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ОТ РЕДАКЦИИ 

XVII съезд ВКП(б), отмечая, что „организационно-практическая работа 
все еще отстает от требований политических директив и не удовлетворяет 
гигантски выросшим запросам нынешнего периода — периода второй пяти
летки", подчеркнул необходимость постановки „со всей остротой" вопроса 
„о повышении качества работы во всех отраслях, в первую очередь каче
ства организационно-практического руководства". 

Значение организационных вопросов вырастает еще более в свете 
недавних высказываний гениального вождя нашей партии и страны тон. 
Сталина: 

„Чтобы привести технику в движение и использовать ее д о дна, нужны 
люди, овладевшие техникой, нужны кадры, способные освоить и исполь
зовать эту технику по всем правилам искусства. Техника без людей, овла
девших техникой,—мертва. Техника во главе с людьми, овладевшими 
техникой, может и должна дать чудеса". ( С т а л и н , Речь на выпуске ака
демиков Красной армии 4 мая 1935 г.). 

Наши заводы и фабрики располагают совершеннейшим оборудованием. 
Однако, использование этого оборудования, использование той современной 
техники, которую мы имеем, все еще далеко недостаточно. Секрет — в людях, 
в организационном отставании, в разрыве между техникой и постановкой 
организационной работы. 

„Выжать из техники максимум того, что можно из нее выжать" — это 
значит, при помощи кадров, овладевших техникой, обеспечить культурную, 
рациональную, научную организацию нашего социалистического производстрэ. 

Стахановско-бусыгинское движение, являясь блестящим ответом рабочих 
масс нашей социалистической родины на призыв вождя народа тов. С т а 
л и н а максимально использовать технику, демонстрирует подлинные образцы 
социалистической организации труда, обеспечивающей высокую его произ
водительность. 

Своими рекордами и достижениями Стахановы и Бусыгины в упор ставят 
перед командирами, инженерами и техниками нашей промышленности ряд 
неотложных задач, связанных с организацией производства. Высокая произ
водительность предъявляет повышенные требования ко всем обслуживаю
щим звеньям.наших фабрик и заводов, ко всему "организационно-практиче
скому руководству. 



Отсюда — особо важное значение для нашей промышленности вопро
сов организации производства, отсюда огромный интерес к этим вопросам 
со стороны самых широких слоев работников промышленности. 

Между тем, при наличии в нашей литературе ряда книг по отдельным 
вопросам организации производства, мы до сих пор не имеем работы, охва
тывающей весь комплекс этих вопросов, — работы, могущей служить спра
вочным пособием по вопросам организации производства для хозяйствен
ника, инженера, техника. 

Эту задачу и должен разрешить „Справочник организатора произ
водства", первый том которого мы предлагаем вниманию читателя. 

Как издание словарного типа, посвященное вопросам организации про
изводства, „Справочник организатора производства" не имеет предшест
венников ни в советской, ни в мировой литературе. (Немецкий справочник 
»Handwörterbuch der Arbeitswissenschart", выпущенный проф. Giese, в дан
ном случае в счет итти не может, поскольку профиль этого справочника 
социально-психологический.) 

Это обстоятельство, налагая на редакционный и авторский коллектив 
„Справочника" особую ответственность, вместе с тем обусловило и ряд 
больших трудностей как при разработке профиля издания, так и при его 
осуществлении. Это же обстоятельство обусловило и ряд недостатков 
„Справочника*. 

По первоначальному замыслу „Справочник организатора производства" 
должен был в двух томах исчерпать весь комплекс основных организа
ционных вопросов для всех отраслей тяжелой промышленности в увязке, 
естественно, с важнейшими проблемами техники и технической политики. 

Однако, дальнейшая работа над „Справочником" показала, что даже 
при увеличении первоначально намеченного объема издания целый ряд вопро
сов, главным образом проблемы отраслевые, не найдет должного освеще
ния в „Справочнике". 

В результате, вместо предполагавшихся двух томов общим объемом 
в 80 авторских листов, „Справочник организатора производства" выйдет 
в трех томах, общим объемом до 200 авт. листов, причем первые два 
тома посвящены общим вопросам организации производства в тяжелой про
мышленности и в частности в машиностроении;третий том намечается посвя
тить вопросам организации производства в остальных отраслях тяжелой 
промышленности — металлургии, химии и др. 

Второй том „Справочника", содержащий слова от буквы „О" до конца 
алфавита, сдается в печать, третий том (отраслевой) будет выпущен в конце 
1936 г. 

Редакция „Справочника организатора производства" обращается с прось
бой к хозяйственникам, инженерам, техникам, работающим в тяжелой про
мышленности, ко всем тем, кому «Справочник" должен помочь в их повсе
дневной работе на производстве, поделиться с Редакцией своими соображе
ниями и в первую очередь указать на замеченные ими в вышедшем томе 
недочеты и ошибки, с тем, чтобы Редакция могла исправить их в даль
нейшей работе над вторым и третьим томами „Справочника" (адрес ре
дакции: Москва, Китайский проезд, д. № 7, 4-й этаж, комн. 420, тел. 1-02-40 
доб. 11-52). 



СПИСОК ЛИЦ, ПРИНИМАЮЩИХ УЧАСТИЕ В „СПРАВОЧНИКЕ 
ОРГАНИЗАТОРА ПРОИЗВОДСТВА" 

Тт. В . А . А в и л о в , В .М.Авилов , инж. М.В.Александров , инж. М. А. Аронович, Б. В. Бабин-
Корень, проф. Л. В. Барташев, инж. В. А. Басманов, инж. Н. Я. Беленький, инж. Т. Д. Бель-
кннд, проф. Н. А. Бернштейн. В. В. Борисовская, 3. С. Бронштейн, Э. П. Бружес , ннж. 
М. М. Бруштейн, Ф. Д. Бублейников, инж. Л. М. Бурас, проф. И. М. Бурдянский, инж.-эк 
Б. А. Буханевич, С. Л. Бычковский, Б. О. Вейзе, Е. А Виталии, инж. Г. С. Генин, 

А. П. Григорович |, В. Я. Гроссман, инж. Г. Е. Даннлевич, инж. И. Ф. Данчев, П. М. Д у б -
нер, И. Н. Дукельская, инж._ Н. Ф. Ермаков, доц. M . X. Жебрак , проф. Л . В. Забелин, инж. 
H. Н. Захаров, В. О. Зельцер, ннж. Е. А. Зильберберг, А. В. Зискинд, С. В. Иванов, инж. 
А. И. Игнатьев, инж. Л. А. Ильскин, М. В. Иогихес, доц. В.. В. Исаков, Л. М. Камионский, проф. 
С. И. Каплун, доц. И. Я. Касицкнй, Н. Ю. Кацнельсон, М. Я. Козырев, С. С. Косаткин, проф. П. А. Ко
совский, д-р экон. наук И. А. Краваль, инж. И. М. Краснокутский, И. Л. Кремлев, инж. К. А. Кув
шинов, инж. Е. М. Кузьмак, Л. Н. Кульберг, Я. М. Кульберг, В. Н. Лебедев, инж. Б. И . Л е в и н , 
инж. В. Е. Лунев, Б. О. Мининберг, А. В. Михайлов, Ю. Мошинский, Я. Я. Муценек, 

В. А. Никольский , ннж. С. Е. Носков, доц. Г. И. Образцов, проф. Г. Ф. Орентлихер, 

В. С. Остроумов, А. П. Пастухов, И. С. Персон, И. В. Подзолов, Н. А. Попов, В. И. Прохоров, 
проф. Я. М. Пунский, Я. О. Рецкер , Л. С. Рябинин, А. С. Самойло, проф. П. И. Синев, проф. 
М. С. Сиротенко, А. М. Сорокин, инж. В. В. Спиридонов, М. И. Станишевский, Н. А. Строганов, 
доц. Д. А. Тобнас, Г. Г. Торбек, проф. П. П. Файнглуз, инж, М. С. Филиппов, М. И. Фонгауз, 
М. 3. Фрадкин, доц. П. А. Черников, П. Н. Шаблыкин, Л, Л . Шик, А. А. Шнееров, 
Я. А. Шнейдер , А. И. Шпирт, инж. Л. Я- Шухгальтер, И. Н. Янжул, проф. Б. С. Ястремский, 
А. В. Эйхенвальд и др . 

Переплет и титульный лист работы худ. H. Н. Вышеславцева. 

Графический материал выполнен под наблюдением худ. И. В. Царевича. 



СПИСОК СОКРАЩЕНИЙ 

б. или м. — более или менее ; ок. 
б. ч. — большею частью орг-тор 
бурж. — буржуазный ; орг-цня 
В — вольт осн. 
вкл. — включительно • ОТК 
ведомств. — ведомственный : офиц. 
г — грамм ; п. ч. 
гл. обр. — главным образом 1 пом-к 
гос. — государственный пост. 
дг — дециграмм пр. 
дкг — декаграмм пром. 
дкл — декалитр пр-венный 
д. б. — должно быть ир-во 
ДНр-р — директор произв-ть 
дл. — длина пром-ть 
дм — дюйм пр-тие 
Др. — другой пр. 
ж. д. — железная дорога рац-ия 
ж.-д. — железнодорожный рис. 
з-д — :-авод РНП 
зав. — заведующий Р-
нн-т — институт С. X. 
И НА. — инженер сл. обр. 
к.-л. — какой-либо см 
к.-н. — какой-нибудь см 3 

капиталист .— капиталистический см 3 

к., КОП. — копейки см. 
КВТ — киловатт сов. 
кг — килограмм социалист. 
км — километр сганд-т 
км 3 — квадратный километр СТсіНД-ЦИЯ 
коэф. — коэфициент совещ. 
кпд. — коэф. полезн. действия ст. 
к-рый — который стр-во 
к-сия — комиссия стр. 
к-т — комитет т. г. 
л — литр т. д . 
л. с. — лошадиная сила т. к. 
M — метр т. Н. 
M 3 — квадратный метр т. О. 
M 3 — кубический метр т. п. 
M. б. — может быть т. 
M. Пр. — между прочим т 
мес. — месяц табл. 
мин. — минута темп-ра 
млн. — миллион уд. в. 
млрд. — миллиард упр-ние 
мм — миллиметр упр-ший 
мм 3 — квадратный миллиметр учр-ие 
мм 3 — кубический миллиметр ур-ие 
нач-к — начальник ф-ка 
напр. — например ф.-зав. 
нар. х-во — народное хозяйство х-во 
нек-рый — некоторый ц 
НП — непрерывный поток ч., чел. 
НПП — непрерывное поточное произ шир. 

водство шт. 
об-во — общество 

около 
• организатор 
- организация 
• основной 
-отдел технического контроля 
• официальный 
• потому что 
• помощник 
• постановление 
• прочее 
- промышленный 
- производственный 
• производство 
• производительность 
- промышленность 
• предприятие 

прочее 
рационализация 

- рисунок 
работа непрерывным потоком 

• рубль 
• сельское хозяйство 
-следующим образом 
-сантиметр 
•квадратный сантиметр 
• кубический сантиметр 
- смотри 
• советский 
•социалнсіический 
• стандарт 
стандартизация 
совещание 

• статья 
строительство 
страница 
текущий год 
так далее 
так как 
так называемый 
таким образом 
тому подобное 
тысяча 
тонна 
таблица 
температура 
удельный вес 
управление 
управляющий 
учреждение 
уравнение 
фабрика 
фабрично-заводский 
хозяйство 
центнер 
человек 
ширина 
штука 



Аварийный ремонт — см. Ремонт планово-
предупредительный. 

АВСТРИЙСКИЙ ВСЕОБЩИЙ ПРОМЫШ
ЛЕННЫЙ СОЮЗ (Hauptverband der Industrie 
Österreichs, Wien) объединяет: 

1. К-т п о р а ц и о н а л ь н о м у у п р-
н и ю п р-т и е м —Ausschuss für wirtschaftliche 
Betriebsführung (AWB) с секциями бухгалтер
ского учета, сбыта и сдельной калькуля
ции. 

2. Т е п л о т е х н и ч е с к о е о б - в о — Ge
sellschaft für Wärmewirtschaft (QW) с секциями 
паровых котлов, твердого.топлива, газообраз
ного топлива, измерительных приборов и кон
сервации неработающих установок. 

3. А в с т р и й с к и й к-т п о с т а н д -
ц и и (ÖNA) с секциями: межотраслевой, 
строительной, химической, машинострои
тельной, транспортной. 

Информации и работы упомянутых орг-
ций печатаются в ежемесячном журнале 
Sparwirtschaft (см. Р а ц и о н а л и з а т о р 
с к о е д в и ж е н и е в к а п и т а л и с т , 
с т р а н а х ) . 

АВСТРИЙСКИЙ КУРАТОРИЙ ПО РА
ЦИОНАЛИЗАЦИИ Österreichisches Kurato
rium für Wirtschaftlichkeit.[(ÖKW), Wien, обра
зован в 1928 г. министерством торговли и транс
порта для пропаганды идеи .экономного хо
зяйствования ' во всех областях нар. х-ва и для 
координации работы ряда частных рационали
заторских об-в. В 1934 г. занимался исключи
тельно вопросами рац-ии с. х. ( с м . Р а ц и о н а-
л и з а т о р с к о е д в и ж е н и е в к а п и т а 
л и с т , с т р а н а х ) . 

Автогенная сварка—см. Газовая сварка. 
Автоматизированные графики — см. Учета 

механизация. 
Автоматические пишущие машины—см. 

Конторские машины. 

АВТОМАТИЧЕСКИЕ ЛИНИИ ПОТОКА— 
линии НП, на к-рых работа производится 
автоматами. Машины-автоматы широко 
применяются при НП, но закладывание и 
снимание изделия, транспортировка его на 
след. станок производятся обычно вруч
ную. Соединение нескольких рядом стоя
щих автоматов соответствующими транспорт
ными приспособлениями образуют А. л. 

Вопрос о механической передаче изделий 
от одного автомата к др . решается 
различно, в зависимости от условий: веса, 
формы, характера операции и т. д. Здесь 
нашли широкое применение всякого рода 
«магазинные» приспособления, куда изде
лия закладываются в определенном коли
честве и постепенно подаются к зажимному 
приспособлению, лежащему против режу
щего инструмента следующего станка. При 
магазинах подобного рода еще нужна ра-
боч. сила для зарядки магазина, к-рый по
том уже выполняет свою работу автомати
чески. 

В последнее время появились механизмы, 
полностью автоматизирующие передачу 
изделий (напр., при изготовлении лампо
вых патронов) . В этих транспортных при
способлениях предусмотрена возможность 
промежуточной сортировки п р о х о д я щ и х 
деталей, служащей для предупреждения 
остановок весьма чувствительных автома
тов вследствие- неправильных по размерам 
деталей. Иногда здесь производится допол
нительная докалибровка полуфабриката , 
обеспечивающая в дальнейшем бесперебой
ный х о д автоматов. А. л. станков могут 
рассматриваться как переходная ступень 
к сложному автомату с внутренним пото
ком (типографская ротационная, кирпиче-
делательная машины и др.) . ' См. А в т о 
м а т и ч е с к о е п р-в о. 

Лат.: См. Непрерывно-поточное пр-во. 

АВТОМАТИЧЕСКОЕ ПРОИЗВОДСТВО— 
пр-во, техническим базисом к-рого является 
автоматическая система машин — жаждая 
из которых «без помощи человека выпол
няет все движения, .необходимые для обра
ботки сырья, и нуждается лишь в кон
троле со стороны рабочих» (Маркс, Капи
тал, т. 1, изд. 1934, стр. 429). 

Маркс дал исключительно глубокий ана
лиз крупной машинной индустрии, высшей 
формой к-рой является А. п.; э го послед
нее характеризуется применением машин-
автоматов для механизации всех трудовых 
процессов, за исключением связанных с 
проектированием и расчетом пр-ва и его 
усовершенствованием (в этом смысле автома
тизация есть высшая ступень механизации) . 

Маркс вскрыл осн. сущность крупного 
машинного пр-ва в следующих положениях : 

1—Справочник организатора производства 



«Принцип машинного производства — раз
лагать процесс производства на его со
ставные ф а з ы и р а з р е ш а т ь возникающие 
таким образом задачи посредством приме
нения механики, химии и т. д., коротко 
говоря , при Тіосредстве естественных к я у к — 
повсюду приобретает решающее значение». 
(Маркс, Капитал, т. I , изд. 1934 г., стр. 516). 
«Принцип крупной промышленности — вся
кий лроцесс производства, взятый сам 
по себе и прежде всего безотноси
тельно к руке человека, разлагать на его 
составные элементы, — создал новейшую 
науку технологии». (Там же. стр. 543). 

Здесь , во-первых, определена неразрыв
ная связь научно-технологич. базы и круп
ного машинного пр-ва, а во-вторых, четко 
сформулирован лежащий в основе орг-ции 
последнего, а следовательно и в основе 
А. п., аналитический принцип. Этот анали
тический принцип неразрывно сочетается 
у Маркса с принципом синтетическим, 
к-рый он подчеркивает при характеристике 
кооперации машин и системы машігн 
(в частности автоматической системы ма
шин). 

При кооперации машин «существует т е х 
н и ч е с к о е е д и н с т в о » , поскольку 
«.многие однородные рабочие машины одно
временно и равномерно получают свой им
пульс от пульсирования общего первичного 
двигателя, причем этот импульс передается 
им посредством передаточного механизма». 

«Но собственно с и с т е м а м а ш и н ы 
заступает место о т д е л ь н о й с а м о 
с т о я т е л ь н о й м-а ш и н ы только 8 том 
случае, когда предмет труда проходит по
следовательный р я д взаимно связанных ча
стичных процессов, которые выполняются 
цепью р а з н о р о д н ы х , но взаимно до
полняющих друг друга рабочих машин». 
(Там же , стр. 427). 

«Весь процесс здесь, о б ъ е к т и в н о , 
взятый сам по себе, разлагается на свои 
составные фазы , и проблема выполнения 
каждого частичного процесса и соединения 
различных частичных процессов разрешает
ся посредством технического применения 
механики, химии и т. д., причем, разумеет
ся, теоретическое решение д о л ж н о быть 
усовершенствовано, к а к и раньше, нако
плением обширного практического опыта. 
Каждая частичная машина доставляет 
сырье для непосредственно следующей за 
нею и так как все они действуют одно
временно, т о продукт так ж е непрерывно 
находится на различных ступенях процесса 
своего образования , как и в процессе пе
рехода из одной ф а з ы производства а дру
гую...>. 

В расчлененной системе машин постоян
ное взаимное обслуживание частичных ма
шин создает определенное о т н о ш е н и е 
между их количеством, размерами и бы
стротой. «Комбинированная рабочая маши
на» тем совершеннее , чем непрерывнее 
весь выполняемый ею процесс, т. е. чем 
с меньшими перерывами сырье переходит 
от первой до последней ф а з ы процесса, 
следовательно чем в большей мере* пере

двигается он от одной ф а з ы производства 
к другой не рукою человека, а самим ме
ханизмом». (Там же, стр. 428—9). 

Отсюда Маіркс делает осн. выво д : «В раз 
витой ф а б р и к е господствует н е п р е 
р ы в н о с т ь отдельных процессов», а си
стема машин «сама по себе образует боль
шой а в т о м а т , раз ее приводит в движе
ние один первичный двигатель...». 

Вышеприведенные высказывания Маркса 
определяют в сущности осн. принципы 
технической орг-ции крупного машинного 
пр-ва, характеризуемые тенденциями к к е-
п р е р ы в н о с т и отдельных процессов , 
г а р м о н и ч н о м у с о ч е т а н и ю всех 
фаз и а в т о м а т и з а ц и и пр-аа. 

Конкретно проблема автоматизации дол
жна ставиться и решаться : во-первых, в 
масштабе о т д е л ь н ы х р а б о ч и х м е с т 
(отдельных механизмов) , и, во-вторых, в 
масштабе п о т о к а, т. е. комплекса рабо
чих мест (линии, пролета, цеха и пр-тия 
в целом). 

З а д а ч а автоматизации отдельного станка 
м. б. правильно поставлена и разрешена 
только на основе глубокого анализа всех 
составляющих его агрегатов, технологиче
ских процессов и обслуживающих трудовых 
процессов. 

Р у к о в о д я щ у ю нить такого анализа дал 
также Маркс : 

«Всякий развитый машинный механизм 
состоит из трех существенно различных ч*-
стей: д в и г а т е л ь н о й м а ш и н ы , п е 
р е д а т о ч н о г о м е х а н и з м а и, нако
нец, м а ш и н ы-о р у д и я или р а б о ч е й 
м а ш и н ы». (Там же, стр. 420). 

Д в и г а т е л ь н ы й м е х а н и з м имеет 
во всех современных машинах автомати
ческое действие в силу самой своей приро
д ы (в подавляющем большинстве приме
няются двигатели электрические, внутр . 
сгорания и паросиловые) . В отношении этой 
части машины речь может intra (с точки 
зрения автоматизации) только о действиях, 
связанных с пуском (включением), регули
рованием (скорости, напряжения и пр.) и 
остановкой (выключением), что, одкако , 
у ж е относится не к самому процессу ра
боты двигательного механизма, а к упр-нию 
им (при этом следует учитывать тен
денцию к применению в современных маг 
шинах не одного, а нескольких двигате
лей, обслуживающих р я д кинематических 
цепей, могущих включаться независимо 
одна от другой"). 

« П е р е д а т о ч н ы й м е х а н и з м , со
стоящий из маховых колес, подвижных ва
лов, зубчатых колес, эксцентриков, стерж
ней, передаточных лент, ремней, промежу
точных приспособлений и принадлежностей 
самого различного рода, регулирует движе
ние, изменяет, если это необходимо, его 
форму, напр. превращает из перпендику
лярного в круговое , распределяет его н пе
реносит на рабочие машины» (Там же , 
стр. 429). 

Благодаря действию как двигательного, 
так и передаточного механизма, рабочая 
машина «схватывает предмет т р у д а и целе
сообразно изменяет его». 



« Р а б о ч а я м а ш и н а — это механизм, 
к-рый, получив соответственное движение, • 
совершает своими орудиями те самые опе
рации, которые раньше рабочий совершал 
подобными же орудиями», — но вместе 
с тем она (рабочая машина) «эмансипи
руется от тех органических ограничений, 
которым подчинено 'ручное орудие рабо
чего». (Маркс, Капитал, т. I , изд. 1934, стр. 421). 

В сфере рабочей машины м. б. выделены 
следующие осн. группы движений: J 

а) У с т а н о в о ч н ы е , заключающиеся в 
подводе заготовки (детали) или инструмен
та в положение, необходимое для начала 
обработочного процесса, и в закреплении 
заготовки и инструмента в этом положении. 
В автоматизированных машинах-орудиях 
эти движения производятся обязательно 
автоматически (поворот револьверных го
ловок, выдвижение до упора и аажим 
прутка и пр.). 

б) О б р а б о т о ч н ы е , заключающиеся 
в непосредственном выполнении процесса 
изготовления изделия, путем соответствую
щ е г о передвижения инструмента относи
тельно изделия, или передвижения изделия 
относительно инструмента или, наконец, 
одновременных передвижений и изделия и 
инструмента. Это движение (состоящее в 
сущности из двух процессов: подачи и не
посредственного главного движения, вы
полняющего обработку) автоматизировано 
в громадном большинстсе металлообрабаты
вающих механизмов, а не только в авто
матах. Сюда же можно отнести т. н. дви
жения распределительные, типа делитель
ных, копировальных и др . 

в) К о н т р о л ь н ы е , заключающиеся в 
поверке (измерении) как поступающей на 
станок заготовки, так и обработанной им 
детали. Включение этих движений в общую 
кинематическую цепь и устройство специ
альных приспособлений для их автоматиза
ции представляет большие трудности и 
встречается сравнительно редко . Отметим, 
что в автоматических механизмах эти функ
ции выполняются не только посредством 
специальных устройств, но и косвенным пу
тем, тем, что материал, не соответствующий 
установленным допускам, не принимается 
в обработку и машина останавливается. 
В нек-рых механизмах контроль совме-
щаеігся с автоматической калибровкой, 
если заготовка в ней нуждается . 

г) В с п о м о г а т е л ь н ы е — в первую 
очередь транспортирующие, посредством 
к-рых заготовка (изделие) из магазина по
ступает на станок, а готовое изделие, по 
окончании обработки, удаляется из сфе
ры действия станка. Это движение в зато-
матах обязательно автоматизировано н вы
полняется либо механизмом, непосред
ственно включенным в схему автомата и і и 
их группы (см. ниже о загрузчиках) , либо 
функционирующим независимо (напр. кок-
вейеры поступательно-возвратного движе
ния). 

д) О б с л у ж и в а ю щ и е , напр. регули
рование смазки, охлаждения , уборка отхо
дов и т. п. Эти движения могут произво
диться автоматическими приборами (насо

сы автоматической централизованной смаз
ки, насосы автоматического охлаждения , 
автоматические удалители стружки и т. п.). 

е) Наконец, у п р а в л я ю щ и е , — пуск 
и остановка механизма, — включение и 
выключение, и регулирование движения от
дельных его устройств. Автоматизация 
этих движений является типичной чертой 
автоматических механизмов, причем осу' 
ществляется соответствующей системой 
рычагов , реек, шестерен и различных пере
дач, функционирующих от специального 
распределительного устройства. 

Все перечисленные движения могут вы
полняться как единой кинематической цепью 
автомата, так и иметь каждое самостоя
тельную кинематику, причем одной из ха
рактерных черт современного станкострое
ния и является тенденция к внедрению не
зависимых, автономных кинематических 
цепей, что в частности расширяет возмож
ность применения различных конструктив
ных новшеств (в частности на основе прин
ципа агрегатирования, о чем см. ниже) . 

Среди осн. средств автоматизации (элек
тричество, механика, гидравлика, пневма
тика) преимущественное применение при 
автоматизации всех указанных выше дви
жений имеют механические средства, если 
не считать питания самостоятельных кине
матических цепей, к-рое производится от 
отдельных источников движения—моторов , 
т. е. средствами электрическими. 

Гидравлика довольно широко применяет
ся для автоматизации подачи, отчасти для 
установки и закрепления (гидравлические 
зажимные устройства) . 

Пневматика энергично конкурирует с 
электричеством в выполнении и автомати
зации осн. обработочных движений, а так
ж е может применяться для автоматизации 
установочных и закрепительных движений. 

Автоматизация отдельных движений тре
б у е т — в условиях механизма-автомата—уста
новления их соответствующего с о ч е т а 
н и я , исходя и з : а) конструктивного выпол
нения отдельных, выполняющих те или 
•иные движения, узлов и частей механизма, 
б) кинематической связанности или расчле
ненности их и в) временной характери
стики, определяющей их периодичность 
(ибо в автомате движения м. б. только пе
риодично-повторяемые) . 

Все эти три условия и должны обеспе
чить с и н х р о н н о с т ь функционирова
ния всех составляющих автоматический ме
ханизм агрегатов, подчиненную к.-л. опре
деленному импульсу. В пределах одного 
механизма таким импульсом очевидно яв
ляется включение пуска, з а к-рым и начи
нается строго согласованное последова
тельное или параллельное функционирова
ние всех частей механизма, выполняющих 
весь комплекс (цикл) движений, после чего 
происходит (также автоматическая) смене 
обработанной детали новой, н цикл повто
ряется, и т. д. 

Конкретные данные о типичных кон
струкциях и работе наиболее распростра
ненных автоматов см. А в т о м а т ы м е 
т а л л о р е ж у щ и е . 



Применение отдельных автоматов, полу
чивших весьма широкое распространение 
во всех подразделениях машиностроитель
ного пр-ва (в литейных, кузнечных, холод
но-штамповочных, механических и сбороч
ных цехах) , однако отнюдь ке делает 
еще пр-во автоматическим. 

А. п. в пределах того или иного пр-вен-
ного участка (линии, пролета, цеха или 
всего пр-тия) требует автоматизации не 
только всех механизмов этого участка, но 
и а в т о м а т и з а ц и и в с е х с в я з ы 
в а ю щ и х з в е н ь е в п о т о к а . И покуда 
эта связь звеньев обслуживается не авто--
матическими устройствами, а применением 
рабочей силы — автоматизация пр-ва не 
обеспечен% поскольку «человек крайне не
совершенное средство для производства 
однообразного и непрерывного движения» 
(Маркс, Капитал, изд. 1934, т. I , стр. 423). 

А. п. может протекать только в условиях 
четкого р и т м а , обеспечивающего н е . 
п р е р ы в н о с т ь функционирования всех 
звеньев потока так же, как и при всякой 
РНП. Однако значение этих моментов при 
А. п. неизмеримо возрастает , т. к. при ав
томатическом потоке нарушение ритма и 
непрерывности в >к.-л. звене его не может 
компенсироваться использованием т. н. за
делов, к-рые играют такую крупную роль 
при нарушении нормального функциониро
вания к.-л. звена при РНП. 

Проблема з а д е л о в при А. п. не отпа
дает, но заделы могут здесь иметь место 
только м е ж д у автоматизированными по
токами, а не в н у т р и их (в противном 
случае автоматизированная связь звеньев 
неизбежно была бы нарушена) . 

Отсюда же другой вывод : отдельные, 
полностью автоматизированные участки, на 
к-рые разбит весь поток, не д. б. слишком 
длинны, и вместе с тем д. б. организованы 
так, чтобы каждый отдельный участок мог 
в ы к л ю ч а т ь с я (разумеется на самый 
короткий срок) без приостановки движе
ния остальных участков потока, питание 
к-рых в этот период остановки к.-л. участ
ка и происходит за счет межучастковых за
делов. 

Следующий чрезвычайно важный прин
цип А. п.—предельная с и н х р о н н о с т ь 
работы всех звеньев участка. Поэтому, в 
частности, А. п. не только не требует 
обязательного применения индивидуальных 
приводов и моторов ко' всем механизмам 
участка,—я, 'наоборот, характеризуется при
менением единых моторов для целого уча
стка, что обеспечивает полное единство в 
ритме работы каждого звена участка 1, т. е. 
именно максимальную синхронность. 

Исключительное значение для обеспече
ния р е ж и м а , характеризующего А. п., 
играет орг-ция о б с л у ж и в а н и я—пита
ния энергией, материалом, инструмента
рием, орг-ции ухода за механизмами и их 
ремонта', орг-ции транспорта и т. п. 

В А. п. больше , чем при к.-л. ином типе, 
правилен принцип, что обслуживание есть 
осн. и важнейшее условие и необходимей
шая предпосылка для ритмичного и беспе
ребойного функционирования осн. потока. 

Здесь исключительную роль приобретают: 
а) режим обслуживания, т. е. точное соблю

д е н и е установленного расписания во вре
мени, б) качественность обслуживания, т. е. 
безусловное выполнение всех установлен
ных технических требований и правил 
(напр., периодичность осмотров механиз
мов, качество заточки инструмента, систе
матическая проверка наладки и т. д.). 

А. п. не только предъявляет по- всем этим 
моментам значительно более жесткие тре 
бования, чем иные формы РНП, но и вме
сте с тем настойчиво вносит в само выпол
нение этих обслуживающих функций эле
менты автоматизации. Приведем несколько 
типичных примеров: 

1) Шпиндель зубошлифовального автома
та (Мааг) , несущий шлифовальный круг , 
по мере износа последнего перемещается 
ка соответствующую величину: таким обра
зом обеспечивается автоматическое под
держание точности установки инструмен
та и качество обработки ; вместе с тем 
смена инструмента производится значитель
но реже . 

2) При сборке автоматизируется не толь
ко транспортирование (конвейером) изде
лия, но и транспортирование (подача по 
особым направляющим) сборочных меха
низмов, напр. клепальных автоматов к из
делию. 

3) При передаче изделий между последо
вательно расположенными автоматами по
тока применяются т. н. автоматические за
грузчики, работающие строго согласованно 
с механизмами, составляющими поток. 

Т. к. автоматизация подачи изделия, з а 
крепления его и передачи к следующему 
механизму обычно является р е ш а ю щ е й для 
полной автоматизации как отдельного меха
низма^ так и всего іпоточного участка—оста
новимся на этом несколько подробнее . 

На рис. 1 схематически изображен по
точный участок с 9 автоматическими стан
ками (1-й станок производит отрезку , 2-й— 
центровку, 3-й и 4-й—предварительную об
точку, 5-й — фрезеровку пазов, 6-й и 7-й— 
окончательную обточку, 8-й и 9-й — шли
фовку) . 

Система автоматической загрузки пред
ставлена девятью захватывающими голов
ками, перемещающимися вдоль направляю
щих. 

П о р я д о к действия системы в основном 
таков : 

После автоматической остановки станка, 
выполнявшего операцию над деталью, по
следняя захватывается пальцами головки, 
причем приспособление, закреплявшее де
таль на станке, высвобождает его. 

Это происходит одновременно на всех 
станках со всеми обрабатываемыми деталя
ми и со всеми захватывающими головками, 
после чего все головки одновременно под
нимаются (вместе с деталями) вверх и пе
ремещаются по направляющим вдоль по
тока на один шаг. 

Затем головки опускаются вниз и уста
навливают деталь на следующих станках, 
где они и зажимаются , причем одновре
менно пальцы головки отпускают деталь. 



После этого все головки вновь поды
маются вверх, причем одновременно вклю
чаются все станки, и вместе с тем все го
ловки вновь перемещаются на 1 шаг на
зад . (При этом, т. к. дублированные стан
ки—\3-й и 4-й, 6-й и 7-й, 8-й и 9-й — 
производят обработку двух различных кон
цов детали, головки при их передвижении 
между этими станками поворачиваются , 
вместе с несомыми деталями, на 180°). 

Автоматизация обслуживающих функций 
в потоке (также как соответствующих дви
жений в отдельных механизмах) до настоя
щего времени получила относительно малое 
распространение (за исключением функции 
транспортирования) . Одной из причин это
го являются трудности конструирования со
ответствующих устройств, к-рые, как это 
наглядно видно из описанной выше уста
новки автоматической загрузки , д. б. орга
нически связаны с соответствующими 
устройствами обслуживаемых механизмов. 

Смиса, заітем Фордом и много позлее (при
мерно с 1932-1933 г.) фирмой Ингерсолл. 

В СССР над этими проблемами работает 
совершенно самостоятельно с 1930 г. ЦИТ 
и отчасти Экспериментальный научно-ис
следовательский иь:-т металлорежущих 
станков. 

Ц И Т (см.), на основе глубокого анализа 
конструкций станков, характера движений 
и технологических методов, разрабатывает 
осн. стандартные конструкции агрегатов 
вращательного движения, поступательного 
движения, скоростных и механизмов авто
матизации. На этой основе дам сконструиро
вано несколько десятков различных типов 
станков, начиная от простейших, выполняю
щих определенную узкую операцию, и кон
чая сложными конструкциями комбиниро
ванных станков, напр. станок для полной 
обработки поршня или станок для сверле
ния 69 отверстий. 

И н г е р с о л л базирует конструирова-

Рно. I. 

Второй причиной, и пожалуй наиболее 
важной, являлось ошибочное представление 
о массовом непрерывно-поточном и А. п., 
как о пр-ве недостаточно гибком и потому 
консервативном как в отношении выпускае
мой продукции, так и в отношении его 
орг-ции. 

Отсюда характерными признаками указан
ных типов пр-ва неправильно считались 
такие, как стабильность изготовляемой мо
дели, применение узкоспециализированных 
станков, жесткая расстановка и х по потоку 
и т. п. 

При этих условиях, действительно, орг-
ция автоматического пр-венного потока 
представлялась мало целесообразной, т. к. 
не допускала бы сколько-нибудь серьезных 
изменений в изготовляемом объекте , в тех
нологических методах, в оборудовании и во 
всей системе орг-ции пр-ва. Такая стабиль
ность А. п. находилась бы в глубоком и 
резком противоречии с осн. тенденцией 
современного машиностроения, выраженной 
в систематическом совершенствовании кон
струкции и методов пр-ва. 

Новые огромные перспективы для развер
тывания А. п. открываются в связи с но
вым м е т о д о м к о н с т р у и р о в а н и я 
о б о р у д о в а н и я е г о м о н т а ж а и 
н а л а д к и , заключающимся в с т а н д-
ц и и всех осн. составляющих механизмы 
а г р е г а т о в и в быстром конструирова
нии из этих агрегатов л ю б ы х (специаль
ных и универсальных) конструкций. 

Первые шаги в этом направлении были 
сделаиы в США з-дом автомобильных рам 

ние станков на семи осн. элементах : 
сопора для приспособления», «основание», 
«направляющие», «салазки», «силовой узел» 
(«пауэр-лэк»), «рабочий элемент» и «при
способление для изделия». 

Применение агрегатных станков дает 
возможность , во-первых, чрезвычайно повы
сить техно-экокомические показатели их 
работы, и, во-вторых, обеспечить гибкость 
оборудования , т. к. при всяком изменении 
изготовляемой конструкции, а т акже техно
логического процесса и режима, агрегатное 
оборудование перемонтируется с миниму
мом затраты времени и средств. 

А. п., как это в особенности д о к а з а л , 
опыт завода Смиса (см. ниже) , требует 
чрезвычайного повышения культуры мон
т а ж а и наладки оборудования . Благодаря 
этому, в частности, этот з-д, выпускающий 
при 120 рабочих д о 10 000 рам в сутки, 
требует всего 6—12 час. для полной пере
наладки на изготовление нового типа рамы, 
причем в эту переналадку входит настрой
ка контрольных машин, смена всех штам
пов и приспособлений, переконструирова
ние станков, изготовляющих мелкие детали 
рам, переустановка и переналадка всех ав
томатов на сборочных линиях и т. д. 
(Пол по сторонам конвейеров пласгив-
чатый, и на нем автоматы могут устанавли
ваться в любом месте и в любой последо
вательности; при этом все автоматы м. б. 
включены в любом пункте в линию пере
дачи энергии) . 

Процесс пр-ва на з-де С м и с а (А. О. Smith) 
х о р о ш о отображен на схеме (рис. 2). Весь 



поток з-да имеет единый пртвенный 
ритм. Темп и скорость всех пр-вещ.ых 
участков и механизмов м. б. варьированы в 
довольно широких пределах, однако осн. 
принципом потока является максимальная 
синхронность. 

Принцип синхронности требует полной 
согласованности и точности в выполнении 
всех отдельных процессов. Напр. при вводе 
заклепок точность совпадения устьев кана
лов автоматов, в в о д я щ и х заклепку , с отвер
стиями в раме, равняется долям мм. 

Все движения конвейеров сборки и кле
пальных автоматов синхронизированы д о 
долей секунды. Полный комплект частей 

вливаются (перекрывают нх) четыре попе
речные балки. Такой комплект подается 
конвейером и устанавливается в машине 
для закладки заклепок (т. н. сшивающая 
машина). Машина снабжена серией сопел, 
расположенных так, что они точно совпа
дают с заклепочными отверстиями. К каж
дому соплу присоединена резиновая труб
ка, идущая от заклепочной магазинной 
обоймы. Весь комплект заклепок, количе
ством о т 40 до 60 шт., одновременно втал
кивается сжатым воздухом в отверстия. 
Далее рама поступает на конвейер оконча
тельной сборки, к-рый проходит между 
двумя рядами клепальных автоматов. 

CîEfflS ПРОИНШбВ ШОгШЛЫШ РИМ 
ня ъдващ И.О. Smith 
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к а ж д о й рамы изготовляется и поступает на 
генеральную сборку в один момент. j 

Все механическое оборудование приспо- і 
соблено для равномерного хода потока все- ! 
го з-да, по подразделено на группы или | 
агрегаты для обеспечения бесперебойной 
работы, благодаря чему при перерыве в 
работе одной к.-л. группы нет надобности 
останавливать весь з -д (см. в ы ш е о меж
участковых заделах) . 

У к а ж д о г о рабочего места установлено 
кнопочное электрическое упр-ние, д а ю щ е е 
возможность в любой момент дать сигнал 
о необходимости остановить целую линию 
или отдельную машину, с одновременным 
вызовом монтеров. 

И з всех процессов пр-ва з-да Смис, ука
занных • схеме (рис. 2), остановимся кратко 
на VJ — генеральной сборке. 

Продольные балки рамы поступают на 
линию генеральной сборки попарно и на 
них на точно определенном месте устана-

Рама передвигается по конвейеру на ка
ретке с прерывным движением, совершая , в 
зависимости от своей конструкции и разме
ра, от 12 до 20 остановок. У каждой оста
новки конвейера каретка прочно удержи
вается и в э т о время к ней придвигаются 
два или более клепальных автомата (опе
рации эти чередуются с каждой стороны в 
шахматном порядке) . Эти автоматы при
держивают рычагами раму, з ахватывают 
отдельные заклепки и сжимают их под 
давлением в 20 т, затем они освобождают 
раму и о т х о д я т обратно,, в то время как 
конвейер подвигается еще на одни шаг. 

Все это выполняется автоматически, без 
к.-л. участия рабочих. Все устройство гене
ральной сборки обслуживается одним мото
ром (250 л. с ) , с тремя группами приводов : 
1) к кареткам конвейера, 2) к механизма*!, 
передвигающим клепальные автоматы, и 
3) к самим автоматам. 

К а ж д о е движение и к а ж д а я операция аа-
нимает всего несколько секунд, Проиав-ть 



сшивающей машины и всей линии гене
ральной сборки—450 рам в час. О б щ е е на
блюдение за нормальным ходом генераль
ной сборки осуществляется одним челове
ком, находящимся на капитанском мо
стике. 

В А. п. осн. организационными условиями, 
определяющими успешное и бесперебойное 
его функционирование, являются : 

1) точнейший предварительный р а с ч е т 
к п р о е к т и р о в а н и е всех без исключе
ния факторов и элементов пр-ва и всех 
функций персонала; 

2) тщательнейшая у с т а н о в к а и п о д 
г о т о в к а всех элементов и условий пр-
венного процесса, согласно проектно-рас-
четным данным, и в частности превосход
ная орг-ция всех в с п о м о г а т е л ь н ы х 
и о б с л у ж и в а ю щ и х функций; 

3) к о н т р о л ь , охватывающий все мо
менты пр-ва, наблюдение за нормальный 
протеканием его и быстрое реагирование 
при тех или иных отклонениях. 

Эта последняя функция , называемая обыч
но американцами control, в данном случае 
полностью совпадает с упр-нием процессом, 
причем широко применяются т. н. диспет
черские технические средства контроля, 
учета, связи и пр. 

В пр-ве, уже полиостью автоматизирован
ном и достаточно х о р о ш о организованном, 
возможно и т. н. д и с п е т ч е р с к о е 
у п р-н и е на расстоянии. 

Как на характерный пример укажем на 
существующие в США электростанции, за
пертые на замок и р а б о т а ю щ и е совершен
но без людей, не считая персонала, посе
щ а ю щ е г о эти станции примерно раз в пол
года. 

Важнейшим условием, обеспечивающим 
нормальный х о д А. п., является надлежа
щий подбор к а д р о в , подготовка их и 
дисциплина. 

Автоматизация пр-ва прежде всего ре
шительно вытесняет кадры непосредствен
ных исполнителей процесса—обработчиков, 
операторов (напр. на з-де Смиса эта груп
па насчитывает очень небольшое количе
ство людей на тех немногих участках 
потока, где нек-рые промежуточные опера
ции остались еще не автоматизирован
ными). 

Осн. роль в непосредственном функцио
нировании лр-ва принадлежит наладчикам-
установщикам, рабочим по изготовлению 
инструмента н приспособлений, ремонтному 
н контрольному персоналу. 

Наконец, д. б. выделен специальный 
высококвалифицированный штат, составля
ющий технический штаб з-да, занятый 
конструированием о б ъ е к т о в пр-ва н обору
дования, проектированием процессов и со
вершенствованием их. 

Квалификация пр-венного персонала опре
деляется не только уровнем его технических 
знаний и навыков, но н полным овладением 
пр-венко-трудовым режимом, ритмом ра

боты, а т акже наблюдательностью, ско
ростью реакции. 

Если Маркс указывал, что «всякая 
работа при машине требует заблаговремен
ной подготовки рабочего для того, чтобы 
он научился сообразовывать свои собствен
ные движения с однообразно-непрерывными 
движениями автомата» (Капитал, изд. 
1934 г., т. I , стр. 472), то обязательность 
этого требования в условиях А. п. тем бо
лее очевидна. 

Разумеется, при капитализме автоматиза
ция пр-ва влечет к еще большему усилению 
эксплоатации рабочих, к еще большему 
опустошению личности рабочего , к еще 
большему росту противоречий между тру
дом и капиталом. 

В СССР отсутствуют эти противоречия, 
и рабочий класс, непосредственно заинте
ресованный в повышении пронзв-ти своего 
труда , конечно, совершенно иначе отно
сится к автоматизации производства, ра
ботая в принципиально иных условиях орг-
ции труда . 

Колоссальный рост кадров за годы пер
вой и начала второй пятилетки обеспечил 
освоение сложнейших машин (в том числе 
и автоматов) и новых пр-в по самому 
широкому фронту нашей прои-тн. 

! На этой базе создается полная возмож
ность широкого развертывания у нас А. п. 

\ Капитализм имеет в сущности іесьма 
небольшой опыт и достижения в этой об
ласти, и напр. э-д Смиса является едва ли 
не единственным заметным явлением в 
машиностроении. 

В СССР перспективы для развертывания 
А. п. огромны. Они базируются ка един
стве народно-хозяйственного организма 
страны диктатуры пролетариата , обеспечи
вающем планомерность и интенсивность 
развертывания массовых пр-в; они бази
руются на невозможности кризисов в на
шем социалист, нар . х-ве; они, нако
нец, базируются на крупнейших успе 
х а х нашей электрификации и на достиже
ниях ведущей отрасли пром-ти — машино 
и ві ч а с т н о с т и — с т а н к о с т р о е н и я . 

Развертывание А. п. должно сопрово
ждаться тщательной постановкой экспери
ментальных автоматических участков пр-тий, 
с тем, чтобы на основе накопленного опы
та распространять принцип А. п. по более 
н более широкому фронту , переводя тех
ническую реконструкцию социалист, инду
стрии и всего нар. х-ва ка новую еще бо
лее высшую ступень. 

Лат.: М а р к о в . , Капитал, т. J, гл. XIII; К е л л » 
Ф , Автоматы, OHTHf 18-4; М а е о ж ш о і В.. Инстру
менты в прнопоообления для автоматов, Госмашметаідат, 
1833; М и х а й л о в А., Автоматическое пр-во автомобадь-
mux рам на »-де Смиса (США) .Орг-цвя труда", .4 10, 
1931; М и х а и л » » В. Р., Антоммввлция • мехакяааовя 
I бурения, Азтѳіпздат, 1933, 78 стр.; О л о о а Г., Ca 
отома „Паувр-пэх." в ее рваляаацая на а-де Снтроэн, 
„Орг-цвя труда", .4 Т, 1934; Ц ы п е р о в а ч Г., Ав-оиі-
T B 8 M , Гос. над. вкон. литер.. 193'; Ш а у м я н Г., 11,та 
сов. автоматостроевва н рационального нсаолиоваам 
автоматного парка, Ст. в сборнике „Станія", вод. ред. 
Стрехалова Н., Госмашметнадат, 1933; О х о н и м н і а 



с о ц и а л и с т , п р о м-ти (Ком. академия, ШігЛГл.Ѵ І І . 
Механизация трудоемких отраслей и автоматпзацпя ир-па, 
отр. 138; Э л е к т р о в н с р г о т и к а СССР, том I , изд. 
Академии наук СССР, 1938, Статья Е. Г р а п о о о к о г о , 
Электроавтоматизашія н соцналиот. i n n труда. 

А. В. Михайлов. 

АВТОМАТЫ МЕТАЛЛОРЕЖУЩИЕ, — 
станки, у к-рых автоматизированы уста
новка и закрепление в рабочем положении 
обрабатываемого предмета, все функцио
нальные движения станка и все функцио
нальные движения рабочего приспособления 
(или комплекта их, установленного на стан
ке) с закрепленными инструментами. 

Процесс холодной обработки на одном 
рабочем месте-станке представляет собой 
функциональный цикл, состоящий из след. 
трех ф а з : 1) подготовки к проведению не
посредственного процесса срезания струж
ки (формоизменения) ; 2) процесса снятия 
стружки; 3) действий, являющихся заклю
чением всего функционального цикла и пе
реходом к повторению его. 

Для каждого из материальных факторов 
этого цикла содержание каждой из трех 
ф а з различно, что видно из табл. 1. 

В современных металлорежущих станках 
значительная часть перечисленных функций 
автоматизирована, т. е. выполнение их, по
сле первичной настройки, происходит без 
непосредственного приложения человече
ского труда . 

Наиболее просто автоматизируются функ
ции, указанные в табл. 2. 

Наиболее трудно поддаются автоматиза
ции: установка и зажим обрабатываемого 
предмета в рабочем положении и освобо
ждение обработанного предмета. 

Станки, у к-рых выполнение отдельных 
функциональных движений производится не
посредственно трудом рабочего , а осталь
ные автоматизированы,— называются полу
автоматами. Наиболее часто полуавтома
тами называются станки, у к-рых циклы 
автоматизированы в части станка и рабо 
чих приспособлений с з ажатыми в них 
обрабатывающими инструментами; в части 
же зажимного приспособления цикл не ав
томатизирован и требует непосредственного 
приложения человеческого труда при к а ж 
дом повторении цикла. 

Возможность автоматизации различного 

Материальные факторы цикла Т а б л . 1 

Фаза ! 

цикла ; 
Станок 

Зажимные приспособления 

и обрабатываемый предмет 

Рабочее приспособление 
и обрабатывающий 

инструмент 

ю 
о 

о 
С 

I I 

s 
О) 
X 

I I I 

S e 
СП 

a) Приведение всех частей 
станка в положение и состоя
ние, дающее возможность вы
полнить все действия подго
товительной фазы цикла над 
зажимным приспособлением, 
обрабатываемым предметом, 
рабочим приспособлением и 
обрабатывающим инструмен
том 

а) Выполнение всех задан
ных при настройке переме
щений частей станка, необхо
димых для получения требуе
мых перемещений зажимного 
и рабочего приспособления 
с закрепленными ими обраба
тываемым предметом и обра
батывающими инструментами 

а) Прекращение переме
щений, свойственных 2-й фазе 
цикла 

б) Переход к повторению 
1-й фазы цикла 

а) Установка обрабаты
ваемого предмета в пра
вильное положение 

б) Зажатие предмета в 
зажимном приспособлении 

в) Установка приспо
собления в рабочее поло
жение и фиксация приспо
собления в этом положении 

а) Сохранение заданного 
в 1-й фазе цикла положе
ния обрабатываемого пред
мета 

б) Сохранение заданного 
в 1-й фазе цикла положе
ния зажимного приспо
собления или выполнения 
заданного при на,стройке 
перемещения зажимного 
приспособления с закреп
ленным в нем обрабаты
ваемым предметом 

а) Освобождение обра
ботанного предмета от 
закрепления 

б) Снятие обработанного 
предмета 

в) Переход к повторе
нию Г й фазы цикла 

а) Установка рабочего 
приспособления с зажатым 

внем инструментом в ра
бочее положение 

б) Фиксация приспо
собления в этом положе
нии 

а) Сохранение заданного 
в 1-й фазе цикла положе
ния рабочего приспособле
ния и закрепленного им 
инструмента или выполне
ние заданного при настрой
ке перемещения рабочего 
приспособления с закреп
ленным им инструментом 

б) Активная функция 
срезания стружки с обра
батываемого предмета 

а) Вывод обрабатываю
щего инструмента из об
ласти его активного воз
действия на обрабатывае
мый предмет 

б) Переход к повторе
нию 1-й фазы цикла 



' . Я ; 

0< р о д а р а б о т на металлорежущих стайках 
зависит от целого ряда факторов . В частко-
істи: а) реверсивные движения труднее авто
матизируются, чем даижения постоянного 
направления; б) вращательное движение 
легче автоматизируется , чем движение пря
молинейное; труднее всего автоматизи
руются движения по криволинейным путям; 
в) функциональный цикл в части зажим
ного приспособления легче автоматизи
руется при постоянном сечении обрабаты
ваемого предмета, чем п р и переменном; 
г) автоматизация цикла в части зажимного 
приспособления тем легче, чем в ы ш е точ
ность исполнении обрабатываемого пред
мета (как заготовки для данного процесса 
обработки , «предполагаемого к автомати
зации). 

Наиболее просто поддается автоматиза
ции изготовление тел вращения из длин
ных прутков постоянного сечения. Такие 
станки носят название токарных автоматов 
или токарно-іревольверных автоматов и фа
сонно-токарных станков. Различие между 
ними заключается в следующем: 

1) Токарные автоматы (токарно-револь-
в е р н ы е автоматы) — станки, могущие про
изводить р я д обработочных операций при 
продольной и поперечной подаче инстру
ментов. (Если автомат может производить 
и нарезку резьб , он называется токарно-

винторезным автоматом.) 
2) Фасонно-токарные автоматы — станки, 

у к-^рых главная часть р а б о т ы падает на 
фасонные резцы с поперечной подачей. 
П р о д о л ь н а я подача обрабатывающих инг 
струментов либо совсем исключена, либо 
дает незначительное количество (1-2) обра
боточных операций простейших видов 
(сверление). 

Кроме токарных автоматов, работающих ' 
и з прутка, имеются также станки, автома
тически обрабатывающие изделия на цент
рах или в патроне и з отдельных заголовок. 
Такие станки называются обычно автомати
ческими токарными станками, хотя правиль
нее было бы называть их не автоматиче
скими, а автоматизироааными. 

Токарные автоматы бывают одношпин-
дельные и мкогошпиндельные. 

В СССР автоматы и полуавтоматы изго
товляют: з-ды им. Володарского (Улья
новск), «Коммунар» (Лубны), им. Д з е р ж и н 
ского № 17 (Подольск) , им. Калинина (Ле

нинград))., И ж е в с к и й , им. Фрунзе (Пенза) , 
им. Орджоникидзе (Москва) . 

Наиболее известными иностранными авто
матами являются : 

Одношхіигадельные — Braun & Sharpe, Grid-
ley, Acme (США1, Buoeinger, L. Löwe, Index, 
Hasse & Wrede, Pittler, Wutig (Германия), A l . 
Herbert (Англия). 

Многошпиндельные — Gridley, Acme, Cleve
land, Cone (США), Hasse & Wrede, A l i . Schütte 
<Германия). 

В одношпинделыгых прутковых автома
тах полный цикл обработки одного экзем
пляра протекает сл. обр . : 

1) установка прутка в рабочее положе
ние и закрепление его в этом положении; 

Й
последовательное поочередное подве-

дение к а ж д о г о из инструментов, закреплен
ных в револьверной головке продольного 
суппорта, и обработка каждым из этих 
инструментов. В ряде случаев возможно 
одновременное подведение инструментов, 
закрепленных на поперечном суппорте; 

3) отрезка законченного обработкой из 
делия от прутка, отвод всех механизмов и 
инструментов в исходное положение, осво-

Т а б л. 2. 

Фаза 

цикла 

I , I I I 

I , I I I 

I I 

Фактор и 
функция 

Станок а, б 

Рабочее при
способление 

а, б 
Станок а 

Зажимные 
приспосо

бления а, б 

Рабочее 
приспосо

бление 

П р и м е р ы 

1) Автоматическая оста
новка подачи стола у 
фрезерных станков 
(Ша) 

2) Автоматическая оста
новка продольного 
хода суппорта у то
карных станков (Ша) 

1) А в т о м а т и з и р о в а н н ы й 
поворот револьверной 
головки (Іа, в) 

1) Самоходные движения 
разных видов, на раз
ных типах станков 
(На) 

1) Автоматическое пово
рачивание обрабаты
ваемого предмета де
лительной головкой 
или делительным сто
лом при спиральных 
или круговых рабо
тах (116) 

2) Автоматическое вра
щение приспособле
ния при непрерывном 
фрезеровании (116) 

1) А в т о м а т и з и р о в а н н о е 
копирование на то
карных, многорезцо
вых, фрезерных и 
шлифовальных стан
ках (II б) 

бождение з а ж а т о г о п р у т к а (для повторения 
части 1 цикла). 

Цикл одноіштиндельного автомата ана
логичен циклу револьверного станка. Бла
годаря этому конструктивная схема авто
мата в значительной мере аналогична схе
ме револьверного станка, отличаясь от не
го, конечно, наличием органов автоматиза
ции всех необходимых движений и некото
рыми специальными устройствами. 

Цикл, а следовательно, и конструктивная 
схема многошпиндельного автомата зна
чительно отличаются от цикла одношпин-
дельного автомата, и сводятся к следую
щему: 

і абатываемых прутков 
3aji^seïj*rEH '»««üßKWfcHOM шпинделе. Шпин-



дели эти расположены в барабане, парал
лельно его оси (см. рис. 1). Обрабатываю
щие инструменты расположены в продоль
ном суппорте, направление движения к-рого 
параллельно оси барабана, з аключающего в 
себе шпинделя с прутками (следовательно, 
направление движения суппорта параллель
но осям этих шпинделей). Кроме продоль
ного суппорта имеются поперечные суп
порты, двигающиеся перпендикулярно к оси 
барабана и заключенных в нем шпинделей 
с прутками (следовательно, направление 
движения суппорта параллельно осям этих 
шпинделей). Кроме продольного суппорта 
имеются поперечные суппорты, двигающие, 
ся перпендикулярно к оси барабана и за
ключенных в нем шпинделей с прутками. 

Р и с 1. 

б) Шпинделя с прутками расположены 
относительно обрабатывающих инструмен
тов так, что против каждого из шпинде
лей находится инструмент продольного 
суппорта (кроме одного шпинделя) . Т. о. 
г каждый данный момент каждый из прут
ков обрабатывается разным инструментом. 

Пруток, находящийся в том единственном 
шпинделе, против к-рого не имеется обра
батывающего инструмента, не обрабаты
вается, а лишь приводится в рабочее поло
жение и закрепляется в этом положении. 

в) Цикл, при рассмотрении его начиная 
со шпинделя, против к-рого не имеется 
обрабатывающего инструмента, протекает 
следующим порядком: 

1) пруток выдвинут в рабочее положение 
и закреплен, 

2) продольный суппорт отходит в исход
ное положение, 

3) барабан со шпинделями, з аключаю
щими в себе обрабатываемые прутки, пово-

рачивается вокруг своей оси на — ооорота, 

где п — чйгло шпинделей. В этот момент 
рассматриваемый шпиндель устанавливается 
против первого (по порядку обработки) ин
струмента ; 

4) продольный суппорт надвигается на 
пруток, и первый инструмент выполняет 
на рассматриваемом прутке первую обра
боточную операцию (переход) ; 

5) суппорт снова возвращается в исход
ное положение, барабан снова поворачи
вается на -^- оборота, и пруток попадает 

под действие второго обрабатывающего 
инструмента. 

Эти частные движения (отход суппорта, 
поворот барабана , рабочий х о д суппорта) 

повторяются п — 1 раз . З а это время д. б. 
произведена -полная обработка детали и 
деталь д. б. отрезана от прутка. На п-ом 
повороте барабана полный цикл закончен и 
начинается его повторение. 

Т. к. в барабане имеется п шпинделей и 
все они движутся одновременно, то в к а ж 
дый момент времени совершаются все 
частные циклы (каждый над разным прут
ком), т. е. в то время как один шпиндель 
находится в исходном положении и в нем 
происходит выдвижение прутка в рабочее 
положение и закрепление его над прутком , 
находящимся во втором шпинделе, выпол
няется цикл 1-й обработочной операции, 
над прутком в третьем шпинделе — цикл 
2-й операции и т. д. 

Что касается поперечных суппортов, т о 
они работают , как правило, одновременно 
с продольным суппортом, т. е. наличие по
перечных суппортов изменяет только коли
чество одновременно действующих в к а ж 
дом частном цикле о б р а б а т ы в а ю щ и х 
инструментов. 

Помимо прутковых автоматов существуют 
автоматы, о б р а б а т ы в а ю щ и е отдельные 
штучные заготовки (магазинные автоматы) . 

Обычно они имеют т. н. магазин, в к-ром 
в определенном положении закладывается 
(рабочим) нек-рое количество з а г о т о в о к 
(рис. 1). Автомат поочередно вынимает за
готовку из магазина, устанавливает ее 
в рабочем положении в зажимное приспо
собление, зажимает заготовку и произво
дит полный цикл обработки. Затем а в т о 
мат освобождает и выбрасывает обрабо
танное изделие, после чего цикл повто
ряется для следующего экземпляра . 

Количество типов подобных автоматов 
пока невелико. Главной трудностью являет
ся конструирование рациональной и надеж
ной системы механизмов, производящей все 
действия по установке, закреплению и 
съему изделия (после его обработки) . Б . ч-
подобного рода автоматы являются 
узкоспециализированными как по ф о р 
мам изготовляемых изделий, так и 
по габаритным размерам их. Это обстоя
тельство ограничивает применение т а к и х 
автоматов, т. к. они оказываются экономи
чески выгодными только при огромных 
масштабах пр-ва. Из числа таких автомаь 
тов можно указать автоматические токар 
ные станки Pratt & Whitney, гайкорезные авто
маты Nurk i и др . 

Рациональность применения автоматов 
для изготовления того или иного изделия 
м. б. выявлена на основании следующих 
соображений: 

а) на автоматах рационально изгото
влять детали невысокой точности (3 и 4 
класс по ОСТ) и требующие применения 
довольно значительного числа обрабаты
вающих инструментов. При этом ф о р м а 
деталей д. б. такова, чтобы изготовление 
ее заканчивалось полностью обработкой на 
автомате ; 

б) если это недостижимо, допустима в т о 
рая операция на полуавтоматах или к.-л. 
др. станках. При этом наиболее желатель
ным является случай, когда вторая опера-



ция сводится к одному-двум простейшим 
действиям (переходам) , к-рые можно вы
полнить на станках упрощенных типов; 

в) в случае необходимости второй опе
рации, х о д обработки д. б. распределен 
менаду первой и второй операциями т. о., 
чтобы в первой операции была обработана 
поверхность, к-рая во второй операции 
должна являться опорной базой; 

г) режим резания на автомате д. б. 
установлен несколько ниже, чем на неавто
матических станках, вследствие необходи
мости увеличить время работы инструмен
тов от одной переточки до др., т. к. ка-
Ж Д Э І Я смена инструмента требует остановки 
автомата и следов'ательно снижает его днев
ную произв-ть. Только при безусловно 
надежных, высококачественных инструмен
тах допустимо применение более интенсив
ных режимов резания. 

Экономия от применения автомата дости
гается следующими путями: 

1) машинное время каждого перехода 
не м. б. сокращено по сравнению с неавто
матическими станками. Напротив того, 
весьма часто оно получается д а ж е боль
шим, вследствие указанного в п. г сниже
ния режима резания; 

2) о б щ е е машинное время на всю обра
ботку одного экземпляра весьма часто м. б. 
снижено, по сравнению с неавтоматическим 
станком, вследствие возможности примене
ния нескольких инструментов одновре
менно в одном гнезде барабана п р о 
дольного суппорта токарного автомата и 
совмещения (во времени) работы несколь
ких суппортов (напр. продольного и попе
речного суппортов токарного автомата) ; 

3) полное время на обработку одного 
экземпляра на автомате по сравнению 
с обработкой на неавтоматическом станке, 
как правило, меньше, что идет за счет зна
чительного снижения немашинного времени, 
расходуемого на подведение инструментов 
до соприкосновения с обрабатываемой 
поверхностью, отвод их в «сходное поло
жение, выдвижение и закрепление прутка 
и т. д.; 

4) общая продуктивность автомата за час 
или смену увеличивается по сравнению 
с неавтоматизированным станком т а к ж е и 
за счет отсутствия перерывов в работе 
обслуживающих автоматы рабочих ; 

5) стоимость обработки на автомате, по
мимо перечисленных выше факторов , уве
личивающих его продуктивность , значи
тельно снижается вследствие того, что 
надзор за автоматом и обслуживание его 
должны осуществляться не непрерывно, 
а периодически, благодаря чему один ра
бочий обслуживает . несколько станков; 
распределяясь на продукцию нескольких 
станков, его зарплата падает на к а ж д у ю 
обработанную единицу весьма незначитель
ной величиной. 

Наряду с факторами, увеличивающими 
экономичность применения автоматов, необ
ходимо учитывать факторы, могущие сни
зить ее. 

Эти факторы сводятся к следующему: 

1) стоимость автомата, как правило, вы
ше стоимости неавтоматического станка, 
могущего выполнять ту ж е работу ; 

2) подготовка автомата, т. е. настройка 
его, обходится довольно дорого , т. к. 
а) вызывает довольно длительный простой 
станка; б) требует изготовления (или под
гонки) сменных деталей механизма, упра
вляющего движениями рабочих органов ав
томата (кулачков, кривых) ; в) требует 
применения рабочей силы высокой квали
фикации, дорого оплачиваемой (наладчиков 
более высокой квалификации, чем для 
неавтоматических станков) ; 

3) эксплоатационный режим 'автомата д. б. 
весьма равномерным. Нарушение одного 
из элементов этого режима немедленно 
вызывает вынужденную остановку (а иног
да и поломку) и необходимость вмешатель
ства наладчика, что снижает продуктив
ность автомата и увеличивает эксплоата-
ционные расходы на обработанную еди
ницу. 

В эксплоатационный режим автомата 
в х о д я т : а) режим резания; б) постоянство 
размеров (точность) обрабатываемой заго
товки, а следовательно постоянство припу
ска; в) постоянство физических свойств 
обрабатываемого м>атериала; г) постоянство 
физических свойств обрабатывающих ин
струментов; д) постоянство режима работы 
автомата, как механизма (постоянное 
число оборотов , регулярная правильная 
смазка, регулярный мелкий ремонт, подтя
гивание ослабевших соединений и т. п.), 
жесткое закрепление всех частей, подвер
женных действию тех или иных усилий 
и т. д., а т акже регулярная очистка от 
грязи, стружки, обработанных изделий и 
отходов . 

В силу этого необходимо обеспечить 
выполнение следующих осн. правил: 

1) Автоматы должны применяться надеж
ных конструкций, допускающих удобную, 
быструю настройку и надзор . При сложных 
автоматах д. б. безусловно обеспечены 
надлежащий эксплоатационный режим и 
каічество настройки. 

2) Применение автоматов рационально 
при обработке настолько значительных 
партий изделий, что расходы на постройку 
автомата, падающие на единицу, не пере
крывают экономии на штучной плате. 

Д л я уменьшения стоимости настройки 
следует: а) применять настроечные (уста
новочные) шаблоны или манекены, уско
ряющие настройку и п о н и ж а ю щ и е требова
ния к квалификации наладчика; б) при 
проектировании настройки автомата обяза
тельно добиваться использования имею
щихся уже кулачков и кривых; в) очеред
ность обработки различных деталей на 
одном автомате планировать во времени 
т. о., чтобы, при переналадке автомата 
с одного изделия на другое , возможно 
большая часть кулачков, кривых, упоров и 
инструментов, налаженных для обработки 
одного изделия, могла оставаться на месте 
и быть использована для обработки сле
д у ю щ е г о изделия. 

3) Автомату д. б. обеспечено безуслов-



ное постоянство его эксплоатационного 
режима . 

Д л я э т о г о : а) необходимо применять 
материал с определенными (и притом по
стоянными) физическими свойствами (авто
матная сталь); б) материал (прутки) дол
ж е н иметь достаточно однообразные раз
меры. Наиболее рационально применение 
т я н у т ы х прутков : в случае их искривления 
обязательна предварительная рихтовка ; 
в) з а автоматом д. б. организован регуляр
ный, внимательный надзор и уход . 

Очистка от стружки и обработанных из
делий, смазка, общая чистка и мелкий 
текущий ремонт (подтягивание ослабевших 
соединений) должны проводиться строго 
по расписанию, р а з навсегда выработан
ному для каждого автомата. 

Также 'регулярко должны производиться 
наблюдение за правильностью хода обра
ботки, контроль правильности обработан
ных изделий и з арядка шпинделей новыми 
прутками, взамен израсходованных. 

В случае обнаружения неточности обра
ботки, или при иных неполадках , автомат 
д. б. немедленно остановлен и произведена 
подналадка (подрегулировка) . 

Для стимулирования точного и внима
тельного выполнения своих обязанностей 
наладчиками и рабочими при автоматах 
необходима четкая орг-ция их труда , пра
вильное распределение обязанностей, раз 
работка расписания (режима) их работы и 
снабжение всеми необходимыми подсоб
ными средствами: инструментами, маслен
ками, удобной и безопасной спецодеждой. 

Кроме того, система оплаты труда рабо
чих и наладчиков д. б. построена т. о., 
чтобы стимулировать наибольшее использо
вание времени работы каждого автомата, 
при надлежащем качестве продукции. 

4) Автоматы должны рассматриваться к а к 
сложные и достаточно чувствительные 
механизмы. Поэтому одним из осн. 
условий правильной их эксплоатации 
является обязательное поддержание абсо
лютного порядка и чистоты не т о л ь к о са
мого автомата, но и помещения, в к-рюм 
автоматы установлены. 

Трудности, связанные с автоматизацией 
установки в рабочее положение обрабаты
ваемой штучной заготовки и съема ее 
после обработки, являются в р я д е случаев 
причиной временного отказа от полной 
автоматизации всего цикла обработки и 
перехода к применению т. н. полуавто
матов. 

Полуавтоматами называются станки, 
у к-рых установка обрабатываемой заго
товки в рабочее положение, закрепление 
ее и снятие со станка после обработки п р о 
изводятся вручную, цикл ж е обработки 
автоматизирован. 

В качестве полуавтомата м. б. применен 
любой одношпиндельный автомат, у к-рого 
выключается автоматическое устройство для 
выдвижения и з а ж и м а прутка и заменяется 
неавтоматическим зажимным приспособле
нием для установки штучной заготовки. 
Остальная часть станка работает без изме
нений, т. е. автоматически. 

Помимо таких «приспособленных» для 
полуавтоматической работы станков, стро
ятся 'также станки, специально предназна
ченные для полуавтоматической работы . 
Количество типов таких станков довольно 
велико, поскольку, как уже указывалось , 
движения , необходимые для выполнения 
непосредственно обработки, легко м. б. 
автоматизированы. 

Наиболее распространенными являются 
токарные полуавтоматы, по конструктивной 
схеме подобные прутковым автоматам. 
Отличие заключается в более мощном и 
массивном выполнении, необходимом при 
обработке сравнительно крупных изделий, 
для обработки к-рых обычно предназна
чаются эти станки. 

Кроме этого типа полуавтоматов, харак
терными представителями к-рых являются 
автоматы Monfort, имеется ряд других 
типов, значительно отличающихся по сво
ему выполнению от прутковых автома'гов. 
Эти станки либо ближе стоят к токарным, 
н а п р . Fay, либо имеют совершенно своеоб
разные конструктивные формы, как станки 
Bullard. 

Помимо станков, предназначенных для 
обработки тел вращения посредством рез 
цов, имеется р я д станков, р а б о т а ю щ и х 
сверлами, фрезами и протяжками, к-рые 
т а к ж е м. б. отнесены к группе полуавто
матов. В эту группу в х о д я т полуавтома
тические сверлильные станки (напр.Ь. Loewe), 
все типы станков для непрерывного ф р е з е 
рования, станки для фрезерования канавок 
в инструментах (Fritz Werner и др.), станки 
для заточки фрез , ф р е з е р н ы х головок, раз 
верток (Blau, Schless-Defries и др.), станки для 
непрерывной протяжки (Footburt), зуборезные 
станки (Maag, Fellow, Pfauter и др.). 

Д л я полуавтоматических станков прин
ципиальные положения , изложенные выше, 
в значительной мере сохраняют свою силу. 
Конкретные же особенности и характер 
автоматизации каждого вида оказывают, 
конечно, то или иное влияние на примени
мость и экономичность каждого вида стан
ка в данных пр-венных условиях. 

Д л я правильной эксплоатации автоматов 
и полуавтоматов большое значение имеет 
их расстановка в цеху, кпрая должна обес
печить наибольшую экономию занимаемой 
площади, наиболее удобное обслуживание 
и надзор за работой. 

Основой правильной планировки располо
жения автоматов являются следующие 
соображения : 

1. Полный цикл работы автомата про
исходит настолько быстро, что опережает , 
как правило, темп поточной линии в мас-
сово^поточном пр-ве. Поэтому во многих 
случаях автоматы в поток не включают, 
а создают отдельные автоматные группы 
(цеха, отделения) , работающие на склад. 
Экономически это оказывается вполне 
приемлемым,, т. к. стоимость автоматных 
изделий не высока и средства, в к л а д ы 
ваемые в складокие запасы этих изде
лий,, не достигают больших размеров. 

Полуавтоматы, имеющие довольно дли
тельный цикл, к-рый м. б. синхронизирован 



с потоком, ставятся в поточной линии. 
Полуавтоматы с коротким циклом, трудно 
синхронизируемые, м. б. т а к ж е вынесены из 
потока в автоматный цех. 

2. Прутковые автоматы устанавливаются 
под углом по отношению к продольной 
оси помещения (рис. 2). 

Рно. 2. 

При таком расположении площадь цеха 
значительно меньше, чем при расположе
нии станков по оаи, при к-ром приходится 
расставлять станки на расстояниях, равных 
длине обрабатываемого прутка. 

Кроме такого диагонального располо
жения , применяется расположение в ш а х 
матном порядке (рис. 3) и диагонально-
шахматное . 
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Рно. 3. 

При шахматном расположении легче осу
ществить проходы между станками, но 
площадь здесь используется менее эко
номно. 

При расстановке автоматов имеет значе
ние способ зарядки шпинделей прутками. 

З а р я д к а может производиться с фронта 
(т. е. с рабочего места) или с тыла (т. е. 
с задней стороны шпинделя) . З а р я д к а 
с тыла проще, т. к. проходу прутка 
в шпиндель ничто не мешает, однако при 

этом получается неэкономное использова
ние площади цеха, т. к. в этом случае 
сзади к а ж д о г о автомата' д. б. оставлено 
место, достаточное для помещения прутка 
во всю его длину (рис. 4). 

З а р я д к а с фронта несколько труднее, т. к. 
здесь проходу прутка может мешать суп
порт с закрепленными в нем инструмен
тами, но необходимое расстояние между 
станками здесь меньше ^примерно в а длину 
шпинделя автомата) . 

Полуавтоматы могут располагаться обыч
ным для всех др . видов станков способом— 
параллельными рядами, т. к. у них обра
батываемый предмет не выходит за пре
делы габаритных очертаний станка. Раз 
меры проходов между автоматами, расстоя-
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Рпс. 4. 

ния от станков до стен и т. п. предусмот
рены соответствующими нормами (.см. 
рис. 4). 
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ГНТИ, 1931, 133 стр.; К е л л в Ф., Инструменты и на
стройка револьверных станков и автоматов, пер. с нем., 
ГНТИ, 1931, 133 стр.; М и о о ж н и к о в В. М.. инж., Ин
струменты и приспособления для автоматов, Госмашмет-
издат, 1933; M и о о ж н и к о в В. М. н К у к H .A. , То-
каряо-револьверныв автомат, ГНТИ, 1931, 118 стр.; С е-
м е н ч е н к о Н. В., ннж., Основы проектирования ме
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Инж. M. М. Бруштейн. , 

Авторегулирование паросиловых устано
вок — см. Приборы контрольно-измеритель-
ныеу 

АВТОРСКОЕ СВИДЕТЕЛЬСТВО — удо
стоверение, выдаваемое согласно действую
щему сов. закону автору нового 
изобретения, устанавливающее его автор
ство. А. с. выдается Б ю р о новизны К - т я 
п о и з о б р е т а т е л ь с т в у (см. Новизна 
изобретения) на основании з а я в к и изо
бретателя или его наследников. Право ис
пользования изобретения, на к-рое выдано 
А. с , принадлежит в пределах СССР госу
дарству. Осуществление этого права предо
ставлено в силу закона всем госорганам, 
кооперации и пр. орг-циям обобществлен
ного сектора. Право использования изобре
тения принадлежит т а к ж е самому изобрета
телю (или его наследникам) в пределах 
своего пр-тия, если он кустарь или частный 
предприниматель. П р о ч и е ж е частные лица 



и кооперативы, не входящие в кооператив
ную систему, могут использовать охранен
ное А. с. изобретение только с разрешения 
отраслевого гос. органа, к ведению к-рого 
относится изобретение, и на условиях, опре
деляемых этим органом. Нарушение этого 
порядка влечет за собой уголовную ответ
ственность н обязанность возместить госу
дарству убытки. Автор изобретения (его 
наследник) , признанного полезным для 
нар. х-ва СССР, имеет право на нор
мированное вознаграждение и кроме того 
на р я д специальных л ь г о т (см.). 

А. с. введены Положением об изобрете
ниях и техн . усоверш. от 9/Ѵ—31 г. как 
форма, наиболее соответствующая стремле
ниям и интересам рабочих изобретателей — 
сознательных строителей социалист. об-
ва. Ранее действовавший закон (от 
12/ІХ—24 г.) «О патентах на изобретение» 
охранял интересы изобретателей путем 
предоставления им исключительного (моно
польного) права на их изобретения (см. 
П о л о ж е н и е о б и з о б р е т е н и я х 
и т е х н . у с о в е р ш е н с т в о в а н и я х ) . 

Выданное или выдаваемое А. с. может 
быть опротестовано по мотивам отсутствия 
новизны. 

Право опротестования принадлежит всем 
госорганам, кооп. и обществен, орг-циям и 
отдельным лицам. Опротестование это огра
ничено 3-летним сроком (со дня опублико
вания о выдаче А. с ) . Протесты, оспари
в а ю щ и е новизну, подаются д о выдачи А. с. 
в Б ю р о новизны К - т а п о и з о б р е 
т а т е л ь с т в у п р и СТО (см.), а после вы
дачи—в Совет по рассмотрению жалоб . 
Оспаривание авторства производится в 
судебном порядке (см. О с п а р и в а н и е 
а в т о р с т в а н а и з о б р е т е н и я ) . 

Автотранспорт — см. Внутризаводский 
транспорт. 

Адамецкий — см. Графики Адамецкого. 
Администрация — см. Управление пр-тием. 
Адресовальные машины—см. Конторские 

машины. 
А Д Р Е С О В А Н И Е ПРИ Р А Б О Т Е НЕПРЕ

Р Ы В Н Ы М ПОТОКОМ ( Р Н П ) с п о с о б ука
зания на движущемся от одного рабочего 
места на другое изделии или группе изде
лий, куда они «адресованы». Существуют 
различные способы А. п. Р Н П : 

1. При подвесных п у т я х : а) оптические 
знаки на отдельных подвесках, указываю
щие рабочему место, к-рому изделие пред
назначено; б) различное оборудование под
весок соответственно определенному рабо
чему месту, к к-рому они подводят изде
лие ; в) сбрасывающие приспособления, при
меняемые в частности в конторской прак
тике, при к-рых указание адресата излишне. 
Оптические сигналы м. б. установлены раз 
навсегда и изменяться только при новом их 
монтаже или ж е быть легко сменяемыми 
в зависимости от изменения пр-венной 
программы и расположения. 

2. При движущейся ленте (столе) приме
няется разделение ленты на определенные 
поля перпендикулярно движению ленты, 
параллельно ему, или в направлении, пер
пендикулярном плоскости ленты. При попе

речном разделении лента м. б. настолько 
узкой, насколько это необходимо, чтобы 
уложить один р я д изделий. Узкие ленты 
имеют то преимущество, что снимание 
с них изделий значительно легче; недоста
т о к — трудность автоматического сбрасыва
ния изделия в определенном месте. При 
продольном разделении к каждому рабоч. 
месту относится лишь одна полоса этой 
ленты. Каждое рабоч. место снимает лишь 
го, что лежит на этой полосе. Лента долж
на иметь в этом случае ширину, минималь
но равную ширине всех изделінй, к-рые 
одновременно движутся к своим рабочим 
местам. Преимущество продольного деления 
и широких лент заключается в возможности 
применения автоматического А. и сбрасыва
телей всякого рода. На рис. 1 приведена 
примерная схема такого автоматического 
распределения изделий при помощи лотков 
и сбрасывателей. Над данным изделием про-
делываются операции .на пяти последова
тельно расположенных рабочих местах, где 
на 1 и 3 местах по одному рабочему, на 
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Рво. 1. 

2 и 5 — трое, а на 4 — двое, параллельно 
работающих. Рабочий у места 1 направляет 
свои изделия следующим рабочим у места 
2, попеременно используя три уводящих 
лотка; т р о е рабочих 2а, 2в, 2с прокла
дывают свои лотки т. о., что все изде
лия после них направляются н сбрасы
ваются рабочему у места 3. Этот рабочий 
также использует попеременно два лотка, 
к-рые соответствуют сбрасывателям 4а и 4в. 
Оба рабочих 4а и 4в посылают попере
менно по два изделия через внешний и по 
одному изделию через внутренний лоток ; 
оба внутренних лотка совместно ведут из
делия к сбрасывателю места 5в, тогда как 
наружные обслуживают рабочих 5а и 5с. 
Каждое из мест 5а, 5в, 5с получают следо
вательно одинаковое количество изделий. 
Трое рабочих с места 5 кладут изделия на 
свои лотки т. о., что они все автоматически 
сбрасываются с конвейера и идут на склад. 
Из примера видно, что разделение изделий 
при помощи лотков и снимание с ленты 
при помощи сбрасывателя при определен
ном расположении рабоч. мест разрешает за
дачу подведения различных изделий к опре- ' 
деленным рабоч. местам. 

Автоматич. А. путем сбрасывания приме
няется не часто. Обычно на ленте произво
дится разметка (цифрами, цветными поло
сами или др . способом), у к а з ы в а ю щ а я 
рабочему, какое изделие к нему относится. 
Чаще всего приходится распределять изде
лия между параллельно работающими рабо
чими. Вели лента широка и допускает раз
деление продольными полосами, то ее раз
деляют на число полос, равное наиболь
шему числу рабочих у каждого рабоч. ме
ста; способ разметки м. б. успешно приме
нен при числе рабочих, не превышающем 



3—4, и небольших размерах изделия. При 
узкой ленте и поперечном делении вся лен
та делится на число полос, кратное количе
ству рабочих у всех р а б о ч и х мест, напр., 
если число рабочих на ленте 1, 3, 2, 4, 1, 4, 
3, 1, то вся лента м. б. разбита на 12, 24, 36 
и т. д. частей. Разумеется , желательно брать 
наименьшее кратное число (в нашем при
мере 12); необходимо т о л ь к о следить, чтобы 
длима всей ленты, поделенная н а меньшее 
кратное, не дала разметки шире рас-
стояния между ірабоч. местами, что не
допустимо. Выбор расстояния между 
изделиями должен соответствовать др . 
основным расчетным величинам потока — 
такту, скорости и т. д . 

Приводим разметку ленты для при
веденного в ы ш е примера (рис. 2). Здесь 
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Рис. 2. 

наі рабоч. месте с 4 параллельно рабо
тающими рабочими за каждым из них за
крепляется определенный номер деления, 
с к-рого изделие д. б. снято. При 
проходе рабочего места с 2 рабочими один 
из них забирает изделия с делений с чет
ными номерами, др.—с нечетными. При 
проходе рабочего места с 3 рабочими за 
каждым из них закрепляется изделие над 
к а ж д о й третьей полосой, имеющей отличи
тельный знак — треугольник, круг или 
квадрат . : 

Лит.: См. Непрерывно-поточное пр-во. 
Инж. М. А. Аронович. 

А З О Т И Р О В А Н И Е (азотация или нитри
рование) — процесс обработки стали аммиа
ком с целью придания ее поверхности твер
дого слоя, могущего сопротивляться меха-
нич. и химич. воздействиям. Д о сего вре
мени для этой ц е л » применялась поверхно
стная цементация посредством твердых 
порошков , содержащих цианистые соедине
ния жидкостей или газов (окись углерода , 
светильный газ) . Недостатком цементации 
является необходимость подвергать после 
нее изделия термической обработке (за
калке), что вызывает изменение размеров 
изделия , часто коробление, трещины и дает 
остаточные напряжения. А., придавая по
верхности стали большую твердость , про
изводится без последующей закалки, бла
г о д а р я чему изделие очень мало изменяет 
свои размеры и поверхность и м. б. пу
щено в работу без последующей обработ
ки, к-рая вследствие большой твердости 
стали крайне затруднена ; нитрированный 
слой сохраняет свою твердость при нагре
вании до 500° С, углеродистая ж е цемент
ная сталь у ж е при 200° С понижает свою 
твердость, -а при 500° С совсем теряет 
свою закалку . 

Н о в то время как при обыкновенной 
цементации используется обычная углеро
дистая сталь, для А. требуется сталь со 

спец. добавками A I , Cr, Мп « др. Приводим 
состав специальной стали для нитрирова
ния (из американской практики) . 

а *= 
Ч О к я 5 л 0. 

Марка. С 
О 

£. с: Я 5 я г; <у а «• Марка. 
g §" 2 о M р. 

стали >> а < о 1 

п р о ц е н т а х ) 

0,45 0,6 0,25 1,0 1,6 0,02 0,02 

0,32 0,6 0,25 1,0 1.Т 1,80 0,02 0,02 

0,10 0,6 0,25 1,0 1,65 - 0,02 0,02 

А. производится аммиаком при темп-ре 
I ок. 500 ° С, при этом на .поверхности 

образуется інитрат железа , к-рый обладает 
большой твердостью и защитными свой
ствами от действия атмосферы и морской 
воды. Опыты показывают, что при А. азот 
сначала соединяется с алюминием, потом 
с хромом и далее с железом; получается 
очень плотный слой нитридов, препят
ствующий дальнейшему проникновению 
азота вглубь. Поэтому д а ж е при продолжи
тельном нагревании стали с аммиаком слой 
получается очень тонкий. Этим объясняется , 
что сталь для А. берется с содержанием 
алюминия около 1,0%. При обработке же 
аммиаком углеродистой стали азот прони
кает вглубь металла, и твердого слоя 
нитрида железа при этом не образуется . 

П е р е д А. готовое изделие должно под
вергнуться для уничтожения внутрен. на
пряжений ^ермич. обработке , состоящей из 
закалки и отпуска; кроме того , оно очи
щается от грязи, ржавчины и масла ' бен
зином и в о д о й и просушивается . 

Процесс А. происходит в герметически 
закрытом я щ и к е из нихрома, куда на 
никелевые сетки свободно закладываются 
изделия. В ящике имеются отверстия для 
аммиака, к-рый подается из баллонов. Ящик 
нагревается до 500—600° С в электропечи, 
а для крупных деталей — в нефтяной или 
газовой печи; за границей применяются 
т а к ж е печи для непрерывного А. П о 
мере кагревания слой нитрида утолщается , 
и за 20 час. он достигает 0,2 мм, что 
вполне достаточно для практических 
целей. 

По окончании нитрирования изделия 
о х л а ж д а ю т в камере до 200° С, не прекра
щ а я подачи аммиака, в течение 2—3 ч. 
Р а с х о д аммиака на 1 т крупных изделий 
7—8 кг при А. в течение 4 суток, а на 1 т 
мелких изделий 1 кг. Азотир. сталь обла
дает большой твердостью (900 по Бри-
иеллю); она настолько тверда , что цара
пает стекло. Размеры изделия после А. 
почти не изменяются. Так после обработки 
аммиаком в течение 48 ч. при 500° С при
ращение получилось 0,005—0,009 мм, в сред-
нием — ок. 0,015 мм на сіторону. 

Недостатком нитрированной стали, по 
сравнению с цементированной, кроме требо
вания специальной стали, является боль-



шая хрупкость ее поверхностного слоя и 
продолжительность процесса обработки. 

Для слоя 0,2 мм надо 20 ч а с , а для 
0,4 мм—уже 100 час. Чтобы ускорить про
цесс нитрирования, в Америке применяют 
катализаторы, для чего изделия упаковы
вают в п о р о ш о к из магнезии; благодаря 
этому процесс нитрирования уменьшается 
с 50 час. д о 4 час. Леяикгр . ин-т металлов 
применил для ускорения катализатор-
магнезит, отчего нитрирование для слоя 
0,2 мм с 24 час. сократилось до 8 час. 

Азотир. сталь нельзя нагревать в ы ш е 
600° С и вообще подвергать нормальн. 
отжигу, т. к. при этих условиях азотир. 
слой разрушается . 

Азотир. сталь применяется там, где тре
буется сильное трение, но спокойная на
грузка (червяки, зубцы шестерен, шейки 
валов, измерит, инструмент, насосы, гидра-
влич. двигатели и т. д . ) ; цементная сталь— 
когда нагрузка носит ударный (толчковый) 
характер (шарикоподшипники, р е ж у щ и й 
инструмент, пальцы кривошипов и пр.). Ци
линдр автомобильных моторов изнаши
вается после 30 000 км пробега на 0,4 мм; 
цилиндр из азотир. стали после такого ж е 
пробега дал изнашивание 0,02 мм, т. е. в 20 
раз меньше. Если часть изделия не тре
буется азотировать , ее з а к р ы в а ю т л у ж е-
н и е м (см.). 

Лит.: А ф о н с к и й И. и др., Теория п практика азо
тирования стали (термические процессы), Лениягр. ин-т 
металлов, Госмашметиздат, 1933, вып. 1, ІѲО стр.; 
А ф о н с к и й I I . . К вопросу о советских нитролях. 
. С т а л ь", 19SS, JS 12, 20—28; Г у с е в Г. и Н е ѵ о н о в 
А., Азотирование, КОИЗ, 1983, 34 стр.; П о с л е д о в а-
н н е м е т а л л о в и а з о т и з а ц и я с т а л и , сборник 
статей, перов. И. Я. Миллер, под ред. Г. А. Фнль-
цер, ГНТИ, 1931, 38 стр., илл.; М п н к е в н ч Н., П р о 
с в и р и н Н., Одновременная газовая цементация и 
азотизация стали, Нпимаш, 1934, J6 10, 13—23; Р ы-
б а р ж А., Нитрирование, „Автотракт, дело", 1934, Jfi в, 
187—191; Т и X о в с к и й В. А., Азотирование, новый 
метод повышения твердости стали, „Сталь", Харьков-
Днепропетровск, 1933, 63 стр., илл., библиография; Ч е р 
н я в с к и й Г. А., Цементация железа и стали, „Север
ный Кавказ", Ростов н/Д., 1933, 51 стр., илл., библиогра
фия; Ч е р н ы ш е в В., Ускорение процесса азотирова
ния стали, „За тракт, и автом.", 1935, Jß 1, 24—26. 
B r ü h l F., Das Nitrierhärtungsverfahren und seine Ausven
dung. Werkstattstechnik, 1934, № 10, 197—199. F r y A., 
Zur Theorie und Praxis der Nitrierhärtung. Techn. Mittei 
lungen Krupp, 1933, № 2, 44—47. О i о 1 i 11 i F., La nitru-
razlone deiracciaio Milano, Hoelpi, 1938, 462 p., i l l ; H e n -
g s t e n b e r g О. N a u m a n n F., Doppelnltrierung. 
Arch. f. d. Eisenhüttenwesen, 1933, Je 1, 61—66. L e i s t -
m a n n W., Beitrag zur Kenntnis des Nitrierhärtungsver-
fahrens Arch f. d. Eisenhuttenwes, 1933, JS 2, 133—139. 

Инж. А. И. Игнатьев. 

Аккордная оплата—см. Труда оплата. 
Аккредитив—см. Снзб.-сбыт. операций 

финансирование и кредитование. 
Аккумуляторные тележки — см. Внутри

заводский транспорт. 
Акцепт—см. Снаб.-сбыт. операций фи

нансирование и кредитование. 

АЛИТИРОВАНИЕ, или калоризация , яв
ляется процессом покрытия железных изде
лий алюминием. А. м. б. произведено след. 
способами: 1) нагреванием изделий в атмо
сфере водорода или азота в смеси из по
р о ш к а алюминия, окиси алюминия и хлори

стого аммония (способ калоризации) ; 2) це
ментацией изделия летучей солью A I , при 
900—1000° С (способ Мартина) ; 3) цемента
цией изделия порошком ф е р р о а л ю м и н и я 
с 0,5%> хлористого алюминия при 900— 
1000° С (способ Мекера) ; 4) погружением 
стали в расплавленный алюминий; 5) раз 
брызгиванием алюминия сжатым в о з д у х о м 
(способ ш о о п и р о в а н и я — см.); 6) по* 
гружением изделии в сплав из алю
миния и железа с содержанием последнего 
до 6—8% (способ Цниимаш) . 

Первый способ по характеру сходен С 
ш е р а р д и з а ц и е й (см.). Д л я А. берется 
смесь и з 50% алюминия, 45°/о окиси алю
миния и 5% хлористого аммония (наша
тыря) . Изделия п о г р у ж а е т с я в наполнен
ный смесью, медленно в р а щ а ю щ и й с я бара -
бая , «^рый нагревается до 900—950° С при 
покрытии железных вещей и до 700—800° С 
для медных. Внутри барабана поддержи
вается инертная атмосфера обычно и з водо
рода . После А. печь медленно о х л а ж д а ю т . 
Вследствие такой обработки сталь сильно 
повышает свою стойкость против окисления 
при высоких темп-pax, а именно: п р и 
900° С — в 50 р а з ; при 100° С — в 25 р а з 
и в ы ш е 1000° С — в 5—10 р а з ; при нагре
вании ж е до 900° С выносливость калориа. 
железных изделий можно считать неогра
ниченной. При нагревании алитир. железа на 
поверхности его образуется тонкая окисная 
пленка алюминия, к-рая является з а щ и т о й 
железа от окисления. Обычно механич. свой
ства изделий не понижаются. Практика пока
зывает, что мягкие стальные трубы после 
калоризации дали: 1) предел текучести 
19,5—23,5 к г / м м г ; 2) временное сопротивле
ние р а з р ы в у 31,5-—38„5 к г / м м 2 ; 3) удліиа-гение 
на 200 мм от 28,0 д о 29,5%; 4) относитель
ное сужение 43—60%. 

Калориз . изделия н а х о д я т применение 
там, где приходится выдерживать высокие 
темп-ры (900—1000° С ) : части топок, су
шилки, обжигат . печи и т. д. П о к р ы т ы е 
алюминием изделия х о р о ш о сопротивляются 
также сернистым газам, а потому приме
няются при крекингпроцессах и в коксовой 
пром-ти. 

Б о л ь ш а я стойкость при нагревании 
алитир. изделий обеспечивает в дальней
шем обширное их применение в пиротех
нических процессах . 

Лит.: Б и м е т а л л и а л н т и р о в а н п о е ж е 
л е з о , сборник трудов Научао-жсслед. ин-та легких ме
таллов (Нинсалюмнний), под ред. Н. Н. Иванова-Скобли
кова и А. И. Беляева, Металлургиадат, 1034,'.21 стр., илл.; 
Г е о о В. О., Алитирование в пр-ве (опыт а-да J8 8), журн. 
„Вестн. металлопром-ти", 1933, JA 4, 31 стр.; M и н к е -
в и н , проф., Свойства, тепловая обработка и назначение 
сталей и чугупа, 1932; П о г о д и н С. А. я Д ы р -
м о п т Е. И., Ржавление и предохранение железа, о пре-
диолов. академика Кнстяковского В. А., Гоамашметиэдат, 
1983, 158 стр., илл.; Р о у д о н Г., Предохранит, покры
тие металлов, перевод о апгл. Э й б у ш и т ц С. С , под 
ред. Мурач Н. Н., ГНТИ, 1981, 214 стр., илл., библиогра
фия: S t a f f i e r R., Uber die Hitzenbeständigkeit von 
alumierten Stahl Metaliwirlsch., Metallwissensch., 1933, 
J* 6, 73—76. 

«Альфа* — Победит—см. Твердые сплавы. 
Амар Жюль — см. Физиология труда. 



АППАРАТУРА ИЗМЕРЕНИЯ ВРЕМЕНИ 
И СКОРОСТИ — одно и з осн. ггехнич. 
средств .исследования пр-венных процессов 
в целях .их ран-ми и (нормиров'амия, а так
ж е контроля за соблюдением установлен
ного режима. 

Все приборы для измерения времени м. б. 
разбиты на следующие группы: а) солнеч
ные, б) объемные (водяные, песочные, дро
бовые и т. п.), в) механические, г) элек
трические, или, правильнее, электромагнит-

Рис, i. 
ные. Д л я организаторов и нормировщи
ков интерес представляют только две 
последние группы. 

Основным инструментом п р и исследовании 
процессов пр-ва во времени служит хроно
метр. У нас принято (называть хрономет
рами особо точные приборы^ в частности 
секундомеры. 

Н а практике существуют два осн. типа 
хронометров : а) без остановочного меха-

Рио. 2. 

низма—карманные часы, к-рые, будучи 
заведены, не м. б. остановлены д о тех пор, 
пока не размотается пружина; б) с оста
новочным механизмом, дающие возмож
ность или остановить весь механизм (к та
кому типу относятся секундомеры, идущие 
только в о в р е м я хода стрелок, т . н . секундо
меры с рабочим ходом) или ж е при иду
щем механизме нажимом пускового меха
низма выключать стрелки, к-рые в таком 
случае находятся в покое (секундо
меры с непрерывным ходом) . Секундо

мер с непрерывным рабочим ходом удоб
нее, чем секундомер с ходом только 
во время движения стрелок. 

Остановка и пуск секундомеров произ
водится путем нажима • на специальные 
кнопки. Эти кнопки бывают двух т и п о в : 
а) кнопка-штифт (рис. 1) и б) кнопка-голов
ка (рис. 2). 

Опыт говорит, что штифт , к-рый обычно 
невелик по размеру (3-4 мм в диаметре) и 
отполирован, менее удобен , чем головка, 
большая по диаметру і(около 8 мм в ди
аметре) и р и ф л е н а я ; при наличии рифлей 
палец наблюдателя имеет меньше вероят 
ности соскочить с кнопки. Головка меньше 
врезается в палец, чем штифт , что пред
ставляет значительное удобство при дли
тельном наблюдении. 

По принципу градуировки секундомеры 
резко разбиваются на две группы: а) ше-
стидесятичные (сексагезимальные) , .6) со
тенные (метрические). 

Рпс. з. 

Шестидесятичные секундомеры являются 
в настоящее время наиболее распростра
ненной у нас системой. На этих секундо
мерах цифер блат разбит на 60 частей, 
а к а ж д а я т а к а я часть еще на 5 делений. 
Поскольку стрелка секундомера совершает 
полный оборот в 60 сек., к а ж д о е деление 

60 
секундомера дает = 0,2 сек. Это и 
есть предельная точность обыкновен
ного секундомера (см. рис. 1 и 2). Если 
заставить агрелку обегать полный круг 
не в 60, а в 30 сек. (рис. 3), можно при 
тех ж е 300 делениях циферблата добиться 
точности не в 0,2 сек., а в 0,1 сек. 

Точность секундомера не стала большей 
от того только , что мы сменили один 
циферблат н а другой—точность увеличивает
ся вследствие постановки др . зубчатки в ве
дущем механизме. Если подобрать зубча
тые колеса так, что большая стрелка будет 
совершать свой полный оборот в 6 сек. 
(рис. 4), то 300 делений циферблата позво-

лят довести точность до = 0,02 сек., а 

при периоде о д н о г о оборота в 3 сек.( рис . б) 
3 

д а ж е до з о б " 0 - 0 1 с е к -
Д л я практических целей технического 

нормирования такая точность является 



излишней; эти секундомеры в нашей рабо
т е пока не могут найти непосредственного 
применения и предназначаются в основном 
д л я л а б о р а т о р н ы х исследований. 

Д л я заводской работы вполне достаточ
н о й считается разбивка циферблата на 100 
частей (т. е. до 0,01 мин.) без дальнейшей 
разбивки каждого такого отрезка. Все 
•последние конструкции секундомеров, ре
комендованные A W F іи выпущенные в Гер
мании (рис. Q), а т акже и секундомер, раз
работанный инж. Г. Р. Трубицким (рис. 7), 
исходят из предельной точности 0,01 мин. 
(описание этого секундомера см. ниже) . 

На рис. 8 дан секундомер, специально 
•приспособленный для измерения числа обо
ротов . При наличии счетчика числа оборо
тов этим прибором измеряется время, в те
чение к-рого вращающееся тело сделает 
10 оборотов . 

П о такому же принципу построен и ци
ферблат секундомера, приведенного на рис. 
9, где по длительности изготовления одной 
шт. изделия (единицы продукции) можно 
сразу видеть часовую произв-ть. Конечно, 
такой расчет лишь ориентировочен; точно 
установить часовую продукцию можно 
лишь в том случае, если наблюдается 
неимеющий простоев автомат или если 
-рабочий все время работает с одинаковым 
темпом, ни на минуту не прекращая работы. 

На многих секундомерах (рис. 10) на 
окружности стоит: «kilomètres» — километры; 
это значит, что, если секундомер будет 
остановлен в момент, когда движущийся 
о б ъ е к т пройдет 1 км — стрелка секундо
мера покажет, сколько км в час сде
лали бы лошадь , мотоциклетка, велоси
пед и т. п., если бы они в течение часа 
двигались с той же скоростью, какую мы 
имели на протяжении того, км, прохожде
ние к-рого мы хронометрировали. 

Существует еще целый р я д циферблатов , 
приспособленных для специальных целей 
<напр., для игры в футбол , плавания, счета 
пульса и т. п.). 

Особый вид циферблата применяет Аме
рика , предпочитающая считать не на се
кунды, а « а мин. и их доли, и на часы 
и доли часов. 

Кроме круга, разбитого для движения 
большой стрелки, на всех (или во всяком 
случае на большинстве) секундомерах 
имеется минутная стрелка, отсчитывающая 
число полных оборотов большой секундной 
стрелки. Эта минутная стрелка, в зависи
мости от конструкции секундомера, дви
ж е т с я или по солнцу, или против 
солнца; движение по солнцу более 

у д о б н о для чтения. Многие секун
домеры, кроме минутной стрелки и боль
ш о й секундной, снабжены еще маленькой 
секундной стрелкой, тождественной той, 
к-рая имеется на обыкновенных карманных 
часах. Практика говорит, что никто и ни
когда этими стрелками не пользуется . AWF 
предложил заменить ненужную маленькую 
секундную стрелку часовой стрелкой, бла
годаря чему можно по секундомеру сразу 
установить общую длительность наблюде
ния. В этой конструкции, называемой кон-
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струкцией AWF3 (рис. 6), минутная стрел
ка делает полный оборот в 60 мин. (на 
большинстве секундомеров минутная стрел
ка совершает свой круг в 30 мин.), а после 
полного оборота минутной стрелки часовая 
передвигается на одно деление. Т. о. мы 
можем сразу сказать , сколько времени мы 
наблюдаем, чего по обычному секундомеру 
сделать нельзя. Это свойство позволяет 
использовать секундомеры AWF3 для целей 
ф о т о г р а ф и и рабочего времени (см. Х р о 
н о м е т р а ж). 

О д н о с т р е л о ч н ы е и д в у х с т р е -
л о ч н ы е с е к у н д о м е р ы . По количе
ству стрелок секундомеры делятся на 
однострелочные и двухстрелочные. Послед
ние значительно удобнее, т. к. позволяют 
проводить х р о н о м е т р а ж по текущему вре
мени (см. Х р о н о м е т р а ж) . 

В большинстве двухстрелочных секундо
меров, имеющихся у нас, работа по наблю
дению идет сл. обр . : а) замеряемый 
элемент процесса начался, — наблюдатель 
нажал пусковой механизм, стрелка по
шла; б) замеряемый элемент процесса 
кончился: 1) наблюдатель нажал пусковой 
механизм — стрелка встала, или 2) наблю
датель нажал ш т и ф т второй стрелки (рис. 
1 1 — к н о п к а слева) и вторая стрелка (стоя
чок) отметила момент окончания; первая 
стрелка (бегунок) в это время идет даль
ш е ; в) по бегунку ли (в однострелочных 
секундомерах) , по стоячку ли (в двухстре
лочных) наблюдатель отмечает конец на
блюдаемого им элемента. 

Самостоятельное движение в обычных 
двухстрелочных секундомерах имеет толь
ко одна стрелка (бегунок), а вторая (стоя
чок) или стоит на месте или идет вместе 
с первой. Если мы остановим бегунок, • 
а потом захотим его снова пустить, мы 
д. б. нажимом пускового механизма пере
бросить бегунок к нулю и новым нажимом 
пустить вновь. Секундомер AWF-2 (рис. 12) 
имеет кнопку, нажимом к-рой остановлен
ная в поле (т. е. не на нуле) стрелка м. б. 
пущена дальше. Такой механизм предста
вляет большие удобства при т. н. смешан
ных элементах процесса, когда к.-л. эле
мент прерывается др . элементом и закан
чивается после окончания этого вторгну
вшегося элемента. В подобном случае, на 
время выполнения «чужеземца», секундо
мер останавливается ' и пускается в х о д 
только в момент возобновления осн. заме
ряемого нами элемента. 

Очень часто проявляется симпатия 
к секундомерам, соединенным с часами, 
или, вернее, к часам, снабженным одной 
или двумя секундными стрелками (рис. 
13). На таких приборах «часы» напечатано 
крупно, а «секунды» мелко, что затрудняет 
чтение показаний. 

На практике такие секундомеры полу
чили название «слепых». Учитывая эту 
«слепоту», немецкие фирмы выпустили осо
бую конструкцию секундомера, соединен
ного с часами, где часы, в собственном 
смысле, вынесены в виде небольшого . 
циферблата внутрь большого секундомер-
ного круга. Благодаря соединению в одном 

Я 
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корпусе механизмов часов и секундомеров 
такие комбинированные «часы - секундо
меры» чаще ломаются и требуют ремонта. 

Работавшее при НКТП СССР междуве
домственное совещание приняло ряд требо
ваний к секундомерам, изготовляемым 
в СССР, по к-рым секундомеры должны 
иметь : а) две большие секундомерные 
стрелки, б) деление циферблата на 100 ча
стей, т. е. точность до 0,01 мин., в) малую 

Рно. 13. 

секундную стрелку, г) счетчик минут, 
д) диаметр—60 мм, е) непрерывный ход . 

З а исключением требования малой 
секундной стрелки, что практически беспо
лезно, для целей технормирования осталь
ным требованиям удовлетворяет секундо
мер, разработанный инж. Г. Р . Трубицким 
(рис. 7). Конструктор заменил секундную 

Рис. 14. 

малую стрелку часовой, что нужнее для 
технормирования. 

П р и б о р ы м е х а н и ч е с к и е . З а по
следнее десятилетие появился р я д прибо
ров, где запись простоев ведется автомати
чески, без участия наблюдателя . Один из 
таких приборов изображен н а рис. 14—15. 

Этот прибор м. б. приспособлен к каж
дой машине; он указывает по легкочитае
мому г р а ф и к у не только моменты начала 
и конца работы, но также и продолжитель
ность остановок в работе и произ-ть в 
каждый момент дня . Весь прибор весит 

2 кг и имеет достаточно простое устрой
ство. С внешней стороны он представляет 
собой алюминиевый полированный я щ и к 
цилиндрической формы. В середине прибо
ра укреплен часовой механизм, сообщаю
щий равномерное движение регистрацион
ному бланку. Сама регистрация протекает 
т. о.: часовой механизм передает равномер
ное движение центральной оси прибора А 
(рис. 14), к-рая делает один оборот в тече
ние 12 или 24 час. (смотря по назначению 
регистрации) . 

На э т о й центральной оси укреплен 
диск, н а к-ром и помещают регистра
ционный бланк в ф о р м е графленого бу
мажного кружка (рис. 15). На диск опи
рается пишущий штифт , и нажатие его н а 
бумажный регистрационный бланк п р о и з 
водится пружиной, укрепленной на к р ы ш к е 
аппарата. Пока крышка снята, н а ж а т и я 
пружины на1 штифт не происходит, и при
бор не дает никаких отметок. На этой ж е 
часовой оси А вращается зубчатое колесо 
В, приводимое в движение червяком С, 
к-рый соединен с контролируемой машиной. 

I Рно. 15. 

Зубчатое колесо В имеет эксцентричный 
выступ, предназначенный для движения 
вверх и вниз. На конце этой части з а к р е 
плена другая деіталь с пишущим штиф
том, о к-ром упоминалось выше . 

Рис . 15 воспроизводит диаграмму, к-рая 
получена при контроле работы деревооб
делочного строгального станка, работав
шего равномерно. Эта диаграмма имеет 
ф о р м у циферблата , где отмечены 24 часа 
и нанесены доли часа. В середине диаграм
мы делаются пометки о номере к о н т р о л и 
руемой машины и о дне контроля. 

Вот как читается диаграмма, изображен
ная на рис. 15: 

Время начала работы — 8 час. 5 мин. 
Время окончания работы — 17 час. 30 м. 
Продолжительность всей работы ( в е е т 

п е р и о д а регистрации) 9 час. 15 мин. 
Наиболее длительная остановка, имевшая 

место в течение работы,—1 час. 20 мин. 
(с 11 час. 55 мин. д о 13 час. 15 мин,). 

О б щ е е время простоев станка за время 
регистрации — 2 часа (подсчет всех дуг 
круга, отмеченных пишущим штифтом) . 

Продолжительность работы станка, сле
довательно, 7 час. 20 мин. 

По этому же принципу работает б о л ь ш о е 
количество (различных приборов. 



К механическим приборам относится и 
т. н. диагностикер доктора Пайзелера (рис. 
16). В нем, равно к а к и в описываемых 
дальше электромагнитных приборах , одной 
и з осн. частей является к и м о г р а ф , т. е. 
аппарат , несущий на себе бумегу, к-рая 
служит для записи деятельности изучае
мого объекта , и приводящий эту бумагу в 
равномерное движение . Кимографы бывают 
разных систем, ф о р м и конструкций, но 
существо их в основном одно и то ж е . 
При наличии равномерного движения 
бумажной ленты, задача конструктора та
ких механизмов заключается в том, чтобы 
построить приборы, различно отмечающие 
на этой ленте моменты простоя и враще
ния машины. Такие приборы (отметчики) 
состоят обычно из пишущего приспособле
н и я — карандаша или ручки, а иногда про-

Р н о . 18. 

сто легкой лучинки, если бумага не белая, 
а предварительно закопчена; лучинка, 
соскабливая сажу, делает белые линии на 
черном фоне . Это пишущее приспособ
ление обычно сидит на конце рычага, пере
мещением к-рого оно или придвигается 
к бумаге или отодвигается от нее. Пере
мещением же рычага или самого пера ве
дает система рычагов (в механических 
приборах) или небольшой электромагнит, 
имеющий проволочную связь с изучаемым 
объектом. 

Приборы, где запись производится на 
ленту, носят немецкое название «Bandschrei
ber»— лентописцы. 

В диагностиікере Пайзелера имеется спе
циальный механизм, зачерчивающий на 
бумагу (в известном масштабе) перемеще
ния того рабочего органа машины, с к-рым 
диагностикер связан. Поскольку лента дви
жется с определенной скоростью, характер 
записи позволяет судить не только о дли
тельности, но и об изменениях хода . Д л я 
изучения рабочего времени (без исследова
ния хода машин) диагностикеру придана 
особая конструкция (рис. 17); наблюдатель , 
нажимая тот или иной р ы ч а ж о к или кноп
ку, наносит на д в и ж у щ у ю с я ленту соответ
ствующую запись. В этом случае диагно
стикер работает как простой «лентописец». 

На рис. 18 показана запись работы фре 
зерного станка, произведенная диагности-
кером. -* 

Э л е к т р о м а г н и т н ы е п р и б о р ы 
работают по тому же принципу, что и ме

рно. 17. 

хгнические , с той осн. разницей, что п е р е , 
движение пишущего приспособления -совер
шается электромагнитом, появ
ление или исчезновение тока 1511928 
в к-ром связано с работой 
контактов, установленных ок. 
объекта изучения или на нем 
самом. Если при работе меха
низма ток замкнут, при оста
новке он д. б. разомкнут. Это 
замыкание или размыкание 
отражается на электромагните: 
в нем появляются или исчезают 
магнитные свойства, и электро
магнит то притягивает, то отпу
скает пишущие приборы, а, 
следовательно, то чертит ли
нию, то перестает ее чертить. 
По пропускам линии можно 
судить о том, сколько было 
простоев, как они распределя
лись и сколько времени заняли. 
Крупнейший недостаток таких 
приборов состоит в том, что 
они дают суммарную картину 
простоев, не характеризуя их 
по существу. Этим, конечно, 
сильно затрудняется борьба с 
простоями, и мы даже при на
личии специальных приборов 
должны ставить хронометражи
ста, к-рый ведет наблюдение, 
классифицируя и изменяя от
дельные простои и давая нам 
материал для последующего 
анализа и рац-ии. На рис. 19 
изображена схема установки 
такого прибора. Э т о - к о н т а к т 
ный прибор, в к-ром находятся 
электрические контакты, замы
кающиеся или размыкающиеся . р > 0 1 8 

во время вращения шкива или 
вала, с к-рым этот прибор соединен. Остановка 
шкива или вала дает обратный эффект. Контакт
ный прибор в виде цилиндрической ко -



робки помещается на специальных н о ж к а х 
концентрично валу, вращение или спокой
ное состояние к-рого мы хотим фиксиро
вать. На валу закрепляется втулка, на 
внешней окружности к-рой установлены на 
п р у ж и н а х три башмака. Сама цилиндриче
ская коробка изолирована от втулки 
диэлектрической прокладкой (существует 
р я д конструкций) . Провод разорван ок. ко-

Рис. 19. 

робки т. о., что один конец его входит во 
втулку, а др . соединен с цилиндрической 
коробкой. При спокойном состоянии станка 
или машины башмаки Е притянуты к втул
ке, и т о к разомкнут, но при вращении 
в а л а — о н и под влиянием центробежной 
силы разойдутся и начнут скользить по 
внутренней поверхности цилиндрической ко
робки. Этим замыкается ток в цепи. 

Из электромагнитных приборов, работаю
щ и е по указанному принципу, отметим 
прибор Попельрейтера (рис. 20). В СССР 
приборы аналогичного типа (под названием 
«Репорг») изготовлял «Оргстрой». 

Очень нагляден іХронограф» Гертнера 
(США, рис . 21). В кем движение бумаж
ной ленте передается от электромотора , 
скорость к-рого, а следовательно и масш
таб записи, может регулироваться реоста
том. Слева от катушек электромагнита 
имеются четыре клеммы для присоедине
ния проводов от контактных приборов. 

исследовать , снабжается к.-л. механизмом; 
или прибором, бросающим свет через щ е л ь 
люмографа . Щель люмографа закрывается . 

Рис. 20. 

крышкой, к-рая открывается при нажиме 
на нее небольшого шпенька, помещенного ' 
на шкиве. В момент приоткрытия крышки-

0t 
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Интересном прибором является л ю м о-
г р а ф (рис. 22). Внутри металлического 
к о ж у х а движется от часового механизма 
барабан, обтянутый светочувствительной 
бумагой. Тело, движение к-рого мы хотим 

прибора на светочувствительную бумагу, 
к-рую несет на себе вращающийся с равно
мерной скоростью барабан, падает л у ч , 
дающий полоску, что выявляется при по
следующем проявлении. 



При и з м е р е н и и с к о р о с т е й мо
гут встретиться два осн. случая: а) скорости 
(окружной или угловой) в р а щ а ю щ е г о с я те
ла (измерение скорости резания на токар 
ном и фрезерном станках, скорости шлифо
вального круга и т. п.) и б) скорости по
ступательно движущегося тела (измерение 
скорости резания на строгальных или дол
бежных станках) . Поскольку окружная ско
рость (ѵ) связана с диам. обрабатываемого 
изделия (d) и числом его оборотов в мин. (п) 
общеизвестной формулой v — rcdn, где 
к = 3,14..., зная d и п — просто найти 
v и, обратно, имея значения ѵ и d, — опре
делить п. Обычно скорость в р а щ а ю щ е г о с я 
тела выражается в числах оборотов в мин. 
(п), скорости же резания в м в мин. (ѵ). 
Измерение скорости в р а щ а ю щ е г о с я тела 
в мин. делают и в том случае, когда то 
рец вала в р а щ а ю щ е г о с я тела скрыт от 
лица, производящего измерения. В таком 
случае измеряют ѵ на ободе шкива и диа-
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барабан для 
сбеточцостои-
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Часобой механизм \ 
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метр шкива, а затем вычисляют п. Особое 
место среди аппаратуры для измерения ско
рости занимают счетчики числа случаев 
(напр., числа винтов, нарезанных винторез
ным станком за определен. ' период времени). 

В широком смысле скоростью называется 
число изучаемых явлений, происходящих 
в течение единицы времени. 

Измерение скоростей требует знания двух 
элементов: а) числа п р о и с ш е д ш и х явле
ний и б) времени, в течение Ктрого эти 
явления произошли. 

Для установления числа явлений можно 
пользоваться прежде всего натуральн. сче
том, т. е. непосредственно регистрировать 
один за др . случаи изучаемого явления. 
Но для учета времени необходима спе
циальная А. 

При тихоходных механизмах (до 100 обо
ротов в мин.) следует делать так : на тор
це в р а щ а ю щ е г о с я тела (напр., на шкиве, на 
валу, на самой детали и т: п.) начертить 
мелом отметку (хотя бы в виде полоски, 
идущей от центра к окружности) и, следя 
за секундной стрелкой часов, отметить, 
сколько раз эта меловая отметка пройдет 
в течение мин. через свое верхнее или 
нижнее положение. Однако такой прими
тивный способ определения скоростей го
дится лишь для сравнительно медленно 
в р а щ а ю щ и х с я тел. В пр-ве ж е часто при

ходится иметь дело со скоростями, значи
тельно большими, чем те, к-рые можно-
определить глазом и часами. 

Все довольно большое количество раз 
личных образцов современной аппаратуры 
для измерения скорости м. б. сведено к н е 
скольким осн. группам по следующим 
признакам: а) по характеру показаний*, 
б) по характеру регистрации, в) по харак
теру действия. Показания м. б. м г н о в е н-
н ы е или с у м м а р н ы е . , 

К числу аппаратов, д а ю щ и х м г н о в е н 
н ы е п о к а з а н и я , относятся тахометры, , 
показывающие число оборотов в р а щ а ю щ е 
гося тела в мин. при той скорости в р а щ е 
нии, к-рую имеет данное тело в момент из
мерения. К этой же группе относятся спидо
метры, показывающие линейную скорость 
движения автомобиля, мотоцикла и т. п. в 
соответств. единицах дл. Отличительной-
особенностью этой группы приборов яв
ляется то, что для пользования ими не тре
буется дополнит, аппаратов для времени, 
т. к. стрелка таких приборов непосред
ственно показывает колебания аппаратов, и 
то, что показания таких аппаратов не зави
сят от длительности самого измерения. 

К с у м м и р у ю щ е й аппаратуре отно
сятся в первую очередь счетчики числа 
оборотов (вне зависимости от тогоь т р е 
буют ли они одновременного самостоятель
ного включения секундомера или ж е се
кундомер смонтирован со стетчиком в 
одном футляре , и включение счетчика со
провождается автомат.ич. включением се
кундомера) . Отличительной особенностью-
суммирующей группы является то , что-
для установления числа оборотов , совер
шаемых вращающимся телом в мин., не
обходимо иметь секундомер или иной при
б о р для измерения времени, и что показа 
ние прибора, регистрирующего числа обо
ротов, при условии равномерного движе
ния, пропорционально длительности изме
рения. 

По характеру регистрации аппараты для 
измерения скоростей классифицируются на 
пишущие (гл. обр. т а х о г р а ф ы ) и непишу
щие приборы. П о характеру действия они 
делятся на механические, электромагнит
ные и оптические. 

Приборы суммирующие. М е х а н к ч . 
„ с ч е т ч и к ч и с л а о б о р о т о в имеет в 

наст, время разнообразные формы, но схема 
прибора остается неизменной. Счетчики 
числа оборотов обычно состоят из ряда 
зубчатых колес, по 10 зубцов к а ж д о е . Пер
вое из этих колес тем или иным способом \ 
соединяется с вращающимся телом и при 
каждом повороте последнего поворачивает
ся на 1 зубец (т. е. на 1 оборот) . По ободу 
колеса нанесены деления от 0 до 9 вкл., 
и т. о. отмечается поворот колеса на из
вестное число зубцов. П о в е р н у в ш и с ь . н а 9 
оборотов , первое колесо при следующем 
(десятом) повороте зацепит и повернет на 
1 зубец десятковое колесо, a TOI, в свою 
очередь, после 10 поворотов сместит на 1 
зубец сотенное колесо, затем сместится 
тысячное колесо и т. д . Здесь происходит 
процесс, похожий" на работу с обыкновен-



ными конторскими счетами. Последняя ко
стяшка в одном ряду вызывает появление 
новой .костяшки в следующем ряду, боль
ш е м по разряду . На большинстве счетчиков 
о б о р о т о в предельным показанием является 
99999, после чего получается 00000. 

Д л я передачи движения существуют 3 
осн . •конструкции: а ) собачковые, б) анкер
ные, в") с непосредственной передачей. 

В собачковом зацеплении собачка а 
(рис. 23) передвигает храповое колесо к, 

включение 
сооѳчкои 
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а собачка в не дает этому колесу повер
нуться в обратном направлении. Анкерное 
зацепление состоит из качающегося на оси 
анкера (нем. слово, о значающее «якорь>). 
Когда анкер А (рис. 24) идет вверх или 
вниз, то его зубец повернет колесо на 1 зу-

Переносные ж е счетчики (а такими 
гл. о б р . и пользуются для изучения прівен-
ных процессов) р а б о т а ю т по принципу 
непосредств. соединения с в р а щ а ю щ и м с я 
телом. В наст, время эта конструкция на
ходит, впрочем, широкое применение и в 
стационарных счетчиках. 

Э л е к т р о м а г н и т н ы й с ч е т ч и к 
ч и с л а о б о р о т о в (рис. 25), собствен
но говоря , предназначается для подсчета 
числа происшедших контактов , но его мож
но приспособить и для определения числа 
оборотов^ приладив к в р а щ а ю щ е м у с я телу 
очень простое приспособление, к-рое при 
каждом обороте задевает за р я д о м распо
ложенные контакты и замыкает их. На рис. 
26 схематически изображена подобная уста
новка. В р а щ а ю щ е е с я тело обозначено через 
А, а приболченный к нему мета&ілич. пру
ток — через К. На пути прутка стоит гиб
кая стальная полоска, к-рая при каждом 
обороте А задевается прутком К,, приво
дится в соприкосновение с Ка, чем и замы
кается ток. Как только пруток Kt пройдет 
дальше, голрска выпрямится , и ток р а з о м к 
нётся до след. оборота . При замыкании то
ка электромагнит счетчика притянет 
к себе пластину, имеющую выступ, на к-ром 
сидит собачка, действующая на систему 
колес, подобных колесам обыкновен. счет
чика. Когда т о к прервется, электромагнит 
отпустит пружину, и она оттянет пластину 

анкерное включение 

Рно. 21. 

бед . Движение анкера осуществляется по
средством движения маленького вала, со
единенного с рычагом,, к - р ы й приводится 
и движение от машины или же непосред-

обратно. Это будет происходить при ка
ж д о м замыкании тока, т. е. при каждом обо
роте, и следовательно число оборотов бу
дет п о к а з а н о на счетчике. 

оттяжная прухинд собзчнд с ірзпо викой 

/ т - 1 

•железная пластина счетчик 
числа контактов 

Рас . 25. 

-ственно соединен с машиной. Собачковое 
и анкерное зацепление имеется только 

у счетчиков, стоящих «вмертвую», напр . 
-ок. двигателей. ' 

Д л я лр-ваі измерения счетчик числа обо
ротов ставится на нуль, затем обычно 
определяется направление вращения тела : 
по солнцу или против солнца. Д е л о в том, 



что на ручных счетчиках имеется часто 
2 шпинделя — одни для правого (по солн
цу) , другой для левого (против солнца) 
•вращения. Если наконечник одеть не на тот 
шпиндель, то счетчик вместо отсчета 0, 1, 
2, 3 и т. д. начнет считать 0, 99999, 99998, 
99997, т, е. будет вычитать число проде
л а н н ы х оборотов из 100 000. 

Наблюдатель берет в правую руку счет
чик, а в левую секундомер или часы с се
кундной стрелкой и, дождавшись , когда 
стрелка часов или секундомера будет на 30 
или 60 сек., включает счетчик. Следя за 
временем, наблюдатель ж д е т 1 мин., после 
чего резко отрывает счетчик. 

Однако для уменьшения возможной 
ошибки рациональнее измерять не число 
оборотов в 1 мин., а время, затраченное на 
100 или 200 оборотов . В этом случае 

Рис. 26. 

ошибка секундомера не может превосхо
дить степени его точности, т. е. 0,2 сек. 
Если показание секундомера на 100 оборо
т о в равно 60 сек., то ошибка составит все
го 0,33%>. Это рассуждение правильно для 
измерения числа оборотов до 300 в мин. 

Никогда не следует ограничиваться для 
определения числа оборотов одним заме
ром, обязательно н а д о производить 3 за
мера и принимать среднее из трех показа
телей . Это правило в равной степени отно
сится к измерению числа оборотов в мин. 
и к выявлению затрат времени на опреде
ленное число оборотов . 

Основным недостатком ручных счетчиков 
является то, что при пр-ве замеров с их по
мощью приходится вторую руку занимать 
секундомером. Наличие же двух приборов 
•(счетчика и секундомера) требует одновре
менного включения обоих приборов, что 
практически часто не дает полной точно
сти. При работе с трансмиссиями и контр
приводами, когда измерение приходится 
йести стоя на лестнице, занятость рук на
б л ю д а т е л я лишает его возможности дер
жаться и может вызвать несчастные слу
чаи. 

Т а х о с к о п . Большое удобство пред
ставляет собой тахоскоп (рис. 27), состоя

щий из счетчика числа оборотов и секундо
мера, соединенных спец. механизмом, одно
временно включающим или • останавливаю
щим счетчик и секундомер. При пользовании 
Т. нет нужды следить за одновременностью 
включения счетчика и секундомера, т. к. 
это делается автоматически. Т. является наи
более удобным прибором для измерения 
числа оборотов . Его недостатком (общим 
для всех счетчиков) является необходимость 

Рпс. 27. 

держать прибор в руках в течение опреде
ленного времени, обычно не менее минуты. 
З а последнее десятилетие Т. находит широ
кое применение в пром-ти. Большим удоб
ством многих конструкций Т. является то , 
что его секундомером можно пользоваться 
самостоятельно как простым секундоме
ром. 

Имеются Т. с различными названиями и 
особенностями, не нарушающими однако 
общего принципа аппаратов данного типа. 
И з этих приборов заслуживает внимания 
Т. с автоматическим выключением и пере
счетом. В этом типе Т. подсчет числа обо
ротов начинается через 2—3 сек! после 
включения шпинделя, и после определенно
го периода (обычно 3 сек.) прибор сам 
выключает подсчет, хотя его шпиндель и 
продолжает оставаться включенным и вра
щается вместе с валом, скорость к-рого из
меряется. Стрелка прибора (после 3-сек. 
измерения) показывает число оборотов в 
мин., избавляя наблюдателя от пересчетов. 

Приборы для мгновенного определения 
скорости. Ц е н т р о б е ж н ы й т а х о 
м е т р . Широко, распространенным типом 
измерителя скоростей является тахометр 
(рис. 28). Этот прибор, построенный по 
принципу расхождения тяжестей под влия
нием центробежных сил, появляющихся при 
вращении, не требует одновременного поль
зования часами или секундомером. Схема 
его изображена на рис. 29. На валу ОО, на ко
нец к-рого надевается наконечник, закре
плена неподвижная муфта, в п р о р е з а х 
к-рой х о д я т тяги вв, гибко соединенные 
с грузиками тягами аа, связанными с по
движной муфтой. При вращении, получае
мом ОО от тела, число оборотов к-рого 
мы хотим измерить, грузики расходятся и 
посредством тяг аа поднимают подвижную 
муфту кверху. Эта муфта сцеплена с зуб 
чатой рейкой, к-рая также поднимается 
вверх, поворачивая при этом зубчатое ко
лесо К на несколько зубьев . На оси колеса 
К сидит стрелка, отмечающая угол пово
рота колеса К и вместе с тем расхождение 
грузиков . Р а с х о ж д е н и е последних нахо
дится в определенной связи с числом оборо-
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тов в р а щ а ю щ е г о с я тела, н т. о. число обо
ротов этого тела можно видеть по цифер
блату. Т., о к-ром идет речь, показывает 
от 60 до 24 ООО оборотов в мин. Естест
венно, что при этом было бы очень трудно 
разметить циферблат , и деления на нем 
оказались 'бы чересчур мелки. Для устране
ния этих мелких делений в теле Т. сделана 
коробка скоростей, для 'перевода коей есть 
ползушка, сбоку к-рой\ н а х о д я т с я цифры. 
Эти цифры указывают, что для измерения 
числа оборотов, находящегося в пределах 
между этими цифрами, ползушка должна 
стоять в данном месте. 

Рис. 28. 

В нек-рых Т. вместо ползушки на верх
ней (подвижной) шайбе имеется пометка 
(в виде небольшой белой полоски), к-рая 
и устанавливается на цифры, соответствую
щие величине измеряемого числа оборотов . 
В ряде систем Т. имеется «глазок», под 
к-рым помещен ватерпас, либо ватерпас про
сто установлен сбоку. При правильном, т . е. 
параллельном оси в р а щ а ю щ е г о с я тела, поло
жении прибора в глазке видно черное поле; 
при отклонении же от правильного положе
ния в глазке появляется белый сектор. 

Большим недостатком Т. является труд
ность измерения им числа оборотов нерав
номерно или недостаточно равномерно вра
щающихся тел. При недостаточно равно
мерном числе оборотов стрелка Т. прыгает, 
что затрудняет чтение показаний. Д л я уста
новления средн. числаі оборотов в р а щ а ю щ е 
гося тела приходится отказаться от Т. и 
брать счетчик числа оборотов или ж е брать 
на-глаз среднее между крайними показа
телями стрелки Т. 

Многие фирмы вместо центробежных Т., 
имеющих довольно сложную конструкцию 
(в целях получения возможности работать 
с Т. в любых положениях последнего) , 
строят электротахометр . 

В этом Т. вместо регулятора поставлена 
обмотка, а от шпинделя приводится в дви
жение насаженный на него якорь . Т. о. 
получается нечтоі вроде динамогмашины. 
Изменение числа оборотов враіщающегося 
тела вызывает изменение числа оборотов 
я к о р я ; этим меняется напряжение на клем
мах сдинамо-машины». М е ж д у напряжением 
и числом оборотов шпинделя устанавли
вается зависимость, п о з в о л я ю щ а я градуиро
вать ц и ф ерблат Т., являющийся по суще

ству циферблатом вольтметра, не в воль
тах, а в числах оборотов 'в мин. 

Т а х о г р а ф . В ряде случаев требуется 
не только определить средн. число о б о р о 
тов, но и установить пределы колебаний, 
а т акже степень этих колебаний. В таких 
случаях следуеіт пользоваться Т.—при
бором, в к-ром наряду со стрелкой, по
казывающей число оборотов в мин., имеет
ся механизм, отмечающий на специальной 
расчерченной бумаге (в оиде кривой линии) 
изменение скоростей либо в абсолютных 
числах, либо в виде процента от нек-рой 
заранее взятой средн. величины. 

Иногда бывает, что у в р а щ а ю щ е г о с я тела 
торец, где находится конус, трудно досту
пен (напр., вал, концы к-рого лежат на 
подшипниках, заделанных в стенах зала) . 
Чтобы измерить число оборотов такого 
тела, приходится итти от окружной его 
скорости. Среди сменных наконечников та
хометра , Т. или счетчика имеется диск, 
к-рый приставляется к наружной по
верхности в р а щ а ю щ е г о с я тела. При в р а щ е -

0 

\] неподвижная 

к вращающе
муся телу 

Рис. 29. 

нии тела Т. показывает нек-рое число, 
к-рое переводится п о спец. табл. в 
фактич . число оборотов . Такой же диск, но 
имеющий по своей окружности выемку, 
служит для измерения скоростей тех вра
щ а ю щ и х с я тел, к к-рым почему-либо труд
но подойти (напр., высоко расположенных 
трансмиссий). 

Приборы оптические. Счетчики и тахо
метры обычно преуменьшают число о б о р о 
тов . Если на более мощных в р а щ а ю щ и х с я 
телах включение дополнительного механиэ-



ма, каким является измерит, прибор, никак 
практически не отражается , то на телах, 
потребляющих малое) количество силы 
(напр., веретена) , нажатие тахометра отра
жается более значительно. Чтобы избежать 
этого затормаживания , в наст, время скон
струированы спец. приборы, построенные 
на принципе стробоскопа. Если мы будем 
смотреть на к.-н. в р а щ а ю щ е е с я тело через 
достаточно быстро вращающийся обтюра
тор, то в р а щ а ю щ е е с я тело будет казаться 
неподвижным, если прорез обтюратора ка
ждый раз попадает против нашего глаза в 
тот момент, когда вращающееся тело нахо
дится в одном и том же положении. На 
этом и основан принцип целой группы оп-
тич. приборов для измерения числа оборо
тов. Эти приборы носят р а з н ы е названия 
(строборама, стробоскоп, ротоскоп, телета
хометр и пр.), но все они основаны на 
стробоскопическом э ф ф е к т е . Вместо того , 
чтобы закрывать или открывать наблюдае
мое тело, мы можем т а к ж е его освещать 
или затемнять . 

С т р о б о р а м а является одним из оп-
тич. приборов такого типа. Этот прибор, 
сконструированный в виде небольшого 
ящика , стоящего на легкой тележке , при
способлен для проезда между машинами. 
Он имеет электрич. лампу-прожектор , со
стоящую из многократно изогнутой сте
клянной трубочки, наполненной неоном. 
Лампа может легко поворачиваться в дер
ж а л к е и направлять свет на тело, число 
оборотов к-рого измеряется . Прибор вклю
чается в осветительную сеть с помощью 
провода. Лампа дает красноватый мигаю
щий свет, число миганий к-рого, регули
руемое ручкой, м. б. в каждый данный 
момент определено по спец. шкале. На
правляя прожектор-лампу н а в р а щ а ю щ е е с я 
тело (веретено, шкив, пропеллер и т. п.), 
наблюдатель начинает действовать ручкой 
прибора , поворачивая ее в ту или др . 
сторону д о тех пор, пока вращающийся 
предмет не покажется остановившимся. 
Тогда наблюдатель отсчитывает на шкале 
то число миганий, с каким работает в дан
ный момент лампочка. Число ж е миганий 
лампочки одинаково с числом оборотов 
в р а щ а ю щ е г о с я предмета. Точность отсчета 
числа оборотов — 0,5%. 

Строборама выгодно отличается от дру
гих приборов тем, что она совершенно не 
требует соприкосновения прибора с предме
том, число оборотов к -рого определяется . 
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Аппаратура контроля рабочего времени— 
см. Приборы контр.-измерит. 

АРБИТРАЖ—система гос. и ведомств, ор
ганов, и м е ю щ а я своей задачей разрешение 
имуществ, споров между учр-иямц, пр-тиями 
и орг-циями обобществлен, сектора в 
направлении, обеспечивающем укрепление 
договорной и плановой дисциплины и хо
зяйств, расчета. 

Органы гос. А. состоят при СНК СССР, 
СНК аоюзных и автономных республик, 
Средазэкосо , край- (обл.) исполкомах . 

При союзных наркоматах и их рес
публиканец и местных органах (уполно
моченных при СНК республик, край- (обл.1 
исполкомах и пр.) и при центрах коопера
ции действует ведомств. А. По действую
щему положению на Госарбитраж возла
гается разрешение всех имуществ. споров 
между учр-іиями и орг-циями обобществлен, 
сектора, за исключением споров между учр-
иями и орг-циями одного и того же ведом
ства или одной кооперат. системы, а также 
споров по отдельным видам договоров (на 
ж.-д. и водные перевозки, з а нек-рыми ис
ключениями, на коммунальн. услуги, споры 
с Госбанком), по налогам и споров на сум
му менее 1 ООО р. 

К компетенции ведомств . А. относятся все 
имуществ. споры между учр-иями, пр-
тиями и орг-циями, в х о д я щ и м и в систему 
данного ведомства или кооперат . системы. 
Внутриведомств. и внутрикооперат . споры 
могут передаваться н а рассмотрение Госар
битража с разрешения органов, в ведении 
к-рых состоят данные учр-ия^ пр-тия и 
орг-ции. 

Такое разграничение компетенции гос. и 
ведомств. А. обуславливается организац. 
формами планирования и упр-ния пром-тью 
и отдельными пр-тиями, трестами и др . 
При рассмотрении споров вскрываются не
дочеты в выполнении планов и др . недо
статки в работе госорганов. Ведомства 
обязаны принимать все меры к устранению 
этих недостатков, внедрению хозрасчета и 
укреплению плановой и, договорной дис
циплины. Арбитражный метод рассмотре
ния дел есть один из методов борьбы за 
план, хозрасчет,, договорную дисциплину. 
Он /помогает ведомствам осуществлять 
задачи конкретного хозяйств , руковод
ства подчиненными органами, направлять 
и исправлять их работу , применять к 
ним меры воздействия хозрасчета , и адми-
нистративн. порядка . Но, чтобы органы А., 
призванные к рассмотрению внутриве
домств. споров, могли быть действит. 
орудием ведомств в борьбе за плановую 
и договорную дисциплину, необходимо 
подчинение этих органов ведомствам. . При 
этом условии А. приобретает органич. 
связь с ведомствами, в достаточной степе
ни обеспечивающую выполнение стоящих 
пред нами задач. 

Существующая система договоров связы
вает договорными отношениями пр-тия 
и орг-ции разных ведомств. Споры по та
кого рода договорам вскрывают неувязку 
в выполнении планов разных ведомств при 
выполнении единого , нар.-хозяйств. пла-
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на, составными частями к-рого являются 
планы ведомств. Утверждение планов ве
домств в общесоюзном, республиканском и 
районном р а з р е з а х осуществляет СНК 
Союза , 0 т а к ж е СНК республик и край-
(обл)исполкомы (в пределах лимитов и на 
основе директив СНК СССР). Поэтому 
споры, имеющие междуведомств, характер , 
отнесены к компетенции органов Госарбит
ража . 

Единая система социалист, 'планирова
ния, у в я з ы в а ю щ а я в одно целое все части 
и звенья нар. х-ва, требует единой, на
правляемой из одного центра политики в 
работе органов гос. и ведомств. А. При 
единстве руководства А., последний получа
ет вполне законченную и связанную в от
дельных своих частях систему, обеспечива
ю щ у ю проведение плановой и договорной 
дисциплины во всем нар. х-ве. В силу 
этого Госарбитражу при СНК СССР предо
ставляется право инструктирования А. при 
СНК республик и при ведомствах Союза 
ССР, а также право созыва совещаний рес-
публиканск., местных и ведомств. А. и про
изводства обследования их деятельности. 

Разграничение компетенции гос. и ве
домств. А. не исчерпывает всех вопросов, 
связанных с подведомственностью имуществ. 
споров. Действующий закон и изданные 
ведомствами правила и положения устана
вливают круг ведения союзных, республи
к а н е ц и местных органов А. Определение 
компетенции арбитражных органов исхо
дит из двух моментов: подчиненности орга
н о в — участников спора — и суммы спора. 
Положение о Госарбитраже относит к веде
нию А. при СНК СССР споры на сумму 
не менее 25 тыс. р., если одной из сторон 
является орган общесоюзного значения, 
а т а к ж е споры между органами различных 
союзных республик. Споры на сумму не 
менее 10 тыс. р . относятся к ведению А. 
при СНК союзных республик, если одной 
из спорящих сторон является орган респуб-
ликанск. значения. К компетенции респуб-
ликанск. органов Госарбитража относятся 
также споры органов различных краев , об
ластей и автон. республик. Разрешение всех 
остальных споров закон возлагает на А. 

' п р и СНК автон. республик и при край-(обл.) 
исполкомах. В целях приближения рассмо
трения споров к местонахождению споря
щ и х сторон закон предоставляет А. при 
СНК СССР и А. при СНК союзных респуб
л и к поручать разрешение отнесенных к их 
компетенции споров нижестоящему органу 
Госарбитража. Во избежание излишней и 
вредной централизации споров на незначи
тельные суммы в союзных и республиканск. 
органах , закон устанавливает подведом
ственность споров, в х о д я щ и х в компетен
цию А. при СНК СССР, — А . при СНК 
союзных республик, если сумма спора ниже 
25 тыс. р., и подведомственность споров, 
отнесенных к ведению А. при СНК союз
ных р е с п у б л и к , — А. при СНК автон. рес
публик и при край-(обл.) исполкомах, если 
сумма спора менее 10 тыс. р . 

В связи с реорг-цией ВСНХ СССР 
в НКТП Союза НКТП издано в отмену 
ранее д е й с т в у ю щ е г о положение об А. в 

системе НКТП (приказ НКТП № 899 
от 10/ХІІ—32 г.). 

Задачи А. требуют быстроты рассмотре
ния дел. Как оргаіиизац. структура А., т а к 
іи порядок пр-ва дел имеют отличные от су
дебной системы принципы и основания. А. 
образуются в составе арбитров, назначае
мых тем органом, при к-ром А. состоит. Д л я 
осуществления о б щ е г о руководства рабо
той А. назначаются • главный арбитр и его 
заместители. Дела решаются арбитрами и от-
ветств. представителями спорящих сторон; 
в случае разногласий вопрос решается ар
битром. Решения А. м. б. о б ж а л о в а н ы в 
порядке надзора главному арбитру. Д л я 
обжалования решений установлен месячный 
срок. Основанием для обжалования могут 
служить допущенные в решении искривле
ния политич. линии или нарушения прин
ципов укрепления хозрасчета), плановой до
говорной дисциплины, случаи, когда после 
решения обнаруживаются новые о б с т о я 
тельства, имеющие существенное значение, 
или когда решение явно неправосудно. Ре
шения А. приводятся в исполнение самими 
сторонами в сроки, указанные А. Решения , 
не исполненные сторонами, приводятся в 
исполнение в принуд, порядке путем выда
чи приказов о перечислении денежных 
сумм орг-ций в госбанке и др . кредит, 
учр-иях. В случае неисполнения решений, 
органы А. могут устанавливать дополнит, 
материальн. ответственность виновных в 
этом орг-ций. Органы А. обязаны привле
кать к дисциплинарной или уголовной от
ветственности должностных лиц, не испол
нивших их решения. 

О всех серьезных случаях нарушения д о . 
говорной и плановой дисциплины или иных 
недочетах в работе госорганов А. сообщает 
тому органу, при к-ром он состоит, а в 
п о д л е ж а щ и х случаях прокуратуре . 

Д и р е к т и в ы : 1) пост. Ц И К и СНК С С С Р 
от 3/Ѵ—31 г., С. 3. 1931 г.. № 26, ст. 203— 
об учр-ии Госарбитража ; 2) пост. Ц И К и 
СНК СССР от 20/Ѵ—31 г., С. 3. 1931 г., 
№ 31, ст. 239; от 7/VI—32 г,, С. 3. 1932 г , 
№ 45, ст. 269; от 17/Х—32 г., С. 3. 1932 г. 
№ 51, ст. 451—об изменениях ст. ст. 2,3,4, 
5, 9 и 12 положения о Госарбитраже ; 
3) пост. ВЦИК от 1/ѴІ —33 г., С. У. 
1933 г., № 35, ст. 127—об утверждении по
ложения о Госарбитраже Р С Ф С Р ; 4) при
каз НКТП от 7ЛѴ1ІІ—35 г. № 969 — о б 
арбитраже НКТП; 5) приказ НКТП от 
2 8 / Х І І — 3 4 г. № 1597 — об орг-ции 
инспекций и ликвидации должностей и 
упр-ний уполномоченных НКТП (Инспекции 
ликвидированы приказом НКТП от 
22/УІ—35 г. № 764). 6) приказ НКТП от 
4/1—35 г. № 22 (изд. н а основ, пост. 
СНК СССР от 3/1—35 г. в дополнение 
к приказу НКТП от 28/XII—34 г. № 1597)— 
об образовании инспекции НКТП в Воро
нежской области и в Сев.-Кавказск. крае ; 
7) пост, главного арбитра № 2 с приложе
нием списка арбитражей НКТП. 8) прик. 
НКТП от 28/ÎV—35 г. № 665—0 прекращении 
деятельности Белорусского , Туркменского , 
Таджикского и Сев. Кав. арбитражей Н К Т П ; 
9) пост . глав, арбитра НКТП № 5 А д — о б 
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имущественной подсудности арбитража 
НКТП; пост-ие глав, арбитра НКТП № 6 
Ад — о территориальной подсудности а р 
битражей НКТП; пост-ие глав, арбитра 
НКТП № 7 Ад—правила производства дел 
в арбитраже НКТП; пост-ие глав, арбитра 
НКТП № 8 Ад — о частичном акцепте сче
тов — фактур ; 10) приказ НКТП от 
19/1—35 г. № 91 (изд. в связи с пост. 
ВЦИК от 7/ХІІ — 34 г. о разделении 
краев)—об изменении территориальной под
судности Арбитража НКТП по исковым и 
преддоговорным спорам в отдельных краях 
и областях; 11) пост. СНК СССР от 13/ѴІІІ— 
32 г. № 1245, прот. 1932 г. № 15 и пост. 
СНК СССР от 20/ХІ —33г. № 2524 «О при
нудительном исполнении решений ведомств. 
Арбитража» ; 12) пост. СНК СССР от 3/ѴП— 
33 г. № 1360-—о принудительном исполнении 
решений ведомств. Арбитража при Народ
н ы х комиссариатах Союзных республик; 
13) пост. СНК СССР от 14/іѴ—35 г. № 6 6 4 — 
о 'принуд, исполнении решений ведомствен
н о г о арбитража ; 14) приказы НКТП 
от 21 /XII—33 г. № 1070 и от И / X I — 
34 г., № 1475 п. 4-й—о заключении догово
ров на 1934 и 1935 гг., в части, относящей
ся к вопросу о порядке разрешения пред
договорных споров; 15) пост. Главного ар
битра от 22/ХІІ—34 г. № 1—-правила пода
чи и рассмотрения заявлений о преддого
ворных спорах; 16) п р и к а з НКТП от 
20/ІХ—32 г. № 651 (сб. прик. и пост. 1932 г.. 
№ 35)—о порядке обращения пр-тий НКТП 
в органы Госарбитража ; 17) приказ НКТП от 
13/ІѴ—34 г. № 505 — о порядке рассмотре
ния споров м е ж д у хозорганамц, подчинен
ными одному главку; 18) приказ НКТП от 
15/ХІ—34 г № 477 (изданный в дополне
ние прик. НКТП—33 г. № 540 и 1 0 5 0 ) — о б 
усилении санкции за несвоевременные пла
тежи по бесспорным суммам; 19) приказ 
НКТП от 29/ѴШ—32 г. № 604 (сб. прик. 
и пост. 1932 г., № 32)—об особом сборе за 
пр-во дел в А. системы НКТП; 20) цир
куляр Промбанка от 29 / ІѴ—33 г. 
№ 19/61 — об участии представителей 
Промбанка в заседаниях Арбитража и о по
рядке приведения в исполнение арбитраж
ных и судебных решений; 21) циркуляр 
НКФ СССР оіт I/1V — 33 г. № 200 — о не
допустимости проверки финансовыми и 
банковскими орг-циями решений суда и 
Арбитража. 

. А. А. Шнеерое. 

Арбитраж-по стандартам—см. Стандар
тизация . 

АРКОГЕН — сварка вольтовой дугой в за
щитной среде пламени газосварочной го
релки. Работы, произведенные до наст, 
времени с помощью газо-электрич. сварки, 
охватывали черные и цветные металлы тол
щиной д о 30 мм. Газовая сварка металлов 
дает сварные соединения с более высоким 
относительным удлинением, чем в электро-
наплавлекном металле. Это объясняется гл. 
обр. тем, что газосварочное пламя создает 
з ащитную среду, о к р у ж а ю щ у ю расплавлен

ный металл в сварном шве. Сварка вольто
вой дугой д а е т небольшую концентрацию 
тепла « небольшие тепловые напряжения . 

Изобретатели А. использовали преиму
щества обоих методов, т. е. при газо-элек
трич. сварке мы имеем сварку вольтовой 
дугой в защитной среде газового пламени. 
Результатом такой комбинации является, 
быстрое расплавление осн. металла в шве и 
металла электрода , что значительно увели
чивает произв-ть труда. Аппаратура и п р и 
боры, применяемые для газо-электросварки, . 
чрезвычайно просты. Применяется обыкнов . 
горелка для ацетилено-кислородной сварки 
и нормальн. оборудование для дуговой 
сварки по методу Славянова. 

Подсчет инж. Мюнтера показывает , что 
стоимость одного часа работы для газовой 
сварки дешевле стоимости одного часа ра
боты с применением газо-электрич. сварки 
на 39%. Однако, учитывая повышение ско
рости работы в 2 раза при газо-электрич. 
сварке, инж. Мюнтер приходит к выводу, 
что стоимость сварки 1 лог . м на 30°/о ниже 
чем при работе газо-электрич. методом. 

Обльсть применения газо-электросварки 
ограничена. Газо-электрич. сварка не долж
на применяться при сварке металлов, чув
ствительных к перегреву или к пережогу, 
для вертикальной и потолочной сварки, 
а т а к ж е при сварке валиковых швов . 

Лвт.: см. Сварка. 

АРХИВА ОБОРУДОВАНИЕ состоит из 
следующих приспособлений: 

Папки для группировки документов по 
определенным делам. При картотечном спо
собе хранения папки имеют станд-тны* 
формат В4 (рис. 1 и 2). 

Р и с 1. 

На нижней (задней) крышке П. имеется с 
правой стороны выступ высотой в 10 мм 
сверх формата ; шир. выступа равна Я 
длинной стороны П. На этих выступах ука-

учреждсние-
часть 

число листов 
хранить 

Л — 
ТОН-
ГОД. 

Рис. 2. 

зывают название (содержание) или обозна
чение дела, либо т о и другое . Эти выступы 
составляют х а р а к т е р н у ю . особенность кар
тотечного способа хранения , т. к. они при-
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д а ю т наглядность и обозримость всей си
стеме. На лицевой стороне передней (верх
ней) крышки, вдоль верхнего края (.проти
воположного корешковому сгибу), обычно 
имеется напечатанная форма, графы к-рой 
предусматривают необходимые данные о 
деле и о хранящихся в П. материалах. 
Вдоль нижнего края имеется гофрировка 
(ряд выдавленных на машине прямых скла
док—бигов или фальцев) шир. в 10 мм. 
П о ' м е р с наполнения П. документами перед
няя крышка постепенно отгибаете»:, вслед
ствие чего П. с документами приобретает 
соответствующую числу документов толщи
ну и поэтому чрезвычайно удобна для ра
боты, переноски и пересылки. Так как гофри
ровка имеется только н а передней крышкс , 
тіо высота задней крышки с выступом о с 
тается постоянной, и т. о. поддерживается 
один уровень выступов всех П. Углы П. 
д. б. Закруглены для предохранения от за
гибания и преждевременной изнашиваемо
сти. П. м. б. разноцветными (каждой кате
гории дел присваивается особый цвет), что 
облегчает и ускоряет расстановку н нахо
ждение П. 

При вертикальном, библиотечном, о п о р - ! 
ном способе хранения П. и з готовляют из 
одного куска прочного картона типа прес
сшпана. Цветного различия в материале не 
требуется, т . к. оно достигается примене
нием цветных наклеек на корешках , 
являющихся «оптической» опорой системы 
при данном способе хранения . Корешок П. 
отгибается от стенок посредством двух би
гов (фальцев) , по одному с каждой сторо
ны. Шир. корешка от 20 д о 85 мм; ино 
гда в корешке делают полукруглый вырез 
сверху или круглое, укрепленное металли
ческим кольцом отверстие или по д в а пря
моугольных отверстия, чтобы удобнее бы
ло снимать П. с полки ш к а ф а . 

Д л я удобства наведения и выдачи спра
вок во многих случаях желательно подраз
делять документы на отдельные группы 
по тем или др . признакам. Д л я этой 
цели служат обложки, к-рые вкладываются 
в П. вертикального библиотечного хранения. 

Д л я указаний оі документах , находящих
ся в П., на ее корешке делают цветные 
наклейки с напечатанной на них формой. 

Сортировочно-распределительные П. слу . 
жат для сортировки документов перед рас
кладкой их п о делам, а т а к ж е для времен
ного хранения документов у исполнителей 
и т. п. При значительных размерах храни-» 
мых документов б о л е е удобны сортировоч
ные ящики. 

Разделители при вертикальном картотеч
ном хранении — листы картона того ж е 
станд-тного формата , что и П., предназна
ченные: а) для быстрейшего нахождения 
дел; ени показывают путь и направляют к 
искомому месту хранилища, и б) для под
д е р ж а н и я П. в вертикальном положении. 
Р. расставляют между группами папок по 
категориям дел . Изготовляются они из плот
ного картона. Каждый Р. имеет с левой 
стороны наверху выступ. На первом Р. вы
ступ находится у самого угла, « а втором— 

правее на шир. выступа, на третьем—еще 
правее, «также на шир. выступа. Т. о. высту
пы трех сложенных вместе Р. будут после
довательно расположены один за другим, 
образуя как бы сплошную линию. Эти вы
ступы предназначены для обозначения 
групп дел, х р а н я щ и х с я за данными Р. Вы
сота выступов Р., т а к ж е как и выступов 
палок, равна 10 мм, а шир. — % дл . папок 
и Р. 

Наиболее изнашиваемой частью Р. явля
ются их выступы. Д л я увеличения прочно
сти выступов их делают из металла или 
целлулоида. Простейший способ укрепить 
выступ •— это сделать с обратной его сто
роны моталлич. накладку (спинку). 

Разделители при вертикальном библио
течном хранении изготовляются из плотно
го цветного картона. Формат и х соответст
вует формаіту папок с прибавлением шир. 
выступа, располагаемого вдоль всего боко
вого края . Углы Р. д. б. закруглены. 

«Заместители» дел — карты или папки, 
к-рые ставят на место выданных дел для 
тогр, чтобы установить, какие дела, кому .и 
когда выданы, и следить за возвращением 

I выданных дел. 3. изготовляются в том же 
стандартном формате , как папки и разде
лители. 3. (при картотечном способе хра
нения) имеют выступы высотой в 10 мм и 
шир. в % шир. папки. На выступах 
прописными буквами напечатано «Выдано» 
(рис. 3). 
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Рис. 3. 

«Заместители» документов, временно вы
даваемых из дел, изготовляются из плот
ного цветного картона другого по сравне
нию с 3. дел цвета, той же ф о р м ы и с та-
к и к же выступом. 

Справки. Листки цветной бумаги, на 
к-рых согласно напечатанной форме запи
сывают сведения о документах , навсегда 

О ДЕЛО 

«ОРКОЮчйГЖ. 
ИНД£Ж ДЯІ* 
ВОПРОС 

послам выдан—-
НАХОДИТСЯ • 

РНО. 4. 

и з ъ я т ы х ' и з дела . Эти С. применяются и в 
тех случаях, когда документы по своим 
признакам могли бы быть помещены в 
данном деле,, но в действительности поме
щены в другие (рис. 4). 



Справочные листы помещаются перед 
нижней крышкой папки. В них записывают 
согласно напечатанной форме документы, 
к-рые по своему содержанию могли бы 
быть помещены в данные дела, но в дей
ствительности помещены в другие . С. л. 
применяют тогда, когда такие случаи ча
сто повторяются, и при том для записи 
нескольких десятков документов (рис. б). 

Держатели для скрепления документов в 
папках. Скреплять документы в папке при 
картотечном опорном способе хранения, 
как правило, не требуется , но в нек-
р ы х случаях, напр. при частой переноске 
дел на большие расстояния, приходиітся 

о 

о 

U4 

йога 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

о 

о 

U4 

Рис. Б. 

прибегать к Д., к-рые состоят из металлич. 
(иногда обтянутой тонкой материей) ленто
образной полоски шир. в 4,5-5 мм и дл. в 
150 мм. Концы полоски закруглены, чтобы 
не кололись. Эта полоска прикрепляется 
или к вогнутой внутрь папки двойной 
складке шир. в 20 мм или посредством со
гнутого пополам куска картона такой 
же ширины. 

Держатели для скрепления документов в 
папках при библиотечном способе хране
ния существуют различных типов. Изго
товляются оии и з металла и обычно нике
лируются . Ч а щ е всего встречаются держате 
ли с двойными полудугами или полуколь
цами. При этом в документах для их скре
пления д. б. пробиты отверстия. Имеются 
держатели , з а ж и м а ю щ и е помещенные в 
папки документы без пробивки в них о т 
верстий. 

Шкафы для картотечного опорного хра
нения дел применяются с выдвижными, 
вертикально один н а д другим расположен
ными ящиками. При небольшом количестве 
подлежащих хранению материалов следует 
применять столы с такими же ящиками. 

Ящики должны иметь приспособление, не 
допускающее падения дел в случае непол
ного заполнения ящика, в виде переставных 
перегородок или передвижного упора. 

По мере расширения архива число от
дельных ш к а ф о в (секций или батарей) уве
личивают, составляя их р я д о м боковыми 
сторонами. 

Имеются ш к а ф ы с откидными (привин
ченными) боковыми стенками; при соста
влении ш к а ф о в отдельные секции свин
чивают м е ж д у собой, причем только пер
вая и последняя секция имеют боковые 
стенки. 

Ш к а ф ы должны иметь одинаковые на
ружные размеры и, будучи составленными, 
должны образовать монолитный ряд . Ме
ж д у рядом стоящими шкафами не д. б. 
щелей, в к-рых могли бы затеряться до
кументы. 

Для хранения дел по библиотечному 
опорному способу применяются ш к а ф ы с 
полками. Ш к а ф имеет 6 полок и закры
вается роликообразной шторой («жалюзиэ) 
или дверцами, к-рые м. б. откидными или 
раздвижными. 

Подвесные доски к ш к а ф а м служат для 
удобства работы при раскладке докумен
тов. Подвешиваются они на ручку ящика . 
Вместо доски можно применять также на
стольный ящик для документов посред
ством прикрепления к нему проволочного 
крючка. Полки или я щ и к и следует подве
шивать к ручке выдвинутого для работы 
ящика или на соседнем я щ и к е справа от 
него. 

АРХИВА ОРГАНИЗАЦИЯ должна отве
чать двум осн. требованиям: 1) сохран
ность и целость документов и 2) быстрота 
наведения справок. 

Документы хранятся в делах . Д е л о 
(в архивном смысле) — совокупность доку
ментов, подобранных по к.-л). признаку. Д е 
ло считается законченным, когда по нему 
прекращены в с е действия и не предстоит 
дальнейшего пополнения его документами. 

Документы можно х р анит ь : 1) в архиве 
пр-тия или учр-ия, 2) в архивах частей 
учр-ия и 3) в архивах работников . 

Архив пр-тия и учр-ия д. б. организован 
при всех условиях, т. к. в кем хранятся 
законченные дела . Д л я хранения незакон
ченных дел возможно применять один « з 
перечисленных выше видов хранения , одно , 
временно д в а из них или все . 

Определять степень централизации или 
децентрализации и выбирать места хране
ния документов следует в зависимости от 
объема, характера , особенностей и условий 
работы « помещения пр-тия или учр-ия, а 
т а к ж е от количества, документов , характе
ра и числа справок по ним. 

Принципы построения всех архивов дан
ного пр-тия или учр-ия должны отве
чать перечисленным требованиям и в анало
гичных случаях д. б. одинаковы. Все архи
вы вместе в зятые должны представлять со
бой как бы единый архив пр-тия или учр- ия . 
хотя бы территориально они были распо
ложены в разных местах. 



При передаче дел, утративших текущее 
справочное значение, из архива работника 
в архив части или из последнего в архив 
пр-тия, — дела д. б. сохранены в том виде, 
в каком они находились в архиве работ
ника или части (нельзя менять название 
делаі, перекладывать документы и т. п.). 

Поступившие в архив документы д. б. 
р а з м е щ е н ы по делам не позже как на сле
дующий день. 

Способы хранения дел: 

Опорный 
Коротком вниз 

Карто
Опорный 

Корешком вверх 

Верти течный 
Подвесной 

Корешком вниз 

кальный 
Подвесной 

Корешком вверх 

Библиотеч Опорный 

ный Подвесной 

Горизон
тальный 

(плоский) 

Корешком вперед 
Нижним краем 
вперед 

Наиболее рационален вертикальный кар
тотечный способ хранения. В нек-рых 
случаях ему не уступает библиотечный. 

Горизонтальный способ хранения, особен
но нижним краем вперед, — самый неудоб
ный и неэкономный. 

При картотечном способе хранения дел 
корешком вверх и при библиотечном спо
собе хранения скреплять документы в пап
ках обязательно ; при остальных — нет. 

Признаки заведения и хранения дел. До
кументы хранят , сортируя- и систематизируя 
их по делам, чтобы можно; было быстрее 
определить местонахождение каждого до
кумента и чтобы связанные друг с другом 
документы находились вместе. 

Признаки заведения и хранения дел м. б. 
следующие : 

(или другие) — дополнительными (вторыми 
или вторичными) и т. д . 

Кроме перечисленных признаков при за
ведении и хранении дел м. б. применены 
признаки: а) части пр-тия или учр-ия и> 
б) работников, в е д у щ и х данную переписку. 

Если объем переписки по данному делу-
сравнительно невелик, — достаточно одного-
признака; если объем переписки по дан
ным осв. первичным признакам сравнитель
но (велик,— эти признаки и дела разби
вают еще и на другие . 

При выборе признаков, их сочетаний и 
последовательности следует исходить из-
характера наведения справок по делам, опре
деляемого характером деятельности пр-
тия или учр-ия и их частей. При пр. р а в 
ных условиях следует выбирать более ясно 
и просто различимые признаки. 

Порядок расположения и обозначение 
дел. Дела хранят, систематизируя их п а 
группам, в определенном порядке , чтобы 
можно было как можно быстрее определить 
местонахождение к а ж д о г о д е л а Обозначе
ние дел и порядок их расположения долж
ны соответствовать друг другу. 

Расположение дел, в зависимости от при
знаков их хранения, не исчерпывает всех 
возможных случаев применения. Указанная 
зависимость лишь наиболее распростране
на, типична и рациональна, но во многих 
случаях можно выбирать и другой п о р я д о к 
расположения. Напр., если названия дел, 
заведенных по предметному признаку, ко
ротки и ясны и потому легко п о д д а ю т с я 
алфавитации, равно как и дела, з а в е д е н н ы е 
по номинальному признаку, — их м о ж н о 
располагать не в номерационном, а в ал
фавитном порядке . Наоборот , когда боль
шое количество дел, заведенных по кор 
респондентскому признаку, з атрудняет рас
становку и нахождение — их можно распо
лагать не в алфавитном, а в номерацион-

Признаки Характеристика Примеры наименования дел 

Корреспондент
ский 

Объединяет документы по наименованиям корреспонден
тов, с к-рыыи ведется переписка 

Второй машиностроительный завод 
Московская контора Государствен

ного банка 
Предметный Объединяет документы по их содержанию, вопросам, 

темам и объектам переписки 
Заработная плата 
Автомобили 
Иск к Снабсбыту 

Номинальный Объединяет документы по нх видам я наименованиям Налоги 
Протоколы 
Проекты отанд-то» 
Отчеты 

Географиче
ский 

Объединяет документы по названию мостиооти, откуда 
они получены, куда посланы или х к-рой они отно
сятся (страна, край, область, район, город, селение 
в пр.) 

Срѳдпеволлеокпй край 
Киевокоя облаоть 
Витебский район 
Батум 

Хронологиче
ские 

Объединяет документы по времени нх возникновения, по
лучения иди отправки (обычно применяется лишь 
в сочетании с др. признаками, причем в качѳотво 
первичного признака—толькв при хранении закопчен
ных дел) 

1835 
Январь 183* 
11.1.36 , 

К а ж д ы й из этих признаков можно при
менять самостоятельно или в сочетании с 
д р . признаками, в любой последовательно
сти; один из признаков выбирают основ
ным (первым), или первичным» а другой 

ном порядке (в противном случае необхо
димы справочно-указателькые картотеки) . 

При алфавитно-номерационном порядке 
расположения дела имеют комбинирован
ные обозначения из буквы или букв, 



с к-рых начинаются наименования дела, и 
присвоенного данному сочетанию букв но
мера или только такой номер. Дела распо
лагают: а) по алфавиту букв наименова
ний, а в пределах букв по порядку номе-
ров или б) прямо по порядку номеров. 

В каждом пр-тии и учр-ии д. б. соста
влен план построения архива по каждому 
месіту хранения дел. В плане д. б. указано , 
какие дела, по каким признакам заводить , 
в каком п о р я д к е располагать и как обо
значать . 

В соответствии с порядком расположения 
и обозначением дел, чтобы скорее отыски
вать места хранения, дела следует объеди
нять в группы и последние отделять раз
делителями. Напр., при алфавитном распо
л о ж е н и и — по буквам алфавита , при номе-
рационном — по десяткам номеров. 

При указании на я щ и к а х ш к а ф о в и на 
выступах разделителей обозначений тех 
групп дел, к-рые помещены в данном 
ящике или за данным разделителем, следу
ет указывать только наименьшее или пер
вое обозначение дела данной группы, но 
не первое и последнее (от — до) . Напр. 
«101» (но не «101—200»); «А» (но не 
«А — Г»). 

Документы в делах д. б. расположены 
в хронологическом п о р я д к е п о своим да
там, причем хронологический порядок их 
м. б. «снизу вверх» или наоборот . 

При хранении в данном места б. или 
м. значительного количества дел (свы
ше 100), в частности при номерационном 
порядке их расположения, следует вести 
справочно-указательные картотеки. На каж
дое дело м. б. з аведено несколько 
карточек : о д н а — п о осн. признаку, 
по к-рому заведено д е л о : на ней указы
вают все дополнительные признаки данно
го дела; а другая—по каждому дополни
тельному признаку, с указанием на карточ
ках осн. признака 1 . Если название дела 
состоит из многих слов, то можно за
вести несколько алфавитных карточек на 
нек-рые из них. Справочно-указательная 
картотека помогает отыскивать дела и до
кументы, особенно если наводят справки 
по различным признакам. 

Выдача дел и документов. К а ж д о е выдан
ное дело д. б. записано на карту или пап
ку-заместитель дел, к-рую ставят на место 
выданного дела. П р и в ы д а ч е дел, в к-рых 
документы хранятся без скрепления, папки 
лучше заікреплятъ зажимом. Отдельные 
документы из дел лучше не выдавать (вы
давать все дело) ; в исключительных слу
чаях, при выдаче документов на время, их 
т о ж е надо записать к а царту-заместитель, 
к-рую вкладывают на место выданных до 
кументов. 

При окончательном изъятии документов 
из дел, если с этих ^документов не 
оставляют копий, следует вкладывать в 
дела листки-заместители. Ссылочные листки-
заместители применяют и в тех случаях, 
когда документ касается нескольких дел ; 
документ кладут в одно дело , а в другие 
дела—такие листки. Так ж е поступают, если 
данный документ по своему содержанию 
или др . признакам относится к одному 

делу, но почему-либо помещен в другое ; 
в одно дело кладут документ, а в другое 
— листок-заместитель. В таких же слу
чаях, при значительном их числе, вместо 
отдельных листков можно применять ссы
лочные листы для многократных записей 
по всему делу. 

Возвращение дел (и документов) отме
чают в карте или папке-заместителе, после 
чего карту или папку-заместитель выни
мают, а дело (или документ) ставят на место. 

Лит.: Общие правила документации и документообо
рота, Проект, „Техника у в и ш я " , М.-Л., 1931, 11В стр.; 
Правила постановки архивной части в учр-иях Союза 
СССР, орг-цнях и пр-чиях общесоюзного значения, 
Целтрархнв РСО-СР, М., 1931, 24 стр. 

А С С О Р Т И М Е Н Т — подбор товаров и ма
териалов по родам, видам, сортам, разме
рам и др . качественным характеристикам 
в определенном количественном соотно
шении между ними, соответственно т р е 
бованиям пр-ва и потребления. Установле
ние А. является одной из важнейших за 
дач пр-венных, снаб.-сбыт. орг-ций. Н а х о 
д я щ а я с я в их распоряжении товарная мас
са по своему А. д. б. приведена в т а к о е 
состояние, при к-ром потребители могли 
бы получить потребные им товары, к о г д а 
им нужно, для чего снаб.-сбыт. орг-ции 
должны знать и изучать требования потре
бителей, доводить эти требования д о пр-ва 
и воздействовать на н е г о для получения не
обходимого А. 

Вместе с тем, выступая перед пром-тьк> 
от лица совокупности потребителей, п р е д ъ 
являя к ней требования пр-ва товаров^ 
определен. А. и качества, торговая система 
д о л ж н а уметь сочетать эти требования с 
общими нар. -хозяйственными интересами,, 
осуществляя р о л ь проводника воздействия ' 
пр-ва на сферу потребления, внедряя » 
потребление станд-ты и новые виды мате
риалов. 

Необходимость правильного А. особенно, 
очевидна в области пр-венного снабже
ния, т. к. отсутствие А. неизбежно влечет, 
з а собой некомплектность, вызывает п е р е 
бои в пр-ве, ведет к омертвлению запасов-
материалов, срывает регулярное снабжение,, 
замораживает товарооборот , нанося у щ е р б 
всему нар. х-ву в целом. 

Правильный А., установленный как д л я 
своих нормальн. запасов , так и для п о 
ступлений на определен, период времени;, 
не является окончательной неизменной ве
личиной. Те; или иные сдвиги в пр-ве„ 
строительстве и пр. в и д а х потребления вле
кут за собой увеличение или уменьшение 
потребления отдельн. родов , видов, сортов* 
и размеров товаров и материалов. Обусло
вленные с поставщиками сроки и состав по
ступлений м. б. по разным причинам нару
шены. Следовательно, наряду с постоянны!» 
наблюдением з а видоизменениями соотно
шений отдельн. т о в а р о в или материалов в 
установленном А. и с практическими выво
дами из этих изменений в отношении опе
ративной работы, необходимо осущест
влять жесткое (наблюдение за составом» 
остатков и правильностью текущего п о 
ступления для обеспечения А. 



Действия п о т р е б л я ю щ и х или снаб.-сбыт. 
орг-ций, направленные к оздоровлению на
рушенного А. своих запасов или поступле

н и й , являются операциями по подсорти
ровке . 

Д л я облегчения подсортировки осн. пр-
•зенным наркоматам предложено развернуть 
в местах концентрации потребления спец. 
подсортировочные базы, на к-рых потреби
тели могли бы получить необходимые им 
для подсортировки товары и материалы 
путем з а к а з а или личной отборки. 

Одним из мощных орудий для установ
л е н и я правильного пр-венного А. являет
ся система предварит, з аказов , к-рая, обес
печивая выработку и территориальн. разме
щение А. товаров в соответствии с выявлен
ными требованиями потребления, является 
средством к устранению замораживания 
товарооборота , искривления и многозвен
ности товаропродвижения , а равно органи
зует в товаропроводящих низовых звеньях 
изучение потребностей своего района, по
вышает их ответственность за состав их 
товарной массы, ликвидирует обезличку 
в деле построения- сбытового А. товаров, 
укрепляет качало хозрасчета и плановость 
во взаимодействии пр-ва и потребления и 
тем самым приводит к оздоровлению това
рооборота в целом. 

А. М. Сорокин. 

АТОМНО-ВОДОРОДНАЯ СВАРКА — пред
ложенная п р о ф . Лангмюиром (США), з аклю
чается в следующем: между двумя электро

л а м п с высокой темп-рой плавления (воль
ф р а м ) возбуждается вольтова дуга от ис
точника переменного тока . К электродам 

через специальные сопла и газопроводы 
подводят водород , к-рый диссоциирует 
с поглощением тепла. Атомы в о д о р о 
да на п е р и ф е р и и д у ш воссоединяются в 
молекулы, выделяя при этом большое ко 
личество тепла, идущее для подогрева и 
расплавления металлоизделия. Темп-pa атом-
но-водородкого пламени по методу Ланг-
мюира определяется в 4 000° С. Б л а г о д а р я 
такой высокой темя-ре достигается кон
центрированный нагрев места сварки. 

Скорость сварки при этом методе значи
тельно возрастает , и в единицу времени на 
единицу длины сварного шва нагрев места 
сварки не увеличивается, что имеет боль
шое значение для качества сварного шва. 
Место сварки, покрытое водородным пламе
нем, тем самым з а щ и щ а е т с я от проникно
вения кислорода и азота в о з д у х а . 

А.-в. с. требует применения специал. ап
паратуры: трансформаторов , горелки и во-
дородопровода . Горелка получает в о д о р о д 
из в о д о р о д н ы х баллонов, установленных у 
места сварки. Преимущество метода Ланг-
мюнра определяется не только высокими 
механич. свойствами наплавленного метал
ла, но т а к ж е его экономичностью при 
сварке материала т о л щ и н о ю от 1 д о 6 .мм, 
что установлено рядом опытов. А.-в. с. ма
териала толщиной д о 6 мм рентабельна в о 
всех случаях, а в особенности там, где ка
честву сварного шва ставятся высокие тех-
нич. требования . 

Лит. — ом. Сварка. 

Ацетилено-кислородная сварка — см. Га
зовая сварка. 



Б а з ы — см. Складское х-во, снабжение и 
сбыт. 

Б А Л А Н С Б У Х Г А Л Т Е Р С К И Й — весьма 
важный показатель состояния пр-тия или 
хозорг-ции, выявляющий его финансовое 
состояние, насыщенность средствами и рен
табельность. Б. составляется бухгалтерией 
в форме двухсторонней цифровой табл., 
показывающей в ценностном в ы р а ж е н и и 
все имущественные средства, к-рыми рас
полагает х-во, сгруппированные по двум 
признакам: а) качественный состав имуще
ства по его назначению в данном х-ве или 
по родам ценностей, б) по источникам, из 
к-рых оно поступило в данное х-во. 

В соответствии с этим Б. состоит из 
двух частей: актива и пассива, итоги к-рых 
равновелики, т. к. представляют собой цен
ностное выражение одной и той ж е вели
чины —• общей суммы средств, к-рыми рас
полагает данное х-во>, рассматриваемых 
лишь с разных точек зрения : в активе 
определяется качественный состав имуще
ства, в пассиве — источники происхожде
ния имущества. 

В активе средства х-ва показываются 
сгруппированными по их назначению или 
родам, напр. : осн. оредства (средства 
труда ) , материалы (предметы труда}, това
ры, денежные средства, дебиторы, расходы 
будущего периода ; в п а с с и в е — п о источ
никам их поступления, напр. : уставный 
фонд , амортизационный и др . спец. фонды, 
банковское финансирование, кредиторы, 
прибыль. Убыток, если он имеется, показы
вается отдельной статьей в активе Б . 

Действующее законодательство (пост. 
С Т О от 20/Х—27 г.) обязывает пр-тия, учр-
ия и хозорг-ции составлять ежегодно при 
заключении отчетного года заключительные 
Б., к-рые рассматриваются и утверждаются 
соответств. ведомствами с участием НКФи-
на и Публикуются в печати. Правила! со
ставления заключит. Б. регламентируются 
законом. Кроме заключит, годовых Б. 
прЧгиями составляются периодич.—квар
тальные или месячные Б . (на 1 числа квар
талов или месяцев в течение года) , осн. 
отличие к-рых от заключит. Б. состоит 
в том, что они составляются по данным 
текущего бухгалт. учета, без обязательной 
проверки этих данных в натуре ; при соста

влении же заключит. Б . данные текущего 
учета д. б. обязательно проверены путем 
инвентаризации, и по выявлении оказав
шейся при этом разницы между данными 
учета и натурой д. б. внесены коррективы. 
Периодич. Б. могут составляться в форме 
т. н. оборотных ведомостей, т. е. содер
жать не только остатки бухгалт. счетов на 
день Б., но и обороты этих счетов за 
истекший период (с начала года, квартала 
или м е с ) . Такие Б. называются «оборотны
м и в отличие от Б. «сальдовых:», содержа
щих только остатки. 

Кроме того различают следующие виды 
бухгалт . Б . : 1) в с т у п и т е л ь н ы й со
ставляется на начало каждого отчетного 
года на основе утвержден, заключит. Б. 
предыдущего года с учетом тех поста
новлений (о распределении прибыли, по
крытии убытков и т. п.), к-рые были вы
несены при утверждении заключит. Б . ; 
2) л и к в и д а ц и о н н ы й составляется 
при ликвидации, пр-тия или орг-ции и 
отличается от заключит. Б . тем, что в 
ликвидац. Б. все ценности оцениваются по 
ценам возможной реализации; все эти Б . 
подписываются руководителем пр-тия или 
ховорг-цин и гл. бухгалтером; 3) д и 
р е к т и в н ы й составляется плановыми 
органами и представляет собой составную 
часть промфинплана, построенную по ф о р 
ме бухгалт. Б. Директивный Б. содержит 
обязательные для пр-тия или хозорг-ции 
задания на предстоящий период в отноше
нии запасов оборудования и материалов, 
остатков незавершенного пр-ва, размеров 
собств. и заемных средств и т. п. 

Лит.: В е й ц м а н Н. Р., Счетный анализ, основы 
приема анализа деятельности пром. пр-тия по данным 
учета. М.-Л., нзд. „Стан-цня и рац-ня", 1934, 142 стр.; 
Л о X ш и н А., Анализ отчета, исследование деятель
ности пром. пр-тия по материалам отчета и плана, вып. 1, 
М., Гоофнвиздат, 1934, 86 стр.; Струмилин С Г., 
К перестройке бухгалтерского баланса, М., Сокюоргучет, 
1933, 50 стр.; Т а т у р С. К., Анализ отчета пром. П(.-тн4, 
ОНТИ, М.-Л., 1934. 

В. О. Зелъцер. 

БАЛАНС РАБОЧЕГО ВРЕМЕНИ — д а н 
ные, представляемые в табличной или гра
фической ф о р м е и показывающие размеры 
отдельных слагаемых рабочего времени 
изучаемого объекта . Б. р . в . обычно 
строится для объекта , изучаемого методом 
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ф о т о г р а ф и и р а б о ч е г о в р е м е н и 
(см. Х р о н о м е т р а ж ) : для оборудования 
(механизма, аппарата) и для исполнителя 
(рабочего) . Построение Б. р . в . имеет боль
шое значение для пр-ва, поскольку заме
дление в движении процесса пр-ва по пе
реходам уменьшает скорость оборота 
капитала и загромождаются пр-венные 
помещения. 

Б. р. в. может строиться в двух видах : 
в схематическом и натуральном. При схе-
матич. построении Б. р. в. указывает на 
содержание в рабочем времени работы и 
простоев, детализирует время, у х о д я щ е е 
на работу, на время полезной, вредной 
и т. д. работы, т. е. строит баланс по гра
фам, указанным в схеме рабочего времени. 
При построении Б. р . в. в натураль
ном виде берутся слагаемые тех наимено
ваний, к-рые имеются в ф о т о г р а ф и я х ра
б о ч е г о времени. Д л я целей рац-ин второй 
вид значительно ценнее. Схематический же 
Б . р . в. позволяет сравнивать составы ра
бочего времени рабочих или механизмов 
различных цехов и даже отраслей пром-ти. 

Б. р. в. может выражаться в числовых и 
процентных показателях . При процентных 
показателях за 100°/о берется длительность 
рабочего дня или того отрезка времени, 
для к-рого составляется баланс. Показывая 
содержание рабочего времени, Б. р . в. обя
зательно должен сопровождаться данными 
о распределении р . в., т. е. данными о по
следовательности и чередовании отдельных 
элементов рабочего времени. Б. р . в. быва
ют фактические и проективные. Фактиче
ский Б. р. в. строится при обработке фо
тографии рабочего времени, проективный 
же получается после критического анализа 
фактического Б . р . в. 

Лит.: Труды л материалы Совета по технормнрованню 
132, 138, 154 стр. 

Баланс товарный—см. Производственного 
снабжения орг-ция. 

Б а н к о в с к и й к р е д и т — с м . Снаб.-сбыт. опера
ций финансирование и кредитование. 

Б а р о м е т р и ч е с к а я д и а г р а м м а — см. Диа
граммы. 

Б а т я — см. Рационализаторское движение 
в капиталист, странах. 

Б е з о п а с н о с т и т е х н и к а — с м . Техника безо
пасности. 

Б е з р е л ь с о в ы й т р а н с п о р т — см. Внутриза
водский транспорт. 

БЕЛЬГИЙСКИЙ НАЦИОНАЛЬНЫЙ КОМИ
ТЕТ НОТ — Comité national Belge de l'organi 
sation scientifique (CNBOS). Существует с 
1926 г. Организует доклады и курсы для пред
принимателей и служащих. Субсидируется 
крупной пром-тью. Связан с католическими 
орг-циями предпринимате ей. В программе 
1і*35 г. Л осн. проблемы: 1) изучение рынков 
и орг-ция сбыта; 2 изучение потерь матери
алов, времени и энергии; 3) приспособление 
п р т и й к ' условиям кризиса с финансовой, 
пр-венной. снабженчески-сбытовой и ор а >и-
зационной сторон j . Издает ежемесячный бюл
летень «Bulletin du CNBOS» с двумя специ
альными приложениями (по психофизиолог и 
труда и по НОТ в с . х.ш) (см. Р а ц и о н а л и 

з а т о р с к о е д в и ж е н и е в к а п и т а л и -
с т и ч. с т р а н а х). 

Б е р н а д о с а метод—см. Сварка. 
Биметаллы—см. Заменители. 
Биомеханика—см. Т р у д о в ы е движения И 

их изучение . 

Б Л А Н К И Д Л Я ГРАФИКОВ. При изго
товлении диаграмм, изображаемых с по
мощью кривых, обычно пользуются мил
лиметр, или логарифмич. бумагой. О д н а к о 
применение ее сопряжено с неудобствами: 
сетка миллиметр, бумаги очень мелка; это 
отражается на ясности диаграммы. При 
вычерчивании диаграмм приходится к а ж 
дый раз рассчитывать расположение р а з 
личных частей диаграммы; это отнимает 
время и осложняет самый процесс изго 
товления графика . Необходимость стан
д а р т н ы х форм бланков для г р а ф и к о в , 
пригодных и удобных для вычерчивания 
графиков различного типа, ясна для ка
ж д о г о пользующегося графиком системати
чески. 

Германский бланк для структурных гра
фиков изготовляется на гуммированной 
бумаге и заполняется на пишущей машине . 
Затем бланк разрезается на отдельные п р я 
моугольники, соответствующие принятым 
структурным подразделениям. Эти прямо
угольники наклеиваются на листы боль-

I 

Рио. 1. 

шого формата в нужном для структурной! 
схемы порядке и соединяются линиями» 
подчинения, связи и т. п. 

Первой попыткой создать спец. б л а н к » 
для графиков в СССР было появление 
в 1928 г. т. н. «диаграммного материала» — 
И. Р. Белопольского . Этот диаграммный-
мат'ериал состоял из спец. большого р а з -



мера картонных листов с нанесенными на 
них сетками для различного вида диаграмм 
(столбиковых, круговых, диаграмм с «кри
выми» и т. д.) и гуммированных полос или 
кругов цветной бумаги. Диаграммы со-

I 1 1 1 

Рис."2. 

ставляются на этих бланках путем про
стого наклеивяния цветных полосок. Спо
соб наклеивания применяется и при по
строении 1 диаграммы по в е н с к о м у м е 
т о д у (см.). 

Бланки Союзоргучета (рис. 1 и 2) пред
назначены для диаграмм, построенных 
с помощью кривых. 

Один из них рассчитан на месячные и 
декадные записи, а другой — для изготов
ления графиков , т р е б у ю щ и х ежедневных 
отметок. Построение сетки обоих бланков 
допускает удобное изображение на них 
абсолютных и относительных (процентных) 
з е д-д и а г р а м м (см.). Однако станд-тные 
бланки для г р а ф и к о в Г а н т а (см.) и 
з е д -д и I г р а м м (см). Однако станд-тные 
бланки применимы далеко не во всех слу
чаях . 

При монтаже, напр., комбинированных 
диаграмм (см. Д и а г р а м м ы ) нельзя из
б е ж а т ь тщательного расчета, причем наи
большие затруднения возникают в выборе 
и расчете масштабов. В этих случаях су
щественную помощь оказывает простое 
приспособление, т. н. масштабный треуголь
ник (рис. 3). Он изготовляется след. обр. : 
на произвольно взятом за основание 
о т р е з к е (удобнее всего в 20 или 10 мм) 
строится равнобедренный треугольник; 
основание делится на 20 или 10 равных 
частей, к-рые соединяются лучами с вер
шиной треугольника. Для деления отрезка 
любой длины, не превышающего расстоя

ния между двумя крайними лучами тре
угольника, на любое число частей, не пре
в ы ш а ю щ е е количества лучей треугольника, 
достаточно : •1 ) отметить на полосе картона 
заданную длину, 2) вдвинуть картон стро
го горизонтально между соответств. луча
ми треугольника;, считая от нижнего нуле
вого луча, 3) отметить точки пересечения с 
лучами треугольника и 4) перенести эти от
метки на шкалу диаграммы. Обычно линии 
основания в масштабных треугольниках не 
вычерчиваются, и они имеют вид пучка 
прямых (рис. 3), могущих быть продолжен
ными на любое расстояние. 

Рис. з. 

Готовые графики хранятся в картотеках 
(см. К а р т о т е к и о б о р у д о в а н и е ) или в спец. 
сшивателях. 

Лит.: К е л ь т ш Я., Упрощение заводской статистики, 
M., 19U8, взд. Госплана СССР, стандартный бланк, стр. 12, 
раздел 1, графика бланков, отр. 18; пользование бланком] 
стр. 19. 

Блекор—см. Твердые сплавы. 
Б о г д а н о в А. А.—см. Тектология. 

Б О Л Г А Р С К И Й КОМИТЕТ НОТ (БОНОТ) 
преобразовался в 1928 г. из первого болгар
ского об-ва НОТ, возн ,кшего на каменно
угольных шахтах в Перинке. Имеет секции: 
горной, полиграфической, машиностроительной 
пром-ти, почтово-телеграфпой связи и орг-
ции труда (см. Р а ц и о н а л и з а т о р с к о е 
д в и ж е н и е в к а п и т а л и с т , с т р а н а х ) . 

Бондеризация—см. Паркеризация . 
Бориум—см. Твердые сплавы. 
Бонус—см. Многократный тарооборот . 

Б Р А К — продукция любой стадии пр-ва 
не соответствующая технич. условиям или 
образцам или тем и др . вместе. Наличие Б . 
всецело определяется принятыми на данном 
пр-тии технич. условиями или теми требо
ваниями, к-рые предъявляет пр-тие или по
требитель к качеству продукции. &ѴТІ с ъ е з д 
партии, указав на особо нетерпимое 
положение с качеством пром. продукции, 
постановил, что «в отношении качества 
продукции должна быть установлена не 
меньшая ответственность хозяйств , орга
нов, чем за недовыполнение количествен
ных заданий, причем при составлении 
промфинпланов по основным отраслям, вы
пускающим массовую продукцию, д о л ж н ы 
предусматриваться показатели качества 
данной продукции». Весь выявленный в 
процессе пр-ва Б. м. б. подразделен: 1) Б. 
технический — изделия, не соответствую
щие технич. условиям или образцам в от
ношении материала, размера, отделки и 
т. д., и 2) Б. экономический — изделия, не 
соответствующие своему назначению вслед-



ствие неправильности тіехнич. условий, 
технология , процесса. Б. технический в 
свою очередь подразделяется на : Б. ис
правимый—изделия , к-рые м. б. исправ
лены без применения специальных ме
тодов обработки; Б. условный — изделия, 
которые м. б. исправлены с применением 
спец. методов обработки, и Б. окончатель
н ы й — изделия, исправления к-рых техниче
ски нецелесообразно и экономически невы
годно . 

Б. и с п р а в и м ы й передается обратно 
в цех с указанием необходимых исправле
ний в тех случаях, когда подобные исправ
ления выгодно производить . Иногда ис
правление Б. оказывается невыгодным 
(напр., америк. подшипниковые з-ды сбы
вают дефектные шарики и подшипники 
для пр-ва .велосипедов, рольгангов , конвейе
ров и т. п.). В наших условиях установле
ние сортности может явиться методом 
борьбы з а качество, давая возможность 
всему рабочему коллективу наглядно ви
деть оценку качества выпускаемой про
дукции и тем вызывая коллектив ца сорев
нование по уменьшению выпуска низших 
сортов. 

Б. у с л о в н ы й изолируется в особую 
кладовую для более детальной проверки 
работником т е х н и ч е с к о г о к о н т р о-
л я (см.), после чего изделие м. б. направ
лено для спец. исправления или же ква
лифицируется как Б . окончательный. 

Б. о к о н ч а т е л ь н ы й д. б. немедленно 
и з ъ я т из пр-ва и изолирован в о избежа
ние проникновения забракован , изделий 
в поток. Забракован , изделия д. б. заклей
мены спец. именным клеймом приемщика 
или мастера, указывающим, что данное из
делие является Б. Система клейм устанавли
вается в зависимости от объектов пр-ва. 
Внутри клейма д . б. буква «К» и порядко
вый номер контролера. В клаймах, харак
теризующих качество изделия, брак обо
значается буквами: «И»—исправить. «П» — 
пригнать, «БИ» — Б. исправимый ,«БО» — Б . 
окончательный, «БУ»—Б. условный. Иногда 
окончательно забракован, изделия умыш
ленно портятся, но этот способ следует 
применять только как исключение. 

На практике правило об изъятии оконча
тельного Б. не всегда соблюдается , вслед
ствие неуверенности пр-тия, что данный 
Б . нельзя будет использовать , т. к. за не
большими исключениями на пр-тиях нет 
твердых технич. условий и образцов каче
ства, а т акже сортности изделий. 

Б. является результатом: неправильной 
срг-ции пр-ва ; недооценки вопросов каче
ства администрацией з -да ; недостаточной 
увязки конструкций объекта пр-ва с мето
дами обработки; ошибок в чертежах, оши
бок в припусках и допусках ; завышения 
технич. , условий, их отсутствия или 
недостаточной разработанности; пропуска 
Б . работниками техн. контроля и отступле
ния от обоснованных технич. условий (Б . 
в последующих операциях) ; употребления 
несоответствующ. материала; неоднородно
сти употребляемого материала в отношении 
обрабатываемости; неправильн. режима 

технологич. процесса и неправильн. про
цесса обработки; употребления несоответ
ствующ. инструмента и оборудования ; не
достаточности средств контроля (кон-
трольно .измерит . инструментов и аппарату
ры) ; неправильного процесса контроля или 
несвоевременного и недостаточно интенсив
ного контроля ; низкой квалификации ра
бочих или недобросовестной работы, пло
хой орг-ции рабочего места и плохих 
условий работы в цеху; недостаточного или 
плохого инструктажа рабочих по обра
ботке и контролю; недостаточной квали
фикации и опыта р у к о в о д я щ е г о технич. 
персонала. 

Организационные (неполадки в огромном 
большинстве случаев являются- источниками 
всех последующих причин Б. Обычно при 
проектировании нового пр-тия центр тя
жести переносится на разработку техно
логич. процесса, а процесс контроля, ка
чественные требования к выпускаемым из
делиям и вопросы орг-ции пр-тия в це
лом ставятся на втором месте. В резуль
тате при пуске з-да мы встречаемся 
с отсутствием технич. условий на поопера
ционную обработку и с отсутствием 
средств контроля. 

Организационные ф о р м ы техн. контроля 
должны охватывать все участки, влияющие 
на качество изделий и размеры Б. Нужно 
контролировать не только объект пр-ва, но 
и орудия пр-ва, а равно и орудия контро
ля пр-ва. Недостаточно продуманная и раз 
работанная система поверок измерит, ин
струмента является источником большого 
процента Б. Это в особенности в а ж н о в 
крупных массовых пр-вах, оборудованных 
современными машинами большой произв-ти. 

Методы и организационные ф о р м ы 
борьбы с Б. н а каждом пр-тии свои, но эта 
борьба б у д е т успешна лишь в том случае, 
если принятая система орг-ции дает воз 
можность не только своевременно обнару
жить Б,, но и, независимо от его причин, 
немедленно прекратить его пр-во, в крат
чайший срок произвести анализ Бь о т к р ы т ь 
его первоисточник и устранить причины 
появления Б . 

Примером подобной системы может слу
жить следующее : приемка изделий про
изводится непосредственно у машин мето
дом выборочного или стопроцентного кон
троля . После наладки машины в*ее пуске 
участвует контролер, к-рый должен при
нять первое изделие и дать разрешение на 
пр-во операции, передав заклейменный 
принятый образец рабочему-станочнику как 
эталон. Контролер обязан периодически 
проверять правильность получаемых изде
лий и в случае обнаружения Б. пред
лагать немедленно остановить и наладить 
машину. В необходимых случаях э т о 
оформляется картой контролера «Пре
дупреждение о Б.» (рис. 1). Партия изде
лий, в к-рой обнаружен Б., передается 
контролером здесь же у машины на сто
процентный контроль. После наладки ма
шины операция проверки правильности об
работки изделия периодически повторяется . 



ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ № 
О БРАКЕ 

/дата 
Время предупреждения | час. мин. 

1. Машина 

производящая 

деталью 

операции над производящая 

деталью делает брак 

по виду _ _ 

2. Сообщая об изложенном, прошу остановить работу 

и наладить машину 

Контролер 
Предупреждение получил мастер: 

Рио. 1. 

Приемщик, проверяя все предъявленные 
изделия, сортирует их н а годные и Б. , 
а последний по видам Б., указывая как 
причину Б., т а к и его виновника. При 
условии х о р о ш о организованного межце
хового и внутрицехового транспорта и 
обеспеченности его стандартизованной та
рой для полуфабриката и при невозмож
ности производить клеймение приемщик 
(браковщик) выписывает «Карту качества» 
(рис. 2) на годные изделия и «Карту 
брака» — на Б. (рис. 3). Последняя карта-
отличается от первой красной чертой по 
диагонали, а т акже наличием обратной 
стороны для записи заключений о даль-

З А К Л Ю Ч Е Н И Е 

К а р т а к а ч е с т в а 
» 

Дата 

1. Индекс и наименование изделия: 

2. Индекс и наименование операции: 

3. Количество принятых изделий шт. 

Я принял вышепоименованные изделия и отвечаю 
за их качество: 

Контролер Л5 Приемщик Л5 

Рнс. 2. 

К а р т а б р а к а 

Окончат. Исправ. Условный 
Дата 

я о. 

5-1 

1. Наименование и нндека изделия: 

2. Наименование и индекс операции: 

3. Наименование и индекс брака: 

4. Колнч. забракован, наделий шт. 

Я забраковал вышеуказанные изделия и от
вечаю за правильность их аттестации 

Контролер ЛЗ Приемщик ЛЗ 

Рио. 3 (лицевая сторона). 

Ст. контр, мастер цеха 

Предст. произв. отдела 

Предст. техн. отдела 

Контролер Приемщик 

Рио. 3 (оборотная стррона). 

нейшем направлении забракованных изде 
лий. Иногда «Карты качества» и «Карты 
Б.» заменяются системой условной окраски 
изделия или клеймения. 

Документация по оформлению Б. должна 
одновременно удовлетворять требованиям 
цеха и предст. техн. отдела. К требованиям 
цеха относятся: указание количества при
нятых годных изделий н Б. с указанием 
виновников (вина материала, рабочего , ад
министрации). Необходимо знать вид, при
чину и операцию, на^ «трой Б . получен. 
Вследствие невозможности при сложном 
пр-ве характеризовать словами вид и при
чину Б., применяется система ш и ф р о в . В 
частности м. б. применена десятичная сис
тема, напр . : 

OohobboS внд Б. 

I . Б. по наружному диаметру 
Следующая характеристика того же Вида Б. 

I I . Наружный дваметр меньше 
12. . . больше 
13. . . овален 
14. „ „ конусвт н т. д . 

Дальнейшая детализация того же вида Б: 
111. Наружный диаметр меньше на 0,06 мм 
112. . » 0,10 . 
ИЗ. . . . 0,15 . вт . д . 

Т. о. условное обозначение вида Б. циф
рой 112 х а р а к т е р и з у е т Б . сл. обр. : Б. по 
наружному диам. (1) меньше (11) на 
0,10 мм (112). 

Др,. метод ш и ф р о в к и : отметка циф
рой с показателем, располагаемым в виде 



показателя степени, напр . : I 2 , 5 3 и т. д . 
Э т о т метод не ограничивает числа харак
теристик по данному виду, причине и вине, 
но зато ограничивает число групп детали
зации. К а практике обычно вполне доста
точно бывает двух групп. 

Проведение этих систем требует извест
ного навыка от персонала, а т а к ж е обя
зательного составления инструкции по 
классификации видов, причин и виновни
ков Б. Чем подробнее составлен классифи
катор, тем ценнее даваемый им материал. 
О д н а к о составление подробного классифи
катора целесообразно лишь в том случае, 
когда обработка материала механизиро
вана . При ручной обработке обилием по-

оснсве этого извещения аппарат нач-іка 
ППО составляет ежедневную, ежедекадную 
и ежемесячную сводки о сдаче годной про
дукции цехами по всему з-ду и ежемесяч
ное извещение о Б. по видам, причинам и 
виновникам. 

Е ж е д н е в н о е извещение о количестве и 
качестве принятых изделий по цеху (рис. 4) 
является оперативным документом для 
нач-ка цеха по профилактике Б. Этот до 
кумент дает все необходимое для анализа 
и принятия немедленных мер к устране
нию данного вида Б. ; необходимо лишь 
строго следить за своевременным пред
ставлением (не позднее чем на др . 
день) этого документа по назначению, т . к. 

Ежедневное извещение о количестве и качестве 
принятых изделий по _ цеху 

за 193 г. 

№ 

'дата) 

чис. 
стр. стр. 

о е 
о 5 

g * 
S i 
ц 

Принято годных 
по сорту П Р И Н Я Т О Б Р А К О В А Н Н Ы Х П О : 

вине ма
териалов 

вине ра
бочего 

вине преды-
дущ. цеха 

вине ад-
министрац. 

Всего 
брака 

Заведующий 
ПРБ 

Старший 

контрольный мастер.. 

Рио. і. 

Сведение 
составил 

казателей увлекаться не следует, т. к. ре
зультаты классификации не м. б. своевре-
менно использованы. 

Независимо от системы дальнейшей об
работки , учета и анализа Б. первичным и 
исходным документом для этих работ 
является рабоч. листок с указанием в нем 
характеристик Б . Рабоч . листок состав
ляется в цеху в двух экз . ; один из них 
идет в бухгалтерию, другой — в планово-
распределит. бюро цеха. В цеховых плано
во-распределительных бюро путем суммиро
вания данных рабоч. листков о произведен
н ы х за смену работах с указаним видов, 
причин и виновников Б., а т а к ж е годных 
изделий, составляются ежедневные извеще
ния о количестве и .качестве принятых из
делий по цеху. В тот же день, не позднее 
12 ч а с , один экз . этого извещения идет к 
лач-ку цеха, другой — нач-ку П П О з-да. На 

своевременное представление этого доку
мента помогает борьбе с Б. Д л я привлече
ния общественности к борьбе с Б. это из
вещение следует ежедневно вывешивать 
в цехе для сведения всего рабоч. коллек
тива. Е щ е лучше, конечно, вывешивать 
сведения о качестве работы к а ж д о г о ис
полнителя, но эта работа слишком трудо
емка. 

Систематич. проведение описанной си
стемы выявления Б. дает возможность 
анализировать причины появления Б . и 
принимать меры к устранению этих при
чин. Д л я анализа причин Б. используется, 
в случае необходимости, заводская лабора
тория или лаборатория др . з-дов и научно-
иссл. ин-тов. 

Руководители з-да не должны ограни
чиваться принятием мер по профилактике 
обнаруженного на з-де Б. Они д о л ж н ы 



знать , когда, куда и кому л о ш л о оконча
тельно собранное и испытанное изделие , 
организовать связь с потребителем и бысагро 
реагировать на даваемые потребителем 
отзывы. Эта связь д . б. не только письмен
ной, ко и непосредственной—путем выезда 
представителей з-да к потребителям, не
довольным качеством продукции. 

Н а д сохранением качественности продук
ции должны работать : 1) технич. отдел, 
указывающий, что и как нужно делать ; 
2) цех, выполняющий задание, и 2>\ П П О , 
проверяющий и анализирующий соответ
ствие выполнения требованиям задания . 

При установлении числа работников кон
троля естественно приходится считаться 
со стоимостью контроля сравнительно со 
стоимостью предупредительного брака. 
Иногда бывает выгоднее уменьшить интен
сивность контроля, допуская тем самым 
возможность пропуска нек-рого количества 
«допустимого» Б. в дальнейшую обработку . 

В этом отношении небезинтересны сле
д у ю щ и е данные америк. практики, полу
ченные путем анкет Америк, об-вом инж.-
механиков : 

Виды изделий 

s93 о ° я с 
Л я Я 
S к & а 

ь О И ОТ • О M О и « 

2—7 0,5—5 

5—7 1—7 

4—10 2—7 

10—20 Б—25 

J. Конторские и домашние 
машины и аппараты (швей
ные машины, телефоны, 
арифмометры, счетные и 
пишущие машины и т. п.) . 

I I . Мащииы-двигателн (турби
ны, электромоторы и т. п.) 

Ш. Автомобили, о.-х. машины 
и орудия н др 

ГѴ. Мелкие отанд-тные инстру
менты . . . . . . . . . . 

В стоимости контроля не учтена стои
мость • средств контроля (калибров, инстру
ментов и аппаратуры) , а т а к ж е лаборатор
н ы х анализов и испытаний. Б о р ь б е с бра
ком в условиях социалист, х-ва в огромной 
мере содействует все развертывающееся 
соцсоревнование , одною из ф о р м к-рого 
является возникшее по инициативе рабочих 

з - д а им. Менжинского (Москва) движение 
за отличное качество продукции (см. 
И н с т р у к т а ж в пр-ве О т л и ч н и ч е с т в о ) . 

Лат.: А н т о н о в А. Ф., Причины брака в шлифо
вальном деле (из практики шлифовального дела), изд. на
глядных пособий по техпропагаиде, М., 1932; А р а ѳ і 
H. П., Брак в литейном цехе, М. - Л., Гиз., 1830, 39 стр.; 
В о г р е ц С. Н., Брак при изготовлении электрических 
кабелей и его устранение, Л.-Ы., Энергоиадат, 19S3, 32 стр.; 
Борьба с браком в литейных (маоо.-тѳхн. консультация), 
обработал стенограммы консультаций ннх. Н. И. Фейгия, 
М., изд-во НКТП, 1933, Ш стр.; Г е р а о н м о в Л., Борьба 
о браком и отходами при цветном литье, М.-Л., Свердловск, 
Металлургиздат, 1933, 36 стр.; Справочник-классификатор 
но браку в металлообработке, по материалам инжеиерно-
«кономического ин-та им. т. Модотова ж объединения 
„Котлотурбнна", изд. НКТП, 1934, 388 стр.; Тезисы к 1-й 
общезаводской технической конференции по борьбе о 

.-браком уральского з-да тяжелого машиностроения им. 
Серго Орджоникидзе, Сворддовок, 1933, 18 стр; Ж у р a і -
о к и й А., Как бороться с браком в металлопром-ти, 
Ы., .Моск. рабочий", 1930, 47 стр.: К а р п и д л о М. Ф. 
и Я б л о к о в В. Г., Орг-цня выявления и уотранешм 

брака в металлообрабатывающих пр-тнях, под ред. Тит-
хина А. Г., Харьков, 1932, 52 отр. (Опытная станция по 
научн. орг-цнн пр-ва н его обслуживания в металлообра
батывающей пром-тц „0СН0П0"). 

Инж. К. А. Кувшинов. 

БРАКА ОПЛАТА. П о р я д о к оплаты Б. на 
пр-ве и транспорте установлен спец. пост. 
Ц И К и СНК СССР от 30/ХІІ—31 г., детали
зированным и разъясненным последующими 
пост. НКТП СССР. 

В настоящее время применяются след. пра
вила оплаты Б . : если Б. произошел по 
вине рабочего и продукция является со
вершенно негодной, бракован, изделия 
оплате не подлежат ; если ж е продукция 
является только неполнокачественной, не 
удовлетворяет установленным по станд-ту 
требованиям, то бракован, изделия опла
чиваются по пониженному расценку. Сте
пень годности продукции и точный т а р и ф 
оплаты устанавливаются администрацией, 
но во всех случаях оплата не может пре
вышать 50Ѵо тарифной ставки работника . 
Если брак произошел не по вине работ
ника, то полный Б. оплачивается в раз
мере Уі т арифной ставки повременщика 
' соответствующего т а р и ф н о г о разряда , 
а частичный — по пониженным расценкам. 
Степень годности продукции и точный раз
мер оплаты устанавливаются администра
цией, причем оплата не м. б. ниже указан
ных Уз т арифной ставки. З а порчу мате
риалов, по ш едш их на изготовление брако
ван, изделия, если Б. произошел по вине 
рабочего , производится вычет в ра змере 
действит. стоимости испорченных материа
лов, но не свыше 1f2 месячной т а р и ф н о й 
ставки рабочего . При этом полностью при
меняются пост. Ц И К и СНК СССР 
от 12/ѴІ—29 г. «об имущественной ответ
ственности рабочих и служащих». К а ж д ы й 
исполнитель, к а к только он обнаружит, что 
изготовляемая им продукция является Б., 
обязан немедленно известить об этом 
администрацию и прекратить работу. Если 
же он не сделает этого сообщения или 
после распоряжения администрации о при
остановлении работы будет ее продолжать , 
то дальнейший Б . никакой оплате не под
лежит, а за испорченный материал про
изводится удержание . В случае если после 
заявления исполнителя о Б . администрация 
дает приказ продолжать работу , весь даль
нейший Б., как происшедший не по вине 
рабочего , оплачивается ему по нормальн. 
расценку, а ответственность за изготовле
ние бракован, или неполнокачественных 
изделий несет администрация. 

Особым порядком оплачивается Б., про
исшедший вследствие д е ф е к т а в обрабаты
ваемом металле (несоответствие качества 
материала, раковина или трещина в ме
талле), если этот д е ф е к т обнаружен после 
того, как на обработку или сборку детали 
затрачено не менее одного рабочего дня . 
В этом случае изделия оплачиваются по 
нормальн. сдельным расценкам. В случае 
если Б. произошел в период освоения но
вых пр-в (обработка деталей, станков, ма
шин, моторов, трансформаторов , турбин 
и т. п.), он оплачивается из расчета та-

4—Справочник организатора произвол от за 
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рифной ставки повременщика соответств. 
ра зряда . Бракован , изделия подлежат оплате 
п о нормальн. расценкам, если Б. произо
шел не по вине работника, а о б н а р у ж е 
ние Б . последовало после приемки изделий 
органами техконтроля . 

Особо д. б. проработан вопрос об оплате 
Б. в тех пр-вах и на тех работах, где 
в силу самого существа технология, про
цесса неизбежен определен, процент т. н. 
нормального Б. В этом случае приме
няются 2 способа: а) бракован, изделия 
оплачиваются в пределах установлен, про
цента Б. по полному расценку, или б) нор
мальн. процент Б. учитывается при исчис
лении расценка и бракован, изделия, д а ж е 
и в пределах нормы Б . не оплачиваются 
вовсе. 

Рассмотрим оба варианта на числовом 
примере. Часовая тарифная ставка сдель
щика — 30 к., норма выработки в час — 
10 единиц, нормальный процент Б . — 1 0 . 
По первому способу расценок будет 

30 „ ' 
строиться обычным порядком: -у^ = 3 к. 

за 1 единицу. По второму способу он опре
делится путем деления расчетного зара
ботка (30 к.) на уменьшенную на нормальн. 
процент Б . норму выработки (10—1) и бу

дд 
дет равен: - g - = 3,33 к. Т. о. если рабочий 

выработал 200 единиц и из них 10 брако
ванных, он по первому расценку получит 
за 100 шт. по 3 к . — 3 р., а по второму 
за 90 шт. по 3,33 к . — 3 р., т. е. ту же 
сумму. Если же он выработал 100 единиц, 
не дав ни одной бракованной, то за 
100 шт. по первому расценку он получит 
3 X 1 0 0 = 3 р., а по второму способу 
(3,33 X 100) = 3 р . 33 к. Т. о. второй спо
соб создает у рабочего прямую заинтере
сованность в уменьшении Б. д а ж е в преде
лах установленной его нормы. 

Директивы: 1) пост. Ц И К и СНК СССР 
30/XII-31 г. (С. 3. 1932 г. № 2 ст. 11) — 
о мероприятиях по упорядочению брака 
на пр-ве и транспорте ; 2) пост. Ц И К и 
СНК СССР от 20 и 27/ІІІ—32 г. за № 369 
и 33/369 (Бюллетень фин. хоз . зак-ва № 19— 
20, 1932 г., стр. 35) — о дополнениях пост. 
Ц И К и СНК СССР 30/ХІІ — 31 г. об 
упорядочении простоев и брака на пр-ве 
и транспорте; 3") пост. СНК СССР от 19/ѴІІІ 
— 32 г. № 1276 (С. 3. 1932 г. № 65, ст. 381) 
— об изменении законодательства Союза 
ССР, вытекающем из пост. Ц И К и СНК 
СССР от ЗО/ХИ—31 г.; 4) пост. НКТ СССР 

№ 31. от 25/ІІ — 32 г. — о порядке опла
ты простоя и брака , с изменениями, вне
сенными пост. НКТ СССР № 62 от 11 / I V — 
32 г. (Изв. НКТ 1932 г. № 22—23, стр 290); 
5) пост. НКТ С С С Р от 1/УІ — 32 г. ' № 97 
— об изменении ст. ст. 8 и 11 пост. 
НКТ СССР от 25/11-32 г. № 31—о матери
альной ответственности работников за брак; 
6) пост. НКТ СССР от 22/Х—32 г. (Изв. 
НКТ 1932 г. № 30, стр. 372)—об оплате 
простоя и брака рабочим непр-венных пр-

тий іл служащим пр-тий и учр-ий. 

Лит.: Коломонскніі машнпостронт. в-д, Инструкция по-
оплате проото**» и брака па коломенском з-де, Коломна, 
1032, 16 стр.; Opra-Справочник, т. I I I , Врак, технич. кон-
триль и прием изделий; I I и о к а р в в А. (рабоч. литойшив 
з-да им. Марти), БеіІ брак! Литейная судоотронт. 8-да 
им. Марти в оорь^е о браком, ІІрофиадат. M., ІОЗіІ, 24 стр.; 
X е й м а п С. (состав.), Оплата брака и простоев и борьба 
с мелкобуржуазной уравниловкой, М., Мособлііартиздат, 
1933, 40 стр. 

Б р а к а расчет—см. Производственная п р о 
грамма. 

БРИГАДИР — руководитель первичного 
звена упр-ния пр-вом — бригады. Б р и г а д ы 
являются элементарной формой орг-ции 
совместного труда рабочих для выполнения 
определенных пр-венных задач . Б р и г а д ы 
обычно создаются из рабочих, р а б о т а ю щ и х 
в одной смене и занятых или на опреде 
ленном агрегате (участке) , или на о д н и х 
и тех же производственных операциях, или 
занятых изготовлением однородной продук
ции, или выполняющих работы обслужи
в а ю щ е г о характера . 

Д о перестройки системы упр-ния пр-вом-
в соответствии с решениями ЦК и СНК п о 
угольной пром-ти и пост. X V I I съезда пар
тии -по оргвопросам Б. в большинстве слу
чаев являлся полуадминистративным, полу
общественным лицом. Он обычно избирался 
рабочими и после этого утверждался адми
нистрацией цеха. В настоящий момент на 
всех пр-тиях, во всех отраслях пром-ти Б. 
превращен в администратора, оперативно-
руководящего подчиненными ему рабочими. 

Б., как правило, выдвигаются м а с т е 
р а м и (см.) и утверждаются н а ч-к о и 
ц е х а (см.). Они не освобождаются от 
работы и работают наряду с рабочими 
своих бригад . З а выполнение бригадирских 
обязанностей Б. получают определенную 
доплату, устанавливаемую в зависимости от 
специфических особенностей их работы 
(время, затрачиваемое на исполнение обя
занностей Б.„ количество рабочих в бри
гаде и их квалификация и т. п.). Так , 
напр., в угольной пром-ти, в соот
ветствии с пост. ЦК ВКП(б) и СНК от 
21/V—33 г., Б. получают доплату от 20 д о 
60 р., в машиностроении, по положению, 
утвержденному совещанием работников 
тяжелой проім-ти 23/ІХ—34 г., Б, получают 
за выполнение своих обязанностей от 10 
д о 20% своей тарифной ставки. Не полу
чают доплаты за бригадирство Б. в черной 
металлургии (ст. горновые, ст. вальцов
щики, ст. сталевары и т. д.), имеющие твер
дые ставки зарплаты, куда эта доплата 
включена. Кроме того во всех отраслях 
пром-ти Б. получают премию за перевыпол
нение задания в размере д о 2% от общей 
суммы зарплаты бригады. 

Осн. задачей Б. является инструктаж ра 
бочих и руководство орг-цией их рабочих 
мест. Как правило, инструктаж рабочих 
осуществляется Б. не на словах, а на деле. 
Непосредственно на станке или др, рабо 
чем месте Б. показывает , к а к нужно р а б о 
тать , чтобы получить качественную про
дукцию, укладываясь в установленные нор
мы времени. Поэтому Б. д. б. наиболее' 
квалифицированным рабочим в своей б р и 
гаде. 
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Б. следит за уходом и сохранностью обо
рудования и инструментов, за экономным 
использованием энергии, топлива и мате
риалов ; борется за уменьшение простоев 
и количества брака ; поддерживает на над
лежащем уровне трудовую дисциплину 
в своей бригаде ; наблюдает за санитарным 
состоянием помещения, в к-ром работает 
бригада. Все распоряжения , сделанные Б., 
обязательны для всех работников бригады. 
Распоряжения мастера отдаются при нали
чии в смене бригад только через Б. 
В случае ошибочного распоряжения Б., это 
распоряжение , как правило, отменяется 
.мастером через него же . 

Мнение Б. в вопросах подбора и расста
новки людей по рабочим местам должно 
иметь р е ш а ю щ е е значение для мастера. 
Не меньшее значение должно иметь мне
ние Б. по вопросам премирования рабочих 
его бригады, перевода из разряда в раз 
ряд, изменения норм выработки и т. п. Во 
всех этих вопросах мастер, прежде чем 
принять то или иное решение , должен вы
слушать мнение Б. Однако принятое масте
ром решение должно выполняться Б. неза
висимо от того, согласен он с ним или нет. 

Б., будучи инструктором-орг-тором рабо
ты бригады, отвечает за выполнение ею 
плановых заданий как количественных, так 
и качественных. Кроме того он отвечает 
за оборудование , инструменты, материалы 
и т. п., предоставленные в распоряжение 
бригады, а т а к ж е за порядок, чистоту и 
состояние трудовой дисциплины в бригаде. 
То обстоятельство, что Б. являются руко
водителями первичной клеточки всей си
стемы орг-ции упр-ния пр-вом, где проекты 
и замыслы, разработанные в высших 
звеньях управленческой системы, претво
ряются в жизнь, предъявляет особые тре
бования к подбору и в ы р а щ и в а н и ю Б . 
В ходе р а б о т ы Б . имеет огромные возмож
ности воздействовать на отсталые слои ра
бочих, перевоспитывая и х в д у х е проле
тарского отношения к т р у д у и социалисти
ческой собственности и ликвидируя тем са
мым пережитки капитализма в их созна
нии. Основное требование, .к-рое в настоя
щий момент предъявляется дир-рам пр-тий 
— чтобы они знали своих Б . и мастеров, 
знали, чем они живут и как работают. Это 
есть политическое требование, выполнекие 
к-рого даст еще большие возможности для 
быстрейшего освоения новой техники и 
увеличения производительности труда. 

Директивы — см. Упр-ние пр-тием. 
Бригады ремонтные—см. Ремонт плано

во-предупредительны й, 
Бригадно-агрегатный хозрасчет — см. 

Хозрасчет, 

Бриз (бюро рабочих изобретений и ра
бочих предложений) — спец. орган в 
структуре упр-ний пр-тий и трестов (объе
динений) для орг-ции (рассмотрения и реа
лизации изобретений и предложений по 
улучшению пр .ва. 

Д о б/ѴШ—30 г. на/ пр-тиях действовали 
к-сии по содействию ф.-зав. изобрета

тельству (КСИ), организованные на пари
тетных началах,— по два представителя от 
профсоюзов и заводоупр-ния . С ростом изо-
бретательск. движения и при возросшем 
его технико-экономич. значении, в особен
ности после историч. пост. ЦК ВКП(б) от 
26/Х—30 г., на пр-тиях были /организованы 
самостоят, б ю р о по рабочим изобретениям. 

В соответствии с п о л о ж е н и е м о б 
и з о б р е т е н і и я х и т е х . у с о в е р ш е н 
с т в о в а н и я х (см.) и пост. ЦКК Н К Р К И 
и ВСНХ СССР от 1/ХІІ—31 г. Б . были 
включены в состав отделов рац-ии. Б . 
ведали приемом, рассмотрением, реализа
цией предложений, и х экспериментирова
нием, установлением вознаграждения авто
рам предложений, планированием и учетом. 
Будучи фуккциональн. органами, централи
зовавшими изобретательское дело в п р . ш и , 
Б. не смогли справиться с задачей ком
петентной оценки поступающих предложе
ний и полного освоения и х в пр-ве. 

Массовое изобретательство , в условиях 
социалист, пром-ти, охватывающее своим 
влиянием и воздействием все области 
пр-венной деятельности, необходимо было 
приблизить к техн. руководству рабочим 
местом на пр-ве. В решении Ц К ВКП(б) и 
СНК СССР по Донбассу и приказом НКТП 
№ 552 от 15 июня 1933 г. о порядке орг-
ции упр-кия цехов и з-дов в черной ме
таллургии предусмотрена ликвидация Б . 
с передачей их функций всему инж.-технич. 
персоналу. 

Орг-ция работы по реализации изобре
тений и усовершенствований в пр^гиях 
в соответствии с этими решениями пере
строена на след. основаниях: предложение 
по улучшению пр-ва подается рабочим и 
И Т Р своему яепосредств . «ач -ку (брига
диру, мастеру) , к-рыи рассматривает пред
ложение с точки зрения его целесообраз
ности и возможности осуществить своими 
средствами. Окончательное решение утвер
ждается нач-ком цеха. 

Автор предложения может обжаловать 
решение нач-каі через ячейку Об-ва изо 
бретателей (где они имеются) техн. дир-ру 
з-да. Т. о. значительной массе предложе
ний, и м е ю щ и х цеховое значение, обеспечи
вается немедленное рассмотрение и освое
ние их непосредственным техн. р у к о в о д . 
ством цеха за его ответственностью, 

В заводоупр-ние поступают о т «ач-ков 
цехов и И Т Р лишь наиболее крупные 
предложения , требующие сложной кон
структивной разработки и экспериментиро
вания, а т акже жалобы авторов н а непра
вильное отклонение их предложений. Ра
бота по изобретательству сосредоточи
вается в пр-венном отделе (техн. б ю р о 
в металлургич. пр-тиях, отделе подготовки 
пр-ва в машиностроит. пр-тиях) под общим 
руководством техн. дир-ра или его замести
теля. Н а крупных з-дах выделяются спец. 
работники по учету, расчету э ф ф е к т и в 
ности, контролю за реализацией крупных 
предложений, разработке тематич. заданий 
изобретателям, рассмотрению вопросов пре
мирования авторов и т . д., а оск. работа 
по рассмотрению и разработке предложе-
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ний сосредоточивается у соответств. спе-
циалистовк 

Нач-к отдела подготовки пр-ва (нач-к 
техбюро) является распорядителем фонда 
по изобретательству в пределах утверж
даемой техн. дир-ром сметы на каждый 
квартал. На крупных з-дах часть фонда 
по изобретательству выделяется в распоря
жение нач-ков цехов для премирования ав
торов предложений, разработки и э к с п е 
риментироваяия. Вся массовая работа (орг-
ция эстафет , займов идей и т. п.)„ орг-ция 

техконсультаций и контроль з а реализацией 
предложений с о с р е д о т о ч и в а й с я в ячейках 
об-ва изобретателей. 

Работа по изобретательству в тресте 
(объединении) , главке сосредоточивается в 
технич. или пр-венном отделе, руководи
мом гл. инж., и в основном сводится: 

а) к рассмотрению и 'реализации круп
ных предложений, и м е ю щ и х общеотрасле
вое значение, через соответствующих спе
циалистов по отдельным отраслям пр-ва, 

б) к рассмотрению спорных вопросов , 
возникающих между пр-тием и автором;, 

в) к инструктированию и контролю ра
боты по изобретательству на пр-тиях , 

г) к премированию авторов изобретений 
и предложений, и м е ю щ и х общеотраслевое 
значение. 

БРИТАНСКАЯ АССОЦИАЦИЯ ПО УП
РАВЛЕНИЮ ПРЕДПРИЯТИЕМ, British Works 
Management Association. London. Наиболее 
крупная из рационализаторских орг-ций 
Англии, о б ъ е д и н я ю щ а я предпринимателей, 
высший административный персонал и на
учно-инженерные круги. Существует с 1930 г. 
Осуществляет реакционную политику круп
ного каггнтала. З а последние годы занима
лась преимущественно вопросами «экономи
ческой реконструкции» и планирования ; 
проводила кампанию против женского ква
лифицированного труда , собирая «науч
ные» доказательства непригодности жен* 
щин д л я занятия ответственных постов. 
Вместе с Британской ассоциацией п о уир-
нию конторой British Office Management Asso
ciation издает популярный журнал Industry 
Illustrated (см. Р а ц и о н а л и з а т о р с к о е 
д в и ж е н и е в к а п и т а л и с т , с т р а 
н а х ) . 

БРИТАНСКИЕ ГРУППЫ ПО ОБМЕНУ 
ОПЫТОМ В ОБЛАСТИ УПРАВЛЕНИЯ 
Management Research Groups. London. Суще
ствует ок. 10 групп промышленников, каждая 
из к-рых объединяет исключительно неконку
рирующие друг с другом пр-тия. Цель этих 
групп — обмен опытом в области орг-ции 
пр-ва и упр-ния, использования рабочей силы 
(методы «умиротворения» рабочих). Метод 
р а б о т ы - в з а и м н ы е обследования пр-тий с по
следующими конференциями. Помимо выпу
скаемых спорадически бюллетеней (только 
для членов группы), центральным бюро 
групп издана библиография англо-амери
канской литературы по Н О Т (см. Р а ц и о 
н а л и з а т о р с к о е д в и ж е н и е в к а 
п и т а л и с т - , с т р а н а х ) . 

Б р у с к и контрольные —• см. Контр.-изме. 
рит. инструменты. 

Бункерные весы — см. Приборы контр.-
измерит. 

Бункерный склад — см. Складское х-во, 
снабжение и сбыт. 

Б у р к о в с к о г о прибор—см. Диспетчирова-
н»е. 

БУХІ АЛТЕР ГЛАВНЫЙ — ответственное 
должностное лицо, в о з г л а в л я ю щ е е бухгал
терский аппарат пр-тия, учр-ия или хозорг-
ци'И и руководящее бухгалтерским учетом. 
Права и обязанности Г. б. регламентирова
ны особым законом (пост. СНК СССР 
№ 1511 от 29/ІХ—1932 г.), согласно к-рому 
Г. б., наряду с руководителем пр-тия, учр-
ия или хозорг-ции, несет полную ответ
ственность за правильное ведение бухгалт . 
учета и составление бухгалт. отчетности 
в данной орг-ции, а т а к ж е за о б щ у ю по
становку учета в тех хозяйств , единицах, 
к-фые входят в данную орг-цию, но ведут 
бухгалт. учет самостоятельно. Кроме того 
закон в о з л а г а е т на Г. б. ответственность 
за соблюдение в учитываемой им орг-ции 
финансовой (сметной и бюджетной) дис
циплины, возлагая на него наряду с учет
ными т а к ж е и весьма в а ж н ы е контрольные 
функции. При получении незаконного рас
поряжения или распоряжения , противореча
щего установленному п о р я д к у бухгалт . 
учета или правилам составления отчетно* 
сти, Г. б. обязан до приведения распоряже
ния в исполнение обратить внимание лица, 
давшего распоряжение , на незакономер
ность последнего. В том случае, если рас
п о р я ж е н и е будет в письменной форме вто
рично подтверждено , Г. б. обязан его в ы 
полнить, уведомив о том соответствующий 
вышестоящий орган, а т а к ж е соответствую
щие органы сов. и финансового кон
троля . Однако в тех случаях, когда 
вторично подтверждаемое распоряжение 
содержит явные признаки действия, 
влекущего за собой уголовную ответствен
ность, Г. б. обязан, не приводя распоряже
ния в исполнение, сообщить об этом выше
указанным органам. З а дачу неправильных 
сведений и за представление неправильной 
отчетности Г. б. п о д л е ж и т судебной ответ
ственности. 

З а последнее время, в связи с про
граммным выступлением тов. Орджони
кидзе на Совете при НКТП 12 мая 1935 г. 
и реализацией директив партии и прави
тельства о рентабельной работе промпред-
прияггий, роль Г. б. и п р е д ъ я в л я е м ы е к нему 
требования сильно в о з р а с т а ю т . Тов, Орд
жоникидзе считает, что «бухгалтер д о л ж е н 
стать одной из самых крупных фигур на
шей промышленности». «Бухгалтер д о л ж е н 
стать .самым близким помощником дирек
тора завода», повседневно сигнализирую
щим, как идет хозяйство . Бухгалтер дол
жен стать государственным контролером, 
сигнализирующим об отклонениях от пла
на, превышении сметы, нарушении ф и н а н 
совой дисциплины и т . п. Месячная бух
галтерская отчетность должна к а к з ер кало 



отражать в с ю сумму экономических пока
зателей, х а р а к т е р и з у ю щ и х состояние и 
работу предприятия '•— себестоимость, про
изводительность т р у д а , использование обо
рудования , брак, оборачиваемость средств, 
рентабельность и пр. 

Директивы: 1) пост. СНК СССР о т 2 9 Л Х — 
32 г. № 1511 (С. 3. 1932 п. № 72 ст. 440)— 
о п р а в а х и обязанностях главных и стар
ших бухгалтеров в учр-иях и хозорг-циях 
обобществленного сектора; 2) приказ НКТП 
от 9/Х—1932 г. (сб. пост, и прик. 1932 г. 
№ 38) — о проведении в жизнь пост. СНК 
С С С Р от 29/1Х—32 г. № 1511; 3) приказ 
НКТП от 28/ХІІ—32 г. № 961 (сб. пост, и 
прик. 1932 г. № 52)—об утверждении типо
в ы х положений о главных бухгалтериях . 

БЫСТРОРЕЖУЩАЯ СТАЛЬ — специаль
ная легированная сталь, к-рая благодаря 

своему химич. составу обладает большой 
стойкостью против темп-рного износа (при 
нагреве д о 600° С) и вследствие этого до
пускает большие скорости резания при 
обработке металлов и др . материалов по 
сравнению с обыкновенной инструментальн. 
(углеродистой) сталью; применяется гл. о б р . 
для изготовления р е ж у щ е г о инструмента 
(резцы, сверла, ф р е з ы и т. д.) . Примене
ние Б. с. позволяет увеличить скорость ре
зания для чугуна на 40—50%, для стали — 
на 50—100%. и бронзы — н а 50—100%' ( п р в 
соответств. увеличении потребляемой мощ
ности). Введение Б. с. отразилось на кон
струкции металлообрабат . станков и отно
шении возможности увеличения числа обо
р о т о в обрабатываемого предмета (или ин
струмента) и повышения мощности станка. 
Изготовляется Б . с. и з хрома, вольфрама 
и иногда ванадия , молибдена и кобальта. 



Валовая п р о д у к ц и я — с м . Производственная 
программа. 

Вариационная статистика — см. Техника 
статистических вычислений. 

Вариационный р я д — с м . Техника стати
стических вычислений. 

ВЕНСКИЙ М Е Т О Д — система построения 
и монтажа картинных диаграмм, разрабо
танная Венским социально-экономич. му
зеем под руководством д-ра Нейрата . Диа
граммы, смонтированные по этому методу, 
чрезвычайно наглядны и обладают боль
шими популяризационными достоинствами. 
Сущность В. м. заключается в следую
щ е м : 1) осн. средством изображения яв
ляется схематическая фигура , знак, напр. 
фигура рабочего , изображение монеты и 
т. п.; 2) к а ж д о й схематич. фигуре-знаку 
присваивается определенное числовое зна
чение; 3) соотношения между сравнивае
мыми величинами изображаются не изме
нением веиичины фигур-знаков , а измене
нием их количества; 4) количества пока
зываются округленно, причем в случае не
обходимости показать неполные количе
ства допускается дробление фигур-знаков 
на Vi, Уі, К ; 5) количество знаков-фигур 
для одного явления или периода д о л ж н о 
легко охватываться глазом и обычно не 
превышать 10; 6) числовые значения фи
гур-знаков показываются только один раз 
в пояснении и против рядов или колонок 
знаков, а в самой диаграмме не простав
ляются ; 7) один и тот ж е предмет или яв
ление изображается всегда одним и тем же 
схематич. знаком, причем широко приме
няются общеупотребительные символы, 
напр. знак молнии для электроэнергии и 
т. п.; 8) на каждой диаграмме дается толь
ко одна тема; 9) количественные пока
затели размещаются по горизонтали, а по
казатели времени — по вертикали; 10) для 
оживления дается дополнительный рисунок-
фон, что сближает диаграммы, построен
ные по В. м., с плакатом. 

В качестве дополнит, определителей 
к осн. символу-фигуре, при В. м. при
меняется: а) цвет, имеющий определен
ное значение, напр. при изображении раз
деления населения на городское и сель
ское : первое изображается красным, вто

р о е — зеленым цветом; б) особые знаки, 
напр. с.-х. рабочие, изображаются со зна
ком серпа на груди, рабочие мелкой прой
т и — со знаком молотка, крупной — со зна
ком шестерни; эти знаки во всех диаграм
мах имеют одинаковое значение. Отсюда 
ясно, что В. м. требует разработанной сим
волики. При построении фигур необходимо 
делать их плоскими и симметричными, до
пускающими х о р о ш о воспринимаемое гла
зом дробление, и изображать фигуру «ан
фас». Графические изображения , исполнен
ные по В. м., можно разделить на две 
группы: 1) собственно диаграммы и 2) кар
тограммы. 

Лит.: Альбомы диаграмм, нополнепные по Венскому 
метод»-. Нзогнз: Атлас диаграмм и картограмм, соста
вленный Венским музеем, изд. Левпцнгского библиогра
фического нн-та; И в а н н ц к и 1 И. П., Изобразитель-
нал статистика и Венский метод, Иаогиз, М.-Л., 1932, 
44 стр. 

В Е Н Т И Л Я Ц И Я промышленного помеще
ния может производиться естественной 
и искусственной тягой. Искусственные вен
тиляционные установки весьма разнообраз 
ны по устройотву и конструкциям и де
лятся в основном на 2 системы: 1). о б щ у ю 
приточно-вытяжную и 2) местную. Общая ' 
гсриточно-вытяжная система устраивается 
всюду, где нет резко в ы р а ж е н н ы х т о ч е к 
выделения в воздух вредных и опасных 
примесей. Она имеет всегда в ы т я ж к у и ра> 
ционально устроенную подачу свежего воз
духа , т. к. устройство одной в ы т я ж к и мо
ж е т вызвать засасывание воздуха из со
седних помещений. 

Установки с местной вытяжкой делятся 
в основном на 2 группы: 1) над всеми 
вредными пунктами устанавливаются отсо
сы испорченного воздуха , подача же про
изводится общая для всего помещения, 
или 2) вытяжка воздуха — общая , подача 
же свежего в о з д у х а производится ко всем 
пунктам, где работа сопровождается отде
лением вредных примесей. К первой, более 
многочисленной группе, относится, напр., 
пр-во в механич., кузнечных цехах , ко вто
рой группе — литейное пр-во, где при об
щей в ы т я ж к е воздуха каждое рабоч. место 
обдувается свежим воздухом. Надо отме« 
тить, что устройство системы местной В. 
не исключает устройства общей приточно-
вытяжной. Так в чугунолитейных цехах, 



кроме местной В. у вагранок и печей, 
устраивается и общая В. помещения. 

Всякая вентиляционная установка со
стоит т. о. из вытяжной и приточной си
стем. Вытяжная система образуется в ос
новном из отверстий, каналов для вывода 
испорченного воздуха и побудителя — 
вентилятора или эксгаустера для выбрасы
вания этого воздуха наружу. С выводом 
испорченного воздуха надо быть осторож
ным, т. к. при наличии вредных выделений 
о н может сильно загрязнить в о з д у х окрест
ностей; кроме того в вытягиваемом воз
д у х е заключаются иногда ценные отходы 
паров, пыли, деревян. стружек и т. п. 
Во всех этих случаях в системе вытяжной 
В. устраиваются различного рода улови
тели. Приточная система состоит из воз -
духоприемника, где забирается свежий 
воздух , побудителя для его передвижения, 
различных приборов для очищения, нагре
вания и увлажнения поступающего воз
духа, системы р а з в о д я щ и х каналов и вы
водных отверстий, снабженных различного 
р о д а клапанами или шиберами. 

При устройстве общей системы В. вытя
жные отверстия размещаются в опреде
ленных точках помещения , б. ч. в верхней 
его части (иногда, наоборот , в противо
положной стороне от приточных отвер
стий—у самого пола), чтобы обеспечить 
действительный обмен воздуха . При рас
положении выводных отверстий надо сле
д и т ь , чтобы отсасываемые ядовитые пары 
и газы ' не проносились ок. рабочего 
и не вдыхались им, а т а к ж е учиты
в а т ь специфические np-венные усло
вия . Напр. , в чугунолитейных надо от
личать период подготовки, к-рый характе
ризуется выделением пыли и оставшихся 
от предыдущего литья газов, и период 
литья, к-рый характеризуется выделением 
горячих газов . В соответствии с этими 
двумя моментами в первый период работы 
устанавливают отсос снизу и подают по
догретый в о з д у х сверху, во втором же 
случае отсос горячих газов производится 
сверху, свежий же в о з д у х подается снизу. 
В случаях местной вытяжки отсосы уста
навливаются непосредственно у самого 
агрегата . Формы отсосов чрезвычайно раз
нообразны и находятся в зависимости от 
вида агрегата и характера вредности. Пары 
и газы отсасываются особыми колпаками, 
и направление их отвода лучше всего де
лать вверх . При уловлении пыли отсосы 
устанавливаются так , чтобы их ось совпа
дала с направлением выбрасывания пыли и 
находилась в о з м о ж н о ближе к источ
нику пылеобразования . П о произведенным 
наблюдениям, тальковая пыль при скорости 
у засасывающего отверстия вентиляцион
ной установки в З 1 ^ м в сек. вытягивалась 
только на расстоянии 25—30 см. Согласно 
наблюдениям, скорость отсасывания умень
шается пропорционально 4-й степени рас
стояния от отсасывающего отверстия. 
Рис. 1 изображает пылеогсосное приспо
собление. 

Для улавливания тонкой пыли (напр., 
табачной) устанавливают иногда электро
ф и л ь т р ы системы Котреля. При этом ча

стицы пыли з а р я ж а ю т с я электричеством, 
проходя через проволоки или сетку, уло
женные в канале и присоединенные к от
рицательному полюсу источника электри
чества высокого напряжения (6 000—80 000 
В); з аряженные отрицательные пылевые ча
стицы., как носители электронов , двигаются 
к положительному электроду, т. е. стенкам 
канала, где они скапливаются и периоди
чески удаляются . Таким образом м. б. 
уловлены дорогие отходы красок, цемент
ной пыли, паров и т. д. 

Рис. 1. 

Весьма распространены в поел, время 
приборы для улавливания грубой пыли, в 
частности стружек при о т х о д а х деревооб
делочного пр-ва, т. и. «циклоны» 
(.рис. 2). Отсасываемый в о з д у х поступает 
здесь .по трубе в цилиндрическую часть 
циклона по касательной к ней, вследствие 
чего частицы движутся внутри циклона 

Рис. 2. 

вихреобразяо , по винтовой линии. Твердые 
частицы ударяются при этом о стенки цик
лона и падают вниз ; здесь они собираются 
в особом сборнике и отводятся дальше 
для утилизации, чистый ж е в о з д у х через 
среднюю трубу с прорезями выводится на
ружу через верхнее отверстие, закрытое 
зонтом. При проектировании вытяжной си
стемы необходимо тщательно рассчитать 
все трубопроводы, к-рые присоединяются 
к одной общей выводной магистрали. Тру
бопроводы лучше располагать под полом, 
т. к. расположение их под потолком ухуд
шает освещение, а помещение и х н а по* 



верхности пола создает опасность при пере
движении по цеху. 

Приточная система начинается с возду-
х о з а б о р н о й шахты. Для забора в о з м о ж 
но более чистого в о з д у х а воздухоприем-
ник устраивается <в виде специальной вы
сокой шахты или ж е непосредственно над 
к р ы ш е й ; в др . случаях в о з д у х заби
рается на более низком уровне, но во вся
ком случае не ниже 2 м от поверхности 
земли. Для забора воздуха иногда устраи
вают простые отверстия в стене, о г р а ж . 
даемые в этих случаях подвижными жа
люзи, позволяющими регулировать по
ступление воздуха . 

Забранный снаружи воздух д. б. очищен 

от пыли, для чего на пути его прохожде
ния ставят спец. пылеуловители. Д л я жи
лых помещений применяются пылеот-
стойники, т. е. камеры более широкого се
чения, чем подводящие каналы; в резуль
тате резкого уменьшения скорости возду
ха частицы пыли оседают в этой камере и 
периодически удаляются оттуда. Камеры 
эти д. б. достаточных размеров , чтобы ско
рость в о з д у х а была невелика. Лучше дей
ствуют устанавливаемые в приточных ка
налах спец. фильтры (бумазейные, ватные) , 
з адерживающие значительную часть пыли. 
Однако расходы по эксплоатации таких 
фильтров (энергия, очистка) довольно вы
соки. В отдельных случаях употребляются 
т а к ж е в о д я н ы е пылеуловители, устраивае
мые в виде непрерывного д о ж д я из водя 
ных капель, з а д е р ж и в а ю щ и х частицы пыли 
прогоняемого воздуха ; здесь однако нужны 
циркуляционные установки, иначе р а с х о д 
воды м. б. значителен. 

Подаваемый для В. воздух д. б. в необ
ходимой мере увлажнен. Чувство сухости 
ьоздуха в жилых помещениях объясняется 
не столько недостаточной влажностью, 
сколько появлением в в о з д у х е пригорев
ших на приборах отопления органич. ча
стиц пыли. Однако целый р я д пр-в тре
бует определенной нормы влажности воз 

духа , достигаемой особыми приборами 
увлажнения. Наиболее примитивный способ 
увлажнения — это установка неглубоких, 
в о д я н ы х ванн с широким зеркалом испа
рения; н а д этими ваннами прогоняется 
свежий воздух . Более интенсивный и со
вершенный способ увлажнения заключается 
в пропускании воздуха через описанные 
водяные фильтры, и м е ю щ и е задачей обес
пыливание воздуха . Для большей э ф ф е к 
тивности системы увлажнения разбрызги
ваемые капли д. б. в о з м о ж н о более мелки
ми, но наилучшие результаты получаются 
при пропуске пара. Для увлажнения возду
х а в самых рабочих помещениях применяют
ся р а з б р ы з г и в а ю щ и е наконечники, д е й с т в у ю . 

щие сжатым воздухом; ітакие пневматиче
ские пульверизаторы устанавливаются в 

прядильных и ткацких цехаіх хлопчато
бумажных ф-к. Техника вентиляц. дела 
выработала значит, количество приборов 
для увлажнения (Вортекса, Мерца, Зоти-
кова и др.) , удачно р а з р е ш а ю щ и х э т у 
задачу. 

Наконец, подаваемый для В. помещения 
в о з д у х д. б. в необходимой мере нагрет . 
Д л я нагревания воздуха в вентиляц. каме
рах устанавливаются приборы пар о во г о 
или водяного отопления. Пар употребляет
ся как низкого, так и повышенного давле
ния, вода д. б. нагрета д о 110—125° С, 
т. к. установка приборов с водой обычной 
для системы в о д я н о г о отопления темп-
ры (80—90°) потребовала бы значитель
ного о б ъ е м а нагревательной камеры. П р и 
нагревании в о з д у х а во многих случаях 
утилизируется о т х о д я щ е е тепло заводских 
установок — горячая вода от дизелей, воз
дух из сушилок и т. д. Нагревательные 
приборы устраиваются обычно из ребри
стых труб, к-рые имеют тот недостаток, 
что занимают много места и трудно очи
щаются от пыли. Поэтому в практике 
промвентиляции широкое применение полу
чили специальные пластинчатые к а л о р и ф е 
ры Юнкерса (рис. 3), достоинство к-рых — 

Рио. з . 



сравнительно малый удельный о б ъ е м и э ф 
фективное обогревание . Потребное для на
гревания количество тепла определяется сл. 
обр . : на подогрев . воздуха , в з я т о г о 
снаружи при темп-ре t° до требуемой 
темп-ры t° (обозначая к о э ф . расширения воз 
д у х а а = Ѵа7з и полагая , что объем в о з д у х а 
L м 3 д а н при темп-ре f ; ; р а с х о д теплоты 
равен 

і °—t° 
W = 0.31L •. Y+ІЛ к а л > 

Последней деталью в вентиляц. установ
ке является побудитель движения возду
ха — вентилятор, эксгаустер и т. д . 

У с т р о й с т в о В. В ы т я ж к а и разводка 
воздуха по (помещениям производится по
средством устройства соответств. каналов. 
Эти каналы предпочтительнее всего устра
ивать в т о л щ е стен или ж е пристав
ные (бетонные или кирпичные) . Подобное 
устройство возможно, конечно, только при 
постройке новых лр-тий, в существую
щих ж е в о з д у х о п р о в о д ы приходится под
вешивать , причем они делаются обычно из 
оцинков. железа или дерева , а в отдельн. 
случаях, при отсутствии значительной по
жарной опасности,—из фанеры. Ж е л е з н ы е 
трубопроводы устраиваются прямоуголь
ного или круглого сечения. Скорости дви
жения воздуха принимаются: в магистраль
ных в о з д у х о в о д а х — от 12 до 4 м в сек., в 
ответвлениях к стоякам — 4,3 м в сек., в 
стояках—3,2 м в сек., в стенных решет 
к а х — 2Н-1 м в сек., в решетках в полу — 
0,3-0,1 м в сек. 

Устройство рац. системы В. требует за
траты довольно больших средств, вызывая 
значительные р а с х о д ы в эксплоатации. 
Необходимо обращать значит. внима
ние и на возможность устройства естест
венной В. в чистом ее виде или ж е в к о м . 
биннрованной -системе (естественная и 
искусственная) . Спец. исследования пока
зали полную целесообразность устройства 
естественной В. даіже в т а к и х пр-вах, как 
чугунолитейные и кузнечные цеха. 

Систематич. наблюдение за состоянием 
всех частей установки — моторов и венти
ляторов , фильтров , калориферов , увлаж
нителей и т. д .—является обязательным усло
вием рац. использования вентустановок. 
Наряду с поднятием квалификации работ
ников, обслуживающих эти установки, це
лесообразно внедрение системы автоматич. 
контроля и упр-ния, при помощи термоста
тов и регуляторов влажности, весьма распро
страненных на соврем, америк. пр-тиях. 

Лит.: А ш е Б. М-, проф., Отопление и вентиляция, 
учебник в вопросах и ответах, задачах и решениях, ч. I , 
I I , и I I I , ГНТИ, 1931, 1932 к 1933; Б р е н н е р Р . Н., 
Орг-ция работ по центральн. отоплению и вентиляции, 
ч. I . — Произчодотво, „Стонд-ция и рац-ия", 1982, 210 стр.; 
Р п т ш е л ь Г. и Г р ѳ б н е р Г.. Руководство по отоп
лению и вентиляции, т. I и I I , Гооитровиздат, изд. 8-е, 
1932, 39t стр.; журнал „Отопление и вентиляция" Hi r sch , 
Grundsätze zeitgemässer Lüftung VDI , , Verl. 1928, 550 S. 
H u e 11 i g, Heizungs und Luftungsanlagen für Fabriken, 
Leipzig, Verl. O. Spamer, 1931; S i e i b e r b e r g L.
Dipl. Ing., Luftbehandlung in Industrie — und Gewer
bebetrieben, Be - und Entfeuchten Helzen und Kühlen, 
Berlin, Verl. J. Springer, 174 S.; mit 96 Abb. 

Иностр. журналы: H e a t i n g and V e n t i l a t i n g , 
Pubi. by the Industrial Press, New-York; Journal of the 
American Society of Heating and Ventilating Engineers. 

Инж. M. А. Аронович. 

Весоизмеритель—см. Приборы контр.-из
мерит. 

ВЕЧНЫЙ ДВИГАТЕЛЬ или машина веч
ного движения (по латыни Perpetuum mobile), 
маіши-на, к-рая, будучи пущена в ход , дол
жна давать в е ч н о и беспрерывно работу 
без всякой затраты энергии со стороны. 

Принцип Perpetuum mobile был окон
чательно опровергнут установлением М а й е -
ром и Гельмгольцем научно-обосиованного 
закона сохранения энергии, согласно к-рому 
энергия может преобразовываться и з 
одного в и д а в др . в соответствующем экви
валентном количестве, но не м. б. получе
на из ничего. 

Отсюда очевидно, что механизм, приве 
денный раз в движение и обладающий ог
раниченным запасом энергии, по израсходо
вании этого запаса на преодоление вред
ных сопротивлений и произведение р а б о т ы , 
не получая энергии извне, д. б. остановиться. 

Кпд. любой машины, практически, всегда 
меньше единицы. Поэтому бесплодно стрем
ление к тому, чтобы машина работала за 
счет сил, развиваемых только ею самой. 

Попытки построить В. д. и подобные 
механизмы, основанные на принципе Perpe
tuum mobile, делались н а протяжении р я д а 
веков и хотя э т и попытки не могут увен
чаться успехом, они продолжаются и д о 
настоящего времени. 

С точки зрения изобретательского права 
изобретение, к а к решение технич. пробле
мы, д о л ж н о давать действительно жизнен
ное разрешение проблемы. Машина вечного 
движения не охраняется по нашему праву 
ни авторским свидетельством, ни патентом. 

М е ж д у прочим в Англии был в ы д а н па
тент на В. д. в виде качающегося груза, 
установленного на автомобиле; при движе
нии колебания груза передаются н а оси, 
что и д о л ж н о приводить повозку в непре
рывное движение. Первые две лехнич . ин
станции отказали в выдаче патента, третья 
ж е (юридическая) признала возможным вы
дать патент при у к а з а н и И о что <в новейшее 
время р я д естественных законов был ни
спровергнут, так что нельзя утверждать , 
что изобретение не является пригодным». 
Т а к о е решение, конечно, и м е е т исключи
тельно формальный характер . 

ВЗАИМОЗАМЕНЯЕМОСТЬ. Установлени
ем определенных единых нормализованных 
по формам и размерам деталей или узлов 
одинакового значения обеспечивается воз 
можность установки их на свое место в 
любом из механизмов данного типа, а так
же перестановка их при взаимной замене 
одной д е т а л и др . с одного механизма 
на д р . без к.-л. дополнительной обра
ботки или пригонки. Напр. : свечи на авто
мобильном моторе, д е т а л и затвора винтов
ки, а т акже весь затвор в целом, шарико-
и роликоподшипники, всевозможные зубча
тые соединения и т. п. В. выражается в 



том, что любая свеча подходит к любому 
цилиндру, любая боевая личинка подходит 
к любому затвору, любой затвор подходит 
к любой винтовке и т. д. В. отсутствует в 
том случае, когда для постановки детали на 
место требуется хотя бы небольшая при
гонка. Точно также нельзя признать детали 
вполне взаимозаменяемыми, если при заме
не одной из них работа механизма ухуд
шается. 

Пр-во взаимозаменяемых деталей и узлов 
•возникло вслед за появлением массового 
ар-ва, механизмов и является непременным 
условием рац. постановки последнего. В 
первую очередь В. нашла применение в 
оружейном пр-ве при изготовлении частей 
винтовки. Во Франции начало пр-ва взаи
мозаменяемых частей винтовки относится к 
1788 г., в Америке—к 1798 г., у нас—к 
1868 г. В настоящее время, кроме военной 

пром-ти, В. является одной из основ массо
вого пр-ва. Особое значение идея В. по
лучила в связи с широким распростране
нием принципа кооперирования. Изгото
вление отдельных механизмов, а иногда да
ж е деталей машин, различными з-дами с 
последующей сборкой их на специальных 
сборочных з . д а х требует такой точности 
изготовления этих деталей и механизмов, 
при к-рой не нужно дополнительной их 
обработки или пригонки при сборке . 

Непременным условием при пр-ве взаи
мозаменяемых деталей, принимая во внима
ние невозможность получения абсолютной 
точности обработки , является изготовление 
их с определенной степенью точности, по 
заранее установленным д о п у с к а м (см.). 
Получение необходимой точности обработки, 
обеспечивающей В., т. е. доведение дета
лей до заранее обусловленных размеров , не 
в ы х о д я щ и х за пределы установленных по
лей допусков, достигается при помощи 
предельных калибров (см. К о н т р о л ь н о -
и з м е р и т е л ь н ы е и н с т р у м е н т ы ) . 

Изделия со взаимозаменяемыми деталями 
и узлами имеют р я д преимуществ эконо-
мич. порядка , выявляющихся в области эк-

сплоатации изделий, и х пр-ва и транспор
тировки. 

Эксплоатация изделий (автомобилей, с.-х. 
машин, оружия и т. п.) требует создания 
таких условий, при к-рых возможен бы
стрый ремонт изделия без применения вы-
сококвалифицир . рабоч. силы, непосред
ственно у потребителя. Ремонт д. б. сведен 
к замене поломанной детали новой, без 
дополнит, обработки или пригонки. Подоб
ное положение, возможное только при на
личии у потребителя взаимозаменяемых за
пасных деталей, увеличивает к о э ф . исполь
зования оборудования, находящегося в эк-
сплоатации на том или ином участке нар. х-ва. 

В. является не только предпосылкой рац. 
работы изделия, находящегося в эксплоа-
тации, но и необходимым условием удеше
вления стоимости его пр-ва. Это удешевле
ние .происходит в основном за счет устра
нения ряда дорого стоящих операций сбор
ки, обычно т р е б у ю щ и х высококвалифицир . 
ручного труда (опиловка, шабровка , при
тирка, пришлифовка и т. п.), а т а к ж е за 

счет упрощения механич. обработки дета
лей. При механич. о б р а б о т к е взаимозаме
няемых деталей рабочий, пользуясь пре
дельными калибрами;, тратит значительно 
меньше времени на измерения. Кроме того , 
пр-іво взаимозаменяемых деталей, как пра
вило, позволяет специализировать рабочих 
на выполнении небольшого количества опе-

! раций. Простота пр-ва измерений и узкая 
специализация рабочих создает возмож-

I ность использования менее квалифицир. 
рабоч. силы, что сопровождается сниже
нием себестоимости изделия и повыше
нием произв-ти труда. 

Наконец одним из чрезвычайно выгодных 
следствий пр-ва взаимозаменяемых деталей 
следует считать возможность транспорти
ровки іих в комплектном виде н а далекие 
расстояния с последующей сборкой на ме
сте. Эта выгода особенно значительна в 
отношении громоздких с.-х. машин (сеял
ки, жатки и т. п.), транспорт к . р ы х 
в собранном виде требует большего ко
личества вагонов, чем транспорт того же 
количества машин в разобранном виде, что 
т я ж е л о ложится на себестоимость изделия. 
Точно также экономия на транспортировке 
имеет значение при кооперировании ряда 
з-дов по изготовлению того или иного из-

' делия при условии, если сборочные з-ды 
находятся в местах потребления этого из-

: делия. Напр. Форд, имея сборочные авто-
1 мобильные з-ды почти по всему миру, з а г о . 
і товку деталей для них производит в Дет

ройте (Америка) и, транспортируя в стра
ны-потребительницы не готовые машины, а 

I их детали, экономит на этом значительные 
средства. 

Орг-ция пр-ва взаимозаменяемых деталей 
связана с целым р я д о м орг.-технич. меро
приятий, без осуществления к-рых невоз
можно получение требуемой точности при 
обработке . Эти мероприятия д. б. напра
влены на координирование всех осн. пр-вен-
но-технических факторов , обуславливаю
щих нормальное течение пр-венного про
цесса: материала, оборудования , инструмен
тов и людей, а т акже всех др . вспомога
тельных средств пр-ва (чертежей, инструк
ций, измерительных приборов и т. д.). 

I Требования, к-рые предъявляются по от
ношению к перечисленным факт о р ам при 
пр-ве взаимозаменяемых деталей, в осн. 
сводятся к следующему: а) конструк
ция деталей д. б. станд-тной в отношении 
размеров , ф о р м и качества, б) чертежи 
должны изготовляться по «нормальной 
(станд-тной) системе чертежей», с точным 
указанием на рабочих чертежах характера 
обработки н допусков, в) необходимо 
предварительное установление технич. це
лесообразных и экономич. выгодных мето
дов обработки деталей, г) необходимо 
прикрепление деталей к такому оборудо
ванию, к-рое обеспечивает получение уста
новленной точности изготовления этих де
талей и поддержание этой точности обо
рудования в определенных пределах путем 
регулярной проверки и своевременного ре
монта износившихся механизмов, д) рабо
чие места д. б. обеспечены инструмен-



том необходимой точности для оконча
тельной (чистой) обработки деталей : р а з . 
вертками, фасонными и мерными рез
цами, фрезами и т. гг., пригодными для 
д а н н о г о материала, е) станки д. б. обеспе
чены рац. зажимными и установочными 
приспособлениями для закрепления обраба
т ы в а е м ы х деталей, сводящими до возмож
ного минимума перетяжку , т. е. искажение 
формы деталей при закреплении, ж) рабочие 
д. б. подобраны и расставлены так, чтобы 
их квалификация и внимательность к ра
б о т е обеспечивали получение продукции 
требуемого качества, з) д . б. обеспечен 
пр-аенный инструктаж и всесторонний тща
тельный тех . контроль качества продукции, 
для чего рабочие и контролеры д. б. снаб
жены точными ,и удобными для пользова
ния измерит, инструментами и приборами, 
регулярно поверяемыми и поддерживае
мыми в пределах определенных допусков 
на изнашиваемость . 

К факторам, ограничивающим внедрение 
принципа В., нужно отнести: 1) Невозмож
ность организовать массовое или крупное 
серийное пр-во тех или иных деталей при 
изготовлении изделий мелкими партиями и 
при разнообразной номенклатуре этих из
делий; затраты, связанные с орг-цией пр-ва 
взаимозаменяемых, деталей, в таких слу
ч а я х не окупаются и ведут к повышению 
себестоимости изделия ; исключение м. б. 
д о п у щ е н о только для таких деталей, 
удобная замена к-рых является насущной 
необходимостью. 2) Большие размеры изде
лий, для к-рых изготовление точных контр.-
измерит, инструментов представляет зна
чительные трудности, с одной стороны, 
и невыгодность браковки подобных изде
лий, изготовленных с отступлениями от 
установленной точности, с д р . стороны. 
К-сия по выработке интернац. системы до
пусков установила их только в пределах от 
0 д о 500 мм. По системе допусков ОСТ до
пуска в интервале от 1 до 180 мм обяза 
тельны, свыше 180 мм д о 500 мм даны в 
порядке рекомендации. При больіпиК диа
метрах трудность изготовления и измерения 
сильно увеличивается и стоимость самих 
деталей значительно возрастает . Если, к а п р . 
вал ротора крупного генератора окажется 
переточенным-на несколько десятых мм, то 
вал безусловно не подлежит браковке , 
а отверстие р о т о р а д. б. пригнано по 
валу . При горячей посадке крупных де
талей, полная определенность посадки 
важнее , чем нек-рая сложность работы 
с точными измерит, инструментами. В таких 
случаях на практике предпочитается рас
точка отверстия с нек-рым приближением 
к номинальному диаметру и затем тща
тельный обмер его и подгонка вала по 
отверстию с учетом разницы между диа
метрами последних, необходимой для полу
чения горячей посадки. В последнее время 
заграницей и у нас замечается сильное тече
ние в пользу более широкого применения 
В. при изготовлении крупных деталей, 
в частности в паровозостроении. 3) Малые 
размеры изделий с диаметром до 3 мм 
также с трудом изготовляются взаимозаме

няемыми. Д л я . получения б. или м. 
определенных посадок при изготовлении 
подобных изделий необходимо работать 
с допусками, измеряемыми немногими 
микронами. М е ж д у тем при обычной маши
ностроительной точности при механической 
обработке допуски не м. б. сделаны меньше 
0,01—0,02 мм. Такие допуски для диаметров 
1—3 мм имеются лишь в 3 классе точ
ности (скользящая посадка) и в послед
них трех п о с а д к а х 2 класса: ходовая , 
легко-ходовая , широко-ходовая . Погрешно
сти в калибрах еще более суживают до
пуски. Все это приводит к тому, что изде
лия диаметром 1—3 мм обычно изго
товляются по 3-му или 4-му классу точно
сти. Там, где требуется более точная ра
бота, приходится отказываться от В., т. к. 
работа по 3-му и 4-му классам точности 
для изделий диаметром до 3 мм исключает 
возможность применения всех неподвиж
ных посадок, а остальные делает неопре
деленными. 4) Высокая точность работы, не 
допускающая колебаний зазоров и натягов 
8 пределах, узаконенных допусками. Суще
ствует целый р я д изделий, точность изго
товления к-рых превосходит требования 
всех классов точности. Сюда относятся точ
ные инструменты, поршеньки и иголки кла
панов и т. п., изготовление к-рых без руч
ной пригонки часто совершенно невозмож
но. 5) Сложная форма изделий, т р е б у ю щ и х 
при изготовлении довольно сложных и до 
рого стоящих лекал. Достижение В. при 
пригонке такого профиля к другому часто 
настолько затруднительно , что выгоднее 
ввести нек-рую добавочную подгонку. 

Несмотря на наличие отмеченных выше 
факторов , ограничивающих внедрение прин
ципа В. в пр-во, круг деталей, изготовляе
мых по этому принципу, необычайно велик 
и все более расширяется с увеличением 
числа з-дов, п е р е х о д я щ и х на массовое 
пр-во механизмов и с техническими усовер
шенствованиями в методах обработки. 

При внедрении принципа В. осн. во
просом является выбор надлежащего класса 
точности. Чем выше класс точности, тем 
обеспеченнее В. деталей, но в то ж е время 
стоимость работы значительно выше. Если 
же остановиться на низших классах точ
ности, то очень часто, особенно при не
подвижных посадках , полной В. не по
лучится, т. к. при совпадении крайних 
пределов можно получить посадки, совер
шенно не соответствующие требованиям, 
предъявляемым к сопряженным деталям. 

Многие з-ды, стремясь удешевить пр-во, 
отказываются от работы по высшим клас
сам точности, но зато допускают неболь
шую пригонку. Д р . з-ды в тех же це
лях применяют т. н. выборочную сборку, 
основой к-рой служит предварительная сор
тировка деталей. Рассортированные детали 
одного р о д а (валики) соединяются с дета
лями другого (втулки) т. о., чтобы боль
шие валики соединялись с большими от
верстиями и, наоборот , малые валики с ма
лыми отверстиями. « 

Лит.! Взаимозаменяемость в практика ее применения 
(Труды общ. Германских ннж.-производственников), і яд. 
„Оргаметалл", 1926, М., 342 стр.; Взаимозаменяемость из-



делнй, Сборник отатей под род. Савернна М. А., ивд. 
„Стандцня и рац-ня", 1933; Г о б о р м а н , Резьба л ое 
взаимозаменяемость М., Госмашметиздат, 1988, 26В стр.; 
Г о р о л е ц к н іі И Е., инж. Ж у к о в H. Н. п др., Взаимо
заменяемость резьбовых изделий, Сборник отатей под ред. 
в с пред. проев Савернна М. А., М.-Л., Госмашметиздат, 
1932, 114 стр.; Г р а м 6 н п. Пригонки н допуски, нзд. 
„Органеталл-, 1926.213 стр ; Г о р о д е ц к и il I I . Е., Резьба 
и ее взаимозаменяемость, под ред. проф. Савернна М. А., 
М.-Л., „Стапд-пия и пац-ня", 1931, 111 стр.; Соколов
ский А. П., Технология машиностроения, вып. I , Допуски 
и посадки, 2-е изд.. Машыѳтиздат, М.-Л., 1933, Глава IX— 
Принцип взаимозаменяемости,2и2-203 стр.; Л е с о х и и А.Ф., 
Допуски в машиностроении, 4-е нзд., „Станд-цпя в рац
ия", 1S34, 262 стр. 

Инж. М. С Филиппов. 

Видна—см. Твердые сплавы. 
ВКС — см. Стандартизация . 
Внецеховой транспорт—см. Внутризавод

ский транспорт. 
Внутренних ресурсов мобилизация—см. 

Резервы. 
Винтовые спуски — см. Внутризаводский 

транспорт. 
Винтовые транспортеры—см. Внутриза

водский транспорт. 

В Н У Т Р И З А В О Д С К И Й Т Р А Н С П О Р Т — о д и н 
из важнейших элементов пр-ва. Осн. зада
ча В. т .—ликвидировать отставание транс
портного обслуживания от требований со
временного и высокоразвитого технологич. 
процесса н механизация трудоемких про
цессов. Это м. б. выполнено за счет: 1) укре
пления технич. базы В. т. на основе его 
механизации и 2) такой орг-ции подъемно-
транспортных работ, к-рая обеспечит бес
перебойное обслуживание н у ж д пр-ва одно
временно с лучшим использованием трансп. 
средств. В тяжелой пром-ти рац-ия В. т. 
должна охватить следующие участки: 

1) В ч е р н о й м е т а л л у р г и и наи
более отсталыми по В. т. являются домен
ные, мартеновские и прокатные цеха. Осо
бого внимания требуют погрузочно-разгру-
зочные и складские работы, транспорти
р о в к а сырья, п о л у ф а б р и к а т о в и готовой 
продукции, а т а к ж е удаление отходов . В 
частности перед домен, цехами стоит за
дача механизации р а з г р у з к и прибывающих 
составов с рудой, коксом, известняком, 
древесным углем и іпр., рац-ия хранения 
этих материалов, механизированной погруз
ки и дальнейшей транспортировки послед
них к домен, печам. Механизация транс
порта мартенов, цехов касается подъемно-
транспортных работ на шихтарных дворах , 
подачи шихты к печам и всех операций по 
разливке, транспортированию и хранению 
металла. Механизация здесь не только обес
печивает должное обслуживание техноло
гич. процесса, но и освобождает рабоч. 
силу. В. т. черной металлургии (как и 
многих д р . отраслей) является важней
шим о б ъ е к т о м механизации трудоемких 
работ . 

2) В м а ш и н о с т р о е н и и НП, орга 
низующий техношогич, процесс на основе 
принудит, движения , коренным образом 
повлиял на работу транспорта в ли
тейных, кузнечных^ иеханич. , сбороч

ных и др . цехах, а т а к ж е и а х а р а к т е р 
межцехового транспорта!. В литейных, напр. , 
для выпуска 1 т готовой продукции при
ходится транспортировать от 70 (для луч
ших механизирован, литейных) д о 200 т 
(для литейных старого типа) разных грузов-. 
В механосборочных цехах осн. грузо -
потоки обусловлены: а) подачей з а г о т о в о к 
и материалов к станкам, б) межопераци-
онным транспортом деталей, в) подачей д е 
талей и материалов в кладовые, в пункты 
контроля , к сборочным местам и т. д., 
г) перемещением деталей узлов и комплек
тов в процессе сборки. 

3) В к а м е н н о у г о л ь н о й п р о м-т и, 
уд. в. подъемно - транспортных опера
ций чрезвычайно велик. Большинство 
применяемых механизмов обычно имеет 
транспорт, назначение применительно к 
характерным особенностям рудничного 
транспорта ; под последним н у ж н о пони
мать все перемещения полезного ископае
мого, начиная от его добычи и кончая по
грузкой н а поверхности и отправкой с по
мощью ж.-д. вагонов . Этот путь м. б. рас
членен н а р я д т а к и х последовательных 
участков : а) доставка от забоя до рельс, 
пути; б) подземная откатка по наклонным 
или горнзонтальн. рельс, путям; в) п о д ъ е м 
на поверхность , обычно в вертикальн. и л и 
близком к вертикальн . направлении; г) от
катка ка поверхности. \ 

4) Т о р ф о р а з р а б о т к и также м. б. 
сведены к ряду последовательных п о д ъ -
емно-транспорт. операций. Вслед за н е п о 
средственной добычей следуют сборка, 
транспортировка и штабелирование т о р ф а , 
хранение последнего в штабелях и, нако 
нец, п о г р у з к а из штабелей в вагоны д л я 
дальнейшего транспорта к потребителю. 
О б ъ е м и характер механизации этих весь
ма трудоемких работ различают в зависи
мости от способа добычи (машинно-формо
вочный, фрезерный, гидроторф) . 

5) Э л е к т р о с т а н ц и и , поглощаю
щие большую часть добываемого торфа , 
т акже д о л ж н ы разрешить р я д задач п о 
транспортированию и х р а н е н и ю т о р ф я н ы х 
м а с с Сюда относятся — разгрузка прибы
вающих составов на аварийные склады, ли
бо непосредственно в приемные бункера, 
далее продвижение т о р ф а к бункерам ко
тельной через все элементы топливоподачи. 

Этих примеров достаточно, чтобы иллю
стрировать все разнообразие подъемно-
транспортных операций в тяжелой пром-ти. 
Однако эти операции и их механич. воору
женность зависят не только от х а р а к т е р а 
пр-ва. Сильнейшее влияние н а них имеет, 
с одной стороны, характер структуры дан
ного пр-тия и его орг-ции, а с другой — 
ф а к т о р внешнего транспорта , так как В. т . 
является непосредственным продолжением 
общетранспортной системы и не может 
строить свою работу в отрыве от послед
ней. В частности, на работе В. т. сказы
вается режим прибытия и отправления, е г о 
механизация в известной степени опреде
ляется типами подвижного состава, при
нятого « а общей ж.-д. сети и т. д . 



В и д ы транспорта . Весь грузовой поток 
з-да проходит по ряду последоват. участ
ков. В соответствии с этой последователь
ностью необходимо различать : 1) внешний 
пром. транспорт, выполняющий все внеш
ние перевозки сырья, топлива, материалов 
и т. д. для снабжения ими з-да и в обрат
ном направлении—отправку готовой про
дукции, отходов и т. д., а т а к ж е осущест
вляющий связанные с работой пр-тия пас
с а ж и р , перевозки; 2) В. т., р аспределяющий 
по территории пр-тия вплоть д о р а б о ч и х 
мест весь поступающий извне грузовой по
ток, осуществляющий перемещение сырья , 
полуфабрикатов и материалов в процессе 
пр-ва « подающий готовую продукцию и 
отходы к дальнейшей транспортировке за 
пределы пр-тия — с и л а м и внешн. транс
порта . 

К внешн. транспорту относятся подъезд 
ные пути пром. пр-тий, чаще всего 
ж.-д., затем автогужевые . К внутризавод
скому: целая система транспорта , устройств 
на территории з-да, между цехами, склада
ми, а т а к ж е внутри пр-венных н склад
ских помещений. Сюда относятся : а) вне-
цеховой (межцеховой и межскладской) 
транспорт, выполняющий перевозки и пе
редачи между эаводск. станцион. путями, 
цехами, складами и др . погрузочно-раз 'гру-
зочными точками н а территории пр-тия; 
б) внутрицеховой транспорт, осуществляю
щий перевозки в пределах цеха между от
делениями последнего, между внутрицехо
выми складами и т. д. ; в) межоперацион
ный транспорт , с л у ж а щ и й для транспорти
рования материалов и деталей в процессе 
пр-ва между отдельк . рабоч . местами. 

Генеральный план. Проектирование н 
рац-ия транспарта пром-ти д. б. подчинены 
технологии, процессу, его условиям и по
следовательности, а т а к ж е характеру , на
правлению и (количеству перемещаемых 
материалов. В процессе проектирования 
одной из центральн. з адач является соста
вление генеральн. плана, к-рый д о л ж е н увя
зывать размещение всех цехов, вспомогат. 
и пр. сооружений на участке з-да с на
иболее рациональным расположением гру
зопотоков . Генеральн. план комбината или 
отдельного з-да должен с о д е р ж а т ь : 1) рас
положение основных и вспомогат. цехов и 
мастерских, обслуживающих помещений и 
складов, причем учитываются перспективы 
развития пр-тия, • намечаются предпола
гаемые в дальнейшем расширения, либо 
иные изменения в расположении как з-да 
в целом, т а к и каждого из цехов, 
мастерских, складов и т. п. в отдельности; 
2)' т о п о г р а ф и ю участка с указанием гори
зонталей, а т акже избранных отметок у р о в 
ней П О Л О Е и осн. путей; 3) располо
жение и устройство В. т. 

Транспортные элементы генеральн. плана 
д. б. разработаны с надлежащей полнотой. 
Чем сложнее структура з . д а , чем мно
гообразнее входящие в его состав цеха, 
тем в а ж н е е обеспечить надежность и удоб
ство транспортной работы. Эту задачу 
можно считать разрешенной удовлетвори
тельно, если: 1) пробег грузов является 

кратчайшим, 2) (транспортные средства вы
браны надежно и экономично, 3) погрузочно-
разгрузочные операции сведены к миниму
му, 4) размещение грузопотоков лишено 
взаимных пересечений. Это относится, в 
первую очередь , к современ. пр-тиям с 
весьма напряженным грузооборотом, напр. 
к автотракторным з-дам, к пр-иям — ком
бинатам черной металлургии типа Маг
нитогорского, Сталинского и др . 

На рис. 1 показана схема осн. транс
портных связей машиностроит. з-да, со
стоящего из системы металлургич. метал-
лообрабатывающ. и вспомогат. цехов , а 
т а к ж е складов. Если эти транспортные 
связи разместить н е в «общем виде», как 
это показано на рис. 1,-а с учетом напра
вления и мощности грузопотоков , то полу
чим схему грузопотоков , как и генеральн. 
плац с л у ж а щ у ю материалом для изучения 
транспортн. х-ва пр-тий в целях его рац-ии. 

Организация В. т. в знач. мере зависит от 
структуры з-да, его величины и характера 
осн. транспортн. средств. Д л я упр-
ния общезаводским и межцеховым транс
портом н а пр-тиях создаются транс
п о р т цеха. Упр-ние внутрицех. транс
портом д о л ж н о находиться в ру
ках цех. руководства . На пр-тиях 
с весьма развитым общезаводским и меж
цеховым транспортом ремонт подвижного 
состава, экипировка паровозов , устройство 
депо, поддержание путей и т. д. обычно 
входит в обязанность транспортных отде
лов. В равной мере, в случае весьма раз
витого внутрицехового транспорта (напр., 
кранового) , текущий ремонт должен осу
ществляться силами ремонтных бригад, на
х о д я щ и х с я в ведении д а н н о г о цеха . 

Механизация В. т . может дать надлежа
щий э ф ф е к т только в том случае, если 
работающее на этом участке механич. обо
рудование получает систематич. уход , если 
эксплоатация этого оборудования находит
ся в руках н а д л е ж а щ е подготовленного 
персонала. Рац-ия В. т. д о л ж н а закрепить 
и организационно о ф о р м и т ь такую поста
новку дела эксплоатации подъемно-транс-
порт. оборудования , при к-рой последнее 
работает бесперебойно, с минимальн. экс-
плоатацион. издержками. 

П р е д у п р е д и т е л ь н ы й ( п л а н о 
в ы й ) р е м о н т (см.) — одно и з осн. 
мероприятий, п р е д у п р е ж д а ю щ и х возмож
ность аварий подъемно-тракспортн. обо
рудования . Как известно, в ы х о д из строя 
к.-л. части механизма может последовать в 
результате естественного износа, ускорен
ного износа и аварии. Величина естествен, 
износа полностью зависит от конструкции 
механизмов и качества материалов. По
стоянному трению и ударам, напр. у кра
нов, подвергаются секции контроллеров , 
зубья шестерен, троллейные провода , тор
мозные колодки и пр. Путем систематич. 
наблюдений над интенсивностью износа 
этих элементов можно определить их но
менклатуру, ' а т а к ж е частоту (периодич
ность) замены. Кроме того , можно си
гнализировать о предстоящей аварии для 
своевременной подготовки сменной части 

С-



Ускоренный износ может иметь причина
ми — плохую первоначальную сборку, несо
ответствие материала частей условиям их 
работы, а т а к ж е плохой надзор над рабо
той механизма. Плохая первоначальная сбор
ка (напр. перекосы валов , перетяжка под
шипников) ведет к ускоренному истира
нию, нагреванию трущихся поверхностей 

касается номенклатуры этих частей, то» она 
в большой степени зависит от конструк
ции механизма; в общем случае для кранов , 
ньлр., рекомендуется иметь в запасе набор 
циликдрич. шестерен, секций контроллеров» 
катушек магнитов, тормозные колодки, 
катки и блок с крюком. Д л я кранов, рабо 
таю щ их в неблагоприятных внешних усло-
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Рно. 1. 

и т. д . Путем систематич. осмотров и свое
временного исправления этих и им подоб
ных дефектов можно предотвратить возни
к а ю щ и е в результате ускоренного износа 
аварии. 

И з сказанного вытекает необходимость 
систематич. осмотров механизмов с перио-
дич. заменой изнашивающихся частей и на
личия в запасе комплекта этих частей. Да
ж е при круглосуточной работе можно 
избежать каких бы то ни было аварий при 
тщательном осмотре механизма мостового 
крьна один раз в 5—7 дней с последующей 
чисткой, смазкой и т. д . и при ежедневном 
умелом наблюдении и обслуживании. Что 

виях, в этот перечень необходимо внести 
запасные роторы моторов. Кроме того на 
пр-тиях с напряженным режимом рабо
ты целесообразно иметь запасные тележ
ки — по одной на несколько одинаковых 
кранов. Д л я ленточных транспортеров ком
плект зап. частей включает, напр., секции 
роликов, масленки для приводов и роли
ков, набор шестерен для привода, тросы 
для натяжных приспособлений, о т р е з 
транспортной ленты и д р . 

Непосредственное осуществление ремонт
ных работ входит в обязанность отдела гл.-
механика или цеховых ремонтных бригад . 
Отношения цеха и отдела гл. механика мо-



гут фиксироваться особым договором, к-рый 
устанавливает : а) о б щ у ю стоимость ремонт
ных работ к а определен, о т р е з о к времени 
(напр. квартал'); б) обязательства отдела гл. 
механика в отношении качества ремон
та ; в) обязательства цеха по передаче 
механизмов в ведение ремонтных бри
гад в соответствии с графиком ремонтов и 

Рис. 2. 

сроками периодич. осмотров ; г) порядок 
расчетов по ремонтным работам (включая 
сюда определение стоимости последних, 
размер ш т р а ф н ы х сумм за несоблюдение 
обязательств по п. п. «б» и «в», а т а к ж е за 
просрочку платежей и пр.). 

Уход и надзор за оборудованием В. т , 
не только гарантирует бесперебойность ра-

Рис. з. 

боты этого оборудования , но и служит 
основанием для снижения себестоимости 
транспортирования. В результате недоста
точного ухода резко возрастает аварий
ность, увеличиваются затраты на текущий 
и капитальный ремонты и значительно со
кращается срок амортизации механизмов. 

На рис. 2 показан ролик ленточного 
транспортера на одном цементном з -де ; 
благодаря плохому надзору ролик пришел 

в негодность и этим содействует ускорен
ному износу ленты. 

На том же з-де элеваторы работают 
в недопустимых условиях. Рис. 3 дает 
представление о состоянии винтового на
тяжного устройства элеватора , к-рое це
ликом засыпано и, само собой разумеется , 
работать не может. Этим объясняется пло
хая работа цепей: загрязненное состояние 

Рис. 4. 

винтового натяжного устройства не д а е т 
возможности регулировать их натяжение. 
В свою очередь, неравномерное н а т я ж е н и е 
цепей является причиной перекоса ковшей 1 

элеватора (рис. 4). При зачерпывании ма
териала перегружается одна сторона, и это-
служит причиной частых аварий элеватора 
вследствие обрывов цепей. Кроме того , 
одностороннее зачерпывание материала ков 
шом приводит к его ускоренному износу. 

Рас. Б. 

Нужно сказать, что конструктивные д е 
фекты и отсутствие должного у х о д а за» 
оборудованием создают иногда такие усло
вия, когда работа транспортных механиз
мов д. б. «дополнена» работой в р у ч н у ю , 
что, само собой разумеется , чрезвычайно-
отрицательно отражается на э ф ф е к т и в н о 
сти механизации В. т. На рис. 5 показан» 
ручная загрузка апатитом сушильных б а 
рабанов одного суперфосфатного з -да : ра
ботница выбирает лопатой (вместо бездей
ствующих автоматических тарельчатых пи
тателей) из носка бункера куски апатита 



и загружает их в отверстие сушильных ба
рабанов . 

Эксплоатация механизмов прежде всего 
д. б. обеспечена квалифициров. кадрами 
(путем специальной подготовки или пере
подготовки) . Первым звеном в цепи этих 
мероприятий является обучение рабочих 
т е х м и н и м у м у (см.), необходимому для 
квалифициров . рабочего социалист, пром-ти 
:« чр-венный инструктаж, охватывающий 
шее наиболее ответственные момен
т ы гоабоггы крановщика, в о ж а т о г о элек
троавтокары, лифтера и т. д. Безуслов
ное применение должны иметь письменные 
инструкции по уходу и надзору за меха
низмами, о ф о р м л я ю щ и е инструктаж в свод 
обязательных правил (включая сюда и 
.правила безопасности) . 

Д л я примера остановимся на тех специаль
н ы х требованиях, к-рым должна удовлетво
р я т ь эксплоатация кранового х-ва на наших 
я р - т и я х и к-рые в х о д я т в письменную 
инструкцию, разработанную Ин-том подъем
но-транспортных сооружений (аналогичные 
инструкции, преимущественно п о д ' углом 
техники безопасности и охраны труда , в 
течение ряда лет издавались б. Наркомтру-
д о м СССР). 

Обязанности крановожатого не исчерпы
ваются исключительно обслуживанием кра
на в процессе работы. П е р е д пуском крана 

:крановожатый д о л ж е н проверить : исправ
ное состояние всех д в и ж у щ и х с я и в р а щ а ю 
щихся частей и подшипников, все механиз
мы крана и смазочные приспособления, 

іисправное действие тормозов и состояние 
крюков , канатов и их крепления. В процес
се работы крана крановожатый должен 

•соблюдать все меры предосторожности , 
•обеспечивающие, безопасность работы лю
дей в цеху и сохранность оборудования . 

'Крановожатый должен уметь обнаружи
вать все возникающие в процессе работы 

[неисправности механизмов, своевременно 
прекращая работу и устраняя причины пе
ребоев. Ц е л а я серия требований п р е д ъ 
является к крановожатому в период кре
пления груза , когда крановожатый должен 
увязывать свою работу с работой подкра

н о в ы х рабочих. После окончания работы 
крана крановожатый д о л ж е н выполнить 
р я д действий, направленных к обеспечению 
сохранности крана в нерабочем состоянии. 

Инструкция по эксплоатации кранов содер
ж и т р я д правил по содержанию и уходу 
за механич. и электрич. частями. В части 

гмеханич., напр., особое значение имеет си-
•стематич. проверка состояния всех трущих
ся механизмов: подшипников,, шестерен, 

•червячных передач и т. д . Смазка тру
щ и х с я поверхностей должна производиться 
к р а н о в о ж а т ы й периодически не р е ж е 1 ра
з а в смену в зависимости от состояния и 
конструкции масленок. Замена загрязненно
го масла в масляных- ваннах и промывка их 
керосином должна производиться краново
ж а т ы й под непосредственным наблюдением 
старшего крановщика не режеі, чем 1 раз 

в три мес. Смазка канатов канатной 
.мазью должна производиться крановожа-
агым под непосредственным наблюдением 

старшего крановщика не р еже 1 р а з а в мес. 
Б чехах , где канаты! не п о д в е р ж е н ы 
воздействию пыли и копоти и т. п. и не 
реже 1 раза в 15 дней в т а к и х цехах , к а к 
литейный, формовочный,, кузнечный и т. п. 
О б щ а я чистка всех частей крана д о л ж н а 
производиться к р а н о в о ж а т ы й не р е ж е 
1 раза в шесть дней. 

Паспортизация , имеющая исключитель
ное значение для лучшего использования 
всего ф.-зав. оборудования , может, в част
ности, принести существенную пользу в де 
ле рац-ии транспорта , х-в.а пр-тия. Паспор
тизацией д. б. охвачены, в первую го
лову, все наиболее сложные в конструк
тивном отношении механизмы, краны, обо
рудование непрерывного транспорта , меха
нич. безрельсовые тележки и пр. Приводим 
для примера ф о р м у паспорта ленточного 
транспортера : в ней объединены все в а ж 
нейшие конструктивные и эксплоатацион-
ные характеристики, транспортера ; к по
следним примыкает т а к ж е помещенная в 
паспорт характеристика транспортируемых 
материалов (стр. 113— 114"). 

Безрельсовый транспорт. 1. А в т о 
т р а н с п о р т . Автомобиль становится 
серьезным конкурентом ж.-д. колеи не 
только на межцеховом транспорте (где 
роль автомобильных перевозок особенно 
велика), н о и н а п о д ъ е з д н ы х путях. Рац-ия 
транспортн. х-ва пром. пр-тнй д о л ж н а 
стремиться к замене ж.-д. и иных видов 
транспорта -автомобильным в тех случаях, 
когда последний в соответствии с местьыми 
условиями обеспечивает наиболее удобную 
и экономич. переработку грузопотоков ; 
кроме того автотранспорт должен явиться 
и непосредственным объектом рац-ии. 

При расчете автопарка, потребного для 
пр-тия, необходимо прежде всего исхо
дить и з характера намеченных к перевозке 
грузов , дальности перевозок, а т а к ж е из 
условий (длительности) погруз . -разгруз . 
операций. Среднее число поездок с грузом, 
какое м. б. выполнено при заданных усло
виях, рекомендуется определять по сле
дующей ф о р м у л е : 

- к Т ѵ  

n ~ l + k t v ' 

где «п> — среднее число поездок с грузом 
одной машины з а рабочий день, «I» — дл . 
поездки (в км), « V » — с р е д н я я технич. 
скорость движения (км/час), «к» — к о э ф . 
использования пробега, к-рый определяет
ся как отношение пробега машин с грузом 
к полному пробегу (с грузом и без него) 
за определен, период времени, « Т » — в р е 
мя пребывания автомашин вне гаража за 
сутки в часах, «t» — суммарное время на 
погрузку и разгрузку груза в начальной и 
конечной точке одного рейса. 

И з этой формулы следует, что для 
лучшего использования автотранспорта не
обходимо стремиться к возможному повы
шению «к», т. е. увеличению числа поездок 
с грузом за счет снижения порожних 
поездок . Это и. б. осуществлено путем 
использования обратных поездок автомашин 
для транспорта встречных грузов , порож-



Предприятие Инвентарный Лі . . . 

Место установки 
(цех, склад и т. д.) Стационарного ленточного 

транспортера (конвейера) 

Завод-изготовитель Место установки 
(цех, склад и т. д.) Стационарного ленточного 

транспортера (конвейера) 
Год установки 

Стационарного ленточного 
транспортера (конвейера) 

Год установки 

Стационарного ленточного 
транспортера (конвейера) 

Год выпуска . . . . 

1. Конструктивная характеристика транспортера 

1. Схема u габариты установки а) Расчетная производитель
ность (м3/час) 

б) Длина транспортера 

в) Угол наклона 

г) Высота подъема 

д) Высота станины 

а) Ширина а) Конструкция роляков, число роликов в сек

б) Число прокладок ции, угол наклонаролика, характер смазки 

H 
ta 
Ci в) Толшина рабочей рези

новой обкладки 'о
.т

ик
і 

б) Диаметр роликов 

г) Способ сшивки ленты ot 
в) Расстояние между роликами рабочей вет

ви, холоотой ветви д) Скорость движения ленты 
в) Расстояние между роликами рабочей вет

ви, холоотой ветви 

Я 
к 

а) Диаметр приводного ба
рабана а) Схема привода (с основными размерами) 

>o ев 
g-
и 

б) Число оборотов привод
ного барабана в мин. Ір

ив
о;

 

б) Род двигателя 
>o ев 
g-
и в) Диаметр хвостового ба

рабана 
G 
Ю 

в) Число оборотов двигателя 

г) Диаметр 'поворотных ба
рабанов г) Мощность двигателя 

в « 
3 

° -, 
s* 
И о 

а) Схема н тип натяжного 
приспособления (винто
вой, груэосоя) 

я ч 0.0 \о о О О О 
» g 
S 3-
а ю 

Se 
* і 

а І 
1- о 

а) Питающий лоток: 
наклон задней стенки 
расстояние между направляющими планками 
длина направляюших планок 
характер уплотнения аазоров между дотаом 
и лентой 

К о 
ь о * сэ 
SöB 

б) Ход натяжного приспо

я ч 0.0 \о о О О О 
» g 
S 3-
а ю 

Se 
* і 

а І 
1- о 

б) число сбрасывающих приспособлений 

tö собления 

я ч 0.0 \о о О О О 
» g 
S 3-
а ю 

Se 
* і 

а І 
1- о 

в) Тип сбрасывающих приспособлений 

I I . Эксплоатационная характеристика транспортер* 

1. Дата начала эксплоатацин 

2. Покупная стоимость 

3. Годовой размер амортизации 

4. Фактическая производительность 
т /чао . 

б. Число часов работы в сутки 

в. Фактически затрачиваемая мощ
ность 

7. Фактический расход горючего 

8. Род смазки 

9. Средний суточный расход смазки 

10. Наименование рабочих мест 

11. Число обслуживающего персонала 

I I I . Характеристика транспортируемого груза 

А. Кусковые в сыпучие грузы Б. Штучные грузы 

1. Наименование груза 6. Коэфицисит трепня по де
реву, железу, бетону 1. Наименование груза 

2. Насыпной вес в т/м* 7. Вязкость, лішкооть, спе-
каемость 2. Вео штуки в кг 

0. Средний размер кусков или 
зерен 8. Влажность в % 3. Размер*" штуки (длина, 

ширина, высота, днам.) 

4. Максимальный размер кус
ков материала 9. Температура материала 

4. Особые свойства (хруп
кость, недопустимость 
толчков, переворачива
ния) 

Б. Угол естественного откоса 
10. Прочие свойства (абрз^шв-

ность, хрупкооть, твер
дость, химические разъ
едающие свойства н пр.) 

5. Характер тары (мешок, 
ящик, бочка и т. д.) 



ней тары и пр. Суточный план работы 
автохозяйства д о л ж е н составляться с уче
том географич. размещения погруз . -разгруз . 
пунктов. Последовательность отдельных 
рейсов определяется с расчетом микимальн. 
порожнего пробега . В еще большей степе
ни использование автомашины зависит от 
величины «t». Осн. задачей в этой области 
является всемерное сокращение простоев 
под погруз.-физгруз. операциями путем ме
ханизации последних и лучшей орг-ции по
груз . -разгруз . работ . 

Для расчета потребного пр-тию ко
личества автомашин данного тоннажа не
обходимо исходить из заданного дневного 
грузооборота и дневной произв-ти одной 
машины. Последняя исчисляется с учетом 
к о э ф . использования т о н н а ж а машин 
іравен отношению фактически перевезен
ного груза к возможной произв-ти автома
шин при полном использовании их тонна
жа з а определен, отрезок времени) . Зада
чей рац-ии является такая орг-ция автопе
ревозок , при к-рой этот к о э ф . является 
максимальным. Этого можно достигнуть за 
счет соответств. подбора машин с тем, что
бы их тоннаж наилучшим образом отвечал 
количеству и характеру (особенно объем
ному весу) предназначенных к перевозке 
грузов. В частности, для массовых тяже
лых грузов наиболее целесообразно 
использование машин большого тоннажа 
(5 и более т), а т акже широкое примене
ние прицелов; для малочисленных и слу
чайных грузов — грузовики малого тонна
жа—в 1,5 т. Наиболее часто встречается в 
практике пр-тий смешанный (по харак
теру грузов) грузооборот ; в этих случаях 
автопарк д о л ж е н состоять из машин разных 
тоннажей для наиболее гибкого приспосо
бления автотранспортных средств к дейст
вительным условиям грузооборота прітия. 

Работа автотранспорта данного пр-тия 
в значит, мере определяется к о э ф . исполь
зования парка (отношение числа рабочих 
машино-дней заі тот ж е период) . Размер 
к о э ф . характеризует состояние машин. Пу
тем планово-предупредит. ремонта, х о р о 
шей орг-ции к а т ш т а л ь н . « т е к у щ и х ремонтов 
этот к о э ф . м. б. повышен д о 85—90°/о. Осо-
бое внимание д. б. отведено квалифициро
ван, обслуживанию и содержанию автома
шин и борьбе с аварийностью. 

2. А к к у м у л я т о р н а я т е л е ж к а 
(э л е~к т р о к а р а) представляет собой 
тележку с низкой платформой для без
рельсового транспортирования грузов на 
заводских дворах , в цехах , н а складах и 
т . д. Тележка приводится в движение одним 
или двумя электродвигателями, получаю
щими энергию от аккумуляторной батареи. 
Положит, стороны аккумуляторных теле
ж е к : 1) простота (обслуживания и упр-ния, 
2) возможность эксплоатации в з а к р ы т ы х 
помещениях, поскольку работа происходит 
бесшумно и без выделения в р е д н ы х газов, 
3) вписывание в кривые малых радиусов, 
4) безопасность в пожарном отношении. 
Отрицательн . моментами я в л я ю т с я : огра
ниченный радиус действия, зависящий от 
емкости аккумуляторных батарей, а т а к ж е 

необходимость в специальн. станции для за
рядки последних. Кроме того обязательн . 
условием успешного использования акку
муляторных тележек является наличие х о 
роших дорог и полов, т. к. отсутствие их 
обычно ведет к преждевременному и з н о с у 
всей тележки (особенно батареи) и увели
чению расхода энергии. 

Эти тележки строятся д в у х осн. ти
пов ; с постоянной и подъемной платфор
мой. Принцип действия тележки с подъем
ной платформой заключается в следую
щем: предназначенный для транспортиро
вания груз укладывается на грузовой стол 
у станка (либо на складе и т . д . ) ; тележ
ка с опущенной платформой (рис. 6) в ъ е з 
жает под стол, затем поднимается п л а т ф о р 
ма, забирая стол с грузом на себя; в д а л ь -

Рис, е. 

нейшем тележка отвозит груз до точки; 
назначения, где платформа опускается » 
стол с г р у з о м устанавливается на месте, 
а освобожденная тележка может немедлен
но начать новый рейс. Т. о. тележка 
с подъемной платформой допускает лучшее 
использование в о времени, нежели тележка 
с постоянной (жесткой) платформой, по-

• скольку последняя на протяжении всех 
погруз . -разгруз . операций должна оста
ваться без движения . Следует обратить 
особое внимание на выбор конструкции 
грузовых столов, к-рые м. б. специализиро
ваны применительно к размерам, ф о р м е 
и т. п. перевозимых грузов. В связи с этим 
верхняя несущая часть стола может иметь 
конструкцию этажерки , горки и т. д. Весь 
стол в этом случае играет роль не т о л ь к о 
транспорта , оборудования , ко и служит 
для складского хранения деталей в проме
жуточных кладовых, складах и д р . 

В иностранной (преимущественно амери
канской) практике распространены т а к ж е 
а к к у м у л я т о р а тележки с высокоподнимаю. 
щейся платформой, служащей для шта
белевания грузов на складах, либо уста
новки тяжелых деталей на станки, погруз
ки ящиков в вагоны, на грузовые автомо
били и т. д. Кроме того аккумуляторная 
тележка снабжается опрокидами, допускаю
щими саморазгрузку на месте назначения, 
консольными кранами, служащими для 
подъема и установки п о д л е ж а щ и х транс
портированию грузов на платформе тележ
ки, и т. д. 



Экономичность тележки возрастает в 
случае применения прицепных платформ; 
последнее особенно целесообразно при 
транспортировании громоздких грузов с 
малым уд. в., к-рыми п л а т ф о р м а тележки 
не м. б. целиком загружена . Однако 
емкостьі батареи тележки является весьма 
ограниченной, и это мешает использова
нию тележки в качестве тягача. Поэтому 
для целей тяги изготовляется специальн. 

Рис. 1. 

тягачи, несущие на себе несколько бата
рей, к-рые располагаются под общим 
кожухом над ведущей осью, что , в свою 
очередь, позволяет уменьшить расстояние 
между осями, т. е. сократив длину тягача 
добиться меньших радиусов поворота . 

Дальнейшее изложение касается преиму
щественно тележки с низкой платформой— 
постоянной либо подъемной. В СССР 
строятся тележки с постоянной платфор-

Стоимоаіъ 
в копейкаі 

Ручными 
тглежНани 

о іоо гоо зоо wo воомт. 
Рис. 8. 

мой грузоподъемностью в 750—1 500 кг, 
ведется подготовка к выпуску т е л е ж е к с 
подъемной платформой (ориентировочно) 
в 1 500 и 2 500 кг. Габаритные размеры, 
к-рые нужно учитывать при выборе те
лежки, приведены на рис. 7. Максимальн. 
скорость тележки с полной нагрузкой по' 
гладкому горизонтальн. п у т и можно прини
мать в пределах 9—И км/час. 

Аккум. тележки должны найти примене-
ни на меж- и внутрицеховом транспорте 
для питания рабочих мест материалами и 

деталями, для связи между пр-венными 
помещениями и складами, для обслужива
ния погруз . -разгруз . работ. При рац-ии 
В. т. аккумул. тележками следует пользо
ваться при наличии сложных и часто из
меняющихся грузопотоков ; безрельсовый 
транспорт обладает в этом отношении наи
большей приспособляемостью. Аккумул. те
лежки с подъемной платформой м. б. при
менены при плановых перевозках по за
данным маршрутам, включающим несколь-
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Рис. 9. 

ко последовательных точек в порядке 
пр-венкого процесса . 

В общем эти тележки возможно исполь
зовать на В. т. машиностроит. и металло* 
обрабат. пр-тий (механо-сборочные, куз
нечные, литейные, инструментальные, ре
монтные и пр. цеха) , в металлургич. пр-вах 
(проволочно-тянульные цеха, складские по
мещения и др.) , н а хим. з-дах, на пр-тиях 
пищевой, текстильной, кожевенной и ДР-
отраслей легкой индустрии. Не рекомен
дуется применение тележек в домен., мар-
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Рио. 10. 

тен. и др . цехах с высокой темп-рой и 
особенно напряженными грузопотоками, 
переработка к-рых должна осуществляться 
при п о м о щ и иных, более мощных, и глав
ное, не столь восприимчивых к внешним 
условиям транспортных устройств : ж.-д., 
крановых и пр. 

Применение тележек с постоян. платфор
мой становится целесообразным при пере
возках на расстоянии не ниже 100—110 м, 
при. меньших расстояниях значительно воз 
растает относительная продолжительность 
простоев под погрузкой-разгрузкой . Б е з 
условное улучшение использования тележ
ки м. б. достигнуто за счет прицепов. 



Рис. 8 показывает себестоимость перевозки 
1 т груза в зависимости от расстояний — 
д л я тележки в 750 кг с одним прицепом и 
для тележки в 1 500 кг с двумя прицепами, 
а т а к ж е для ручных тележек. На рис. 9 
представлена зависимость между произв-тыо 
тележки (в т/м) и дл\ рейса; на рис . 
10 — достигаемое освобождение рабсилы 
в процентах по сравнению с перевозкой 

помещениях. В целом, однако, автокара 
является чрезвычайно распространенным и 
надежным Механизмом безрельс . межцех . 
транспорта. Автокара с низкой платформой 
имеет то же применение, что и электрока
ра; они часто сиаібжаются специальным 
устройством для транспорта массовых сы
пучих, либо жидких грузов, напр. опрокид
ным ящиком, ковшом, резервуаром и т. п. 

Тачии 
Орудия транспортирования, у которых 
вес груза во время езды передается 
не тольно но нолесо, но частью и но об
служивающего рабочего, о во время по

коя на колеса и на подпорки 

Обыкновенная тачка 
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Матки 
Орудия транспортирования с низко 
расположенной грузовосприни мающей 
частью; у них рама или платформа 

слутит такте для связи колес 

Трехугольные натки 

у Четырехугольные натки 

Натки с перекладиной 

Тепетни 
Средства транспортирования, у ко
торых вес груза покоится толь

но на колесах 
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выми стенками 

Плоская тепежно с тремя 
стеннами 

Ящичная тепежно 
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вьши стеннами 
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ручными тележками — также в зависимости 
от дл. рейса. 

Как было указано , одним из недостат
ков электрокар является малый радиус 
действия. В отличие от них а в т о к а р ы 
м. б. применены на большом радиусе дей
ствия или при непрерывной длительной ра
боте. Недостаток автокар заключается, в 
их меньшей маневренной способности и в 
выделении продуктов сгорания; что делает 
их непригодными для работы в закрытых 
и, в особенности, в плохо вентилируемых 

Следует отметить также вошедшие в 
иностр. практику а в т о э л е к т р о к а р ы . 
Они конструктивно сложны и дороги по 
своей начальной стоимости, но зато обла
дают большой маневренной способностью, 
присущей электрокарам, и вместе с тем 
отличаются, как автокары, весьма большим 
радиусом действия. 

На' протяжении первой пятилетки ряд 
металлургич. з -дов начал применять трак
тора на колесном резиновом ходу для меж
цехового (преимущественно наружного) 



транспортирования грузов. Тракторные тя
гачи могут найти применение не только в 
черной металлургии, но т а к ж е на стр-вах 
и погруз . -разгруз . работах . 

3. Р у ч н о й б е з р е л ь с о в ы й т р а н с 
п о р т весьма распространен к а наших 
пр-тиях. Первоочередными задачами рац-ии 
здесь являются : 1) улучшение условий тру
да, а частности уменьшение тягового уси
лия; 2) л о в ы ш е и и е произв-ти транспортиро
вания; 3) обеспечение сохранности переме
щаемых грузов . 

Эти задачи м. б. решены путем выбора 
и применения наиболее современных ору
дий ручного транспортирования : тележек 
с постоянной и подъемной платформой, 
вагонеток, тачек, катков, платформ и т. д. 
Не останавливаясь на деталях конструк
ций, отметим лишь общие и наиболее 
характерные с точки зрения рацио-
нальн. эксплоатации элементы. Число 
и размещение колес всецело определяется 
конструкцией несущей рамы и усло
виями транспортирования . Однако и двух
колесные тачки конструируются с таким 
расчетом, чтобы уменьшить нагрузку,, при
х о д я щ у ю с я на руки рабочего ; с этой 
целью колеса, располагаются по возможно
сти ближе к центру тяжести груза. Разме
щение колес тележки определяется требо
ванием удобного упр-ния, что имеет особое 
значение при транспортировании в складах, 
цехах и ДР. местах с узкими проездами. 
С этой целью одно или два передних (по 
ходу тележки) колеса служат «колесами 
упр-ния», получая вращение вокруг вер-
тіикальн. шкворня . Непосредств. продолже
нием этого шкворня является рукоятка для 
тяги тележки. В условиях неровности пола 
при наличии выступающих рельс,' порогов 
у дверей, следует рекомендовать примене
ние такой комбинации колес, при к-рой 
д в а средних колеса больше по диаметру, 
чем др . колеса, расположенные у лобо
вой и тыловой части тележки. Эти послед
ние и м. б. «колесами упр-ния». 

С точки зрения экономии рабоч. силы 
при ручном транспортировании особое зна
чение имеет правильный выбор конструкции 

колесных подшипников. Наибольшее распро
странение получают подшипники трения 
качения (роликовые и шариковые) , по 
сравнению с подшипниками трения сколь
жения. Следует обратить внимание на кон
струкцию смазочных устройств, обеспечи
вающую возможность систематич. и доста
точной смазки. 

Грузовоспринимающая часть должна со
ответствовать форме и характеру переме
щаемых грузов. При неровностях д о р о ж 
ной одежды рекомендуется подрессорива-
ние тележек (при помощи плоских или 
винтовых рессор). 

С точки зрения рац-ии ручного безрельс . 
транспорта необходимо стремиться к луч
шему использованию орудий транспортиро
вания и к сокращению простоев под по
грузкой-разгрузкой. Этому соответствуют 
такие конструкции ручных тележек, у 
к-рых грузовоспринимаемая часть отделена 
от ходовой . Простейшая , у д о в л е т в о р я ю щ а я 

такому, условию, тележка изображена на 
рис. 12 «а» и «б». Съемный короб снабжен 
боковыми цапфами, при посредстве к-рых 
он подвешивается к раме ходовой части. 
Съемный короб постепенно загружается 
(напр., деталями у станка), после чего к 
нему подводится ходовая часть, восприни-

Рис. 12-а. 

м а ю щ а я короб на себя. В др . точке (напр., 
на складе , либо у др . станка) происхо
дит освобождение короба для разгрузки , а 
х о д о в а я часть тележки затем м. б. исполь
зована для р а б о т ы с др . коробами. 

Рио. 12-6. 

На рис. 13 «а», «б», «в» и «г» изображен 
р я д специализированных тележек для раз
ных отраслей тяжелой пром-ти: машино
строения, хиипроизводств , энергоустановок 
и пр. 

Наиболее полное развитие этот принцип 
получил в тележках с подъемной плат
формой. 

Для тележек малой грузоподъемности 
(250—500 кг) применяется обычно ручное 
опускание груза ; рабочий толкает 1 тележку 

I впереди себя. У тележек средней грузо
подъемности (750—1 250 кг) встречаются 
оба способа перемещения с весьма распро
страненным гидравлич. торможением гру
зовой платформы. Т я ж е л ы е тележки (1 500— 
3 000 кг) рабочий тянет з а собой; конструи
руются они по преимуществу с гидрав
лич. торможением, но встречается также и 
винтовой п о д ъ е м платформы. 

Съемные столы (стеллажи) д. б. специали-
зиррваны, как было упомянуто выше, при
менительно к размерам и форме транспор-
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Рнс. іа-б. Рис. 18-г. 



тир . грузов . Иностр . практика (преимуще
ственно германская) выработала серию по

д о б н ы х стеллажей для з -дов серийного и 
массового машиностроения, для пр-тий 
лесо-бумажной , кожевенной и др . отраслей 
пром-ти. A W F (германский к-тет рац-ии 
пр-ва) опубликовал схематические и з о б р а 
жения подобных стеллажей, съемных ящи
ков и стоек (рис. 14 «а> и «б» -). Многие и з 
стеллажей м. б. использованы не только 
как транспортный, но и как складской ин
вентарь . 

Особое распространение имеет ящичная 
тара , служащая д л я внутрицех. и межопе-
рацион. транспорта деталей. Оргаметалл ре
комендует след. стакд-тные р а з м е р ы тары 
д л я транспортирования д е т а л е й : 1 

ГСмкооть тары Р а з м е р ы т а р ы 

в кг Длина Ширина Выоота Объем 
;м м и ы 

До Б . . . . 0,20 0,10 0,10 0,002 
. 10 . . . . 0,20 0,20 0,10 0,004 
. 25 . . . . 0,35 0,10 0,15 0,010 

Б0 . . . . 0,35 0,40 0,15 0,020 
. 100 . . . . 0,70 0,40 0,15 0,040 
. 200 . . . . 0,70 0,40 0,33 0,060 

. БСО . . . . 0,70 0,Б0 0,45 0,200 

При составлении этой табл. учитыва
лось , что к о э ф . заполнения о б ъ е м а 
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т а р ы деталями составляет 0,40. Габариты 
деталей соответствуют . габаритам тары, 
либо кратны им. 

1 „Орг-ция заводогого транспортного х-ва", выв. 8. 
Сост. инж. М. А.. ГЦіеображешашд и Н. А . Смирнов. 

Важнейшим условием для успешной 
эколлоатации безрельс . транспорта являет
ся х о р о ш е е состояние заводских дорог , 
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проездов между цехами и внутрицеховых 
полов (дорожек) . Рад-ия здесь должна на
чаться с очистки территории з -да от 



мусора, грязи, отбросов, бракован, дета
лей, остатков стройматериалов и т. д. При 
этом в а ж н а не столько единовременная (в 
порядке «кампании») очистка территории и 
цехов, сколько систематич. уборка . Попут
но следует организовать собирание и хра
нение отбросов и отходов пр-ва в целях 
утилизации. З а очисткой территории долж--
но следовать улучшение меж - и внутрицех. 
дорог и дорожек . Следует помнить, что 
дам цеха является одним из ггех осн. 
элементов заводских здании, к-рые в 
сильнейшей степени влияют на работу 
транспорта , и при том элементом сильно 
изнашиваемым. Рац. устройство цеховых 
полов, дорог и д о р о ж е к на территории 
пр-тий, способы их восстановления и 
содержания требуют самого серьезного 
внимания. 

Рельсовый транспорт. 1. Н а з е м н ы е 
р е л ь с о в ы е д о р о г и . Оставляя в сто
роне вопрос о д о р о г а х широкой колеи, как 

Рис. 10. 

имеющий общее з н а ч е н и е , 1 остановимся 
на оборудование узкоколейных дорог с 
размером колеи, согласно общесоюзному 
станд-ту в 600, 750 и 1 ООО мм. 

Д о р о ж н о е путевое х-во состоит, в 
основном, и з след. элементов: рельсы, шпа
лы, скрепления, стрелочные переводы и 
поворотные круги. Поскольку эти элемен
ты станд-тизованы и их выбор обыкновен
но осуществляется в процессе проектиро
вания, остановимся лишь на подвижном 
составе узкокол . дорог , имеющем перво-
степен. значение с точки зрения рац-ии 
транспортирования грузов на территории 
з-да. 

Подвижной состав узкокол. дорог выби
рается в соответствии с характером грузов . 
Д л я транспорта сыпучих материалов слу
ж а т опрокидные вагонетки; большим рас
пространением пользуются вагонетки гру
зоподъемностью 0,75 т при шир. колеи 
в 600 мм. На рис. 15 показана ваго
нетка грузоподъемностью в 3 т для колеи 
в 900 мм. Р я д конструкций предусматри
вает разгрузку через дно. 

1 Для межцех. перевозок широкая колея применяется 
ха крупнейших пр-тиях тяжелой пром-ти при наличии 
постоянных и мощных грузопотоков; однако и в этой 
области она встречает серьезнейшего конкурента в лице 
автотранспорта, обладающего большой гибкостью. 

Наряду с вагонетками специализированы \ 
и применяемые на В. т. платформы. Рис. 16 
изображает платформу 750 мм колеи д л я 
перевозки древесины, г р у з о п о д ъ е м н о с т ь ю 
в 8,2 т. При наклонных п о д ъ е м а х служат 
подставные наклонные платформы с в е р х н е й 

Рис. ів. 

горизонтальной плоскостью; на рис. 17" 
изображена подставная наклонная плат
форма для перемещения с нижнего на 
верхний уровень двух вагонеток 600 мм> 
колеи. В отдельных случаях на внутризаа . 

Рпс. П . 

узкокол. транспорте применяются опроки
дыватели вагонеток, а т а к ж е подвижные 
платформы вроде , напр., показанной 
на рис. 18 и служащей для передачи ваго
неток с кирпичом грузоподъемностью в 3 т 

Рис. 18. 

с одной колеи на др . Эти устройства 
встречаются как с ручным, так и с мотор
ным приводом. 

В зависимости от рода тяги, различаются 
след. типы узкокол. д о р о г ; а) с ручной тя
гой, б) с канатной или цепной тягой (ина-



че «откатки»), в) с локомотивной тягой 
(паровозной, электровозной и мотовозной) . 

Механич. откатка состоит из узкоколей
ного пути, вагонеток, стационарной привод
ной лебедки и тягового органа — каната 
или цепи, приводимого в движение лебед
кой и идущего вдоль рельс, пути, где его 
поддерживает система роликов, укреплен
ных на определен, расстоянии друг от дру
га. При изменении направления применяют 
угловые станции в в и д а шкивов большого 
диаметра, либо серии роликов, располо
женных вдоль кривого поворота. Вагонет
ки снабжены сцепными приборами для 
присоединения к тяговому органу. 

Все имеющееся в наст, время конструк
тивное разнообразие в области откаток 
и. б. сведено к след. категориям: 

По с п о с о б у про
в о д к и т я г о в о г о 

о р г а и а 

IIо с п о с о б у р а 
б о т ы о т к а т к и 

1. Канат и л и цепь, проходя
щая над вагонетками (верх
няя тяга). 

2. Канат нлн цепь, проходя
щая под вагонетками (ниж
няя тяга). 

1. Откатка с маятниковым (воз
вратно-поступательным) дви
жением, работающая от ле
бедок о одним и л и двумя 
канатными барабанами, либо 
с многожелобчатымы шки
вами. 

2. Откатка о бесконечным тя
говым органом, приводимым 
в движение лебедкой. 

В зависимости от профиля 
пути бесконечные откатки 
разделяются на: 

а) Собственно откатки при бо
лее нлн менее горнзонтал. 
профиле. Линия пути может 
иметь различные переломы, 
как в профиле, так и в плане. 

б) Бремсберги, при пути с укло
ном, превосходящем 6—7°, 
когда груженые вагоны 
спускаются вниз и собствен 
ным весом заставляют по
рожняк подниматься вверх. 
Линия пути прямолинейна. 

в) Наклонные подъемники. Ли
ния пути прямолинейна. 

Наибольшее распространение имеют бес
конечные откатки, затем бремсберги и 
наклонные подъемники. Произв-ть установ
ки колеблется от 20 д о 300 т /час при 
дл. пути, д о х о д я щ е й д о 4—5 км, и по
лезном весе груза одной вагонетки в 500— 
2 000 кг. Наиболее широко бесконечная от
катка применяется в горном деле как на 
поверхности, так и под землей. В частно
сти, она работает совместно с подвесной 
канатной дорогой по доставке съемных 
кузовов Подвесных вагонеток с грузом от 
складов или мест разработки к погрузоч
ным станциям подвесной дороги, либо, на
оборот , для подачи порожних кузовов под 
погрузку. Вне горного дела откатки при
меняются для эстокадных топливоподач 
электростанций, на складах сыпучих мате
риалов и пр. 

2. П о д в е с н ы е р е л ь с о в ы е д о 
р о г и обладают по сравнению с р е л ь с 
и безрельс. наземными дорогами целым ря 
дом преимуществ. Они позволяют достав
лять материалы иі полуфабрикаты непо
средственно к станку и в о о б щ е к месту 
потребления; большое удобство п р е д с т а в 
ляет собою их легкая приспособляемость 
к габаритам помещения и, в частности, м а 
лые радиусы закруглений; подвесные до
роги позволяют р а з г р у ж а т ь напряженные 
площади заводских и складских полов пу
тем перенесения грузопотоков вверх ; , 
устройство подвесных дорог не зависит о т 
состояния полов. Вот почему подвес
ные рельс, дороги можно р е к о м е н д о 
вать как одно из наиболее гибких и э к о 
номичных транспорт, средств, к-рое м. б -
осуществлено без сложных проектно-конст -

Рне. 19. 

рукторских работ и вне длительного з а 
водского изготовления. 

Наибольшим распространением пользу
ются подвесные рельсовые д о р о г и с руч
ной тягой. П р о ф . Аумунд определяет их. 
сравнительн. экономичность нижеслед. 
образом: если средняя часовая произв-ть 
1 рабочего при перевозке помощью тачек 
равна 200 т/м, то для узкоколейной д о р о 
ги ее можно принять равной 750 и для 
подвесной д о р о г и — 1 000 т/м. 

Оставляя в стороне детальный конструк
тивный разбор , назовем основные системы; 
этих дорог , различающиеся преимуще
ственно п о типу подвесного рельса : 1) до
роги с е здою по нижним полкам двутав
ра, рис. 19; 2) с е здою по верхней головке 
одного рельса, где кузов вагонетки имеет 
одностороннюю подвеску; 3) на двух па
раллельно с зазором расположенных рель
сах, причем подвеска вагонетки происходит 
в з а зоре ; 4) дороги с крестообразным р е л ь 
сом, являющиеся вариантом типа 1; 5) на
правляющий коробчатый рельс образуется; 
из двух швеллеров, з а к р ы т ы х сверху и с 
боков. Колеса вагонетки перемещаются по 
двум горизонтал. внугрен. полкам, а в 
нижнем зазоре проходит п о д в е с к а . 1 

Устройство подвесных д о р о г определяет
ся не только конструкцией пути, но и ва
гонетки. Последняя состоит из ходовой 
тележки, несущей грузовую подвеску с 
кузовом, платформой, либо другим специа-

1 Подробное развитие данной классификации и вое кон
структивные детали ручных подвесных дорог читатель 
хайдет в книге ныж. А. И. Дукелы-яого „Подвесные релк-
орвьде дороги о ручной тягов-. 



лизированным в зависимости от рода груза 
сосудом. В таком виде подвесная дорога 
м о ж е т служить лишь для горизонтал. пере
м е щ е н и я грузов. В случае необходимости 
обеспечить одновременно и подъем послед
них (в точке отправления) , либо спуск (в 
месте назначения) в состав вагонетки вво-

Гио. 20. 

д и г с я между х о д о в о й тележкой и кузовом 
грузоподъемный механизм — ручная, либо 
электрическая таль . Что касается самого 
пути, то таковой включает : а) прямолиней
ные рельсы, б) криволинейные отрезки, 
в) стрелки, г) поворотные круги, д) детали 
«репления пути к в ы ш е л е ж а щ и м конструк-

менение подвесного пути с ручной тягой 
на складе металла. Рис. 21 и з о б р а ж а е т 
транспорт керамических изделий на спе
циальных этаіжеркак, а рис . 22—примене
ние подвесного типа в полиграфических 
пр-тиях для транспорта б у м а ж н ы х рулонов . 
При применении опрокидных саморазгружа
ющихся вагонеток может осуществляться 
транспорт топлива к топкам котлов, загрузка 
сырья в хим. аппараты, питание дробилок 
и т. п. 

Следует упомянуть о возможности сов
местной работы подвесного рельс, пути с 
узкоколейной дорогой . Рис. 23 и з о б р а ж а е т 
процесс перегрузки с узкоколейки на мо
норельс. Здесь устраняется необходимость 
перегрузки материала, благодаря передаче 
тары с грузом с одного вида транспорта 
на другой . Вообще подобные передачи 
съемных кузовов между смежными транс
портными системами в современ. транс
портных схемах весьма распространены. 

Электрич. подвесные д о р о г и о б л а д а ю т 
всеми преимуществами, к-рые были отме
чены выше в отношении подвесных д о р о г 
с ручной тягой, но отличаются большей 
дальностью действия, большими скоростя
ми и грузоподъемностями. Путевое устрой
ство электрич. д о р о г включает не только 
элементы пути, в общем совпадающие с 
аналогичными элементами дорог с ручной 

Рис. 21. 

іциям перекрытия , либо к специальн. 
опорам. 

Область применения подвесных рельсо-
.вых дорог с ручной тягой чрезвычайно 
широка . Они обслуживают межоперацион-
ный транспорт в механосборочных цехах ; 
они весьма удобны д л я литейных, где по
д а ю т шихту к вагонеткам, транспортируют 
жидкий металл, вывозят готовые отливки в 

о б р у б н у ю и т. д. На рис. 20 показано при-

тягой, но и держатели контактных прово
дов. Осн. частью электрической до р о 
ги является т е л ь ф е р (электрическая кош
ка), осуществляющая подъем и перемеще
ние груза . 

Область применения электрич. подвесных 
рельсовых дорог определяется большими 
расстояниями транспортирования , значи-
тельн. скоростями передвижения , достигаю
щими в современ. установках 150—200 м в 



•мин., a таікже значительной (по сравнению 
с ручными дорогами) грузоподъемностью, 
д о х о д я щ е й у новейших тельферов до 
10—12,5 т. Все э т о делает электрич. д о р о 
гу весьма гибким средством межцехового 
транспорта, годным для обслуживания от-
дельн. рабочих мест (в отличие, напр., от 

нижние • стенки, с) платформа для длинных 
штучных грузов,, d) литейный ковш, опро
кидывание к-рого достигается вращением 
маховичка через зубчатую передачу, е) ры
чажный захват для ящиков , f) сосуд для 
жидкостей, g) э т а ж е р к а для керамических 
изделий. 

Рис. гг. 

рельсового пути, к-рыи только в редких 
случаях м. б. подведен непосредственно к 
станку) . М о ж н о рекомендовать электрич. 
подвесную дорогу для снабжения цехов 
материалами со складов и, наоборот , для 
передачи последним готовой продукции, 
но, конечно, лишь при наличии таких рас
стояний и грузопотоков , переработка К-рых 
оправдывается применением этого вида 
транспорта по сравнению с др . более 
дешевыми устройствами и, в первую оче
редь , ручным монорельсом. 

На рис. 24 показан м о н о р е л ь с пок -рому 
в котельную поступает топливо. Ку
зов вагонетки — саморазгружающийся . 

Общим элементом для всех видов под
весных рельсовых дорог как с ручной, 
т а к и электрической тягой, является транс 
портная тара. Сейчас остановимся лишь на 
наиболее распространенных видах тары для 
сыпучих материалов: 1) с опрокидыванием 
вокруг горизонтальной оси кузова , 2) с раз 
грузкой через дно. Первые конструктивно 
проще вторых, зато вторые более устой
чивы в момент разгрузки , поскольку не 
имеют свойственного первому бокового 
раскачивания. Что касается штучных гру
зов, то таковые транспортируются преиму
щественно на открытых платформах . 

На рис. 25 показаны грузовые кузова 
подвесной дороги фирмы «Kaiser» с раз 
личными способами раз грузки : а) обычный 
спрокидной кузов, Ь) разгрузка через 

Гравитационные устройства — это способ 
транспортирования, при к-ром использует-

Рис. 23. 

ся сила тяжести перемещаемых грузов . Он 
отличается дешевизной эксплоатации, тре
бует небольших первоначальных затрат и 



обладает высокой надежностью действия. 
Все эти преимущества позволяют рекомен
довать этот способ для широкого примене
ния и, в первую очередь, на межопера-
ционом и складском транспорте . Обычно 
стараются в этих целях использовать есте
ственную разницу уровней „ на заводской 
территории и междуэтажную разницу 
высот. 

Наибольшее распространение имеют 
след. гравитац. устройства: 1) спускное 
(самотечное) оборудование ; 2) роликовые 
транспортеры; 3) винтовые спуски. 

1. С п у с к н о е ( с а м о т е ч н о е ) о б о 
р у д о в а н и е служит для гравитацион. 

Рнс. 24. 

перемещения грузов по направляющим, 
угол наклона к-рых определяется допускае
мой конечной скоростью груза и сопротив
лениями при его движении. В зависимости 
от назначения применяются спускные лот
ки и желоба или самотечные трубы. 
Штучные, а т а к ж е кусковые непылящие 
грузы требуют для гравитац. транспорта 
лотков или желобов , форма к-рых выби
рается с учетом ф о р м ы и размеров гру
зов ; для штучных грузов обычно выби
рается прямоугол. сечение. При этом, в 
случае необходимости изменять место вы
грузки, желоба конструируются телескопи
ческими. Что касается самотечных труб, то 
они применяются для транспортирования 
пылящих и сыпучих материалов. В состав 
трубы входят , в виде составных элемен
тов, чугунные колена и тройники (менее 
подверженные износу, нежели соответств. 
детали, изготовленные из кровельн. железа , 
либо из дерева с внутр. выстилкой из 
жести). Дальнейшее конструктивное услож
нение самотечные трубы приобретают в 
случае необходимости распределять транс
портир, материал по разным направлениям, 
либо только изменять направление транс
портирования. В таком случае применяются 
распределит, клапаны. Аналогичным целям 
служат т а к ж е поворотные трубы, с помощью 
к-рых можно производить загрузку мате
риала из одного резервуара (бункера, си
лоса и пр.) в несколько точек. 

2. Р о л и к о в ы е т р а н с п о р т е р ы 
работают по сравнению с лотками со зна
чительно меньшими углами наклона. Имеет
ся большое количество конструкций ста
ционарных и переносных роликовых сто

лов. Этот стол в несущей своей части с о 
стоит обычно из двух железных ограничи
в а ю щ и х полос, слу жащ их опорами для ря
да параллельно расположенных р о л и к о в , 

к-рые изготовляются из отрезков труб , 
в р а щ а ю щ и х с я на опорах из шарикопод
шипников (в современных и более ответ
ственных конструкциях) . Двухэтажный: 
роликовый транспортер позволяет осу 
ществлять двухстороннее движение, напр. 
при обратной подаче деталей, при возврате 
тары и т. п. Имеется роликовый транспор
тер с откидной и криволинейной секциями. 
Первая устраняет разрыв в транспорте ма
стерской, к-рый может произойти в случае-
установки длинных транспортеров ; вторая 
служит для изменения направления грузо
потока . Последней цели могут служить и 
переводные стрелки. Большое распростра
нение должны получить роликовые пово
ротные круги, позволяющие распределять 
груз с осн. линии на несколько направле
ний, а т акже передвижные роликовые 
транспортеры. 

3. В и н т о в ы е с п у с к и обслуживают 
вертикальный гравитацион. транспорт. Дей
ствие их основано на взаимодействии силы 
тяжести перемещаемого! г р у з а и центробеж
ной силы. П о д действием последней г р у з 
стремится удалиться от оси спуска, но за
держивается трением о поверхность винта, 
либо о наружные борта. Значительно 
сложнее устройство многоходовых спусков , 
помощью к-рых можно обслуживать ме
ждуэтажный транспорт с отправкой г р у з о в 
из одного э т а ж а в несколько других . 

Что касается областей применения грави
тац. устройств, то необходимо п р е ж д е 
всего подчеркнуть преимущественное зна-

Рнс. 25. 

чение их в условиях НП, особенно в ма
шиностроении. Здесь они могут найти 
использование для межоперацион. транс
портирования деталей : станки, располо
женные в порядке последовательности тех-
нологич. процесса, соединяются лотками, 
по к-рым обрабатываемые детали переда
ются на последующие операции. Весьма 
велико участие роликовых транспортеров 
в оборудовании современ. литейных массо

вого пр-ва, напр. автотракторных з-дов. 
а т акже механосборочных цехов. Ролико
вые транспортеры значит, длины могут при . 



меняться и для внецеховой транспорти
ровки, напр. на кирпичных з-дах. Весь
ма широкое распространение ролико
вые транспортеры должны получить и как 
складской инвентарь. Сказанным отнюдь 
не исчерпывается чрезвычайно большое 
разнообразие областей применения грави-
тац. устройств; они должны проникнуть ка 
наши пр-тия не только в результате 
систематич. перепроектировки технологич. 
процесса, но и в порядке повседневной 

рац-ии н а отдельных участках транспорт
ного х-ва. 

Скрепперные устройства по своей кон
структивной простоте являются вполне ра
циональным и вместе с тем надежным 
средством механизации транспортирования 
мелкосыпучих и кусковых материалов на 

с к л а д а х пр-тий, электростанций и т. п. 
В отдельных случаях скреп, установки 

могут служить т а к ж е и для погрузки в ва
гонетки и вагоны. Учитывая, что пр-во 
скрепперного оборудования в СССР успеш
но налаживается («Свет шахтера» в Харь
кове и др.), что в своем простей
шем выполнении, особенно небольших 
мощностей, они м. б. освоены в вспо-
-мстат. мастерских ряда пр-тий, следует ши
р о к о рекомендовать скреп, устройства не 
только для горно-рудных отраслей (где 
скрепперование до сих пор преимущест
венно развивалось , но и для всех др . от
раслей пром-ти, имеющих дело с перемеще
нием больших масс сыпучих грузов, в ча
стности для метэллургич. , силикатных, хи-
мнч. и др . пр-тий. 

В зависимости от скорости и дальности 
скрепперования, а т а к ж е емкости скреппе-
р а и характеристики материалов — часовая 
произв-ть скреппер. установки колеблется 
между 20—25 и 500—600 т/час. Скреппер 
успешно конкурирует с портальным грей
ф е р н ы м краном; при перемещении материа
л о в на расстоянии д о 70—80 м он может заме
нить узкоколейный транспорт ; при той ж е 
дальности транспортирования он в отдель
ных случаях вытесняет ленточный транс-
п о р т е р ; в конечной точке погрузки он м. б. 
принят на наклонную экстакаду и т. о. бу
д е т преодолевать разницу высот для пита
ния надземных бункеров либо иных прием
ников вагонеток и пр. 

В общем скреп, установка состоит из 
двухбарабанной лебедки, к-рая посред
ством двух канатов сообщает скреп, ковшу 
переменно возвратное движение ; при этом 
рабочим ходом скреппера является движе
ние с грузом и холостым ходом—движение 
порожняком. Поэтому различаются рабо
чий н холостой барабаны лебедки и — со
ответственно — головной и хвостовой ка
наты. Канаты подвешиваются на блоках , 
к-рые устанавливаются на столбах, либо на 
передвижных каретках. Скреп, установка 
включает следующие составные элементы: 
скреппер, систему канатов, двухбарабанную 
лебедку и двигатель (чаще всего электрич.) , 
блоки — головной и хвостовой, столбы для 
крепления блоков или передвижные карет
ки и, наконец, помещение для лебедки и 
'машиниста, к-рое нередко располагается 

над установкой для лучшей видимости по
ля работы. Форма скреппера всецело зави
сит от характеристики материала и подби
рается в каждом отдельном случае в соот
ветствии с последним. 

Следует иметь в виду, что для неболь
ших складов могут т а к ж е применяться пе
редвижные скреп, установки, к -рые могут 
обслуживать вытянутые в длину склады и 
в частности погрузку материалов из этих 
складов в ж.-д. вагоны, расположенные 
вдоль фронта складов. Идея скрепперов 
применена т а к ж е в последнее время к пи
танию ленточных транспортеров , где ле
бедка крепится над фермой передвижного 
транспортера . В поел, случае упр-ние скреп-
пером электрическое — от кнопки, распо
ложенной на рукоятке скреппера. 

Все большее распространение приобре
тает т а к ж е идея скрепперования приме
нительно к раз грузке крытых вагонов (т. н. 
«лопата Кларка», изготовляемая Техмаш-
строем). Hai рис. 26 изображена установка 
для разгрузки крытых вагонов. Лопата 
Кларка работает иногда в сочетании с пе
редвижным транспортером, перемещаю
щимся вдоль разгрузочного фронта . 

Непрерывный транспорт играет особенно 
большую роль в тех пр-вах, где приходит
ся непрерывно перемещать по определен, 
направлениям большие места однородных 
сыпучих или штучных грузов . Для гори-
зонтальн. или слегка наклонного 18°) 
транспортирования сыпучих и мелкоштуч
ных материалов широко применяются ста
ционарные л е н т о ч н ы е т р а н с п о р 
т е р ы . Транспортеры непрерывного дей
ствия носят т а к ж е название «конвейеров». 
Наиболее часто этот термин применяется 
по отношению к транспортерам, работаю
щим на з-дах « в цехах , организован
ных по принципу НП, а т а к ж е в горном 

деле . Д л я горизонтальн. и наклонного (до 
45°) перемещения кусковых и штучных 
грузов служат п л а с т и н ч а т ы е и 
с к р е б к о в ы е т р а н с п о р т е р ы . Не
прерывная подача к рабочим местам дета
лей и полуфабрикатов , расположенных на 
разных уровнях, либо в различных проле
тах, а также межэтажное транспортирова
ние осуществляется с п о м о щ ь ю к р у г о в ы х 
(замкнутых) к о н в е й е р о в . Для верти
кального и наклонного подъема сыпучих 
материалов служат к о в ш е в ы е э л е в а 
т о р ы (нории). Ш н е к и (винтовые транс
портеры) применяются для горизонтального 
перемещения пылевидных и мелкокусковых 
материалов. 

1. Т р а н с п о р т е р ы . В оборудование 
непрерывного транспортера в х о д я т не 
только стационарные, н о и передвижные 
механизмы. К числу последних относятся 
преимущественно передвижные ленточные 
и пластинчатые транспортеры, а т а к ж е 
элеваторы в различных конструктивных 
вариантах и сочетаниях. Передвижные ме
ханизмы применяются для переработки ча
сто изменяющихся по величине и напра
влению небольших грузопотоков . В частно
сти они являются весьма распространен
ным оборудованием складов сыпучих гру-



зов каменноугольных, т о р ф я н ы х , строит, 
материалов (гравий, песок, щебень, и т. д.). 
Выбор того или иного механизма непре
рывного транспорта определяется совокуп
ностью следующих условий: а) постоянства 
грузопотока по направлению, б) постоян
ства грузопотока по величине, в) размера 
грузопотока за час, смену и сутки, г) кон
фигурации грузопотока и дл. транспор
тирования, д) характеристики транспорти
р у е м о г о материала. Поел, условие нередко 
упускают из вида при проектировании ме
ханизмов и при их эксплоатации, что мо
ж е т служить причиной крайне неудовлет
ворительной работы механизма, переходя-

меры ленты по шир. 400, 500, 600 и 
750 мм. Р е ж е применяются большие разме
ры 900, 1 100 и 1 200 мм. Длина транспорти
рования помощью ленточных транспорте
ров достигает 150—200 м (редко выше).. 
Преимущества ленточ. т р а н с п о р т е р о в : 
простота устройства, сохранность переме
щаемых материалов, возможность п е р е р а 
ботки м о щ н ы х грузопотоков , достигающих. 
2—3 т/час, небольшие эксплоатац. расхо
ды. К числу недостатков следует отнести; 
большую восприимчивость лент к внешним 
воздействиям и в особенности к м е х а н и ч . 
повреждениям. Ленточ. транспортеры изго
товляются на з-дах «Красный металлист» в; 
Ленинграде и им. Ленина ((Никополь') и др . 
Простейшие типы ленточ. транспортеров м. б . 
изготовлены во вспомогательных мастерских 
пр-тий; к числу таких простейших, 
устройств, н а х о д я щ и х преимущественное 
применение в потоке, напр. для сборки-
мелких предметов, а также для сортировоч
ных операций , можно отнести ленты шир*. 
250 — 400 мм, перемещающиеся вдоль, 
специальн. верстаков , несущих на о б о и х 
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щей в состояние систематич. аварий. При 
выборе механизма для непрерывного транс
портирования особый интерес должны 
представлять след. качественные особенно
сти материала: а) физич. строение, б) твер
дость и в частности абразивность , в) влаж
ность, г) способность к налипанию и сле
живанию, д) темп-pa, е) химич. состав. 

Л е н т о ч н ы й транспортер схематически 
представляет собою бесконечную ленту, 
о гибающую два расположенных на рас
стоянии друг от д р у г а барабана . На всем 
своем протяжении лента поддерживается 
роликами: рабочими на рабочей (разгру
женной) ветви и холостыми на холостой 
(обратной) ветви. П р и в о д транспорта ста
вится обычно на главном (по движению 
материала) барабане ; на хвостовом бара
бане или в любой точке холостой ветви 
транспортера (в зависимости от конструк
ции) помещается натяжка . Для нагрузки ма
териала применяются лотки, либо спе
циальн. загрузочные столы (последнее — 
в случае штучных грузов) . Загрузка) осуще
ствляется с помощью щитов , либо стацио
нарных и передвижных сбрасывающих те
л е ж е к : в простейшем случае материал 
сбрасывается через головной барабан. 
Изменение направления достигается путем 
включения в систему транспорта поворот
ных барабанов . Ролики, барабаны, лента и 
все другие элементы транспорта монтиру
ются на станине. Ниаболее ходовые раз -

концах барабаны. Материалом для л е н т » 
могут служить (вышедшие и з употребления 
технические ткани, напр. п о ж а р н ы е р у к а в а 
и т. д. 

В тех случаях, когда приходится иметь, 
дело с перемещением т я ж е л ы х ш т у ч н ы х 
грузов и крупных, горячих и т. п. куско
в ы х материалов, ленточный транспортер" 
уступает место п л а с т и н ч а т о м у . Ска
занное относится в первую очередь к обслу
живанию поточных линий (особенно на обор
ке) . Обычно пластин, транспортер выпол
няется в виде приводного и н а т я ж н о г о 
устройств, несущих на себе бесконечный-
тяговой орган—одну либо две параллельн. 
цепи с укрепленными на них пластинами— 
деревянными или железными. Опорами для< 
пластин у большинства конструкций я в 
ляются ходовые ролики цепи. Для транс
портирования сыпучих и кусковых м а т е , 
риалов) тяговые цепи транспортера несут 
на себе не пластины, а лотки. Все виды, 
цепных транспортеров могут иметь з а г р у 
зочные и сбрасывающие устройства. 

В общем пластинч. транспортеры с т о я т 
д о р о ж е ленточных. З а т о эксплоатация 
пластинч. транспортеров , благодаря отсут
ствию скоро изнашивающейся резиновой 
ленты, обходится дешевле. Часовая про-
игв-ть колеблется между 50 и 150 т, а дл.. 
транспортирования , приблизительно, д о 
стигает 120—150 м. Кроме того, эти т р а н с 
портеры по сравнению с ленточным» 



имеют еще одно преимущество : максимал. 
угол наклона ленточ. транспортера—18° , 
а для пластинчатого он м. б. значительно 
выше (при угле в 35—45° требуется снаб . 
дить пластины и лотки поперечными угол
ками, препятствующими сползанию мате
риала) . 

С к р е б к о в ы й транспортер , чрезвычай
но близкий по типу к пластинчатому, 
состоит из открытого желоба , вдоль 
к-рого движется одна (иногда — две) 
бесконечные цепи, несущие на себе укреп
ленные на равном расстоянии скребки. 
Перемещение насыпаемого в желоб мате
риала производится скребками. Скребко
вые транспортеры удобны для транспор
тирования кусковых и сыпучих материа
лов, не боящихся дробления . По сравне
нию с др . механизмами аналогичного 
назначения (напр. ленточ. и пластинч. 
транспортерами) транспортеры скребковые 
имеют след. преимущества : 1) сравнитель
ную грубость устройства, 2) удобство и 
легкость промежуточной загрузки и раз
грузки, 3) большой предельный угол 
подъема, д о х о д я щ и й до 45° . 

2. К о н в е й е р ы . В пр-тиях массово
го пр-ва имеют большое распространение 
подвесные круговые конвейеры, служащие 
д л я перемещения грузов в вертикальн. и 
горизонтальн. направлениях и т. о. заме
няющие два, либо несколько механизмов 
горизонтальн. и вертикальн. транспортиро
вания. Такие пространственные конвейеры» 
могущие осуществлять транспортную связь 
между смежными зданиями и этажами, со
стоят из тележек, перемещаемых помощью 
тяговой цепи (значительно р е ж е каната) . 
Для штучных грузов часто применяются 
люлечные конвейеры, могущие изменять 
направление! транспортирования в горизон
тальн . и вертикальн. плоскостях. Несущая 
люльки цепь огибает направляющие шины, 
либо поворотные блоки (для мелких радиу
сов). Ходовые ролики тележки катятся по 
жестким направляющим шинам лишь на 
горизонтальных участках, а на вертикальн . 
цепь свободна; люльки сохраняют свое по
ложение « в последнем случае^ поскольку 
они шарнирно соединены с рабочими эле
ментами цепи. 

Пространственные конвейеры представ
ляют собой индивидуальное устройство, кон
фигурация , размеры и конструкция к-рого все 
цело определяются местными условиями. 

3. Э л е в а т о ' р ы служат для вертикальн. 
или наклон, (с углом наклона в 65—80°) 
подъема сыпучих, кусковых, либо мелких 
штучных грузов. По роду тяговых органов 
элеваторы распределяются н а две осн. кате
гории : л е н т о ч н ы е и ц е п н ы е . Кон
струкция ленточных элеваторов определяет
ся бесконечной резиновой лентой, несущей 
на себе ковши и огибающей верхний веду
щий и нижний—натяжной барабаны. Внизу, 
в башмаке элеватора, происходит зачерпы
вание материала ковшами, а наверху , в 
головке элеватора, этот материал под дей
ствием центробежной силы и силы тяжести 
высыпается из ковшей в самотечную трубу 
для дальнейшей подачи. 

Цепные элеваторы состоят из одной или 
двух бесконечных цепей, несущих на себе 
ковши и т а к ж е огибающих два о р г а н а ; 
верхний—приводный и н и ж н и й — н а т я ж н о * . 
(эти органы конструктивно выполняются в-
виде «звездочек») . Зачерпывание и высы
пание материала происходит аналогично 
описанному выше. Что касается области 
применения, то для ленточных элеваторов-
она определяется преимущественно переме
щением легких и мелкозерновых материа
лов с большими скоростями, доходящими 
в отдельных случаях до 3—3,5 м/сек.; д л я 
цепных элеваторов , во избежание сильного 
износа цепей, скорости принимаются значи
тельно меньшие; эти элеваторы служат д л я 
подъема кусковых либо сыпучих м а т е р и а . 
лов, не имеющих абразивных свойств. 

Значительно р е ж е распространены на
клонные элеваторы, к .рые всегда у с т р а и 
ваются цепными. Наклонные ветки цепей 
поддерживаются ходовыми роликами, иду
щими вдоль жестко укрепленных наклон
ных направляющих. 

Особую разновидность представляют со
бой элеваторы для штучных грузов . У 
этих элеваторов на звеньях цепи укреп
ляются захваты. П р о х о д я между планка
ми подающих лотков, з ахваты принимают 
на себя груз (напр. ящик , бочку , тюк и 
т. п., имеющие, преимущественно, станд-тную-
форму и размеры)} наверху , обойдя ба
рабан, эти захваты производят сбрасывание-
груза, а з атем свободно у х о д я т вниз ме
ж д у планками отводящих лотков . Что ка
сается конструкции элеваторов , то им 
придается форма груза : плоская—для ящи
ка, криволинейно вогнутая—для бочки и 
т. п. Следует заметить, что захват груза 
может происходить на разных высотах, а 
сбрасывание только в самой верхней точке. 

Специальн. конструкции элеваторов п р е д 
назначаются для механизации погрузочных 
работ с лесными грузами: шпалами, б р е в 
нами и досками. 

4. Ш н е к о м называется транспортер , в. 
к-ром рабочим органом является винт, по
лучающий вращение в неподвижном жело
бе. Последний загружается материалом в-
одной или нескольких точках ; винт шнека, 
ввинчиваясь в материал, передвигает его-
вдоль шнека по направлению к точке в ы 
грузки. Шнек имеет р я д недостатков, зна
чительно ограничивающих области его 
применения, в особенности по сравнению-
с таким широко распространенным транс
портным средством, как ленточный транс
портер . Однако шнек незаменим для пе
ремещения полужидких материалов ; он 
транспортирует с успехов сыпучий и мел
козернистый, но не поддающийся спрессо
выванию в плотную массу материал. С 
точки зрения размещения шнек удобен в 
тех случаях, когда точка загрузки и не 
сколько точек выгрузки расположены 
вдоль одной прямой, что имеет место, 
напр., при питании материалами батареи 
химаппаратов . 

Все сказанное о транспортирующих 
устройствах непрерывного действия каса
лось по преимуществу стационарных. 



устройств. На практике получили также 
большое распространение всякого рода пе
р е д в и ж н ы е устройства, обладающие боль
шей гибкостью и приспособляемостью 
к изменяющимся условиям грузопотока . 

"Эти передвижные устройства представляют 
большой интерес с точки зрения рац. ра
боты, поскольку они м. б. применены на 
действующих пр-тиях при сложившемся 
размещении и т. д. 

Наиболее широкое распространение в 
СССР получил передвижной ленточный 
транспортер . Однако эксплоатация этого 
механизма в целом ряде случаев оказы
вается нерациональной по двум осн. 
причинам: а) з атрудняющий переброску 
большой собственный вес; б) отсутствие 
автоматич. питателя, в связи с чем за
грузка транспортера должна производиться 
вручную с значит, затратой рабоч. силы. 
Отсюда следует, что все дальнейшие раз
работки должны итти по пути создания 
легкой конструкции транспортера с автома
тич . питателем, требующим минимал. коли
чества обслуживающего персонала. 

У нас пока не существует установивше
гося пр-ва передвижных наклонных элева
торов . Нек^рыми пр-тиями в порядке мест
ной инициативы осуществлялись отдельные 
образцы этого механизма, не давшие пока 
удовлатворительных эксплоатационных ре
зультатов . 

Передвижные элеваторы успешно рабо
тают в иностр. практике как передвижные 
погрузчики для сыпучих материалов. В 
большинстве случаев эти погрузчики 
имеют механич. питание (напр., помощью 
двух коротких спиральных отрезков, под
гребающих материал к ковшам и способ
ствующих лучшему заполнению послед
них) с часовой произв-тью в пределах 
30—90 т. Они позволяют осуществлять : 
а) механизированное извлечение материала 
из штабелей или) куч ; б) подъем на 
нек-рую высоту этого материала и в) го
ризонтальное перемещение последнего до 
места сбрасывания. Отсюда следует, что по
добные погрузчики могут применяться на 
всевозможных складах сыпучих материа
лов, а также на земляных работах для за
грузки вагоноа, бункеров, вагонеток под-
ьесной дороги и пр. О б ы ч н о они монти
руются на колесном либо гусеничном ходу . 

Изучая конструктивную природу меха
низмов непрерывного транспорта , нельзя 

-упускать из виду их организующую роль. 
Конвейеры и транспортеры создают гвнзь 
между отдельными рабочими местами, раз 
мещенными в условиях НП в порядке по
следовательности операционной обработки. 
Выполнение этих конвейеров м. б. весьма 
разнообразным. В одних случаях транс
портер выполняет лишь свою основную 
транспортную функцию, передавая полуфа
брикат с' одной операции на д р у г у ю ; в 
других—он организует поток, создавая 
своим движением принудительность приня
т о г о «рабочего такта». Наиболее пригод
ными для последней цели являются ленточ. 
и пластинч. транспортеры с непрерывным 
либо шагообразным движением. Наименее 

применимы в случае «жесткого» потока 
гравитационные устройства. 

М о ж н о наметить следующие условия ра
боты конвейера в потоке 1 (см. табл. на стр. 
145—146). 

Для определения длины конвейера мож
но рекомендовать следующую ф о р м у л у : 

где «L»—обычная длина конвейера, «п» — 
число рабочих мест, «А>—расстояние м е 
ж д у рабочими местами («шаг»), «ѵ»—ско
рость при непрерывном движении, «Т»— 
время пробега изделия на конвейере, «\ѵ»— 
годовая пр-венная программа, «50» — 
примерная «чистая» длительность работы 
за один час в мин., «2150»—число рабочих 
годовых часов за 1 'смену. 

Грузозахватные приспособления играют 
весьма большую роль в подъемно-транс
портном х-ве пр-тий. Работая в непо-
средств. связи с основным механиз
мом (краном, тельфером, ручной кошкой , 
талью и пр.), Г. п. позволяет сократить 
время простоев механизма и тем значи
тельно повысить его использование. Они 
могут т а к ж е обеспечить безопасность рабо
ты и предохранить перемещаемый груз от 
порчи и поломок. 

К Г. п. необходимо предъявлять след. о с 
новные требования : 1) специализация (при
менительно к! размерам и ф о р м е грузов) , 
2) автоматичность действия, 3) наименьший 
собств. вес. В зависимости от способов 
захвата все грузы м. б. распределены на 
три основных группы: 1) штучные, нешта-
белируемые, 2) штучные, штабелируемые, 
3) насыпные. К первым относятся метал-
лич. конструкции, машинные части, и пр . 
Ко вторым — ящики, бочки, лесоматери
алы, прокатный металл, фанера , кирпич 
и др . грузы, как в упаковке , т а к и без 
нее, но обязательно однородные по кон
фигурации и размерам. К третьей группе 
грузов (насыпных) относится уголь, руда , 
торф, песок и пр. Рассмотрим несколько 
характерных конструкций захватных 
устройств применительно к каждой из этих 
групп. 

Ш т у ч н ы е н е ш т а б е л w p у е м ы е 
г р у з ы . Наиболее универсальным захват
ным средством здесь является к р ю к ч Гру
зы подвешиваются к крюку с помощью 
канатных и цепных штроп, клещей и т. п. 
Чрезвычайное разнообразие штучных гру
зов первой группы не дает возможности 
рекомендовать единые способы их захвата 
и подвешивания. Общие же замечания та
ковы: а) центр тяжести -подвешен, груза 
должен находиться между точками под
веса; б) необходим тщательный выбор 
места захвата для равномерного натяже
ния всех ветвей канатных или цепных 
штропов; в) способ захвата должен пре
дусматривать полную сохранность груза в 
процессе транспортировки; г) поверх
ностные повреждения транспортир, гру
зов в местах соприкосновения послед-

1 Д. М. Каров, Непрерывное пр-во, отр. 3«. 



Движопиѳ конвейера Случаи применения Положение рабочего Ритм 

Конвейер движется непре
рывно. Детали снимаются 

Для мелких деталей Выполняет работу нахо
дясь на одном месте 

Свободный 

Копвейер движется непре
рывно. Детали не снимаются 

Для различных, но, пре
имущественно, тяжелых де
талей 

Движется с конвейером, 
выполняя работу на ходу 

Принудительный 

Конвейер периодически 
останавливается и детали с 
ного не спимаютоя 

Для мелких деталей (в 
елучае тяжелых детввей ве
лика инерция) 

Выполняет работу нахо
дясь на одном месте 

Принудительный 

них (особенно на углах) со штропа-
ми следует предупреждать применением 

прокладок . 

Рис. 27. 

Ш т у ч н ы е ш т а б е л и р у е м ы е г р у-
з ы. Исключительно большим конструктив
ным разнообразием отличаются захватные 

Рис. 28. 

приспособления д л я штучных штабелируе
мых грузов. Эти приспособления подвеши
в а ю т с я к подъемному канату, либо к крю-

Рнс. 29. 

к у крана (тельфера и т. д.). На рис. 27 
показаны клещи для захвата ящиков и 
мешков. Если первые выполняются с за

зубренными лапами для предотвращения 
скольжения груза (ящика) , то вторые изго
товляют с гладкими лапами, обеспечиваю
щими сохранность тары (мешка) . На рис. 28 
показан з а х в а т для бочек. Длинные круг
лые грузы могут быть удобно транспорти
руемы помощью захвата , согласно рис. 29. 

Рис. so. 

Этот захват состоит из двух пар клещей, 
подвешенных к общей траверзе . Наличие 
соединительной поперечины заставляет кле
щи работать одновременно. Мелкие одно
родные грузы целесообразно транспорти
ровать пачками, имея в виду не только 

Рис. 31. 

сокращение времени транспортирования , но 
и лучшее использование грузоподъемности 
крана. Д л я транспорта листового материала 
существуют особые з а х в а т ы (рис. 30), для 
мелких штучных грузов , напр.. кирпичей, 
применяются специальн. коробки (рис. 31) 
емкостью в 300 шт. кирпича с общим ве
сом в 7 т. Дальнейшим конструктивным 
развитием грузозахватных органов являют-

6—Справочник организатора производства 



ся контейнеры (см. О р г а н и з а ц и я 
к о н т е й н е р н ы х п е р е в о з о к ) . Чрез 
вычайно большое распространение имеют 
подвешиваемые на крюк грузоподъемные 
электромагниты, позволяющие осуществлять 
перегрузку крупных и мелких штуч
ных грузов из железа , чугуна и 
стали с минимальн. затратой време
ни на захват и освобождение груза . 
Электромагниты эти работают на постоян. 
токе ; в случаях же, когда кран в целом 

Рис. 32. 

питается перемен, током, устанавливается 
преобразователь . Нормальн. работа элек
тромагнита требует : а) сильного возбужде
ния электромагнита при посадке на груз , 
б) возможно гладкой поверхности груза, 
в) минимальн. содержания в грузе мар
ганца и т. п. 

Электромагнит м. б. легко приспособлен 
ч действующему мостовому крану; д л я это

го необходимо последний оборудовать 

Рис. зз. 

специальн. барабаном для кабеля, получаю
щим вращение от грузового барабана те
лежки (синхронно с последней). 

С ы п у ч и е м а т е р и а л ы . Наиболее 
распространенные ' грузозахватные органы 
для сыпучих материалов — кюбели и грей
ф е р ы . Кюбель представляет собой сосуд, 
нагружаемый вручную или автоматически 
и автоматически разгружаемый. Р я д кон
струкций допускает автоматич. регулиров
ку выхода сыпучего. На рис. 32 пред
ставлен кюбель, состоящий из двух ков

шей. Открытие и закрытие его может п р о 
изводиться на любой высоте. Данный к ю 
бель требует применения специальн. лебед
ки грейферного типа. Работа более п р о 
стого автоматически управляемого опро
кидного сосуда (рис. 33) основана на т о м 
принципе, что центры тяжести пустого и 
груженного состояний не совпадают. 

Все современные краны, работающие по 
перегрузке сыпучих материалов (уголь, 
руда, песок и др.) , оборудованы г р ейфе
рами. Наиболее распространенные грейфе
ры — одноканатные, двухканатные и мотор
ные. Одноканатный грейфер подвешивает
ся механизмом крана на одном канате. 
Несовершенство упр-ния д е л а е т , одноканат
ные грейферы менее пригодными для ши
р о к о г о применения, чем двухканатные , на
иболее распространенные как по сравне
нию с одноканатными, так и с моторными 
грейферами . 

Д л я применения двухканатного г р ейфе
ра должна существовать специальная 
двухбарабанная лебедка, тогда как однока
натный и моторный грейферы м. б. при
способлены к любой крановой лебедке . 
В поел, время за границей получил распро
странение многочелюстный грейфер , слу
ж а щ и й для захвата металлич. лома, круп
ных камней и пр. Грейферы в СССР изго
товляются з -дами: им. Январского восста
ния (Одесса) , Краматорским, Уральским 
тяжелого машиностроения (Свердловск) , 
им. Кирова (Ленинград) и др . 

Грузоподъемные механизмы. Наиболее 
распространенным Г. м. является к р а н . 
При выборе подъемных кранов н е 
обходимо прежде всего исходить из ре
жима работы. В зависимости от послед
него подъемные краны разделяются на 
три группы: 1) Для напряжен , р а б о т ы ; 
ими пользуются не систематически, а толь
ко в известных случаях. Сюда относятся , 
напр., краны силовых станций, к-рые слу
ж а т для демонтажа и монтажа оборудо
вания при ремонтах. К этой же группе 
следует отнести краны складского назна
чения и цеховые, очень редко нагружае
мые до максимальн. грузоподъемности . 
2) Нормальные — для постоян. работы с пе
ремен, режимом. В эту группу необходимо 
включить краны механосборочных ц е х о в 
универсального и серийного пр-ва, краны 
складов, кузниц и литейных с изменяю
щимся весом п о д л е ж а щ и х транспортиро
ванию единиц (опок, отливок, поковок 
и пр.). 3) Для напряжен, работы по по
стоянному перемещению грузов, близких 
по своей величине к предельной грузо 
подъемности крана. К этой группе следует 
отнести краны металлургич. назначения, 
краны, обслуживающие склады топлива, 
руды и др . сыпучих материалов с напря
женными грузопотоками, краны пр-тий 
массового пр-ва. 

Кроме кранов с машинным приводом 
имеются также ручные краны. Типы кра
нов выбираются в зависимости от области 
применения. При этом задаются необходи
мыми характеристиками, в частности: 
а) режимом работы, б) дальностью и тра-



экторией перемещения, в) предельной гру
зоподъемностью и часовой произв-тью, 
г) скоростями рабочих движений, д) усло
виями электроснабжения цеха и т. д. 
Кроме того выбор крана зависит от ха
рактера сооружения, внутри к-рого кран 
должен работать , либо от состояния 
п у т и — в случае передвижного крана. 

Механизация подъемно-транспортных опе
раций нередко м. б. основана на ряде 
кранов, не п р е д ъ я в л я ю щ и х особо больших 
требований к конструкции зданий. Сюда 
относятся ручные и электрич. козловые 
краны, могущие перемещаться перпенди
кулярно к линии пролетов цехов и пере

стоят передвижные паровые краны на ж.-д.. 
ходу, к-рые изготовляются на з-дах им. Ян
варского восстания (Одесса) и Дебальцев-
ском. Кран первого з-да «Январец Ь обла
дает след. характеристиками (рис. 34);. 
грузоподъемность — 6 т при вылете стрелы 
в 5,5 м и 2 т — п р и вылете в 10,5 м. Соот -
ветств. скорости подъема — 12,3 и 24,6 м/мин» 
Кран делает 2 оборота в мин. С к о -
рость передвижения — 5,8 см/час. Кран п а 
ровой, но его устройство предусматривает 
возможность замены паровой машины дви
гателем внутр. сгорания или электромото
ром. Особо нужно отметить возможность 
работы данного крана не только с к р ю -
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Рво. 34. 

давать детали из одного пролета в дру
гой под действием соответств. мостовых 
кранов; в равной мере эти краны могут 
перемещаться вдоль пролета, устанавливая 
связь между группами станков. Для на
р у ж н ы х монтажных работ большое значе
ние имеют краны-деррик, в своем простей
шем выполнении монтируемые на деревян
ной раме. 

Широким распространением , в литейных 
цехах и складских помещениях пользуются 
консольные краны, либо имеющие враще
ние вокруг вертикальн. оси, либо переме
щающиеся по направляющим вдоль стены 
цеха или склада и обслуживающие полосу 
площади вдоль этой стены. Наконец, 
в случае концентрации подъемно-транс
портных операций на определенной пло
щади внутри цеха или на открытой пло
щ а д к е , м. б. установлены стационарные 
поворотные краны. 

Следует отметить ту большую роль , 
к-рую играют всякого рода передвижные 
грузоподъемные механизмы в области ме
ханизации трудоемких транспортных ра
бот . На первом месте по распространению 

ком, но также с грейфером и с электро
магнитом (см. Г р у з о з а х в а т н ы е п р и 
с п о с о б л е н и я ) . Дополнительно к вы
пускаемым конструкциям ж.-д. к р а н о в з -д 
им. Январского восстания приступил к 
пр-ву кранов на гусеничном ходу , к-рые 
могут перемещаться на немощеных д в о р а х 
вне заводских территорий и т. д . 

З а поел, время успешно осваивается 
пр-во передвижных кранов на автомоби
лях и тракторах . Конструкция к р а н о в 
предусматривает возможность их ускорен
ного монтажа и демонтажа с последую
щим использованием автомобиля или трак
тора по основному назначению. Приме
няются для работы на завод, дворах в слу
чае необходимости частой переброски кра
на на большие расстояния. 

Получают широкое распространение н 
всякого рода упрощенные типы к р а н о в , 
работа к-рых не требует сооружения ме
таллоемких опор, мостовых ферм, либо 
применения конструктивно-сложных крано
вых тележек. К числу таких упрощен, ти
пов нужно отнести ручные катучие балки , 
заменяющие в пределах 0,5—5 т г р у з о п р д ъ -



емносги ручные мостовые краны. Мостовые 
электрич. краны м. б. частично заменены 
электрич. катучими балками, у к-рых роль 
грузоподъемного элемента выполняет тель
ф е р (электрокошка) . Наконец, заслужи
вают серьезного внимания подвесные кра
ны, у к-рых подкрановые пути укрепляются 
не на опорах, как это бывает обычно, 
à на подвесках к строительн. фермам, по
толку и т. д. Следует усиленно рекомен
довать эти упрощенные типы мостовых 
кранов для небольших грузоподъемностей 
и сравнительно небольших (до 12—14 м) 
пролетов. Можно указать на следующие 
их преимущества: 1) незначительная ме
таллоемкость, 2) дешевизна изготовления, 
3) простота изготовления, 4) возможность 
использования стандартных грузоподъем
ных элементов (ручной кошки, тали, тель
фера) . Особо нужно подчеркнуть еще 
одно преимущество этих упрощенных 
устройств: они облегчают межпролетный 
транспорт благодаря возможности пере
хода кошки либо тельфера с грузом 
с одной катучей балки на др. анало
гичную балку в смежный пролет; в рав
ной мере возможен переход с катучей 
балки на монорельс. 

Кошки ручные и электрические (тель
феры) , ручные и электрические тали, 
блоки, домкраты и др . мелкие грузоподъ
емные механизмы имеют широчайшее рас
пространение в современ. подъемно-транс
портном х-ве. Отличаясь невысокой стои
мостью и небольшими габаритами, они м. б. 
легко применены, как вспомогат. механиз
мы при станках, молотак и др . основном 
оборудовании, на окладах и в местах по-
грузочво-разгрузочных работ . 

П о д ъ е м н и к и . К числу подъемного 
оборудования , осуществляющего подъем 
без дальнейшего горизонтально транспор
тирования, необходимо отнести: вертикаль
ные грузовые и пассажирские подъемни
ки, скиповые подъемники и передвижные 
подъемники — штабелеры. Вертикальк . гру
зовые и пассажир, подъемники имеют 
преимущественное применение в много
э т а ж н ы х завод, зданиях (з-д <Подъемник> в 
Москве и з-д им. Кирова в Л е н и н г р а д е 
являются основными производителями этих 
подъемников) . Н а р я д у с вертикальн. подъ
емниками постоян. характера существуют 
и временные подъемники, находящие при
менение преимущественно д л я строит, 
нужд. Они выполняются в большинстве 
случаев с деревянной шахтой, деревян
ными направляющими и простыми лебед
ками для подъема грузов на площадке , 
л и б о в ковшах, коробах и пр. 

Передвижные подъемники - штабелеры 
имеют преимущественно складское приме
нение. Имеется два осн. типа: 1) ручное 
передвижение и подъем от электрич. привода 
и 2) ручное передвижение и такой же подъем. 
Для высоких подъемников направляющая рама 
делается складной. 

В ряде случаев можно заменить грузо
вой подъемник простым подъемом по
мощью электрич. тали, к-рая укрепляется 
наверху ш ахт ы . Отрицательным моментом 

является раскачивание груза; кроме того 
таль д. б. специальной конструкции для 
большой высоты подъема . Возможно со
вместить подъем с дальнейшим транспор-

Рио. 35. 

тированием, если вместо электротали поста
вить тельфер , т. к. последний с поднятым 
грузом может уходить по монорельсу на 
новое" место. 

Ряс. 38. 

К числу новых типов подъемников боль
шой произв-ти относятся скиповые п о д ъ 
емники. З а исключением з-дов черной ме
таллургии, где они служат для загрузки 
домен, печей, их распространение было д о 



,сих пор крайне малым. М е ж д у тем, скипо
вый подъем успешно конкурирует с меха
низмами непрерывного транспорта (осо
бенно элеватором) в сочетании со сред
ствами горизонтальн. транспортирования — 
канатными дорогами. В частности, можно 
установить след. области применения ски
повых подъемников : электростанции (по
дача топлива в надбункерную галлерею), 
зерновые элеваторы, известковые з-ды, це
ментные, стекольные, кирпичные и др . 
пр-тия силикатной пром-ти, хим. з-ды и пр. 

В состав скипового подъемника в х о д я т 
след. элементы: а) скип (рис. 35), б) п о д ъ 
емный лебедочный механизм, в) напра
вляющие, г) ловитель, д) противовес, 
е) погрузчик для автоматич. питания скипа, 
ж) разгрузочное устройство. Принцип ра
боты скипового подъемника заключается 
в том, что наполненный вручную из бун
кера, либо помощью механического погруз
чика скип (рис. 36) катится по направляю
щим помощью каната, идущего через 
отводный ролик на барабан лебедки; при 
подходе к месту разгрузки скорость авто
матически понижается , скип выходит на 
изогнутый верхний конец направляющих, 
где он, вращаясь вокруг , горизонтальных 
шарниров в плоскости дна, высыпает через 
переднюю открытую скошенную грань свое 
содержимое , после чего начинается обрат
ное движение. 

Директивы по вопросам пром. транспорта: 
1) приказ Наркома ПС от 19/Ш—35 г. 
№ 83—о борьбе с крушениями и авариями; 
2) п р и к а з НКТП № 598 от 28JVIII—32 г. 
(сб. прик. и пост. № 32 1932) и от 23/ѴІ— 
35 г. № 771—о п о р я д к е проектирования пром-
траюспортаі на новостроящихся и рекон
струируемых пр-тиях; 3) пост. Коллегии 
НКТП от 5/ѴІІ—33 г. № 467—о работе 
пром. транспорта ; 4) пост. НКТП от 1/Х— 
33 г. № 657 — о результатах обследования 
ж.-д. транспорта о б ъ е д и н е н и я ^Востоко-
сталь»; 5) приказ НКТП от 4/Ш — 34 г. 
№ 292 — о распространении Устава о дис
циплине рабочих и служащих ж.-д. транс
порта на внутризаводский ж. д . транспорт 
черной металлургии; 6) приказ НКТП от 
ЩИ—34 г. № 208—об орг-ции упр-ния ста-
линогорских ж. д . ; 7) приказ НКТП от 
22/ѴІІ—34 г. № 1020—об учете наличия 
технического состояния и рабочих авто
транспорта системы НКТП; 8) п р и к а з 
НКТП от 22/ХІ—34 г. № 1500—об упорядо
чении! работы промтраиспорта в топливной 
пром-Ти; 9) іприказ НКПТ от 5Д—35 г. № 23 
—'О порядке орг-ции и руководства лет
ными средствами НКТП; 10) приказ НКТП 
от 20/11—35 г. № 244 — об упорядочении 
работы ж.-д. транспорта каменоугольной 
пром-ти; 11) приказ НКТП о т 3/ІІІ—35 г. 
№ 259 — об обеспечении ж.-д. транспорта 
цветной металлургии паровозными запас
ными частями; 12) приказ НКТП от 7/Ш— 
35 г. № 291 — о порядке согласования с 
НКПС и его органами проектов пром. ж.-д. 
транспорта ; 13) приказ НКТП от 1/IV—35 г. 
№ 403 — о порядке содержания и> ре
монта весовых приборов , наіходящихся н а 
п о д ъ е з д н ы х путях пр-тий НКТП; 14) при

каз НКТП от 1/ІѴ—35 г. № 4 0 1 — О 6 уче
те наличного состояния и работы авто- и 
гужевого транспорта и дорожногоі стр-ва; 
15) прик. НКТП ,от 19/ІѴ—35 г. № 483— 
о сокращении норм простоя вагонов НКПС 
на путях пром. транспорта . 

Лит.: 1. Внутрипромыщленный транспорт. 1. О р г-
ц н я в н у т р н з а в о Д с к о г о т р а н с п о р т а . Б а р 
т а их е в Л. В., Рац-ня межцехового транспорта, опыт 
Яросл. паровозоремонтного з-да, М.-Л., „Техн. упр-ния", 
193а, 36 стр. с черт ; Внутризаводский безрельсовый тран
спорт, под ред. Шухгалтерп, М.-Л., Госмашметиздат, 
1933,110 стр. (Техпроп, Всесоюзный научно-исследователь
ский ин-т механизации промтранспорта (НИИПТ); 3 &-
п о л ь с к и й В. П., ннж., Внутрнпостроечный транспорт: 
ручной, гужевой, автомобильный и тракторный, под ред. Ги-
простроя, М.-Л., Госстройиздат, 10В стр., о илл.; Инструк
ция НИІШТ по монтажу и экоплоатации, изд. Машмет-
издат, 1933; К о з ь м и н П. С , Транспорт материалов 
в пром. пр-тиях, о 66 рно. и 40 табл. в тексте, Л., изд. 
„Техника упр-ния", 1927, 102 стр.; К у щ а е в Д. А., 
Орг-ция внутризаводского транспорта, М.-Л., „Техника 
упр-ния", 1930, 76 отр.; Обзор современных мартеновских 
цехов н цехового транспортного оборудования, под ред. 
А. Г. Горянова и ннж. В. Г. Файнберга, М., НКТП 
СССР, Машметнздат, 1932, 46 стр.; Оргакпзациоино-аконо-
мнческие вопросы внутризаводского транспорта, .сбор
ник материалов из иностр. лнт-ры, „Оргаметалл", 1933, 
98 стр ; Т е р п и г о р о в А. и М и л о в а н о в А., Руд-
пичный транспорт, изд. 3-е, М., Гориздат. 1932; Транс
портные приспособления при работе непрерывным пото
ком, пер. о нем., изд. „Техника упр-ния". 1929, 68 стр.; 
Х а н ф ш т е н г е л ь Г., Механизация транспорта мас
совых грузов, транспорт по путям, пер. с нем , 3-е изд., 
М.-Л., ОГНЗ—ГНТИ, 1933, 208 стр.; X е н х е н Р . . Вну
тризаводский транспорт и его современное состояние, 
пер. с нем., „Техника упр-ния", 1931, 176 стр., с илл.; 
жур-налы: „Пром. транспорт" за 1930 г. и 1931 г. 

2 Конструкция, описание н расчет механического 
оборудования. А. Т р а н о п о р т е р ы н к о н в е й е р ы . 
А л ф е р о в К. В., Г р а д и н А. Д., И с т о м и н Г. Ц.— 
Ковшевые элеваторы, под ред. проф. Л. Г. Кифера, 
М.-Л., „Станд-ция и рац-ия". 1934, 246 стр. (Всео. 
ин-т по проектированию и иаучн. исследов. стальных 
конструкций и механизации производства Гнчронимсталь-
мост); Б е о о а р а б о к и й П. Д.. ннж-экспл. и Б у-
X а р о в И. Я., инж.-мех., Описание передвижных лен
точных транспортеров и уход за ними, X., НКПС СССР, 
изд. Московской конторы по механизации. 1931, 4(і стр.; 
Б у р ш т е й н М. И., Ленточные транспортеры, прак
тические данные к выбору и применению, Машмет
нздат, ;934, 235 стр ; В у р ш т е а л М. И., Транспортеры 
с резиновой лентой, M -Л., изд. „Станд-ция и рац-ия", 
1932, 46 стр ; Д е р ж а в и н М. И., Скрепперные уста
новки, Машметнздат, 71 стр., 1933; Д у к е л ь с к и й А., 
Подвесные канатные дороги, о S84 рис., Госмашметиздат, 
1934, учебное пособие для студентов вузов; К а н т о 
р о в и ч 3. С-, Опыт теории винтовых спусков, M -Л., 
Машметнздат, 1933, 24 стр.; К а н т о р о в и ч 3. С , 
Расчет подвесных железных бункеров, М.-Л., Машмет
нздат, 1932; К о з ь м п н П. С , проф.. Элеваторы, транс
портеры и конвейеры, руководство для инж. и техников, 
изд. 2-е доп. и перер., Л -М., Госмашметиздат, 1932, 
ч. I — Транспортные устройства о тяговым органом, о 
400 рис. и 23 номогр., 428 стр.; Ленточные транспортеры 
(проекты стандартов), М., ГНТИ, Машметыеталлургнздат, 
1933, 63 стр.; К о л а т В. О., инж.-мех.. Скребовые цеп
ные конвейеры и шнеки, Новосибирск, Гос. иаучн.-техи. 
горноѳ изд., 1933, Б2 стр.; К о с а р е в Н , Организация 
перевозок на промтранопорте, над. НКТП, 1934; M о и-
о е е в В . С , П р о з о р о в Б. И., Скиповые подъемники 
фабрично-заводского типа,М.-Л , „Станд-цпя и рац-ия", 1934, 
115 стр.. (HKTI1 СССР Всес научк.-иесд. нн-т по сталь
ным конструкциям, мостам, подъемяо-трансп. сооружениям 
и механизации внутризаводского транс иорта „ГЙнсталь-
мост"); Н и к о л а е в , Рлектротележки, М., изд. НКТП, 
1932; С п и в а к о в о к и й А., проф., Конвейерные уста
новки, ч. I , Технич. изд. ВСНХ УССР, 19S2; ч. II—Качаю
щиеся конвейеры, ГНТИ Украины. 1938, 480 отр.; ч Ш— 
Конвейерные установки, ГНТЦ Украины, 1934: Ш к л я р -
с к и й Ф. П., Рудничные электровозы, Л., изд. Кубуч, 
1933, 448 отр. 

Б. Г р у з о п о д ъ е м н ы е и г р у з о з а х в а т н ы е 
м е х а н и з м ы . А у м у н д Г., Специальные подъемные 
я транспортирующие устройства в сталелитейных » про
катных цехах, М., Госмашметиздат, 1932, 56 стр., с нлл.; 
Б е т м а н Г., проф., Грузоподъемные машины, над. 3-е, 
перев. о 8-го нем. изд Допущено в качестве учебн., 
пособия ГУУЗОМ НКТП СССР, М.-Л., Машметнздат, 19S3, 
652 стр.; Б е т м а н Г., Грузоподъемные машины, пер. о «ем., 
М., Машметнздат. 1933, 652 отр.; Б е т м а н Г., Нормы ждя 
краностроення, новейшие конструкции для мостовых кранов. 
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пер. о нем., изд. ГНТИ 1931, 18 стр.; В у д ф п л ь д Н., Меха
низация подъемно-тра'спортпых работ. M.- I . , изд. Сев.-
Зап. ибл.. Промбюро ВСНЧ, 1925, 90 стр.; И л ь и ч е в A.C., 
проф.. Рудпнчные подъемные машины, М.-Л., Новоси
бирск, Гос. научн.-техп. горпое изд., 1U32, 198 стр., о нлл.; 
M о п о с е в В. С , П р о з о р о в Б. И. ішж.. Скиповые 
подъемники фабрично-заводского типа, М.-Л., „Станд-цня и 
рац-ня-, 1931, 11> стр. (НК'ГИ С СР. Всес. научно-нсол. 
«ш-т по стальным конструкциям, мостам, подъечно-тран-
спорт. сооружениям и механизации внутризаводского 
транспорта -Гинетальмост"); П е т ц ч л ь д М., Подъем
ники, изд. ГНТП, 1931; Подъемно-транспортные сооруже
ния (епорник статей), Л.-М., Госмашметиздат, 1934, 
168 стр.; П о л я н н н В. П. инж., Подъемные механизмы 
(лекции), М., Гос. . зд. эконом, дит-ры, 1932 (ЗИТ); Р у fl
u e н Н., доц. (состав.), Специальный курс подъемных 
машин, M , 1932; Т у р и и е р Э . , Иодъемно-транспортиое 
оборудование п его применение, пер. с англ. под ред. инж. 
В. Б. Шаекольского и А . А . Киселева. М.-Л.. .Ст нд-ция 
и рац-ня-, 1932, 236 стр., о нлл. (НКТП СССР. Союз-
транстехпром. Всео. научн -послед, ин-т механнзацни 
тр нспорта); Ф и л и п п о в 11. П., инж., Подъемные при
способления на строй ах, Л.-М., Гисстройнздат, 1933, 
116 стр , с илл.; X е к х с и, Грузозахватные приспособле
ния, Л.-M-, 1933, изд. „Станд-ция н рац-ня", 121 стр.; 
Эксплоатицпонныѳ показатели работы ш-дъемно-транс-
п ртных механизмов М.-Л., Огиз-Гострапснздат, 1032, 
248 стр. (НКПС, ІІаучно-исследовател. ин-т вксплоата-
цнп ж. д.). 

A u m u n d H., Hebe und Förderanlagen. 2 Bd., 2 Aufla
ge. Berlin, Verl. Springer, 1926, S. 444-j-S. 478; Hermanns 
Hubert , Die Tr«nsporttechnik in der Giesserei. Die Bet
riebspraxis der Eisen-Slahl-und Metallgiesserei. 1926, 72 S., 
mit S4 Abb (краткое описание, с иллюстрациями н черте
жами, простых транспортных устройств, применяемых 
для улучшения и удешевления транспорта в пр-тиях раз
личных типов); K a s h k i n S imeon J., Modern Material 
Handling, John Wiley & Sons Inc., N.-Y. 1932, 488 pp.; 
Z i m m e r G. F. The Mechanical Handling and Storing of 
Materials, 4 ed. Crosby Lockwood & Co., London, 1932, 
Vol. I , 426 pp., v. I I , 895 p., illustr., diagr. (перепечатка 
издания 1931 г. с 7 дополнит, главами о новейшем обору
довании. Наиболее полное описание подъемно-трансп. ме
тодов и устройств); Schulze-Manilus,— Nahetransport. 
Wittenberg, 1927; журналы по пром. транспорту: Trans
actions of the American Society of Mechanical Engineers, 
Materials Handlii.g; Materials Handling and Distribution; 
Mechanical Handling and Works Equipaient; Fördertechnik 
und Frachtverkehr; Fördertechnische Kundshau. 

Инж. Л. Я. Шухгальтер. 

Внутризаводского транспорта планиро
вание—см. Производственная программа. 

Внутризаводское планирование—см. Пла
нирование внутризаводское . 

Внутрицеховое планирование—см. Плани
рование внутрицеховое . 

Внутрицеховой транспорт—см. Внутриза
водский транспорт. 

Водородно-кислородная сварка—см. Газо
вая сварка. 

Вознаграждение—см. Труда оплата. 
/ 

В О З Н А Г Р А Ж Д Е Н И Е ЗА И З О Б Р Е Т Е Н И Я , 
технические и организационные усовершен
ствования. Согласно закону об изобрете
н и я х (см. П о л о ж е н и е о б и з о б р е 
т а т е л ь с т в е ) и инструкции К-та по изо
б р е т а в , автор изобретения , технич. и ор
ганизацией , усовершенствования, к-рые 
п р и н я т ы к использованию в пр-ве, имеет 
право на нормированное вознаграждение . 

Автор изобретения, на к-рое выдано 
авторск. свидетельство от Б ю р о новизны 
К-та по изобретат. , получает вознагражде
ние от отраслевого органа (треста, главка) 
соответственно экономии, получаемой в 
один из первых трех лет наиболее пол
н о г о использования изобретения . Расчет 
•с изобретателем производится ежегодно , 
рричем если в последующий год экономия 
•будет больше предыдущего , то изобрета
т е л ю доплачивается разница премии соот

ветственно разнице экономии. Д о получе
ния авторск. свидетельства принятое пред
ложение рассматривается как технич. усо
вершенствование, хотя бы оно было заяв
лено в К-т п о и з о б р е т. при СТО (см.), 
н о после получения авторск. свидетельства 
производится перерасчет вознаграждения . 
Автор технич. или оргаиизац. усовершен
ствования получает от пр-тия, к-рое при
няло усовершенствование, В., исходя из 
экономии только первого года использо
вания предложения . 

Если план использования технич. или. ор-
ганизац. усовершенствования устанавли
вается отраслевым органом (трестом, глав
ком), то В. выдается последним из расчета 
экономии, получаемой в первый год пром. 
использования в масштабе отрасли. 

Годовой экономией признается экономия, 
получаемая за первые 12 мес. приме
нения предложения со д н я введения его в 
эксплоатацию. 

В тех случаях, когда экономия полу
чается при выполнении определенного за
каза, то расчет ведется из объема з а к а з а 
безотносительно к продолжительности его 
выполнения. 

П о д экономией понимается снижение се
бестоимости (уменьшение издержек пр-ва) 
или уменьшение расходов при эксплоата-
цни, получаемых в результате использова
ния предложения , путем сравнения кальку
ляции до применения предложения и после 
него. Сравнение ведется по каждому от
дельному элементу калькуляции, ка к-рый 
предложение прямо или косвенно по
влияло в положительном или отрицатель
ном отношении. 

Напр., при экономии на зарплате по
лучается т а к ж е экономия на начисле
ниях на зарплату, увеличение произв-ти 
станка может дать экономию на зарплате и 
вместе с тем повысить часть цеховых рас
ходов , связанных с эксплоатацией станка 
по таким статьям, как тек. ремонт, инстру
мент, энергия, смазка и т. д. Увеличение 
выпуска продукции благодаря предложе
нию даст экономию на нек-рых статьях 
цеховых и общезаводских расходов , про
порциональных выпуску, как содержание 
цех. администрации, амортизация зданий, 
освещение и т. д., но вместе с тем вы
зовет дополнительные расходы на внутри
заводском транспорте , складочных опера
циях и т. д. 

Из общей суммы экономии вычитаются 
текущие пр-венные затраты, связан
ные с осуществлением предложений не
капитального характера , и только в части 
относящейся на первый год эксплоатации, 
напр. расходы по сконструированному по 
предложению штампу, с р о к износа к-рого 
определяется в 2 года, вычитаются 
из годовой экономии только в половинном 
размере, т. е. в сумме, приходящейся на 
первый год эксплоатации штампа. 

При капитальных затратах (новое обо
рудование, строительство) из годовой эко
номии вычитается лишь амортизационная 
часть первого года использования. 

Расходы, связанные с проектной разра
боткой и опытным экспериментированием, 
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•относимые за счет ф о н д а п о и з о б р е 
т а т е л ь с т в у (см.), при расчете эконо
мии во внимание не принимаются. 

Предложения , к-рые не дают выражен
ной в деньгах экономии (охрана труда, 
пожарная безопасность, качество и т. д.), 
приравниваются к предложениям, дающим 
экономию в зависимости от значения, к-рое 
име'.-т такое предложение для пр-ва. Раз 
мер В. устанавливается в этих случаях ис
ходя из приравненной к экономии суммы. 

К-том по изобретательству 31/Х—Зі г. 
установлена след. шкала премирования за 
изобретения , технические и организацион
ные усовершенствования: 

При годовой экономии Размер вознаграждения 

Шкала I . За изобретения 
До БОО BJ б. 30% 8К. но не мепре 100 

(рув.) <%J (руб.) 
От 60; до 1 ООО 2') 50 

щ 
1 ООО „ Б ООО 1Б 100 
5 ООО , 10 000 12 250 

10 ООО „ 50 ООО 10 450 
60 ООО . 100 ООО 6 2 450 

loo ооо . 2Б0 COU Б 3 450 
п 

260 ОМ , 500 ООО 4 5 950 
500 000 » 1 ООО ООО 3 10 9.Ю 

Свыше 1 ООО ООО 2 20 Я50 
Но не свыше 100 ООО 

Шкала П. За технические усовершенствования 
До 60О руб. 30% эк., ыо пе менее 60 

(руб.) 1%) ІРУб.) 
Ют 500 до 1 ООО 20 60 

1 000 . Б ООО 12 130 
Б 000 „ 10 ООО 8 330 

10 ООО » 50 ООО 6 630 
60 000 . 10- ООО 3 1 630 

loo ооо . 250 000 2,6 2 130 
250 ООО , 50 > (00 2 3 зао 
500 ООО „ 1 ООО ООО 1,5 5 880 

Свыше 1 ООО ООО 1 10 880 
Но не свыше 50 tOO 

ЯПкалй 111. За организационные усовершенствования 
15% эк., но пе менее 26 р . 

(руб.) 1%) (руб. 
Ют 500 ДО 1 ООО 10 25 

1 ООО Б ООО 6 65 
Б ООО 10 1100 4 165 

10000 БО ООО 2,Б 315 
60 ООО 

ш 
11)0 0.10 1,5 815 

100 ООО 
и 

2Б0 ООО 1,25 1 065 
250 000 „ 600 ООО 1 1 690 
Боо ооо 1 WO ООО 0,75 2 940 

Свыше 1 ООО ООО 0,5 
Но но 

-1 Б 440 0,5 
Но но свыше 25 ООО 

К основному размеру В., определяемому 
ш к а л о й премирования, делается надбавка : 
а) в размере 50—100 проц. , если пред
л о ж е н и е освобождает от импорта (сум
мы, с н я т ы е с импорта лицензионных 
р у б л е й , приравниваются к рублям эко
номии) или содействует расширению экс
порта ; размер надбавки определяется 
уровнем себестоимости: чем ниже себе
стоимость , тем в ы ш е надбавка ; б) в раз 
мере 25 проц., если предложение дает 
экономию дефицитных материалов без 
у х у д ш е н и я качества; в) в размере 
15 проц., если предложение сделано 
коллективом-; г) до 50 проц., если предло
жение разработано по спец. заданиям (соц-
заказам) в ведущих отраслях пром-ти 
(уголь, металлургия, машиностроение, транс
порт) , о чем д. б. предварительно опубли

ковано. Размер основного В. м. б. умень
шен до 25 проц. осн. ставки по шкале 
в случаях, когда предложение заимство
вано из литературы, картотеки СО (см.) 
(если только само пр-тие в течение месяца 
не использовало данных картотеки СО). 

Право на В. за изобретение имеют все 
авторы, предложения к-рых приняты пр-
вом, безотносительно к положению, к-рое 
занимает автор на пр-ве. 

В отношении тех- и оргусовершенствова-
кий, если они внесены при выполнении слу
жебных обязанностей инж.-технич. работ
ником, В. устанавливается в половинном 
размере. 

Следует отличать внесение предложения 
при выполнении служебных обязанностей 
от выполнения самих служебных обязанно
стей. Напр., конструктор имеет право на 
В. за технич. и оргусовершекствование в 
том случае, если разработанная им конст
рукция по своим технич. или экономіич. ка
чествам в ы ш е предусмотренных в задании. 

Нач-к цеха имеет право на В. за усовер
шенствование в своем цехе, если в резуль
тате его применения получаются более вы
сокие показатели, чем установленные т е х -
промфинпланом. 

В. выплачивается только после призна
ния полезности изобретения (усовершен
ствования) и после испытания, если по
следнее необходимо. 

В тех Случаях, когда предложение при
нято от автора пр-тием или органом, 
изготовляющим изделия, но основной э ф 
фект получается при эксплоатации (напр., 
изменение конструкции трактора , д а ю щ е е 
экономию на горючем, и т. д.), В . уплачи
вается производящим пр-тием, при
чем размер экономии устанавливается со
вместно с одним из крупнейших потребите
лей. В равной степени проектные орг-ции 
и научно-иссл. ин-т уплачивают авторам 
принятых ими предложений В., исходя из 
экономии, получаемой заказчиком. П о р я д о к 
расчета с заказчиком или потребителем 
определяется положением о ф о н д е п о 
и з о б р е т а т е л ь ' с т в у (см.). 

В. выдается в размере д о 500 р . едино
временно, а свыше 500 р . — в следующем 
порядке : 25 проц. причитающегося В. (но 
не менее 500 р.) выдается немедленно по
сле окончательного признания полезности, 
25 проц. или вся остающаяся часть В. 
(если эта часть меньше 25 проц.) — при 
введении предложения в эксплоатацию 
удостоверенным актом, а остальная часть— 
через 6 мес. после введения предложения 
в эксплоатацию, если В. не превышает 10 
тыс. р., и не позже 3 мес. по истечении 
первого года эксплоатации во всех пр. 
случаях. При этом окончательный расчет 
производится исходя из фактически полу
ченной пр-тием экономии. 

Спорные вопросы о В. разрешаются кон
фликтными к-оиями, образуемыми в соста
ве представителя ячейки Об-ва изобретате
лей или фабзавкома , представителя адми
нистрации и представителя местного совета 
раб. и кр . депутат, в качестве председателя . 
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К-сия рассматривает следующие вопросы: 
а) о праве автора на получение В., 

когда имеется окончательное признание 
полезности предложения , намечен и утвер
жден план внедрения или началась 
пром. эксплоатация; 

б) является ли проведенное мероприятие 
результатом предложения данного лица, 
является ли предложение технич. или орга-
низац. усовершенствованием; 

в) о размере экономии; 
• г) о размерах причитающегося В. и сро

ках выплаты; 
д) о праве на дополнительный отпуск ; 
е) о В. за успешное и быстрое внедре

ние предложения . 
Д л я права требования В. действует трех

летняя давность со дня возникновения 
права. 

К-сия обязана рассмотреть спор между 
автором и пр-тием в течение 10 дней со 
дня подачи жалобы с вызовом в необходи
мых случаях свидетелей, экспертов и др-
заинтересован, лиц. Решения к-сии, прини
маемые большинством голосов, окончатель
ны1 и обязательны для пр-тия. Над
зор за деятельностью заводских конфликт
ных к-сий осуществляется конфликтными 
к-сиями при вышестоящем хозоргане . Кон
фликтные к-сии при тресте рассматривают 
также споры между автором предложения 
и трестом о размере В., устанавливаемого 
последним. Члены к-сии назначаются т р о 
ком на 6 мес. 

При наличии у изобретателя патента 
пр-тие или трест заключает с ним до
говор о полном приобретении патента, ли
бо о получении л и ц е н з и и (см.). Размер 
В. устанавливается по соглашению, а при 
предъявлении изобретателем неприемлемых 
условий заинтересованный хозорган может 
возбудить перед К-том по изобретательству 
ходатайство о п р и н у д и т е л ь н о м о т 
ч у ж д е н и и патента (см.). 

Лит. Инструкция Комитета по изобретательству при 
СТО о вознаграждениях за изобретения, технические 
и организационные усовершенствования, изд. Ц. С. ВОИЗА, 
1934, Л.-М., 12 стр. 

И. Ю. Кацнельсон. 

Вокар—см. Твердые сплавы. 
Восстановление инструмента—см. Утили

зация отходов . 
Всеобщая организационная наука—см. 

Тектология. 
ВСНХ—см. Управление промышленностью. 

В С Е С О Ю З Н О Е Д О Б Р О В О Л Ь Н О Е О Б Щ Е 
СТВО И З О Б Р Е Т А Т Е Л Е Й (ВОИЗ) органи
зовано по пост, президиума . ВЦСПС от 
28/ІІІ-30 г., одобренному пост. Ц К ВКП(б) 
от 26/Х-ЗО г., для проведения массовых 
мероприятий по развитию обществен, само
деятельности, коллективных методов рабо
ты и орг-ции обществен, контроля в деле 
продвижения и реализации всякого р о д а 
усовершенствований и изобретений. 

Орг-ция В О И З содействовала росту 
творческой изобретательской инициативы 
рабочих, И Т Р и колхозников . Если д о орг-
ции В О И З изобретатели были оторванными 

от пр-ва одиночками, то в настоящее в р е м я 
В О И З по пр-тиям, колхозам, совхозам 
и ии-там объединяет до 500 ООО членов, и з 
числа к ірых 76 % ударников,, 31 % 
членов и кандидатов ВКП(б) и 12% 
членов ВЛКСМ. В О И З имеет свою развет 
вленную сеть почти по всем крупным п р -
тиям Союза, в том числе и по нацио
нальным окраинам (Якутия, Бурятская 
АССР, республики Ср. Азии, Казакстан и 
ДР-)-

Ассоциации изобретателей, существовав
шие до 1930 г., объединяли только лиц, 
имевших патенты на свои изобретения, и, 
занимаясь коммерч. деятельностью по рас
пространению изобретений своих членов, 
не вели по существу никакой др . ра
боты, тогда как В О И З развернул массовую 
работу и имеет свои ячейки на большин
стве пр-тий. 

Однако в работе ВОИЗа , в особенности 
его краевых органов и. заводских ячеек, 
имеется и р я д существенных недочетов, от
меченных пост. ВЦСПС и пленумом ВОИЗа;, 
в ы р а ж а ю щ и х с я гл. обр. в еще недостаточ
ном охвате рабочей массы изобретатель
ским движением и слабой технической по
мощи изобретателям. По инициативе 
снизу выдвинулись и; нашліи ш и р о к о е 
применение такие ценнейшие формы мас
совой работы, как соцзаказ , путевка соц-
заказа , коллективы и рацядра , соцконвейе-
ры, техсуды, эстафеты, конкурсы, соцдого
воры, массовые слеты изобретателей, инди
видуальное шефство к а д реализацией пред
ложений, рацсчета, выставки по изобрета
тельству и пр. 

Средства В О И З составляются из член
ских и вступительных взносов и 10% 
отчислений из сумм, поступающих н а пр-
тии в ф о н д содействия изобрел, и раціии 
(пост. Ц И К и СНК СССР от 13/ѴШ—31 г.), 
причем 3% отчислений из фонда остаются 
в распоряжении заводской ячейки об-ва, 
а 7% — непосредственно Центральному со
вету ВОИЗа . 

В О И З строится по территориальн. призна
ку. Органами обіва являются : 1) всесоюзные 
с ъ е з д ы и конференции, всесоюзн. цент-
ральн. совет и его президиум, 2) республи
канские, краевые, областные, районные и 
городские орг-ции об-ва и их конференции, 
советы и президиумы, 3) советы изобрета
телей на пр-тиях, рудниках , ж.-д. 'стан
циях, в совхозах , колхозах , МТС и т. п. 
цеховые орг-ции, выбираемые общим 
собранием членов об-ва данного цеха. 

Ячейки В О И З а организуются в пр-тиях. 
и сменах в составе не менее 5 членов и 
объединяются общезаводским советом. Осн. 
задачи ячейки: вовлечение в изобре 
тательство широких слоев рабочих, И Т Р 
и колхозников и направление их творче
ской деятельности на выполнение нар.-
хоз . плана; повышение технич. грамотно
сти изобретателей; оказание помощи изо
бретателям в деле проработк* , продвиже
ния и реализации их предложений, а т а к ж е 
правовая защита изобретателей и з а б о т а 
об улучшении их культурно-бытового о б 
служивания. 
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Д л я осуществления этих задач Прези
диум ВЦСПС в пост, от 11/1Х-31 г. 
о б я з а л все Ф З М К выделить в планах своей 
работы один день в декаду для ячеек 
ВОИЗа . 

Ячейки В О И З а в целях правильной рас
становки сил и создания коллективных 
методов работы организуют изобретателей 
в изобретательские коллективы. Колле
ктивы изобретателей создаются по первич
ным пр-венным участкам (стан, агре
гат, лава) из рабочих этого участка в со
ставе не менее 3 чел. 

Коллектив берет на себя обязательства 
по разрешению тем соцзаказа , самостоя
тельно реализует по договоренности с ад
министрацией все несложные и не требую
щ и е больших затрат предложения , заклю
чает соцдоговора с администрацией и орга
низует соревнование (среди участников 
коллектива) и с др . коллективами изо
бретателей. Коллективы м. б. постоянными 
и временными. Временные коллективы ор
ганизуются ячейками для разрешения к.-л. 
одной темы соцзаказа , после чего или пре
к р а щ а ю т свою работу или берут на себя 
новое задание. Сквозные коллективы м. б. 
организованы из отдельных коллективов 
изобретателей, р а б о т а ю щ и х над изготовле
нием одной и той ж е детали или одной и 

той ж е продукции. Сквозной коллектив-
ставит задачей совместную творческую ра
боту всех изобретателей, работающих, 
на р а з н ы х пр-венных участках , но заня
тых изготовлением одного и того ж е ви
да продукции; они могут также объеди
нить несколько однородных з-дов и в э т о м 
случае ставят себе целью о р г ц и ю система-
тич. обмена пр-венно-технич. опытом. Пе
чатным органом В О И З а является ежемесяч
ный журнал «Изобретатель». 

Лит.: К и с е л е в А. С , Изобретательство на службу 
соцстроительству, Доклад на Ц. С. ВОИЗ в овязи с трех
летием оо дня пост. ЦК ВГШ(б) от 28 окт. 1030 г.. Гос-
хнмтехиздат. 1033, 63 стр.; К и с е л е в А. С , Практи
ческие задачи общества изобретателей в связи о реше
ниями XVII партсъезда. Доклад на IV пленуме ВОИЗ, 
193-1. М. 43 стр.; М с л ь н и ч а н с к н й Г. Н., Изо
бретательство на социалистической стройке, Л., Гос-
пзобриз, Ш 4 , 66 стр. (Комитет по изобретательству при 
СТО); С м и р н о в А. Ф. и З а п о л ь с к и й А., Изо
бретательство в СССР и за границей, Трансжелдориздат, 
1934, 169 стр. 

Вспомогательных цехов планирование— 
см. Производственная программа. 

Встречный план — см. Планирование 
внутризаводское . 

Выпуска программа—см. Программа осн. 
производства. 

Вычислительные машины—см. Учета м е х а 
низация. 



г 
Габариты — см. Стандартизация . 

ГАГАТ — твердое и плотное обра
зование в ряду сапропелитовых углей, 
происходящих из сапропелей — гниющего 
ила, образовавшегося из остатков водо
рослей, мельчайших водных организмов, 
спор растений и т. п. Сапропелитовые угли 
встречаются в разных районах СССР, но 
наиболее ценные месторождения их изве
стны в Приангарском районе Вост.-Сиб. 
края. 

По вязкости, плотности, обрабатываемо
сти, однородности и относительной чистоте 
от минеральных примесей Г. является ма

т е р и а л о м , ' в е с ь м а пригодным для разных 
поделок, а по диэлектрич. и химич. стой
к о с т и — ценным материалом для пром-
применения взамен эбонита, металла и др . 
дефицитных материалов. Г. при ударе дро
бится на неравные част с ясно выражен
ным раковистым изломом и матовым бле
ском в расколе. Основная масса Г. имеет 
плотную на вид структуру, но в микро
скоп можно обнаружить слоистость, вклю
чения и прослойки пиритов, сернокисл. 
железа , гипса, кальцита, песка, а также 

пустоты от разложившихся включений. Эти 
включения и прослойки сильно влияют на 
износ пил при распиловке плит Г. 

Механич. обработка Г. может вестись 
с помощью оборудования , применяемого 
при обработке дерева и камня. Износ ин
струментов понижается и произв-ть значит, 
повышается при предварит, прогреве обра
батываемых деталей до темп-ры кипящей 
воды и выше. В этом случае обточка, гра
вировка, нарезка тончайшей резьбы и т. д. 
производится наиболее легко и с мини
мальн. браком; большой э ф ф е к т дает так
ж е применение р е ж у щ и х инструментов 
с пластинками твердых сплавов (победита, 
реллита и т. п.). 

Наиболее целесообразным способом об
работки Г. в большинстве случаев является 
обработка на точильн. камнях (наждачных, 
к а р б о р у н д о в ы х и Др.) при скоростях 

I 800—2 900 обор, в мин., сопровождаемая 
получением в виде отхода мельчайшего 
порошка Г . — ц е н н о г о сырья для пластмасс. 
Удельный вес Г. лучших сортов Матаган-
ского и Зоринского месторождений 1,11— 
1,12; твердость 2,5—3 по шкале Мооса. 

Теплостойкость — выше ряда материалов 
оргакич. происхождения (карболита, твер
дого каучука и др.) . Огнестойкость равна 
0, как у эбонита. Горит Г. чуть коптящим 
пламенем, издавая запах ж ж е н о й резины. 
Упругость — кубик с ребром в 20 мм, сжа
тый под большим давлением до 15 мм, че
рез 16 час. восстанавливает свой размер д о 
19 мм. В тонких пластинках при нагреве 
до 90—100° Г. становится настолько эла
стичным, что при небольшом усилии изги
бается в кольцо и скручивается в спираль, 
сохраняя при остывании полученную фор
му. Опыт показал, что кипячение в т е ч о 
ние нескольких часов в воде или неорга-
нич. кислотах вызывает повышение меха
нич. свойств Г. Разъединенные пластины 
Г. м. б. соединены, склеиванием; Г. склеи
вается также и с родственными ему мате
риалами (деревом и т. д.) ; соединение м. б. 
произведено также скреплением пластин 
на замок. Необходимая герметичность 
швов (для гальванич. ванн и др . целей) 
м. б. достигнута заливкой зазоров расплав
лен, свинцом, применением прокладок из 
свинцовой фольги 0,1—0,2 мм, резины или 
др . материалов. Окраска Г. может вестись 
с помощью нитро-целлюлозных и др . ла
ков и красок. 

Изменения цвета и механич. свойств от 
действия солнечного света, температурных 
колебаний, воды , спирта и т. п. у Г. не про
исходит, тогда как эбонит при тех ж е ус
ловиях меняет цвет (белеет) и становится 
хрупким. Г. химически стоек в отношении 
ряда кислот (соляной, слабых и средн. 
концентраций серной и азотной и т. д.), 
щелочей и нек-рых органич. растворителей. 
Диэлектрич . свойства естественного Г. в 
лучших его образцах при испытаниях ока
зались не ниже, чем у эбонита. 

Неоднородность натуральн. Г., наличие в 
нем вкраплений и трудоемкость механич. 
его обработки затрудняют применение Г, 
в массовом пр-ве технич. и др . деталей, 
вследствие чего приобретают интерес ра
боты по пластификации Г., ведущиеся с 
1932 г. в СССР, а именно: 1) прессование 
порошка чистого Г. при темп-ре 300—350° С 
и давлении, 40 кг /см ' с проведением охла
ждения прессованной массы под давлением; 
2) прессование порошка Г. с казеином, 
кожпорошком или отходами рога и ко
пыта; 3) прессование Г. в смеси с искусст-
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вен. смолами (бакелитом и т. д.). Эбонит 
на гагатовой основе получается в ра зных 
сочетаниях Г. (60—85 проц.) с синтетич. 
каучуком (15—25 проц.) или регенератами 
резины (7—12 проц.), совместно с нату-
ральн. каучуком (4—9 проц.). Изготовление 
изделий из Г. производится прессованием 
или литьем под давлением. Д л я придания 
пластинам или изделиям твердости они 
подвергаются вулканизации. Режимы вре
мени, температур, давлений определяются 
в зависимости от состава смеои. Получен
ные изделия сверлятся и шлифуются не 
х у ж е эбонита. Полировка дает приятную 
глянцевую поверхность . 

Натуряшьн. Г. является полноценным за
менителем ряда дефицитных, дорогих и 
импортных материалов: цветных металлов, 
эбонита, самшита, черного дерева, кости, 
рога, мрамора,, галалита, целлулоида, кар
болита и т. д . 

Замена цветных металлов возможна в 
тех случаях, когда не требуется работы на 
разрыв и изгиб, но требуется коррозион
ная стойкость, немагнитность и т. д. В по-
лиграфич . пром-ти уже прнступлеко к пра-
ктич. замене Г. изготовляемых из свинцо
вого гарта марзанов (пробельного и обкла-
дочного материала) . В Ленинграде при 1-й 
словолитне организован спец. гагатовый 
цех, причем д л я повышения механич. 
свойств Г. применяется цементация. Щ связи 
с химич. стойкостью Г. вполне возможна 
замена им свинца для обкладки гальванич. 
ванн и травильн. баков, обычно применяе
мых при лужении, цинковании, омеднении, 
никелировании и т. д . (кроме хромирова
ния), а также при травлении металлов. 
На ряде хим. з-дов из Г. изготавливаются 
пробки, краны и др . детали, применяемые 
в сернокислотных и др. хим. пр-вах. Заме
на цветных металлов Г. осуществляется 
т а к ж е в ряде изделий ширпотреба и тех-
кич. деталей, не несущих к.-л. механич. на
грузок или р а б о т а ю щ и х л и т ъ на сжатие. 

З а свои диэлектрич. свойства Г. получил 
в Наркомсвязи название «связинит». 

Хорошо поддаваясь шлифовке , полиров
ке, окраске, склеиванию и обладая рядом 
др . ценных свойств, Г. является х о р о ш и м 
сырьем для пр-ва ряда изделий экспорт
ного типа, а также для выпуска на внуг-
рен. рынок изделий ширпотреба повышен
ного качества. Пластификация Г. ставит 
вопрос о применении его для многих изде
лий ширпотреба массового характера : пу
говиц, расчесок и т. д. Пр-во из
делий ширпотреба из Г. осуществляется с 
1932 г. на москов. кооперат . ф-ке «Гагат». 

Д и р е к т и в ы : 1) пост. НКТП от 19/1—33 г. 
за № 29—о внедрении гагата в пр-во в ка
честве заменителя металлов, эбонита и т. д.; 
2) пост. НКТП от 4 / Х — 3 3 г. № 658 — 
об обеспечении развертывания работ по 
гагату; 3) пост. НКТП от 19/ХІ — 33 г. 
№ 797 — о ходе опытных работ по футе
ровке гагатом ж.-д. цистерн для перевозки 
соляной кислоты; 4) пост. НКТП от 19 /XI— 
33 г. № 798 — о внедрении гагата в 
пром-ть; 5). пост. НКТП от 28/ХІІ—33 г. 
№ 920 — о внедрении гагата в пром-ть; 

6) приказ НКТП от 1/Х—34 г. № 1283 — 0 
добыче гагата на Матаганском месторож
дении. 

Лит.: П е т р о в В., Гагат, Гпзлегиром, 1933. 
Л. М. камионский. 

ГАЗОВАЯ (АВТОГЕННАЯ) Р Е З К А МЕ-
Т А Л Л О В представляет собой процесс сго
рания металла, подогретого газовым пламе
нем до темп-ры воспламенения в струе ки
слорода. Г. резке подлежат лишь те метал
лы, у к-рых темп-pa воспламенения (т. е. 
темп-pa, при к-рой начинается сгорание ме
талла в струе кислорода) и темп-pa плавле
ния их окислов лежит ниже темп-ры плав
ления металлов; к таким металлам можно 
отнести железо и сталь (стальное литье) . 
Чугун, ковкий чугун, красная медь и ее 
сплавы, алюминий и пр. помощью Г. р . 
разрезаны быть не могут; эти металлы 
м. б. проплавлены резаком и обыкновен
ной сварочной горелкой, причем место раз
реза будет иметь чрезвычайно нечистую 
оплавленную поверхность . 

Процесс Г. р . распадается на два совер
шенно отличных явления: подогрев свароч
ным племенем до темп-ры воспламенения 
и сгорание. На этом принципе построена 
горелка для резки независимо от вида го
рючего газа : ацетилена, водорода , блаугаза 
и пр. Наиболее распространенными и рен
табельными газами являются ацетилен и 
водород , но в поел, время, в связи с недо
статком карбида , с успехом применяют 
жидкие горючие : бензол, бензин и блау-
газ. 

Ре зку можно производить вручную реза
ками и машинами для Г. р . стационарного 
и переносного типов, к-рые производят 
резку по прямой и ломаной линиям, по 
кругу и различным кривым как от руки, 
так и от самоходов, по разметке , чертежу и 
шаблонам. 

В СССР изготовляются горелки (резаки) 
для газовой резки металла до 300 мм 
толщины ацетиленом и бензином (бензо
лом) в струе кислорода. Освоено пр-во ста
ционарных автоматически действующих ма
шин для резки по шаблону и чертежу (ауто-
скоп) и переносных приборов типа Секатор . 

Г. р . получила широкое применение при 
резке малоуглеродистых сталей с содержа
нием С 0,3 проц. Углеродистые стали с 
большим содержанием С требуют предва
рительного подогрева до тёмнокрасного 
каления, Г. р . применяется в машинострое
нии для раскроя металла, вырезки различ
ных заготовок, деталей и т. п. Целый р я д 
отливок, поковок м. б. с успехом заменен 
деталями, вырезанными методом Г. р . из 
листового металла. Г. р . заменяет х о л о д н у ю , 
обработку . Так, напр., при изготовлении 
колен кривошипа, кулис механизмов и т. п., 
Г. р., увеличивая произв-ть рабочего места, 
ра з гружает дорогие станки для холодной 
обработки, а равно оборудование для 
ковки и штамповки и т. п. Применение Г. р . 
понижает припуски на обработку, принятые 
при ковке, отливке и т. п. При Г. р . дости
гается точность в 1—2 мм относительно 
рабочих размеров детали . 

Лит.: Си. Сварка. 



ГАЗОВАЯ СВАРКА—представляет собой 
процесс соединения в одно целое двух 
частей металла, кромки к-рых доведены 
при высокой темп-ре газосварочного пла
мени до расплавленного состояния, без 
применения давления, но с добавлением 
или б е з добавления присадочного металла. 

В зависимости от характера горючего 
газа, сжигаемого в смеси с кислородом 
для получения сварочного пламени, разли
чают следующие виды Г. с : 1) ацетилено-
кислс родная , 2) водородо-кислородная , 
3) блаугазо-кнслородная, 4) бензино-кисло-
родная (Г. с. жидкими горючими), 5) Г. с. 
светильным газом в смеси с кислородом, 
6) метано-кислородная, 7) Г. с. смесью све
тильного газа с ацетиленом, или смесью 
метана с ацетиленом, сжигаемых в струе 
кислорода. Область применения отдельн. 
видов Г. с. определяется горючим газом, 
темп-рой сварочного пламени и его химич. 
характеристикой. 

Основным, наиболее распространенным 
видом Г. с. является ацетилено-кислород-
ная сварка (темп-pa сварочного пламени 
3 500—3 600°), к-рая применяется для сварки 
и твердой пайки всех черных и цветных 
металлов. Прочие виды Г. с. имеют темп-ру 
сварочного пламени почти всегда ниже 
2 500°, причем толщина свариваемого же
леза ограничивается 5—8 мм. Они преиму
щественно употребляются для твердой 
пайки и сварки легкоплавких цветных ме
таллов. В виде исключения водородно-ки-
слородкая сварка не применяется для свар
ки меди. 

Газы для Г. с. хранятся и транспорти
руются в стальных баллонах. 

Баллоны окрашиваются в отличительные 
цвета: г) для кислорода—-синий, б) для 
ацетилена — белый, в) для водорода—крас
ный, г) для блаугаза—зеленый и т. д. 
Группа баллонов, р а б о т а ю щ и х одновремен
но ка одну сеть, устанавливается в стелла
же, называемом рампой. 

Аппаратура для Г. с. Р е д у к т о р или 
м а н о д е т а д н е р—прибор для пониже
ния давления газа в баллоне до необходи
мого рабочего давления. Редукторы име
ют отличительную окраску, одинаковую 
с окраской баллонов. 

А ц е т и л е н о в ы е г е н е р а т о р ы — 
аппараты, производящие ацетилен из кар
бида в реакции с водой . В зависимости от 
того, подается ли карбид в неподвижной 
в о д е или, наоборот , генераторы строятся 
двух систем: а) система «карбид в воду» 
(генераторы с забрасыванием и погруже
нием карбида), и б) система «вода на кар
бид» (генераторы капельные и по системе 
вытеснения) . Генераторы, в зависимости от 
давления (в газгольдере) вырабатываемого 
ацетилена, классифицируются сл. обр . : 
а) низкого давления—до 300—500 мм 
вод. столба, б) среднего давления — д о 
3 000—5 000 мм вод, столба, в) высокого 
давления—до 10 000 мм вод. столба. П о 
своим техно-экономич. показателям преи
мущество имеют генераторы среднего да
вления по системе «вода на карбид». 

Генераторы строятся переносными, пе
редвижными и стационарными; в послед
нем случае они вместе с вспомогательными 
устройствами носят название ацетиленовых 
станций. 

Мощность генератора определяется , к а к 
правило, часовой/- производительностью 
(м 3 в час) или величиной единовременной 
загрузки карбида в генератор (в кг). 
В СССР генераторы строит Автогенный 
трест (ВАТ). 

В о д я н о й з а т в о р — вид обратного 
гидравлич. клапана, составляющий не
отъемлемую часть ацетиленового генера
тора и рабочего места (сварщика или газо
резчика) . Его назначение — предупредить 
движение опасных смесей горючего с воз 
духом в направлении к газогенератору или 
газгольдеру, что может произойти при 
дефектной работе горелок (обратный 
удар , засорение горелки и т. п.). В зави
симости от давления газа в сети различа
ют водяные затворы низкого, среднего и 
высокого давления. 

Г о р е л к а д л я с в а р к и (сварочная го
р е л к а ) — прибор, предназначенный для сме
шения в установленной пропорции горюче
го газа и кислорода и сжигания смеси с 
образованием сварочного пламени. Класси
фикация горелок : 1) по виду г о р ю ч е г о : 
для ацетилена, водорода , блаугаза и т. д . ; 
горелки для ацетилена часто используются 
и для водорода ; 2) по давлению горючего 
газа : низкого давления (инжекторные го
релки) и высокого давления; инжекторн . 
горелка может т а к ж е применяться и для 
газа высокого давления; 3) по количеству 
в ы х о д н ы х сопел-наконечников (огней) : о д -
нолламенные, двухпламенные и многопла-
менные; 4) по принципу регулирования по
ступающих в смесь объемов газов : горел
ки с принудительным регулированием 
(Фрама, Карба) и индивидуальным регули
рованием; 5) по 'степени универсальности 
применения: горелки с одним и многими 
наконечниками (простыми и специальными) 
и горелки, приспособленные для сварки 
и резки (комбинированные или универсаль
ные) ; 6) по характеру обслуживания : руч
ные и машинные (последние имеют водя
ные рубашки для охлаждения) . Мощность 
горелки и размер наконечника определяют
ся количеством газов (горючего и кислоро
да) , расходуемых горелкой в час (при непре
рывном истечении газов) . Распространенной 
в пром-ти СССР горелкой, изготовляемой 
ВАТ, является ручная универсальная ин
жекторная горелка со многими сменными 
наконечниками (рис. 1). 

Ш л а н г и (рукава для газов) — резино
вые газопроводы для ацетилена и кислоро
да от редукторов и водяного затвора к го
релке . 

С в а р о ч н а я п р о в о л о к а—присадоч
ный металл, служащий для образования 
сварного шва. Для сварки чугуна приме
няются чугун, прутки 5—12 мм, а т а к ж е 
бронза Тобина. Для сварки меди применя
ют электролитич. медную проволоку. Луч
ше применять медь с присадкой ф о с ф о р а 
и серебра (Канцлеровская проволока) . Д л я 



сварки алюминия и его сплавов и спла
вов красной меди применяют проволоку 
того же химич. состава, что и основной 
металл, с учетом угара примесей. Для свар
ки стали применяют обычно малоуглероди
стую стальную проволоку 0 3—-8 мм. 

Ф л ю с ы — химические реактивы, служа
щие для восстановления или ошлакования 
окислов свариваемых металлов или их при
месей и предохранения сварочной ванны 

Рно. 1. 

о т окисления. При сварке большинства ме
таллов, з а исключением углеродистых ста
лей, применяют специальн. флюсы. Выбор 
ф л ю с а в большей мере определяет каче
ство сварного шва. 

С в а р о ч н ы й п о с т — рабочее место 
сварщика (резчика) , оборудованное всем 

необходимым для производства работы. На 
рис. 2 изображена схема комплектного 
о б о р у д о в а н и я сварочной мастерской и сва
рочного поста при централизованной п о 
даче C j H j по трубопроводам (кислород 
в баллоне) . На рис. 3 и з о б р а ж е н передвиж
ной сварочный пост с генератором СВ 
и баллоном д л я кислорода. 

Сварочное пламя образуется в резуль
тате сгорания горючего газа в струе 
кислорода. Процесс сгорания в целях созда
ния восстановительного характера пламени 
идет при недостатке кислорода, подавае
мого из баллона. На рис. 4 указаны три 
зоны сварочного пламени. Пламя, устано
вленное без избытка ацетилена и кисло
рода , называется нейтральным пламенем 
(четко очерченное пламя). 

Технология Г. с. Техника процесса Г. с. 
в основном одинаковая для всех ее видов, из 
к-рых основным является метод ацетиле-
но-кислородной сварки. К характерным ее 
моментам относятся : ' а) положение горелки 
при сварке, б) направление движения го
релки. Ядро пламени (конус) не должно 
касаться металла, а д. б. ка расстоянии 
3—10 мм от него. Сварочное пламя уста
навливается, как правило, нейтральным 
(для углеродистой стали, железа , меди, 

алюминия). Избыток ацетилена допускает^ 
ся при сварке специальн. сталей, за исклю
чением нержавеющих, а избыток кисло
р о д а — при сварке латуни. Угол наклона 
горелки относительно лини» шва при
менительно к сварке железа дан на 

Рно. 8. 

рис. 5. Изменением угла наклона можно 
усилить или ослабить действие сварочного 
пламени. Это положение остается неизмен
ным для нижней и для вертикальн. потолоч
ной сварки. 

В отношении направления движения го
релки при сварке известно н а практике 
д в а метода : левый и правый метод. По
следний в наст, время считается доминирую-

I 

РЛО. і. 

щим, вследствие даваемых им более высоких 
технико-экономич. показателей. Он (приме
няется для стали толщиной свыше 5 мм. На 
рис. 6 показано положение горелки и сва
рочной проволоки при правом методе 
сварки, а на рис. 7 — при левом методе. 
При правом методе сварки достигается 
повышение произв-ти на 25—50°/о (по П. 
Бардтке) . 

Как правило, сварка всех металлов ве
дется без предварит, подогрева сваривае
мых деталей. Исключение составляет свар
ка металлов с высокой теплопроводностью 
(детали из меди) и сварка отливок (из раз
ных металлов) , когда во избежание отри
цательного действия внутренних напряже
ний, ведущих к трещинам и т. п., или 
для улучшения качества сварного шва 



(чугун) детали подогревают. При сварке 
отливок из чугуна холодным методом 
(без подогрева) получается шов, не подда
ющийся механич. обработке . Поэтому при 
холодной сварке предпочтительно пользу
ются бронзой Тобнна (темп-pa плавления— 
ок. 850—900°). Более широкое примене-

Притпалщ. же
леза %•• 

Угол наклона g 
горвлкиб"-

-Место соарки 

Vue. 5. 

ние имеет горячая сварка чугуна: отливка 
предварительно подогревается до красно
го цвета, после чего ведут процесс сварки 
с последующим медленным охлаждением 
детали вместе с нагревательной печью. 

Прутон присад проволоки 

Рас. в. 

О п р е д е л е н и е м о щ н о с т и г о 
р е л к и . При сварке левым и правым ме
тодами: Р = 100 Е, где Р — мощность го
релки, выраженная в л расхода С 2 Н 2 в час 

Пруток присодлроболоки. 

Горелка б' пра
вой руке. 

Рис . 7. 

работы, Е — т о л щ и н а металла в мм. Дан
ная формула пригодна для определения 
мощности горелки при сварке на пло
скости. 

Д л я сварки угловых наружных швов 
Р = 75 Е, внутренних швов Р = 140 Е. 

Время (Т), необходимое для сварки 1 м 
шва левым методом,— 5 Е мин., пра
в ы м : ^ Е мин. Приведенные формулы выве
дены при экспериментировании над мате
риалом, толщиной от 2 до 13 мм. 

Применение газосварочного пламени по
зволяет вести рац-ию пр-ва в двух осн. 
направлениях: 1) изменение конструк
ции детали изделия за счет удаления кле
паных и фланцевых соединений, у п р о щ е 
ния конструкции в целом; 2) рац-ия техно-
логич. процессов Г. с. вытесняет : а) свар
ку кузнечную, где требуется применение 
горнов и крупные бригады рабочих и з 
4—5 чел.; б) горновую пайку — твер
д у ю (латунными сплавами). Нагрев деталей 
для различных целей на монтаже рацио
нально проводить газосварочным пламе
нем. П о м о щ ь ю газосварочн. пламени 
можно вести сварку в тесных местах кон
струкций (трубная аппаратура, самолеты), 
где работа дуговой электросваркой не 
дает положит, результатов , вследствие 
трудности манипулирования вольтовой ду
гой. Последнее представляет преимущество 
Г. с. перед эл.-дуг. сваркой. Г. с. по 
сравнению с эл.-дуг. сваркой в наст, время 
дает более высокие качественные резуль
таты при сварке цветных металлов. 

Д и р е к т и в ы : 1) пост. НКТП № 37 о т 
17/1-31 г. — об орг-ции Всесоюзного тре 
ста автогенной пром-ти; 2) пост. ВСНХ 
СССР от 10/ѴІ—31 г. № 374 — об электро
сварке конструкций; 3) пост. НКТП № 761 
от 2/ХІІ—32 г.—о развитии автогенного де
ла; 4) пост. НКТП № 92 от 14/11—33 г.—об 
изменении пост. НКТП № 761—32 г. в ча
сти, касающейся пр-ва электросварочных 
машин и аппаратов; 5) пост. НКТП o r 
10/1—33 г. № 19—об изготовлении электро
сварочной машины для пр-ва и электро 
сварки труб ; 6) приказ НКТП от 28/1—33 г . 
№ 98 — о восстановлении поломанно
го и изношенного инструмента путем 
электросварки; 7) распоряжение п о 
НКТП от 13/ѴІІ—33 г. № 175 — об обес
печении и орг-ции пр-ва сварных, 
железных, штампованных и вальцованных 
м у ф т Инж. Идельчик; 8) приказ НКТП от 
19/1—33 г. № 59 — о применении при рез
ке металлов бензорезов вместо карбида 
кальция; 9) приказ НКТП от 7/Ѵ—34 г. 
№ 589—об обеспечении всех отраслей нар. 
х-ва необходимыми типами электросвароч
ной аппаратуры; 10) приказ НКТП от 19/Х 
—34 г. № 1386—о производстве электросва
рочных машин; 11) приказ НКТП от 17/ѴТГ 
— 34 г. № 1006—о развитии применения 
электрической и газовой оварки и р е з к и ; 
12) приказ НКТП от 7/Ѵ—34 г. № 5 9 0 — о 
повышении качества сварных металлоизде
лий; 13) приказ НКТП от 9/ХІІ—34 г. № 154» 
—о создании комитета по проведению Все
союзного съезда сварщиков и сварочных 
цехов; 14) распоряжение НКТП от 22/ѴІІ— 
34 г. № 210 — о составлении атласа-спра
вочника «Сварочное дело в СССР». 

Лит.: см. Сварка. 
Инж. £ . М. Кузьмах. 



ГАЛЬВАНОСТЕГИЯ — электрич. способ 
покрытия металлов для предохранения 
от к о р р о з и и (см.) и придания изделию 
красивого вида. Г. имеет след. преимуще
ства перед др . способами покрытия : ^ в о з 
можность производить покрытие всеми ме-
теллами (за искл. алюминия'); 2) в широких 
пределах варьировать толщину пленки, 
причем эта толщина м. б. получена опре
делен, размера и заранее подсчитана во 
времени, по силе тока и электрохимич. 
эквивалентам, согласно закону Ф а р а д е я ; 
3) металл не нужно подвергать действию 
высокой темп-ры, при к-рой он может ча
стично изменять свою структуру; 4) полу
чается более ровное и плотное покрытие, 
а следовательно лучшая защита металла 
от коррозии ; 5) меньший расход металла 
на покрытие; 6) получение поверхности 
более красивого вида; 7) устранение спла
ва между покрытием и изделием, а следо
вательно и хрупкости последнего; 8) по
крытия отличаются чистотой металла, а от
сюда устраняется появление гальванич. 
пар. 

При Г. главное внимание д. б. направле
но на : 1) плотное сцепление пленки покры
тия с осн. металлом, что зависит от 
тщательной предварит, подготовки изделия 
и от ведения самого гальванич. процесса; 
2) отсутствие пористости покрытия, что 
зависит от плотности тока (т. е. от числа 
ампер на 1 дм) и состава ванны; 3) равно
мерность покрытия, з ависящую от крою
щей способности ванны, и 4) получение 
мелкозернист, покрытия, что зависит от со
става ванны и плотности тока. При галь
ванич. покрытиях иногда наблюдается , что 
поверхности с разнообразным профилем 
покрываются неодинаково; более выпук
лые части, ближайшие к аноду, д а ю т 
обычно толстые покрытия. Это явление 
особенно резко проявляется у хрома. Во 
избежание этого прибегают к тщатель
ному подбору ванн (не все ванны обла
дают одинаковой кроющей способностью), 
усиливают силу тока и устраивают допол
нит, сопротивления в виде экранов или ж е 
делают аноды по ф о р м е изделия . Д л я по
лучения покрытия мелкозернист, строения 
увеличивают плотность тока , т. к. неболь
шая плотность дает крупнозернист, и мяг
кую пленку; для к а ж д о г о покрытия 
имеется максимальная сила тока, к-рую 
опасно переходить . Б о л ь ш у ю роль играет 
и состав ванны. Ванны, в к-рых металл на
ходится в форме катиона, т. е. кислые 
соли серной, соляной, азотной и др . 
кислот, дают более крупнозернистое , а сле
довательно и более плохое покрытие, чем 
ванны, где металл находится в форме 
аниона; из последних наиболее употреби
тельны цианистые ванны. Д л я улучшения 
структуры пленки в ванну часто при
бавляют незначит, количество коллоидов, 
декстрин, клей, пептон. 

Прочность покрытий зависит также от 
предварит, подготовки поверхности. Мато
вая поверхность дает более прочные по
крытия, чем гладкая . Для увеличения проч
ности, а т а к ж е усиления противокоррозий

ной способности изделие иногда гальвани
чески покрывают др . металлом, ч а щ е 
медью, к-рая х о р о ш о сцепляется и с основ
ным и с покрываемым металлами. Для уве
личения плотности изделия после п о к р ы т и я 
подвергают шлифовке и полировке. 

Перед гальванич. покрытием изделие 
очищается механически посредством шли
фования и подвергается травлению для. 
очистки поверхности от окислов и разрых
ления ее перед покрытием. Наиболее рас 
пространенными способами покрытия я в 
ляются о ц и н к о в а н и е (см.), х р о м и 
р о в а н и е (см.), о с в и н ц е в а н и е (см.), 
о м е д н е н и е (см.). 

Гант '—см. Г р а ф и к и Ганта. 
Гармонограф—см. Оргприспособления д л я 

планирования. . 
Гастев А. К. — см. П И Т . 

ГЕРМАНСКАЯ А С С О Ц И А Ц И Я И Н Ж Е 
Н Е Р О В - П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н И К О В . Arbeits
gemeinschaft Deutscher Betriebsingenieure (ADB) 
beim VDJ, Berlin. Крупнейшее и н ж е н е р 
ное об-во (существует с 1920 г), з а н и 
мающееся вопросами орг-ции пр-ва в. 
машиностроении. Имеет ок. 50 районных 
отделений (групп), свыше 4 ООО членов, еже
годно проводит 2-3 тыс. докладов и лекций 
для инж. и техников . Осн. работы — в об
ласти конструирования м е т а л л о р е ж у щ и х 
станков и усовершенствования технологиче
ских процессов (особенно же в области 
шлифования , сварки и штамповки) . И м е е т 
специальную секцию технормирования . 
Издает журнал Maschinenbau, в к-ром печа
тает свои работы (выдержки и информа
цию). Субсидируется ныне фашизирован
ным Союзом германских инж. и Герман-
оким кураторием по рац-ии. (См. Р а ц и о 
н а л и з а т о р с к о е д в и ж е н и е в к а 
п и т а л и с т , с т р а н а х ) . 

ГЕРМАНСКАЯ А С С О Ц И А Ц И Я П Р О М Ы Ш 
Л Е Н Н О Г О Х О З Я Й С Т В А при Союзе гер 
манских инж. Arbeitsgemeinschaft für industrielle 
Betriebswirtschaft beim VDJ. В 1934 г. при 
Ассоциации образована секция учета по 
методу «Стандарт-кост». Входит в состав 
Общегерманской федерации научно-техни
ческих и инженерных об-в, отданных под 
политическое руководство высшей фашист
ской бюрократии в лице с Национал-социа
лист, союза германской техники» (NS . D Т> 
(См. Р а ц и о н а л и з а т о р с к о е д в и 
ж е н и е в к а п и т а л и с т , с т р а н а х ) . 

Г Е Р М А Н С К И Й К У Р А Т О Р И Й ПО РА
Ц И О Н А Л И З А Ц И И , Reichskuratcrium für Wlrt-
schaftlichkeit(RKW).Berlin.Обра-ован ni421 г.по 
инициативе германского министерства эконо
мии и федерации научно-технических сою
зов. С 1925 г. субсидируется правительст
вом (1 700 ООО марок в 1927-1928 г. и 300 тыс. 
марок в 1932-1933 г.). О б ъ е д и н я е т в качестве 
«свободной хозяйственной орг-ции» пред
ставителей различных отраслей х-ва (пред
принимателей, специалистов, ученых, поли
тических деятелей, чиновников) для рас
пределения средств и руководства деятель-
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ностью многочисленных, в х о д я щ и х в состав 
Куратория , орг-ций. Кураігорий выпускает 
ежемесячный бюллетень RKW — Nachrichten 
и осуществляет издание работ своих орг-
ций. В 1929 г. им был выпущен капиталь
ный труд Handbuch der Rationalisierung, 
в ы ш е д ш и й в 1932 г. в третьем переработан
ном издании (русский перевод 1 изд. выпу
щен изд-вом «Отанд-ция и рац-ия» в 1931-
1933 гг. под заглавием «Рац-ия в Германии». 
Справочник) . За последние годы к р у п н о е 
место в работе Куратория занимали обсле
дования пр-тий различных отраслей, срав
нительное изучение себестоимости продук
ции; и проблемы контейнерных перевозок . 
П о д влиянием упреков в чрезмерном тех
ницизме и пренебрежении человеком, 
как основным фактором организации 
пром-ти, Кураторий усилил в 1933-1934 г. 
работу специальной группы «Человек и 
рац-ия». Для в х о д я щ и х в Кураторий орг-
ций характерна теснейшая связь между ра
ботой по улучшению техники и орг-ции 
пр-ва. Фашизация аппарата Куратория и из
гнание неугодных нынешним «хозяевам» 
Германии элементов парализовали его рабо
т у : за 1934 г. им не выпущено ни одного 
значительного труда (См. К о м и т е т п о 
р а ц и о н а л и з а ц и и и р-в а, К о м и т е т 
п о р а ц и о н а л и з а ц и и у п р а в л е 
н и я . Р а ц и о н а л и з а т о р с к о е д в и 
ж е н и е в к а п и т а л и с т , с т р а н а і х ) . 

Геометрические оперограммы—см. Опе-
рограммы. 

Главки — см. Управление промышлен
ностью. 

Главный инженер — см. Технический 
директор . 

Главный диспетчер—см. Диспетчирование. 

Главный механик—см. Ремонт планово-
предупредительный. 

Гладкие калибры—см. Контр.-измерит, 
инструменты. 

Годовое задание — см. Программа осн. 
производства . 

ГОДОВОЙ ОТЧЕТ — к о м п л е к с сведе
ний, хар акт еризующих состояние и работу 
пр-тия (хозорг-ции) за истекший год, 
представляемый в орган, к-рому данное 
пр-тие (хозорг-ция) подчинено. 

В условиях сов. планового х-ва осн. зада
ча Г. о. — показать степень выполнения 
плана. Поэтому он должен в первую оче
редь содержать ответы на осн. вопросы 
промфинплана : 1) выполнение пр-векной 
программы; 2) /снижение себестоимости; 
3) повышение .произв-ти труда и рентабель
ность . Кроме того в Г. о. должен быть при
веден р я д показателей, х а р а к т е р и з у ю щ и х те 
конкретные условия, в к-рых протекало в 
отчетном году выполнение заданного пла
на; обеспеченность рабоч. силой и др . пока
затели по труду, обеспеченность основны
ми и оборотными средствами, технико-
экономич. показатели, показатели по пр-ву 
и разного рода финанс. показатели, харак
т е р и з у ю щ и е мобилизацию внутрен. ресур

сов, рентабельность и общее финакс . состо
яние пр-тия (хозорг-ции) . 

Г. о. состоит из цифровой и текстовой 
частей. Ц и ф р о в а я часть представляет со
бой р я д таблиц, с о д е р ж а щ и х указанные 
выше цифровые показатели; в эту ж е 
часть входит и заключит, баланс, состав
ленный на конец года в сопоставлении со 
вступительным балансом, составленным на 
начало года, и отчет о прибылях и убыт
ках за год. В текстовой части, к-рая обыч
но именуется «объяснительной запиской», 
проделанная за отчетный год работа осве
щается в описательной форме , анализи
руются показатели, приведенные в цифро
вой части отчета, указываются важнейшие 
моменты, влиявшие на работу, и объяс
няются причины отклонений от плана. Кро
ме того в текстовой части освещаются 
также главнейшие методы составления Г. о. 
и характеризуется состояние учета в дан
ном пр-тии (хозорг-ции). Программа и 
ф о р м ы Г. о., а т акже инструкции по их 
составлению, устанавливаются ежегодно 
хозяйств . наркоматами и утверждаются 
Центральн. упр-нием нар.-хозяйств, учета 
Госплана СССР (ЦУНХУ). В таком же 
порядке устанавливаются диференцирован-
ные по отдельным наркоматам, а в преде
лах каждого наркомата по отдельным хоз-
орг-циям, сроки представления Г. о. на про
тяжении предусмотренного законом мак-
симальн. срока — не свыше 3 мес. по окон
чании отчетного года. Пр-тия, входя
щие в состав трестов (объединений) , пред
ставляют Г. о., как правило, только в свой 
трест (объединение) . Тресты и объедине
ния представляют свои сводные Г. о., об
нимающие отчетные данные по всем вхо
дящим в них пр-тиям, в соответствую
щий наркомат и в копиях в ЦУНХУ, Гос
банк, ВЦСПС и НКФин. Хозяйств, нарко
маты составляют сводные Г. о., охваты
вающие отчетные данные всех хозорг-ций 
данной системы, и представляют их в 
ЦУНХУ, к-рое составляет сводную отчет
ность по всему нар. х-ву Союза . 

Д и р е к т и в ы : 1) пост. Ц И К и СНК С С С Р 
от 29/ѴІ—27 г., ра здел V I I I (С. 3. № 39, 
ст. 392) — об отчетности треста и ревизии 
его деятельности; 2) пост. СНК СССР от 
20/Х—27 г. (С. 3. 1927 г. № 63. ст. 636) — 
правила составления баланса и оценки его 
статей гос. .пр-гиями и коопер. орг-циями, 
обязанными публичной отчетностью; 
3) пост. СНК СССР от 26/И—31 г. №178 
(С. 3. 1931 г. № 14, ст. 138) — о порядке ' 
рассмотрения и утверждения отчетов и 
балансов гос. органов,, действующих на на
чалах хозяйственного (коммерческого) рас
чета; 4) пост. Э К О С О Р С Ф С Р от З/ІІ—31 г. 
(СУ 1931 г. № 8, ст. 99) — о порядке рас
смотрения и утверждения балансов и отче
тов гос. хозрасчетных пр-тий; 5) формы 
годовой отчетности пром. пр-тий за 
1934 г. по осн. деятельности и х и инструк
ция к заполнению этих ф о р м — издание 
Союзоргучета , М., 1934 г.; 6) ф о р м ы го
довой и периодической отчетности — по 
капитальным работам и вложениям за 
1934 г. и инструкции к заполнению этих 



ф о р м — издание Союзоргучет , M . , 1934 г.; 
7) пост. СНК СССР от 7/VIII—31 г. (С. 3. 
1931 г. № 50, ст . 329) — о порядке опубли
кования годовых балансов пр-тиями и 
орг-циями обобществленного сектора; 
8) пост. СНК СССР от 26/11—31 г. (С. 3. 
1931 г. № 14, ст. 1 3 8 ) — о порядке рассмо
трения и утверждения отчетов и балансов 
гос . органов, действующих на началах хоз 
расчета; 9) пост . СНК СССР от 15/ХІІ — 
1934 г. № 1135 и 29/1—33 г., № 112 (С. 3. 
1931 г. № 72, ст. 481 и 1933 г. № 7, ст. 45)— 
о воспрещении мобилизации и отвлечения 
счетных работников на к.-л. др. работу на 
период подготовки и составления годовых 
отчетов;10) приказ НКТП от 25/Ш—33 г. 
№ 296—0 взыскании за непредставление в 
срок годовых отчетов; 11) приказ НКТП от 
11 УХ—33 г. № 889 — о проведении инвента 1-
ривэции к годовому отчету за 1934 г. с 
приложением: а) инструкции о порядке 
пр-ва (инвентаризации в орг-циях системы 
НКТП и б) инструкции об оценке статей 
баланса; 12) приказ НКТП от 19/Х-34 г. 
•№ 1381—о порядке т р о и з в о д с т в а инвента
ризации к годовому отчету и об устране
нии разрыва данных о себестоимости про
дукции в годовых статистических и окон
чательном бухгалтерском отчетах ; 13) пост. 
С Н К СССР от 5/ХІІ-34 г. № 2675 (С. 3. 
1934 г. № 62, ст. 446) — о годовых отчетах 
на 1934 г.; 14) приказ НКТП от 26/ХІІ-34 г. 
№ 1582—о проведении годовой отчетной 
кампании за 1934 г.; 15) приказ НКТП от 
5/ѴІІ — 34 г. № 1076 — о проведении 
годовой отчетной кампании за 1933 г.; 
16) приказ НКТП от 4/ХІ—33 г. № 962—об 
источниках покрытия расходов по составле
нию годового отчета; 17) разъяснение зам. 
наркома НКТП т. Пятакова о т 15/ХІІ-ЗЗ г. 

з а № 012365—об источниках покрытия рас
ходов по составлению годового отчета; 
18) циркуляр Центр, бухгалтерии НКТП от 
2/ХІІ-ЗЗ г. № 3707—о годовой отчетности 
научно-исследовательоких ин-тов и цент
ральных лабораторий ; 19) приказ НКТП от 
13/1-34 г. № 6 5 (к приказу НКТП от 4 /ХІ— 
33 г. № 961)—об изменении сроков пред
ставления годового отчета п о калит, стр-ву. 

В. О. Зельцер. 

ГОЛЛАНДСКИЙ ИНСТИТУТ ЭФФЕКТИВ
НОСТИ (основан в 1925 г.) и ИНСТИТУТ 

ДОКУМЕНТАЦИИ и РЕГИСТРАТУРЫ (1929) 
(Neederlandsch Instltuut ѵоог Efficiency. Instltuut 
voor Documentatie en Registratur, Amsterdam) 
ежегодно устраивают совместные конференции 
«Дни эфф: ктивности» для пропаганды рац-ии в 
различных отраслях х-ва. Проводят пре
имущественно работы по рац-ии гос. и 
муниципальных пр-ггий и учр-ий. И з д а ю т 
совместно (4-6 ра з в год) небольшие ли
стовки Körte Mededeelingen.. Принимали де
ятельное участие в работе 5 Международ
ного конгресса НОТ, состоявшегося в Ам
стердаме в 1932 г. (см. Р а ц и о н а л и з а 
т о р с к о е д в и ж е н и е в к а п и т а 
л и с т , с т р а н а х ) . 

Голлерит — см. Учета механизация. 
Горновая сварка—см. Сварка. 

Гравитационные устройства—см. Внутри
заводский транспорт. 

Г Р А Ф И К И А Д А М Е Ц К О Г О . Инж. Карл 
Адамецкий (1866, 1933) директор Варшав
ского института научной орг-ции, ярый апо
логет капиталистической рац-ии, предложил 
графический метод ф о т о г р а ф и и комбиниро
ванных процессов в области металлургии. 

Принцип построения Г. А. основан на 
следующем: по вертикали перечисляются 
подробно все стадии, через к-рые последо
вательно проходит пр-венный процесс, 
а по горизонтали откладывается время. 
Путем откладывания прямых отрезков вре
мени в масштабе и соответственно каждой 
стадии процесса можно получить картину 
всего режима работы, выявить все непро
изводительные затраты рабочего времени, 
а т а к ж е степень налаженности и согласо
ванности ^процесса пр-ва. 

Рис . 1 представляет г р а ф и к прокатки же-
лезасечения 3 / 4 " Х 1 / 1 " и ; полос 50X50X1 о20мм, 
весом приблизит. 29,5 кг. Этот сорт же
леза прокатывается на мелкосортном про
катном станке, состоящем из 2 рядов вал
ков различного калибра, представленных 
схематически слева от диаграммы. 

Первая линия — это подготовительные 
валки диам. 450 мм со 160 оборотами в мин. 
Вторая линия состоит из 7 пар валков , 

. обозначенных цифрами 1—7. Диам. валков 
320 мм при 295 оборотах в мин. 

П о р я д о к работы: Каждая поступающая 
в прокатку полоса проходит через подго
товительные валки 5 ра з в указанных 
стрелками направлениях и вступает во вто
рую линию. Пройдя д в а ж д ы через валки, 
2-я полоса становится у ж е настолько тон
кой, что рабочий без труда сгибает конец 
ее, и не ожидая , пока она выйдет из пре^ 
дыдущего калибра, вводит ее в 3-й, 4-й и 
5-й валки. Полоса приобретает заданное 
сечение по выходе из последней пары вал
ков. * 

На диаграмме работа представлена рядом 
параллельн. отрезков , вдоль к-рых в вы
бранном масштабе откладывается время ра
боты. Отрезок а и з о б р а ж а е т х о д подгото
вительной работы на валках А, отрезки 
I , I I , I I I , IV , V — ход работы соответствен
ных пар второй линии валков. Каждый 
жирный отрезок в ы р а ж а е т время прохода 
полосы через валки, промежутки между 
ними соответствуют перерывам в работе , 
включая сюда также и холостые хода . 

В момент а полоса пущена в подготови- . 
тельные валки А. В момент b после 5 про
ходов , отнявших вместе с перерывами 
26 сек., работа на подготовительных вал
к а х заканчивается и в соответствующие 
моменты с, d, е, f полоса входит в валки 
второй линии. В момент h полоса требуе
мого сечения выходит в виде готового же
леза. Подсчет показывает продолжитель
ность прокатки в 64,5 сек. Отрезки от ai 
до h 1 и зображают х о д прокатки след. по
лосы и т. д . 

Вся диаграмма представляет ход пр-ва 
прокатного цеха на основании наблюдений, 

7—Справочник срганиаатора производства 



сделанных во время работы, к-рая шла 
приблизительно нормально. 

М ы видим, что по средн. данным проме
ж у т о к времени между началом прокатки 
одной полосы и следующей за ней соста
вил 35 сек. Этот темп работы при 12-часо
вом дне, из к-рых' 10 час. используется на 
факгич . работу, а 2 часа на разные пере
рывы, дает 30.5 т (работы Адамецкого 
относятся к дореволюционному периоду) . 

Что касается затрат времени на холо
стые хода, то, как видно из диаграммы, 
они, по сравнению с собственно рабочим 
периодом, огромны. 

Время действит. работы и холостого 
хода , при продукции 30,5 т в день, выра
жается т а к : 

Время дей
ствитель

ной работы 
(в мин.) 

Время хо
лостого хо
да и пере

рывов 
чао. мин. 

Иодготовптельные волки Л . . 79 10 41 
Вторая линия, волки 1 . . . . 79 11 18 

» 2 . . . . 83 10 34 
. 3 . . . . 64 10 36 

. «. . . . 82 10 38 
Б . . . . 106 10 14 

1*1 

7 ^ 

Осн. причина подобной непроизвод. за
траты времени лежит в первой паре валков 
А, гл. обр . в несоразмерно больших 
перерывах между каждым прохо
дом полосы. В данном случае, кроме 
навыка рабочего, существенную 
роль играет скорость, с к-рой по
лоса проходит калибры: чем ско
рость меньше, тем на меньшее рас
стояние от валков полоса будет 
отбрасываться (вследствие инер
ции), тем работа будет спокойнее, 
тем меньше утомится рабочий и, 
без сомнения, меньше будет тра
тить времени для поднятия поло
сы и пропуска ее в след. калибр. 
В данном случае не подлежит со
мнению, что если принять во вни
мание все условия работы, то за
ранее можно сказать, что при про
пуске полосы несколько раз че
рез валики существует вполне 
определенная, соответствующая 
для каждого данного случая, наи
выгоднейшая скорость, при к-рой 
время всей прокатки вместе с пе
рерывами будет наименьшим и 
к-рой безусловно надо придержи
ваться для достижения необходи
мой нормальной работы. 

Такого рода изучение процесса 
приводит в данном конкретном 
случае к парадоксальному, на пер
вый взгляд выводу о неверности общеприня
того мнения, что «чем скорее вращаются валки, 
тем больше продукции». 

В разобранном примере скорость вре
мени окружности валков равнялась 3 750 мм 
в сек., между тем как наивыгоднейшая 

скорость д. б. 2 200 мм в сек. В таком, 
случае процесс прокатки одной по
лосы сводится к 27 сек., и продукция з а 
указанный отрезок времени составила бы 
уже 39,5 т (рис. 2). Чтобы еще б о л е е 
уменьшить потери, необходимо распреде
лить работу между отдельными парами 
валков более равномерно, что будет д о 
стигнуто, если мы часть работы валков А 
перенесем на валки второй линии. 

На рис. 3 мы имеем уже нормальн. рас
пределение прокатки железа % " X W и а 

болванок сечения 74,5Х-74,5Х 1750 мм, в е 
сом каждая по 76 кг при времени прокатки 
в 18 сек. При этих условиях мы и м е е м 
продукции 152 т. 

Т. к. длина готовой полосы равна 92 м г 

то напрашивается в ы в о д о необходимости 
вслед за выходом ее из последней п а р ы 
валков поставить ножницы для резки ее 
на части. 

Рис. 4 представляет прокатку (на т о м 
же станке) плоского железа \Уі' X 1W из 
болванок весом 57,5 кг размером 7 5 . Х 7 0 Х 
X 1 400 мм. Средняя продолжительность про
катки полосы—44 сек., продукция—47 т вз
день. Это количество выпуска продукции 
считается для малых прокатных хорошим, 
на в отношении времени полезной работы 
дело обстоит неудовлетворительно. На под
готовительной паре работа 104 мин. Н а 
второй линии на валках : на 1-м—57 мин. а 
день; 2-м — 93 мин; 3 -м—64 мин; 4-м — 

50 too сен. 

*-2 ѵ 

3 ' 

/ — 

I 

35см-

2г\ 

26 

64,5 

Р я с 1, 2, Я. 

84 мин.; 5-м — 98 мин. Если же скорость 
валков оставим прежнюю, а 2 прохода и з 
валков подготовительных (группа А) пере
несем на валки второй линии, причем бол
ванки будут прежнего сечения при длине в-
1 750 мм, то время прокатки полосы мы до-
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ведем до 30 сек. Продукция в день выра
зится в 87 т. 

На рис. 5 представлен обычный план 
прокатной для проволоки. Здесь А — под
готовительное трио ; диам. валков — 475 мм, 
число оборотов в мин. — 75. Вторая линия 
состоит из одного трио В и одной пары С; 
диам. валков—500 мм, число оборотов — 
150. Третья линия состоит из 9 пар валков : 
1—9; диам. в а л к о в — 2 8 0 мм, число оборо

т о в — 333, N — н о ж н и ц ы для резки полосы 
после первой прокатки, М М — м о т о в и л а . 

с перерывами между одним и другим прохо
дом—9 ч. 15 м.; на 2-й паре второй линии— 
3 ч. 40 м.; на третьей линии: 1-я пара — 
2 ч. 12 м., 2-я — 3 ч. 2 м., 3-я — 3 ч. 
47 м., 4-я — 4 ч. 53 м., 5-я — 5 ч. 35 м., 
6-я — 6 ч. 15 м., 7-я — 7 ч. 22 м., 8-я — 
8 ч. 52 м., 9-я — 9 ч. 20 м. Следует обра
тить внимание на то, что прокатная имела 
приспособление на третьей линии для 
одновременной прокатки 2 проволок, но 
при данной орг-ции это было почти невы
полнимо, т. к. первая пара второй линин 
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Рис. 4. 

П р о к а т н а я приводится в действие паровой 
машиной мощностью в 1 200 л. с. с канат
ной передачей. 

Диаграмма 6 изображает средний х о д 
прокатки проволоки диам. 5 1 / 3 мм из бол
ванок по 148 кг (175 X 175 X 800 мм). П о 
лоса в первом подготовительном трио де-

рабогает с почти полной нагрузкой. При 
навыке в работе прокатка при таком рас-
планирований может сократиться д о 65 'сек., 
а количество продукции подняться до 37 т. 

Конструкция прокатной и расположение 
калибров в приведенном примере безуслов
но нерациональны, поэтому и не получа-

лает 9 проходов , выходит с ' сечением 
5 0 X 50 мм и сейчас ж е разрезается ножни
цами N . Продолжительность прокатки — 63 
сек. Разрезанные полосы, к а ж д а я в отдель
ности, поступают затем на линию В—первая 
в момент Ь, вторая в момент с. П р о й д я 6 
проходов через трио В, полоса становится 
настолько тонкой и длинной, что рабочий 
уже не ожидает, пока она выйдет из ка
либра, и пускает ее на пару С (момент d). 
После этого полоса змеей проходит через 
остальные калибры второй и третьей линии. 
В моменты е и f полоса входит в первую 
и последнюю пару третьей линии и в мо
мент g выходит уже в виде готовой про
дукции в о время второй части прокатки. 

При подсчете оказывается , что время 
прокатки между одной и д р . частью 
составляет 75 сек. В 12-часовой день это 
даст 31,7 т продукции, что обычно счи
талось вполне удовлетворительным. Факти
чески ж е работа валков при . 10 час. про
катки дает : на 1-м подготовительном трио—1 
час, на 1-й паре второй линии—6 час. вместе 

M M 

лось того количества продукции, на к-рое 
рассчитывали. Д л я такой прокатки, при 
к-рой из последней пары постоянно выхо
дило бы 2 проволоки, следовало бы изме
нить расположение калибров : часть их пе
ренести из 2-й линии в 3-ю, а часть в і -ю. 
При данном устройстве прокатной рацио
нально было бы начинать прокатку, идя не 
от слитков, а от ригелей (заготовок) , к-рые 
д. б. прокатаны на др . станке. 

Тогда получим диаграмму 7, к-рая дает 
нам самое лучшее расположение прокатки* 
одновременно 2 проволок из ригелей по 
66 к г размером 75 X 75 x1500 мм. Среднее 



время прокатки будет 38 сек., продукции 
в день 63 т. 

И з диаграммы 6 видно, что на количе
ство продукции влияет также , помимо пло
хой орг-ции труда, распланировка скоро
стей. Излишний холостой пробег на 3-й ли
нии получается от того, что начальные 
валки по сравнению с окончательными 
имеют слишком большую скорость. С 
уменьшением ее уменьшается и расход 
энергии. О потере вследствие холостого 
хода говорит то, что при холостом хо
де всей прокатной машина работает при 

из болванок 220 кг, сред. дл. 1 ООО мм, 
при одновременном получении из послед
ней пары валков 3 проволок. 

Прокатная (рис. 9) состоит из 4 линий: 
после 7 проходов на 1-м подготовительном 
трио получаемая полоса квадратн. сечения 
80 X 80 мм разрезается ножницами на 3 
части по 66 кг. К а ж д а я часть пускается на 
2-ю подготовительную линию, к-рая со
стоит из 3 трио В, С, D, откуда она пере
ходит на 3-ю линию — трио Е и дуо F, G, 
Н. После 3-й линии, где полоса идет зме
ей, она проходит 4-ю, состоящую из 3 се-

сек. О 50 100 150 200 250 300 350 

50 100 150 200 250 
Рис. 6 и 7. 

нагрузке 450 л. с. К тому же малые скоро- j 
стн последних валков 3-й линии или же 
большие начальных дают петли, что спо
собствует остыванию железа и одновремен
но ведет к ненужной затрате энергии 
и 'к усложнениям в работе . Для преду-

рий, по 3 валка в каждой . Каждая серия 
приводится в действие отдельным двигате
лем. 

Размеры прокатной: 
Трио А — диам. валков 475 мм, число 

оборотов 50. 

50 100 150 200 250 сеН. 

. ^ 1 7 • — 

Рис. 8. 

преждения этих излишних потерь следовало 
бы парам валков 3-й линии дать разные, 
постепенно возрастающие скорости, что 
имеет место в проволочных прокатных не
прерывной системы, где валки установлены 
одни за другими. В прокатных обычных, 
где валки расположены в одной линии 
д р у г возле друга , рац. распределение до 
стигается путем деления всей линии на не
сколько скоростей, по 2—3 пары валков, 
работающих от отдельн. валков или двига
телей. 

Диаграмма 8 и з о б р а ж а е т наилучшее рас
пределение работы проволочной прокатной 
для получения проволоки сечения 5,25 мм 

Вторая линия: трио В — диам. валков 
400 мм, трио С—диам. валков 430 мм, чи
сло оборотов 95. 

Третья линия: диам. валков трио Е и па
ры Р — 320 мм, пары С и H — 350 мм, чи
сло оборотов 165. 

Четвертая линия: валки 1, 2, 3 — диам. 
225, 250 и 275 мм, число оборотов 290. Валки 
4, 5, 6 — д и а м . 225, 250 и 275 мм, число 
оборотов 420. Валки 7, 8, 9 — д и а м , , 2 2 5 , 250 
и 275 мм, число оборотов 550. 

Длина петель, вследствие лучшего под
бора скоростей, значительно меньшая. Вре
мя прокатки — ок. 15 сек. на ригель 
продукции в день 158 т. 
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На рис. 10 представлена схема рац. хода 
работы по прокатке тонких листов 70 см X 
X 140 см X 0,7 мм. 

Листы закладываются в печь партиями 
но 12 пар. Вынимаются листы из печи па
рами, по очереди на 1 п а р у валков . 

К а ж д а я прокатанная двойка сгибается по
полам сейчас же после прокатки. Затем 
каждая четверка или пакет поступает в па
кетные печи для второго нагревания. На 
каждое место укладывается в ряде по 3 па

ную норму выполнить в ' заданный от
резок времени. Назначение графиков Ган
га^—оперативное. В практике наиболее ши
роко используются г р а ф и к и : загрузки , уче
та и контроля х о д а работы, учета исполь
зования оборудования и рабсилы, учета вы
полнения сметы, планирования и распре
деления работы, учета удовлетворения 
производства материалами, выполнения про
граммы по основным показателям. Для за
писи необходим план (норма). Ширина ко
лонки сама по себе означает 100 проц. пла-

кета; таких мест 4, два сохраняются для от-
жигания листов. Каждая четверка после на
грева вынимается из печи и передается на 
др . пару валков для второй прокатки. По
сле этого пакеты в о з в р а щ а ю т с я опять 
в печь одновременно по 3 для отжига. На
конец, пакеты вынимаются из печей, чем 
операции с данной партией и заканчива
ются. 

В результате такой орг-ции произв-ть по
высилась более чем в 3 раза , и исчезла не
обходимость в третьей прокатке , т. к. уже 

ка и заданного времени. Фактическая ра
бота за день записывается тонкой линией. 
Итоговая (иначе нарастающая , кумулятив
ная) ведется толстой линией. Количествен
ное значение кумулятивной на ра зных от-

Рис. 10. 

после второй прокатки листы получались 
требуемого сечения. 

Лит.: A d a m і е с k і К а г о 1. .Metoda wykreslna 
organizowania pracy sblrowj w walcoroniach". .Przeglad 
Techniczny" 1909, JS П—ÏO; Ta ж р работа в русском пере
воде: „Вестник меіаллопром.", 1934, J* 4—6, стр. 75—101: 
Б а б и и - К о р е и ь Б. В., Адамацкий, его практические 
работы -н, теоретические построевня, журн. „Орг-цня 
труда-, 1984, Jâ 4, 37 — 4ч отр.; И в а н о в Г., Гармони
зация пр-ва (работы проф. Адамецкого), „Пр-тис", 1928, 
№ 7, 10 стр.; Ф а й н г л у з П. I I . , Технормнрование 
пр-вснных процессов; Графоанализ — способ инж. Ада
мецкого, 75 — 101 стр., изд. „Техя уор-ния" 1930; Ada
m i e c k i K a r o l , Harmonograph, Przeglad Organizacjl, 1931, 
Jft 4; N o r d si eck, Frliz, Harmonogramme, ein Beitrag zur 
schaubildliche Untersuchung der Belriebsorganisatlon, Zeits-
chr. f. Organisation, 1931, J?t 5. 106—112, 1Ö Abb. 

ГРАФИКИ Г А Н Т А — с и с т е м а графиков , 
предложенная «инж. Тактом в США и осно
ванная на использовании: а) своеобразной 
сетки, б) системы прямых линий и в) ус
ловных знаков. Осн. идея Ганта: задан-

четных отрезках раЪное_ при неодинаковых 
к о р м а х . 

На рис. 1 изображена диаграмма машин
ной работы, составленная по принципу Ган
та для пр-тия, р а б о т а ю щ е г о непрерывно. 
Изображена произв-ть работы машик в те
чение декады. Лист р а з г р а ф л е н по дням, а 
к а ж д а я графа, соответствующая дню, раз 
делена на 8 частей, соответствующих одно
му рабоч. часу при 8-ч. раб. дне. Слева 
обозначены названия станков и их номера. 
На каждый станок отведена 1 горизонталь
ная строка. 

Время работы станка за каждый день по
казано тонкой горизонтальной линией. Если 
станок работал весь день без перерыва, то 
линия покрывает всю графу данного дня 
(см., напр., в первом горизонтальном столб-



M a P m 

і г 3 4 5 6 7 6 9 10 

ßeii/эя продллж. 
работы иа шин 

1 I 

сверл, станки 1 

/ 4 у / "T 
J 

Г H - T 
H p M Ô 

H и 
— 

R' 
_ u 1 

Ö H T T 

P 4 R p R R 

Ш T И 
1— 

4 •f P и /? 

M R R 0 H R p 

öbo" M r 
-4-1 

R И P V 

Я H R iff P p f R 

Л Ш 0 — H R r м T R 

и M R P 
—-4 

! p- H R R Г 

іззь И M M и- \-
A R T P 

Ю/І M fi - T Ö _ 
I R 

1 
1 

фрезер станки всего Г 
n ô p 

JE—1 . . , Г• M H Г Г -\ H U T-r- 1 -1 H M H Л 
л 

fi p 0 Ü 
-4=. 

H w H 

4 / / к « R r M p 
о 

273 0 4 M P 1 
_J_ 

R M 
1 

строгал станки всего Г 
— H 0 14 p R 1436 H 0 p R 

пае H « M p R Я w M M H 

13 /ц 0 R 
1 

p к p H R 
I T 

M 

Рис. 1. 
OO 00 



це тонкую линию против сверлильных 
станков № 1333 или 1071). Если ж е станок 
работал не весь день, то тонкая горизон
тальная линия показывает , сколько часов 
фактически работал станок в общей слож
ности, а т акже степень его использования 
во времени в течение данного дня . Напр., 
в первом вертикальном столбце тонкая ли
ния против сверлильного станка № 1401 за
нимает 4 клетки из 8, следовательно ста
нок работал 4 часа вместо 8, или, др 
словами, использован во времени на 50 
проц.; станок № 1325 в тот же день рабо
тал 2,5 ч., т. е. использован во времени на 
31,25 проц., и т. п. 

Простой станка всегда происходит по 
к.-л. причине, к-рую важно устанавливать и 
учитывать . Причины простоев отмечаются 
условным знаком, напр. : M — отсутствие 
материала, Р — отсутствие энергии, H — 
вспомогательных рабочих, Т — и н с т р у м е н 
тов, О—наряда, П—ремонта станка. Напр., 
станок № 869 в первый день стоял Уѵ часа 
из-за отсутствия инструмента, а станок 
№ 373 стоял 6 час. из-за отсутствия мате
риала и т. д. 

О б щ а я произв-ть к а ж д о г о станка с нача
ла декады изображается жирной линией, 
суммирующей работу за истекшие дни. 
О н а начинается с первой слева вертикаль
ной графы (за № станков) и проводится 
без 'перерывов вправо, удлиняясь каждый 
день на длину, равную длине тонкой ли
нии, соответствующей продолжительности 
р а б о т ы за данный день. Вся длина жирной 
д и к и й равна) сумме длин отрезков тонких 
линий станка за всю истекшую декаду. По 
каждому дню суммируется общее число ча
сов , проработанных данной группой стан
к о в за этот день , и графически изобра
жается тонкой линией против итоговых 
г р а ф каждой группы станков. 

В нашем примере 4 ф р е з е р н ы х Станка 
№ 1259, 528, 273 и 477 проработали за 
1 марта 12 час. Общее количество рабоч. 
машино-час. з а к а ж д ы й день по группе 
ф р е з е р н ы х станков равно 4x8=32 . Следо
вательно использование всех ф р е з е р н ы х 
станков в течение данного дня составило 
37,5 проц. Т. о. в г р а ф е «всего» для фре
зерных станков проводится тонкая линия, 
равная % длины графы. 

Все станки мастерской за 1 марта прора
ботали 85 машино-час. из общего ф о н д а в 
144 машино-часа, т. е. 59 проц. В верхней 
итоговой графе по всей мастерской прово
дится в таком случае тонкая линия, равная 
59 проц. длины г р а ф ы 1 марта. 

Д л я изображения общей произв-ти каж
дой группы станков во времени с на
чала декады в той же групповой 
графе проводится жирная итоговая ли
ния, к-рая продолжается без перерыва 
вправо , удлиняясь каждый день на длину 
ежедневной тонкой итоговой линии данной 
группы. В верхней итоговой графе работы 
всех станков аналогично проводится очень 
жирная итоговая линия, к-рая, удлиняясь 
без перерыва каждый день вправо на дли
ну ежедневной итоговой линии работы всех 
станков мастерской, дает общую суммар

ную произв-ть (по использованию станков 
RO времени) за всю декаду. 

Такие графики , анализируемые по дням, 
декадам, месяцам, явственно сигнализируют 
о неполадках и помогают изысканию меро
приятий по их устранению. Регулярное со
ставление такого рода графиков и сводок 
по ним дает возможность изучить причины 
неполадок, что служит незаменимым под
спорьем при планировании пр-ва. Просто
та графиков Ганга обеспечивает в о з м о ж 
ность их применения самыми широкими кру
гами рабочих. 

Лит: Г ант Г. Л., Орг-пня труда, перев. с нем., BCHX, 
1928, 6Ѳ стр.: К л а р к В., Графики Ганта, „Техника упр-
ння", М., 193\, .2 стр.; С о р о к и н , Наглядный учет в 
пр-ве, Соцэкгиз, 1932, 160 стр.; К е р н е р - Ш м н д т , Графика 
Ганта длч хозрасчетных бригад, Профвздат, 1933, 67 
стр.: Ч е р н и к о в П., Графики Ганта в уар-нип пр-вом, 
М-.Л., изд. . . С т о н д - р . і і я и рац-ия", lOSt, 240стр.: Gant t . H, 
L. A Graphical daily balance in manufactur , in .Scientific 
Management" by С Bertrand Thompson, Harvard University 
Press, 1914, p. 420-^29; W. So l i ch , Produktionskontroile 
nach dem Gantt-Verlahren, Werksleiter, 1928, J8 1, s. 19, 
1930, № 19, s. 415, 1933, № 4, s. 91. См. также графнч. 
изображения. 

Г р а ф и к и загрузки—см. Объемный расчет. 
П. П. Файнглуз. 

ГРАФИКИ К Е Л Ь Т Ш А — особый в и д сту
пенчатых или лестничных графиков , пред
ложенный Е. Кельтшем для применения в 
заводской статистике. Особенностями гра
фиков Кельтша являются : а) способ исчи
сления ц и ф р о в ы х данных (принцип саль
дирования) , д а ю щ и х возможность ф о р 
мального контроля расчетов и приближаю
щихся к методам бухгалтерии; б) ступен
чатый характер столбиков, каждый из 
к о т о р ы х характеризует ежемесячный резуль
тат , а все вместе—помесячное нарастание. В 
центре статистич. метода К. стоит понятие 
динамического баланса—двухстороннего ре
зультатного счета, причем внимание обра
щается не на определение состояния в дви
жении, а на определение изменений состоя
ния учитывамых факторов . Во всех своих 
построениях Кельтш пользуется бухгалтер
ской терминологией прихода, расхода и 
остатка, к-рые в большинстве случаев утра
чивают, однако', свой обычный бухгалтер
ский смысл, и в каждом отдельном случае 
в них вкладывается особое содержание . 
Кельтш стремится нормализировать как 
самый процесс учета, так и графики, ото
б р а ж а ю щ и е учетные данные. В этих це
л я х «приход, независимо от действительного 
содержания того или иного производствен
ного процесса, всегда рассматривается как 
увеличение, р а с х о д — как уменьшение и 
сальдо — как фактическое состояние или 
остаток» (Кельтш). 

Система стандартных бланков Кельт
ша, представляющих единое целое, состоит 
из : 1) стандартного бланка для ц и ф р о в ы х 
данных и 2) стандартной сетки для их гра-
фич. изображения . Сланк для цифровых 
данных (рис. 1) изготовляется в формате 
A4 (203 x 288 мм) и делится на 5 вер
тикальных колонок. Первая колонка отве
дена для обозначения периодов времени 
(недели, мес. и т. п.), 3 средних колон
ки предназначены для ц и ф р о в ы х данных, в 
к-рые вносятся (в условном понимании) 



п р и х о д (а), р а с х о д (б) и остаток (а—б). 
Крайняя правая колонка предназначена для 
пояснения тех величин, к-рыми оперируют 
в бланке. Пояснения эти носят станд-тный 
х а р а к т е р : уровень, под к-рым понимается 
нарастающая (алгебраическая) сумма зано
симых в бланк величин и изменения или 
отдельные слагаемые нарастающей (алге
браической) величины. Нижняя часть блан
ка разделена на 4 неравных части, предна
значенных для записи назв. пр-тия и его 
отдела, названия самой таблицы и поясне
ния принятых в качестве «прихода»,, «рас
хода», «остатка» понятий, записи единицы 
счета, в к-рой составлена таблица и, нако
нец, номера или индекса таблицы. Три средн. 
вертикальк. колонки, представляющие осн. 
часть бланка, содержат по 14 двойных 
клеток для записи величин, соответствую
щих уровню и изменениям к а ж д о г о из обо
значенных слева периодов времени. Деле
ние на 14 частей объясняется тем, что за 
основной учетный период принимается год 
с месячными интервалами; 12 средних г р а ф 
предназначены для 12 мес. года, а 2 
крайних — для фиксации в х о д я щ е г о и за
ключительного остатков. 

Стандартная сетка для графич. изобра
жения (рис. 2) покрыта обычной миллиметр, 
сеткой с утолщенными линиями через каж
дые 10 мм (эта сетка не изображена н а 
рис. в целях большей его ясности). 

Первое слева (нулевое) деление не имеет 
миллиметр, сетки и предназначено для на
несения в нем масштабной шкалы графика . 
Для возможности прочтения графика без 
помощи шкалы слева от последней по
строены 2 графы, разделенные к а ж д а я на 
14 клеток, в к-рых показываются уровни 
сприхода» и «расхода». Справа от графич. 
части бланка имеется т а к ж е разделенная на 
14 клеток графа , в к-рой показываются чи
сла «остатка». Поперечная графа , состоя
щая из 4 делений, служит продолжением 
13 вертикальн. колонок для графика и со
стоит из 52 делений по 13 клеток в каждой 
ртроке. Первая строка—«Недели»—предна
значена для указания периодов времени и 
соответствует обычной шкале времени 
на г р а ф и к а х ; вторая строка «приход» — 
для записи чисел «прихода», третья — для 
записей «расхода» и четвертая , нижняя, 
строка — для записей разности между чи
слами «прихода» и «расхода». Для указа
ния того , что в этих строках фиксируется 
не самый остаток, а его изменения, назна
чение строки поясняется надписью «остаток». 
Отграниченная горизонтальной линией ниж
няя часть графика подразделяется на 3 
г р а ф и : в левой указывается название 
пр-тия, цеха или отдела, в средней поме
щается наименование графика , пояснение 
значений, принятых для «прихода», «расхо
да» и «остатка», указывается единица счета 
и масштаб графика , правая графа отводит
ся д л я указания номера или инлекса гра
фика . 

Рис. 1 представляет собою таблицу, от
р а ж а ю щ у ю движение рабоч. силы за первые 
13 недель 1933 г., причем под «приходом» 
понимается прием рабочих, под «расхо

дом» — увольнение и под «остатком» — на
личное число рабочих на начальный день-
каждой недели. Рис. 2 изображает данные-
этой таблицы в виде ступенчатого или ле
стничного графика . Этот график отличает
ся от обычных графиков движения рабоч.. 
силы тем, что он не только отражает изме
нения в наличии рабочих, но и отчетливо 
показывает размеры приема и увольнения,, 
к-рые в совокупности и дают цифру налич
ного состава. Г р а ф и к показывает, что наи
больших размеров прием достигал в 11-й.-
и 12-й неделях, а у в о л ь н е н и я — в 5-й, 6-й 
7-й и 8-й неделях. К концу периода числен
ный состав рабоч. силы резко снизился: с 
228 д о 167 чел. 

Д л я обозначения «прихода» и «расхода»-
Кельтш рекомендует применять станд-тные 
цвета: к р а с н ы й — д л я «прихода» (на рис. 
сплошные черные столбики) и зеленый — 
для «расхода» (на рис. з аштрихованные 
столбики). Промежуточные столбики м е ж д у 
верхней линией красной лестницы и верх
ней линией зеленой представляют наличное 
число рабочих на начальное число к а ж д о й 
недели, следующей за неделей, обозначен
ной на г р а ф и к е ; столбик в первой к о л о н к е , 
образуемый линией ее основания и нижней? 
линией красного столбика, графически 
изображает наличное число рабочих на на
чальное число 1-й недели — 225 человек. В 
тех случаях, когда столбик заменяется 
простым продолжением высоты п р е д ы д у щ е 
го столбика в виде горизонтальн. линии, 
график указывает на отсутствие изменений 
«прихода» или «расхода» в соответств. не
делях . 

При необходимости вычерчивать изме
нения «прихода» и «расхода» в одних и ' 
тех ж е делениях сетки Кельтш применяет 
способ вычерчивания соответств. величин-
полустолбиками красного и зеленого цвета, 
переходя к вычерчиванию полных столби
ков, как только красные и зеленые лестни
цы разойдутся между собой на необходи
мое расстояние. 

Преимущество Г. К. для изображения-
движения рабоч. силы очевидно из приведен
ного примера. Г. К. могут с успехом при
меняться и в др . случаях, напр. для изо
бражения потребления материалов, выпус
ка продукции, динамики себестоимости, 
накл. расходов , движения цен, движения 
з а г о т о в о к и сбыта, динамики несчастных 
случаев, простоев оборудования , движения 
капитальн. вложений, изменения дебиторск . 
и кредиторск . счетов, движения экспорта и 
импорта в нар.-хозяйств, статистике и т. п. 

Достоинство метода Кельтша наряду с 
единообразием записей в том, что на одном 
поле в цифровом и графическом оформле
нии проводятся данные : 1) «прихода» в 
различные отчетные периоды и его изме
нений, путем развертывания лестницы 
краскых столбиков; 2) «расхода», п у т е й 
развертывания лестницы зеленых столби
ков; 3) «остатка» к концу различных отчет
ных периодов и его уровней, путем развер
тывания промежуточной, ограниченной 
верхними линиями красных и зеленых 
столбиков, лестницы; 4) текущего у р о в н я 
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Периоды времени 
a б а — б 

Пояснение Периоды времени 
Приход Расход Остаток 

Пояснение 

0 0 

225 — 225 Уровень 

1 1 Н Р Г Т Р Л О - . 

5 2 3 Изменения 

230 2 228 Уровень 

2 О и А п р п а 
4 1 3 Изменения 

234 3 231 Уровень 

3 Q u p я р па 
3 2 1 Изменения 

237 5 232 Уровень 

* 4 неделя 
— 3 — 3 Изменения 

* 4 неделя 
237 8 229 ' У р о в е н ь 

5 .S Н Р П Р Л Я 
— 22 — 22 Изменения 

237 30 207 Уровень 

Ѳ (\ up П А па 
3 34 — 31 Изменения 

240 64 176 Уровень 

1 7 H P л рла - . 
2 44 — 42 Изменения 

242 108 134 Уровень 

8 А нрпеля . . . . 
— 26 - 2 6 Изменения 

242 134 108 Уровень 

9 Q ирпрла 
2 4 — 2 Изменения 

244 133 106 Уровень 

10 10 ирлрла 
4 — 4 Изменения 

248 138 ПО Уровень 

11 11 Н А Л Р Л С Т 

24 2 22 Изменения 

272 140 132 Уровень 

13 1*2 нрпргта 
36 2 34 Изменения 

308 142 166 Уровень 

13 1Я нрпрла 
4 3 1 Изменения 

312 145 167 Уровень 

Предприятие: 

Отд.: 

Название: Движение рабоч. силы 
1 кварт. . . г. 

Приход Прием 
Расход Увольнения 
Остаток Наличное число рабочих 

Е
ди

ни
ца

: 
1 

ра
бо

чи
й 

Рис. 1. Стандартный бланк для цифровых данных, 
А, 208X288 мм* 
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A4 — 203 X 288 ми. Рис. 2. 
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«прихода», путем развертывания красной 
верхней линии; 5) текущего уровня «расхо
да» к концу различных отчетных периодов, 
путем развертывания зеленой верхней ли
нии и С) переходящих остатков. Для при
менения в советских условиях графики 
Кельтша д. б. критически переработаны. 

Лит.: К е л ь т ш Е., Упрощений ваводокон статистики, 
М., ЦУНХУ Госплан СССР, 1833, 46 стр. о приложениями. 

С. С. Касаткин. 

ГРАФИКИ К Л А С С И Ф И К А Ц И О Н Н Ы Е да- | 
ют графич. изображение расчленения це- j 
лого на части, причем иногда детально 

ности применяются различные геометрич. 
фигуры (прямоугольники, круги, треуголь
ники, ромбы и т. п.); выбор фигур не име
ет особого значения и зависит от общей 
композиции графика . Путем применения 
различных условных знаков и сочетания 
классификац. схемы с диаграммами или 
картограммами достигается очень нагляд
ное и насыщенное сведениями графич. 
изображение . 

Простейшие Г. к., и з о б р а ж а ю щ и е рас
членение целого на части, строятся либо 
линейным способом, либо при помощи ге
ометрич. фигур . В случае отсутствия необ-

Материолы 
Имеется возможность 
замены этих материалов 

следующими 

D обозначение соответствующе- замена после согласования 
го материала; IfciJ с потребителем; 

ßP] безусловная возможность А замена только после лабора-
замены. 

рГ7і заме но с разре-
1А1_ шения ОГН; 

торное о испытания'. 

Рие. 1. 

указываются различного рода связи, су
ществующие или предполагаемые между 
отдельными частями целого. В др . случаях 

Г. ,к„ не отражая расчленения целого на 
составляющие его части, дают графич. изо
бражение зависимости между рядом пред
метов или явлений. 

К типу Г. к. прежде всего относятся 
с т р у к т у р н ы е графики , строящиеся по 
принципу распределения на зоны. Это рас
пределение чаще всего проводится по гори
зонтальным зонам. Д л я изображения от- I 
дельных частей целого и их соподчинен- I 

ходимости классифицировать взаимозави
симости с точки зрения распадения целого 
на части, применяется г р а ф и к шахматного 
типа со специально разработанной симво
ликой. Напр., для изображения возможно
сти и целесообразности замен в пр-ве од
ного материала другими очень удобен спо
соб, по к-рому построен график на рис. 1. 

При более сложной классификации при
меняется способ развернутых графич. та
блиц, предложенный Амстердамским бюро 

I орг-ции. Рис. 2, представляющий класси-
I фикацию видов и причин литейного брака , 
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читается след. образом: первая текстовая 
колонка дает группировку процессов; во 
второй приведены символические обозна
чения (различная штриховка) основных 
видов брака и дано распределение их по 

ство видов брака, зависящих от данной 
причины, и наконец жирными ц и ф р а м и в 
той же колонке обозначено количество слу
чаев брака по главнейшим причинам. Этот 
тип графика допускает разветвления в л ю -

Ъонмемітюар 
апдеяпроектШ Схема ôudoô и причин 

литейного брака 
докинет. 

к организации 
юриав . 

,и произйорстОа 
wjx/реаш ѵе/аг 

РИС. 2. 

процессам; в третьей текстовой колонке 
перечисляются причины брака ; четвертая— 
устанавливает ответственность за брак со 
стороны отдельных работников, участвую
щих в пр-венном процессе; в пятой — 
ленточной диаграммой показано количе-

бых направлениях путем построения при
мыкающих графиков . В этом отношении 
его возможности для организац. или тех-
нологич. анализа почти неограниченны. 

Развертывание дополнит, графиков по 
методу примыкания их к основному гра-
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фику изображено на рис. 3. Здесь дается 
анализ правильности использования персо
нала в одном из отделов центрального 
учр-ия, имеющего сеть филиалов. Принцип 
построения графика следующий. Основ

н ы м являеется правый нижний график , д а ю 
щий распределение функций и загрузки 
отдела между его персоналом по номен
клатуре должностей. Левый нижний г р а ф и к 
показывает степень требующейся для вы
полнения этих функций квалификации. В 
в е р х н е м дополнит, г р а ф и к е указан р а з р я д 

разработана в достаточной степени. Их 
можно подразделить н а след. виды: 1) клас
сификационные и структурные схемы (см. 
Г р а ф и к и к л а с с и ф и к а ц и о н н ы е ) , 
2) О п е р о г р а м м ы (см.), 3) Х р о н о 
г р а м м ы (см.), 4) Д о к у м е н т о г р а м -
м ы (см.) и 5) Г р а ф и к и п л а н о в о -
к о н т р о л ь н ы е (см.), к к-рым принадле
жат и г р а ф и к и Г а н т а (см.). 

Лит.: В ы з о в Л. А., Организационные графики (графи
ческие методы в учете, планировании и орг-цші). M., Союз-
оргучет, J934, 44 «тр.; ürgamsaiionslechnische Darstel-
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Рис. S. 

к а ж д о й должности , в соответствии с опре
делившейся по левому нижнему графику 
квалификацией и загрузкой к а ж д о г о ра
ботника . Синтетич. рассмотрение всего 
графика в целом д а е т возможность сделать 
необходимые выводы по поводу правиль
ности и целесообразности существующего 
использования пррсонала и указывает пути 
к его перераспределению. 

Лит.: сы. Графические изображения. 

С. С. Косаткин. 
График логарифмический—см. Номогра

ф и я . 

ГРАФИКИ ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ — об
ширная , сравнительно мало изученная 
группа графич. изображений, относящихся 
к области систематизации предметов или 
явлений по определен, признакам или изу
чения их. Форма графиков и применение 
тех или других графич. приемов изменяют
ся в зависимости от назначения Г. о. Мно
гообразие случаев, в к -рых графич. изобра
жение целесообразно и эффективно , приво
дит к чрезвычайному многообразию « са
мих графиков Классификация Г. о. еще не 

lungen von Arbeitsabläufen, bearbeitet von G. für О. und 
AWB. Schriftenreihe der G. f. O., Band 4. Verlag für Orga
nisation, Berlin, 1932. См. также Г р а ф и ч . и з о б р а ж е н и я . 

ГРАФИКИ ПЛАНОВО-КОНТРОЛЬНЫЕ 
представляют собою б. ч. приспособление 
линейных или ленточных д и а г р а м м (см), 
для расчета выполнения задания во вре
мени, либо д л я наблюдения за ходом вы
полнения плана и сравнения фактич. вы
полнения с установленными планом сро
ками. Типичным примером Г. п.-к. является 
изображенный на рис. 1 г р а ф и к планиров
ки заказа , в к-ром сплошными линиями 
показано время, необходимое для оконча
тельной сборки (толстая линия) и для 
сборки комплектов (тонкие сплошные ли
нии), а пунктиром отмечено время, нужное 
для обработки отдельных деталей. Рис . 2 
показывает применение ленточной диаграм
мы для контроля за выполнением догово
ров по снабжению. 

Рис. 3 показывает использование лен
точной диаграммы со штриховкой отдельн. 
частей для контроля над запасами и по
полнением склада. Учет ведется по обеспе
ченности материалами в днях . Незаштри-
хованные полосы обозначают заказанные ко-
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личества материала, горизонтальная штри- в пр-ве контрольн. доски. Контрольн. дос-
ховка — количество отгруженных материа- ка, размером 1 ООО X 900 мм, предназна-
лов, косая штриховка — поступившие на ченная для наблюдения за распределением 

/ѴЛй» pouuù una Sem 
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Рис. 1. 

склад количества материалов и сплошная 
черная штриховка — количества, выданные 
в пр-во. Своеобразная система построения 

заказов и за материалами на складе, д а е т 
ответ на след. вопросы: 1) равномерно ли 
распределены выданные в пр-во з а к а з ы , 

сооосссссс план достаони 
Рис. 2. 

I исполнение 

Г. п.-к. разработана Гангом (см. Г р а ф и-
к и Г а н т а ) . 

К Г. п.-к. относятся и распространенные 

2) какие количества распределены, 3) на
ходятся л » выданные заказы в соответ
ствии с наличными складскими запасами. 
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4) все ли нужные для монтажа части взя
ты со склада и 5) по скольким комплек
там можно у ж е приступить к монтажу. 
Наблюдение ведется посредством передви
жения матерчатых лент шириною в 5 мм, 
причем к а ж д а я лента разделена на 2 ча
сти: белую и цветную, в к-рой чередуются 
2 цвета: черный и красный. Ленты, концы 
к-рых на задней стороне доски соединены 
пружиной, скользят на валиках, укреплен
н ы х по краям доски, и передвигаются по
средством специального захвата . Десять 
таких досок помещаются в одном ш к а ф у . 

Особой разновидностью Г. п.-к. являют
ся символические графики типа г р а ф и 
к а Ш л и н к а (см.). 

Лит.: В ы з о в Л. А., Методы графич. изображении, .Тех
ника упр-ния.'', М.-Л., 1880, 213 стр.; В ы з о в Л. А., Основы 
графич. изображений, изд. Центральных заочных курсов 

что каждому роду деятельности присваи
вается особый условный знак. Д л я изобра
жения х о д а работ Шлинк предложил свое
образную систему знаков , п о к а з ы в а ю щ и х 
не только х о д работы, но и последова
тельность рабочих процессов, вследствие 
чего способ Шлинка м. б. пригоден для 
построения контрольн. графика осущест
вления технико-орг-циокіных мероприятий. 

Видоизмененный для этой цели г р а ф и к 
Шлинка (рис. \ ) строится след. о б р . : 
левая текстовая часть состоит из 3 г р а ф : 
1) порядковый или плановый номер меро
приятия , 2) наименование мероприятия и 
3) цех или отдел, в к-ром происходит 
мероприятие ; п р а в а я — г р а ф и ч . часть 
представляет р я д квадратн. полей с пло
щ а д ь ю к а ж д о г о поля в 1 см 2 . В ц е н т р е 

Рио. з 

рац-ия, М., без обозначения года, письмо 2-е; В ы з о в 
Л. А., Графики в учете и отчетности, Союзоргучет, М., 
1832, 46 стр.; В ы з о в Л. А. и Ф а д д е е в a H. Н., Как 
ооотавлять простой график, краткое руководство для 
работников учр-нй, изд. .Техника упр-ния", 19S2, 71 отр.; 
З и н е л е в Н., Графич. контроль плана, метод Ганта, 
Союзоргучет, М., 1932, 177 стр.; К н е п п е л ь С. Е., Гра
фич. методы упр-ння пр-тием, .Техника упр-ния", 
2-е изд., М.-Л., 1931, 181 стр.; К у з н е ц о в Ф. И., Графи
ческие мсто ы в плакировании и распределении работ, 
М., Соювокгучет, 1934, 64 отр. (ЦУНХУ Гоеплааа СССР. 
В/о Союзоргучет. Гр&фнч методы в учете, пл«нвро«инив ж 
орг-ции); С о р о к и н М., Наглядный учет > пр-ве, Б-е над., 
Соцэкгиз, М.-Л., 1932. 180 «тр.; Handbuch fur Industrielle 
Werkleitung VDI Verlig, Berlin 1930; Nords ! eck, F., Die 
schaublldliche Erfassung und Untersuchung der Betriebsor
ganisation, E. Poeschel Verlag. Stuttgart, 1932; H a s k e i l 
A. C , Graphic Charts in Business, N. Y., 1928, .Manage
ment Handbook", под ред. Alford. Ronald Press, N . Y., 1924; 
Ну mans M. , Une nouvelle méthode d'organisation par les 
graphiques de liaisons et d'attributions, .Bull , du comité 
National de l'organisation Française", 1929, № 6. 

График подвижный—см. Оргприспособле-
ния для планирования. 

График производственного потока — см. 
Непрерывно-поточное производство . 

График статистический—см. Диаграммы. 

ГРАФИКИ ШЛИНКА относятся к типу 
символических графиков , сравнительно ма
ло распространенных вследствие своей слож
ности. Особенность их заключается в том, 

к а ж д о г о поля нанесена точка. Вертикально 
колонки, состоящие и з указанных квадрат 
ных полей, отведены для пятидневок или 
шестидневок. П о р я д к о в ы е номера пяти--
дневок или шестидневок от начала года и 
их календарные числа надписываются 
в верху колонок; месяцы отделяются друг 
от друга жирной чертой. И з точки, располо
женной в центре квадратн. поля, проводят
ся прямые линии д о пересечения их со-
сторонами квадрата . Каждому направлению 
линии соответствует определенная стадия 
осуществления мероприятия. Последова
тельность стадий обозначается вращением 
проведенных из центров квадратных полей 
прямых линий по направлению движения 
часовой стрелки, причем к а ж д о е продви
жение работы изображается поворотом 
прямой линии (стрелки) на 45° . Система 
условных знаков, применяемых в г р а ф и -
кр, изображена на рис. 2. 

Выполнение работы в назнач. срок обо
значается путем вписывания в соответств. 
календарное поле графика соответствующейг 
окружности (см. правую часть рис. 1).. 
Места з адержки исполнения работы мож
но показывать цветкой штриховкой тех ка-
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л е н д а р н ы х полей, в к-рых предусмотрены 
сроки выполнения, либо путем проставле-
.ния в этих полях условных букв или цифр. 
В первом случае местам осуществления ме
роприятий присваиваются определенные 
.цветаі, во втором — определенные номера 
или буквенные обозначения. 

Запись первой строки графика (см. 
.рис. 1) следует читать: по мероприятию А, 
проводимому в литейной (условно № 5), 
было предположено получить от конструк
торского отдела (№ 4) чертежи между 19 
и 24 января; однако эту работу отдел № 4 

•выполнил только между 1 и 6 февраля . 

Широкие возможности различных соче
таний условных знаков и различная сте
пень использования поверхности приводят 
к большому многообразию графиков , об
легчающему применение их в л ю б ы х слу
чаях практич. деятельности. Краткость, яс
ность Г. и. постепенно расширяют область 
их применения. 

В производственной практике получи
ли распространение гл. обр. 3 вида Г. и.: 
д и а г р а м м ы (см.), г р а ф и к и о р г а 
н и з а ц и о н н ы е (см.) н н о м о г р а м -
м ы (см.). В Г. и. используются 2 основ
ных и необходимых средства: система 

нэзввние 
мероприятий ч 

январь феврзль март апрель нэзввние 
мероприятий ч г 3 S s ? 8 9 10 a іг 13 M 15 IS 17 IB 19 го 

нэзввние 
мероприятий ч 

IS ?-іг 0-18 esst р-іг eta IS г-іг Wit /от* IS-ЗІ i-e 7-іг о-в іягі a-зо 

Й S 1 э ' > э V 
г В s / 1 /і 

sVJ \ 
3 В 5 

4 Г 6 b ï) 
S Д 6 1 

Рлс. 1. 

•Составление сметы и выдача заказа были 
выполнены в намеченные сроки. Отдел 
капитальн. стр-ва (№ 2) представил заяв 
ку на материалы между 7 и 12 марта вме-

шу/яко Щепать 

I 1 I ізгшзоіш чертежи 

I / | составить сиеог 

I —J аыНатззт 

•
Samt ззшу на инк-
риалы 

J I J овставить иатеригл 

\у I исполнить заказ 

\ - I ввести в зксплозтацию 

•
составить актарезуль 
тітзі 

с äeпа но 

чертежиготовы 

^ ^ сиетасостаілеіз 

заказ еыЯдн 

заявка на материалы 
L i J Ша 

k l материал іастатн 

заказ исполнен 

івеіено вэнспмзтц 

ант састаелев 

Р и с 2. 

с т о намеченного срока между 1 и 6 мар 
та; материалы, к-рые должны были посту-

.ггить между 19 и 24 апреля, не были до 
ставлены по вине отдела снабжения (№ 7) 

Лит.: К о с а т к н п С , Контроль осуществления рац 
мероприятий, жури. „Рац-ия пр-ва", 1932, Лі 10. 

С. С. Косаткин. 

Г Р А Ф И Ч Е С К И Е И З О Б Р А Ж Е Н И Я слу
ж а т для наглядного изображения предме
тов, явлений и иных процессов и быстрого, 
удобного решения пр-венных задач . В ши
роком смысле слова Г. и. обнимают собою 
все виды начертаний на плоскости (рис., 
чертежи, ф о т о г р а ф и и , карты, картограммы, 
диаграммы, схемы и пр.). 

условных знаков (геометрических и иных)— 
графич. символика ,— и поверхность, как 
поле размещения знаков и измерения ве
личин. Графич. символика применяет 5 
категорий знаков : а) линии и простые гео-
метрич. фигуры, б) особые мнемотехнич. 
знаки, в) штриховку, г) краски, д) буквы 
и цифры. Использование площади может 
итти в трех направлениях : а) «зобраіжение 
на свободной площади, б) изображение на 
площади, ограниченной с одной стороны, 
и в) изображение на площади, ограничен
ной с двух сторон. 

Г. и.: 1) помогают расчленить отдельные 
элементы в и з о б р а ж а е м ы х явлениях 
и предметах или в их комплексе; 2) да
ют целостную синтетич. картину изучае
мых явлений; 3) помогают находить или 
предусматривать факты, не имеющие в дан
ный момент конкретного проявления; 
4) позволяют определять правильные соот
ношения величин; 5) с предельной ясностью 
наглядно и з о б р а ж а ю т динамику движения 
предметов, процессов, событий или измене
ние связей и взаимоотношений. И з о б р а ж а я 
связи и взаимодействие предметов и явле
ний путем пространственного представления. 
Г. и. являются исключительным по своей 
наглядности средством изображения и, 
следовательно, могущественным орудием 
для операт. упр-пия процессами пр-ва и 
популяризации достигнутых результатов 
пр-ва. 

Лит.: А у в р б а х Ф. А., Графич. изображения, М.-Л., 
1928, пер. с нем., Гиз, 116 стр.; Б e р л о в, Техническая 
графика, В 8 ч., Допущено в 1934 г. в качеотве учобн 
пособия для втѵзов К-том по высш. техн. образ, при 
ЦИК СССР, Ч. I , М.-Л.. Госмашмстиздат, 193-1, ч. 1-й П. 
= 43 стр.; Б р и п т о п В. К., Графич. нзображ. фактов. «Эко
ном, жизнь". 1827, 340 стр.; В ы з о в Л. А., Методы 
графич. изображении, курс лекций, .Техника упр-ння", 
М.-Л., 1930, 218 отр.; В ы з о в Л. А., Орг-ция ин-та гра-



.фич. языка (общие проблемы графич. языка)» М., 1932, 
(на правах рукописи, литографированное издание); Д а р -
м а н ч е в Л. К., График» нагрузки и энаргстлч. показа
тели в эксплоатации влвктрич. станций, Гос. научи.-техн. 
изд., М.-Л., 1931; З о м е н к о в В., Графич. изображение 
материала, вып. I , ГНТИ, М., 1931, DS стр.; З и м е -
-лев, Графики в оргапнзац. п оперативной работе (Ин-т 
рац-ни упр-ішл), изд-во „Хозяйство Украины", Харьков, 
1934, 177 стр.; К н е п п е л ь Ч. Э., Графич. методы упр-иия 
пр-тием, перев. с англ., 2-е изд., „Техника упр-иия". 
1931, 184 стр., с нлл.; Л е о н т ь е в М. А. и Я р м о л о -
внч И. И., Графика для машиностроителей (для техни
кумов и втузов), Госмашметнздат, Л.-М., 19;.3, 392 стр.; 
С э в е д ж У., Графич. методы учета, перев. с англ.. 
„Техника упр-пня", M., 1929, 133 стр.; Ф а р и хам , Какой 
учет нужен днр-ру з-да, „Техника упр-ния", 1930, l o i 
стр.; Ч е р н и к о в Ц., Графики Гаити в упр-нни пр-вом, 
М.-Л., изд. „Стапд-цнл и рац-ия", 1931, 210 стр.; 
Haske l l A l l a n С , Graphic charts in business, New-
York, 1928; Kars ten К. ü . , Charts and graphs. Prentiss 
Hall Inc., New-York, 1923, 724 pp. 111.; Satet R., Les gra
phiques. Moyen de direction des entreprises, Paris, 1933, 
•64 pp., 28 lis., 15 frs.; N o r d s i e c k Fr. Dr. Die Schaubil-
dliche Erfassung und Untersuchung der Betriebsorganisation, 
Verl. С. E. Poeschel, Stuttgart, 1932, 168 S., 115 Abb. 
•Organisations-Schaubilder, Richtlinien für Organisationstech-
nische Darstellungen von Arbeitsablüufen, Schriftenreihe der 
G. f. O., Verlag Organisationschriften O. m. b. H., Berlin, 
1932, B. 4, 24 S. 8 Abb. 

Грейферы—см. Внутризаводский транс
порт . 

Групповой привод—см. Индивидуальный 
привод. 

Групповое производство—см. Производ
ство, виды, методы. 

ГСНХ—см. Управление промышленностью. 

Г У М М И Р О В А Н И Е — процесс обкладки 
резиновым слоем для защиты различи, 
рода изделий (сосудов, аппаратуры - ) , рабо
т а ю щ и х с р а з ъ е д а ю щ и м и и истирающими 
материалами. Г. могут подвергаться резер
вуары для' транспорта , хранения, монжю-
сы, мерники, мешалки, центрофуги, венти
ляторы, фильтры, прессы, трубы, краны, 
насосы, мелкие части и инвентарь, шаро
в ы е мельницы и др . 

Г. может производиться тремя способами: 
1) устройством резиновых вкладышей по 
размерам сосуда, вулканизацией этих вкла
д ы ш е й в мастерских резинового з-да и 
постановкой изготовленного вкладыша в 
обкладываемый сосуд, с приклеиванием его 
к стенкам или без приклеивания; 2) руч
ной склейкой сосуда или аппарата в один 
или несколько слоев резиновой обкладкой 
(невулканизированный материал) и затем 
вулканизацией этой обкладки на самом со
суде; 3) способом, нашедшим применение 
в последние годы в заграничной практике 
(и экспериментируемым у н а с ) — н а н е с е 
нием защитных слоев резины путем элек
тролиза. Этот способ дает пром-ти воз
можность изготовления изделий высокого 
качества и сложной конструкции при срав
нительно небольшой стоимости. 

Наибольшее значение для техники пред
ставляет анодный процесс в отношении 
возможности его применения для отложе
ния тонких пленок на приборах , предна
значенных для соприкосновения с ра зъ 
едающими жидкостями и газами: напр., 
ровная, однородная пленка без шва, отло
женная на гальванич. рейке, создает 
покров, совершенно непроницаемый для 
р а з ъ е д а ю щ е г о действия электролитных и 
т р а в я щ и х растворов и вполне изолирую-
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щ и й всю поверхность рейки, исключая 
контакты. 

В части второго скособа (оклейка) зару
бежные резинщики у ж е много лет назад 
стали предлагать новые смеси и методы 
прикрепления резины к разным материа
лам, из к-рых изготовлена аппаратура . 
Следует считать вполне установленным, 
что резина является лучшим материалом 
по сопротивлению р а з ъ е д а н и ю и истира
нию. Применение резиновых облицовок 
для резервуаров , цистерн, химич. пр-
ственной аппаратуры уже давно вошло 
в практику химзаводов . 

Многие из затруднений в применении 
резины теперь устранены развитием на
ших знаний о составлении смесей. Работа 
с ледяной уксусной кислотой в баках, по
крытых мягкой резиной, без заметных из
менений в окраске кислоты или порчи 
резины, является одним из последних до 
стижений в этой области; 85%, ф о с ф о р н а я 
кислота хранится и перевозится в баках 
или цистернах, обложенных мягкой рези
ной, причем резина служит теплоиеолято-
ром, предохраняет жидкость от засорения 
и бак от коррозии. Имеются резиновые 
смеси, сопротивляющиеся действию раство
ров хлора . Изобретены обкладочные смеси 
из эбонита (твердая резина) , к-рые м. б. 
вполне вулканизированы при темп-ре кипя
щей воды. 

Изобретение мягких резин, вулканизи
р у ю щ и х с я при темп-pax кипения воды, 
также является большим технологич. до 
стижением, облегчающим разрешение р я д а 
проблем химпром-ти. Такой резиной обли
цовываются кислотоупорные баки. 

Эбонит находит т а к ж е применение, как 
материал, сопротивляющийся коррозии , 
в полированных обкладках для отбелоч
ных стержней и катушек, к-рые поддер
живают тонкие мотки нитей во время раз 
личных процессов пр-ва искусственного 
шелка. Резина в этом случае д о л ж н а со
противляться действию сульфида натрия н 
уксусной кислоты, противодействуя рас 
трескиванию или сморщиванию полирован
ной поверхности. 

Для присоединения труб к сосудам при
меняются фланцы на резьбе . Дальнейшие 
изобретения привели у ж е к пр-ву т р у б 
с резиновой облицовкой, к-рые м. б. наре
заны и собраны на месте. 

З а щ и т н ы е покрытия из материалов раз 
личной консистенции для обрызгивания и 
окраски щеткой, приготовленные на основе 
изомера каучука (термопрена) , сохраняют 
все свойства резины и в то ж е время обла
д а ю т свойствами твердой и неломкой 
фильмы, к-рая очень сильно связываете» 
с большинством конструктивных материа
лов. Термопрен иногда смешивается с др . 
ингредиентами (напр. графит , алюминие
вый порошок) в зависимости от специаль
ного назначения покрова . 

Эти лаки применяются для предохране
ния от коррозии стали на внутрен. стен
ках труб и машин в химпром-ти, рукавов 
для красок, в желобах , баках , где испа
ряются кислоты и щелочи и где защита 
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от действия паров являлась неразрешимой 
проблемой. 

Не говоря о широком применении Г. 
в области авиационной пром-ти, можно 
привести еще целый р я д случаев, в к-рых 
Г. завоевывает все новые области. 

Резина в ' настоящее время замещает 
сталь и силексные внутрен. облицовки 
в шаровых мельницах, применяемых при 
влажных размолах руд и портландского 
цемента (для конечного его измельчения) . 
Главные преимущества резиновых облицо
вок заключаются в большей простоте мон
тировки и более спокойном х о д е всего 
процесса работы; одновременно увеличи
вается полезный объем мельницы, т. к. 
обычные стальные или силексные обли
цовки в несколько раз толще резиновых. 

Колодки с термопреновой оклейкой 
с успехом заменяют кленовые колодки, 
применяемые в машинах для кройки кожа
ной обуви и перчаток. 

Резина обслуживает нефтяную и жиро
вую пром-ти различи, путями. Наибольший 
интерес представляют здесь последние 
улучшения в конструкциях трубных вра
щательных сверл высокого давления. Ре-
зино-металлич. прокладочные кольца двух 
видов, применяемые в новых типах муфт 
для глубоких вращательных сверлильных 
труб высокого давления, весьма э ф ф е к 
тивно устраняют просачивание. Достигну
тые благодаря новым способам сцепления 
резины с металлом улучшения в конструк
циях всасывающих и спускных шлангов 
масляных хранилищ дают возможность 
значительно снизить утечку и пожарную 
опасность при выгрузке в доках . 

Трансмиссионные ремни без растягива
ния й с наибольшим скольжением оправ
дали себя как наиболее эффективные 
в передаче энергии. Конвейерная резина 
последней конструкции является новым ме
тодом использования резиновых облицовок 
на краях ремня. 

Комбинация резины с тканью дала воз
можность применения U -образных ремней, 
к-рыми сейчас широко пользуются ввиду 
их исключительной произв-ти для силовых 
трансмиссий на горизонтальн. и вертикальн. 
приводах. 

Из этого перечня новейших способов 
применения Г. видно, что резина является 
ценнейшим технич. материалом, с помощью 
к-рого в последнее время удалось разре
ш и т ь целый р я д проблем в пром-ти. 

Техники, сталкивающиеся с вопросами 
коррозии, истирания, толчков, вибрации, 
изоляции, сгибания, эластичности и сохра
нения упругой энергии, найдут в резине 
материал, дающий им возможность успеш
но разрешить многие проблемы. 

Практика резиновой пром-ти СССР 
все ж е бедна еще использованием резины. 
Несмотря на то, что для устройствам, 
напр., хранилищ соляной кислоты за гра
ницей давно перешли к употреблению 
даревян. чанов и железных котлов, 
выложенных кислотоупорной резиной, 
эта аппаратура не так давно ввозилась 
из-за границы, >и мы были принуждены 
импортировать дерево и железо т о л ь к о 
из-за тонкого слоя резины, к-рым эти со
суды выложены. В 1928 г. по заказу Д е р 
беневского химзавода был изготовлен на 
з-де № 3 («Каучук») первый вкладыш и з 
резины для чана соляной кислоты, к-рый 
после годового испытания показал хоро
шую сопротивляемость резиновой смеси. 
Обкладка резиной металлич. сосудов не
большой емкости (предельно до 1 300 л) 
была исполнена впервые по предложению 
Дербеневского же з-да Анилообъединения 
в 1929 г. на том же з-де № 3. 

Вполне удачно проведенные на этом з-де 
опыты обкладки деревян. и металлич. со
судов, труб и т. п. дали возможность пе
рейти к широкому применению обкладки 
кислотоупорной резиной всевозможн. ре
зервуаров для хранения и транспортировки 
кислот без ограничения объема и непосред
ственно -Ha месте установки, а следователь
но и сберечь валюту, освободившись от 
импорта такой аппаратуры. 

3-дом «Каучук» производится теперь об
лицовка самых разнообразных сосудов и 
аппаратов, труб, соединит, частей и т. д . 
для' различных з-дов химич., электротех-
нич. и др . видов пром-ти. Среди этих ра
бот особое внимание обращают работы по 
оборудованию целого комплекса станций 
(Дорогомиловский и Дербеновский з-ды) 
по хранению, распределению и транспор
тированию (внутри- и внезаводскому) со
ляной кислоты, как жидкости, в ы з ы в а ю щ е й 
наибольшие затруднения при ее обращении 
на химзаводах . 

Директивы: пост. НКТП от 20/ХІІ—32 г. 
№ 901—о развертывании работ по гуммиро
ванию химаппаратуры. 

Инж. И. Ф. Данчев. 



ДАВНОСТЬ — утрата права вследствие 
неосуществления его в течение определ. 
законом срока. По отношению к изобрета
тельству установлена 3-летняя Д . : а) для 
опротестования выданного автор. сви
детельства ввиду отсутствия новизны 
изобретения со дня опубликования о вы
даче свидетельства, б) для возбуждения 
споров об авторстве на изобретение, на 
к-рое выдано автор, свидетельство после 
опубликования о выдаче свидетельства, 
в) для истребования вознаграждения за 
признанное полезным изобретение или 
усовершенствование со дня возникновения 
права на это вознаграждение . Споры об 
отсутствии новизны и об авторстве на 
изобретения, на к-рые выданы патенты., 
могут возбуждаться в течение всего вре
мени действия патента. 

Двигательная зона—см. Рабочее место. 
Движений изучение—см. Т р у д о в ы е дви

жения . 
Двухсторонние допуски—см. Допуски . 
Двухмарочная система—см. Инструмен

тального х-ва орг-ция. 

ДВУХСТОРОННЕЕ НАБЛЮДЕНИЕ—ме
т о д изучения пр-венного процесса во 
времени. Термин введен в технормировоч-
нуго практику для обозначения ф о т о г р а ф и и 
рабочего времени, производимой в отно
шении двух сопряженных объектов , уча
ствующих в данном процессе. 

Изучая одновременно деятельность чело
века и работу машины, мы получаем 
возможность значительно более широ
ких выводов, чем это допускают материа
лы ф о т о г р а ф и и рабочего времени, собран
ные отдельно по рабочему и отдельно по 
машине. На рис. 1 (стр. 215—216 дается 
графическая ф о т о г р а ф и я рабочего времени, 
п о к а з ы в а ю щ а я характер деятельности ра
бочего и работы центрофуги и сушилки— 
двух механизмов и одного функционера , 
их обслуживающего . На рис. 2 (стр. 217— 
218) дан график , построенный на базе ана
лиза графика , приведенного на рис . 1, и яв
ляющийся по существу графиком инструк
тивным. 

Метод Д. н. может перерасти в метод 
трехстороннего наблюдения, что в сущно

сти имеет место в приводимом в ы ш е при
мере. Этим же методом может изучаться 
последовательное состояние во времени 
исполнителя, механизма и продукта , не
скольких исполнителей, нескольких меха
низмов и т. д . Таким образом Д . н. являет
ся частным видом многостороннего (комп
лексного) изучения пр-венных процессов во 
времени по всем факторам, этот процесс 
образующим. 

Лит.: Двухстороннее наблюдение, Труды и материалы 
CTH BCHX СССР, вып. 1, содоклад П о с т н и к о в а В. Н., 
стр. »80. 

Двойных ходов подсчет—см. Паспортиза
ция оборудования . 

Двойных крутящих моментов определе
ние—см. Паспортизация оборудования . 

Деклассированные отходы—см. Утилиза
ция отходов . 

Диагностикер — см. Аппаратура измере
ния времени и скорости. 

ДИАГРАММА ПЕХАНА. В случае, если ра
счетные кинематические величины (числа обо
ротов и наивыгоднейшие скорости обработки 
тех деталей, для к-рых станок предназначен) 
недостижимы на данном станке вследствие не
правильного подбора передач, возникает во
прос об изменении специализации станка или 
об изменении шкивов трансмиссии и контр
привода. Пусть дан станок, предназначенный 
для обточки латунных и бронзовых деталей, 
диаметры к-рых колеблются в пределах 
25—100 мм. Наивыгоднейшая скорость резания 
для латуни и бронзы при резце из обыкно
венной инструмент, стали (по справочным та
блицам) определяется в 22,5 м/мин. Получить 
такую скорость для всех обрабатываемых де
талей при различном их диаметре без примене
ния фрикционных передач нельзя, поэтому 
выбираем средн. скорости 15 — 30 м/мин. 

В прямоугольной системе координат откла
дываем по оси X диаметры обработки в мм, 
а по оси у — скорости резания в м/мин—и 
строим Д. П. (рис. 1, стр. 219—220). На диаграм
му наносим выбранные нами пределы скоро
стей резания и предельные диаметры обра
ботки. Теперь остается нанести на диаграмму 
линии чисел оборотов шпинделя, фактнч. 
осуществляемых на станке. Пусть последова-
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тельный ряд чисел оборотов, достижимых на 
нашем станке, составляет: 

4В,4—77,2—131,2—233 —39Ѳ —878. 

Выражение скорости резания, представлен
ное в виде: 

дает нам выражение прямой линии, прохо
дящей через начало координат. По данным чи

слам оборотов n t = 45,4, п 3 = 77,2 и т. д., вы
числяем значение, для ѵ. Напр. при диам. 
обработки d = 50 мм =0,05 м ѵ получает след. 
значения: 

п , = 45,4 
п а = 77,2 
п, —131,2 
П,= 233 
п 5 =39в 
п .=073 

V, = it 0,05 
Ѵ, = я0,0б. 
Ѵ 3=і:0,0Е-
v, = it0,05. 
ѵ 5 = я0,06 
ѵ0 = пО,ОБ 

4Б/»= 7,13ы/мип. 
77,2= 12,12 „ 

131,2= 20,110 „ 
233 = 36,68. . 
390 = 82,17 . 
673 =106,88 . 
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ЭТИ значения от v t до ѵ в наносятся на ли
нию диаметров d = 50 мм, и через конечные 
точки проводятся наклонные линии п. 

Нанеся на диаграмму лучи чисел оборотов, 
мы можем судить о возможности обрабатывать 
наши изделия на данном станке, не переходя 
назначенных пределов скоростей. Из диаграммы 
видно, что изделия с диаметрами 25 — 40 мм 

мы можем обрабатывать при п д = 233, с 
диам. 40 — 70 мм — при п„ = 131,2 и с диам. 
70— 100 мм — при П2 = 77,2 об/мин. Если 
станок используется для сплошного торцевого 
точения, то Д. П. будет иметь вид представ
ленный на рис. 2 (стр. 219—220). 

Оставляя специализацию станка неизменной, 
необходимо изменить существующуюконструк-



цию станка. Для этого производим расчет сту
пенчатых шкивов станка, перебора, шкивов 
трансмиссии и контрпривода. 

Наибольшее число оборотов нам необходимо 
при d m i n = 25 мм и v = 15 м/мин. Для 

стающую геометрич. 
телем а: 

прогрессию со знамена-

n 3=n,a' J 

n, = n.a» 

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 ПО 120 130 140150 
D-диаметр обработки ßмм 

Рно. 1. 

этого число оборотов шпинделя должно рав
няться: 

v mfn 15 
"шах —  

rcdn 3,Н- 0,025 
191 об/мин. 

Величины п х и п 4 нам известны; из послед
него ур-ия определяем множитель а: 

' п, ' 85,5 

10 20 30 40 50 60 70 80 90100 НО 120130 МО /50 
D- диаметр обработки б мм 

Рнс. 2. 

Наименьшее число оборотов шпинделя п ш і п  

мы будем иметь при d r a a l = 100 мм и ѵ ш а х = 
= 30 м/мин; при этих данных: 

''шах 30 
ПШІП ltdmax M * - 0,1 

= 95,5 ов/нин. 

Для упрощения конструкции можно ограни
читься 4 числами оборотов. Максимальн. и ми
нимальное число оборотов шпинделя нам изве
стно, а промежуточные найдем, исходя из того, 
что числа оборотов должны составлять возра-

Найдя а, можем определить п3 и п 3 

П,= П,а = 95,5 . 1,20 = . 120,3 
л , = Я , а ' = 95,5 . 1,68 ас 160,9 

Если теперь построить Д. П., то увидим, 
что все наши изделия мы можем обрабатывать 
не переходя заданных скоростей резания. 

Найденные числа оборотов можно осуще
ствить ири двухступенчатом шкиве и переборе. 

Для нахождения ступеней шкива необхо
димо задаться диам. наименьшей ступени. 
Диам. выбирается по конструктивным сообра-

I 



жениям, исходя из того, что в наименьшей 
ступени должна закрепиться меньшая зубчатка 
перебора . Пусть число скоростей = г; при
мем d 2 = d rya = 140. Тогда диам. большей сту 
пени шкива равен : 

d , = й ^ у / = d r ; a J"* = 140 / Щ = 176 мм. 

Определяем число оборотов вала контрпри
вода. При одинаковых ступенчатых шкивах 
для положения ремня на первой ступени, 
когда число оборотов шпинделя = п< = 191, 
имеем зависимость: 

n , = n k n .1,26; 

отсюда 

' 1,28 
191 

1,26 ' 
n k n = - ~ = г ^ = 151,6 S 1Ü2 об/мші. 

Передаточное число 
д . б.: 

перебора, очевидно, 

i 
1,58 

i 
1,26' 

Д И А Г Р А М М Ы или графические изобра
жения количественных отношений разде
ляются на несколько в и д о в : 1) линейные 
или ленточные Д., 2) столбиковые Д., 
3) плоскостные Д., 4) круговые (сектор
ные) Д., 5) Д., и зображаемые с помощью 
«кривых> и 6) Д . на полярных координа
тах . 

Простейший вид Д . — л и н е й н ы е и л и 
л е н т о ч н ы е , и з о б р а ж а ю щ и е количе
ственные соотношения с помощью отрез
ков прямых линий или полос (лент) одина
ковой или различной ширины, цветов и 
штриховки. При составлении Д . этого типа 
следует обращать внимание на правиль
ность расположения частей Д . Часто встре
ч а ю щ а я с я и совершенно недопустимая 
ошибка заключается в проставлении чисел, 
а и н о г д а и надписей >с правого, к р а я Д. 
Этим приемом искусственно увеличивается 
длина линий Д. и создается извращенное 
зрительное представление о действитель
ном соотношении величин. 

С т о л б и к о в ы е Д . представляют со
бой простое видоизменение ленточных, 
т. к. здесь те же ленты (столбики) распо
лагаются в вертикальной плоскости. К а к те , 
так и д р у г и е Д., допускают простое и 
сложное сравнение. В первом случае 
сравниваются длины или высоты лент или 
столбиков, относящихся к одной кате
гории величин, напр. число рабочих не
скольких з-дов; во втором случае срав
ниваются два или несколько рядов столби
ков или лент, относящихся к различным 
категориям, напр. число рабочих мужчин 
и женщин по годам или по месяцам года, 
изображаемых последовательным р я д о м 
попарно расположенных столбиков, или 
сравниваются между собою составные 
части целого , и зображаемого лентой (стол
биком) или рядом их. Сопоставление м. б. 
как в абсолютных величинах, так и в про
центах. Пример сложного процентного 
сравнения стоимости обработки 1 т чугун

ного литья по трем з-дам даіет рис. 1. 
Столбиковые Д. особенно удобны при со
поставлении и систематизации большого 
количества однородных величин. В рис. 2 

ПЧГйНСнии 

Условные 
зняко: 

i t0f>TtPUfH16l 
I и rannueo 

Ценовые 

• 
Рис. 1. Себестоимость тоаиы чугунного литья на паровозо

строительных заводах, і 

показывающем баланс внешней торговли 
СССР за 1930—1933 гг., применен прием 
расположения величин вверх и вниз от 
нулевой линии, причем за положитель-

раб. 
4 8 0 0 1 4930 Ш 1932 / 9 3 3 

• Я 4 

-/50 

«•ZC0-I 

- 2 5 Н 

Рио. 2. Баланс внешней торговли СССР. 

кую величину принято превышение вывоза 
над ввозом. Очень интересен с технич. 
стороны способ построения столбиковой Д. 
(рис. 3), и з о б р а ж а ю щ е й количество машин 
для автогенной сварки и использовние их в 

1 „Литейное дело" J4 1, 1936 г. 



1933 г. Здесь дается обычное сравнение 
абсолютных величин по высоте столбиков 
и, кроме того путем деления каждого стол
бика на мелкие прямоугольники показан 
уд. вес р а б о т а ю щ и х машин в сопоставле
нии с неработающими. 

• • • • • 
Q00DD 
0QDDD 
• • • • • 
H i l l 
H i l l 
H i l l 
H i l l 

ODODÖ 
H i l l 
H i l l 
H i l l 

США ГЕРМАНИЯ СССР 

Условные знаки 

£ ] — 1 тысяча машин 

Щ—1 тысяча работающих машин 

Рпс. 3. Количество машин дли автогенной сварки 
в 1933 г. 

К и н о л е н т о ч н ы е д и а г р а м м ы — 
особый вид ленточных или столбиковых 
Д., изготовляемых в виде киноленты. 
Лента делится на равные прямоуголь
ники, в к-рых помещаются изображения 

сравнения 
модратот 

• и І О 
сравнение 

^рямоуМлылмолш\ 

1 сепѵюмалю 
то jue 

стсМшат 

О 
нрузамо 

те те 
стоя$имами 

N 

мубймѵ 

' • S E E то «* I 

Рпс. 4. 

одной и той ж е фигуры. К а ж д о й фигуре 
соответствует определенное числовое зна
чение (см. В е н с к и й м е т о д ) . Прямо
угольники окаймляются шкалами, разде 
ляющими фигуры на 10 равных частей. Это 
допускает дробление принятой за единицу 
числовой величины д о 0,1. 

В п л о с к о с т н ы х Д. средством изо
бражения сопоставляемых величин являют
ся различные геометрические фигуры, ча
щ е всего квадрат, прямоугольник, тре
угольник и круг, или перспективные изо

бражения , н а п р . куб (объемная Д.) и т. п. 
Несмотря на довольно значительную рас
пространенность этого способа построения 
Д., он является менее совершенным спо
собом. Требуя излишней вычислитель
ной работы, плоскостные Д. не только не 
д а ю т наглядного сравнения, но обычно 
приводят к извращенному зрительному 
представлению. Рис. 4 показывает , как 
сравнение, совершенно ясно изображенное 
при помощи столбиков, затрудняется в. 
случае применения геометрич. ф и г у р . 
Однако при необходимости показать 
распределение комплексной величины н а 

В Д 

28 IS5 17.5 29 
Условные знаки 

ШШшрнаП ШШМаркаПЖ , 

Ш^Ш Марка ПС ШШШ Прочие марки 

Рис. Б. 

составные части и одновременно раскрыть, 
состав к а ж д о й части м. б. с успехом приме
нена плоскостная Д . особого типа. 
Рис. 5, и зображающий р а с х о д угля раз 
ных марок на пяти з-дах, дает пример та
кого построения. На нижней горизонтали 
прямоугольника откладываются отрезки,, 
пропорциональные расходу угля на каждом 
из з-дов, . и весь прямоугольник делится, 
на части, соответствующие этим отрезкам. 
Затем к а ж д а я из частей делится по верти
кали на части, пропорциональные р а с х о д у 
угля каждой марки. Получившиеся т. о. 
площади заштриховываются или окраши
ваются. Легко видеть, что этот вид п л о 
скостных Д. представляет видоизменение-
столбиковых Д. сложного сравнения. 

К р у г о в ы е ( с е к т о р н ы е ) Д . при
меняются для графического и з о б р а ж е н и я 
относительных величин отдельных частей 
целого. Эти Д. строятся в кругах одинако
вого радиуса и, следовательно, г арантируют 
от ошибочного зрительного представления , 
возникающего при изображении абсолют
ных величин кругами различной п л о щ а д и . 



Части целого, как это показано на 
рис. 6, представляются в виде секторов 
различной величины. Осложнение круго
вых Д. дальнейшим делением секторов на 
пояса, как это иногда практикуется , не 

Завод А. Завод Б. 

Устдные знаки 
Изделия Чугун Прокат 

Рпо. е. 

м. б. рекомендовано . При построении сек
торных Д. пользуются ф о р м у л о й : х = 3 , 6 р , 
где х - ч и с л о градусов дуги окружности, 
ограничивающей искомый сектор, р—число 
процентов, соответствующих изображаемой 

ІЗЧР so 

Рис. 7. 

величине, и 3,6 — число градусов в одном 
проценте. 

Особенно широко распространены Д., 
и з о б р а ж а е м ы е с п о м о щ ь ю «к р и-
в ы х». Эти Д. применяются для изобра-

. ЮООІ 

Рнс. 8. 
I 

жения функциональных зависимостей, при
чем, как правило, по оси абсцисс отклады
вается независимая переменная, а по оси 
ординат — функция. Виды Д., изображав-

мых с помощью «кривых», чрезвычайно-
разнообразны. Д л я наглядности и з о б р а ж е 
ния и возможности сравнения между собой-
ряда Д. необходимо соблюдать нек-рые об
щие правила и придерживаться стандарт
ной схемы расположения отдельных эле
ментов Д. Основные правила составления 
такой Д. можно свести к 16 п о л о ж е н и я м : 

о 1 г з 5 6 7 

Рнс. 9. 

1) общий порядок расположения Д_ 
должен итти слева направо (рис. 7), 
2) вертикальный масштаб Д . д . б . в ы б р а н 
так, чтобы нулевая горизонтальная (базо
вая) линия Д. была видна (рис. 8), 3) для 
сокращения размера Д. допускается п о к а з 
нулевой линии посредством р а з р ы в а Д -

то m ог Of OS Об Ol 

Рио. 10 а, б, в. 

волнистыми линиями (рис. 9), 4) нулевые-
линии должны резко отличаться от всех, 
прочих линий диаграммной сетки (рис. 10а,. 
б и в) , 5) при процентном построении сетки 
Д. линии, соответствующие 100%, или д р у 
гие, взятые в качестве основы для сравне
ния (отсчета), д. б. отчетливо вычерченьь 
рельефной линией (рис. П а , б и в) , 6) пер
вая и последняя ординаты в тех случаях, 
когда Д„ не представляет законченного п е 
риода, н е ч д о л ж к ы выделяться толщиной! 



линий, 7) сетка координат не д. б. слиш
ком густой, не больше, чем это требуется 

д л я свободного чтения Д. глазом (рис. 12 а, б). 
•8.) кривые должны резко выделяться на 
ф о н е сетки Д. (рис. 13), 9) в Д., о т р а ж а ю 
щих ряд наблюдений, необходимо яс
но обозначать все замеры отдельных 
наблюдений (рис. 14а, б), 10) горизонталь-
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Рас . 11 a, 6, в. 

ная ш к а л а строится по общему пра
вилу слева направо, а вертикальная снизу 
в в е р х (рис. 15), 11) ц и ф р ы масштабных 
шкал наносятся слева и снизу или вдоль 
осей (рис. 16), 12) числовые значения Д . 
располагаются вдоль верхней горизонтали 
Д . , математич. формулы — вдоль кривой 
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Рис. 12 а, 6. 

<рис. 17а ІЯ б), 13) в случае отсутствия циф
ровых обозначений в самой Д . необходимо 
помещать их рядом с Д. в особой табл. 
<рис. 18), 14) все надписи и цифры "следует 
писать , принимая з а основание нижний или 
правый край Д . (рис. 19), 15) название Д . 

д о л ж н о ясно и точно отображать ее содер
жание ; в случае надобности следует вво
дить нодзаголовки и пояснения, 16) как 
вертикальная , так и горизонтальная, шкалы 
Д . д . б. тщательно подобраны во избежа

ние неправильного зрительного представ
ления о течении процесса. 

При построении Д., и зображаемых с по-
мощью «кривых», м. б. применены либо 
простая координатная сетка, либо лога

м и so 60 то во до то 70 

Рис. 13. 

рифмическан сетка (рис. 20). Д . на про
стой координатной сетке пользуются в тех 
случаях, когда в а ж н о знать , на сколько 
одна величина больше другой (арифме-
тич. соотношение количеств) , логарифмиче-

тнии » * хгт* 

Рнс. 14 а, б. 

екая сетка употребляется в тех случаях, 
когда требуется определить , во сколько 
раз одна величина больше другой (геомет-
рич. соотношение) . На логарифмич. сетке 
одинаковый темп роста дает одинако

в а 5о во 70 во so кос к 

Рнс. 16. 

вый наклон кривой. При сравнении 
ряда кривых действительные пропор
ции колебаний м. б. определены только 
при пользовании логарифмич. шкалой. От
четливое на одной Д. сравнение кривых, 
резко отличающихся по абсолютной вели
чине и з о б р а ж а е м ы х , ими количеств, воз-



можно также только при вычерчивании Д. 
на логарифмич. сетке. 

Различие выводов, к-рые можно сде
лать при изучении двух Д., и з о б р а ж а ю щ и х 
один и тот же р я д фактов , но на различ
ных координатных сетках (простой и ло-

Рис. 16. 

гарифмич.) становится совершенно ясным 
из рассмотрения рис . 21а и б. Сравни
тельно малое распространение Д. на лога
рифмич. сетке объясняется лишь недо
статочной популяризацией этого способа 
графич. изображений. Практич . примене-

"і I I I I I I I I I I I у 
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Рис. 17 a, (m 

ние их не требует особых математич. зна
ний, а построение Д. вполне аналогично 
построению их на простой координатной 
сетке. Т о л ь к о в одном случае — при необ
ходимости показать колебания величин 
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Рис. 18. 

выше и ниже нуля — логарифмич. шкала 
непригодна. 

Д., и зображаемые с помощью «кривых», 
д а ю т богатый материал для всякого рода 
сравнений. В этом отношении особенно 
интересен разработанный Бринтоном 
<США) способ построения Д. путем ком

бинации трех кривых различного значения 
(см. 3 е д-д и а г р а м M ы). 

Особый класс Д., и з о б р а ж а е м ы х с по
мощью «кривых», представляют и н д е к с-
н ы е Д. Сущность их заключается в том, 
что все рассматриваемые в Д . величины 

100 
'ее-
то 
60 
во 
40 

Рнс. 19. 

сопоставляются с нек-ірым общим уров
нем, принятым за исходную (базовую) ве
личину, напр. выработка однвго опреде
ленного периода - (года, квартала и т. п.), 
себестоимость определенного года и т. д . 
Эта величина принимается за 100, и путем 
деления на нее всех рас
сматриваемых в Д. величин 
высчитываются отклонения 
от базовой величины. Индек
сные Д. применяются при 
наличии большого диапазо
на измеряемых абсолютных 
величин, при сравнении* ме
жду собою величин, изме
ряемых различными мерами, 
или при,- необходимости 
произвести сравнение с к.-л. 
комплексным показателем' 
(рис. 23). Одно из удобств 
индексных Д . заключается 
в их исключительной ком
пактности, позволяющей на 
очень малой площади распо
ложить большое число Д. 
Этим удобством индексных 
Д. широко пользуются в 
Америке и Германии, а в 
поел, время они начинают 
распространяться и в СССР. 

Сравнительно редко при
меняются Д. н а п о л я р 
н ы х к о о р д и н а т а х . 
В этих Д. одной из коорди
нат служит радиус-вектор, 
второй координатой—угол, 
к-рый радиус-вектор состав
ляет с нек-рой осью. Д. на полярных коорди
натах применяются, напр., для сравн.-ния света, 
излучаемого в различных направлениях источ
ником света (рис. 24).\Этот вид Д. применяется 
т а к ж е при построении многолетних гра
фиков при в о з р а с т а ю щ и х из года в год 
показателях . В этом случае Д. на поляр
ных координатах принимает форму спи
ральной Д. и, будучи весьма компактной 
по сравнению с обычным изображением на 
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9 
в 
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6 

Рис. 2 





обыкновенной координатной сетке, является 
достаточно наглядной. 

Пользование различными видами Д. су
щественно облегчается возможностью ком
бинированного применения Д. различных 
видов. Д., и зображаемая с помощью кри
в о й , ^ сочетании со столбиковой Д., дает, 
напр., прекрасное освещение текучести ра
бочей силы на фоне общей укомплекто
ванности пр-тия по периодам (т. н. 
«барометрическая» Д. Брунемана, рис. 
24). Рис. 25 представляет комбинацию 
кривых, столбиков, точек с определен
ным условным значением и прямых ли

шний. В ней пунктирной кривой обозначена 
средняя месячная цена цветных металлов, 
сплошными кривыми — высшая и низшая 
цены, существовавшие в данном м е с , 
•столбиками — размеры произведенных за-
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кугіок, точками — необходимые и фактич . 
сроки з а к у п о к и пунктирной прямой — 
время, в течение к-рого происходила по
ставка. Д . дает ясное представление о ходе 
закупок в капиталистическом пр-тии. Рис . 
26 дает пример т. н. конъюнктурного гра
фика, в к-ром скомбинированы Д. трех 
в и д о в : обыкновенная Д. с кривыми нара
стающих итогов, г р а ф и к Г а н т а (см.) 
и серия индексных Д. 

Составление и размножение Д. значи
тельно облегчается применением стандарт
ных формуляров (см. Б л а н к и д л я 
г р а ф и к о в ) . 

Лит.: В ы з о в Л. А.. Методы графических изображений, 
„Техв. угр.", М.-Л.. 1S30. 213 стр.; З и х е л с в Н., Гра
фики в организационной и оперативной работе, „Хоз. 
Укржнны". Харьков, Гм4, 179 стр.; И е р у с а л и м с к и й А., 
Диаграммы н график, „Уннверс. н&учн. изд.". Харьков, 
1930, 83 стр.; К л а р к У., Графики Ганта. изд. .Техн. 
упр-нпя". 1931; Т ы с л е в И., Диаграммы, 0НТИ., Гоетех.-
теор. издат., 1932, 84 стр.: Ч е р н и к о в П. А., Графски 
Г&нта в управлении производством, „Станд-пня и рац-нл.", 
1934. 2і0 стр.; Haskel l , А. С , Graphic Charts in-Business. 
Third Edition 1928; Kars ten K a r l , G. Chartsand graphs, 
Prentice-Hall. N.-Y. 1923; Por te r D., Charts в .Manage
ment Handbook", под ред. Alford, Ronald Press, N.-J-, 
1924; Smi th W. H., Graphic statistics in Management, 
Mc Graw-НШ Book Company, N.-Y. 

С. С. Косаткин. 

Диктовальные машины—см. Конторские 
машины. 

Динамические данные станка—см. Пас
порта заполнение. 

Директивное планирование—см. Планиро
вание внутризаводское . 

ДИРЕКТОР ПРЕДПРИЯТИЯ—руководи
тель пр-тия, возглавляющий и осущест
вляющий упр-ние всеми процессами пр-тия, 
его производственной, административной, 
экономической и финансовой деятель
ностью и всем его аппаратом. 

В капиталист, пр-тиях заводоупр-ние 
возглавляется обычно единоличным глав
ным Д. и соответствующими его пом-ками 
по технич. и по коммерч. части, как 
правило, являющимися акционерами данно
го пр-тия. В ряде случаев- при Д. органи
зуются наблюдательные советы, к-ты, кон
ференции и т. п. из р у к о в о д я щ и х работни
ков, в состав к-рых в х о д я т представите
ли банковского капитала, осуществляющие 
наблюдение за деятельностью пр-тия. Д. ка
питалист, пр-тия иногда является его 
собственником. Это бывает в тех случаях, 
когда предприниматель непосредственно 
участвует в упр-нии пр-вом. Однако , как 
в большинстве капиталист, пр-тий, принад
л е ж а щ и х единоличным собственникам, так 
и в о всех без исключения капиталист, 
пр-тиях, организованных в ф о р м е акцио
нерных и т. п. об-в, владельцы непосредст
венно в упр-нии пр-вом не участвуют, и оно 
осуществляется Д., работающими по найму. 
Последние обычно являются выходцами из 
среды буржуазии, мелкой буржуазии и ин
теллигенции. Д . и др. представители высшей 
администрации капиталист, пр-тий в классо
вом и идеологич. отношениях непосред. 
ственно связаны с буржуазией . Системой вы
соких окладов и всевозможных подачек в 

виде наградных, тантьем и т. д. о і м вся
чески стимулируются к проведению режи
ма максимальной эксплоатации рабочих в 
интересах буржуазии . Отсюда — на основе 
классового антагонизма — ненависть к Д. 
и en» пом-кам, каік к представителям капи
тала, непосредственно организующим- экс
плоатацию труда . 

Принципиально иным является положе
ние Д. и заводоупр-ния на социалист, 
пр-тии. Ликвидировав частную соб
ственность на средства пр-ва, взяв в свои 
руки управление хозяйством, рабочий класс 
СССР уничтожил эксплоатацию труда. Д . 
социалиит. пр-тия является представителем 
и уполномоченным рабочего класса и совет
ской власти по управлению предприятием, 
и мероприятия , проводимые под его руко
водством, должны быть направлены «на 
укрепление производственной дисциплины, 
поднятие производительности труда, рацио
нализацию производства». Эти мероприятия 
вытекают из директив партии, советской 
власти и профсоюзов и «направлены к улуч
шению положения рабочих и к укреплению 
пролетарской дисциплины» (Пост. Ц К 
ВКП(б) от 5/ІѴ—29 г.). Чрезвычайно пока
зательны в этой связи данные о составе Д. 
пр-тий социалист, пром-ти. По материалам 
выборочного обследования в январе 1935 г , 
охватившего 495 Д. и 76 нач-ков стр-ва, со
став их характеризуется следующими циф
рами: по социальн. происхождению 72,4*'« 
из рабочих, 27,6 % из крестьян,, служащих 
и пр.; по партийной принадлежности — 
96.4°/о членов ВКП(б), 1% кандидатов и 
2,6% беспартийных; по образоват . цензу — 
36,3 % с высшим образованием, 0,6 % с не
законченным в ы с ш и м , 13,2% со средним и 
49,9 %, с низшим. 

Д . назначается , мак правило , на пр-тиях. 
подчиненных трестам, по представлению 
упр-щего трестом — няч-кои главка. На 
пр-тиях, подчиненных наркомату,—по пред
ставлению нач-ка главка—наркомом. 

Согласно действующему законодатель
ству Д., при его назначении, выдается до
веренность на упр-ние пр-тием (положение 
о трестах 29/V1I—27 г., ст. 33). Однако эта 
формальность , заимствованная из соответ
ствующих ин-тов гражданского права и 
имевшая нек-рый смысл в первые годы нэпа 
(неустойчивость состава Д., широкое разви
тие частного оборота) , утратила ныне ка
кое бы то « и было значение. Практика 
НКТП, как правило, отказывается от выда
чи доверенности, и Д. представляют вве
ренные и м пр-тия и в е д у т всю свою работу 
на основании приказов об их назначении. 

Д . социалист, пр-тия, организуя и р у к о в о 
д я всей деятельностью пр-тия, распоряжает 
ся вверенным ему имуществом, устана
вливает внутренний распорядок и обеспечи
вает дисциплину на пр-ве и в аппарате 
упр-ния, устанавливает подчиненность и от
ветственность занятых на пр-ве лиц, отве
чает за всю работу пр -тия / за выполнение 
плана пр-ва как в количественном, так и в' 
качественном отношении, за целость B D C -
ренной ему социалист, собственности и з а 
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хозяйств , веданте дела, за доброкачествен
ность и комплектность выпускаемой з-дом 
продукции, за своевременное освоение 
з-дом проектной мощности и за правильность 
орг-ции и упр-ния пр-тием. Д. управляет пр-
тием на основе единоначалия, опираясь на 
общественно-политическую и пр-вен«уго ак
тивность и используя творческий почин ра
бочего коллектива. Распоряжения Д. безу
словно обязательны для всех работников 
пр-тия. Д . вправе привлекать к ответ
ственности рабочих, служащих и И Т Р пр-тия 
и налагать дисциплинарные взыскания, со
гласно действующим законоположениям и 
правилам внутреннего распорядка . Никакие 
учр-ия ц орг-ции, кроме тех, к-рым 
это право предоставлено законами, не 
имеют права вмешиваться в распоря
жения Д. и в р а б о т у пр-тия, а т а к ж е тре
бовать от Д . представления сведений и от
четов. Подчиняясь соответствующему выше
стоящему органу (тресту, главку), Д. пр-тия 
имеет право обжаловать (не приостанавли
вая исполнения) неправильные действия 
треста в наркомат, в ведении к-рого этот 
трест находится , уведомив вместе с тем 
трест об обжаловании. 

Ежегодно , на основе установленных вы
шестоящим органом контрольных ц и ф р , Д. 
пр-тия составляет и представляет этому 
органу проекты промфинплана и плана 
капитальн. работ, а т акже рабочего снаб
жения (контингенты и заявки) . Проекты 
техпромфинплана и плана капитальн. работ 
докладываются Д. общественным орг-цмям 
и на пр-венных совещаниях и в процессе 
обсуждения уточняются с учетом предло
жений, выдвигаемых рабочими и И Т Р в по
рядке в с т р е ч н о г о т е х п р о м ф и н -
п л а н а (см. Т е х п р о м ф и н п л а к ) . Тех-
промфинплан и план капитальных работ 
утверждаются вышестоящим органом по 
рассмотрении их совместно с Д . с учетом 
встречного техпромфинплана . В том же по
р я д к е вносятся изменения в утвержденные 
техпромфииплан и план капитальн. работ. 
Вместе с тем к началу операцион. года вы
шестоящий орган устанавливает по рас
смотрении совместно с Д. : а) осн. сред
ства, закрепляемые за пр-тием; б) выде

ляемые пр-тию в соответствии с 
промфинпланом собственные оборотные 
средства, а т акже оборотные оредотва по 
рабочему снабжению; в) плановую при
быль, оставляемую в распоряжении пр-тия; 
г) лимиты банковского кредитования . 

В пределах утвержденного техпромфин
плана и плана капитальн. работ Д. руко
водит пр-тием самостоятельно за своей 
полной ответственностью. Д., в частности, 
самостоятельно назначает и увольняет весь 
адм.-техн. персонал пр-тия, в том числе 
и своих заместителей, и представляет на 
утверждение в вышестоящий орган канди
датуры технического Д. и гл. бухгалтера . 
Д. заключает все сделки и д о г о в о р ы по де
лам пр-тия, распоряжается оставляемы
ми в его распоряжении частями плановой 
и сверхплановой прибыли, утверждает 
планы и отчеты отдельн. частей пр-тия^ 
осуществляет нижелимитное капитальн. 

стр-во, подписывает "сам или уполномочи
вает других подписывать различные доку
менты, связанные с упр-нием пр-тием, и 
представительствует по всем делам пр-тия. 

При установлении внутреннего режима 
на пр-тиях Д . обязан руководствоваться 
необходимостью расширения прав и пре
доставления достаточной самостоятельности 
цеховой администрации. Д. обязан руково
дить ра зработкой техпромфинпланов з-да 
и цехов и своевременно утверждать по
следние. При распределении обязанностей в 
аппарате упр-ния Д. обязан исходить из не
обходимости устранения функциональной 
рассредоточенности. руководства и предо
ставления соответствующим категориям ра
ботников необходимой самостоятельности 
в пределах их компетенции, проверяя в т о 
же время работу и фактическое ее выпол
нение. 

Д . обязан всемерно содействовать работе 
прнвенных совещаний и поднимать инициа
тивность рабочих, привлекая внимание 
участников пр-венных совещаний к наибо
лее важным недочетам в работе пр-тия, 
разрабатывая и тщательно подготавливая 
вносимые « а рассмотрение пр-венных сове
щаний вопросы (пост. ЦК ВКП(б) 5/ІѴ— 
29 г.). В этих целях Д. обязан предоста
влять местным органам профсоюзов и пар
тийной орг-ции полную возможность за
благовременно знакомиться с материалами» 
необходимыми для активного участия в об
суждении и разработке осн. вопросов пр-ва, 
техпромфинплана , реконструктивных меро
приятий, а т а к ж е с материалами о п р о в е д е 
нии в жизнь предложений рабочих^ 

Являясь полным единоначальником на 
з-де, Д. обязан руководить всей деятель
ностью пр-тия в целом и всеми процес
сами пр-ва. На практике, однако, в очень 
многих случаях Д. пр-тий сводили свою 
роль к . общему руководству , возлагая от
ветственность за технич. руководство все
цело на соответствующий инж.-технич. пер
сонал. В связи с этим пост. Ц К ВКП(б) от 
10/ІѴ—30 г. установило, что «Директора 
предприятий в настоящих условиях рекон
струкции промышленности д о л ж н ы быть не 
только общими руководителями предприя
тия, но обязаны руководить техникой п р о 
изводства». 

Вопрос об обязательности для Д. непо
средственного руководства пр-вом еще бо
лее остро был поставлен тов. Сталиным 
в 1931 г.: «Надо самим стать специали
стами, хозяевами дела, надо повернуться 
лицом к техническим з н а н и я м . . . Пора от
бросить старый лозунг, отживший лозунг 
о невмешательстве в технику и стать f a -
мим специалистами, знатоками дела, стать 
самим полными хозяевами дела». 

В процессе выполнения первой пятилетки 
в четыре года и за первые годы второй пя
тилетки кадры Д. сделали значительные 
успехи в деле освоения техники. В настоящий 
момент все отрасли тяжелой пром-ти распо
лагают ценными кадрами Д., вырос
шими на практической работе и с успехом 
ведущими борьбу за х о р о ш у ю работу = 
пр-тия и за повышение своей собственной 



технической квалификации. Это повлияло 
самым благоприятным образом на уменьше
ние текучести среди Д. 

С к а ж д ы м годом увеличивается число 
Д . , , к-рые овладели техникой своего 
дела , умеют сохранить и правильно исполь
зовать вверенную им социалист, собствен
ность, х о р о ш о знают кадры, к-рыми они 
располагают, и умеют их правильно рас
ставить на пр-ве и в аппарате упр-ния, 
ликвидировали обезличку в работе и ура
вниловку в системе зарплаты, упразднили 
-функциональную рассредоточенность руко
в о д с т в а и проводят не на словах, а на де
ле полное единоначалие. 

Осн. масса Д., к-рыми располагает 
т я ж е л а я пром-ть, с успехом может удовлет
в о р и т ь требованиям, к-рые к ним предъяв 
лены т . Орджоникидзе . 

«Директор завода , если он хороший ди
ректор (а у нас таких директоров имеется 
порядочное количество), должен х о р о ш о 
знать каждый уголок своего завода , он дол
ж е н знать, по крайней мере, весь команд
ный состав до бригадира включительно, 
лучших ударников, знать , чем они живут, 
как работают. Еслц он этого не знает, если 

-он в производстве не разбирается ,—он не 
может быть хорошим директором». (Из ре
чи тов. О р д ж о н и к и д з е на совещании работ
ников тяжелой пром-ти в сентябре 1934 г.). 

Директивы: 1) пост. Ц К ВКП(б) от 5ДХ-
29 г. іПравда» от 7/1Х-29 г. № 206—<Ме-
ры по упорядочению упр-ния пр-вом н 
установлению единоначалия»; 2) пост. ЦК 
ВКП(б) от 10/IV-30 г. (п. п. 1-й и 3-й ди
рективной части), «Парт. стр.», 1930 г. 
№ 7—8 — о руководстве промпр-тиями 
в связи с докладом о состоянии метал-

л о п р о м - т и ; 3) пост. СНК С С С Р - и Ц К ВКП(б) 
от 25/Ш-31 г„ «Изв. ЦИК» от 26/Ш-31 г. 
№ 84 (С. 3. 1931 г. № 20 ст. 172) — о 
воспрещении отвлекать рабочих от пр-ва 
путем и х мобилизации на обществен
ные нужды»; 1 4) положение о гос. пром. 
тресте от 29/ѴІ-27 г., разд . I V , С. 3. 
1927 г. № 39 ст. 392; 5) приказ ВСНХ 
С С С Р от 31/1-29 г. № 370, с приложением 
«основных положений о правах и обязан
ностях административного, технического и 
хозяйственного персонала пр-венных пр-
тий». (Сб. пост, и прик., 1929 г. № 8); 
6) п р и к а з ВСНХ СССР № 548 от 4/1-30 г. 

•{сб. прик. и пост. 1930 г., № 10), с прилож. 
«типового положения о пр-венном пр-тии, 
входящем в состав треста», дополненный 
приказом от 11 /VI—30 г. № 1513. См. 
также директивы к словам «единонача
лие» и «упр-ние пром-тью», в частности пост. 
Хе^И с ъ е з д а ВКП(б) по организационному 
вопросу, пост. ЦК ВКП(б) от 8/ІѴ-ЗЗ г. о 
работе угольного Донбасса и др . 

Лит.: Ленніг В. И.. Об улучшении госаппарата и о 
борьбе о бюрократизмом н волокитой, письма н заѵстки, 
1917—1*122; Отдельный оттиск из ѴШ ленинского сбор
ника, М.-Л., Гиз, 1929, 92 стр.; С т а л и н И., О задача! 

1 В настоящее время ЛКТП разработаны проекты Поло
жении об управлении машиностроительным, металлурги
ческим и_ химическим пр-тиями, находящиеся на утвержде
нии, где точно формулируются права и обязанности Д. 
пр-тий втих отраслей пром-тн. 

юзяйотвеппяков, речь на 1-й Всеооювпой конференции ра
ботников ооц. пром-ти ' I февраля 1931 г.; С т а л и н И., Новая 
обстановка — новые задачи хозяйственного стр-ва. речь 
на совещании хозяйственников 23/VI 1931 г.; С т а л и н И., 
Доклад на XY1I съезде ВКІІ(б) о работе ЦК ВІСП(б), 26 ян
варя 1934 г., Ы., Партнздат, 188-1, 54 стр.; О сов. днр-ре 
(сборник). Л., Партнздат, 19 Л, -IG стр.; К а г а н о в и ч Л.М., 
Организационные вопросы (партийное и советское стр-ио). 
Доклад XVII съезду ВГСІЦб) В фс-вр. 1934 г., М., 
Партнздат, 193-1, \'1Ъ стр.; О р д ж о н и к и д з е С., От
четный доклад Народного комиссара тяжелой промышлен
ности VII съезду советов 31 январи 19И5 г., 52 стр.; 
О р д ж о н и к и д з е С , Третий год пятилетки к задачи ра
ботников социалистической промышленности, Речь па 
1-й Всесоюзной конференции работников соц. промышлен
ности, М.-Л., ОГНЗ, 1931, 37 стр. 

ДИСПЕТЧИРОВАНИЕ — м е т о д ц е н 
т р а л и з о в а н н о г о н е п р е р ы в н о г о 
у п р - н и я . Термин «диспетчнронанне» проис
ходит от английского слова «dispatch» (des
patch), означающего «отправить по назначению, 
отсылать». Впервые в современном значении 
термин «днепетчкрование », насколько это 
известно, был применен на ж. д. США, где 
Д. достигло высокой степени совершенства. 
На нек-рых ж. д. США диспетчер, напр., цен
трализованно на расстоянии управляет дви
жением поездов J на участке, достигающем 
200 км (рис. 1). 

Рис. 1. Ж.-д. д и с п е т ч е р н а у ч а с т к е С т е н -
л е й - Б е р в и к (США.). Нажатием рычажков иа цент
ральном аппарате диспетчер иа значительном расстоянии 
управляет положением влектрифнцнрованных отролок и 
входных сигналов на главных путях, подчиненного ему 
участка, н верхней части диспетчерского аппарата нахо
дится табло (изображающее ж.-д. путь и станции,!, на 
к-ром автоматически отображается движение поеідов, по-

лояіепве стрелок и сигналов. 

В пром-ти метод Д . применен значи
тельно позднее : сначала в машиностроении, 
затем в энергосистемах. 

Орг-ция Д . в пром-ти выражается в соз
дании на пр-тии (ф-ка, з-д, рудник) « с п е 
ц и а л ь н о г о п у н к т а для осуществле
ния из е д и н о г о ц е н т р а непрерыв
ного оперативного руководства и контроля, 
причем выполнение этой задачи возла
гается на должностное лицо — д и с п е т 
ч е р а . 

В зависимости от условий и особенностей 
пр-ва Д . может принять форму развитой 
д и с п е т ч е р с к о й с л у ж б ы , состоя-
щ е й и з р я д а пунктов, связанных между 
собою и подчиненных г л а в н о м у дис
петчерскому пункту. 

В зависимости от к о н к р е т н ы х усло
вий орг-ции и технологии пр-ва Д. при
обретает р а з н о о б р а з н ы е и специ
фические формы и степени совершенства. 
На данном этапе развития Д. в пром-ти 



м о ж н о условно разграничить на две наибо
л е е яркие ф о р м ы : 

1. Диспетчерское руководство движением 
пр-ва ч е р е з п о с р е д с т в о л ю д е й , 
з анятых в пр-ве, работой .к-рых р у к о 
в о д и т диспетчер посредством разного 
р о д а распоряжений. 

2; Диспетчерское телемеханическое упр-
ние механизмами пр-ва при помощи разно
го рода технических средств, при к-рых 
диспетчер с помощью соответствующих 
приборов осуществляет н е п о с р е д с т 
в е н н е е у п р . н и е п р - в о м, в о з д е й 
ствуя на технический процесс без проме
жуточного персонала. 

На практике (встречаются т а к ж е с м е 
ш а н н ы е и к о м б и н и р о в а н н ы е 
ф о р м ы Д., отвечающие определенным кон
кретным условиям пр-ва. К а ж д а я из 
перечисленных форм в свою очередь раз 
личается в зависимости от конкретных 
условий упр-ния . Это особенно ярко 
можно проследить в условиях диспетчер
ского телемеханического упр-ния пр-вом, 
где имеет место: 

а) л о к а л ь н а я ф о р м а Д., при к-рой 
диспетчер непосредственно управляет рабо
той сложного агрегата или системы машин, 
находясь в н е п о с р е д с т в е н н о й 
б л и з о с т и к месту пр-ва; 

б) д и с т а н ц и о н н а я форма Д., где 
диспетчер управляет работой пр-ва на 
р а с с т о я н и и , иногда весьма отдаленном 
от пункта пр-ва. 

Диспетчирование в энергосистемах. Наи
большего организационного и техниче
с к о г о совершенства Д. достигло в эксплоа . 
тации современных энергетических систем, 
состоящих из ряда сопряженных электро
станций, производящих электрич., энергию 
на о б щ у ю сеть. Здесь Д. является службой, 
регулярно выполняющей функции опера
тивного руководства по эксплоатации энер
госистемы, в задачи к-рой входит : 1) со
ставление г р а ф и к а работы системы и рас
пределение нагрузки между отдельными 
станциями; 2) оперативное регулирование и 
контроль работы как всей системы в це
лом, так и отдельных станций и устройств 
(трансформаторные подстанции и пр.) в за
висимости от колебаний н а г р у з к и и изме
няющихся условий эксплоатации (прибли
ж е н и е грозы, внезапное выбытие потреби
т е л я и пр.); 3) локализация и ликвидация 
аварий. 

Выполнение этих задач осуществляется 
диспетчером и з .центрального диспетчер
ского пункта, находящегося обычно на зна
чительном расстоянии от станций и соору
жений системы, и оборудованного необхо
димыми средствами связи, сигнализации, 
телеметрии, а т акже табло (центральный 
щит) , на к-ром схематически нанесены от
дельные устройства, агрегаты, пункты и ли
нии системы. Имея перед собой картину 
всей сети на табло и пользуясь пр. сред
ствами связи, сигнализации и т. д., диспет
чер отдает занятому на станциях и соору
жениях персоналу необходимые распоряже
ния , вытекающие из условий эксплоатации 

системы (напр. о включении или выключе
нии генератора, подготовке к пуску допол
нительного котла и т. п.). 

З а последние годы в результате значи
тельного развития автоматизации работы 
электростанций (гл. обр. гидравлических и 
подстанций) диспетчер получил возмож
ность непосредственно управлять работой 
станций или сооіружений на расстоянии с 
помощью устройств телемеханики и авто
матики, т . е. обходиться без обслуживаю
щего пероонала на месте пр-ва энер
гии. Работа подобных станций и соо
ружений протекает совершенно автомати
чески и находится под дистанционным кон
тролем и упр-нием диспетчера (телеупр-
ние). Контроль работы осуществляется 
помощью измерительных приборов и сиг
нализаций, действующих автоматически в 
зависимости от показаний приборов и ра
боты реле, находящихся на автоматической 
станции или сооружении (рис. 2). 

Рис. 2. Диспетчер энергосистемы наж&таеіс кнопок на. 
расстоянии управляет работой подстанций, подающих 
электрический ток для питания электропоездов ка ж. д. 

(США). 

В настоящее время ведутся работы по 
дальнейшей автоматизации упр-ния ра
ботой станций и сооружений путем пере
дачи функций диспетчера автоматическому 
устройству, получившему н а з в а н и е «авто
матического оператора». 

Совершенствование методов и техники Д . 
в рабоЬ-е энергосистем на основе автома
тизации позволило достигнуть высокой 
степени централизации упр-ния. Напр. , 
в США (Нью-Джерсей) имеется энер
госистема, где центральный диспет
черский пункт управляет работой 87 под
станций, 8 переключательных пунктов 
и 4 генераторов, по мощности, примерно, 
равных Мосэнерго . 

Диспетчирование в машиностроении. Ме
нее совершенных ф р р м Д. достигло в ма
шиностроении. Первоначальные работы в 
области Д. в м. относятся к 70 гг. про
шлого столетия и связаны с историей раз
вития машиностроительной пром-ти США. 
Среди отдельных лиц, работавших в этой 
области, известны Г. Меткаф , Ф. Тейлор, 
Бабкок, Хатавей и др . американские орг-
торы. В настоящее время Д. в м. пред
ставляет собой весьма в а ж н у ю функцию, 
осуществляющую непрерывное, централи
зованное оперативное руководство по вы-

9—Справочник оргаякіатора прожіводотв» 



полнению заданного плана и контроль над 
ходом пр-ва. 

Д л я осуществления этой задачи Д. рас
полагает богатой методикой работы и раз
нообразными средствами учета, связи, си
гнализации и пр. 

Д. в м. СССР в более совершенных фор
мах появилось недавно. Первые практиче
ские постановки относятся к 1933 г. и бы
ли осуществлены на Калужском машино
строительном з-де НКПС. Содержанием 
функций Д. в общем машиностроении в 
основном является : 1) распределение работ 
на основе плана по станкам и рабочим 
местам, контроль за ходом их выполнения 
и своевременное обеспечение рабочих не
обходимыми материалами, инструментом, 
чертежами и пр. во избежание простоев; 
2) оперативная координация работы от
дельных частей пр-ва во времени в объе
мах, обеспечивающих бесперебойное совер
шение пр-венных операций по ходу тех
нологического процесса, предусмотренного 
планом, и оперативная ликвидация возни
к а ю щ и х неполадок; 3) забота (в про
цессе руководства и контроля за вы
полнением плана) о заблаговременном 
проведении необходимых мероприятий, 
обеспечивающих нормальный х о д ра
бот на предстоящий пр-венный пе

р и о д (своевременная подготовка чертежей, 
приспособлений, ремонта и т. д.). 

В развитой форме Д. в м. представляет 
собой службу, состоящую из главно
го диспетчерского пункта и подчиненных 
ему оперативно-цеховых и др. пунктов. Во 
главе диспетчерской службы з-да стоит 
главный диспетчер, к-рый осуществляет об
щее руководство работой, разре
шая наиболее в а ж н ы е и серьезные вопро
сы. В соответствии с директивой НКТП 
главный диспетчер з-да подчинен техниче
скому дир-ру з-да и является его пом-ком 
или заместителем по оперативной части. 
Обычно функции главного диспетчера 
выполняет нач-к пр-ва> 

На нек-рых з-дах главный диспетчер 
подчинен нач-ку оперативно-пр-венного 
отдела з-да и одновременно является 
его заместителем. 

Г л а в н ы й д и с п е т ч е р з-да наблю
дает за нормальной работой всей диспет
черской службы; контролирует деятель
ность отдельных агентов службы; 
принимает участие в составлении плана 
работы з-да и наблюдает за своевремен
ным выполнением наиболее важных заданий; 
отдает руководящие указания дежурному 
персоналу о порядке оперативного выпол
нения плана, а равно и наиболее быстрого 
устранения возникающих неполадок и раз -
р«шает наиболее существенные спорные 
вопросы. 

С т а р ш и е д и с п е т ч е р ы з-да несут 
непрерывную оперативную ра.боту в 
главном диспетчерском пункте з-да. В по

мощь им даются операторы: они делают от
метки в графиках , обслуживают контроль
ные доски, составляют сводки и осуще
ствляют пр. подсобные работы. 

С. д. отдает распоряжение от имени тех
нического дир-ра через цеховой д и с 
петчерский аппарат, причем нач-ки цеха и 
мастера не имеют права отменять его рас
поряжений. Имея право оперативных рас 
поряжений по выдаче спешных заказов , 
замене одного материала другим, передаче 
работы одного цеха другому, временного 
уплотнения потоков и разрешения всех 
спорных вопросов между цехами, С. д. не 
может нарушать или изменять принципы 
плакирования, организац. сторону пр-венных 
процессов и постоянную расстановку рабо
чей силы без ведома нач-ка цеха или т е х 
нического дир-ра. 

Основой работы диспетчерской службы 
является д и с п е т ч е р с к и й п л а н— 
г р а ф и <к—документ, в к-ром в той или иной 
форме выражена к о н к р е т н а я про
грамма пр-ва на данный отрезок вре
мени, с указанием конкретных изделий, 
операций, станков, сроков и .количества . 

В зависимости от особенностей пр-ва 
(напр. тяжелое машиностроение; крупно
серийное пр-во слаботочной аппаратуры 
или массово-поточное автотракторное пр-во 
и др.) , а т акже от уровня общей орг-ции 
п р . в а и состояния снабжения диспетчер
ский план-график составляется на смену, 
сутки, шестидневку, декаду . 

На практике обычно в распоряжении 
диспетчера, кроме плана-графика, имеется 
м е с я ч н ы й план пр-ва (квартальный, 
в отдельных случаях годовой) , необходи
мый для общей ориентировки. 

Составление диспетчерского плана-гра
фика возлагается на заводский (цеховой) 
п л а н о в ы й отдел (бюро) , однако в нек-
рых условиях разработка календарного 
плана-графика возлагается на д и с п е т 
ч е р с к и й а п п а р а т з - д а (цеха) , 
в связи с чем в состав аппарата диспет
черской службы вводится б ю р о р а с ч е 
т а и п о д г о т о в к и д и с п е т ч е р 
с к и х п л а н о в - г р а ф и к о в (общезавод
ское и цеховое, в зависимости от конкрет
ных условий пр-ва). 

Порядок работы диспетчерской службы 
на машикостр. з-де обычно таков . В конце 
каждого месяца плановый орган составляет 
пр-венную программу работ для наступаю
щего месяца (или вновь поступившего за
каза) в виде ряда документов : загрузочной 
ведомости, к а р т технологической обработки 
и, последовательного прохождения деталей , 
расписания сроков обработки и сдачи про
дукции и пр. Одновременно с передачей 
указанных документов в цеха и отделы 
з-да эти документы поступают к главному 
диспетчеру з-да для контроля исполнения 
и оперативного руководства ходом выпол
нения заданий по плану. 

С момента передачи плана в пр-во глав
ный диспетчер з-да руководит ходом пр-ва 
и несет всю ответственность за правильное 
оперативное планирование пр-ва. В про
цессе руководства выполнением заданного 
плана диспетчер отдаст распоряжения о 
порядке очередности исполнения нарядов , 
подаче материала, транипорта и пр., осуще-



ствляя непрерывный контроль за ходом пр-
ва. В этих условиях в задачу техперсонала 
в х о д и т руководство пр-вом с технологиче
ской стороны: инструктирование рабочих и 
персонала о способах обработки изделий, 
скоростях резания, способах сварки, клепки 
и др . чисто техническ. вопросах . 

Диспетчерский аппарат з-да наделяется 
большими полномочиями; обычно устана
вливается система взысканий за всякое на
рушение или невыполнение распоряжений 
диспетчера. Распоряжения главного диспет
чера з-да м. б. отменены только техниче
ским дир-ром и дир-ром з-да. 

Для наиболее эффективной работы 
организуются специальные диспетчерские 
пункты, снабженные необходимыми техни
ческими средствами. Главный диспетчер
ский пункт обычно помещается в особом 
изолированном помещении. В диспетчер-

распоряжения оформляются документаль
но. В качестве подсобного средства ди
спетчер ведет особый ж у р н а л , куда за
писывает для памяти и контроля неразре
шенные или взятые на заметку вопросы, 
а т акже отданные им в а ж н ы е распоряже
ния, н у ж д а ю щ и е с я в документальной фик
сации. 

Обычно, прежде чем приступить к ра
боте, диспетчер обходит цеха и знакомит» 
ся с состоянием пр-ва. После этого он яв
ляется в диспетчерский пункт и принимает 
дежурство от сменного ст. диспетчера, зна
комится с графиком, контрольными до
сками, записями в журнале и указаниями 
сдающего дежурство о необходимых меро
приятиях и поступивших из цехов запро
сах. О своем вступлении в дежурство ст. 
диспетчер немедленно извещает все ди
спетчерские пункты з-да, одновременно от-

Рно. 3. Главный хиопетчерекпй пункт з-да шорнко н роликоподшипников им. л . М. Кагановича (Мооква). Днопетчер 
и операюр за работой у диопетчерокого пульта оригинальной кон.трукции ЦИи НКТП. 

ском пункте помещается специальный стол 
(пульт) диспетчера и оператора (рис. 3). 

Возле ст. диспетчера помещается теле
фонный коммутатор диспетчерской связи. 
С помощью нажима кнопок коммутатора 
диспетчер может вызвать для переговоров 
любое количество лиц из всех имеющихся 
точек диспетчерской связи одновременно и 
в любой комбинации. Для большего удоб
ства переговоры осуществляются с помощью 
громкоговорителя и микрофона , укреплен
ного на раздвижном кронштейне. Кроме 
того диспетчер располагает телефоном, сое
диняющимся с общезаводской телефонной 
сетью через центральный коммутатор . Т. о. 
диспетчер, имея обычную общезаводскую 
телефонную связь, располагает также соб
ственной сетью специальной диспетчерской 
связи, обслуживающей исключительно дис
петчерскую службу. Помимо того, в глав
ном диспетчерском пункте находятся конт
рольные доски, графики и др . необходимые 
для Д. средства и организационные приспо
собления. 

Вся оперативная работа—отдача распо
ряжений; прием донесений, сводок и т. п.— 

осуществляется сТ. диспетчером по телефо
ну путем устных переговоров, - и лишь в 
самых крайних и особо важных случаях 

мечая проверочное время на часах в глав
ном диспетчерском пункте. 

Приняв дежурство , диспетчер, как пра
вило, не имеет права покидать своего ме
ста, находясь все время у телефона . В слу
чае необходимости отлучки, он обязан каж
дый раз испрашивать специальное разре
шение у от. диспетчера (а ст. диспетчер у 
главн. диспетчера) и оставить д л я связи 
оператора . 

Во время дежурства , по установленному 
на нек-рых з -дах порядку, ст. диспетчер при
нимает по телефону от цехового диспетче
ра оперативные сводки по установленной 
форме для каждого цеха в строго установ
ленные часы и мин.: в первый раз, в нача
ле смены,—сводку о наличии рабсилы и за
грузке пр-венного оборудования , простоях 
и т. п.; во второй раз , в конце смены, -— о 
выполнении пр-венного з адания з а истек
шую смену, выявившихся неполадках , а 
также о необходимых мероприятиях для 
обеспечения нормальн. хода пр-ва. Несколь-
ко позднее сведения, передаваемые цеховым 
диспетчером по телефону , подтверждаются 
присылкой письменной д и с п е т ч е р с к о й 
с в о д к и . Получив оперативные сводки и з 
цехов старший диспетчер в свою очередь 
составляет о бщ ез аво дску ю сводку за истек-



шую смену, к-рая поступает затем к глав
ному диспетчеру з-да и в заинтересован
ные отделы и части з-да. 

Р а з в сутки дирекция з-да принимает 
д и с п е т ч е р с к и й д о к л а д . Главный 
диспетчер делает краткое сообщение по 
сводкам, контрольн. доскам и графикам о 
проделанной за сутки работе . Во время 
доклада принимаются необходимые реше
ния и отдаются соответствующие распоря
жения главному диспетчеру. На диспетчер
ском докладе присутствуют заинтересован
ные руководители отделов и цехов з-да. 
Во время ночной смены старший диспет
чер является главным лицом н а з-де, осу
ществляющим практически функции обще
го руководства з-дом. 

В цехах выполнение функций оператив
ного планирования возлагается на ц е х о 
в о г о д и с п е т ч е р а . В зависимости от 
особенностей и размеров пр-ва в цеху кро
ме диспетчера цехового м. б. диспетчеры 
пролетные и участковые. 

Диспетчер цеха подчиняется нач-ку цеха 
и является его пом-ком по оперативной 
части. Обычно диспетчером цеха является 
нач-к сиены. В распоряжении диспетчера 
цеха имеется необходимый вспомогатель
ный персонал (оператор , статистик и др.) , 
а т а к ж е соответствующие оргаприспособле-
кия (контрольная доска и др.) и техшгче-
ские средства сигнализации и связи. 

На участке (пролете) диспетчер подчи
няется старшему мастеру (нач-ку участка) . 
В р я д е случаев, в зависимости от особен
ностей и р а з м е р о в пр-венного участка 
(пролета), функции диспетчера возлагают
ся непосредственно на старшего мастера 
(нач -жа участка) . 

Диспетчер участка (пролета) располагает 
необходимыми оргаприспособлениями (рас
пределительная доска и др.) и техническими 
средствами связи,, сигнализации и контроля . 

Вспомогательного персонала, как правило, 
диспетчер участка (пролета) не имеет. 

Все распоряжения старшего диспетчера 
з-да отдаются н е п о с р е д с т в е н н о 
диспетчеру цеха, диспетчера цеха—диспет
черу участка (пролета) . В особых и важ
н ы х случаях о полученном распоряжении 
диспечтер немедленно доводит до сведе
ния своего кач-ка и согласует с ним поря
д о к его выполнения. 

Р а с п о р я д о к работы, приема и сдачи де
журства цехового диспетчера в основном 
тот же, что и для старшего диспетчера. 

В задачи ст. цехового диспетчера вхо
дит : выдача нарядов рабочим (или распо
ряжений в условиях крупного цеха) на 
пр-во той или иной работы в соответствии 
с планом и ходом пр-ва; в ы д а ч а распоря
жений в соответственные части цеха о 
подаче к рабочим местам и станкам мате
риала , инструмента, приспособлений, чер
тежей и пр., контроль за ходом р а б о т ы ; 
устранение простоев и принятие др . необ
ходимых оперативных мер для осуществле
ния плана и выполнения заданий, посту
пивших от старшего диспетчера з-да; 
подготовка нарядов и пр. документов на 

очередную работу в текущей и наступаю
щей смене; составление сводок для стар
шего диспетчера, ведение цеховых диспет
черских записей и пр. 

При наличии участковых (пролётных) 
диспетчеров выдача нарядов, как правило, 
возлагается на них; они обязаны строго ру
ководствоваться при этом планом-графи
ком и дополнительными заданиями диспет
чера цеха. 

В условиях крупного цеха и при отсут
ствии участковых (пролетных) диспетчеров 
выдача нарядов (или распоряжений) на 
пр-во работ производится старшим масте
ром (нач-ком участка) , в соответствии с 
правилами диспетчерской службы. 

Существенной задачей диспетчера яв
ляется обеспечение ударных и соревную
щихся бригад своевременной выдачей за 
даний, подачей материала, инструмента и 
пр., оперативная информация соревную
щихся бригад и отдельных рабочих о ре
зультатах их труда , содействие «обще
ственному буксиру» путем немедленного 
оповещения об отстающих, а т а к ж е выяв
ление лодырей и пр. (рис. 4). 

В зависимости от особенностей пр-ва со
держание и орг-ция Д. могут существенно 
изменяться. Напр. в случае НПП меняются 
функции цехового диспетчера, отпадает рас
пределение нарядов, оказываются излиш
ними нек-рые приспособления (напр., распре
делительная доска) , одновременно появля
ются специфические (для данного пр-ва) 
динамические счетчики, сигнальные табло и 
пр., а т а к ж е зонные операторы и нек-рые 
др. агенты диспетчерской службы. Меняет
ся также и организационная структура дис
петчерской службы, появляются более 
сложные схемы соподчиненности и взаимо
действия, вытекающие и з сложности и 
особенностей данного процесса пр-ва. 

Весьма часто наблюдаются смешанные 
формы Д. в зависимости от специфических 
условий процесса пр-ва в различных цехах 
(отделах) . 

Технические средства в машиностроении 
в основном распадаются на следующие 
виды: 

1. Д и с п е т ч е р с к а я с в я з ь : 
а) электрическая : телефонная , телеграф

н а я ; 
б) механическая : пневматическая, грей

ферная . 

2. Д и с п е т ч е р с к а я с и г н а л и з а 
ц и я : 

а) поисковая : акустическая, оптическая, 
смешанная; 

б) в ы з ы в н а я : централизованная и децент
рализованная ; 

в) информационная : индивидуальная и 
групповая. 

3. Д иі с п е т. ч еір с к и й а в т о м а т и 
ч е с к и й у ч е т и к о н т р о л ь . 

Первым и осн. техническим средством 
диспетчироваяия в машиностроении яв
ляется д и с п е т ч е р с к а я с в я з ь . 



Здесь основное место занимает телефон
ная связь. Особенностью диспетчерской 
связи является : 1) полная самостоя
тельность и независимость диспетчер
ской связи, организуемой исключи
тельно для обслуживания диспетчерской 
службы з-да или цеха; 2) возможность 
осуществления одновременного разговора 
ряда лиц между собою (посылка цирку
лярных распоряжений, проведение опера
тивных совещаний из диспетчерского 

т а к ж е карманные переносные трубки. З а 
границей за последнее время начинает 
находить применение новая конструкция 
громкоговорящего телефона , представляю
щего собою соединение телефонного 
аппарата с громкоговорителем. 

Средства диспетчерской т е л е г р а ф н о й 
связи применяются значительно р е ж е в 
тех случаях, когда имеет место значитель
ный обмен разного рода сведениями, либо, 
когда .распоряжения « э с т о л ь к о сложны 

Рно. 4. Доски соцсорепноваппя, установленная в автоматно-токарном цоху з-да шарико н роликопод
шипников нм. Л. M. Кагановича. Показании на доске проставляются на основании оперативного учет*. 

диспетчера цех». 

пункта или кабинета дир-ра со всеми це
хами з . д а и пр.) и р я д др . особен
ностей. Д л я этих целей применяют спе
циальные коммутаторы диспетчерской те
лефонной связи (рис. 5). 

Для большего удобства и облегчения ра
боты диспетчера при переговорах ш и р о к о 
применяются громкоговорящие репродук
торы (разных систем: электромагнитные— 
типа «Рекорд», электродинамические — 
типа «Динамик» и др.) . 

В цехах д л я осуществления переговоров 
с диспетчером в целях борьбы с шумом 
обычно строятся специальные будки, в 
к-рых помещаются . телефонные аппара

ты, связанные с диспетчером. З а послед, 
нее время, однако, разработан вариант 
усиления телефонных переговоров, что по
зволяет осуществлять разговоры по теле
фону в шумных цехах б е з устройства те
лефонных будок. 

На участках, в цехах взамен стационар
ных телефонных аппаратов применяются 

и обширны, что передача их по т е л е ф о н у 
нецелесообразна. 

Диспетчерские пункты з-дов в о многих 
случаях оборудуются специальными пуль
тами, представляющими собою особой кон
струкции столы с удобно размещенной 
а п п а р а т у р о й — коммутатор., громкоговори
тель и т. д. 

Средства механической связи; с л у ж а т 
д л я пересылки документов (напр., рабо
чего наряда от диспетчера к станку и 
обратно) . Применяются они почти » исклю
чительно при централизованной системе 
планирования и Д. З а границей преимуще
ственно распространена пневматическая 
связь . 

В о т д е л е с и г н а л и з а ц и и первое-
место занимает и н ф о р м а ц и о н н а я , 
к-рая способствует наиболее э ф ф е к т и в н о й 
работе диспетчера, связанной с обслужива
нием рабочего места (или группы), к а к - т о : 
своевременная подготовка и выдача рабо
чих нарядов , подача материала, транспор
та, инструмента, своевременное направле-



ние ремонтных рабочих, приемщика, из
вещение о простое и т . п. 

Среди устройств сигнализации данного 
р о д а известны два вида: сигнализация 
индивидуальная и групповая. Первая свя
зывает сигнальным прибором каждый ста
нок или рабочее место, вторая — группу 
станков и рабочих мест. Выбор той или 

Рис. 5. Стрелпчный коммутатор системы Булат не. 30 
абонентов, выпуска з-да .Красная заря" (Ленинград), 

установленный в цеху 1 ГПЗ им. Л. М. Кагановича. 

другой зависит от конкретных условий 
пр-ва и Д. В свою очередь эти системы 
бывают оборудованы различными передат
чиками сигналов: кнопочными или диско
выми (рис. 6). 

Необходимо о д н а к о , отметить, что при 
кажущейся на первый взгляд простоте 
этот в и д сигнализации на практике встре-

Рис. в. Диспетчерский пункт з-да, оборудованный аппа-
іатом для приема сигналов от рабочих у станков (поме-

щается'^на столе), системы Е. О. Бурковского. 

чает наибольшие затруднения , особенно 
первая группа (индивидуальная) . Главная 
трудность здесь заключается в необходи
мости г л у б о к о й п о д г о т о в к и и 
тщательной орг-ции всей системы 
Д., в к у л ь т у р е и д и с ц и п л и н и 
р о в а н н о с т и п е р с о н а л а . 

Назначением п о и с к о в о й сигнализации 
является автоматический розыск нужного 
диспетчеру лица, покинувшего свое обыч

ное место работы. Д л я этих целей разра
ботан р я д систем — акустических, оптиче
ских и смешанных. Все они сводятся к ус 
тановленнго твердой номенклатуры услов
ных сигналов, к-рьге присваиваются опре 
деленным лицам. В пр-ве в различных 
пунктах по определенному плащу устанав
ливаются сигнальные аппараты, к-рые 
мгновенно и одновременно приходят в 

Рис. 7. Горизонтальный светофор поисковой 
сигнализации ( I ГПЗ иы. Л. М. Кагановича). 

действие при нажатии кнопки или поворота 
диска на центральном командном аппарате 
диспетчера, показывая сигнал разыскиваемо
го диспетчером лица. Разыскиваемое лицо, 
заметив, что его вызывают, подходит к 
ближайшему телефону и связывается с ди
спетчером (рис. 7 и 8). 

Задачей в ы з ы в н о й сигнализации 
является обслуживание пр-венных участков. 

Рнс. 8. Панель угр-нпя сигпаламж 
светофоров поисковой сигнализации. 

Она применяется для вызова на уча
сток шорников, слесарей, электромон
теров и т. п. Существуют два вида этой 
сигнализации—централизованная, т. е. все 
вызовы к-рой поступают к диспетчеру и 
от него уже к обслуживающим бригадам, и 
децентрализованная , минуя диспетчера, пря
мо к обслуживающим бригадам. Выбор той 
или др. схемы зависит от общего оргтехни-
ческого проекта Д. для данного з-да. 

Диспетчерский а в т о м а т и ч е с к и й 
у ч е т и к о н т р о л ь строятся там, где 
это возможно, на системе контактных 
устройств и счетчиков. Осн. задачей 
здесь является передача показаний о ра
боте станка в диспетчерский пункт и ото-



б р а ж е н и е показанной в удобной для быст
р о г о восприятия форме . 

Эти средства диспетчерского контроля в 
машиностроении обычно состоят из меха
нических счетчиков (или контактных пере
даточных устройств) , укрепленных на стан
ке, и электромагнитных дистанционных 
•счетчиков. В нек-рых случаях приме
няются вместо счетчиков более сложные 
и совершенные табло, дающие возмож
ность в компактной и легкообозримой 
ф о р м е следить на расстоянии за протека
нием пр-венных процессов. Устройства ав
томатического контроля распадаются на 
местные (локальные) и дистанционные, 
к -рые в свою очередь разделяются на за
писывающие автоматически показания и 
незаписывающие. 

Диспетчирование в прочих отраслях про
изводства . В настоящее время Д. имеет 
место в разнообразных отраслях пр-ва: 
химической, металлургической, текстильной 
и др . Весьма высокого совершенства д о 
стигло Д. на современных зерновых эле
в а т о р а х , нефтепроводах , г а зовых з -дах и 
пр. Все большее развитие получает Д. в 
эксплоатации рудников и в каменноуголь
ной пром-ти, где под упр-нием диспетчера 
находятся руководство пр-венными процес
сами в забое, откатка угля и породы, об
служивающие механизмы и упр-ние дви
жением транспорта на поверхности. 

В ряде пр-в Д. в результате развития 
автоматизации достигло весьма высокого 
уровня , осуществляясь в ф о р м е централи
зованного упр-ния пр .вом н а р а с с т о я 
н и и , при помощи средств телемеханики и 
автоматики, обходясь в р многих случаях 
у ж е без посредства специального персона-
па на месте пр-ва. 

Значительных результатов в орг-ции 
централизованного упр-ния достигли на 
новейших б е т о н н ы х з - д а х . Приме
ром может служить з-д К р о н ф о р д а 
(США). Весь з-д по изготовлению бетона 
представляет огромную машину - автомат, 
управляемую одним человеком. Все пр-во 
автоматизировано. Руководствуясь показа
нием специальных приборов, оператор на
жимом кнопок управляет работой всего 
з-да, представляющего собой целую систе
му взаимно связанных автоматических ма
шин и приспособлений. 

Не менее любопытной является орг-ция 
диспетчерского упр-ния на новейшем 
з е р н о в о м э л е в а т о р е в Сиэттле 
(США). 

Элеватор представляет собою огромную 
машину-автомат и управляется одним чело
веком. Диспетчер располагает целой систе
мой пусковых кнопок и рычагов и спе
циальным табло, д а ю щ и м ему динамиче
скую картину состояния элеватора в на
глядной и компактной форме . 

Табло представляет собою схематическое 
изображение всех частей и агрегатов 
элеватора . На схеме размещены сигналь
ные лампочки, автоматически о т о б р а ж а ю 
щ и е условными цветами положение и за
грузку отдельных частей элеватора . 

Пользуясь показаниями табло, диспет
чер посредством кнопок управляет работой 
моторов, приводящих в нужное положение 
соответствующие механизмы элеватора, на
гружая или, наоборот , в ы г р у ж а я зерно из 
закромов на пароходы и поезда . 

В м е т а л л у р г и и огромное развитие 
пр-ва, рост р а з м е р о в пр-венных площадей 
и агрегатов , возрастание объема доменных 
и пр. печей, новейшие требования наибо
лее экономного ведения процесса путем 
использования о т х о д я щ и х газов и пр. вы
двинули в качестве совершенно ^неотлож
ной и актуальной задачи создание пунк
тов централизованного контроля работы 
отдельных б. или м. крупных участков и, 
одновременно, централизации упр-ния 
пр-венными процессами в общем комплексе 
современного металлургического комбината. 

Среди новейших установок централизо
ванного контроля и упр-ния особенно 
интересен з-д Круппа в Эссен-Борбеке 
(Германия), где удалось достигнуть высо
кой степени совершенства как по линии 
централизации наблюдений, так и непо
средственного упр-ния работой ряда меха
низмов доменной печи. 

Крупный интерес вызывают также дис
петчерские пункты германских з -дов : 
<Фельклинген-Хютте> и «Фридрих-Альфред-
Хютте». На з -де «Фельклинген-Хютте» дис
петчерский пункт обслуживает одновремен
но 7 доменных печей и 30 кауперов , пред
ставляя собою довольно мощную установ
ку. На з-де «Фридрих-Альфред-Хютте» в 
Рейнгаузене имеется целая система конт
рольных пунктов, представляющих собою 
как бы прообраз развитой диспетчерской 
службы. Там имеется главный диспетчер
ский пункт, к-рый ведет общий контроль за 
расходом газа по • отдельным потребите
лям: на кауперы, на котлы высокого давле
ния, для турбо-воздуходувок , на газоди-
намо< и по цехам—томасовскому, мартенов
скому, прокатному, по коксовым печам 
и т. д . Эта станция дает бйланс домен
ного газа с распределением расхода по 
отдельным статьям. На этой же станции 
помещены приборы, р е г и с т р и р у ю щ и е рас
ход сжатого воздуха по отдельным потре
бителям. 

Помимо того в доменном цехе имеется 
свой центральный пункт и пять локальных 
блок-станций, к а ж д а я из к-рых обслужи
вает по две доменных печи. 

Д л я контроля водоснабжения устроен 
особый пункт при насосной станции з да . 
Сюда автоматически поступают сведения 
о количестве воды, протекающей по девяти 
главным линиям водопроводной сети. 

Д е ж у р н ы й инж. (диспетчер) в случае 
неисправности, к-рая благодаря установлен
ным I риборам немедленно станови ся извест
ной, может привести в действие упра
вляемые на расстоянии задвижки и так 
урегулировать распределение воды, чтобы 
было обеспечено снабжение о х л а ж д а ю щ е й 
водой доменных и сименс-мартеновских 
печей. 

Если неисправности в доменных печах 
ставят под угрозу снабжение газом, то 



с центрального пункта доменного цеха по
дается сигнал о недостаче газа. Тотчас же 
во всех местах потребления газа приходят 
в действие гудки и световые сигналы, обя
з ы в а ю щ и е все цеха, кроме в о з д у х о д у в н ы х 
отделений и силовых станций, приостано
вить пользование газом. 

Большой интерес представляют новейшие 
а л ю м и н и е в ы е з - д ы в США, где 
улр-кие процессом пр-ва осуществляется 
и з кабинки диспетчера. 

Диспетчерский пункт, такого з-да обо
рудован различного рода измерительными 
приборами: пирометрами и пр. и специаль
ным табло — особой сигнальной доской 
для упр-ння процессом пр-ва. Табло пред
ставляет собой конструкцию, снабженную 
электрическими лампочками различных 
цветов, соединенных проводами с пр-вен-
ным агрегатом. По мере хода операции 
технологического процесса, вспыхивают то 
одни, т о другие лампочки сигнализируя дис
петчеру о протекании процесса обработки 
алюминия. Следя за показаниями приборов 
и сигналами, появляющимися на табло, дис
петчер в нужный момент отдает распоряже
ние условным сигналом, и рабочий на кра
не приступает, капр. , к выгрузке болванок 
из колодцев. 

Характерные сдвиги в области централи
зованного дистанционного упр-ния имеют 
место в х и м и ч е с к о й п р о м - т и . Нек-
рые химические пр-ва характеризуются 
р я д о м специфических особенностей, от
к р ы в а ю щ и х широкое поле для внедрения 
электроавтоматизма и дистанционного упр-
ния. 

Своеобразие естественных процессов 
в ряде пр-в химической пром-ти выдвигает 
необходимость создания системы автомати
ческого регулирования процессов и упр-
ния. 

Это вызывается природой предмета -тру
да — жидким и газообразным состоянием 
— вследствие чего пр-венные процессы 
происходят в з а к р ы т ы х сосудах и не под
даются регулированию от руки; особыми 
методами обработки—применением высоких 
скоростей, высоких давлений и очень низ
ких или очень высоких темп-р, д е л а ю щ и х 
необходимым осуществление автоматиче
ского упр-ния, и, наконец, такими момента
ми, к а к опасности отравления и взрыва, что 
делает необходимым наличие значитель
ного расстояния между местом, где про
исходят пр-венные процессы, и местом, от
куда управляют ими. Отсюда — на основе 
автоматизации упр-ния—организация дистан
ционного упр-ния. 

Имеются примеры химических пр-в, г д е 
пункты упр-ния, вследствие опасности 
взрывов , находятся на р а с с т о я н и и н е 
с к о л ь к и х к м , о т м е с т а , где проис
ходит самый производственный процесс. 

Химическая пром.ть (наряду с пр-вом 
влектроэнергии) обладает наиболее разви
той системой измерительных, контрольных 
и сигнализационных приборов., делающих 
возможным осуществление автоматическо

го регулирования и упр-ния пр-венными 
процессами. 

Особенно большой интерес представляют 
пр-ва синтетического аммиака. Здесь пр-
венкый процесс протекает непрерывно в за
крытой сосудистой системе, охватывающей 
большую территорию. Процесс высоко-авто
матизирован, упр-ние работой колонн син
теза, сепараторов и др . агрегатов осущест
вляется с центрального щита д е ж у р н о г о инж. 
В настоящее время ведутся работы по 
дальнейшей централизации упр-ния всем 
процессом пр-ва аммиака, начиная с газо
генераторов и кончая колоннами син
теза, путем сосредоточения приборов изме
рения и упр-ния процессами на расстоянии 
в центральном пункте Д. Особенности хи
мического пр-ва здесь открывают богатые 
возможности для автоматизации и диспет
черского упр-ния. 

Развитие пр-ва в н е ф т я н о й 
п р о м-т и также привело к образованию 
пунктов централизованного упр-ния. Но
вейшие установки крекинга, трубчатки , 
нефтепроводы оборудуются совершенными 
приборами упр-ния на расстоянии со щита 
дежурного инж.-диспетчера. 

Диспетчирование на внутризаводском 
транспорте . Весьма существенную роль в Д. 
службы з-да играет правильная и беспере
бойная работа внутризаводского транспор
та. Руководство работой по движению на 
внутризаводском транспорте на з -дах с 
большим количеством перевозок, развитой 
транспортной сетью (рельсовый и безрель
совый транспорт) осуществляется специ
альным диспетчером. На крупных з -дах 
имеется специальная транспортная диспет
черская служба в виде ряда диспетчерских 
пунктов, подчиненных старшему диспетче
ру по транспорту. 

Метод централизованного упр-ния п р -
вом н а р а с с т о я н и и получил б о л ь ш о е 
развитие в капиталист, странах, однако , 
теоретическое раскрытие, научное обосно
вание совершающегося процесса м о д и ф и 
кации Д. в пром-ти іи постановка п р о б 
л е м ы д и с п е т ч е р с к о г о у п р - н и я 
п р - в о м в е е п о л к о м ' о б ъ е м е в 
науке об орг-ции пр-ва и упр-кия являет
ся заслугой научной мысли СССР. 

Развитие диспетчеризации в СССР. Всего 
лишь несколько лет тому назад проблема 
диспетчерского упр-ния в пром-ти С С С Р 
являлась предметом теоретической разра 
ботки и пропаганды научно-исследователь
скими орг-циями Союза, порой встречая к 
себе недоверчивое и скептическое отноше
ние со стороны многих работников пром-ти. 

Однако со времени первого блестящего 
практического опыта Д., осуществленного 
на Калужском з-де НКПС в начале 1933 г. 
днр-ром завода т. К а р а л е ф т е р о в ы и Д. К., 
Д . превратилось в м а с с о в о е д в и ж е , 
и и е, постепенно охватившее не т о л ь к о 
пром-ть, но т а к ж е и др . отрасли нар. х-ва 
нашей страны. 

Одной из важнейших причин, обуславли
вающих настоятельный интерес и практи
ческую потребность в более современных 



методах и технике диспетчерского руко
водства — является несовершенство и не
удовлетворительность постановки упр-иия 
на наших з-дах. 

Борьба против обезлички, канцелярско-
бюрократических методов руководства , 
против функционалки, борыбіа за более со
вершенные культурные ф о р м ы упр-ния на 
основе решений X V I I съезда ВКП(б)—при
водят среди ряда других мероприятий к 
необходимости внедрения организационно 
и технически более совершенного д и с 
п е т ч е р с к о г о упр-ния . 

С другой стороны, значительное возра
стание интереса к вопросам диспетчерского 
упр-ния в пром-ти вызывается т а к ж е 
развитием в нашей стране работ по 
электрификации и автоматизации пр-ва, 
диктующих необходимость разработки еще 
более совершенных, адэкватных новой тех
нике пр-ва новых форм, средств упр-кия. 
Одновременное возрастание интереса и за
просов, и д у щ и х по этим двум важнейшим 
направлениям, ставит проблему диспетчер
ского упр-ния в р а з р я д весьма а к-
т у а л ь н ы х , отвечающих назревшим по
требностям социалист, стр-ва т е к у щ е-
г о момента и перспективам д а л ь н е й 
ш е г о развития . 

Процесс Д. в пром-ти СССР возник не
давно и в короткий срок охватил мнопие 
сотни пр-тий. 

К началу 1935 г. диспетчерская служба 
функционирует уже на многих з-дах СССР, 
простое перечисление к-рых заняло бы 
много места, среди них: славный пионер 
диспетчирования, Калужский з-д НКПС, АТЭ 
Ламповый з - д Электрокомбината , 1 Господ-
шипниковый им. Л. М. Кагановича, «Севка-
бель», «Светлана», з -д .им. Кулакова, «Крас
ная заря». «Красный треугольник», автоза
вод им. Молотова , Ростсельмаш, ГПЗ-2 и 
многие д р . 

Ш и р о к о развернувшись в машинострое
нии, Д . охватывает и другие отрасли пр-ва 
и в первую очередь к а м е н н о у г о л ь 
н у ю пром-ть. В итоге вполне удовлетво
рительных результатов введения диспетчер
ской службы на шахте «Бутовка», «Артем», 
в 1935 г. намечено провести Д. не менее 
чем 30 шахт (им. ОГПУ, «Пролетарская ди
ктатура», № 4 Несветай, С о ф и я вертикаль
ная , им. Балицкого и др.) . 

Развертывается работа по Д. в м е т а л -
л у р г и и. На Урале и на Юге уже имеется 
ряд з-дов, осуществляющих в разной ста
дии Д. (Надеждинский, им. Петровского , им. 
Дзержинского , Сталинский и др . ) . 

Заметное развитие диспетчерская служба 
получает в х и м и ч е с к о й , а также и 
н е ф т я н о й пром-ти. 

В н е ф т я н о й пром-ти орг-ция диспетчер
ской службы значительно повышает э ф 
фективность эксплоатации скважин, про
ходку новых буровых; значительно повы
шается к о э ф . использования агрегатов (кре
кинговые установки н др.) . 

Большой интерес представляет си
стема, испытанная на Сталинском и Ленин
ском нефтепромыслах (Баку) . 

Диспетчерский пункт снабжен кон
трольно-измерительными и записывающими 
приборами, связанными с буровыми. Эти 
приборы непрерывно фиксируют состояние 
всех работ на каждой б у р о в о й : скорость 
вращения мотора, подъем и спуск инстру
ментов в скважину. Отмечаются к а ж д а я 
остановка работ и простой скважины. На 
случай аварии установлены звуковая и све
товая сигнализации. Диспетчерский пункт-
связан телефонами со всеми обслуживаю
щими звеньями промысла: ремонтными ма
стерскими, отделом изоляции, глинозавода-
ми и др . 

Весьма ценный и заслуживающий боль
шого внимания опыт Д. на с т р о й п л о 
щ а д к е проведен в Ленинграде на стр-ве 
«Красного театра», в Москве на стр-ве го
стиницы Моссовета и на крупных индустри
альных стройках на периферии. 

Д . начинает проникать и на пр-тия 
л е г к о й пром-ти — обувной (им. Мико
яна, Ростов н/Дону) и пр. 

Интересную постановку . диспетчерской 
службы на т е к с т и л ь н о й ф-ке осуще
ствили ленинградская ф-ка «Рабочий», ф-ка 
«Красный ткач» и др . 

Развертываются работы по энергичному 
внедрению диспетчерской службы на 
в н у т р и з а в о д с к о м т р а н с п о р т е . 

Первый о п ы т пр-тий показал н е 
о б ы ч а й н у ю э ф ф е к т и в н о с т ь Д . 
в деле борьбы за перестройку упр-ния на 
новых, более совершенных началах. 

После введения Д. на з-дах отмечается -
ликвидация толкачества и обезлички в опе
ративном планировании; освобождение тех
персонала от несвойственных ему функ
ций, что дает возможность сосредоточить 
внимание инж.-технического персонала на 
борьбе за освоение техники и повышение 
качества продукции; значительное ускоре
ние прохождения деталей от станка к стан
ку; снижение размеров незавершенного 
пр-ва в результате непрерывного контроля 
за комплектностью деталей и состоянием 
задела ; равномерный х о д пр-ва на п р о т я 
жении месяца и изжитие «рывков» и кам
панейщины; резкое сокращение б у м а ж н о г о 
потока, докладных записок, актов, отчетов 
и т. п.; значительное упорядочение и боль
шая четкость в работе всего пр-тия; повы
шение произв-ти труда , сокращение простое* 
и снижение себестоимости при одновремен
ном улучшении качества продукции и т. д . 

Ценный практический материал, раскры
вающий эффективность введения диспет
черской службы, приведен т. Марголиным, 
дир-ром одного из з-дов. 

В результате . Д. на этом з -де : ре зко с о 
кратилась переписка, стало меньше беготни, 
улучшилось обслуживание [рабочего места , 
рабочий стал расходовать на непосред
ственную работу у станка вместо 74,5 — 
93% своего рабочего времени, нач-к цеха-
на руководство тратит вместо 22,3—42,4% 
своего рабочего дня, мастер тратит на ин
структаж рабочих вместо 14% своего в р е 
мени 29,2%, очереди рабочих на п о л у ч е » * 
нарядов и инструктажа исчезли. 



В целом на з-де по общему отзыву не
сомненно улучшилось оперативное руковод
ство пр-вом. 

В результате Д. значительно п а д а ю т 
п р о с т о и , уменьшается б р а к . Растет 
произв-ть труда и повышается зарплата . 
Р е з к о снижается размер незавершенного 
пр-ва. 

В итоге годичного функционирования 
диспетчерской службы на з-де «Севкабель» 
внутризаводская переписка сократилась 
с 4 000 бумаг до 400—500 в день; стоимость 
незавершенного пр-ва по цеху •№ 2 сокра
тилась на 50°/о; резко повысилось качество 
продукции за счет освобождения техперсо
нала от беготни и толкачества; аналогичная 
картина наблюдается и « а многих др . з-дах, 
осуществивших Д. 

Крупнейшее значение Д. как действенного 
мероприятия , способного улучшить упр-
-нне, отмечено в ряде документов. 

Среди них широко известно обращение 
г р у п п ы м о с к о в с к и х д и р - р о в 
•к т. О р д ж о н и к и д з е , сыгравшее ре
ш а ю щ у ю роль в развитии Д. в нашей 
пром-ти. 

Значительно ранее, в мае 1932 г., Всесоюз
ная конференция по составлению ген-плана 
"электрификации СССР, вынесла специаль
ную резолюцию, отмечающую важное зна
чение диспетчерского упр-ния на электри
ческой основе в пром-ти СССР и наметив
ш у ю ближайшие задачи, стоящие в этой 
области. 

В марте 1934 г. в Москве состоялось 
В с е с о ю з н о е с о в е щ а н и е п о Д., 
созванное ВСНИТО, где был принят р я д 
важных решений по вопросам развития Д. 
в СССР. 

Пленум ВСНИТО под председательством 
академика Г. М. Кржижановского , подводя 
итоги всесоюзных отраслевых совещаний по 
Д., в резолюции отметил крупное народно
хозяйственное значение и широкую попу
лярность этих идей. 

Придавая большое значение Д. в пром-ти 
С о ю з а и для планомерного развития этой 
большой и важной работы, Наркомат т я ж е 
лой пром-ти за подписью M . М. Кагановича 
опубликовал специальные приказы № 607 
(за 1933 г.) и № 4 2 2 (за 1934 г.), установив 
плановый порядок осуществления Д. в тя
желой пром-ти СССР. 

Согласно последнему приказу намечено 
осуществить Д . на 56 з-дах Союза, в число 
к-рых вошли гиганты и крупнейшие з-ды 
различных отраслей пр-ва — машинострое
ния, металлургии, химии и пр. Среди них 
значатся — ГАЗ, ЧТЗ , Уралмаш, Ьерезни-
ковский химкомбинат. Волховский алюми
ниевый, з-д им. Петровского и др . 

В первую очередь Д. охватывает груп
пу в е д у щ и х пр-тий тяжелой пром-ти 
Союза. 

Одновременно приказом предусмотрено 
снабжение пр-тий необходимыми материа
лами, а т акже развитие пр-ва надлежащей 
аппаратуры. 

Вся работа по реализации приказа и 
дальнейшему развитию Д. в тяжелой 
лром-ти Союза возложена НКТП на Ц е н 

т р а л ь н ы й н а у ч н о - и с с л е д о в а 
т е л ь с к и й и н-т о р г-ц и и п р-в а 
( Ц И О НКТП) в Москве. 

На данном этапе Д. в пром-ти СССР на
ходится все еще в первоначальной фазе 
развития . Дальнейшее развитие Д. ставит 
р я д н о в ы х , более сложных задач . 

Разрешение проблемы диспетчерского 
упр-ния пр-вом в его более совершенных 
ф о р м а х « а электрической основе возможно 
лишь в с о ц и а л и с т , условиях. 

Возникнув в капиталист, пром-ти в каче
стве одного из методов капиталист, надзо
ра, эксплоатации труда в целях усиления 
получения капиталистом дополнительной 
прибавочной стоимости, Д. в п р и и ц и п и-
а л ь к о иных условиях и на и н о й о с н о-
в е, получает свое развитие в СССР в наи
более совершенных формах . 

Социалист, стр-во, осуществление велико
го ленинскюго плана электрификации всей 
страны, автоматизация пр-ва на электро
химической о с н о в е — р а с к р ы в а ю т широкие 
перспективы создания электроавтомати
ческих пр-тий, управляемых диспетчером 
на расстоянии, аналогично эксплоатации 
современных развитых энергоустановок и 
систем. Создание крупнейших социалист, 
комбинатов и сложных электрически-вза-
имносвязанных машинных систем с раз 
витым меж- и внутризаводским транспор
т о м — раскрывает перспективы гигантского 
развития производительных сил социалист, 
об-ва, где диспетчерское упр-ние пр-вом на 
электрической основе найдет свое исключи
тельное развитие и совершенство, немысли
мые при капитализме. 

Разрешение проблемы диспетчерского 
упр-ния в пром-ти затрагивает такую сум
му общих и специальных вопросов , систе
матическая р а з р а б о т к а к-рых становится 
задачей молодой, нарождающейся отрасли 
человеческого творчества, о б ъ е к т о м углу
бленной» научного исследования и обширных 
экспериментальных работ . 

Структурная характеристика вновь наро
ж д а ю щ е й с я вспомогательной научной дис
циплины—диспетчерского упр-ния пр-вом — 
позволяет рассматривать Д. как составную 
часть науки о рациональной орг-ции пр-ва. 

Учитывая огромное значение и роль авто
матики, телемеханики и д и с п е т ч е р с к о г о 
упр-кия в нар. х-ве СССР„ пост, президиу
ма А к а д е м и и н а у к С С С Р образова
на специальная к - с и я а в т о м а т и к и и 
т е л е м е х а н и к и под руководством ака
демика Чернышева, задачей к-рой является 
всестороннее исследование и научная разра
ботка всего комплекса вопросов в условиях 
практических потребностей социалист, 
стр-ва СССР. 

В мае 1935 г. пост, президиума Акаде
мии наук СССР совместно с Госпланом 
СССР в Москве была созвана Первая все
союзная конференция по автоматике, те
лемеханике и диспетчеризации. 

На конференции было представлено свы
ше 200 докладов . 

Конференция , ставившая своей, основной 
задачей подведение итогов и намечение 



ближайших путей развития автоматики, те
лемеханики и диспетчеризации, выявила 
огромный интерес к этим вопросам со сто
роны самых разнообразных отраслей на
родного хозяйства. 

Д и р е к т и в ы : 1) пост. НКТП от 19 /ѴШ— 
32 г. № 571 — об организации системы 
диспетчерства в управлении пром-тыо; 
2) пост. НКТП от 9/IX—33 г. № 607 («Тех
ника» от 9/ІХ—33 г.) — о диспетчеризации 
производства; 3) пост. СНК СССР от 1/ХІІ 
— 33 г. № 2653 — о диспетчеризации неко
торых шак^ Донбасса ; 4) приказ НКТП от 
22/Ш—34 г. № 422 — о мероприятиях по 

А. Знскипда. М.-Л., 3935, 264 стр. (ЦИО НКТП); Завод 
автотракторного электрооборудования. Организация 
инструлгентальпого хоз-ва в условиях диспетчерского 
упр-шія пр-ьом. Разработали: Б а ка но в скиіі Ц. В., Г р о с-
с б л а т А. С , Оргаметалл, 39.31, 2-J стр., стеклограф; 
З в о р ы к и н А. А., Реконструкция каменноугольной 
промышленности, М., 1934. Горгі-оиефтеиздат, 23 стр. 
Из опыта диспетчерского упр-нн в пром-тп. Сборник ста
тей Л.-М-. „Стапд цня и рац-ня", Л. 1034 /о! стр.; 
И ц к и и С. А., Орг-ция межцехового и внутрицехо
вого планирования на базе диспетчерского упр-ия пр-воч 
(з-д им. Менжинского), М., „Оргаметалл". 1935, 126 стр>. 
На правах рукописи. Как работать диспетчеру. Коллек
тивная типовая произв.-техн. инструкция. Составлена на 
воегоюзиом совещании лучших мастеров-металлургов, 
„Профиздат", 1934, 23 стр.; К а р а л а ф т е р о в Д., 
Диспетчирование ка Калужском машиностроительном 
з-де. Госмашметнэдат, 1934 40 стр. (Клуб работников 
им. Дзерлинского); К о в а л е н к о Д., Диспетчеризация в 

1 т — г 4 т 
1 

± 
ч 

с 
X 

т т 
11 ! 

ж 

1 Ф У-

Документограѵм». 

внедрению диспетчеризации в 1934 г.; 
5) пост. НКТП от 17/ѴШ—32 г. № 574 — 
об организации диспетчерской лаборатории 
при Ц И О (2/III-1934 г. лаборатория влилась 
в состав Ц И О ) . 

Лит. А г а м и р о в М., Диопетчер на заводе, М., НКТП. 
1932, 56 стр.; Б а к а н о в и к н й И. В., Г р о о о -
6 л а т А. С . Организация инструментального хозяйства 
завода в условиях диспетчерского упр-ния пр-воы, .Орга
металл". 1936 (на правах рукописи); В а й и 3 о ф М. П., 
Диспетчерская служба на металлургическом заьоде ГНТИ, 
Украина. 1935, 133 стр.; Генеральный план электрифи
кации СССР т. X — X I стр. 11 — 33, статья Л е в и н -
о о н а и С т р о г а н о в а П., Диспетчерское упр-нне в 
пром-тп на осново электрификации; Г о й х и а н Г. И. 
Р а й X е р М. Я., Л е и б о в Г. М., Диспетчеризация 
я угольной ироы-ти, Харьков, 1934 , 88 стр., Изд. Гоо. 
ваучк.-техн. изд. Укрпипы; Г е р ш т е й н С , доц., M о н-
д о л о е в, инк., и др., Днспгтчер на стройке (Опыт Ле-
яинграда), Гоостройнздат, 193о, 564 стр.; Диспетчирование 
s тяжелой промышленности, Сборник статей под ред. 

цеху, Профлэдат, 3934, 71 стр.; Л е в и н о о п Н. и С т р о . 
г а н о в Н., Диспетчерское упр-не в пром-тн, Под ред; 
M. И, Рубинштейн,М.-Л., „Стаял-цияи рац-ня" 1931,341 стр. 
Н е п о м н я щ и й А. М , С а л н о т р Б. Г., П о п о в 
Н. С , Диспетчеризация. Опыт проведения диспатч р-
ской гі отемы на лучшей в Советском Союзе шахте им. 
т. Артема треста Севкавуголь ]9о4. Шахты. 41 стр.,-
Опыт диспетчеризации на машиностроительных з-х. Под 
ред. (ѵацуотина. Л., Госмашметиздат, 1934, 80 стр., Орг-
ция инструментального х-ва на базе диспетч рского упр-
ния цр-вом з-д ни. Менжинского; разработали инж: Я. Vf. 
Пио . р ак и В. М. У м б е р г Изд Оргаметалл, ев стр.. Сте
клограф; Освоение диспетчерского упр-ия в пром-тн. Сбор
ник статей, Составлено по материалам 1-ой Ленинград
ской конференции по днепетчнрованию (ноябрь 193і г.). 
Изд. .Станд-ция и рац-ня". 1934. 176 стр.; Основные поло
жения по орг-ции диспетчерской системы yup-нин на 
машиностроительных пр-тиях, Л. Изд. Ленингр. клуба 
работ, соц. пром-тн, 1931, 16 ст».; (Центр Научи.-и сл. 
ин-т орг-пии пр-ва НКТП СССР); Промышленное дяо-
пеічнроваиие, к Всеукраинскоыу съезду по днепетчеркг 
ааиин, Сборник I под ред. А. И. Гурария, Харьков, Гос-
научн.-техн. изд. Украины, 1934, 45 стр.; Ііутн разви
тия телемеханики (Упр-пие пр-венными процессами о рас-



отояния); Сборник работ под род. Ы. М. Рубинштейна, пзд. 
„Стлнд-ция к рац-ил". Л. 1934. 221 стр., Система диспет
черского упр-ния заводом. Завод автотракторного электро
оборудования электрокомблната, изд. Оргаметалл. стек
лографировано; С о р о к и н , М. П., Автоматическое регу-
ллрованне на металлургических з-дах, М. - Л.. Свсрдл., 
1934, Металлургиздат. 206 стр.; Т е й т е л ь б а у м М., 
Днспетчированпе на Ростсельмаше (Материалы), Роот-
сѳльмаш, Ростов на/Дону, 19И; Ш а р т 11. С., О методи
ческой орг-цнп пр-ва н методе непрерывного руководства 
пр-ва. На правах рукописи, нзд. клуба РНХ им. Дзер
жинского, М., 1933, Стеклографировало; Щ л е й х e р М., 
Телемеханизация контроля и управления в установках 
сильного токаи энергетических системах, пер. о нем., Л.-М., 
Глав. ред. по энергетике. 1935, 212 стр ; Электроэнерге
тика СССР, Том I . статья проф. К- Л. Грановокого — 
Электроавтоматизацпя и соцпалпот. труд. 

Durnnd Jean, Sur l'organisation du travail par comman-
demant continu, Compte rendu du Congrès international de 
l'organisation scientifique du travail, Paris. 1929; Central sed 
remote control and regulation in blast furnace plant, Iron 
and Coal Trades Rev ew, 1932, J* 3366, p. 338; Schleicher M. 
Die elektr sehe Fernüberwachnung' und Fernbedienung für 
Starkstroraanlageu und Kraflbetriebe, Verl. J. Springer,Berlin, 
19ь2, 2ч8 S., 111., Bibliographie, Eder L.. A New electric pro
duction control, S. I . E. Bulletin, 1926. June, p 8; B. von 
Sothen. Fernmessen auf Eiesenhüttewerken «Archiv für das 
Eisenhüttenwesen., 1931, J* 1 u. 2, S.17 u. S. 81. 62 Abb.; 
J. Wüttig., Die Fernmetsanlage der Friedrich Alfred-Hütte 
zu Rhe.nhausen, «Stahl und Eisen>,l93i, J* 33, S. 1161 — 
1164, 9 Abb. 

И. А. Строгонов. 

Дистанционное упр-ние — см. Диспетчиро-
вакив . 

Документация брака — см. Брак . 
Документация инструктажа—см. Инструк

т а ж в производстве . 

ДОКУМЕНТОГРАММЫ — графики, изо
б р а ж а ю щ и е взаимную связь между доку
ментами, порядок их возникновения и об
работки. Вследствие дороговизны выпол
нения Д. чертежным способом, они изго
товляются обычно при помощи ф о т о г р а 
фии . Для этого нужные документы при
крепляются в определен, порядке к чисто
му листу бумаги большого формата или 
к доске ; затем вычерчиваются толстые 
линии, либо укрепляются на булавках 
(кнопках) шнуры, показывающие порядок 
операций по обработке документов . Доку
менты обозначаются буквами в порядке 
алфавита, а операции нумеруются поряд
ковыми цифрами, заключенными для боль
шей наглядности в круги (рис. на стр. 261-262). 
И з г о т о в л е н и е т. о. Д. фотографируется и раз
множается в необходимом количестве экз. 

Д . служит для постоянного наблюдения и 
контроля в отношении сроков исполнения 
документации, а т а к ж е четкости работы ин
станций, через к-рые готовый документ 
проходит . Особенное значение Д. имеет 
для расчетных операций, где сроки и по
рядок прохождения документов строго 
регламентированы, а нарушение порядка и 
сроков связано с непосредств. применением 
санкций материального и судебного харак
тера. 

Лит.: Г а р р и с о и Чартер, Система нормативного учета 
себестоимости Пер. с апгл., М-Л., Союэоргучет, 19 3, 
Гл. V I и прнложени ; Г а р р и с о и Ч., Опоративио-кальку-
дяционный учет пр-ва и сбыта над. .Техники управле
ния", M., 19JU, 2ів стр; Иоффо Ю., Методика состав
ления докумелтограмм по планированию и учету Ж. 
„Организация управления", 1938. JA 3, стр. 6-;; . С т а я 
д а р т - К о с т " , Схемы документации по калькуляции себе
стоимости (альбом докуиентограмм), М-Л., 1931, язя. 
.Техника управления"; Р о з е а б е р г Л. Я., Методы 

упрощения документации, .Лепсогозоргучст". 1934, S стр.; 
Центральный научно-нсслодоватольскніі институт орг-ции 
пр-ва и управления пром-тью, Нормативный учет на Горь-
ковском автозаводе им. В М. Молотова С альбомом до
куиентограмм, М., ЦУІІХУ Госплана СССР Союзорі-.ѵчет,. 
1931, 32 стр. (ЩІО НКТП СССР). Приложение: Доку-
ментограммы. E ichenhauer J. О., Analyse der Wirts
chaftlichkeit der .Hollerith — Lochkartesystems. Verl. С. E. 
Poeschel, Stuttgart, 1933 (Германская и американская 
практика машинизированной обрпботкн документов, рацио
нальный метод оборудования бюро ыащшшзированног» 
учета). 

Долгосрочного хранения склады—см. 
Складское х-во снабжение и сбыт. 

Доплаты к заработку — см. Т р у д а оплата. 
Дополнительная потребность в рабсиле— 

см. Планирование рабсилы. 

ДОПУСКИ — разность между наибольшими 
и наименьшими предельными размерами изме
ряемых объектов, за пределы к-рых не дол
жны выходить действительные их размеры. 
Отступления действительных размеров от но
минальных обусловлены: а) трудностью достиг
нуть абсолютной точности обработки и изме
рения; б) техно-экономической нецелесообраз
ностью добиваться большей точности, чем это 
требуется условиями эксплоатации измеряе
мого объекта. 

Действительными размерами, в отличие от 
номинальных (осн. расчетных или теоре-
тич. размеров), называются размеры, получен
ные непосредственным измерением. Установ
лением Д. для того или иного размера ставится 
условие, чтобы действительн. размер обяза
тельно находился между двумя предельн. раз
мерами (наибольшим и наименьшим). 

На рис. 1 видим, что действительн. размер 
будет удовлетворять предъявляемым к нему 

Рис. 1. 

требованиям только в том случае, когда a m i n < 
а < а т а х , где а — действительн. размер; а ш і п — 
наименьший предельн. размер; а т а , — наиболь
ший предельн. размер; а п — номинальн. размер; 
ô — Д., определяемый по формуле 

5 = а т а х — а т і п -

Расположение Д. по отношению к номинальн. 
размеру м. б. односторонним или двухсторон
ним. В первом случае Д. направлен или на 
увеличение номинальн. размера, и тогда во 
всех случаях а | П | П Szan, или на уменьшение но
минальн. размера, и тогда во всех случаях 
а ш а х ^ а п * П Р И Двухсторонних. Д, обе части 

м. б. равными, когда a n = а т " ~ г " а " І І П

 и д и 

разные, когда а п ^ 3 т а х + а т і п . Т а к ] 1 М о б р а . 

зом Д. могут быть симметричными или асимме
тричными. 



Симметричные двухсторонние Д. имеют до
вольно широкое применение во всех областях 
•измерений (линейные меры, меры сыпучих и 
жидких тел,меры веса,темп-ры,давления и т.п.). 

Асимметричные Д. нашли широкое примене
ние при ме.чанич. обработке деталей в машино-
строит. пром-ти, где в связи с требованиями 
взаимозаменяемости деталей (см. В з а и м о з а 
м е н я е м о с т ь ) во всех крупных пром. странах 
разработаны общегосударств. системы Д. и 
посадок. 

Д о п у с к и н а г л а д к и е и з д е л и я . Особен
ностью Д. на гладкие изделия в механическ. 
.пр-ве является необходимость диференциро-
ван. подхода как к величине самих Д. и их 
расположению относительно номинальн. раз
мера, так и к взаимному расположению Д. вала 
и отверстия, от характера к-рого зависит пра
вильная совместная работа двух парных деталей. 

Для обозначения наименьш. и наибольш. пре
дельных размеров в станд-ты введены как вспо
могательные, упрощающие определение понятия 
о действительных, верхних и нижних отклоне
ниях от номинальн. размера (см. рис. 2). Верх
ним отклонением называется разность между 

Hornjck балО 
Допуск б ало 

1 « 

Допуск ontity^w^ ^ 

Рио. 2. 

наибольш. предельн. размером и номинальн.раз
мером; нижним отклонением — разность между 
наименьш. предельн. размером и номинальн. 
размером и действительным отклонением—раз
ность между действ, разм. и номинальн. В тех 
случаях, когда Д. вала или отверстия направ
лен на увеличение против номинальн. разме
ра — величины отклонений будут положитель
ными, при Д. же, идущих на уменьшение— 
отрицательными. Введение понятия об откло
нениях служит лишь для упрощения обозна
чения различных размеров. Вместо того, чтобы 
сказать, что необходимо иметь отверстие с пре
дельн. размерами в 30 и 30,2 мм и вал соответ
ственно 30 и 29,7 мм, мы говорим, что нужно 
иметь отверстие и вал в 30 мм с отклонениями 
для отверстия в 4- 0,2 мм и для вала в — 0,3 мм. 

Обозначение предельных размеров при по
мощи величин отклонений от номинальн. раз
мера значительно облегчает задачу указания 
величины Д. на изготовление той или иной 

детали в рабочих чертежах (рис. 3). Необхо
димо оговориться, что указание величин Д. в 
чертежах при помощи цифровых величин от
клонений производится только в тех случаях, 

BuîkjLKu по 0СІ для цилинврииес* издепии но сбора-
•иных чеотенса , 

я сист anSepon 

С Git У 
paßa/tl V 
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ПредепЬник отклонения д&отся по чертежа* иифрОш 
позади ношналЬнап розмгрвЗ Верхнее отмлонериа пи-
шетсс HQQ,ниы&Щрозиерюи пинией-незооисииоaw 
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Рис. S. 

когда последние не являются стандартными 
стандартные же отклонения, о чем будет ска
зано ниже, изображаются условными обозна 
чениями посадок. 

Посадка определяет характер с о е д и н е н а 
двух вставленных одна в другую деталей и 
обеспечивает в той или иной степени, за счет 
разности действительных размеров, свободу 
их относительного перемещения или проч
ность их неподвижного соединения. Величи
на разности фактич. или действит. размеров 
двух сопряженных деталей зависит от вели
чины зазора или натяга между ними (рис. 4 
и 5). 

Зазором называется положительная разность 
между диаметрами отверстия и вала, создаю
щая свободу их относительного передвижения. 
Зазор для ряда сопряженных деталей не яв-

fiauöcwöm. зазор 

Рнс. 4. 

ляется величиной постоянной. Он изменяется в 
определенных пределах в зависимости от и з 
менения действительн. размеров вала и отвер 
стия. Пределами колебания величины зазора 
являются, с одной стороны, разность между 
наибольш. предельн. размером отверстия и 
наименьш. предельн. размером вала и, с др. 



стороны, разность между наименьшим пре
дельным размером отверстия и наиболын. 
предельн. размером вала. 

Если обозначить предельн. размеры и Д. 
отверстия соответственно через a ' m a x j a ' m i n и 
5 а а предельн. размеры и Д. вала через а"„ , а Х (  

a "min и 5 ь , 1 0 нанбольш. зазор Sma< = а ' р т о г — 
а наименьший зазор S i n = а ' 

— а" 
Т. о. величина зазора может изменяться от 

S і п а х до S m i n , разность между к-рыми будет 
являться Д. зазора; если обозначим его че
рез 8S тогда 

= S„ - S m i n «ЛИ Bs '-'max 
5 s = ( a ' m a x ~ ' а " г п і п ) ( a ' m t n — a "max) =  

= ( а ' n . « — а 'min ) + ( a"max ~ a "min ) » л и 

т. е. Д. зазора равен сумме Д. отверстия и 
вала. 

Зазор между двумя сопряженными деталя
ми бывает только в тех случаях, когда мы 
имеем дело с посадкой для свободного дви
жения, при к-рой обеспечивается возможность 
относительного перемещения соединенных де
талей во время их службы (кинематические 
пары). При необходимости получить неподвиж
ную посадку, при к-рой во время работы не 
должно происходить относительного переме
щения соединенных деталей, размеры вала и 
отверстия д. б. подобраны так, чтобы при сое
динении деталей получился натяг (рис. 5). 

Натягом называется отрицательная разность 
между диаметром отверстия и диаметром вала 
до сборки, создающая после сборки неподвиж
ное соединение. Наибольшим (по абсолютному 

НаииеіЛш натяг 
'НоѵболЬш. потяг 

Ряс. Б. 

значению) натягом называется разность между 
наименьш. предельн. размером отверстия и нан
больш. предельн. размером вала. Наименьшим 
(по абсолютному значению) натягом называется 
разность между наибольш. предельн. размером 
отверстия и наименьш. предельн. размером 
вала. Разность между наибольш. и наименьш. 
натягом является Д. натяга, равный сумме Д. 
вала и отверстия. 

Как при посадках для свободного движения, 
так и при неподвижных посадках номинальн. 
размер вала и отверстия д. б. один и тот же, 
он называется номинальным размером соеди
нения. 

При графическом изображении Д. линию, 
соответствующую номинальн. размеру соеди
нения, принято называть нулевой линией. Ну
левая линия служит началом отсчета отклоне
ний от номиналы!, размера. На определенных 
расстояниях от нулевой линии, равных величи
нам отклонений вала и отверстия, на графике, 
в определенном масштабе, проводятся горизон
тальные линии. сВыше» или «ниже» на гра
фике соответствует «больше» или «меньше» в 
соотношениях размеров. Участок между двумя 
горизонтальными линиями, изображающими на 
графике верхнее и нижнее отклонение вала 
или отверстия от номинального размера, огра
ниченный двумя произвольными вертикалями, 
принято называть сполем Д . . Термин «поле Д.> 
не вошел в станд-ты осн. понятий о Д. и посад
ках (ОСТ 1001 — 1003) и впервые встречается 
в ОСТ 1201 и др. Изображение полей Д. на 
графике дает наглядное представление о ха
рактере посадки. 

Всего в системе Д. ОСТ имеется 12 посадок. 
Приводим названия этих посадок и их услов
ные обозначения, располагая их в порядке убы
вающих натягов и возрастающих зазоров. 

Неподвижные посадки: а) горячая — Гр., 
б) прессовая — Пр., в) легко-прессовая — Пл., 
г) глухая — Г., д) тугая—Т., е) напряжен
ная — Н., ж) плотная — П. 

Подвижные посадки: а) скользящая — С , 
б) движения — Д., в) ходовая—X., г) легко-хо
довая — Л., д) широко-ходовая — Ш. 

Величина Д. зазора или натяга в перечис
ленных посадках зависит от размеров сопри
касающихся деталей, требуемой степени точ
ности их соединения и способа обработки. 

При выборе Д., кроме перечисленных выше 
факторов, решающую роль играет фактор эко-
номич. целесообразности. Работа с минималь
ными Д. требует более совершенных оборудо
вания и инструментов и более квалифициров. 
рабоч. силы, что значительно удорожает пр-во. 
Этим и объясняется всеобщее стремление ра
ботать с максимальн. для данной детали зна
чениями Д., допустимыми по условиям ее ра
боты в процессе эксплоатации механизма, в 
к-рый она входит. Такоз положение приводит 
к необходимости иметь несколько вариантов Д. 
для одной и той же посадки. 

Посадки, имеющие разную степень точности» 
группируются по отдельным классам точности. 
В системе Д. ОСТ, утвержденной ВКС в 1929— 
1932 гг., было установлено 5 классов точно
сти (Р 'С. 6). На приведенной схеме изобра
жены только те посадки, к-рые утверждены 
ВКС, как обязательные к внедрению. Не во
шли в схему пр ссовые посадки 2, 3 и 4 клас
сов точности и горячая и легко-прессовая 
посадки 2 класса, утвержденные ВКС, как 
рекомендуемые. Не всшл і в схему также 7,8 
и 9 классы точности для больших Д. и проме
жуточные допуски между 2-м и 3-м кл. (ОСТ 
1016 и U-26). 

Все посадки в приведенной схеме построены 
по сисіеме отверсіи.і , отл ічительно i особен
ностью к-рой является то, что отверстие во 
всех посадках одного и того же класса точ
ности имеет од наковые верхние и нижние 
отклонения от номинальн. диаметра соедине-



Рис. е. 

Рис. 7. 



имя, причем нижнее отклонение во всех клас
сах равно 0. Осуществление различных поса
док в системе отверстия достигается за счет 
изменения верхних и нижних отклонений вала 
от номинальн. диаметра соединения. 

В системе вала, наоборот, вал во всех по
садках одного и того же класса точности име
ет одинаковые верхние и нижние отклонения 
от номинальн. диаметра соединения и, кроме 
того, верхние отклонения во всех классах, рав
ные нулю. Осуществление различных посадок 
в системе вала достигается за счет изменений 

несколькими втулками, производимое с неоди
наковыми усилиями, т. е. требующее различ
ных посадок. Обработка вала уступам:! для 
получения разных посадок дороже и сложнее 
гладкого вала. Поэтому при пр-ве транс
миссий, подвергающихся механической обра
ботке деталей из тянутого материала, а также 
при всевозможных шарнирных сочленениях 
с короткими гладкими валиками, все пре
имущества находятся на стороне системы вала. 
В силу этого ВКС при разработке станд-та на 
Д. и посадки принял и ту и другую системы 

nompeöffocmö Ь инструменте для 3 х посидок 
по системе отоерстия по системе боло 
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Рис. 8. 

. 'верхних и нижних отклонений отверстия от 
номинальн. диаметров соединения. 

Т. о. в системе отверстия номинальн. диа
метр соединения является наименьшим пре
дельн. размером отверстия, а в системе вала — 
наибольш. предельн. размером вала. В первом 
случае основанием системы является отвер
стие, во втором — Е Э Л . Различие двух систем 
Д. ясно видно, если сравнить графическое 

•построение второго класса точности по систе
ме отверстия (рис. б) с графическим постро
ением этого же класса по системе вала (рис. 7). 

Каждая из систем имеет свои преимуще
ства и недостатки. Преимуществом системы 
отверстия является то, .что она является более 
экономичной, т. к. требует значительно мень
ших затрат на инструменты: развертки, ѵсіа-
новочные кольца и оправки (рис. 8). Недо
статок этой системы -аключается в том, что 
она не м. б. применена в тех случаях, когда 
по конструктивным особенностям изделия не
обходимо иметь соединение гладкого вала с 

Каждый з-д или отрасль машиностроения имеет 
возможность выбрать для себя ту или иную 
систему или взять обе, учитывая конструктив
ные особенности своих изделий. 

Как система отверстия, так и система вала 
в основном содержат одни и те же посадки, 
отличающиеся друг от друга только по распо
ложению полей Д. вала или отверстия по от
ношению к номинальн. диаметру соединения. 
Исключением являются прессовые посадки 
3 и 4 классов точности, утвержденные ВКС 
только для системы отверстия. 

При одинаковых посадке и классе точности 
абсолютная величина Д. зазора или натяга 
изменяется в зависимости от величины номи
нальн. диаметра соединения. Зависимость эта, 
установленная первоначально эмпирическим 
путем на основе заводских данных (путем об
мера большого числа деталей), в дальнейшем, 
в результате работ, проделанных К-том стан
дартизации германской пром-ти, по созданию 
системы Д. (DIN), получила вполне закончен-



Т а б л . 1 

К о л и ч е о т в о е д и н и ц д о п у с к а (К) 

Класс ТОЧНОСТИ Посадка С и с т е м а Для допу
ска зазора 

нлн натяга 

Для допу
ска отвер

стия 

Для допу

ска вала 

Для наи
большего 

натяга 

Для наи
меньшего 

зазора 

Глухая Вала и отверстия 16 9 6 16 — 

Тугая 15 9 6 12 — 

1-t класс Напряжен. 16 9 в 8 — 

Плотная 15 9 б 4 — 

Скользящая • 16 9 6 0 0 

Глухая_ Вала и отверстия 26 15 10 20 — 

Тугая 26 15 10 16 — 

, Напряжен. 25 15 10 12 — 

Плотная 25 15 10 і -
Скользящая 26 15 10 0 0 

I t класс 
Двнжен. 26 15 10 3 

Ходов. / отверстие 
X вала 

30 
30 

16 
20 

1« 
10 — 

8 
8 

Легко-ходов. f отверстие 
1 вала 

35 
35 

ів 
25 

20 
10 — 

16 
16 

Шнр.-ход. ( отверстие 
\ вала 

40 
40 

15 
30 

25 
10 

— 24 
24 

Скользящ. Вала ж отверстия 60 30 30 0 0 

3-я клаоо Ходов. ( отверотне 
\ вала 

70 
70 

SO 
40 

40 
30 — 

10 
10 

Шнр.-ход. f отверстие 
\ вала 

80 
80 

30 
50 

50 
30 — 

24 
24 

Скользящая Вала и отверстия 200 100 100 0 0 

4-ä класс X одов. 

Легко-ходов. 
- 200 

200 

100 

100 

100 

100 

— 50 

100 

Шнр.-ход. 
• 

200 100 100 — 200 

5-й класс Скользящая 

Ходов. 

Вала и отверстия 
і 

400 

400 

200 

200 

200 

200 

1 

. ! 
i 

— J 

0 

100 

ное математическое выражение. Эта зависи
мость выражается следующей формулой: 

î = ка Vd, 

где выражение а ^ d является единицей Д. 
(ЕД), к — количество единиц допуска, а и п — 
постоянные величины и d—номинальный диа
метр соединения. 

При разработке проекта общесоюзной си
стемы Д., 1 в основу построения определенной 

1 Выпуск 14 проектов отанд-тов Бюро станд-цин ГУМП 
ВСНХ СССР (ноябрь 1927 г.). 

градации степеней точности была положена 

ЕД вида a j / l i , где а = 1 , но в утвержденных табл. 

ОСТ понятие .единица Д.* нигде не упоминается. 
В настоящий момент у нас намечается по

степенный переход на систему Д. ISA, где 

единица Д. имеет вид 0,45 | / d-f-0,001 d. По
этому применительно к системе ISA в приве
денной ниже табл. количество единиц Д. (ЕД) 
по системе ОСТ величина Е Д взята равной 

0,5 | / d T 3 3 исключением наименьших зазоров 

подвижных посадок 2 и 3 классов точности, 

10— Справочник организатора производства 



для к-рых единицей допуска является вели
чина, равная 0,5 \J d. Во всех случаях в при
веденных формулах ЕД d берется в мм, а ре
зультат читается в микронах (табл. 1). 

Из приведенных формул и табл. мы ви
дим, что существует определенная зависи
мость между номинальным диаметром соеди
нения и Д. валов и отверстий. От величины 
номинального диаметра соединения зависит 
также и величина наибольшего натяга в 
неподвижных посадках и наименьшего за
зора в подвижных посадках. Зависимость 
эта для неподвижных посадок 1-го и 
2-го кл. (за исключением горячих и прессо
вых) и для подвижных посадок 4-го и 5-го кл. 
м. б. выражена следующей формулой: r t S m i n = 

= ка | / " d ] г Д е S m i n — наименьший зазор, при
чем натяг рассматривается как отрицательный 
зазор. В посадках подвижных 2-го и 3-го клас
сов наименьшие зазоры пропорцменальны 
корню квадрашому из номинального диаметра 
соединения. 

На основании приведенных табл. и фор
мул легко вычислить для любого номи
нального диаметра величины Д. зазора и на
тяга вала и отверстия, наименьший зазор и 
наибольший натяг. Величина наибольшего за
зора и наименьшего натяга ( i t S m l I ) опреде
ляется как алгебраическая сумма наименьшего 
зазора (или наибольшего натяга) и Д. зазора 
(или натяга) z t S m „ = m i n - f о, , где 8S = Д. 
вала (* b ) Д. отверстия (Ъг ). В большинстве 
неподвижных посадок (за исключением горя
чей и прессовых, а также тугой в 1-ом классе) 
наименьшие натяги теряют свой отрицатель. 

ШШШѲтяе 

Рис. 9-». 

ный знак и превращаются в наибольший за
зор. Приведем несколько примеров: 

В глухой посадке г-го кл.точности ѵ.инимальн. 
натяг 

Е — — Smm + 8 s 
или S m » i = - 1 0 5 / 7 + 12.5 

т. е. имеем вместо наименьш. натяга наи-
больш. зазор, равный 5 единицам Д. (рис. 9-а). 
В тугой посадке будем иметь 

S max = — 7,5 +.12,5 ^ - J =• Sj^di 

т. е. получаем наибольш. зазор, равный 10 
единицам Д. Аналогичное положение имеем 
в посадках напряженной и плотной. Первая, 
вместо минима.ьн. натяга, имеет максима ьн. 
зазор, равный 13 ЕД, вторая — 20 ЕД. Т. о. 
ни одна из неподвижных посадок, приведен 

ных в качестве примера, не обеспечивает впол
не прочности соединения. Однако практика 
показала, что при изготовлении деталей п о 
предельн. калибрам (см. К о н т р о л ь н о - и з 
м е р и т е л ь н ы е и н с т р у м е н т ы ) в боль
шинстве случаев их действительные размеры 
лежат между наибольш. натягом и средним 
натягом. Из формул,приводимых выше, видно, 
что абсолютные величины Д., а также зазоров 
и натягов в пределах одной и той же посадки 
и одного и того же класса точности изме
няются пропорционально корню квадратному 
или кубическому их диаметра. Т. о. для к а ж -

Юівтт посадка 
г ил точности 
іиюяя it *«*»__ нтбмоат юпяг 

Рно. B-6. 

дого диаметра, казалось бы, д. б. установлена 
величина Д., но практически это не имело бы 
никакого смысла, т. к. два соседних нормальн. 
диаметра, взятые по ОСТ 34, дают слишком 
незначит, разницу в Д. 

В системах Д. О С і и DIN все диаметры от 
1-до 500 разбиты на 12 постоянных групп или 
интервалов. Эти интервалы, графическое изо
бражение к-рых показано на рис. 9а и 96, 
следующие: 

От 
Свыше 

1 до 3 мм 
3 , 6 . 
6 , 10 , 

10 . 18 „ 
18 . 30 , 
30 . 50 , 

Свыше 50 до 80 ѵм 
80 , 120 , 

120 
180 
260 
360 

180 
260 
360 
500 

Точно такие же интервалы в пределах от 
\ до 180 установлены в системе ISA. Несколь
ко отличные интервалы в системе ОСТ уста
новлены для горячей и прессовых посадок. 
Начиная с определенного предела, до к-рого 
интервалы совпадают с приведенными выше, 
дальше идут интервалы в два раза меньшие: 
для горячей посадки —начиная с 30 мм, для прес
совой 2 кл. — с 80 мм, 1-й прессовой 3 к л . — 
с 120 мм, 2-й и 3-й прессовой 3 кл. — с 
30 мм. Кроме того, прессовые посадки 3-го и 
4-го кл. точности не охватывают всех разме
ров приведенных в табл. интервалов: 1-ая 
прессовая 3 класса распространяется на раз
меры свыше 3 до 500 мм, 2-ая и 3-ья прес
сов. 3-го кл. — свыше 5 д о 500 мм, прессовая 
4-го кл.—свыше 10 до 120 мм. 

В пределах каждого интервала Д. одинаков 
для всех диаметров данного интервала и вы
числяется по формуле 

8 = к а у j — = к а / d c p 

где d) — мен 'ший диаметр интервала, a d 3 — 
больший. Обязательными к внедрению по ОСТ 
являются Д., установленные для номинальн. 
диаметров от 1 до 180 мм, свыше 180 мм до 



500 MU установленные Д. являются рекомен
дуемыми. 

В системах ОСТ и DIN расположение полей 
Д, вала и отверстия по отношению к номи
налы!, размеру соединения зависит от осно
вания системы (вала или отверстия) и от ха
рактера соединения (посадка). Абсолютная ве
личина Д. зависит от степени точности (класс) 
и номинальн. размера соединения. Величины 
зазоров и натягов зависят от степени точности, 
от характера соединения и номинальн. размера 
соединения. 

Посадки . При конструировании изделий 
выбор класса точности и посадки того или 
иного соединения зависит от характера и 
условий службы данного механизма. С эко-
номич. точки зрения во всех случаях следует 
выбирать из Д., терпимых с точки зрения ра
боты механизма, наибольший. Вопрос правиль
ности этого выбора решается в основном дол
говременным опытом пр-ва и эксплоатации 
данного механизма. 

Три рекомендуемых поездки в системе ОСТ 
(горячая, прессовая, легко-прессовая) приме
няются в таких деталях механизмов, к-рые 
д. б. соединены прочно при помощи пресса 
под значительным давлением или путем соеди
нения вала с горячей втулкой и в дальнейшем 
либо не подлежат разъему, либо разбираются 
только в исключительных случаях. Для по
лучения нужных натягов в этих посадках при
нимается зависимость натяга от диаметра в 
первой степени, а не в степени ' / з . как это 
имеет место в остальных неподвижных посад
ках, причем характерным для большинства этих 
посадок считается средний натяг (S c p ) , равный 
полусумме крайних 

S - I - S . 
ç ^ m a i ~ mm 

с р = = 2 ~ 
В системе Д. ОСТ приняты для горячих и 

прессовых посадок следующие формулы: для 
горячей посадки 2 кл. S c p = d- j -15, для прес
совой 2 кл. S p o = 0 ,5d-f- l и легко-прессовой 
2 кл. S c p = 0,25 d + m. 

Для 1-й прессовой 3 кл. S c p = 0,5 d + р 
. 2 - й , , S c p = d + 30 
, 3-й , . _ S m a I = d + 30 
, прессовой 4 к л . — S i n a x = d - r - 6 0 

Во всех случаях d берется в мм, а резуль
тат подсчета в микронах. 

Значение 1 для различных диаметров коле
блется в пределах от 9 до 15 мм, значение m— 
от 7,5 до 15 и значение р — от 28 до 40 мм. 

Горячая и прессовые посадки, кроме уже 
приведенных случаев, применяются: при за
прессовке осей в колесные центры, при по
садке кожухов на трубу в орудийном пр-ве, 
при запрессовке втулок в подшипниках, ше
стернях и шатунах, при насадке муфт и т. п. 

Станд-ты прессоных посадок утверждены как 
рекомендуемые, и в таблицах ОСТ указывается 
на необходимость, производить предваритель
ные опытные проверки при пользовании дан
ными этих таблиц. 

Глухая посадка, относящаяся к 1-му и 2-му 
кл. точности, применяется в плотно соединяе
мых частях механизмов, к-рые м. б. разобраны 
только под давлением. Соединенные части д. б. 

обеспечены против проворачивания (шпонки, 
штифты и т. п.). 

Глухие посадки применяются при соедине
нии следующих деталей: зубчатые венцы на 
шестерни, планшайбы на шпинделях лобовых 
станков, втулки в ступицах колес, кривошипы 
на валах (если неприменима прессовая посадка), 
червячные шестерни, кулачные шайбы и при
водные шестерни на валах сотрясательных 
аппаратов коксо- и камнедробилок и т. п., 
колеса на осях узкоколейных дорог, роторы 
динамомашин, муфты и т. п. 

Тугие посадки (1-й и 2-й кл. точности) 
применяются в плотно соединяемых частях 
механизмов, сборка и разборка к-рых воз 
можны только при помощи свинцового мо
лотка или ручника. Соединенные части д. б. 
обеспечены против проворачивания так же , 
как и в предыдущей посадке. 

Тугая посадка применяется во всех случаях 
когда по соображениям разборки неприменимы 
посадки прессовые и глухие: шестерни, ремен
ные шкивы, внутр. кольца шарикоподшипников 
на валах и т. п. 

Напряженные посадки (1-й и 2-й кл.) приме- . 
няются в плотно соединяемых частях механиз
мов, сборка и разборка к-рых должна произво
диться при помощи ручника, без значительных 
усилий. Напряженная посадка 2 і л. имеет широ
кое применение в станкосіроении, автострое
нии, т\ рбостроении, в поршневых машинах и 
регуляторах, в общем машиностроении и т. п. 

Плотные посадки (1-й и 2-й кл.) применяются 
в таких частях механизма, к-рые м. б. собраны 
или разобраны от руки или при помощи 
деревянного молотка. 

Плотные посадки имеют довольно широкое 
применение во всех отраслях машиностроения 
при изготовлении сопряженных деталей, тре 
бующих неподвижного соединения, подлежа
щих довольно частой разборке. 

Скользящие посадки (все классы точносіи) -
применяются со степенью точности 1-го и 
2-го кл. в таких сопряженных деталях меха
низма, к-рые м. б. передвинуты относительно 
друг друга вручную только при смазке; со сте
пенью 3-го кл. — там, где не требуется приса
сывающая посадка первых двух классов, и со 
степенью 4-го и 5-го кл. — в тех случаях, 
когда допускаются небольшие зазоры. Наи
больш. натяг и наименьш. зазор равны нулю. 

Примеры применения скользящей посадки 
со степенью точности 2-го кл : шпиндель зад
ней бабки, поперечины радиально-сверлильн. 
станков, установочные кольца, фрезера на 
оправках, наружные кольца шарикоподшипни
ков в кожухах, цельные шкивы и фрикцион, 
муфты и т. п.; 3-й кл.: рукоятки, шестерни, 
цельные рабочие шкивы, установочные кольца 
и т. п.; 4 и 5 кл.: распорные трубки, части 
под сварку, части из цельно-тянутого мате
риала и т. п. 

Посадка движения (2-й кл.) применяется при 
соединении деталей, к-рые перемещаются отно
сительно друг друга с незначит, скоростью и 
без заметного зазора. Д. вала и отверстия 
определяются так же, как и в скользящей по
садке 2 кл. 

Эта посадка применяется: для ползунов в дол
бежных станках, для передвижных шестерен 
и муфт, подшипников шатунов, поршней, инди-



каторов, регулирующих, распределяющих и 
изодромных поршней и т. п. 

Ходовые посадки (все классы кроме 1-го) 
шрименяются со степенью точности 2-го и 
3-го кл. в таких деталях, к-рые должны пере
мещаться одна в другой с заметным зазором; 
•со степенью точности 4-го кл. —• в частях 
•с большими, но не максималыі. зазорами, и со 
степенью точности 5-го кл. — в деталях, допу
скающих макснмальн. зазоры. 

Особенностью ходовой посадки 3-го кл. точ
ности также , как легко-ходовой во 2-м кл. и 

шарико ходовой во2-м 
По системе втбеосшя и 3-м кл., является то, 

Глухая посадка 
V/, 

5 

ѵо системе бала 
1)глухая посадка 

V/, 

?)Сколозящая nocaâka 
\/////////\ 

что детали не основ
ные (вал в системе от
верстия и отверстие в 
системе вала) имеют 
Д. большие,чем основ
ные детали. Примене
ние ходовой посадки 
по 2-му кл.: главные 

2/СкОЛОЭЯЩОЯ посадка подшипники различи. 
у///////,*/* станков, коленчатые и 
%'''Х((Х''Л 1—1 л карданные валы, рас-

пределительн. вали
ки, подшипники ша
тунов и т. п. По 3-му 
кл.: крейцкопфы в па
раллелях, золотнико
вые тяги, подшипники 
для вальцев и цент
робежных насосов, хо
лостые канатные шки
вы, сальники и т. п. 
По 4-му кл.: поршне
вые кольца, съемные 
рычаги и рукоятки, 
подшипники для роли
ков и т. п. По 5-му 
кл.: с.-х. машинострое
ние, вагоно- и паро
возостроение, орудий
ное дело и т. п., где 
встречаются соедине
ния, для к-рых 4-й 
кл. является слишком 
точным, при грубой 

.предварительной' обработке. 
Легко-ходовые посадки (2-й и 4-й кл.) при

меняются со степенью точности 2-го кл. в таких 
•соединениях, в к-рых допустимы значит, зазоры, 
и со степенью точности 4- го кл. в тех случаях, 
когда допустима величина минимальн. зазора, 
равная 50 ЕД. 

Применение по 2-му кл.: ходовые винты 
суппортов, многоопорные валы, вкладыши 
подшипников турбогенераторов и 
4 кл. подшипники для с.-х. машин, 
тормозной тяги в автостроении, 
•буферные плиты и т. п. 

Широко-ходовые посадки (2-й, 3-й и 4-й кл.) 
применяются при изготовлении таких деталей, " 
к - р ы е должны перемещаться в др . сопряжен
ных с ними деталях с весьма значит, зазорами, 
увеличивающимися с увеличением порядково
г о номера класса, и достигающими в 4-м кл. 
100 ед. Д . для наименьш. зазора. 

Применение по 2-му пл.: точные трансмиссии 
« контрприводы, весьма быстро вращающиеся 
машины — турбогенераторы, моторы и т. п. 
Л о З - м у кл.: подшипники для моторных плугов, 

Ѵ77777777Л 

«а 

_!_ 

Рис. 10. 

т. д. По 
оси вилок 
шкворни, 

осевые буксы повозок, подшипники с.-х. ма
шин, трансмиссии, холостые шкивы и др. По 
4-му кл.: вал регулятора на паровозах, рес
сорные и тормозные подвески, буферные та
релки, валики сцепного прибора для парово
зов и т. п. 

Д. в системе ОСТ обозначаются на чертежах 
специальн. условными обозначениями (рис. 10). 
Основная деталь (вал в системе вала и отвер
стие в системе отверстия) обозначается услов
ным знаком основания системы и класса 
точности; посадки для неосновных деталей 
обозначаются их условными обозначениями. 
Приводим эти обозначения по ОСТ (табл. 2). 

Система Д. и посадок ОСТ явилась резуль
татом изучения существовавших до нее иностр. 
систем и лишь в незначнт. степени могла 
базироваться на опыте наших з-дов. Не считая 
возможным подробно останавливаться на су
ществующих системах Д. дрѵгнх стран, ограни
чимся только нек-рыми сравнит, данными, из 
к-рых видно, что наша система в основном 
с нек-рыми отступлениями построена по типу 
герман. системы DIN (табл. 3). В приведен
ной таблице показаны зависимость Д., зазоров 
и натягов от диаметров, основания системы и 
число классов и посадок, принятых в различных 
системах. Для удобства сравнения, т. к. ЕД 
имеются не во всех системах, значение ка 
обозначаем через С (см. табл. 3). 

Наличие во всех пром. странах своих си
стем Д., отличающихся друг от друга, при 
существующей практике обмена машинным 
оборудованием, создает значит, затруднения 
для обмена технич. опытом, а также при ре
монте импортированного оборудования в стра
нах-потребителях. 

На Нью-Йоркской междунар. конференции 
по станд-ции, собравшейся в 1926 г., был по
ставлен вопрос о возможности выработки 
междунар. системы Д. Германскому к-ту по 
станд-ции было поручено подготовить материал 
для сравнения станд-тов отдельн. стран, что 
и было последним выполнено. Для разработки 
междунар. системы Д. на основе этих мате
риалов в 1928 г. была создана к-сия из пред
ставителей Германии, Франции, Швеции, 
Швейцарии и Чехо-Словакии. На двух сес
сиях в Париже и Кельне в 1929 г. к-сия 
разработала первонач. проект системы Д., по
ложив в его основу следующие принципы: 
1) нулевая линия в качестве предельной линии 
(асимметричность), 2) темп-pa измерения -f-20°, 
3) интервалы диаметров по системе DIN 
в пределах до 180 мм, 4) различная зависи
мость Д. от диаметров для различных посадок, 
5) соблюдение принципа взаимозаменяемости 
установленных посадок с посадками, суще
ствующими в различных странах, 6) установ
лено 4 класса точности, 7) наименование си
стемы присвоено ISA (International Federation 
of National Standardizing Associations). 

В этот проект были внесены изменения на 
сессиях в Стокгольме и Праге в 1930 г. и в Ко
пенгагене в 1931 г., в основном сводящиеся 
к следующему: 1) внесен интервал 1 — З м м 
и дано поручение к-сии расширить систему 
свыше 180 до 500 мм; 2) решено не фик
сировать определенные посадки в проекте 
междунар. станд-та, а установить систему Д, 
и отклонений отдельно для отверстия и от
дельно для вала. В пределах одного и того 
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Т а б л ; 2 

В с и с т е м е о т в е р с т и я В с и с т е м е в а л а . 

отверстие вал вол отверстие 

А, Г, T, Н, П, С , ' в , г , т , н, П І С , 

А Пр Г T H П С д 
X л ш 

В Пр Г T Е П С Д X 
Л Ш 

As Сз Х 3 Ш, в . с 3 х 3 щ , 

А. с 4 х 4 л , ш . в , С, X, л < пг„ 

А ь 
c s x s в 5 С 5 X , 

T а б ЛІ. 3' 

Основание Число классов точ
З а в и 0 H M 0 о т ь 

С т р а н]ы 
системы ности и посадок допусков зазоров натяго* 

США (ASME) Отверстия 8 посадок—t неподвиж-
ных, 4 подвижных. Д. 
отверст, увелач. для 

свободных посадок 
с | /Т с ^ / d ' c'd 

Англия (BESA Смешанная 4 кл. точности, В X-
рых одно ооновное от
верстие с симметрии. 

~ c ] / d 1 Д. и одно с асимме
тричными; 3 добав. от
верстия и 14 валов вне 

классов 

~ c ] / d 1 t + c " j / d -f- m 

Германия и Австрия (DIN) Отверстия и 

вала 

4 кл.—1-й кл.— Б пос. 

2- й . —10 „ 

3- й . — 3 „ 

4- й * — 4 , 

с у/Т 
с \/~ä 

с ]/Т 
с (d + ш) 

Голландия (CNB) Смешанная 3 кл. для вала; 7 раз
личных отверстий с \/~й с | / d 

Италия (UNIM) Вала 4 кл.—1-й кл.—4 поо. 
2- й „ —7 „ 
3- й . —3 „ 
4- й » —2 . 

с | / Т с | / Т 
-

СССР (ОСТ) Отверст, и 

вала 

Б кл.—1-й кл.— Б пос. 
2- й „ —12 . 
3- й „ — 6 „ 
4- н . — Б . 
Б-й „ — 2 „" 

7, 8 и Э кл. (по ISA) 

с | / d 

с у Т 

с ]/Т c d + or 

Швейцария (VSM) Отверст, и 

вала 

3 кл.—1-й кл.— 7 поо. 
2- й » —10 „ 
3- й , — 4 , 

Система не имеет математнчеокого выражении 
зависимости Д. зазоров и натягов от диа

метра 

Швеция (SISK) Отверст, и 

вала 

3 кл,—1-й кл.— Б пос. i1 
2-й , —11 . 
*-й . — U „ с \ / d с ] / d с у Т 



же класса Д. отверстия и вала для одних 
и тех же диаметров устанавливаются одина
ковые. Каждой стране предоставляется право 
путем комбинации строить свои посадки наи
более близко к своей собств. системе; 3) вме
сто 4 классов точности установлено 16 классов 
(квалитетов). Первые 4 кл. для калибров; 5-й 
и 6-й—соответствующие 1-му классу по ОСТ 
и DIN для роликовых подшипников; с 7-го 
по 11-й—соответствуют 2-му, 3-му и 4-му 
классам упомянутых систем допусков, 12 и 
13 — 5 кл. по ОСТ и 14, 15 и 16 кл. для 
штампованных изделий и для проката; 4) вве
дена новая символика для обозначения отклоне
ний отверстий и вала; при этом посадки обозна
чаются в виде комбинации определенного вала и 
определенного отверстия; 5) была установлена 

единица Д., равная величине 0,45 у d + 
+ 0,001 d. 

Величины Д. для классов свыше 11-го уста
новлены весьма грубые. Если сравнить их 
с 11-м кл., принимая его Д. за единицу, то 
Д. по остальным кл. будут равны: 12-го кл.—1,6, 
13-го кл. — 2,5, 14-го кл. — 4,0, 15-го кл.—6,4 
и 16-го кл. — 10,0. 

Если принять во внимание, что 11-й кл. по 
системе ISA соответствует 4-му кл. системы 

точного класса между 2-м и 3-м кл. ОСТ утверж
ден ВКС с Д. валов, соответствующими 7-му 
квалитету системы ISA, а отверстий — 8-му. 
В ближайшем будущем возможен пересмотр Д. 
5 кл. ОСТ и создание на его основе 5 и 6 кл. 
ОСТ, соответствующих 12 и 13 кл. ISA. Т. о. 
в порядок дня у нас ставится постепенный пе
реход на систему ISA. 

Д о п у с к и н а р е з ь б ы . Основной трудно
стью установления Д. на резьбы является 
большое количество элементов, подлежащих 
нормализации: 1) шаг резьбы, 2) средний 
диаметр, 3) угол профиля, 4) наружный диа
метр, 5) внутренний диаметр.и 6) формы про
филя нарезки . 

Осн. понятия о Д. для гладких цилиндри
ческих изделий, изложенные выше, приме
нимы и для резьбовых соединений. Общим 
названиям «вал» и «отверстие» соответствуют 
«болт» и «гайка». Понятию нулевой линии 
соответствует линия теоретического профиля 
резьбы, причем номинальным размером резьбы 
будет условное обозначение совокупности раз
меров, определяющих винтовые поверхности 
болта и гайки по табл. ОСТ 32, 94, 193, 
271, 272, 273, 4120 и 4122 для метрических 
резьб крепежных и мелких, ОСТ 1260 для дюй
мовой резьбы и ОСТ 2409—2411 для трапе-

Т а б л . 4 
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*-

4» 
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Д О П У С К И П О I S A 

И н т е р в а л ы д и а м е т р о в 
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о « 
° H о о О I * т 
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S 1 3 в 10 18 SO 50 80 120 180 260 315 100 500 и 2 -

1 1,6 1,5 1,5 1,6 1,5 2 2 3 4 Б в 7 8 

2 2 2 2 2 2 3 3 4 Б 7 8 9 10 — 
S 8 3 3 3 4 4 Б в 8 10 12 13 15 — 
4 4 4 4 Б в 7 8 10 12 14 16 18 20 — 
Б Б & 6 8 9 11 13 1Б 18 20 23 26 27 7 

в 7 8 9 11 13 16 19 22 26 29 32 36 40 10 

7 » 12 15 18 21 25 30 35 40 46 62 Б7 вз 16 

в 14 18 22 27 33 39 46 54 вз 72 81 89 97 25 

9 26 30 Зв 43 52 62 74 87 100 115 130 140 155 40 

10 40 48 58 70 84 100 120 140 160 18Б 210 230 2Б0 64 

11 во 75 90 110 130 160 190 220 250 290 320 360 400 100 

12 90 120 150 180 210 250 300 350 400 460 520 Б70 630 160 

13 140 180 220 270 330 390 460 Б 40 630 720 810 890 »70 250 

14 260 300 360 430 Б20 620 740 870 1000 ИБО 1300 1400 16S0 400 

16 400 480 Б80 700 840 1000 1200 1400 1600 1850 2100 2300 2500 640 

16 600 7Б0 900 1100 1300 1600 1900 2200 2600 2900 3200 3600 4000 1000 

ОСТ, то оказывается, что наш 5-й кл., Д. к-рого 
относятся к Д. 4-го к л., как 2:1, будет бо
лее грубым, чем 12-й, и менее грубым, чем 
13-й кл. системы ISA. Дальнейшее развитие 
наших Д. пошло по линии перехода на систему 
ISA. 7,8 и 9 кл. системы ОСТ имеют Д., к-рые 
для йло 180 мм совпадают с 14, 15, 16 кл. (ква-
литетами) системы ISA (см. табл. 4). Выдвину
тый автотракторной прои-тью проект промежу-

цоидальной резьбы. 1 Понятия о действитель
ных и предельных размерах, отклонениях, за
зоре и натяге также применимы к резьбовым 
соединениям, если их относить к определен
ным элементам поверхности болта и гайки. 

По системе Д. на резьбы ОСТ теоретиче
ский профиль метрической резьбы (нулевая 

1 ДОПУСКИ для трапѳцондалі.ных ре»ь* (ОСТ 7714) в на
стоящую отатыо не нЕіючены. 



линия) имеет наружный диаметр, равный тео
ретическому наружному диаметру болта, а 
внутренний—теоретическому внутреннему ди
аметру гайки (рис. 11—толстая линия). Тео
ретический профиль дюймовой резьбы имеет 
наружный диаметр, равный теоретическому 
наружному диаметру гайки, а внутренний — 

Рно. 11. 

внутреннему диаметру болта (рис. 1 2 — т о л 
стая линия). 

Нижнее отклонение внутреннего диаметра 
болта, обозначенного на рис. 11 и 12 буквой 
d i , и верхнее отклонение наружного диаметра 
гайки, обозначенного буквой d '„ на рис . 11 
и буквой d на рис. 12 — не нормируются и не 
проверяются. Обозначение в табл. Д. на 
резьбы величин верхнего отклонения внутрен-

Рно. 12. 

него диаметра болта и нижнего отклонения 
наружного диаметра гайки равными нулю, 
имеет также весьма условное значение. Не
обходимость в проверке указанных отклонений 
отпадает вследствие того, что гайки контро
лируются проходной резьбовой пробкой, име
ющей прямой срез профиля по диаметру, рав
ному наибольшему наружному диаметру болта, 
л болты контролируются проходными резьбо
выми кольцами, имеющими прямые срезы 

профиля по диаметру, равному наименьшему 
внутреннему диаметру гайки Поэтому самый 
факт прохода резьбовой пробки через гайку, 
а болта через резьбовое кольцо является до
статочной гарантией того, что необходимый 
зазор между вершинами и впадинами резьб 
существует. Что касается закруглений вершин 
и впадин, то они в работе резьбового соеди
нения не участвуют, форма их значения не 
имеет и проверять их нет необходимости. 

Верхнее отклонение наружного диаметра 
болта в метрической резьбе равно 0, а в дюй
мовой определяется по формуле : С ' = 7 5 S + 50, 
где S — шаг резьбы в мм, а результат в ми
кронах. Наибольший предельный размер на
ружного диаметра болта является теоретиче
ским его размером. Поле Д. по наружному 
диаметру болта располагается от теоретиче
ского его размера в тело болта, и Д. всегда 
д. б. отрицательным. 

Нижнее отклонение внутреннего диаметра 
гайки от теоретического профиля резьбового 
соединения (нулевой линии) в метрической 

резьбе определяется по формуле : е ' = - | - , а в 

дюймовой резьбе: е ' = —0,081°, где е '—нижнее 
отклонение внутреннего диаметра гайки, a t Q — 
теоретическая высота резьбы. Поле Д. по внут
реннему диаметру гайки располагается от тео
ретического его размера в тело гайки и Д. 
всегда д. б. положительным. 

Величины Д. для наружного и внутреннего 
диаметра резьбы находятся довольно в слабой 
зависимости от Д. для среднего диаметра резь
бы. Для остроугольной резьбы эта зависи
мость была бы вполне определенной, т. к. при 
наличии в этой резьбе ошибок по углу про
филя наружный и внутренний диаметры изме
няются на величину в два раза большую, чем 
средний диаметр. Н о т. к. в практике мы 
имеем дело с резьбой Витворта с закруглением 
вершин и впадин, или с метрической, у к-рой 
вершины углов срезаны, то ясно, что эта чи
сто геометрическая зависимость не может 
иметь места. Д. для внутреннего и наружного 
диаметров м. б. и не равны удвоенному Д. 
среднего диаметра. 

Т. о. Д. по наружному и внутреннему диа
метрам, а также форма вершин и впадин для 
взаимозаменяемости резьбовых изделий имеют 
второстепенное значение. Д. д. б. обеспечен за
зор между вершинами и впадинами и не д. б. 
чрезмерно уменьшена рабочая высота витка. 

Совсем иначе обстоит дело с остальными 
элементами резьбы: шагом, средним диаметром 
и углом профиля. Все эти элементы находятся 
в такой тесной зависимости друг от друга, 
что всякое изменение шага или угла профиля 
требует изменения среднего диаметра резьбы. 

Величина изменения по среднему диаметру, 
возникающего при изменении шага на вели
чину Д S, определяется из следующей формулы 

Ь - A S . c t g - l . 

где ДБ — отклонение в шаге , отнесенное 
к длине ввинченной части резьбы, о — угол 
профиля. 



Для дюймовой резьбы і\ = 1,921 AS. 
Для метрической резьбы fj = 1,732 AS. 
Величина изменения по среднему диаметру, 

возникающего при изменении угла профиля 

на величину Д -iL (в радианах), определяется 

по формуле: f 3 = ^ *° . А — . 
sin о 2 

Для дюймовой резьбы f3 = 1,201 S. A — , 

Для метрической резьбы = 1,500 S . A i L . 

Если вести расчет для Д ^ - в мин., то для 

получения f 3 в микронах надо это выражение 
разделить на 3,438, тогда будем иметь: 

Для дюймовой резьбы fa = 0,35 S . A - Î - . 

Для метрической резьбы f 3 = 0,44 S . Д-^ - . 

Если через f 3 обозначим отклонения по сред
нему диаметру резьбы болта или гайки, не 
зависимых от ошибок шага и угла профиля, 
получим, что суммарный Д. по среднему диа
метру будет b = f ! - } - f з -4- f j . 

Все три слагаемые в приведенной формуле, 
в сумме составляющие Д. среднего диаметра 
резьбы в крепежных резьбах, находятся в опре
деленной зависимости от шага резьбы. За
висимость эта для fj и f 3 установлена в при
веденных выше формулах. Составляющая f3  

должна изменяться в определенной зависимости 
от диаметра резьбы, а значит также и от ша
га резьбы, т. к. в крепежных резьбах суще
ствует определенная зависимость между диа
метром и шагом. 

Все составляющие Д. среднего диаметра 
могут изменяться и варьировать во всевоз
можных сочетаниях, изучение и фактическое 
наблюдение к-рых представляет из себя боль
шие трудности. Поэтому при станд-ции Д. 
крепежных резьб по среднему диаметру как 
у нас, так и за границей, за исключением 
С Ш А , отказались от определения каждого со
ставляющего Д. среднего диаметра в отдель
ности. Д. на резьбы в Германии разрабатыва
лись на основе материалов, полученных в ре
зультате обмера большого количества резьбо
вых деталей торгового качества. 

Изучение и систематизация полученных ма
териалов дали возможность установить, что 
в большинстве исследованных резьб Д. для 
среднего диаметра как болта, так и гайки 
находятся в определенной зависимости от 
шага резьбы, к-рая м. б. выражена форму
лой: b = 100 \J~S, где S — в мм, b — в микро
нах. Этот допуск по DIN принят как средний 
(mittel) класс точности. 

В Е И Д У Т О Г О , ЧТО для пром-ти требуются, 
резьбовые изделия как повышенной точ
ности, так и пониженной, в Германии были 
установлены еще два класса точности: кл. fein, 

с Д. среднего диаметра, равным 67 у^ІГи кл. 
grob, с Д. = 167 ѵ/ S". 

Величина 67 -yAs- была принята за единицу 
резьбовых Д. (GPE). Т. о. число GPE для трех 

классов точности было установлено соответ
ственно равным 1, 1,5 и 2,5. 

В системе ОСТ для крепежных резьб пока 
установлено два класса точности: 2 и 3, соот
ветствующие по Д. среднего диаметра: 2— 
классу mittel и 3—классу grub. Первый класс 
не установлен, т. к. потребности в нем пока 
не ощущается, но место для него оставлено. 

Каждый из классов точности резьбовых сое
динений в то же время является и посадкой,, 
причем посадок с натягом в системах DIN и 
ОСТ нет. Только в американской системе 
резьбовых Д. имеются 4 и 5 классы точ
ности, предусматривающие натяги и чрезвы
чайно строгие Д. 

В отношении Д. для внутренних диаметров; 
болта система Д. ОСТ отличается от системы 
DIN тем, что в первой совершенно отказались 
от регламентации этих Д., тогда как во вто
рой они установлены равными удвоенному Д.. 
среднего диаметра. 

Д. для наружных диаметров в крепежных 
резьбах для диаметров свыше 3 мм установ
лены в 3 кл. ОСТ равными удвоенному Д . 
среднего диаметра. Во 2 кл. метрическом 
резьбы для Д. наружного диаметра болта даны 
две шкалы Д. В одной из них Д. даны р а в 
ными Д. 3 кл., в др. — удвоенному Д. сред
него диаметра класса 2-а. В Д. для дюймовой 
резьбы установлены одинаковые Д. для на
ружных диаметров болта в обоих классах. 

Основной причиной установления одинако
вых Д. для 2 и 3 кл. точности является стрем
ление избежать излишней обработки прутко
вого материала, когда в этом нет необходи
мости, т. к. болты как по 2, так и по 3 кл. 
точности изготовляются из одного и того ж е 
пруткового материала. При более повышенных 
требованиях к резьбе болты делаются из обра
ботанного материала, и тогда Д. на наружный-
диаметр устанавливаются в соответствии со-
шкалой 2а 2 кл. точности метрической резьбы. 

Для крепежных резьб диаметром до 3 мм,, 
а также в мелких метрических резьбах Д. 
по наружному диаметру взяты меньше, чем 
удвоенные Д. по среднему диаметру, чтобы 
не сокращать чрезмерно рабочей высоты витка. 

Установление Д. для среднего диаметра мел
кой метрической резьбы является делом более-
сложным, т. к. здесь нет определенной зависи
мости между диаметром и шагом и длиной 
свинчивания. Здесь величина f, д. б. связан» 
с длиной свинчивания, а величина f3 — с диа
метром резьбы. 

Отсутствие в мелких метрических резьбах 
определенной зависимости между длинами 
свинчивания и ср. диаметрами, увеличиваю
щие разнообразие сочетаний между их величи
нами, вынудило помимо создания трех основ
ных классов точности ввести в ОСТ три 
дополнительных степени точности. Дополни
тельные степени точности вместе с основными 
классами образуют общий ряд степеней точ
ности, деления шкалы к-рого взяты по 10 нор
мальному ряду чисел (ОСТ 3530). 

Ряды степеней точности имеют буквенные 
обозначения: для гаек — С , D, Е, F, H и 
для болтов — с, d, е, f, h и к и построены 
сл. обр.: вычислены, как отправная база, 
Д. для крепежных резьб по формулам 



b c = 6 4 \JS; b d = 8 0 V S ; b e = 100 \JS\b f = 
125 y/S; b h =167 \/ІГ; b K = 200\/S] Затем для 
каждого шага строятся Д., увеличивающиеся 
с увеличением диаметра резьбы, причем вели
чина f3 изменяется по аналогии с гладкими Д. 

з _ 
пропорционально у/à. 

Величина прироста Д. с увеличением диа-
3 

метра определяется по формуле: ка (y/dM — 
з 

— y /d K ), где d M —диаметр метрической резьбы, 
d k — диаметр крепежной резьбы, а = 2 5 и к для 
различных степеней точности соответственно 
0,64; 0,8; 1,0; 1,25; 1,6; 2. В приведенной фор
муле — размеры диаметров в мм, результат в 
микронах. 

Для каждой степени точности установлены 
пределы длины свинчивания по след. схеме: 

Число пнтов на длине 
Основные классы 

точности 

овинчнвания 1 2 3 

До 8 С Е H 

D F К 

Е H 

Эти пределы установлены исходя из опре
деленной зависимости, к-рая существует между 
величиной Д. по среднему диаметру, с одной 
стороны, и номинальным диаметром резьбы, 
шагом и числом ниток на длине свинчивания, 
с другой стороны. Зависимость эта установлена 
по формуле: 

b-=k (25 J c T - f l,5.So.5s.n + 43 SC") 

где n — число ниток на длине свинчивания и 
все второе слагаемое представляет собой 
величину, компенсирующую ошибки, пропор
циональные длине свинчивания, взятые в соот
ветствии с предположениями проф. Берндта, 
равными 2/5 f, при fx = f 3 и отнесенные 
к 8 ниткам на длине свинчивания. Т. к. для 

2 кл. точности f-! -f- f, = b — f 3 = 100 \js — 
3 _ 

25 \Jd = 55.S 0, 5 5, то величина, компенсирующая 
ошибки, пропорциональные длине свинчивания, 
будет Vs f, = 1,5 (f! —(— f a) = l l . S 0 - 5 5 и отнесен
ная к нормальной длине свинчивания в 8 ни
ток равна -g- S°, 6 B.n. Эта величина округляется 
до 1,5 S° ' 5 6 .n , и тогда третье слагаемое полу
чается равным 3/5 (^ + f 2) = 43 S 0, 5 6. 

Пределы в станд-те Д. метрической резьбы 
даны ориентировочно и выбор той или иной 
степени точности не ограничен. В зависимо
сти от назначения резьбового соединения, тех
нологических возможностей изготовления и 
длины свинчивания предоставлена полная воз
можность пользоваться любой из стандартных 
степеней точности. Допускается также сочета
ние болтов и гаек разных степеней и точности. 

Д о п у с к и н а к а л и б р ы д л я г л а д к и х и з д е 
л и й . 1 Построение Д. на предельные калибры 
значительно отличается от построения Д. на 
детали, ими проверяемые. Прежде всего в Д. 
на калибры для каждой посадки имеет место 
два номинальных размера для вала и два н о 
минальных размера для отверстия, от к-рых 
отсчитываюгея верхние и нижние отклонения 
и по отношению к к-рым строятся поля Д. на 
схеме расположения полей Д. . 

Наибольший предельный размер вала опре
деляет собой номинальный размер проходной 
стороны калибра (скобы), а наименьший — но
минальный размер непроходной стороны ка
либра. В отверстиях, наоборот: нанбольлий 
предельный размер отверстия определяет со
бою номинальный размер непроходной стороны, 
а наименьший — номинальный размер проход
ной стороны калибра (пробки). 

Вторым отличием Д. на калибры является 
то, что кроме Д. на неточность изготовления 
калибра здесь необходимо учитывать Д. на их 
износ, т. к. от постоянного трения рабочих 
плоскостей калибра об измеряемые детали 
эти плоскости изнашиваются тем скорее, чем 
чаще производятся промеры. Кроме того раз
мер, приданный калибру при изготовлении,, 
может изменяться вследствие появляющихся 
с течением времени внутренних напряжений 
(старение), а также вследствие небрежного 
обращения с ним. Поэтому в приведенной 
схеме расположения полей Д. по ОСТ 1201 
для 1, 2 и 3 кл. точности (рис. 13) поле Д . 
проходной стороны рабочих калибров или 
проходного рабочего калибра ( Р - П Р ) состоит 
из двух частей: поля Д. на неточность изго
товления, обозначенной на схеме цифрой 2 н 
поля Д. на износ, обозначенного цифрой 3. 
Непроходные стороны рабочих калибров или 
непроходные рабочие калибры (Р - НЕ) Д. на 
износ не имеют, т. к. при проверке изделий 
не должны проходить и в крайнем случае 
могут только закусывать изделие. 

Естественно, поэтому, что калибры Р - Н Е Г 

не подвергающиеся истиранию, имеют только 
Д. на неточность изготовления. 

Однако все калибры без исключения в п р о 
цессе их использования могут потерять свои 
первоначальные размеры вследствие явлений 
старения, а также вследствие внутренних де 
формаций, происходящих от небрежного обра
щения с ними. Поэтому как калибры Р - П Р Г 

так и Р - НЕ должны подвергаться периоди
ческой проверке . Проверка эта производится 
при помощи контрольных калибров. 

Контркалибры для проверки проходной сто
роны рабочих калибров д. б. двоякого рода: 
для проверки новых калибров (К - РП), обо
значенные на схеме цифрой 7 (проходящие 
калибры), и для проверки износа (К - И), обо
значенные цифрой 8. Калибр К - И является 
непроходящим калибром и в случае его про
хода рабочий калибр считается изношенным. 

Для проверки непроходной стороны калибра 
или непроходного калибра применяете* один 
вид калибров (К - НЕ), обозначенный на схеме 
цифрой 6. Этот калибр является проходящим, 

1 Допуски на калибры для реэьбы (ОСТ 1270) • ка-
отоящую статью не включены. 
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т . е. должен проходить согласно ОСТ, также 
как и К - Р П , в слегка смазанном состоянии 
под действием собственного веса (но не 
менее 100 г). 

Контркалибры могут применяться для про
верки калибров согласно ОСТ 1201, 1219 и 
1220 в следующих случаях: 

а) для контроля размеров рабочих калибров 
д л я валов (скоб) малых диаметров, проверка 
коих на измерительных приборах представляет 
затруднения ; 

б) для др. размеров калибров для валов 
(скоб) при недостаточной пропускной способ
ности измерительных приборов; 

в) для контроля износа рабочих калибров 
для отверстий (пробок цилиндрических и пло
ских, штихмассов) при недостаточности про
пускной способности измерительных прибо
р о в . 

Рабочие калибры применяются для проверки 
изделий непосредственно у станка, а также 
работниками, осуществляющими технический 
контроль качества при приемке работы от ра
бочих. Нельзя допускать, чтобы работник, осу
ществляющий технический контроль, имел 
в своем распоряжении новый рабочий калибр, 
а рабочий — изношенный. При такой орг-ции 
возможны случаи, когда будет забраковано 
изделие, изготовленное с допустимыми откло
нениями от номинального их размера. Во 
избежание этого для проверки размеров из
делий работниками технического контроля 
станд-тами на Д. калибров рекомендуется 
пользоваться не новыми, а частично изношен
ными рабочими калибрами. Станд-ты не уста
навливают предела изношенности рабочих ка
либров, при к-ром они должны передаваться 
работникам техконтроля. Этот предел устанав
ливается пр-тиями, пользующимися этими ка
либрами, в зависимости от местных условий 
и орг-ции техконтроля. 

Вместе с этим ОСТ допускает и применение 
•специальных приемных калибров, к-рым отво
дится роль вспомогательного измерителя, при
меняемого в тех случаях, когда изделия боль
ш и м и партиями обязательно должны прохо
дить через повторную проверку размеров, 
производимую представителями заказчиков. 
Работники ОТК могут пользоваться этими ка
либрами только в исключительных случаях. 
Вспомогательная роль приемных калибров обу-

' словлена в станд-те тем, что изделие считается 
годным, если оно принято по калибрам, раз
меры к-рых не выходят за пределы, установлен
ные для рабочих калибров. Проходная сторона 
приемных калибров или проходной приемный 
калибр (П-ПР), обозначенный на рис. 13 циф
рой 5, имеет сдвинутое поле Д. по сравнению с 
полем Д. проходной стороны рабочего калибра. 
Лепроходная сторона приемного калибра или 
непроходной приемный калибр ( П- НЕ), обо
значенный на схеме цифрой 4, имеет располо
жение и величину поля Д., одинаковые с не-
проходиой стороной рабочего калибра. Такое 
расположение полей Д. позволяет отказаться 

•от изготовления приемных калибров и при
менять вместо них изношенные до определен-
.ного предела рабочие калибры. 

Возможны, однако, такие случаи, когда из
д е л и е обязательно должно пройти вторичную 
приемку, причем д. б. по возможности ис

ключена субъективность оценки результатов 
измерения проходными калибрами. В таких 
случаях, если мы имеем большие Д., к-рые 
м. б. по условиям пр-ва сужены, можно 
выделить часть всего поля Д. изделия для 
приемных калибров, превратив последние 
в измерители, окончательно определяющие год
ность изделия по объективному признаку про
хождения или непрохождения под влиянием 
собственного веса. Такие случаи предусмот-

Рно. 13. 

рены ОСТ 1219 на калибры для 5—7 кл. точ
ности (рис. 14) и ОСТ 1220 на калибры для 
4 кл. точности (рис. 15). Как видно из схем 
расположения полей Д., здесь в отличие от 
ОСТ 1201 поля Д. для калибров П - П Р не 
сдвинуты по отношению к полю Д. для калиб
ров Р - ПР и являются частью последнего. 
Кроме того, в указанных ОСТ имеет место, 
в отличие от ОСТ 1201, проходящий контр
калибр для проверки калибров П - ПР, обо-

Рио. 14. 

значенных К - П. Калибр К - П применяется 
как непроходящий для проверки износа ка
либров Р - ПР вместо калибров К - И, когда 
нужно установить степень изношенности ка
либра для передачи его работником техниче
ского контроля в качестве приемного калибра. 
Таким образом здесь станд-том установлен 
определенный предел для износа калибра 
Р - П Р , к-рый устанавливается калибром К - П , 
после чего калибр Р - П Р превращается в ка
либр П - ПР. Поля Д. калибров П - НЕ во всех 
трех ОСТ располагаются одинаково с по
лями Д. калибров Р - НЕ, симметрично отно
сительно номинала калибра. 



Поля Д. калибров Р - ПР располагаются по 
разному, в зависимости от класса точности 
изделия, для измерения к-рых калибры пред
назначены. У калибров для валов и отверстий 
1-го кл. точности по ОСТ 1202 на самых ма
л ы х диаметрах Д. износа расположен целиком 
вне поля Д. изделия, для 5-го же кл. точности 
по ОСТ 1219 весь Д. износа калибра распо
ложен в пределах Д. изделия. 

Абсолютные величины Д. на износ и на не
точность изготовления для рабочих калибров 

ѳ — в -

( іа.либсах ала I 
йалоо 

d a * ? * . 

Рно. 15. 

взяты по ОСТ с учетом максимального приб
лижения их к абсолютным величинам Д. по 
ISA. Однако полной аналогии достигнуть было 
нельзя, т. к. этой аналогии нет в Д. на изде
лия по ОСТ и по ISA. Отклонения от ISA 
допущены для валов и отверстий ходовой по
садки, валов легко-ходовой посадки и валов 
и отверстий 4 кл. Величина Д. на калибры 
находится в определенной зависимости от ве
личины Д. изделий. Эта зависимость дана 
в следующей табл., где для диаметра изде
лия 50—80 мм даны Д. калибров в процентах 
от Д. изделия (табл. 5). 

В отношении расположения Д. для контроль
ных калибров в станд-тах соблюдена опре
деленная зависимость их расположения от 
расположения полей Д. для рабочих калибров. 
Контркалибры К - РП и К - НЕ, при помощи 
к-рых проверяется, что размер скобы не вы
ходит за установленные пределы в сторону 
уменьшения, должны проходить в скобу так же, 
как проходит пробка в отверстие. Поэтому 
расположение полей Д. для этих калибров 
по отношению к полям Д. рабочих калибров 
дано в станд-те аналогичное расположению 

поля Д. калибра Р - П Р по отношению к Д. 
отверстия. По ОСТ поля Д. калибров К - П Р 
и К - Н Е сдвинуты по отношению к пределам 
Д. калибров Р - П Р и Р - Н Е на величину «за
зора на вхождение» (7). Зазор установлен для 
того, чтобы избежать несовпадения результа
тов проверки скоб при помощи контрольных 
калибров с результатами проверки их на точ
ных измерительных приборах. По таблицам Д. 
контркалибров «зазоры на вхождение» уста
новлены следующие (см. табл. 6). 

Поля Д. контркалибров К - И , при помощи 
к-рых проверяется, что размеры скобы или 
пробки не выходят за установленные станд-
том пределы в сторону увеличения, располага
ются в ОСТ 1219 и 1220 симметрично по от
ношению к пределу износа рабочего калибра, 
т. е. аналогично расположению полей Д. Р - Н Е 
по отношению к номиналу непроходной сто
роны. В ОСТ 1201, для первых трех классов 
точности, поле Д. К - И (8) не выходит за пре
делы поля Д. износа (3), т. к. при небольших 
величинах Д. на износ калибров высоких 
классов точности признак «закусывания», 
принятый по ОСТ 1219 и 1220 для отбраковки 
калибров Р - ПР, уже недостаточен. Момент 
изъятия калибра из обращения по ОСТ 1201 
наступает тогда, когда контркалибр К - И вхо
дит в скобу или проходит на пробку . 

Д о п у с к и н а т о ч н о с т ь с т а н к о а Пр-во изде
лий в механических цехах с заранее обусловлен
ными Д. на точность изготовления возможно 
организовать только в том случае, когда цех 
располагает оборудованием соответствующей 
точности. Точность станка в целом зависит от 
точности целого ряда отдельных наиболее 
ответственных его частей (станины, суппорта, 
шпинделя, столы и т. д.). Поэтому проверка 
точности того или иного станка должна со
стоять из целого ряда проверок точности уста
новки самих этих частей, а также проверки 
положения одних частей станка по отношению 
к другим (параллельность, перпендикулярность 
и т . п.). 

До сего времени наши з-ды пользовались, как 
правило, нормами точности станков, разрабо
танными немецким проф. Шлезингером, внося 
в них те или иные изменения, вызывае
мые особеностями данного пр-ва. В настоя
щий момент К-том станд-ции НКТП разрабо
таны и утверждены ВКС нормы точности: 
1) для токарных станков общего назначения 

Т а б л . 5 

Валы и отверсты 1 кл. 
2 кл. 
кроне 

X, Л ,Ш 
X Л Ш 

А , = С , 
в>=су X, 4 ЕЛ. 5 кл. 7 хя. 

23 25 17 12 16 
13 16 13 8 

И 17 13 16 13 
13 16 13 ѳ 8 4 

Т а б л . 6 

Дкаметр в юс 1—18 18—30 30—60 50—80 80—180 180—890 380—600 

0,5 1,0 а.о 1,1 3,0 3,5 4 



Н о р м ы точности т о к а р н ы х с т а н к о в о б щ е г о н а з н а ч е н и я 
Т а б л . 7 

Технические условия 

Допускаемые откло
нения в мм при вы-

ооте центров 

I 
160—175 20О—360 От 400 

1. Направляющие станины 
д. б. прямолинейны в 
продольном направлении 
(допускается только вы
пуклость) 

Ï. Станина не д. б. спираль
но изогнутой по своей 
длине 

S. Призматическая направ
ляющая станины для зад
ней бабки д. б. ПАрал-
лельна направляющей для 
каретки 

4. Нижние направляющие для 
каретки д. б. параллель
ны верхним направля
ющим 

5. Шейка шпинделя, центри
рующая патрон, не долж
на давать биений при 
вращении • . . 

6. Шпиндель не должен иметь 
осевого перемещения при 
вращении 

7. Ось конического отверстия 
шпинделя должна совпа
дать с осью шпинделя . • . 

8. Ось конического отверстия 
втулки под центр должна 
оовцадать о осью шпин
деля 

9. Острие центра при враще
нии не должно давать бие
ний 

10. Ось шпинделя д. б. па
раллельна направляющим 
отаннны в вертикальной 
плоскости (свободный ко
нец оправки м. б. только 
выше) 

11. Ось шпинделя д. 6. па
раллельна направляющим 
станины в горизонталь
ной плоскости (свободный 
конец оправки может 
иметь отклонение только 
в сторону резца) . . . . 

12. Ось шпинделя задней баб
ки д. б. параллель
на направляющим стани
ны: 

а) в вертикальной плос
кости (свободный ко
нец шпинделя м. б. 
только выше), 

б) в горизонтальной плос
кости (свободный ко
нец может иметь от
клонение только в сто
рону резца) 

0,02 I 0,02 I 0,03 
па длнне 1 0С0 мм 

0,05 I 0,06 I 0,05 
на длине 1 000 мм 

0,02 

0,01 

0,01 

0,02 

0,02 

0,01 

0,01 

0,02 

0,02 

0,02 I 0,Г2 I 0,02 
на длине 330 мм 

0,02 I 0,02 I 0,02 
на длияѳ 300 мм 

0,01 0,01 0,02 

0,01 I 0,02 I 0,03 
на длине 300 мм 

0,01 I 0,02 I 0,02 
на длине 300 мм 

0,01 I 0,02 I 0,03 
на длине 100 мм 

Технические условия 

Допускаемые откло
нения в мм при вы

соте центров 

1Б0—175 200—350 От 400 

13. Ось, проходящая через 
центры передней и задней 
бабок, д. б. параллельна 
направляющим станины 
в вертикальной плоско
сти. Центр задней бабки 
м. б.только выше при вы
двинутом состоянии шпин
деля 

14. Направляющие суппорта 
д. б параллельны оси, 
проходящей через цен
тры передней и задней 
бабок в вертикальной плос
кости « 

16. ОСИ ПОДШИПНИКОВ ходового 
винта д. б. параллель
ны направляющим стани
ны в вертикальной плос
кости 

16. То же в горизонтальной 
плоскости 

17. Ось раздвижной гайки хо
дового винта должна сов
падать с общей осью под
шипников ходового винта 
в вертикальной плоскости 

18. Ось раздвижной гайки хо
дового винта должна сов
падать с общей ооью под
шипников ходового винта 
в горизонтальной плоско
сти 

19. Ходовой винт при враще
нии не должен допускать 
биений 

20. Ходовой винт не должен 
иметь осевого перемеще
ния при своем вращении . 

21. Работа ходового впнта по 
шагу д. б. точной 

22. Обточенный на станке ва
лик но д. б. конусным и 
овальным 

23. Поперечная обточка план
шайбы должпа образовы
вать плоскость(допускает
ся только вогнутость) . . . 

0,01 

0,02 

0,1 

0,1 

0,16 

0,15 

0,10 

0,01 

0,02 

0,03 

0,1 

0,1 

0,15 

0,15 

0,15 

0,01 

0,03 

0,05 

0,15 

0,15 

0,20 

0,2О 

0,20 

0,02 

0,03 I 0,C3 I 0,08 
на длине 300 мм 

К о н у о н о о т ь 
0,01 I 0,02 I 0,02 

на длине 300 мм 

О в а л ь п о о т ь 
0,006 I 0,01 I 0,02 

0,02 I 0,02 I 0,02 
па длине 300 мм 
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В вышеприводимой табл. даны допустимые 
отклонения, согласно станд-та при проверке 
станков общего назначения (табл. 7). 

Лит.: Г р а м е п ц, Пригонка и допуски, „Оргаметалл", 
1926. 213 стр.; Ж у к о в Н. И., проф., Допуски для пре
дельных калибров, М., Гоомашметиздат, 1932, 40 стр.; 
З а с л а в с к и й Л. М., Допуски и предельные калибры, 
Л.-М., Гоомашметиздат, 1ВЗЗ, 198 стр.; К ю и, проф.. 
Предельные допуски в машиностроении; Л е с о х и н А. Ф., 
Допуски в машиностроении, 4-ое перераб. изд., Допущено 
в качестве учебн. пособия для втузов, М.-Л., изд. „Станд-

ция и рац-ня", 1934, Î264 стр.; M а х р о в с к и Гі В. Г., До
пуски для инструментальных конусов, 2-ое изд., Л.-М-, 
-Станд-ция и рац-ня", 1933, 58 стр ; Н и к о л ь с к и й 
Л. В., Стандарты и допуски к деталям подвижного соста
ва на железных дорогах, М... Трапсжелдорнздат, 1935, 
53 стр.; П у з а н о в В., Допуски в тракторостроении, Л.-
М.. Гоемашметиздат, 3983, 8» стр., с черт.; С а в в и п 
Н. П., проф., Допуски в машиностроении, ч I I I с 137 рис., 
38 табл. в тексте, Московск. акционер, издат., М.-Л., 
1930, 183 стр.; С о к о л о в с к и й А. И., проф., Техноло
гия машиностроения, Допуски и посадки. 2-ое изд., Гоомаш
метиздат, М., 1933, 333 стр., Стандарты на допуски и по-
оадки, предельные гладкие калибры и допуски резьб, -Под 
ред. проф. Салернна, М.-Л., изд. „Стандция и рац-ня", 
1934, 171 стр. 

Инж. М. С. Филиппов. 

Доски контрольные—см. Оргприспособле-
ния для планирования. 

Д ь ю и классификация—см. Инструменталь
ного х-ва орг-ция. 



ЕДИНОНАЧАЛИЕ — принцип руководства 
социалист, пр-тием и его пр-венными звеньями 
(цехом, участком, отделением, пролетом и т. д.), 
основанный на том, что вся полнота власти 
по руководству и вся полнота ответственности 
за это руководство возлагается на одно лицо— 
«советского руководителя во время ' труда» 
(Ленин). В основе Е. лежит строгое и четкое 
разграничение обязанностей между админи
стративными, профсоюзными и партийными 
органами, строгая подчиненность и ответствен
ность каждого работника за порученное ему 
дело, сосредоточение в руках администрации 
всех нитей упр-ния, сочетаемое и подкрепляе
мое творческой инициативой рабочих и слу
жащих. 

Администрация обязана сочетать методы 
всей своей административной и оперативной 
деятельности с максимальным развитием твор
ческого почина рабочих масс и вовлечением 
их в упр-ние пр-вом. В этих целях администра
ция обязана всемерно содействовать работе 
пр-венных совещаний, привлекать внимание 
участников последних к наиболее важным 
недочетам в работе, тщательно подготовлять 
вопросы для рассмотрения на пр-венных 
совещаниях, обязательно учитывать и реали
зовать принятые ею предложения рабочих 
и обществ, орг-ций, всемерно поощряя рац. 
инициативу и рабочее изобретательство. 

Профорг-ции на пр-тиях, непосредственно 
отстаивая и защищая повседневные культур
ные, бытовые и экономич. нужды рабочих, 
должны в то же время быть энергичными 
орг-торами пр венной активности и само
деятельности рабочих масс. Фабзавкомы дол
жны принимать активное участие, в особен
ности через пр-венные совещания, в обсу
ждении и разработке основных вопросов пр-ва, 
наблюдать за проведением в жизнь целесо
образных предложений рабочих, содействовать 
рац-ии пр-ва, улучшению орг-ции труда, зар
платы, технормирования и т. д. Заслушивая 
регулярно отчеты администрации, изучая мате
риалы по пр-ву и внося свои предложения^ 
профорг-ции не должны однако вмешиваться 
в непосредственное руководство пр-тием 
и тем более подменять администрацию, все
мерно способствуя действительному проведе
нию и укреплению Е., росту пр-ва, развитию 
пр-тия и тем самым улучшению материальн. 
положения рабочего класса. В соответствии 

с решениями X V I I съезда ВКП (б) первич
ные профорг-ции выполняют функции низового 
контроля. 

Партийные орг-ции на пр-тиях должны осу
ществлять руководство общественно-полити
ческой и хозяйств, жизнью пр-тий таким обра
зом, чтобы Ъбеспечить выполнение хозяйствен, 
и профорганами основных директив пар
тии, не вмешиваясь при этом в детали ра
боты дир-ра и особенно в оперативные рас 
поряжения администрации. Важнейшей за
дачей парт, орг-ций на пр-тиях является по-
литич. руководство массами и их орг-цнями 
и воспитание в них классовой бдительности 
и сознательного отношения к интересам 
социалист, пр-ва. 

Партийные орг-ции должны активно содей
ствовать осуществлению во всей системе 
упр-ния пр-вом принципа Е. и ни в коем слу
чае не могут подменять администрации пр-тий. 

Основы разделения функций между парт., 
проф. и админ. органами, установленные 
пост. ЦК ВКП(б) от 5/ІХ — 29 г., пред
полагают теснейшую связь, взаимопомощь 
и создание действительной товарищеской 
атмосферы в работе, исключающей возмож
ность семейственности и взаимного про
текционизма. Самое тесное взаимодействие 
и обогащение опытом особенно нужны для 
разработки и осуществления промфинплана. 
При разработке техпромфинплана д. б. обеспе
чено деловое обсуждение его на пр-венных 
совещаниях, цеховых собраниях и общезавод-
конференциях, способствующее выявлению 
всех пр-венных возможностей пр-тия для 
установления более высоких заданий по 
пр-венной программе, по улучшению поло
жения рабочих масс, повышению произв-ти 
труда, снижению себестоимости, улучшению-
качества продукции и т. д. После принятия 
техпромфинплана парт-и профорг-ции должны 
всячески содействовать администрации в деле 
его осуществления. При этом работа парт-
и профорг-ций на пр-тиях д. б. построена 
так, чтобы возглавить творческий энтузиазм 
масс, быстро подхватывая идущую со 
стороны рабочих инициативу в области улуч
шения орг-ции пр-ва, активно руководить 
соцсоревнованием и направлять деятельность 
пр-венных к-сий, совещаний и временных 
контрольн. к-сий в первую очередь на выпол
нение промфинплана. Парт- и профорг-ции 



должны систематически внедрять в сознание 
рабочих масс, что мероприятия, проводимые 
руководителями пр-тий, направленные к укре
плению пр-венной и трудовой дисциплины, 
поднятию произв-ти труда, освоению техники, 
снижению себестоимости, завершению хоз. 
реконструкции, являются мероприятиями, 
вытекающими из директив партии, советской 
власти и профсоюзов и направлены к улучше
нию положения рабочих и укреплению дикта
туры пролетариата. 

Е. сменило коллегиальн. форму упр-ния, пре
обладавшую в первые годы после Октябрь
ской революции. «Коллегиальность, — гово
рил В. И. Ленин на 2-ом съезде советов народ
ного хозяйства, — в лучшем случае дает гро
мадную растрату сил и не удовлетворяет 
быстроте и отчетливости работы, требуемым 
обстановкой крупной централизованной про
мышленности. . . Коллегиальность, как основ
ной тип организации советского управления, 
представляет собой нечто зачаточное, необхо
димое на первой стадии, когда приходится 
строить вновь. Но при установившихся, бо
лее или менее устойчивых формах переход 
к практической работе связан с единонача
лием, как с той системой, которая больше 
всего обеспечивает наилучшее использование 
человеческих способностей и реальную, а не 
словесную проверку р а б о т ы . . . Переход от 
коллегиального исполнения к личной ответ
ственности составляет задачу дня>. 

Примерно к концу 1920 г. почти полностью 
завершился переход от коллегиальн. формы 
упр-ния к Е., причем этот переход оказался 
возможным благодаря безусловному росту 
хозяйств, кадров из состава рабочих и благо
даря повышению их деловой квалификации 
на практической работе, 

«Левые» фразеры и оппортунисты под
няли в свое время дискуссию в партии и 
профсоюзном движении вокруг вопросов 
коллегиальности и единоначалия, но полу
чили жестокий отпор со стороны партии. Ря
дом решений (пост. ЦК ВКП(б) от 5/ІХ—29 г. 
и 10/ІѴ—30 г.) партия неоднократно подчерки
вала необходимость обеспечения твердого еди
ноначалия в управлении производством. На 
X V I съезде ВКП(б) тов. Сталин говорил: «Без 
обеспечения единоначалия с установлением 
строгой ответственности за ход дела мы не 
можем решить задачи реконструкции промыш
ленности». 

Выдвижение в период реконструкции всего 
нар. х-ва в центр внимания задач освое
ния новой техники еще более заострило 
проблему Е., ибо внедрениемеханизации и авто
матизации техники требует величайшей слажен
ности всего трудового процесса, что может быть 
обеспечено, в первую очередь, подчинением 
всего рабочего коллектива и его отдельных 
частей воле одного лица. Это, в свою очередь, 
требует от единоначальников — руководите
лей пр-тия и их частей — исчерпывающего 
овладения техникой порученного им дела. 
«Спрашивают часто, почему у нас нет едино
началия? Его нет и не будет, пока мы не 
овладеем техникой. Пока среди нас, среди 
большевиков, не будет достаточного коли
чества людей, хорошо знакомых с вопросами 
техники, экономики, финансов, у нас не будет 
действительного единоначалия. . . Задача, стало 

быть, состоит в том, чтобы нам самим овла
деть техникой, самим стать хозяевами дела. 
Только в этом гарантия того, что наши планы 
будут полностью выполнены, а единоначалие 
будет проведено» (Сталин). 

Отсутствие у руководства пр-тий и це 
хов достаточной квалификации, стремление 
их, в связи с этим, переложить разреше
ние всех важнейших вопросов техники, 
экономики и финансов на специальных 
помощников, способствовало чрезвычайно
му расцвету функциональной системы у п р -
ния во всех звеньях пр-тия сверху до ни
зу, что находилось в прямом противоречии 
с принципом Е. 

В процессе успешного выполнения п е р 
вой пятилетки в четыре года в пром-ти и 
во всем нар. х-ве были созданы кадры ква
лифицированных руководителей , овладев
ших техникой, экономикой и финансами, 
способных «по-новому работать , по-новому 
руководить» . Появилась возможность пере
стройки системы упр-ния, упразднения 
функциональной рассредоточенности руко
водства и превращения руководителей пр-
тий, цехов и участков цеха в полноправ
ных единонач-ков. 

Начатая в 1933 г. в соответствии с пост. 
Ц К и СНК от 8/1V—1933 г, перестройка 
системы упр-ния в угольной прЮм-ти сразу 
ж е показала все преимущество последова
тельного внедрения в практику орг-ции 
учаісткаі, шахты, рудоупр-ния и треста 
принципов Е. 

Превращение бригадиров, д е с я т н и к о в , 
нач-ков участка и зав . шахтами в полно
властных руководителей, ликвидация це 
лого ряда функциональных отделов и сек
торов в шахтах , рудоупр-ниях и трестах — 
немедленно сказалось на увеличении д о б ы 
чи угля и на улучшении качественных по
казателей. 

На примере угольной пром-ти все отра
сли иар . х-ва учились, как нужно бороться 
за последовательное внедрение принципов, 
Е. Эти принципы были кратко сформули
рованы Л. Кагановичем на ХѴ*ІІ съезде 
партии. 

с Мастер , — говорил он, — есть полновла
стный руководитель участка, начальник 
цеха — полновластный руководитель цеха, 
директор з а в о д а — полновластный р у к о в о 
дитель з авода со всеми в ы т е к а ю щ и м и из-
этого правами, обязанностями и л и ч н о й 
ответственностью». 

После ХѴТІ съезда партии н а основе 
его решений широко развернулась пере
стройка системы упр-ния во всех отраслях 
нар. х-ва. Осн. упор при этом был в з я т 
на превращение руководителей пр-тий н 
отдельных его звеньев в полновластных 
единонач-ков. Сохранившиеся ф у н к ц и о 
нальные отделы и сектора были лишены 
права давать к.-л. распоряжения руководи
телям нижестоящих звеньев и превращены 
т. о. в подсобный аппарат при нач-ке це
ха, дир-ре, упр-щем Брестом и т. п„ п о л у 
чивших всю полноту прав и ответствен
ности. 

Д и р е к т и в ы : 1) пост. Ц К ВКП(б) от 5/ІХ— 
29 г. («Правда» от 7/Х — 29 г. № 206) — 



« М е р ы по упорядочению упр-ния пр-вом 
и установлению единоначалия»; 2) пост. ЦК 
ВКП(б) от 10/IV— 30 г. («Парт. Стр.» № 7 
—S—1930 г.)—о руководстве промпр-тиями 
в связи с докладом о состоянии металло-
лром-ти ; 3) пост. Ц К ВКП(б) от 2/ІѴ— 
"32 г.—о Нижегородском автозаводе ; 4) ре
золюция президиума ВЦСПС от 5/ХІ—29 г. 
(«Труд» от 5/ХІ—1929 г.) — об единоначалии 
на производстве ; 5) пост. СТО от 10/11— 
32 г. № 68 (С. 3. СССР 1932 г. № 11, ст. 
60) и пост. СТО от 9/Ш—33 г. (прот. № 6, 
п. 28)—о повышении ответственности руко
водителей за состояние дел и имущества 
хозорг-цнй; 6; см. также директивы к слову 
«Социалист, рац-ия»: а) пост. X V I съезда 
ВКП(б) -— о выполнении 5-летнего плана, 
ра зд . IV, п. 4-й; б) пост. X V I съезда ВКП(б) 
о з а д а ч а х профсоюзов в реконструктивный 
период, разд . I I , п. 4-й и в) директивы 
к слову «Управление пром-ти»; резолюция 

X V I I съезда ВКП(б) по организационному 
вопросу и лост . СНК СССР и Ц К ВКП(б) 
от 8/ІѴ — 33 г. — о работе угольного Д о н . 
басса. 

Лит.: Л е н и н В. й. , Очередные задачи советской 
власти, М., Партиздат, 193-t. 108 отр.; С т а л и н И., 
О задачах хозяйственников, Речь па 1-ой всеооюзн. кон
ференции работников соц. пром-ти, 4/11 1931 г., ОГИЗ, 
1931. 16 стр.; С т а л и н И., Новая обстановка—новые за
дачи хозяйственного строительства, Речь па оовещании хо
зяйственников 23/ѴІ—31 г., Партиздат, 1933; С т а л и н И., 
Отчетный доклад XVI I съезду партии о работе ЦК ВКП(б); 
К а г а н о в и ч Л. М„ Доклад на XVII съезде ВКП(б) 
6 февраля 1934 г., Организационные вопросы. Партиздат, 
1934, 125 стр.; В о л о д и н С , Единоначалие в произ
водстве, М.-Л., Гос. нздво, 1930, 30 стр.; С и р о т и н П., 
Единоначалие и самодеятельность масс, Л., „Прибой" 
193и, 82 стр., Б-ка АППО ЛК ВКП(б) и ж. .Партработник"; 
Т а л ь Б. , О единоначалии, Изд. .Молодая гвардия", 
1933, 64 стр.; Э т ч я к А., 0 единоначалии, „Моск. 
Раб.-, 1930, 48 отр. 

Ерманского теория — см. Теория опти
мума. 



ЖАРОУПОРНАЯ СТАЛЬ—сталь с боль
шим против обычного содержанием хрома, 
марганца, вольфрама, молибдена и пр.—хо
рошо сопротивляется высокой температуре 
.(.свыше 1000°) и окислению. Ж. с. находит 
широкое применение а агрегатах, работаю
щих при высокой темп-рс и большом давле
нии, напр. в топках паровых котлов, дета
лях отжигательных печей и др. К жароупор
ному литью относят также фасонные сталь
ные отливки из спец. (легированных) сор

тов стали,, напр. спец. отливка из стали с 
содержанием марганца в пределах 13—14°/о 
(сталь Готфильда). 

ЖАРОУПОРНЫЕ ЧУГУНЫ с высоким 
содержанием хрома применяются в отлив
ках, подверірющихся действию жара, напр. 
реторты для отжига проволоки, детали 
транспортеров нагревательных печей и др. 

Жароупорные СПЛЭБЫ — см. Твердые 
сплавы. 

И—Спразочник организатора пронзводстпа 



Заводоуправления структура—см. Управ
ление предприятием. 

Заводское изобретение — см. Изобрете 
ние заводское . 

З а г р у з к и график — см . Объемный расчет. 
Загрузки оборудования расчет—см. Про

изводственная программа. н и 
Зазоры — см. Допуски . 

З А М А З К И КИСЛОТОУПОРНЫЕ приме
няются для связывания строит, материалов 
и образования плотных швов, предохра
н я ю щ и х от проникновения газов и жид
костей, а т а к ж е для покрытия поверхно
стей в целях предохранения их от корро
зии. 3. к. д о л ж н а удовлетворять след. тех
нич. условиям: 1) х о р о ш о приставать к по
верхности без специальн. ее очистки; 
2) усадка при затвердевании д . б. малой и 
не давать трещин и пузырей; 3) процесс 
затвердевания должен протекать не слиш
ком быстро и не слишком медленно; 
4) приготовление 3. не должно требовать 
сложных приспособлений; 5) мозф. расгди-
рения 3. должок быть близок к к о э ф . рас
ширения поверхности, на к-рую 3. нано
сится; 6) 3. должна выносить соответств. 
темп-ру и быть непроницаемой для газов 
и жидкостей . 

В зависимости от назначения (сорт и 
концентрация кислоты, р о д соединяемых 
материалов и пр.) употребляются 3. разно
образного характера . 

1. 3. типа Гехтс противостоит всем кис
лотам: серной, соляной, азотной, уксусной 
(кроме плавиковой) любой концентрации 
д о 800° С, но неустойчива против щело
чей; щелочные реакции можно проводить 
лишь в холодном состоянии и короткое 
время ; против аммиака 3. устойчива. При
меняется для обкладки котлов, труб , ба
шен, плиток полов, в ы т я ж н ы х каналов, ды
мовых труб, защиты стен от кислых па
ров, фундаментов . Покрытую 3. поверх
ность необходимо перед употреблением 
смочить кислотой. Немецкая фирма «Фар-
бениндустри» выпустила строит, камни из 
3. Гехтс и теплопроводную для них 3. Эта 
3. и камни особенно ценны для аппарату
ры, к-рая должна охлаждаться или нагре

ваться снаружи. Аналогичная 3. была при
готовлена Брянским цемент, з-дом. Если 
одну и т у же операцию проводить в оди . 
нэковых условиях, то для этого потребует
ся времени: в аппарате, .выложенном кам
нями Гехтс, — 8 ч а с , эмалированном — 2,6 
выложенном 4-мм свинцом — 2,9, гуммиро
ванном—4,5. 

2. Для связывания камней у нас боль
шое распространение получила андезито-
вая 3., разработанная Ин-том строит, мате
риалов (ВИСМ). Она состоит из молотого 
(крупности цемента) андезита, раствори
мого стекла и кремнефтористого натра. 
Предельной твердости она достигает через 
21 день. Недостаток ее: водопроницаемость 
и сравнительная легкость вымывания во
дой. 3. находит обширное применение для 
связи при кладке андезитовых футеровоч-
ных камней, а т а к ж е плиток при обкладке 
аппаратуры. Перед употреблением изго
товленной аппаратуры ее необходимо сутки 
подержать с кислотой. 

Заслуживают внимания следующие 3., 
разработанные Ин-том прикл. химии: 1) тре
пел — I часть, шамотный или динасовый 
п о р о ш о к — 3 части. Практич. применение 
этой 3. показало , что камни для футеровки 
баков под хранение соляной кислоты, для 
полов и канализац. Труб, приготовляемые 
на Конст. хим. з-де из этой 3., выдержи
вают темп-ру д о 1100°С; 2) цемент-металл— 
кислотоупорная 3., употребляющаяся для 
склеивания, лопнувших бетон, сооружений, 
к к-рым расплавленная 3. х о р о ш о пристает 
и быстро з а с т ы в а е т ; 1 3) противоки-
слотная 3. из растворимого стекла; при
меняется Нижне-Мальц. хим. з-дом, 

Т. о. имеется обширный выбор разнооб
разных 3. для технич. целей. При практи
ческом применении к а ж д у ю 3. необходимо 
подвергнуть испытанию в лабораторных 
или полузаводских условиях, к-рое д о л ж н о 
производиться по след. схеме: 1) ход за
твердевания (время, особенности и усло
вия) ; 2) ход процесса схватывания (сте
пень приставания 3. к поверхности и вну
треннее ее сцепление); 3) стойкость к теплу 
и холоду , химич. реагентам (жидким и га-

1 3. к. jnpomo прнгтоет также к кііргшчаѵ и дереву. 



зообразным, при разных темп-pax и кон
центрациях) . 

Инж. А. И. Игнатьев. 

З а м е н а цветных н черных металлов — см. 
Заменители. 

ЗАМЕНИТЕЛИ или субституты—материалы, 
полупродукты или готовые изделия, употре-
илиемые для замены дорогостоящих или дефи
цитных, без ухудшения их качества или качества 
изготовляемой из них продукции. Примене
ние 3. на наст, этапе развертывания социалист, 
стр-ва освобождает кроме того СССР от иностр. 
зависимости н, увеличивая обороноспособность 
страны, смягчает дефицит ряда материалов, 
обеспечивая запроектированные темпы стр-ва, 
удешевляет его стоимость, высвобождает про-
водств. ресурсы. 

Все имеющиеся в практике 3. можно под
разделить на две категории: 3. в области ма
териалов и изделий неорганич. происхождения 
и 3. в области материалов и продуктов органич. 
происхождения. 

К первой категории нужно отнести: же
лезобетон, бетон, асбоцемент и керамику, 
а также камеи, литье, как 3. черного металла 
в стр-ве, машиностроении и сооружении трубо
проводов; ковкий чугун и биметалл, как 3. 
цветных металлов; андезит и андезитоБый бе
тон, как кислотоупорный 3. свинца и др. ме
таллов; изделия из каменного литья (базальтов 
и диабазов), как один из универсальн. 3. чер
ных и цветных металлов в разных отраслях 
пром-ти. 

К важнейшим 3. второй категории нужно 
отнести: пластмассы, искусств, синтетич. кау
чук, искусств, шелк и кожи, сульфитные ще
лока, 3. сахара, крахмала и естеств. животных 
и растит, жировых в е щ е с т в — п а т о к и , спирты, 
соответствующие фракции и „недогоны" нефте
продуктов и т. д. 

1. З а м е н а ч е р н ы х м е т а л л о в . Наиболее ти
пичными 3. черных металлов—чугуна, железа, 
стали, являются железобетон и дерево . Получив 
широкое распространение в междуэтажных 
перекрытиях, лестницах, площадках, стропилах 
и стронильн. фермах, мостовых фермах и т. д., 
дерево и железобетон, как 3. чугуна и железа, 
не заняли еще должного места в машинострое
нии. Замена металла в машиностроении м. б. 
произведена в тех деталях, к-рые не подвер
гаются действию значит, усилий в отношении 
сопротивления на растяжение, изгиб, кручение. 
Эти детали м. б. разбиты, на след. группы: 
1) опорные детали: станины, фундаменты, 
рамы, опорные колонны, консоли, подшипники 
и т. д. ; Î ) прокладочные детали: шайбы, плиты; 
3) защитные детали: коробки передач, защит
ные кожуха; 4) направляющие и поддерживаю
щие детали: лапы (напр., в текстильных, 
спичечных, табачных и т. п. машинах); 5) вспо-
могат. детали: резервуары для нефти, масла, 
воды, смазочная и осветит, арматура; 6) раз
ные виды аппаратуры (реакционные баки, про
питочные ванны, воронки, фильтры, сушила 
и т. п.), не подвергающиеся непосредственно 
значительным механич. воздействиям; 7) сило
вые передачи: шкивы, ролики, приводные 
колеса; 8) части агрегатных установок: пере
крытия, ограждения, каркасы, разные детали 

типа железных конструкций, соединит, каналы 
или воздуховоды и т. д . ; 9) разные рабочие 
детали, не несущие вообще никакой ответств. 
нагрузки. 

В области черных металлов работа должна 
итти в направлении замены: 1) в отдельн. кон
струкциях: стали — чугуном, качественной ста
ли — обычною с последующим х р о м и р о в а 
н и е м (см.) и а з о т и р о в а н и е м (см); 
2) черного металла в стр-ве; 3) черных метал
л о в — деревом: дерев, траверзы при сооруже
нии высоковольт. линий, мощные градирни 
с площадью оросительн. устройства выше 
1 ООО м 3 , перекрытия сводов — оболочка (печ
ные залы, склады, боксы гаражей и т. д.); 
4) чугуна опорных частей (станин) — железо
бетоном (в отдельн. случаях деревом); 5) метал
лич. воздуховодов — фанерными с покрытием 
поверхности химически устойчивым покровом, 
при устройстве пром. вентиляции; 6) ча
стей металлич. деталей (в массовом устрой
с т в е ) — пластмассами; 7) железных, чугунных, 
стальных труб — деревянными; 8) металла — 
железобетоном: в металлургии, напр. на опор
ных колоннах зданий, каркасах зданий, фер
мах, лестницах, бункерах, бункерных эстока
дах, трубах для отвода воды, подкрановых 
балках для кранов; 9) чугунных плит (для 
полов) — плитами из клинкера, базальта и др . ; 
10) металлич. тары — тарой из др . материалов; 
11) отдельн. металлич. изделий — керамиче
скими (радиаторы, золососы, трубопроводы, 
арматура и пр . ) ; 12) металлич. сосудов и 
сырья — неметаллическими (напр., вместо ящи
ков из стальных листов для цементации — 
клетки из кирпича, выложенные внутри асбе
стовыми листами и т. д.). 

Методы применения дерева и железобетона 
в станкостроении разрабатывались ЦИТом и 
иссл. ин-тами и проектирующими орг-циями. 
Главные преимущества применения этих мате
риалов заключаются в возможности получения 
и изготовления их на месте сборки, минуя 
транспортировку машин с машиностроит. з-дов. 
Сравнительные данные технич. лаборатории 
ЦИТа по применению опорных частей ста
нины из чугуна, дерева и железобетона дают 
след. картину. Сравнение относится к токар
ному станку с высотой центров в 145 мм, дл. 
между центрами 450 мм, общей дл. 1 м. Мо
тор монтирован на тумбе станины: 1) Чугун 
Тумба и ножки. Общий вес тумбы (84 кг) 
и ножки (35) — 119 кг при общем весе 
станка — 353 кг. 2) Дерево. Станина (дуб) из 
стандартных брусков, в е с — 2 5 кг, общий вес 
станка при деревянной с т а н и н е — 2 5 9 кг 
или 73°/о веса станка на чугунной станине. 
3) Железобетон. Тумба и ножки. Опорные 
части для монтажа рамы станины и для 
установки на полу выложены угловым же
лезом; угольники сварены с общей армату
р о й ; вес тумбы (64 кг) и ножки (35 кг) — 
99 кг. Т. о. общий вес железобетон, станины 
получился даже несколько меньше чугунной, 
что объясняется отчасти излишним металлом 
в чугунных опорах. Испытания станков пока
зали, что замена не влияет на точность обра
ботки изделий. 

Внедряя железобетон в машиностроении, мы 
должны применять лучшие цементы, улучшен
ные способы бетонирования и покрытия бе -



тона для увеличения его хммнч. стойкости. 
Несмотря на затраты в этой области, железо
бетон все же будет иметь значит, экономии, 
перевес по сравнению с металлом. 

Дальнейшее распространение применения 
дерева и железобетона в станкостроении и 
стр-ве намечает грандиозные сбережения ме
талла, облегчение и удешевление стр-ва и 
облегчение транспорта. 

Первое полугодие 1932 г. было переломным 
по внедрению 3. металлов в стр-ве. Наиболее 
удачными работами в этом направлении были: 
I ) замена металлич. опорных конструкций 
наклонной угольной эстокады — железобетон
ными; 2) замена металлич. подкрановых ба
лок—железобетонными; 3) применение железо
бетона и дерева в инженерных конструкциях 
заводских перекрытий с введением методов 
высокой огнезащиты деревян. конструкций 
(см. К о н с е р в а ц и я д е р е в а ) ; 4) замена 
чугунных пли железных колонн — железобетон
ными, железобетонных колонн—деревянными; 
5) применение деревян. водонапорных баков 
(клееная фанера и металлизация бака); 6) за
мена в металлических резервуарах железо-
клепанных крыш — крышами из кровельн. же
леза по деревян. стропилам (сокращение 
расхода металла около 22 и,о); 7) замена ме
таллич. надземной емкости — ямной емкостью, 
а также замена металлич. емкости — железо
бетонной (сокращение расхода металла ок. 
85°.о); 8) замена металлич. конструкций про
летного строения моста трубами с бетонным 
заполнением (экономия до 27°, и). К меро
приятиям по внедрению 3. металла по линии 
жилищного стр-ва можно отнести: 9) замену 
в многоэтажном городском стр-ве железных 
кровель —• плоскими железобетонными или 
кровлями из этернита, шифера, кровельной 
асбофанеры (предупреждение коррозии и не
нужность окраски), черепицей (керамиковой 
и асбоцементной) и др. ; 10) замену балясин 
лестничных перил деревянными решетками; 
I I ) замену железных воздуховодов фанерными 
с соответств. пропиткой или картонными. 

К е р а м и к а является одним из значитель
ных 3. черного металла (чугуна). Ломоносов
ским з-дом разработан вопрос о применении 
керамики в большом числе хозяйствен, мети
зов и изделий ширпотреба. На керамику м. б. 
переведена: осветит, и установочная электро-
технич. арматура, печная, оконная и двер
ная арматура, нагревательные приборы, со
ответств. части станков, кислотоупорная ап
паратура и коммуникации к ней и т. п. Ке-
рзмич. изделия по сравнению с металлич. 
имеют ряд экономич. и технич. преимуществ: 
1) облегчение в ряде случаев веса в 2—3 раза; 
2) повышение гигиеничности и устранение 
явлений разъедания и коррозии; 3) повы
шение эксплоатацион. свойств, более медлен
ное остывание керамич. радиаторов; гири, 
изготовленные из каменной массы, не сти
раются и т. д.; 4) меньший расход то
плива по сравнению с металлом при пр-ве 
керамич. изделий; 5) удешевление стр - ва 
вдвое и больше; 6) возможность развития 
пр-ва изделий из керамики в местах, нахожде
ния сырья и потребления. 

Т р у б о п р о в о д ы . 3. черных металлов 
заняли и должны занять в дальнейшем весьма 

крупное место при сооружении трубопрово
дов для воды и канализации в городах, в оро
сительных системах, на торфоразработках и пр . 
Наиболее употребительными 3. здесь являются: 
дерево, бетон (железобетон) и асбоцемент. 
Деревян. трубы применяются трех типов: 
1) сверленые трубы внутренним диам. до 150 мм, 
высверленные в целых бревнах; 2) клепочные 
цельные или звеньевые трубы диам. 100— 
500 мм, к-рые собираются на з-дах с обмоткой 
проволокой машинным способом; 3) клепочные 
сборные или непрерывные т-рубы, собираемые 
из отдельных клепок ма месте прокладки 
диам. от 300 до 5 000 мм. Они значительно 
дешевле чугун, труб, не поддаются действию 
серных, кислых и минер, вод; пропускная спо
собность их выше, чем металлических; обра
зование тонкой пленки на внутр. поверхности 
деревян. труб способствует ускорению тече
ния воды в трубах. 

Недостатками сверленых труб являются: 
1) большой вес, делающий невыгодной их 
перевозку, 2) нерациональн. использование 
древесины при изготовлении труб и 3) проис
ходящая во всех деревян. водопроводах утечка 
воды. Но огромная нужда ь трубах для сани
тарного и пром. стр-ва заставляет выдви
гать применение сверленых труб в качестве 
меры, могущей значительно ослабить остроту 
недостатка водопроводных труб в тех местах, 
где имеется изобилие леса, пригодного для их 
изготовления. Сверленые трубы можно с успе
хом применять и для теплофикации зданий, 
как это показал опыт в г. Орехово-Зуево, где 
мощная теплоэлектроцентраль использована 
в качестве источника тепла для рабочих квар
тир: трубопровод из сверленых труб про
водит горячую воду для отопления на протя
жении 350 м и вполне удовлетворяет своему 
назначению. Деревян. сверленые трубы, поло
женные в Москве в поселке Сокол, показали 
хорошую стойкость против мороза; уложен
ные на небольшой глубине, они все же не 
промерзают даже в самые холодные зимы. 
Клепочные деревян. трубы, получившие при
менение в 70-х годах XIX в., начали широко 
распространяться в США во всех областях 
гидротехники, для водоснабжения городов, 
ирригации, гидроэлектрич. станций, канализа
ции, отвода горячих вод с рудников и т. д. 
Они сохраняются дольше, чем стальные трубы, 
столько же, сколько чугунные, и легко тран
спортируются. Продолжительность их службы— 
50 лет. Ремонт их очень прост: достаточно ра
зобрать несколько хомутов в непрерывных тру
бах или две муфты в звеньевых, чтобы заме
нить испортившуюся часть новой. Важно отме
тить, что порча деревян. трубопровода начи
нается не с древесины, а с металлич. частей 
трубы. Кислоты, щелочи и соли, разрушающие 
трубы из др . материалов, совершенно не опасны 
для деревянных. Т. к. дерево не изменяет химич. 
состава жидкости и само не подвергается 
разъеданию, то деревян. трубы применяются 
и для вод, загрязненных серой, кислотами 
и щелочами, с таким же успехом как и для 
чистых. Не боятся деревян. трубы н электро
лиза, с к-рым приходится бороться при 
прокладке металлич. труб. Деревян. трубы 
имеют особенно крупные преимущества перед 
металлич. при прокладке в болотистых местах. 
Деревян. трубопровод из непрерывной кле-



почнои трубы настолько эластичен, что легко 
выдерживает колебания почвы. Деревяп. трубы 
м. б. не только горизонтальные, но и верти
кальные; в таком виде они применяются для 
постройки водопроводных колони. Для деревяп. 
труб не опасны гидравлич. удары; пропитан
ная водой деревин, труба, находящаяся под 
внутренним давлением, является огнеупорной. 
Лучшими породами для изготовления деревяп. 
труб являются хвойные: сосна, пихта, ель, 
лиственница. 

Деревянные трубы в СССР применяются 
для водопроводов, гидроэлектрич. станций, 
нрригацмон. работ, канализации, теплофикации 
и т. д. В Люберцах, под Москвой, для канали
зации применена клепочная деревяп. труба 
протяжением ок. 250 м и диаметром 
в 1 050 мм. В Красноярске проложен целый 
участок водопровода из деревяп. труб диа
метром 550 мм. В Орехово-Зуеве проложен 
деревяп. клепочный трубопровод диам. 450 мм 
по дну реки. В условиях СССР при сильно 
развивающемся саиитарно-технич. стр-ве де
ревяп. трубы должны найти широкое приме
нение во всех случаях, когда жидкость, про
текающая по трубе, находится под давлением, 
обеспечивающим влажность клепки. 

Оси. задачи, стоящие перед изобретателями 
и рационализаторами: а) в области сверленых 
труб: 1) механизация сверления и 2) усовер
шенствование соединений сверленых труб, 
полностью устраняющее металл и обеспечи
вающее максимальн. водонепроницаемость сты
ков; б) в области звеньевых труб: 1) предо
хранение обмотки от ржавчины путем обра
ботки самой проволоки; 2) изыскание способа, 
заменяющего асфальтировку, при к-ром лак 
не отслаивался бы от дерева , и 3) изобрете
ние эластичного соединения, гарантирующего 
водовод от потери воды на стыках при про
гибе водопровода; в) в области применения 
непрерывных деревян. труб: 1) упростить 
и облегчить конструкцию хомутов; 2) полно
стью обезопасить хомуты от ржавления; 
3) изобрести приспособления, обеспечиваю
щие одинаковую степень натяжения хомутов, 
и 4) механизировать сборку непрерывной 
трубы. 

Железобетонные трубы, подобно деревян., 
бывают звеньевые и непрерывные. Звеньевые 
изготовляются на спец. з-дах, а непрерывные — 
непосредственно на месте укладки водопро
вода. Широко распространившись в Европе 
и Америке, железобетонные трубы перекоче
вали и к нам. В наст, время в СССР имеются 
два больших железобетон, трубопровода: на 
Боровичскон гидростанции (бл. ст. Угловка, 
Октябр. ж. д.) и в Карелии, на Кондопожской 
гидростанции. 

Звеньевые трубы обычно небольших диа
метров (до 2 м) и длины (до 3 м) изгото
вляются на спец. з-дах способом центрофугиро-
вания. Соединения звеньевых труб раструбами 
или муфтами производятся заливкой бетона 
на месте. 

Непрерывные железобетон, трубы делаются 
значительно больших диаметров: до 5 — 6 м, 
изготовление ведется в траншеях на месте 
прокладки: вяжется сетка круглой формы 
и одевается в сплошной бетон. Укладка бетона 
ведется по деревян. (или в американ. прак

т и к е — металлич.) подвижной опалубке. Когда 
верхний слой забетонированной трубы схва
тился, опалубку передвигают для бетонирова
ния след. участков трубопровода. При неболь
ших диаметрах и значит, напорах железобетон, 
трубы дороже металлических, т. к. в эгом 
случае приходится применять высокосортные 
цементы и сиециалыі. сорта сталей. Но широ
кая заграничная практика показала, что перво
начальный перерасход, вызываемый примене
нием этих высокосортных материалов, вполне 
окупается строительными и эксплоатацион. 
выгодами. При больших диаметрах железо
бетонные трубы оказываются вдвое дешевле 
металлических. 

Асбоцементные трубы изготовляются из 6 ча
стей портланд-цемента и одной части асбесто
вого волокна, играющего роль арматуры; 
в отличие от железобетона асбест — эластич
ный материал, и поэтому асбоцементные трубы 
способны безболезненно выносить сжимающие 
и растягивающие нагрузки. Изготовляются 
асбоцем. трубы только заводским способом, 
как бумага и картон, путем тщательн. переме
шивания цемента и асбестового волокна 
с водой, подачи на папье-машину и навива
нием слоев на барабаны с диаметром и дли
ной, равными диаметру и длине изготовляемой 
трубы. После снятия с металлич. вала, при
мерно через 28 дней, трубы приобретают 
достаточную для эксплоатации прочность. 
Недостаток этого способа изготовления—необ
ходимость вырабатывать довольно широкую 
ленту (не менее 4 м). На з-де „Красный строи
тель" изобретатели тт. Николаенко и Краузе 
изобрели машину, изготовляющую трубы 
со специалыі. (винтообразной) обмоткой вала. 
Благодаря этому, трубы м. б. изготовлены из 
сравнительно узкой ленты. Это значительно 
облегчает и упрощает изготовление асбоцем. 
труб. Преимущества асбоцементных труб: 
большая легкость, чрезвычайная плотность и 
непроницаемость стенок для воды и бактерий, 
огнестойкость, малая теплопроводность (в 200 
раз меньше чугуна), химия, устойчивость. 
Вследствие этого им отдают предпочтение 
в случаях проводки воды с разными разъеда
ющими химич. примесями: минеральные, мор
ские, канализационные, сточные воды химич. 
з-дов. Асбоцем. трубы обычно изготовляются 
диаметром 50 — 450 мм и применяются при 
давлениях до 15 атм. Толщина стенок уста
навливается в зависимости от давления. 

Трубы изготовляются также из литого 
базальта, химпластмассы и керамические. Тех
ника вполне позволяет применять комбинации 
труб из разных материалов: уже практически 
осуществлены соединения деревян. труб 
с металлич., асбоцементных с чугунными 
и т. д. 

I I . З а м е н а ц в е т н ы х м е т а л л о в является 
одним из способов смягчения разрыва между 
добычей цвети, металлов и колоссально воз
росшим спросом на них. 

Осн. виды замены ц. м.: I ) Замена ц. м. 
цветными же, но в меньшем количестве, бла
годаря: а) комбинации ц. м. с черным (биме
талл и трнметалл: железо-медь, железо-латунь, 
железо-томпак, железо-алюминий, феррант, 
дюралюминий); к этому виду замены нужно 
отнести также и металлизацию; б) изменению 



технологии, процесса (внедрение электролу-
ження и т. д.). 2) Замена ц. м. цветным же, 
но менее дефицитным, напр. меди—алюминием 
(чистым или в сплаве с др. металлами, 
в электропром-ти, машиностроении, автострое
нии и др.). Заменой алюминием и его сплавами 
достигается сверх того уменьшение веса, что 
открывает значит, перспективы в деле исполь
зования мощности оборудования. Замена меди 
цинком в проводах, в приборах — железом 
или латунью, замена олова в п р и п о я х — м а л о -
оловянистыми и безоловянистыми (свинец-
сурьма) бабнтами, содержащими кальций, 
барин, и др. , замена оловосодержащих бронз— 
бронзами алюминиевыми, кремнистыми, мар-
ганцевистыми (подшипники прокатных станов 
из марганцово-кремннстой бронзы) и т. д.; 
замена олова цинком, кальцием, сурьмой 
(в эмали), оловянной фольги—алюминиевой, 
молибдена—никелем, платины — серебром, 
серебра—никелем или кадмием, тантала— 
никелем, платины—ванадием (катализаторы) . 
3) Замена ц. м. черным—ковким и немаг
нитным чугуном, нержавеющими сталями, 
железом, полученным внедоменным путем, 
и др . 4) Замена ц. м.—не металлами: брон
зы — специально обработанным деревом 
(напр., в подшипниках прокатных станов), 
свинца—плавленным кварцем или базаль
том (в химич. пром-ти). Большая роль в 
качестве заменителей ц. м. принадлежит 
также и пластмассам. 

Наиболее распространенными 3. являют
ся ковкий чугун и биметалл. 

К о в к и й ч у г у н . Согласно станд-ту 
первый класс изделий К. ч. должен иметь 
при механич. испытаниях следующие дан
н ы е : I ) к о э ф . крепости, или временное со
противление на разрыв не ниже 30 к г /мм 3 

при 6%-ном удлинении; 2) при испытании 
на загиб в холодном состоянии круглый об
разец диаметром в 12 мм, дл. в 130 мм, 
должен дать без трещин угол загиба не 
менее 120°; 3) при скручивании сво
бодный? конец зажатого в тиски контроль
ного бруска разм. 8x15 x 250 мм должен 
повернуться вокруг продольной оси не ме
нее чем на 360° ; твердость отливок 
первого класса при испытаниях аппаратом 
Бринелля д . б. в пределах ПО—130. 

К. ч. с точки зрения механич. свойств не 
уступает торговым сортам латуни и бронзы. 
Почти чистая ферритовая поверхность от-
ливох из К. ч. легко покрывается др . ме
таллами (цинком, кадмием и т. д.). К. ч. 
идет на след. изделия, изготовлявшиеся 
раньше' из бронзы: 1) иллюминаторы на су
дах , 2) паровозные части — спускной кран, 
подшипники, свисток, 3) водопр . и запор
ные краны, 4) детали для высоковольтных 
мачт, 5) в арматурном пр-ве—туалетная ар
матура, гайки Рота , детали промывных ва
терклозетных бачков и т. п. 

При проведении рацмеропр-ий по замене 
деталей машин необходимо принять во вни
мание след. свойства К. ч.: 1. Неоднород
ность структуры; нормально технически 
обработанный К. ч. имеет наружный слой 
ферритовый и внутренний—перлито-ферри-
товый, пронизанный зернами углерода от
жига ; если с готового образца снять на 

станке ферритовую корку, т о сопротивление 
на разрыв может упасть с 35—30 кг /мм 2 до 
20—25, а процент удлинения — с 12—15 до 
1—2; поэтому К. ч. применяется гл. обр. для 
таких деталей, к-рые совсем не подвергают
ся или подвергаются незначит, механич. об
работке. 2. Изделия из К. ч. в сравнении 
со стальными отливками обладают относи
тельно слабой сопротивляемостью при ме
ханич. испытаниях на т. н. повторные на
грузки или на вибраторную хрупкость . 

Дешевизна ковкого литья по сравнению 
с бронзой, обеспеченность его пр-ва совет
ским сырьем, а также механич. и др . свой
ства делают К. ч. ценным заменителем. 

Б и м е т а л л ы—представляют собой сое
динение двух металлов, прочно приваренных 
друг к другу во время прокатки или 
волочения. 

Опыты получения многослойных сплавов 
черных и цветных металлов имеют боль
шое значение в деле замены дефицитных 
цветных металлов. Особенное распростра
нение получили биметаллич. листы, ленты и 
проволока. Листы в поперечном разрезе 
состоят из железной сердцевины, покры
той с обеих сторон цветным сплавом. 
В весовом отношении получается на 0,9 т 
железа 0,1 т цветного сплава. Экономия 
латуни достигает до 40%. Метод получения 
талого рода Б. за границей, в особенности 
в Америке и Германии, приобрел широкое 
распространение и держится в секрете. 

В СССР биметаллич. сплавы производит 
б. Кольчугинский з-д им. Серго Орджони
кидзе, «Красный выборжец» (Ленинград) , 
«Серп и молот» (Москва) и др. 

Кольчугинским з-дом изготовляется так
же биметаллич. проволока, сердцевина 
к-рой состоит из железа приблизительно 
следующего химич. состава: у глерод 
0,05—0,17%, марганец 0,4—0,6%, крем
ний 0,1%, ф о с ф о р 0,04—0,06%, сераі 0,04 — 
0,06%., хром 0,04—0,10%, оболочка из 
одного иэ следующих металлов: 1) элек-
тролитич. медь (99,95 — 99,98% Си), 
2) латунь (62% Си и 38% Zn) или 3) том
пак (80% Си и 20% Zn); механич. качества 
биметаллич. проволоки м. б. изменены пу
тем отжига. 

Проволока изготовляется всех трех пла
кировок, т. е. железо-медная, железо-латун
ная и железо-томпаковая следующих диа
метров (в мм): 0,2—0,25; 0,5—0,8; 1,0—1,5; 
2,0—2,5; 3,0—3,5; 4,0—4,5; 5,0—5,5; 6,0— 
6,5—7,0. 

Биметаллич. листы и ленты состоят из 
железной сердцевины, покрытой с обеих 
сторон слоем плакирующего цветного ме
талла, в частности томпака. Д л я сердце
вины применяется мягкое железо с содер
жанием углерода 0,05—0,12% При плани
ровке железа томпаком последний имеет в 
своем составе или 90% Си и 10% Z п, 
а мельхиором 80% Си и 20% Ni . Биметал
лич. листы и ленты м. б. изготовлены тро
якого состава: из томпака 10, 20 и 30%, 
железа—соответственно 90, 80, 700/о. 

Механич. свойства биметаллич. листов : 
разрывное усилие 30—40 кг/мм*; удлине-



н и е — н е ниже 24%; углубление при испы
тании на приборе Эриксона для листов и 
л е н т : толщиной 0,3—0,8 мм — глубина про-
давливания не менее 8 мм; толщиной 
0,9—1,5 мм — глубина продавливания не 
менее 9 мм. 

Лабораторные испытания на покрытие 
железа томпаком, произведенные в 15%> 
растворе соляной кислоты, показали, что 
плакирующий слой томпака обладает 
хорошим сплошным покрытием. 

Значительные преимущества имеет галь-
ванич. получение биметалла, т. к. здесь 
слой цветного металла наращивается рав
номерно, что позволяет уменьшить тол
щину поверхностного слоя; np-во гальва
нобиметалла (ленты) в больших масшта
бах производится на конвейеризирован
ном оборудовании. 

У нас в СССР биметаллич. проволока, 
листы и ленты не получили еще должного 
распространения , гл. обр. по кеосвоенностіи 
процессов изготовления, неизученности фи
зических , электрических и д р . свойств. 

Большое количество заменителей и сур
рогатов , особенно в электротехнич. 
пром-ти, настоятельно требует разработки 
систематич. классификатора заменителей. 
К сожалению, полного и исчерпывающего 
классификатора мы еще не имеем и по
т о м у приводим хотя и неполный, но при
годный для практич. целей краткий спи
с о к заменителей, имеющих применение 
к электрослаботочной пром-ти, составлен

ный отделом суррогатирования бывш. упр-
н и я Орграц ВЭСО (см. стр. 319—322). 

Ш. Каменное литье из диабазов и 
•базальтов (горных пород вулканич. про
исхождения) является универсальным заме
нителем в области материалов неорганиче
с к о г о происхождения . К. л. на базе исполь
зования имеющихся в неограниченном ко
личестве в разных районах страны р а з 
н о о б р а з н ы х горных пород может сыграть 
значит , роль в деле ослабления напряжен
ного баланса металлов и др . дефицит

н ы х материалов химической, строительной, 
машиностроительной, электротехнической 
пром-ти, в транспорте , коммунальн. х-ве, 
санитарной технике и в пр-ве изделий шир
потреба. Потребность этих отраслей пром-ти 
в К. л., как заменителе металлов, выра
жается в млн. т. 

В наст, время мы имеем камнелитейный 
з - д в Москве произв-тью 7,500 т К. л. в год ; 
освоивается з-д по электроплавке базальта 
а Эривани. 

Т е х н о л о г и я , п р о ц е с с К. л. раз 
б и в а е т с я ha три оск . стадии: расплав
ление , отливка и термич. обработка (ре
кристаллизация и охлаждение) . Расплавле
ние диабаза на Моск. з-де производится 
в сименс-мартеновской печи, отапливаемой 
мазутом, при 1500° С; на Эриванском опыт
ном з-де для той же цели применяется 
электропечь конструкции инж. Каранда-
шева . И з печей расплав попадает в прием
ник, откуда при постоянной темп-ре разли
вается в опоки, приобретая при этом нуж
н у ю форму . Д л я получения полых отвер

стий внутри изделия на Эриванском з-де 
внутрь ф о р м ы помещается стержень из 
металла с высоким к о э ф . тепловопо> р а с . 
ширения. По охлаждении стержень легко 
вынимается, а в изделии остается полое 
отверстие. Т. о. удалось получить весьма 
сложные отверстия с винтовой нарезкой. 
Изделия выдер живаю т ся нек-рое время в 
ф о р м а х для образования кристаллич. 
остова. Д л я завершения процесса кристал
лизации изделия погружаются на 2 часа 
в карусельную печь, нагретую д о 850—900°, 
и затем пересаживаются в печь тоннель
ного типа для медленного охлаждения 
(14—16 ч а с ) . 

Современное состояние исслед. работ и 
опыт Моск. з-да позволяют приступить 
к массовому лр-ву наиболее простых изде
лий: футеровочные блоки, плиты весом до 
100 кг, обкладочные плитки, кислотоупор
ная посуда, кольца Р а ш и г а и т . д. На 
Эриванском з-де полностью освоено пр-во 
опорных высоковольтных изоляторов . 

Физические свойства плавленных горных 
пород, по последним исследованиям Ин-та 
прикл. минералогии, характеризуются сле
дующими данными: средний уд. в. — ок. 
3 (2,7 — 3,2); пористость различных об
разцов не одинакова : к а ж у щ а я с я пористость 
в среднем дает 1,7°/о и истинная полная по
ристость 2,2%. Гигроскопичность практи
чески равна 0. Твердость , определяемая по 
ш к а л е Мооса,—7,5, немного в ы ш е кварца. 
Твердость , измеряемая на склероскопе по 
методу Шора, дает в среднем 80% (твер
дость лучших закаленных сталей=100) . При 
опытах определения термостойкости кубики 
с ребром в 20 мм кипятились в воде, за
тем внезапно погружались в холодную 
в о д у и оттуда обратно в кипящую. Два
дцатикратная перемена темп-р никак не 
отразилась на кубиках , и они не дали ни
какой потери в весе. Те ж е результаты 
дало кипячение в маслах при темп-ре 
в 260° и погружении непосредственно в хо
лодную воду. 

Наиболее ценное свойство плавленных 
горных п о р о д : высокая механич. прочность, 
причем базальт дает высокие показатели 
прочности; сопротивление сжатию — колеб
л ю щ е е с я : 5 700—7 100 кг на 1 см 2 . Примерно 
такими же цифрами характеризуется и 
прочность чугуна. Это позволяет .безбо
лезненно заменять плавленными горными 
породами чугунные изделия, р а б о т а ю щ и е 
на сжатие . 

В отношении сопротивления на изгиб 
плавлен, горные породы превосходят элек
тротехнич. ф а р ф о р и керамику, но усту
пают чугуну. Испытание на изгиб показало 
в среднем 480 кг на 1 см 2 . Испытание 
диабаза на разрыв показало среднее вре
менное сопротивление в 250-—270 кг на 
1 см 2 , а базальта 300—370 кг на 1 см 3 . 

Плавлен, горные породы обладают высо
кой диэлектричностью. Если для ф а р ф о р а 
к о э ф . диэлектричности 6, то для плав
лен, базальта 12. Он не и м е е т недостят-
ков, присущих ф а р ф о р у в частности со
вершенно не поддается действию темп-ры 
и атмосферных влияний. Изделия из ба
зальта принимают при отливке любую ф о р -



Заменители 

М а т е р и а л ы и их з а м е н и т е л и 

Наименование материала Чем может быть замолен Название пр-тші, произвол, заменіітслк 

1 Альмам >ш Биметаллом 3-д -Красный внборжец* 

Ллюмшшом Кольчугішскші з-д 

о Бронза Биметаллом „Кольчугалюминии" 

Пластмассой 3-д -Комсомольская правда" 

Немагнитным чугуном 

Плавленным базальтом 

Диабазом плавлеппым ^ 

s ! Воск пчелиный Церезином „Туркмен-Цсроз" 

4 Железо Деревом 

5 Изоляционные высоког-ольтпые „Стнрлом" 
материала 

Изоляционными лаками „Красный химик" и Охтеиекпй-
химзавод 

С Кабельпая бумага Бакелитовой бумагой 3-д .Пзолнт" ВЭО 

7 Костяное масло Телеграфным маслом 

8 Латунь разная Галъванобнметаллом 

Алюминием Алюмннспабсбыт 

Железом Стальсбыт 

Немагнитным чугунок 

Пластмассами 3-д „Комсомольская правда", з-д 
„Карболит", Союзхнмпластмасі:-

Деревом металлизированным 

Биметаллом „Кольчугалюминий" 

Армированной фанерой 

9 Майколекс Микалексом 3-д „Изолятор" 

10 Медные провода Алюминиевыми проводами 3-д им. Ворошилова 

Биметаллическими проводами „Электропровод" 

13 Медь красная Биметаллом „Кольчугалюминий" 

Гальвапобиметаллом 

Железом 

Латунью 

Пластмассами 3-д „Комсомольская правда",. 

Алюминием „Кольчугалюминий" 
„Красный лыборжец" 

Армированной фанерой 

12 ІІолнбдел Никкелем „Кольчугалюминий" 

13 Озокерит п парафпп Смолкой Артели „Промкооперации" 

11 Олово Третником 3-д „Комсомольская правда", Третником 
Союзхимплаотмаос 

15 Оловянный сплав (литье) Цинковым сплавом Подольский з-д и Цветметсбыг 

16 Парафин См- озокерит 

17 Лертинако Гетнваксом 3-д „Пзолнт" 

Боловпитом Оптический з-д 

Дертннаксом 

Гагатом (Связшштом) 

Пластмассами 3-д „Комсомольская Правда" 
3-д „Карболит" Союзхнмпластмаоо-



<•'. с" 
Наименование материала Чем может быть заменен Название пр-тия, произвол, заменитель 

18 Порошок „Паркера" (импортный) Дпгофатом Леішпградскпіі „Красный химик" 

10 Прополока (шгхромоиан) Никелиновой проволокой Кольч.угннскпн з -д и Цветмет-
сбыт 

20 Реостатные материалы Константаном Севкабсль, Колъчупшскпп кабель
ный з-д 

21 Манганин 

22 Нейзильбер 

23 Никелин 

2-1 Серебро Никелем 

Кадмием Цветметсбыт 

25 Слоновая кость Галаллітом п костью 

20 Слюда Миканитом калиброванным 

Стиролем 

З-д „Электрик", Сибирская Слюда 

27 Сталь хромо-никелевая Электросталью „Электросталь" 

28 Таптал Никелем „Кольчугалюминий" 

29 Термит Металлическим барием Мосгинпветмет 

30 Фарфор Стеклом 

31 Цинковый сплав Пластмассой З-д „Комсомольская правда", 
Союзхнмпластмасс 

32 Шелк (обмотка) Эмалью 

Бакелитовым лаком 

S3 Шеллак оранжевый л лимонный Бакелитовым лаком 

Искусственным копалом 

34 Эбонит Гагатом (Связнпнтом) 

Карболитом 

Бакелитом 

Этролом 

Болопшггом 

Дертпиаксом 

Дубом 

З-д „Комсомольская правда" и 
з-д „Карболпт" 

Т о ж о 

Т о ж е 

Оптический з-д 

му и сохраняют ее при отжиге , тогда как 
у ф а р ф о р о в ы х изоляторов усадка во время 
сушки доходит до 2%. Пористость плавлен, 
базальта много ниже, а хрупкость в 3—4 
раза меньше, чем у ф а р ф о р а . Высокая ж е 
механич. прочность базальта особенно 
ценна в пр-ве изоляторов , подвергаемых 
большому механич. напряжению. Времен
ное сопротивление раздавливанию — свыше 
9 ООО к г / с м 2 . Истираемость 0,6—0,9 мм при 
1 000 оборотов круга песчаника. Пробой
ные градиенты несколько выше, чем у ф а р 
фора . 

Для определения истираемости образцы 
плавлен, пород испытывались на диске 
диаметром 320 мм, в р а щ а в ш е м с я со ско
ростью 20 о б о р о т о в в мин. Истирающей 
поверхностью было карборундовое полотно 
№ 2. Средняя минутная потеря оказалась 
равной 0,24 мг на 1 см 2 . 

Следует особо отметить способность 
плавлен, горных пород армироваться. Ар-
ммровка м. б. произведена во время от
ливки шли путем последующей приварки 
механич. деталей к у ж е готовым изделиям. 
Оба вида армировки дают совершенно мо
нолитные металло-каменные изделия . Внут
ри камен. изделий могут быть т. о. за 
литы штыри, прутья, оси, сетки и целые 
металлич. каркасы. Способность арми
роваться , с одной стороны, может повысить 
механич. прочность изделий, р а б о т а ю щ и х 
на изгиб, а с другой—может быть исполь
зована при отливке деталей, т р е б у ю щ и х 
тонкой металлич. нарезки поршней или 
кранов. 

Испытания химич. свойств показали, что 
плавлен, горные породы являются весьма 
высоким кислотоупором по отношению 
к ряду реактивов. И з минеральн. кислот на 



них сильнее всего действует соляная кис-
лога, но и для нее материал м. б. признан 
•кислотоупорным, т. к. потери, определяе
мые по методу Калляунера-Барта , дают 
вместо допускаемых 3% всего 1,06%. З а 
служивает внимания стойкость материала 
по отношению к серной кислоте и к смеси 
серной и азотной. В то время как бештаунит, 
признанный высоким кислотоупором, при 
испытании в крепкой серной кислоте теряет 
1,25% своего веса, плавлен, диабаз те
р я е т в 3 раза меньше (0,38°/о). То же 
можно сказать и в отношении смеси сер
ной п азотной кислот. Испытание по ме
тоду Загера-Крамер'а дает для бештаунита 
потерю в 1,19°/о, а для плавлен, диабаза — 
почти в 2 раза меньше (0,78 % ) . Разбавлен
ная азотная кислота (даже кипящая) со
вершенно не растворяет материала, а кон
центрированная растворяет всего на 
0,3 — 0,08°/о. 

Будучи прекрасным кислотоупором по 
отношению к крепким минеральн. кисло
там, плавлен, диабаз и базальт не стойки 
по отношению к фосфорной кислоте, к-рая 
п р и кипячении растворяет до 10°/о. Потеря 
в концентрированных щелочах не превы
шает в методике кислотоупорности 3%, 
а равна 1,9%. Для разбавленных едких 
щелочей этот процент падает до 0,04%,. 

Ни концентрированный, ни разбавлен
ный аммиак никакого влияния на диабаз 
и на базальт не оказывают. Д и а б а з о в ы е и 
базальтовые призмы, обработанные в те
чение часа в автоклаве в атмосфере 
аммиака при давлении 9 атм., дали в сред
нем потерю в 0,003*/о, причем несколько об
разцов потери вообще не дали, макси
мальная же потеря была 0,02°/о, Плавлен, 
горные породы оказались инертными по 
отношению к хлористому аммонию. Диаба
зовые пластинки, в течение 3 час. обра
ботанные в кипящем растворе хлористого 
аммония, не дали потери в весе. 

Х и м и ч е с к и е с т о й к и е и з д е л и я . Глу
б о к о е разъедание фундамента кислотными во
дами и ряд др. фактов диктует отказ от при
менения в химич. стр-ве обычных строит, 
материалов. Поэтому можно рекомендо

в а т ь стр-во фундаментов , полов, стек, 
.а в ответственных условиях — перекры
тий, колонн и подпіоір и з камен. отливок. 

З т о одинаково относится к осн. хи
мии, пр-вам и к пром-ти искусств, волокна 

іи золотоплатиновой, травильным установ
кам металлургии, пром-ти и т. д. Резервуа
р ы для кислот и сернокислотные башни 
т а к ж е можно изготовлять из К. л. 

Обеспечение новых и действующих хи
мич. пр-тий таким прекрасным антикор-
•розийным материалом, каким является 
К. л., открывает новую страницу в истории 

.химич. машино-и аппаратостроения. Однако, 
первый этап развития каменнолит. пром-ти 
•сопряжен с рядом затруднений по освое-
.нию техники отливки различных фасон, 
изделий. 

М а ш и н о с т р о е н и е . К. л. при извест
н ы х условиях (благоприятные статические 
нагрузки) может оказаться равноценным 
чугуну. Применение же армированных 
отливок позволяет применять К. л. и в 

более ответств. случаях. Эксперимен-
гальн. з-д Ц И Т а и Ин-т станкострое
ния ведут проработку вопроса о примене
нии К. л. для станин, суппортов, фундамен
тов, опор станков и т. д. Как фундамент , 
камен. отливки найдут применение на 
ф-ках-кухнях — под варочные котлы, в пас
сажир, вагонах — взамен чугунного поддо
на под вертикальн. котел и т. д. 

Благодаря незначительной истираемости 
камен. отливок в Германии их применяют 
на металлургии, з-дах для бункеров и же
лобов, в к-рых железо толщиной в 
10—15 мм обычно быстро протирается ру
дой и шлаками. В силу этих же свойств 
очень ценно будет применение плавлен, 
диабаза и базальта для шаровых мельниц 
и их шаров , для краскотерок (отливки с 
металлич. осями), для применяемых в бу
мажной пром-ти валов и т. д . На Моск. з-де 
уже отливаются шары для этой цели. 

Э л е к т р о т е х н и к а . Для намеченных 
к стр-ву во второй пятилетке линий элек
тропередачи и электрифицирован, ж.-д. пути 
потребуется колоссальное количество изоля
ционных материалов. Д л я одних только ли
ний электропередач требуется ок. 20 млн. 
шт. изоляторов . Не меньшее количество 
потребуется для электрифицирован . ж.-д. 
городских линий, осветительной сети, теле
графа , телефона и радио . Наша отече
ственная продукция недостаточно удовлетво
ряет нужды электростр-ва в изоляторах . 
Осн. причина дефицита высоковольтных 
изоляторов — нехватка каолина. 

Испытания заграничных литых изолято
ров из горных пород (диабаза и базальта) 
в Ленингр. электромеханич. ин-те показали 
высокие диэлектрич. свойства этого мате
риала : пробное напряжение ок. 60 квт 
на см толщины изоляционного слоя. Эти и 
другие физико-химнч. свойства, присущие 
плавлен, горным порюдам, дают полную 
возможность применять литые изделия из 
этих п о р о д в электротехнике сильных и 
слабых токов . 

Качества плавлен, базальта обеспечивают 
ему самое широкое применение: 1) в под
станциях и сетях сильного тока высокого и 
низкого напряжения — в качестве проход
ных, вводных, опорных, штыревых, под
весных и о т т я ж н ы х изоляторов , а также 
в ж.-д. электрификации— в качестве изо
ляторов третьего рельса ; 2) в сетях слабо
го тока и радиосвязи — телефонные и те
леграфные изоляторы, оттяжные изоляторы 
и пр. изоляцион. части для антенн; 3) в 
электротехнич. пром-ти и в особенности в 
электролизном и аккумуляторном деле. 

Д р у г и е п р и м е н е н и я . В Париже у 
вокзальных касс, где чугунные плиты бы
стро истирались, применены плиты из пла
влен, базальта . На хлебозаводах и в других 
пр-вах, где производится передвижение тя
желовесных тележек , следует вместо 
асфальта применять укладку пути плитками 
плавлен, диабаза или базальта. Тротуары и 
мостовые, выложенные рифлеными плитка
ми К. л. на цементно-бетонном или укатан
ном основании, будут работать х о р о ш о . 
О б этом говорит заграничная практика. 
Безусловно целесообразно делать из плав-



лен. диабаза и базальта гири для ча
сов-ходиков, разновесы, корпуса для на
стольных часов, подставки для ламп, вьюш
ки, дверные ручки, молотки, ступки, пести
ки и т. п . 

Перспективы развития пр-ва К. л. ясны 
из простого перечисления районов , имею
щ и х соответствующее сырье. Так, Северо-
заіпадный и Центрально-пром. районы обе
спечены сырьем Карелии; Юговосток и 
Донбасс — породами окрестностей Маои-
улоля ; Кавказ , Закавказье и Урал в зна
чит, степени сложены из этих пород. В 
Сибири, начиная от Оби до Тихого океана, 
имеем бесчисленные выходы пригодных для 
литья пород. 

IV . З а м е н и т е л и о р г а н и ч е с к о г о х а р а к т е р а . 
Органич. химия, широко применяя методы 
синтеза и анализа веществ, дает громадное 
количество соединений, сильно увеличив
шееся благодаря применению новых методов ра
боты (катализ, высокое давление и разряжение, 
электролиз, реакции, основанные на примене
нии биокатализаторов и проводимые в дис
персном состоянии). Органич. химия стремится 
удовлетворить разросшиеся жизненные потреб
ности и изыскать такие вещества, к-рые мо
гут заменить железо, хлопок, ж и р и пр. Дать 
классификацию органич, 3. вследствие их 
разнообразия еще труднее, чем 3. неорганич. 
характера. При описании мы будем исходить 
от осн. веществ, из к-рых тот или иной 
3. приготовляется. 

П л а с т и ч е с к и е м а с с ы . На первом 
месте среди 3. органич. характера надо поста
вить пласт, массы, к-рые начинают находить 
обширное применение, благодаря дешевизне, 
легкости обработки, малому уд. в., механич. и 
электрич. прочности, водоупорности, стойкости 
против коррозии, нагреванию (до 250° С), внеш
ней красоте. Среди обширного класса пласти
ков всегда можно найти такие, к-рые удовле
творяют требуемому условию для замены ме
таллов, каучука, естеств. смол, слоновой кости 
и т. д. 

Для пр-ва пласт, масс в наст, время исполь
зуются гл. обр . : 1) искусствен, смолы феноло-
альдегидного типа; 2) продукты, основанные 
на различных эфирах целлюлозы (нитроцел
люлозы, ацетилцеллюлозы, бензин и этилцел-
люлозы и т. д.); 3) продукты белкового про
исхождения (творог, кровь, животные отбросы 
и т. д ) ; 4) композиционные продукты (нефтян. 
и каменноугольн. гудроны, асфальты и т. д.). 

Выбор пласт, материалов требует очень 
тщательного рассмотрения в каждом отдель
ном случае с определением главнейших меха
нич., химич. и электрич. требований, вытекаю
щих из конструкции изделия и его предназна
чения. Пласт, массы дают возможность широко 
изменять их свойства: известны 17 сортов кар 
болита, ряд сортов бакелита (стойкий к ударам, 
особо механич. прочный, гибкий, с повышен
ными диэ.іектрич. свойствами, с повышенной 
теплостойкостью и пр.). Изделия из белковых 
пласт. м<ісс, вследствие присущей им гигроско
пичности, непригодны для электроизделий, 
применяемых в наружных установках. Требова
ние негорючести исключает применение целлу
лоида и др . изделий на основе нитроцеллюлозы 
я т. д. 

В СССР имеются все предпосылки для фор
сированного развития этой отрасли пром-ти: 
наши потенциальные возможности и по сырью 
и по применениям готовой продукции почти 
неограничены. Недостаток в цветных металлах 
и нек-рых др. видах сырья м. б. изжит в усло
виях развитой пром-ти пласт, масс. При замене 
цветных металлов пласт, массами необходима 
предварительная проработка ряда вопросов: 
какая масса для данного изделия является 
наиболее соответствующей, не входит ли в со
став массы дефицитное сырье, какое количе-
С1ВО изделий необходимо изютовить . Только 
после выяснения этих вопросов можно судить 
о целесообразности замены. 

По второму пятилетнему плану будет произ
ведена крупная реконструкция существующих 
з-дов пласт, масс и намечено стр-во новых 
з-дов. Гигантом пластиков явится строю-
щийся Владимирский з-д, мощность к-рого 
к 1937 г. составит 61 тыс. т. Следующий з-д 
будет построен в Татреспублике: стоимость 
его — 67 млн. р., мощность—45 тыс. т. Два з-да 
вырастают на базе химич. пром-ти Урало-
Кузнецкого комбината; выпуск их продукции 
ок. 65 тыс. т в год. Общая сумма капитальн. 
вложений в 1937 г. составит 413 млн. р., 
к концу второй пятилетки все наши з-ды бу
дут выпускать ок. 250 тыс. т пластмасс, 
что составляет более половины всей мировой 
продукции пластиков в наст, время. 

Из обширного класса пластиков опишем 
главные: 

1. Бакелит приготовляется нз фенола и фор
малина, стоек против кислот, но нестоек про
тив щелочей; выдерживает без изменения 
темп-ру до 200° С, при 300° С — обугливается, 
но не сгорает; идет в большом количестве 
для изготовления лаков Бместо природных 
смол, а также текстолитовых изделий, для 
чего бакелитом пропитывают ткани, из к-рых 
Посредством прессования при большом давле
нии, при темп-ре 160° С, делают шестерни, 
заменяющие в автомобиле металлич.; в поел, 
время стали изготовлять из текстолита вкла
дыши подшипников, к-рые вполне заменяют 
бронзовые и работают без смазки. Если в ка
честве наполнителя взять песок, то можно по
лучить из баке шта фильтровальн. плитки, 
к-рые могут заменить фильтровальн. сукно. 

2. Карболит употребляется для изоляционных 
целен, а также взамен эбонита при и_;готовле-
нии аккумуляторных банок для автомобилей; 
хорошо отливается, обладает большою твер
достью, поддается обработке на станках; стоек 
к кислотам (кроме азотной) и нестоек к креп
ким щелочам; выдерживает длительное нагре
вание до 100°С; большинство предметов из 
него можно изготовлять штамповкой. В зави
симости от веса составных частей имеется не
сколько марок карболита. 

3. Нитролаки, вследствие быстрой их высы-
хаемости и стойкости против вла іи , слабых ще
лочей и кислот, находят обширное применение 
взамен масляных или смоляных лаков. Э ги лаки 
применяются для окраски автомобилей, мебели 
ж.-д. вагонов, машин и т. д. В виду горючести 
нитроцеллюлозы, нитролаки в поел, время ста
ли готовить из 6eHJn с- или этилцеллюлозы, 
к-рые не горят и отличаются большою стойко
стью против влаги и кислот. Если вместо кам-



форы в качестве пластификатора ввести в нит
роцеллюлозу фосфат, бензилов, спирт и мине
ралы!, наполнители, то получается тролнт, из 
к-рого в паст, время изготовляются штурваль
ные колеса для автомобилей взамен чугунных, 
что дает уменьшение веса с 15 до 5 кг. 

4 Поволь изготовляется из льняного масла, 
обработанного хлористой серой с .избавлением 
сиккатива; в качестве разбавителя идет лако-
пыіі керосин (фракция нефти при 140—200° С). 
В-зависимости от составных частей получается 
лак, к-рыіі может заменять масляный лак или 
олпфѵ. Новоль находит обширное применение 
к стр-ве, транспорте и т. д., отличается боль
шою кроющей способностью, высыхая при 
20° С через 5—6 час. 

5. Новолакп (фенола—20 ч., формалина—16 ч., 
в о д ы - 7 0 ч., соляной кислоты—10 ч.) применя
ются для замены импортных смол для покры
тия металла и дерега. 

6. Альберто.ш получаются при сплавлении 
фенола и формалина со смоляными нлн жир
ными кислотами; имеется много марок. Аль
берто.ш могут заменить привозный копал, 
к-рый идет в большом количестве в лаковом 
деле; альбертоль отличается большой свето-
II воздухостонкостыо, эластичностью, отсут
ствием запаха; употребляется для пр-ва огне
стойких лаков. 

7. Галалит готовится обработкой казеина 
формалином, хорошо окрашивается, но гпгро- і 
скопичеп, идет в громадном количестве в га- ; 
лантеренноіі пром-тн для выделки мелких , 
вещей, а также для имитации слоновой кости, 
янтаря, рога и т. д. 

8. Асфальто-пековые массы получаются из [ 
смеси нефтяного асфальта и камеиноугольн. 
пека с наполнителями; изделия обычно прес
суются при 200 —300 атм.; отличаются стой
костью против кислот и слабых щелочей. Эти 
массы употребляются для изготовления труб 
взамен железных. 

Кроме перечисленных, имеется громадное 
количество разнообразных видов пластмасс 
(формалит, этрол и др.), для изготовления к-рых 
часто идут отходы химич. н др. пр-в (напр., 
скотобоен). Все эти пластики начинают нахо
дить обширное применение взамен железа и 
дерева, во многих случаях давая материал 
лучшего качества. 

Пластмассы применяются в след. областях: 
1) в электропром-ти как изоляторы, аккумуля
торные баки, взамен эбонита, латуни, цинка, 
олова; 2) в авио- и автопром-ти — для разных 
деталей взамен металла (22 детали автомобиля 
Форд сделаны из пластмасс); 3) для изготовле
ния кислото-щелочеупорной аппаратуры вместо 
дорогих металлов; 4) в машииостронт. пром-ти 
для изготовления бесшумных шестерен, вкла
дышей подшипников и др. деталей взамен 
черного и цветного металла; 5) в строит, деле 
для облицовки взамен покрытия масляными 
лаками или обшивочными плитками; 6) для 
изготовления частей фото-киноаппаратов, га
лантереи и пр.; 7) для получения разнообраз
ных лаков, импортируемых смол, стойких 
против воды, огня, газов, кислот и щелочей; 
8) для предметов санитарии и гигиены и т. д. 
Изготовление изделий из пластмасс м. б. орга
низовано в массовом масштабе. 

З а м е н и т е л и и з д е р е в а , костры, со
ломы, хлопковых отбросов—искусств, шелка. 

Главный недостаток этих 3.—уменьшение к р е 
пости во влажном состоянии. Искусств, шелк 
вырабатывается 2 видов: в виде бесконечной 
нити, к-рая идет для трикотажных и шелко
вых изделий взамен хлопка и естественного 
шелка, и в виде отдельных волоконец (шта
пельное волокно), употребляемых в камволь
ной пром-тн в качестве подмеса взамен выс
ших сортов натуралыі. шерсти. В поел, время 
классические волокна (хлопок, леи, пепька, 
шелк, шерсть) стали заменяться новыми ви
дами: а) рами (китайская крапива) — идет на 
приготовление канатов вместо пеньки; из луч
ших сортов крапивы вырабатывается столовое 
белье, кружева, трикотажные изделия, мебель
ные ткани, бумага для банкнот; б) кендырь, 
(в Туркестане).— на веревки и сети взамен 
льна и пеньки; в) кенаф (Кавказ) — для кана
тов H шпагата; г) котонин—из льна, пеньки 
и др. волокон посредством химич. их разло
жения на мелкие волоконца с целью использо
вания их для прядения; котонин служит за
меною хлопка и шерсти в изделиях, а также 
для выработки бумаги, картона, изоляцион
ных материалов. 

Богатый ассортимент веществ получается, 
из дерева при его химич. обработке. Сѵхая 
перегонка дерева дает уксусную кислоту (вза
мен уксусной кислоты из хлебного винного 
спирта), ацетон (для лаков, хлороформа, удуш
ливых газов, взрывчатых веществ, экстраги
рования жиров), древесный спирт или метанол 
(для приготовления формалина, медикаментов, 
протрав.J семян). Кроме того, дерево дает 
канифоль, заменяющую импортные смолы в ла
ковом пр-ве, скипидар, как растворитель ла
ков, и сырье для приготовления искусственной 
камфоры, взамен естественной получаемой из 
японского камфарного дерева. Дерево дает ряд 
смол, к-рые идут для окраски изделий и при
готовления колесной мази, и для флотационных, 
целей. Из него получаются также дубители-
для кожи и дѵшистые вещества. Но главное 
значение химич. переработки дерева заклю
чается в получении H J него сахара, идущего 
на корм скота, а из сахара — спирта, уксусной' 
кислоты и легких бензинов. При получении 
из дерева целлюлозы остаются с у л ь ф и т н ы е 
щ е л о к и (см.). 

З а м е н и т е л и и з н е ф т и и ее продук
тов. Нефть имеет большое значение в пр-ве 
еннтетич. каучука (CK), для к-рого идет диви-
ннлл; последний можно получить непосред
ственно из нефти или из спирта, в свою очередь 
добывающегося из этилена нефти. Из 1 т 
нефти можно добыть 250 кг спирта, что заме
няет 1>/3 т картофеля. Тот же этилен дает 
гликоль, теперь получаемый из животных жи
ров и употребляемый для лаковой пром-ти, 
получения динамитов, искусств, кожи, пласт
масс и 3. животных жиров. Из парафинистоіі 
нефти посредством окисления парафина можно 
получить жирные кислоты и оксикислотьѵ 
вполне заменяющие животные жиры, первые— 
в мыловарении и смазке, а вторые—в тек
стильной и пластмассовой пром-тн. При очистке 
нефти получаются нафтеновые сульфокислоты 
или т. и. контакт, к-рыіі находит теперь об
ширное применение при расщеплении жиров 
взамен извести, как моющее средство взамен 
мыла, при расшлихтовке и отбелке тканей 
взамен солода и при конденсации фенолов 



•салые.-идами (катализатор). Интересная работа 
в этом направлении проводится проф. Петро
вым и Иастюковым и др . 

З а м е н и т е л и и з б у р ы х у г л е й, 
с л а н ц е в , т о р ф а и т. п. Для замены нефти 
изыскиваются способы получении топлива и 
смазочных масел для двигателей из малоценных, 
как топливо, бурых углей, сланцев, торфа, са-
пропелитов, расположенных в разных областях 
Союза (бурыеугли—около Москвы,торф и слан
цы—около Ленинграда и по Ниж. Волге, сапро
пелита—в Сибири), в то время как нефть ле
жит вдали от пром. центров. Простейший 
способ химич. переработки этих углей — 
нагревание при темп-ре 450—500° С (полу
коксование), причем получается: кокс, иду
щий как топливо для домашних надобно
стей (кухни), и ряд жидких продуктов, из 
к-рых вырабатываются бензин и смазочные 
.масла. Сапропелевые угли дают при Перегонке 
30°/о смолы, из к-роіі можно получить 25°,о 
масла для тракторов. Если взять по Лен. об
ласти переработку торфа в 1,5 млн. т, то из 
него можно получить 1,2 млрд. м 3 газа, 
100 тыс. т смолы, 200 тыс. т кокса, 40 тыс. т 
азотн. удобрении, причем 100 тыс. т смолы 
при дальнейшей разгонке дают: 60 тыс. т тя
желого масла, 10 тыс. т легкого масла, 10 
тыс. т восков, фенолов, крезолов. Большин
с т в о этих продуктов может найти применение 
в дорожной, пропиточной, осветительной и 
топливной пром-ти. Получаемый при перегон
к е газ служит для отопления взамен угля н 
нефти при обогреве коксовых и мартен. п > 
чей, а также кухонь. 

Наибольшее значение при химич. перера
ботке углеіі (а также и дешевых сортов 
жидких топлив) приобрел метод их гидриро
вания, предложенный Бергиусом еще в 1913 г. 
(бергинизация). По Бергиусу, измельченный 
уголь растирается в пасту вместе с 40°/о тяже
лого масла и подается в реакционный сосѵд, 
где подвергается действию водорода при 450 С С 
и 200 атм. давления. Получается полужидкий 
продукт, к-рый после отделения непрореаги-
ровавшей части, разделяется на три слоя: лег
кий бензин, среднее масло и тяжелое масло. 
Последнее снова замешивается с углем, а 
среднее масло перерабатывается с водородом 
в присутствии катализатора в бензин. Из 1 т 
сухого угля получается: 535 кг масла, 235 кг 
газа, 5 кг аммиака и 240 кг кокса. Разгонка 
535 кг масла дает 150 кг бензина для авто
мобилей. 200 кг горючего для дизелей, 60 кг 
смазочных масел и 125 кг жидкого топлива. 
Т. о. выход жидких продуктов составляет 
в зависимости от сорта угля 40—57°/о. По спо
собу Бергиуса можно превращать в легкие 
виды топлива дегтн, смолы, остатки нефти. 
При гидрировании, напр., нафталина полу
чается при 200° С и 10 атм. давл. в при
сутствии никелевого катллизатора — тетралии, 
обладающий большою растворительною спо
собностью, почему он находит применение в ла
ковом пр-ве, как топливо для моторов и как 
замена скипидара. При гидрировании фенола 
получается гексалин, употребляемый как эмуль
гатор в жировой, текстильной и кожевенной 
пром-ти взамен мыла. Благодаря методу Бер
гиуса нефть можно во многих случаях заме
нить малоценными видами топлива. Говоря об 

использовании сибирских сапропглитов, необ
ходимо особо отметить один из его видов — 
г а г а т (см.) или ссязииит. 

П р и р о д н ы е г а з ы дают очень бога
тый ассортимент веществ, рациональм. исполь
зование к-рых освободит много дорогих мате
риалов. Особенно богато используются газы 
в США. В 1930 г. там было добыто 56 млрд. 
м 3 газа, эквивалентного по калорийной спо
собности 45 млн. т нефти; из этого количе
ства газа 30" о было использовано для пром. 
целей и 20",.'о — на бытовое обслуживание. 
Б СССР природные газы выделяются в Баку, 
Дербенте, Майкопе и др. местностях, но ис
пользуются они в значит, количестве лишь в Ба
ку. Газ, состоящий гл. обр. из метана, можно 
использовать на след. надобности: как топливо, 
для резки металла, получения водорода, метал-
лургич. целей, получения метанола, формалина, 
этилового спирта, сажи. Метан (СН 4 ) способом 
конверсии можно разложить: CH 1 - f -H a O = CO- r 
-f-3H 3 , т. е. получить тот состав газа, к-рый 
идет для синтеза аммиака, причем каждые 
1 000 м 3 природного газа могут заменить 2 т 
кокса или 3,3 т угля; из аммиака получается 
путем дальнейшего окисления азотная кислота. 
Из этого же конвертированного газа добы
вается и метанол, применяющийся пром-тыо 
в громадном количестве. Природный газ дает 
также этиловый спирт, чем освобождает карто
фель, причем 1 600 м 3 газа дают 1 т спирта, 
что заменяет 13,25 т картофеля. Из природ
ного газа или через метанол получается фор
малин, имеющий большое значение при изго
товлении пластмасс; для 1 т формалина надо 
3 825 м 3 газа. Ввиду большой-калорийной спо
собности природн. газа его можно использовать 
для отопления и нагревания. Он весьма ценен 
при резке металлов взамен дефицитного аце
тилена. Кроме того, конвертированный газ 
(CO-f-Hj) можно использовать для прямого 
восстановления железа из руд по реакции: 
F e „ 0 3 + (СО + Н 3 ) = Fe + FeO -f- С О а + Н,О; 
2FëO + (СО + Н 2 ) = 2Fe -f- С 0 2 + Н 3 0 , чем "за
меняется значит, количество кокса. 

Водород конвертированного газа можно упо
треблять для гидрирования мазута и углей 
с целью получения легкого топлива (бензина). 
Наконец, из природн. газа получается сажа, 
идущая в большом количестве в резиновой и 
лакокрасочной пром-ти. Как топливо, природ
ный газ используется в наст, время в Баку 
взамен мазута, причем каждые 1 000 м 3 газа рав
ноценны 50 кг мазута 

П р о и з в о д с т в о л а к о в и к р а с о к 
до сих пор базировалось на привозном сырье: 
смола, гарпиус, сажа, цинк и др. Ближайшая 
задача этой пром-ти—найти отечественное 
сырье, к-рое могло бы полностью заменить 
импортное и удовлетворить им растущую ла-
козую пром-ть. Изыскания ведутся как в от
ношении сырья для лакокрасок, так и их 
растворителей: а) для белых красок до сих 
пор употреблялись свинцовые и цинковые 
белила. Вредность первых и дороговизна 
вторых заставили искать 3., к-рые най
дены в белилах, получаемых из титана и 
литопона, к-рыі: сам по себе получается из 
отходов пр-ва; б) для замены экзотических 
смол (копал, шеллак) в наст, время применяются: 
облагороженная канифоль, т. е. обработанная 



глицерином или известью, причем глицерино
вый эфир канифоли служит для получения 
бескопаловых лаков, а известковый гарпнус 
для замены дешег.ых — масляных; в) в качестве 
сырья для замены импортных смол в большом 
количестве применяются искусств, смолы, полу
чаемые конденсацией фенола с формалином 
или из нитроклетчатки, нитролаки, альбертоли, 
идитолы, кумароновая смола, новолаки (они 
находят применение и в пластмассах); г) для 
черных лаков до сих пор употреблялся при
возный сирийский асфальт; в наст, время эти 
лаки производятся из искусств, битумов, полу
чаемых из нефти или кам.-угольн. смолы (Куз-
басслак); д) взамен привозных смол применя
ются полимеризационные (нагретые) и окси
дированные масла, к-рые отличаются твер
достью пленки и стойкостью против воды, 
щелочей и атмосферных влияний. Более сло
жен вопрос о замене растворителей. Гл. ра
створитель — льняное масло, и получаемая нз 
него олифа д. б. заменена др. веществами. 
Изыскания Научно-иссл. нн-та лакокрасочной 
пром-ти дали ряд таких 3. Интересна работа, 
проделанная т. Серб-Сербиным в лаборатории 
МХТИ им. Менделеева. Задача работы заклю
чалась в получении такой искусств, олифы, 
к-рая отвечала бы по составу олифе, получае
мой из растит, масла. Это удалось сделать из 
парафина нефти, переходя через оксикислоты. 
Эти продукты показали большую устойчивость 
и лучшие защитные свойства, чем олифы, по
лученные из масел. В наст, время ведется ра
бота по получению олифы из жидких частей 
нефти. Эти продукты дают возможность исклю
чить растит, масла из ряда пром-тей: лакокра
сочной, полиграфической, техноткани, пласт
масс и электротехнической. Не благополучно 
обстоит дело с огнезащитными красками, где 
требуются еще дальнейшие исследования. 

К а у ч у к о в а я п р о м - т ь . В наст, время 
трестом .Каучуконос" поставлено пр-во кау
чука из ряда растений (тау-сагиз, ваточники, 
хандриллы). Наиболее интересная работа ве
дется Научно-иссл. ин-том по получению 
синтетнч. каучука (CK). Разработан метод по
лучения его из спирта и ацетилена, и в наст, 
время работают з-ды синтетич. каучука в Яро
славле, Воронеже и Ефремове, что избавило 
страну от больших затрат на импортный каучук. 
Резина обладает стойкостью против соляной, 
серной (до 50%) и др . кислот (за исключением 
азотной), едкого натра, спирта и ряда др. хим. 
веществ, а это дает возможность удобно их 
транспортировать и хранить в гуммированной 
аппаратуре, заменяющей неудобные стекл. бу
тыли. Для выработки искусств, каучука тре
буется на 1 т — 6 т спирта. Эта потребность 
м. б. удовлетворена получением спирта из 
природных газов, сульфитных щелоков и неф
ти. К числу 3. естествен, резины надо отнести 
и регенерат, получаемый из старых резиновых 
изделий (галоши, шины и пр.). Хотя из регене
рата пока не удается добыть настоящий кау
чук, но все же его можно после обработки при
мешивать к свежему каучуку. В СССР имеется 
з-д по регенерации в Ленинграде. Регенерат 
идет гл. обр. на автопокрышки. 

В к о ж е в е н н о й п р о м-т и главное вни
мание направлено на получение искусствен, 
кожи и дубителей. 1. Искусств, кожа идет на 
замену кожи, получаемой от животных, и по 

своим качествам похожа на последнюю. Ис
кусств, кожи бывают тяжелые и легкие. Т я ж е 
лые кожи приготовляются из обрезков кожи, 
к-рая измельчается в виде пудры, куда при
бавляются растительные или животные волок
на: целлюлоза, асбест, иногда каолин, мел, 
тальк. Выделка производится прессованием; 
применяется в обувном пр-ве на выделку каб
луков, подошвы, стелек, задников, заменяя в. 
обуви до 50% веса употребляемой кожи. Тя
желая искусств, кожа может заменить также-
соответств. кожу в клапанах и для ремней 
в машинно-ремневом х-ве. Легкая кожа 
приготовляется из ткани или бумаги (дерма
тин), на к-рые наносится раствор нитроцел
люлозы с минеральн. краской и касторовым, 
маслом. Легкая кожа применяется на обивку 
автомобилей, выделку предметов галантерей
ной пром-ти (сумки, портфели), в обивочном 
и переплетном леле. 2. ß качестве дубителей-
до наст, времени применялись кора растений 
(дуб, ива, ель) или импортные экстракты. Т е 
перь начинают вырабатываться синтетич. ду
бители. Есть два способа: а) получение ана
логов дубительных веществ, добываемых до 
сих пор из растений (дигалловая кислота) 
или получение синтетнч. путем веществ со 
свойствами дубителей; последние представ
ляют сульфоновые кислоты фенолов; б) ис
пользование отходов сульфитного пр-ва, со
держащих дубильные вещества. При приго
товлении целлюлозы из дерева по сульфит
ному способу ок. 50% ее переходит в щелоки, 
к-рые выливались в реки, сильно их загряз
няя. Использование сульфитных щелоков бу
мажно-целлюлозного пр-ва для получения ду
бителей может заменить до 10 тыс. т при
возных таннидов. Обычно эти дубители при
меняются как примеси к соответств. дубите
лям, т. е. для частичной их замены. 

И с к у с с т в е н н ы е о р г а н и ч . к р а с и 
т е л и взамен применявшихся до сих пор ра
стительных (индиго, ализарин) в наст, время 
нашли настолько обширное применение в тек
стильной, кожевенной, полиграфической, лако
красочной и пищевой пром-ти, что совершен
но вытеснили растит, краски. В фармацевтич. 
пром-ти ведутся большие работы по синтезу 
снотворных, жаропонижающих, болеутоляющих 
препаратов взамен получаемых из растений. 

И с к у с с т в е н н ы е ж и р ы . В наст, 
время ведутся обширные работы по получе
нию искусств, жиров, к-рые могли бы заме
нить естеств. жиры в разных отраслях пром-тн 
(мыловаренной, текстильной, кожевенной, лако
красочной и др.) и тем освободить их для пище
вых целей. Частично естествен, жиры может 
заменить маргарин, к-рый получается из ра 
стит, или животных жиров, молока с добав
кой яичного желтка и поваренной соли. Мар
гарин, тщательно приготовленный, похож п о 
цвету, вкусу и запаху на коровье масло; он 
употребляется взамен последнего и близок к 
нему по усвояемости (94,2 — вместо 95,5 п о 
коровьему маслу) и калорийной способности 
(7 900 вместо 7 841 для коровьего масла). 

Д и р е к т и в ы : I . З а м е н а ц в е т н ы х л е т а л л о в 
н е д е ф и ц и т н ы м и м е т а л л а м и и м а т е р и а л а м и 

1) приказы ВСНХ СССР: № 1491 отб/ѴІ-30 г. 
(сб. № 49). № 136 от 10/111-31 г. (сб. № И ) , 
№ 513 от 5/VIII-31 г. (сб. №. 36), № 34 от 25/1-



0 р г а н и ч е с к и е з а м е н и т е л и 

Отрасль пром-тн, где Наименование Откуда полу
а 
о с 

заменитель находит 

прнмѳпение заменителя чается 
Что заменяет Где применяется 

I Металлическая Бакелит Синтезом Черные и цветные 
металлы 

Для изготовления бесшум
ных шестерен, вклады
шей ПОДШИПНИКОВ 

Тролит Т о ж е Черный металл Для изготовл. штурвала, 
автомобиля 

Асфальто-пеко-
вые массы 

Нефть и каменный 
уголь 

Т о ж е ДЛЯ ИЗГОТ. Трубопроводов: 

Природный газ Природный газ Ацетилен Б резке металлов 

Конвертирован
ный гаа 

Т о ж е Коко В металлургических печах 
для прямого восстано
вления металлов из руде 

И Электротехническая Карболит Синтезом Эбонит Для аккумуляторных баков: 

Гагат (свяэнпнт) Сапропелиты Эбонит, мрамор Пр-во щитов 

Ш Хпмнчеокая Уксусная кислота Дерево Картофель, хлеб В текстильной н др. 
пром-тях 

Ацетон Т о ж е Т о ж е Пр-во лаков, хлороформа,, 
пр-во удушливых газов,, 
формалина, экстрагиро
ван, жиров 

Металол Т о ж е Т о ж е Пр-во формалина 

Метанол Природные газы Т о ж е Т о ж е 

Камфора Дерево Импортную кам
фору 

Пр-во пластических масо 

Сахар Дерево Свекловичный са
хар 

Для приготовления спирта^ 
уксусной кислоты 

Сахар Сульфитные ще
локи. 

Т о ж е Т о ж е 

Спирт винный Нефть Картофель, хлеб Пр-ВО УКСУСНОЙ КНОЛОТЫг 
дивинила для CK 

Гликодл Нефть Жнры Приготовление динамитов 

Аммиак Природные газы Коко Для получения азотной, 
кислоты 

Водород конверти
рованный 

Т о ж е Коко При гидрировании мазута, 
н углей для получения: 
бензинов 

IV Лакокрасочная Бакелит Синтезом Нрпвозные смолы Для покрытия против кор
розии 

Нитролаки Дерево Т о ж е Для окраски 

Новоль Синтезом Маоло или олифа Т о ж е 

Новолаки Т о ж е Привозные смолы Т о ж е 

Альбертоли Т о ж е Копал Прнготовл. огнестойких 
красок 

Канифоль Дерево Привозные смолы Для приготовления лаков 

Скипидар Т о ж е Спирт Т о ж е 

Гликолн Нефть Животные жнры Т о ж е 

Тетраллн Нафталин Скипидар Для растворения лаков 

Сажа Природные газы Импортная сажа Пр-во лакокрасок 

Титановые белила Титановые руды Цинковые н свин
цовые белила 

Для приготовление белил 



ci. Отрасль пром-ти, Наименование Откуда по.чу-
с 
о 
в 

где заменитель 

находит применение 
заменителя чаотоя 

Что заменяет Где применяется 

Литопон Отходы хдмичеек/, 
пр-ва 

Цинковые и свин
цовые белила 

Для приготовления белил 

Битумы Нефть, каменный 
уголь, смола 

Прішозн. асфальт В пр-ве асфальтовых лакои 

Полнмордзацион-
ные и окноли-
роваи. масла 

Еетеств. масла Привозные смолы Для приготовления лаков 

искусств, олифа Нефть Льняное масло Т о ж е 

Камфора Дерево Привози, камфора В пр-ве нитролаков 

V Текстильная Нскуоств. шелк Дерево Хлопок, шерсть, 
сстестп. шелк 

Приготовление трикотаж
ных тканей 

Рамд Растение Пенька Пр-во столового белья, три
котажа, мебельных ма
терий 

Кендырь Т о ж е Лен, пенька LIp-во веревок, сетей 

Кенаф Т о ж е Т о ж о Пр-во канатов, шпагата 

Котонин Леи, пенька Хлопок, шерсть І1р-во бумаги, изоляцион
ного материала 

Кожа искусствен
ная, легкая 

Ткань - f - нитроцел
люлоза 

Кожу Для обивки автомобилей, 
диванов, для галантереи 

Кра:-і:н искусств. Синтезом из орга
нических соеди
нений 

Растительные 
краски 

Для окраски материн, 
обоев, кожи и up. 

Контакт Нефть Солод Для расшлихтовки материн 

Парафин, перера-
б ітанныіівокси-
кд слоты 

Нефть Глицерин В полиграф, пром-ти 

Т І Мыловаренная Канифоль Дерево Животпые жиры Для приготовления мыла 

Парафин обрабо
танный 

Нефть Т о ж е Т о ж е 

Парафин Т о ж е Воск Для приготовления свечей 

Церезин Озокерит Т о ж е Т о ж е 

ѵ п Кожевенная Гликоль Нефть Глицерин из жи
вотных жиров 

Для нзготовл. искусствен
ной кожи 

Кожа искусствен
ная, тяжелая 

Обрезки кожи H 
хішнч. вещества 

Настоящую кожу В ир-вѳ обуви, ремней, кла
панов 

Дубители Сульфитные ще
лока, синтезом 

Привозные экс
тракты 

Для дубления кожи 

ѵ ш Топливная Бензин крекин
говый 

Нефть Бензин прямой 
ГОНКИ 

В пр-во авио- и автомото
ров 

Бензнп Бур. угли, сапро
пелит ы, слан
цы 

Т о ж е Т о ж е 

Смазочные масла Т о ж е Масла из нефти Т о ж е 

Газ Т о ж е Ценные угли и 
нефть 

Для домопого отоплопия, 
нагрева мартеновских 
и коксовых печей 



Отрасль проц-тп, Наименование Откуда полу-
и 
о р 

% 

где замопитель 

находит применение заменителя чаетоя 
Что заменяет Где применяется 

Природный газ Природный газ Угли, мазут Как топливо 

Тетралнн Бурые угли Нефть Как топливо для моторов 

ІХ Пищеиая п сельскохозяй
ственная 

Сахар 

Маргарин 

Дерево 

Животные жиры 
и молоко 

Картофель, хлеб 

Коровье масло 

Как корм скота 

Для пищевых целей 

Уксусная кислота Дерево Картофель или 
фрукты 

Т о ж е 

X Ндаотнчѳские масоы Гликоль Нефть Глицерин, живот
ные жиры 

Как растворит, лаков 

Формалин Природные газы Кокс В пр-ве бакелита, карболи
та и др. пластмасс 

Канифоль Дерево Прнвозн. камфора В пр-ве альбертолей 

Камфора Дерево Привозных смол В пр-ве целлулоида 

Фенол Синтезом Каменный уголь, 
смола 

В пр-ве бакелита, карболи
та н др. пластмасс 

X I Галантерейная Галалит Синтезом из ка
зеина 

Кожа, рог, сло
новая кость 

В пр-ве мелких изделий: 
пуговиц, трубок и пр. 

Целлулоид Снптезом из де
рева 

Кость, рог В пр-ве мелких изделий: 
гребней, папиросниц и пр. 

Гагат (связиндт) Сааропелнты Кость, рог, мра
мор 

В пр-ве мелких изделий: 
чернильниц, медицин
ских инструментов 

X I I Резиновая Спирт винный Нофть Картофель, хлеб При получ. дивинила для 
CK 

Каучук (искусств 
CK) 

В И Н Н Ы Й спирт Взамен привозно
го каучука 

В пр-ве резиновых изде
лий 

32 г. (сб. № 3). Этими приказами ВСНХ СССР 
предложено прекратить отпуск цветных метал
лов и полуфабрикатов из них всем без исклю
чения потребителям СССР для пр-ва предме
тов, перечисленных в приложенных к прика
зам списках № 1, 2, 3 и 4; \ 2) приказ НКТП 
от 29/V-32 г. № 352 (сб. пр. и пост. 32 г. № 19)— 
о прекращении отпуска олова, идущего на лу
жение всех изделий пром-ти, за исключением 
пищевой, медицинской и части электротехни
ческой промышленности; 3) пост. НКТП от 
7/1V-32 г. № 255 — о замене рефлекторов и др. 
латунных деталей фар автотракторной пром-ти; 
4) пост. НКТП от 20/V-32 № 369 — о замене 
меди железом для ректификационных аппара
тов; Ь) пост. НКТП от 19/И-ЗЗ г. № 100 - о за
мене цветных металлов в пр-ве текстильных ма
шин; 6) пост. НКТП от 20/11-32 г. № 109 — 
о научно-исследовательских работах по замене 

1 В наот. время запретительные спноки прилож. к пере
численным приказам пересматриваются в сторону их ча
стичного смягчения в исключительных случаях. 

проводниковой меди недефицитными метал
лами; 7) пост. Президиума ЦКК ВКП(б) — Кол
легии НК РКИ СССР от 17 ІХ-31 г. (прот. 
№ 55) — об орг-ции пр-ва металлич. тан
тала и изделий из него; 8) приказ НКТП от 
26/V1I1-32 г. № 394 (сб. прик. и пост. 
1932 г. № 31) и прик. НКТП от 13/ѴШ-ЗЗ 
г. № 725 — о замене цветных металлов желе
зом в нулевых проводах и вводах 4-при-
водных, трехфазных, низковольтных сетей. См. 
приказ НКТП от 27/ІѴ-34 г. № Ъ49, нзд. 
в дополнение к приказу от 13/ѴПІ-ЗЗг. № 7 2 5 — 
о порядке покрытия расходов, связанных с за
меной медных нулевых проводов железными; 
9) приказ ВСНХ СССР от 22/ІѴ-ЗО г. № 1263-
о применении в свинцовых оболочках кабелей 
1°/ 0 свинца, вместо 30%; 10) распоряж. НКТП 
от 10/ГѴ-ЗЗ г. № 63—о суррогатировании свин
цовой дроби; I I ) пост. НКТП от 8/Х-32 г. № 672 
и 19/ІХ-ЗЗ г. № 831 — о замене высокооловя-
нистых припоев малооловянистыми и безоло-
вянистыми; 12) пост. НКТП от 19/Х1-31 г. 

12 — Справочник организатора производства 



№ 795 — о внедрении бензил-целлюлозы в 
пром-ть; 13} приказ НКТП от 5/IV-35 г. № 414 — 
о внедрении новых видов антифрикционных 
материалов в тяжелую промышленность. 

II. З а м е н а ч е р н ы х м е т а л л о в н е д е ф и ц и т 
ными материалами 

1) приказ НКТП от 29/VI-32 г. № 430 (сб. 
пост, и прик. 1932 г. № 22) — о замене же
лезных воздуховодов в пром. вентиляции 
фанерными; 2) приказ НКТП от 8/IV-32 г. 
№ 216 (сб. пост, и прик. 1932 г. № 12) — 
о пр-ве деревянных и железобетонных труб; 
3) приказ НКТП от 20/1V-32 г. № 235 (сб. 
прик. и пост. 1932 г. №13) — о замене ме
таллических конструкций железобетонными; 
4) пост. Коллегии НКТП от 7/VII-32 г. 
№ 475 — о применении железобетона, бетона 
и пр. стройматериалов в стр-ве черной метал
лургии и замене ими металла; 5) приказ 
НКТП от 20/1-33 г. № 71 — о замене металла 
железобетоном в стр-ве черной металлургии 
с приложением пост., образованной на осно
вании пост. НКТП от 7/VII-32 г., к-сии по 
замене металла железобетоном в этом стр-ве; 
6) пост. президиума ВСНХ СССР от 
16/VI-31 г. № 84—0 пр-ве кровельных слан
цев для замены кровельного железа; 7) при
каз ВСНХ СССР от 14/ІѴ-ЗО г. № 1219 (сб. 
пост, и прик. 1930 г. № 35) — о замене во 
всех возможных случаях кровельного железа 
неметаллическими кровельными материалами; 
8) приказ ВСНХ СССР от 10/11-31 г. № 78 
(сб. пост, и прик. 1931 г. № 8) — о замене 
металлических мачт высоковольтных линий 
деревянными опорами; 9) приказ НКТП от 
14/V-34 г. № 645 — о замене никеле-содер-
жащих специальных сортов высоколегирован
ных сталей — сталями кремнехлористой (<tKX») 
и кремнемарганцевой (сКМл). 

III. З а м е н а д е ф и ц и т н ы х м а т е р и а л о в ( к р о м е 
металлов) н е д е ф и ц н т н ы м и 

1) пост. НКТП от 1 2 / Ш - З З г. № 178 — 0 за
мене алмаза в пром-ти и приказ НКТП от 
20/1-34 г. № 131 — о б экономии и замене ал
маза; 2) циркулярное письмо ВСНХ СССР от 
7/VI-30 г. (сб. пост, и прик. 1930 г. № 49) — 
о замене портландского цемента другими, бо
лее дешевыми вяжущими веществами; 3) при
каз ВСНХ СССР от З/ІХ-31 г. № 603 (сб. 
пост, и прик. 1931 г. № 41) — о введении 
10% добавок в состав портланд-цемента, без 
изменения наименования продукта «портланд
цементом»; 4) приказ НКТП от 20/ІѴ-ЗЗ г. 
№ 379 — о применении в бетоне и железобе
тоне щебня, получаемого дроблением камня 
невысокой механической прочности; 5) пост. 
НКТП от 31/Ѵ-32г. № 4 0 4 - о мерах для эконо
мии вяжущих материалов в стр-ве и для 
повышения стойкости бетона; 6) пост, прези
диума ВСНХ СССР от 22/XII-31 г. № 870 -
о развертывании пр-ва изоляционного кар
тона; 7) пост. НКТП от 8/Х-ЗЗ г. № 667 — 
о постановке пр-ва муронита; 8) пост, и рас-
поряж. НКТП от 22/VII—34 г. № 212, от 
15/ІХ—34 г. № 4087, от 1 1 / Х - 3 4 г. № 126/2 
и приказ НКТП от 9/ХІІ — 34 г. № 1 5 3 8 -
о производстве муронита и внедрении его 
в промышленность; 9) приказ НКТП от 
28/Ш-34 г. № 444 — 06 использовании суль

фитных щелоков в литейном деле (в замену 
растительных масел, олифы, декстрина и др.); 
10) приказ НКТП от 8/ІІ — 35 г. № 159— 
о внедрении заменителей растительного масла 
при стержневым производстве в литейном деле; 
11) приказ НКТП от 2/ІІІ-34 г. № 289 — об 
обеспечении развития пр-ва искусств, шли
фовальных материалов и шлифов, кругов; 
12) приказ НКТП от 17/11-34 г. № 210 — о 
переводе электро-сталеплавильных печей с 
графитированных на угольные электроды; 
13) приказ НКТП от 5/Ш-34 г. № 300 — 
о пром. пр-ве резинита и внедрении его 
в резиновую и кабельную пром-ть; 14) приказ 
НКТП от 29/Ѵ-34 г. № 732 — о б использова
нии тиокаучука и освоении резинита 

IV. Замена цветных металлов биметаллами 
1) пост. Президиума ЦКК ВКП(б) и Колле

гии НК РКП СССР от 4/11-31 г.—о пр-ве би
металла и замене изделий из цветных метал
лов др. металлами и материалами; 2) пост. 
Коллегии НК РКИ СССР от З/Ѵ-31 г. (прото
кол 1931 г. № 56) — о проверке выполнения 
пост. Президиума ЦКК ВКП(б) — Коллегии НК 
РКИ СССР от 4/II-31 г.; 3) пост. Президиума 
ЦКК ВКП(б) — Коллегии НК РКИ СССР от 
2/ХІІ-32 г. — о проверке выполнения пост. Пре
зидиума ЦКК — РКИ о пр-ве биметалла; 4) при
каз ВСНХ СССР от 15/11-31 г. № 92 (сб. пост, 
и прик. 1932 г. № 8 ) — о б орг-ции пр-ва и при
менении биметалла; 5) пост. НКТП от 9/Х — 
32 г. № 668—о развитии производства биме
талла и организации треста сБиметалл»; 6) при
каз НКТП от 8/ХІІ—34 г. № 1531—0 развитии 
производства термического биметалла; 7) прн-
риказ НКТП от 1/1 — 35 г. № 1—о созыве 
совещания по сталям-заменителям. 

V. О замене металлов и д р . дефицитных 
материалов пластическими массами 

1) пост. ЦКК ВКП(б) — НК РКИ СССР от 
2/ІѴ-32 г. («3 . И.» от З/ІѴ-32 г. № 78) - о за
мене цветных металлов в пр-ве контрольно-из
мерительных приборов; 2) пост. ЦКК ВКП(б) — 
НК РКИ С С С Р от 10/IX-32 г. («3. И», от 
11/IX-32 г. № 211)—о пр-ве вискозной укупорки; 
3) пост. Коллегии Н К РКИ СССР от 19/VI-
32 г. — о применении изобретения картонно-
жестяной пломбы системы ІІІперлинг; 4) пост. 
НКТП от 21/1-33 г. № 4 7 — о рациональной 
постановке пр-ва асбестово-тормозных лент и 
прокладок для нужд автотракторной пром-ти; 
5) приказ НКТП от 14/V-34 г. № 649 - об из
готовлении из пластмасс корпусов будильни
ков и циферблатов в целях замены полиро
ванной жести. 

V I . О замене металла и д р . дефицитных 
материалов каменным литьем 

1) пост. НКТП от 7/1V-32 г. № 256 — о плав
ке базальта и диабаза; 2) пост. НКТП от 
21/ІІІ-ЗЗг. № 1 7 6 - 0 развитии пром-ти камен
ного литья. 

VII. О замене металлов керамикой, квар
цем и др . горными породами 

1) пост. ЦКК ВКП(б) — НК РКИ СССР 
от 26/ХІ-32 г. — о внедрении керамической 
электроосЕетителыіой аппаратуры взамен ме-
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таллической; 2) пост. Президиума ВСНХ от 
3/1-30 г. № 8 — о достижениях Киевского на
учно-исследовательского ин-та стройматериа
лов по замене металла керамикой в области 
изготовления отопительных радиаторов; 3) пост. 
НКТП от 8/ѴН-ЗЗ г. № 473—о постановке 
опытного пр-ва кислото-щелочеупорной кера
мики; 4) пост. Президиума ЦКК ВКП(б) — НК 
РКИ СССР от 11/IX-32 г. (сЗ. И.» 1932 г. 
№.211) и пост. ВСНХ СССР от 4/1-32 г. № 25 — 
об опытах по изготовлению гирь мелкого раз
веса из стеатмто-каменной массы; 5) пост. 
НКТП от 7/ІѴ-32 г. № 261 — об орг-ции 
пр-ва кварцевых труб; 6) пост. НКТП or 14/ІХ-
33 г. № 611 — о кислотоупорном бетоне; 
7) пост. НКТП от 19/Х-ЗЗ-г. № 727 — о б 
орг-ции работ по внедрению химстойких ма
териалов (к-бетона. бакелита, ферросилиция, 
хлорированного каучука и т. д.); 8) приказ 
НКТП от 2/Ш-ЗЗ г. № 208 — о пр-ве кера
мических радиаторов для отопления паром низ
кого давления; 9) приказ НКТП от 29/Ѵ-34 г. 
№ 734 — об орг-ции пр-ва керамических на
гревателей. 

ѴШ. О з а м е н е цветного литья ковким 
чугуном 

1) пост. НКТП от 20/П-ЗЗ г. № 1 1 7 — о замене 
цветного литья ковким чугуном. 

IX. О замене импортных материалов 
кремнисто-бронзовыми сплавами 

1) пост. НКТП от 29/ѴІ-32 г. № 462—0 реа
лизации изобретения тт. Лунева и Светкова и 
пр-ве новых кремнисто-бронзовых сплавов. 
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Инж. И. Ф. Дашев. 

ЗАМЕНИТЕЛИ ТАРОМАТЕРИАЛОВ. Интен
сивный рост пром-ти, вызывающий расшире
ние пр-в, нуждающихся в таре, приводит 
к необходимости изыскания источников сырья 
для замены применяющихся до сих пор таро
материалов. Опыт С Ш А и особенно Герма
нии, а также опыт рац-ии тары в СССР ука
зывают на широкую возможность применения 
3. в тарном х-ве. 

Применение 3. тароматериалов идет по ниже
следующим основным направлениям: 

1. З а м е н и т е л и м е т а л л о в , к-рые при
меняются как для скрепления и укупорки 
жесткой и мягкой тары (гвозди, проволока, 
обручное и кипное железо), так и для изго
товления стальных баллонов, железных бочек, 
бидонов и барабанов, жестяных коробок и ба
нок и пр. 

Работа по замене белой жести, пр-во 
к-рой требует значит, количества импортного 
олова, была начата еще в 1919 г. В пище
вкусовой пром-ти опыт показал возможность 
упаковки лучших сортов консервов и томатов 
в стеклян. тару с узким или широким горлыш
ком, стерилизуемую в автоклавах до и после 
вмещения продукции. Стеклян. тара предохра
няет продукты от посторон. привкуса, гигие
нична и прозрачна, что дает возможность на
блюдать за состоянием продукции. 

В хим. пром-ти крупная металлотара приме
няется в виде стальных баллонов для сжатых 
газов, железных бочек для жидкостей и желез
ных обыкновенных и рифленых барабанов 
для жидкостей и быстро застывающих масс. 
Применяется также мелкая тара в виде коро
бок и банок из черной и белой жести. В наст, 
время здесь применяются следующие 3.: 
1) комбинирован, фанерный барабан, состоя
щий из фанерного корпуса и металлических 
доньев, проэмалированный особым составом 
для вмещения тертых на масле красок, емко
стью 1—5 кг; 2) фанерный барабан для мышья
ковистых солей емкостью в 100 л. Для предо
хранения от ядовитых мышьяковистых солей 
применяется бумажная внутренняя изоляция и 
обмазка швов и пазов замазкой. Для усиления 
сопротивления механич. ударам барабан укре
пляется четырьмя рядами наружных и двумя 
рядами внутренних обручей; 3) ящик тесовый 



с внутренним пакетом из непроницаемой бу
маги взамен железного рифленого барабана 
для аммонала и аммонитов; 4) деревян. ящик 
с внутренним предохранит, бумажным пакетом 
емкостью в 50 кг взамен жестяных банок для 
углекислого аммония; 5) влагонепроницаемый 
двойной мешок из редкой мешковины и бу
маги, пропитанный особым составом, взамен 
оцинкован, железного барабана для упаковки 
жженой магнезии и лакрицы. 

К 3. металлотары следует также отнести 
применяющиеся на Западе и в Америке прес
сованные картонные бочки из литой бумажной 
массы. Бесшовная конструкция и весьма плот
ная прессовка картонной массы придает этой 
таре весьма значит, мехпннч. прочность и 
жесткость. При пропитке внутренней поверх
ности бочки соответств. составом прессован, 
бочки могут получить большую водо-воздухо-
жиро-н кислотоупорность. Т. о. эта тара м. б. 
использована не только под сыпучие продукты, 
но и для упаковки жидкостей. Конусообразная 
конструкция бочек позволяет вкладывать их 
одну в другую при обратной перевозке пустой 
тары. 

Кроме литой бумажной тары в качестве 3. 
металлотары можно применять керамическую 
стационарную тару под нефтепродукты. В ряде 
случаев, допускающих применение вместо ме
таллич. бочек стационарной тары, наиболее 
изученными и приемлемыми следует считать 
бетонированные ямы, как хранилища для отра
ботанных масел. Наиболее удобной формой 
этих ям является цилиндрическая при отноше
нии высоты к диаметру как 1 к 2. Опыты, прове
денные в Ин-те гос. сооружений, дали вполне 
удовлетворительные результаты в отношении 
непроницаемости и полной сохранности масел, 
причем покрывание этих хранилищ к.-л. лаком 
или краской создает почти абсолютную непро
ницаемость. 

Многочисленные опыты Сев.-Кавк. отделения 
Союзснабскладтары по покрытию керамич. тары 
бакелитом показали полнейшую устойчивость 
и сопротивляемость покрытой поверхности 
слабой молочной кислоте. Дальнейшие опыты 
идут в направлении приспособления керамич. 
и деревян. тары, покрытой бакелитом, для хра
нения жидкостей, и в том числе серной и 
азотной кислот и т. п. 

2. З а м е н и т е л и ф а н е р ы и д у б а . 
К 3. фанеры в первую очередь следует отнести 
гладкий или гофрированный соломенный и 
древесный картон. В иностр. практике картон, 
особенно гофрированный, нашел большое при
менение для упаковки огромного количества 
товаров, начиная от стекла, фарфор, изделий, 
электромеханизмов, телефон, аппаратов и кон
чая пнщепродуктами (свежие яйца, рыбное 
филе, мясо и пр.). Технич. преимущества кар
тона: эластичность и упругость, защищающие 
продукт от механнч. повреждений; легковес
ность и портативность в сложен, виде; нечув
ствительность к резким колебаниям темп-ры; 
способность после особой пропитки стать водо-
воздухо-жироупорным ставят картон на пер
вое место для упаковки целого ряда товаров, 
ныне затариваемых в дефицитные таромате-
риалы. Проведенные опыты по упаковке и 
перевозке продукции Резинообъединения, элек-
тропром-ти, стекло-фарфор, предметов и ряда 
пищевых предметов в картон, таре дали весьма 

j положительные результаты. Особо эффективной 
оказалась эта упаковка для экспорта указан
ных товаров. 

Следует еще указать на возможность замены 
фанеры шпоном. Шпон этот изготовляется 
на обычных лущильных станках сов. пр-ва; 
в качестве сырья идет кругляк любого сорта 
и качества, даже дровяник. Прессовка; шпона 
тотчас по выходе его со станка во влажном 
виде значительно уплотняет волокна древе
сины, увеличивая этим крепость шпона. 
Шпон применяется для менее ответственной 
тары (лотки для кондит. изделий и др.) или 
же в комбинированном виде с тесом и фа
нерой, к-рые используются гл. обр. в виде об
резков, являющихся отходами спичечного, фа
нерного и мебельного пр-в. За поел, годы 
усиленно прорабатывается вопрос о замене 
дуба др. породами древесины. Длительные 
и многочисленные опыты ставились в Ме-
диссоновской лаборатории в Америке, а также 
и у нас. К 3. дубовой тары следует отнести: 
бук, чинар, осиновые бочки для сульфитизиро-
ванной ягоды, скипидара, смолопродуктов, 
огурцов, томата-пюре, грибов. Сухотарная де 
ревянная бочка под цемеьт заменяется бу
мажными мешками из кр іфтцеллюлозы. 

3. З а м е н и т е л и с п о в ы ш е н н ы м к а 
ч е с т в о м т а р о м а т е р и а л а . Целлофан — 
нитроцеллюлозная прозрачная пленка, к-рая 
изготовляется из еловой или сосновой пульпы. 
Орг-ция массового пр-ва целлофана на наших 
з-дах, как показал опыт, не представляет зат
руднений. За границей целлофан применяется 
для упаковки сухих фруктов, парфюмерии и 
ряда пищевых продуктов. Для продуктов, об
ладающих значительной гигроскопичностью, 
применяется водонепроницаемый целлофан, 
к-рый применим для упаковки продуктов сыро
варен, и маслобойной пром-ти. Целлофан при
меняется также для упаковки мороженого мяса 
и свежего рыбного филе. 

Сфагновый торф, применяемый как 3. корко
вых опилок, древесной стружки и соломы, 
представляет собой верхний неразложившийся 
слой мха, находимого в различных районах 
СССР в неограничен, количествах. Наилучшие 
сорта заготовляются в Ленинград, области и 
Северном крае. Осн. преимущества сфагно
вого торфа: эластичность, предохраняющая от 
механич. ударов и толчков; отсутствие всякого 
запаха; значительное содержание кислотно-
реагирующих гуммозных веществ, препятст
вующих развитию гнилостных и болезнетвор
ных организмов; большая водо-и газопоглощае
мость, предохраняющая овощи и фрукты от 
гниения. Опыты по упаковке фруктов в сфаг
новый торф, произведенные академией с.-х. 
наук им. Ленина, Тимирязевской с.-х. акаде
мией и др., установили, что сфагновый торф, 
задерживая процесс дыхания фруктов, отдаляет 
момент их созревания н наступления «старости», 
что повышает сохранность продукции и удли
няет сезон перевозки свежих нежных фруктов 
на 3—4 недели. 

4. Н о в ы е в и д ы с ы р ь я . Недостаточно 
изученное еще со стороны технич. качества и 
технологич. свойств растение ,чий" м. б. ис
пользовано как волокно для пр-ва бумаги и 
плетения веревок, каната и шпагата. Др . 
недостаточно изученное растение „стеллер" 
произрастает в Казаксгане и имеет кору, бо-



гатую лубом при почти полном отсутствии 
лигнина, что свидетельствует о большой проч
ности и гибкости этого волокна. 

«Рагоз» и «ситник» известны в тарном деле, 
как сырье для изготовления матов, бердан, 
кошелок, а также рогож н кулей. Сюда же 
надо отнести и камыш, из к-рого в настоящее 
время изготовляются различные виды тары до 
ящичной включительно; испытания на проч
ность К а м ы ш е в ы х ящиков с грузом 60—75 кг 
дали удовлетворит, результаты. Применяется 
камышевая тара для различных товаров пище
вкусовой пром-ти. 

Лит.: — ом. Тара. 
Проф. М, С. Сиротенко. 

Заочное образование — см. Подготовка 
кадров . 

Запасов нормирование—см. Нормирова
ние запасов. 

Запуска программа—см. Програіммы основ
ного производства. 

Заработок—см. Труда оплата. 
Заточка инструмента—см. Инструменталь

ного х-ва орг-ция. 
Заявка изобретения—см. Изобретения 

заявка . 

ЗЕД-ДИАГРАММЫ — способ построения 
диаграммы, разработанный Бринтоном 
(США), получивший свое название вслед
ствие сходства фигуры, образуемой тремя 
осн. кривыми диаграммы, с буквою Z- Пер
вая из этих кривых—сплошная, дает дина
мику месячных итогов , две др . кривых на
носятся пунктиром. Одна и з них предста
вляет собой кривую н а р а с т а ю щ и х из мес. в 
мес. итогов, а вторая дает подвижной годо
вой итог, представляя т. о. сглаженную 
кривую. Кривая подвижного годового и т о г а 
вычисляется как сумма показателей 12 м е с , 
предшествующих данному м е с , к к-рой 
прибавляется сумма т е к у щ е г о мес. и в ы 
читается сумма соответствующего мес. 
предшествующего года. Т а к вычисляют
ся значения подвижного годового ито
га для всех точек кривой. Иногда в З . -д . 
вводятся дополнит, кривые для изображе
ния п л а н о в ы х заданий, наносимые тонкими 
сплошными линиями. 

Осн. преимущества З . -д. заключаются в 
чрезвычайной компактности позволяющей 
на небольшом сравнительно пространстве 
располагать 3 и более кривых; это дости
гается применением двух р а з л и ч н ы х шкал 
для кривой месячного и кривых нарастаю
щих итогов. Соотношение между шкалами 
меняется в зависимости от изображаемых 
периодов (мес , недели, дни и т. д.). Для 
годовых З .-д. с месячными итогами э т о со
отношение обычно равно 1 :5 (рис. 1). З . -д. 
дают возможность разнообразных сравне
ний, что достигается строго рассчитанным 
стандартным расположением ее частей. 

На рис. 2 изображен стандартный бланк 
для З . -д. Формат бланка в америк. прак
т и к е — в М ' Х И дм наиболее близок к на
шему формату—203.Х 288 мм. Центральное 
место бланка занимает координатная сетка 
шир. в 162 мм и высотою в 100 мм. 
Справа и снизу оставляются поля шир. 

в 6 мм. Сетка в направлении оси абсцисс 
разбивается на 4 равных промежутка, по 
25 мм к а ж д ы й . Промежуточных горизон-
тальн. линий не вычерчивается , т. к. вер-
тикальн. расстояния при построении З.-д. 
отмериваются при помощи масштабной ли-
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Рис. 1. 

нейки. Поле с левой стороны г р а ф и к а , 
обозначенное на рис. буквой А, п р е д 
назначено для сшивки З.-д., если они хра
нятся в сшивателях. Площадь графика , 
обозначенная буквой Б , отведена для за
головка. В з а головок по америк. станд-ту 

te 

US. te. i© i® 

Рис. 2. 

в х о д я т : характеристика группы, в к-рую 
отнесена данная диаграмма, подробное на
именование ее, указание на источник, на 
основании к-рого она составлена, формула , 
р а з ъ я с н я ю щ а я п о р я д о к вычисления приво
димых в диаграмме числовых данных, от
метка о результатах сопоставления ее с др. 
Место, обозначенное буквой В, предназна
чено для объяснения наиболее характер
ных подъемов и падений кривых. Поле, 
отмечено буквой Г, отводится для точ
ного классификац. обозначения диаграммы, 
по к-рому она подвергается в дальнейшем 
систематизации для аналитич. обработки 
хранения. Поле Д. предназначено для циф
ровых шкал. В поле, обозначенное буквой 
Е, записывается т. н. «формула нанесения». 
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р а з ъ я с н я ю щ а я соотношение шкал и спо
соб нанесения кривых. Непосредственно 
над координатной сеткой расположено до
вольно широкое поле Ж, предназначенное 
для размещения цифровых значений, отно
сящихся к изображенным на диаграм
ме кривым. Сплошная кривая мес. итогов и 
относящиеся к ней цифры наносятся обыч
но черным цветом, а пунктирные кривые на
растающих итогов и соответствующие им 
числовые значения — красным цветом, что 
придают З.-д. большую отчетливость и на
глядность. З.-д., изготовленная по уста-

З.-д. одна над другой ( р и с . 4 ) ; 3) аналитич. 
сравнение путем наложения З.-д. одна на 
др. так, чтобы все стандартные части их 
совпали между собой; последний способ 
возможен, конечно, лишь при условии из
готовления диаграммы на прозрачной бу
маге (кальке) . 

Подвижная годового итога — изобрете
ние капиталист, хозяйствования. Осеред-
неніная кривая с к р ы в а е т сезонные и 
пр. (колебания и потребностям советского 
х-ва не отвечает. Снижение темпа про
изводства (в период отпусков, строитель

на 
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Рнс. 3. 

новлен. станд-ту, делает совершенно из
лишними цифровые статистич. табл., и 
статистич. архив превращается в этом слу
чае в картотеку диаграмм. 

^ & 1 If " 5 § ^ § S 

11 

Рис. 4. 

Сопоставление нанесенных н а диаграмму 
кривых м. б. сделано в трех направлениях;. 
1) сравнение смежных периодов путем 
расположения двух или ряда З.-д. слева 
направо (рис. 3); 2) сравнение по сезонам 
посредством расположения двух или ряда 

ства в зимние периоды и пр.) имеет совер
шенно иное качественное содержание , чем 
в капиталист, условиях, где колебания 
есть непосредственный результат анархии 
х-ва. Наша задача н е скрывать , а наобо
рот резко в ы п я ч и в а т ь конкретные 
причины и виновников заниженных темпов 
и максимально мобилизовать хозяйственни
ков и общественность на их ликвидацию. 
С другой стороны, темпы нашего хозяй
ства не могут быть втиснуты в «стандарт
ные» правила З.-д. Использование З.-д. 
в советских условиях ограничено. Самые 
«правила» требуют переработки. 

Лит.: В ы з о в Л. А., Методы графич. изобраясопий, 
.Техника упр-ния", М.-Л., 1В30; Л. Б., Зед-диаграммы, 
журн. „Техника упр-ния", 1928, JU9; М и т е л ь м а н М. И., 
Заочный курс. Вводная часть, 2-я лекция, изд. Оргучет. 
М., 1934 г.; Bu rne t A. R., Managing an industry by 
graphic charts, .Management Engineering", 1921, Aug.; 
B u r n e t A. R., Standardizing the Z.-charls, .Manage
ment Engineering", 1921, Sept.; Burne t A. R., Com
parability of executive control charts, .Management Engi
neering" 1921, Nov.; Burne t A. R., Scale selecilon for 
Z.-charts, .Management Engineering", 1921, Dez.; B u r n e t 
A. R., Filing the Z.-charts, .Management Engineering", 
1922, Jan.; Kars ten , Charts and graphs., Prentice-Hall, 
N.-Y., 1923; Por t e r D., Charts, в „Management Hand
book" под ред. Alford, Ronald Press, N.-Y. 1924; S m i t h , 
Graphic statistics in Management. Mc Graw-Hill N-Y., 
Po r t e r D , Schaubilder .Handbuch für industrielle Weik-
leitung" VDI . Veilag, Berlin, 1930. 

Зернообразные сплавы—см. Твердые 
сплавы. 

Зоны рабочего места—см. Рабочего места 
орг-ции. 

Зубомерные микрометры—см. Контроль-
но-измерит. инструменты. 



И з д е р ж е к производства планирование — 
см. Себестоимости к и з д е р ж е к пр-ва пла
нирование. 

И З Д Е Р Ж К И О Б Р А Щ Е Н И Я . Продвижение 
товаров от производителей к потребителю, 
осуществляемое в сфере обращения , вызы
вает необходимость в ряде расходов по 
совершению сделок купли и продажи, хра
нению запасов и перемещению товарной 
массы от места пр-ва д о места потребле
ния. Эти расходы, непосредственно связан
ные с процессом обращения товаров , назы
ваются И. ад. В капиталист, х-ве Маркс 
устанавливает след. 3 осн. их в и д а : 1) чи
стые И., 2) И. хранения, 3) И. транспорта . 

Чистые И. в основном связаны с процес
сами перехода стоимости из одной ф о р м ы 
в д р у г у ю (денежной в товарную и наобо
рот) , т. е. с актами купли и продажи. Они 
не оказывают никакого влияния на коли
честв, и качеств, стороны о б р а щ а ю щ и х с я 
товаров , не увеличивают их стоимости и 
покрываются за счет прибавочной стоимо
сти, созданной в процессе пр-ва. К чистым 
И. относятся р а с х о д ы : на оплату времени, 
необходимого для совершения купли и 
продажи (труда продавцов , т о р г о в ы х аген
тов, биржевого аппарата , рекламы и т. п.), 
на ведение учета и затраты на деньги, 
являющиеся средством обращения . 

Д л я обеспечения непрерывности пр-ва и 
потребления необходимо наличие товарных 
запасов , а следовательно и И. по их хра
нению. Последние слагаются из уменьше
ния количества товаров при хранении 
(распыл, усушка и т. п.), порчи ' их качества 
и затрат , направленных к сбережению за
пасов (расходы по устройству и содержа
нию складов и др . мест хранения и по 
оплате труда аппарата, осуществляющего 
хранение) . И. хранения прямо пропорцио
нальны размерам и сроку хранения запаса . 
Поскольку процесс хранения оказывает 
влияние на количеств, и качеств, сторону 
о б р а щ а ю щ и х с я товаров , постольку И. хра
нения (т. е. употребленный с этой целью 
овеществленный и живой труд) увеличи
вают стоимость товаров . Это , однако, от
носится только к той части И. хранения, 
к-рая связана с хранением запасов в об
щественно-необходимых его размерах и не 
относится к И. хранения запаса сверх 

этого уровня при кризисах сбыта и т. п. 
явлениях, характерных для капиталистиче
ского хозяйства . 

И. по пространственному перемещению 
товаров от места п р - в а д о места потребле
ния есть И. транспорта , являющегося осо
бой отраслью пр-ва, п р о д о л ж а ю щ е г о с я в 
сфере обращения . И. транспорта т а к ж е 
увеличивают стоимость товаров , причем 
уровень их прямо пропорционален расстоя
нию перевозки и обратно пропорционален 
произв-ти труда на транспорте . 

И. о. имеют место не только в торговле , 
но и в пром-ти, где они выражаются 
в затратах , связанных со сбытом готовой 
продукции, с заготовкой сырья, материа
лов, топлива и т. п. и с хранением и 
транспортированием товаров и материалов. 

В соответствии с принципиальными р а з 
личиями в природе , целях и методах ка
питалист, и сов. торговли, качеств, 
состав, структура и динамика уровня И. о. 
в СССР резко отличаются от И. о. в ка
питалист, х-ве. , Неорганизованность и 
анархичность пр-ва и обращения , жесто
чайшая конкуренция и борьба за рынки, 
стремление каждого капиталиста урвать в 
свою пользу б о л ь ш у ю долю прибавочной 
стоимости п о р о ж д а ю т огромное количество 
излишних потерь и разбухание торгового 
аппарата, что приводит к росту И. о. в ка
питалист, торговле. Вследствие совер
шенно иной природы сов. торговли 
и преимуществ плановой системы х-ва 
СССР, совершенно отпадает р я д И. о., вы
зываемых специфич. капиталист, способом 
пр-ва ,—издержки спекулятивной торговли, 
издержки конкурентной борьбы (реклама, 
содержание в о я ж е р о в и др.), а с др . сто
р о н ы — с о з д а ю т с я предпосылки для значит, 
снижения остальных И. о. 

Чистые И. о., связанные с актами реали
зации товаров, превращаются у нас в И. 
орг-ции планирования и учета сов. 
товарооборота . Благодаря плановости пр-ва 
товаров, плановому регулированию запасов 
под углом сокращения их до общественно 
необходимого уровня , а т а к ж е концентра
ции складского х-ва и т. п., И. хранения 
в СССР значительно снижаются против 
и з д е р ж е к капиталист, х-ва. Поскольку весь 
процесс обращения , а следовательно и 



транспортирования товаров производится 
в СССР на основе единого нар.-хозяйств. 
планам постольку создаются предпосылки 
для уменьшения И. транспорта посредством 
выпрямления и укорочения путей това-
ропродвижения , устранения встречных и 
обратных перевозок и наиболее целесооб
разной загрузки и использования транс
портных средств. 

В силу анархии капиталист. пр-ва 
И. о. имеют постоянную тенденцию к уве
личению, тогда как И. о. в СССР идут неук
лонно по линии снижения их уровня при 
одновременном улучшении качества обслу
живания потребителей. К этому сознатель
но направляет их политика режима эконо
мии, в результате к-рой высвобождаемые 
этим путем из товарооборота средства идут 
на дальнейшее развитие социалистич. 
стр-ва. 

Снижение И. о. при одновременном 
улучшении качества обслуживания потре
бителей является одной из важнейшкх за
дач , стоящих перед всеми участками со
ветского товарооборота . 

Путь к решению этой задачи — освое
ние преимуществ, создаваемых сов. систе
мой х-ва. Главнейшими мероприятиями 
пе снижению И. о. в сов. торговле яв
ляются : а) сокращение путей товаропро-
движения, проводимое на основе планиро
вания з а в о з а товаров и материалов под 
углом наиболее целесообразной увязки 
районов пр-ва и потребления, устранения 
встречных и обратных перевозок; б) рас
ширение использования водных и смешан
ных перевозок , у д е ш е в л я ю щ и х транспор
тирование; в) маршрутизация перевозок и 
укрупнение транспортируемых партий то 
варов и материалов и в э той связи уста
новление наиболее целесообразных мето
дов товаропродвижения (складского или 
транзитного) ; г) коренная реконструкция 
складского х-ва, проводимая по линии: 
переоборудования и концентрации склад
ской сети, постройки крупных механизиро
ванных, прирельсовых складов со специа
лизированными для хранения отдельных 
материалов помещениями; д) механизация 
погрузочно-разгрузочных работ и местного 
транспорта; е) ускорение оборачиваемости 
товаров и материалов и снижение запасов ; 
ж) повышение произв-ти труда работников 
товарооборота на основе правильной рас
становки сил, уничтожения обезлички и 
уравниловки, создания системы зарплаты, 
п о о щ р я ю щ е й выполнение и перевыполне
ние плана, повышения квалификации ра
ботников и создания кадров , овладевших 
техникой товарооборота , а т а к ж е расши
рения социалист, форм труда ; з) внедре
ние подлинного хозрасчета , стимулирую
щего выполнение и перевыполнение плана 
и с о з д а ю щ е г о заинтересованность хозорга-
низаций в результате их работы; и) рац-ия 
всей работы и проведение режима эконо
мии во всех звеньях сов. товарооборота . 

Лит.; М а р ю К., Капитал, т. И, отд. I , гл. V I , М.-Л., 
над. 1923 г.; Организационные формы пром. снабжения, 
Бригада НИСа ЛИЭ и Соцэкгиз, М.-Л., 1833 (Научяо-

ноол. сектор Ленннгр. ппжен. вкон. института им. т. Mo-
лотова), глава V I , Издержки обращения н ценообразова
ние, отр. 2*18. 

И. С. Персон. 

Измерительные машины—см. Контрольно-
измерит, инструменты. 

И З О Б Р Е Т Е Н И Е — создание новой комби
нации « л и нового применения свойств, 
предметов , д а ю щ е е возможность повыше
ния произв-ти общественного труда . Новая 
комбинация свойств предметов определяет 
новый технологический процесс пр-ва. 

В к а ж д о й общественно-экономической 
формации И. имеет особенный, свойствен
ный данной исторической формации, х а 
рактер . 

От И. следует отличать открытие . По
следнее представляет собой обнаружение 
неизвестных ранее явлений в природе или 
об-ве и их закономерностей. 

От обычных усовершенствований И. от
личаются тем, что последние требуют ка
чественно нового разрешения поставленной 
перед изобретателем пр^венкой задачи, в 
то время как усовершенствования м. б. 
осуществлены всяким знающим специали-
QTOM своего дела при помощи обычных 
средств и приемов современной ему науки 
и техники. 

Противоречия между непрестанно разви
вающимися в процессе пр-ва потребностями 
и возможностями их удовлетворения соз 
д а ю т необходимость найти такое новое 
изменение в технике іпр-ва, понимаемое в 
широком смысле слова, к-рое ответило 
бы вновь в о з н и к а ю щ и м потребностям. Сле*-
д у е т указоть , что приручение животных, 
культивирование растений, гибридизация и 
т. д., т. е. изменение животного и раститель
ного мира п о д влиянием воздействия чел., 
надо отнести также к И. 

Многочисленные примеры одновременно 
возникающих И. в разных, часто изолиро
ванных д р у г о т друга , м-естах являются 
ярким показателем их социально-экономи
ческой обусловленности. Множественность 
попыток, направленных для разрешения 
одной и той же технической проблемы 
всегда означает настоятельную необходи
мость ответа ка данный «социальный за 
каз». 

«Только от развития сношений зависит 
то, сохранится ли или нет для дальнейше
го развития достигнутый в какой-нибудь 
местности уровень производительных сил, 
в особенности сделанные в ней изобрете
ния. Пока сношения ограничиваются бли
ж а й ш и м соседством, всякое изобретение 
д о л ж н о делаться особняком в к а ж д о й меѵ 
стности; достаточно было простых случай
ностей в р о д е вторжения варварских наро
дов или д а ж е обыкновенных войн, чтобы 
довести какую-нибудь страну с развитыми 
производительными силами и потребностя
ми д о необходимости начинать все сначала'. 
В первоначальной истории каждое изобре
тение д о л ж н о было делаться ежедневно 
наново и в каждой местности независимым 
образом. Как мало были гарантированы от 



полной гибели производительные силы да
же в случае сравнительно весьма обшир
ной торговли, показывает пример финикиян 
(рукой Маркса : и живописи на стекле в 
средние века) , изобретения которых в зна
чительнейшей части погибли на долгое 
время, благодаря вытеснению ик из тор
говли, (благодаря завоеванию и х Алексан
дром и последовавшему за этим упадку их. 
То же самое относится, напр., к живописи 
на стекле в средние века. Только тогда, 
когда сношения приобретают мировой ха
рактер, имея в своей основе крупную про
мышленность, когда все народы втягивают
ся в конкуренционную борьбу, только тог
да становится обеспеченным длительное су
ществование достигнутых в развитии про
изводительных сия успехов» (аірхив 
К. Маркса и Ф. Энгельса, Госиздат, 1923 г. 
книга 1, стр. 236). 

И. с доисторических времен достигались 
обычно в процессе эмпирических изыска
ний. Только со времени развития крупной 
пром-ти н а у к а охватывает процесс пр-ва со 
всех сторон и становится отправной баз^й 
для значительной части И. наряду с эмпи
рическими изысканиями. 

И., достигнутое как в процессе эмпири
ческих изысканий, так и на основе добы
тых наукой законов , есть один из видов 
труда , один из видов «интеллектуального 
пр-ва». Маркс писал: «...следует различать 
общую работу от совместной работы. Та 
и д р у г а я играет в процессе производства 
свою роль, одна переходит в другую, но 
между ними все-таки существует различие. 
Общим трудом является всякий научный 
труд, всякое открытие, всякое изобретение . 
Он обуславливается частью кооперацией 
современников, частью использованием ра
боты предшественников. Совместный труд 
предполагает непосредственную коопера
цию индивидуумов» (Капитал, т. I I I , ч. 1-я, 
стр. 68, изд. 1930 г.). 

«Критическая история Ігехнологии вообще 
показала бы, как мало какое бы то ни было 
изобретение X V I I I столетия принадлежит 
тому или иному отдельному лицу» (Маркс, 
Капитал, т. I , гл. IX, стр. 281, 89-е примеч.). 

Это высказывание основоположенника 
марксизма несомненно следует распростра
нить на все социально-экономические ф о р 
мации. Вместе с тем нельзя отрицать того , 
что изобретательский т р у д требует нали
чия определенных способностей, одаренно
сти, талантливости, . что конечно не озна
чает, что изобретатель является лицом 
исключительным, «единственным». 

«Исключительная концентрация х у д о ж е 
ственного таланта в одном индивиде и свя
занное с этим подавление его в массе 
является следствием разделения труда» 
(Маркс и Энгельс, Собрание соч., т. IV , 
стр. 80). 

Разделение труда закрепило отдельные 
специальности и пр-венные навыки за от
дельными группами и индивидуумами, со
здало своеобразную профессиональную од. 
носторонность', или, как выражался Маркс,— 
«профессиональный идиотизм». 

Материалистическое объяснение концент
рации таланта в результате многовекового 
разделения труда противостоит всем теори
ям, как идеалистического, так и механисти
ческого лагерей, пытающихся на свой лад 
истолковать происхождение изобретат^ль-
стваі 

Точка зрения идеалистов если не луч
ше, то во всяком случае короче всего из
ложена была п р о ф . М. А. Блох в следую
щей - ф р а з е : «Мы в нем (в акте творчества 
Л. Р.) всегда будем усматривать нечто бо
жественное, нечто идеальное , неподдающее
ся изучению» (Творчество в науке и техни
ке, изд. 1920 г., стр. 8). 

Н. Ф. Чарновский, апологет капиталист, 
рац-ии, писал: «Если мы только пред
ставим себе, что этих людей — творцов 
науки и техники,—посредников между бо
жественным разумом и бесконечным морем 
человеческой слабости, нищеты и беспо
мощности—совсем бы не существовало, т о 
в каких ф о р м а х мы д о л ж н ы были бы пред
ставить себе эти миллионы мозолистых 
рук» (Век машины или столетие непрерыв
ных успехов технического творчества, «Тех
нико-экономический вестник», 1922 г., № 6). 

Эти поповские рассуждения о -«божест
венней разуме», об «идеальном, не поддаю
щемся изучению» при определении при
роды изобретательства звучат настолько 
нелепо, в особенности в условиях массово
го развития изобретательства в СССР, 
что в р я д ли требуется детальная критика 
для разоблачения этих установок. Но в из
вестный период такой взгляд поддержи
вался в специальной литературе . Так напр., 
даже коммунист проф. Л . К. Мартене в 
1929 г. писал: «Творческая деятельность 
человека не подчиняется никаким правилам, 
ничем не регулируется . Она просто выте
кает из безусловных инстинктов творчества, 
которые имеются в п р и р о д е человека» 
(Журнал «Изобретатель» за 1929 г., № 1). 

Эта антинаучная трактовка «о безуслов
ных инстинктах» человека ничего о б щ е г о 
не имеет с марксистским пониманием И. 
как «общего труда», являющегося резуль
татом кооперации усилий как предшествен
ников, так и современников. 

Все эти явные и скрытые антинаучные 
идеалистические трактовки изобретатель
ства, как «божественного наития», «не
познаваемой интуиции» и т . д., п е р е к л и 
каются и получают поддержку у «теорети
ков» механистов, по меткому выражению-
Энгельса всегда являющихся «идеалистам» 
сверху». 

Следует помнить указания Ц К ВКП(б), 
что массовое 'изобретательство «есть в а ж 
нейшая форма участия широких рабочих 
масс в деле социалистической рационализа
ции» (из пост. 30 октября 1931 г.). 

Для того, чтобы показать , какую о г р о м 
ную решающую роль играет изобретатель
ство, как сила, у м н о ж а ю щ а я произв-ть че
ловеческого труда , как революционизирую
щий фактор всей истории развития чело
веческого об-ва, Энгельс писал: «Все бы
стрее (вытесняющие друг друга и з о б р е т е -



ния и открытия и с каждым днем в не
слыханных размерах возрастающая про
изводительность человеческого труда соз
д а ю т в конечном счете конфликт , в кото , 
р о м должно погибнуть современное капи
талистическое хозяйство» (Энгельс, Преди
словие ко 2-му изданию брошюры К. Марк
са, Наемный труд и капитал, 1891 г.). 

Роль изобретательства в истории чело
вечества огромна. История развития 
материального процесса пр-ва есть вместе 
с тем история изобретательства. Если «труд 
создал человека», если «труд является пер
вым условием существования человека», 
как указывал Энгельс в своем незакончен
ном отрывке «Роль труда в процессе оче
ловечивания обезьяны», то следует пом
нить, что «процесс труда начинается толь
к о при изготовлении орудий» (Диалектика 
т р у д а ) . 

Изготовление же орудий предполагает 
процесс изобретательства. Без И. челове
ческое об-во не отличалось бы от стада 
обезьян , и Маркс, вслед за Франклином, 
подтверждая высказанное, определял чело
века как «животное, д е л а ю щ е е орудие». 
Д л я создания новых средств труда , новых 
орудий почти всегда требуются новые И., 
новые технические приемы, превращающие 
естественные производительные силы в 
общественно-производительные силы и тем 
самым революционизирующие весь уклад 
жизни . 

Семнадцатый с ъ е з д ВКП(б) в своих ре
шениях указывал : «Научно-техническая и 
изобретательская мысль должна стать 
мощным орудием в деле внедрения новой 
техники , организации новых видов произ
водств , новых методов использования 
сырья и энергии». 

Высказывания Маркса, Энгельса, Ленина 
и Сталина об изобретательстве д. б. дове
дены до широких масс, должны стать обя
зательной частью борьбы за овладение 
техникой . Следует вспомнить указания 
Энгельса : «Вместе с переходом средств 
производства в руки общества утратится 
товарное производство и вместе с тем го
сподство продукта над производителями. 
Анархия внутриобщественного производ
ства заменится планомерной, сознательной 
организацией. Борьба за личное существо
вание прекратится. Только тогда выде
лится окончательный человек, в точном 
•смысле этого слова, и з животного царства, 
перейдет из зоологических условий суще
ствования в действительно человеческие». 
(Анти-Дюринг"). 

Д л я уяснения политического смысла 
роста массового изобретательства следует 
помнить указание т. Сталина, данное в 
беседе с первой американской делегацией: 
«Едва ли нужно доказывать , что это новое 
отношение рабочих к предприятию, это 
чувство близости рабочих к предприятию 
является величайшим двигателем всей на
шей промышленности. Этим обстоятель
ством нужно объяснить тот факт , что ко
личество изобретателей в области техники 
производства и организаторов промышлен
ности из рабочих растет с к а ж д ы м днем» 

(И. Сталин, Вопросы ленинизма, изд. 9-е 
доп.,. Партийное изд-во, 1934 г., стр. 279). 

Указание в о ж д я коммунистической пар
тии и мирового пролетариата на социаль
ный смысл роста массового изобретатель
ства в стране строящегося социализма 
подымает роль изобретательства на неви
данную политическую высоту. Рабочий-
изобретатель , этот конкретный носитель 
«размывания противоречий между физиче
ским и умственным трудом», выдвигается 
на передовые позиции борцов за технику 
бесклассового об-ва. 

Состоянию изобретательства в СССР и 
в капиталист, странах посвящена отдель
ная статья (см. Р а б о ч е е и з о б р е т а 
т е л ь с т в о ) . 

Лит.: ом. Рабочее изобретательство. 

Л. С. Рябинин. 

И З О Б Р Е Т Е Н И Е З А В О Д С К О Е — и з о б р е 
тение, сделанное на пр-тии или в орг-ции, 
авторы к-рого не м. б. установлены. Опре
деление 3. и. дается в ст. 49 « П о л о ж е н и я 
о б и з о б р . и т е х н . у с о в е р ш.» (см.), 
устанавливающей, что в этих случаях 
авторск. свидетельство на изобретение вы
дается на имя пр-тия или орг-ции, на 
к-рых э т о изобретение сделано. Воз
награждение в этих случаях выдается 
коллективу рабочих и служащих пр-тия. 
Капиталист, доктрина стремится придать 
понятию 3. и. более широкие рамки, 
считая 3. и. все изобретения, сделанные на 
пр-тии рабочими или служащими, т. е. 
присваивает владельцу пр-тия права на 
все изобретения, сделанные рабочими и 
служащими. Диаметрально противополож
ной точки зрения держится сов. за
кон, по к-рому право на авторск. свиде
тельство сохраняется за изобретателем да
ж е в тех случаях, когда он сделал свое 
изобретение по заданию пр-тия или ин-та, 
будучи приглашен специально для исследо
вательской работы (см. ст. 6 П о л . о б 
и з о б р . и т е х н . у с о в е р ш.). 

И З О Б Р Е Т Е Н И Я ЗАЯВКА — представле
ние изобретения в спец. правительств, орган 
для установления прав на это изобретение 
путем оформления соответствующего до
кумента : п а т е н т а . а в т о р с к о г о 
с в и д е т е л ь с т в а (см.), д о к а з ы в а ю щ е г о 
принадлежность соответств. права указан
ному в документе лицу. Самый ф а к т изо
бретения еще не устанавливает права иа 
него, т. к. одно и то же изобретение мог
ло быть сделано до того др . лицом или 
у ж е ранее получить широкое распростра
нение путем опубликования либо открыто
го применения. Поэтому официальн. уста
новление даты представления является ре
шающим моментом в определении первен
ства на данное изобретение и его новизны. 

В иностранном праве различаются три 
осн. системы 3. и. — американская, 
английская и германо-французская . 

По америк. системе патент выдается пер
вому и действительному изобретателю 
(to first and true inventor). Изобретателем 
признается тот , кто первый приспособил 



изобретение к практич. осуществлению 
(reduction to practice), причем 3. и. сама по 
себе приравнивается к практич. примене
нию. Но при споре преимущество м. б. 
отдано лицу, позже осуществившему изо
бретение, если оно докажет , что ранее раз 
решило ту же задачу тождественным обра
зом и приложило необходимое старание к 
его практич. осуществлению. Авторство 
подтверждается присягой в том, что заяви
телю неизвестно и он не предполагает 
(does not know and does not believe), чтобы 
изобретение сделано было д о него кем-
либо другим. 

По англ. системе (принятой и в Австра
лии) право на 3. и. имеет т а к ж е действи
тельный изобретатель , приоритет же фик
сируется моментом 3. При наличии ч двух 
или нескольких действит. авторов преиму
щество отдается тому, кто первый сде
лал 3. 

Хотя патентное законодательство этих 
двух стран и признает право на 3. за дей
ствит. изобретателями, но общие законы 
этих стран не препятствуют переуступке 
изобретателем своих прав на 3. др . 
лицам и т. о. способствуют переходу этих 
прав от фактич. авторов изобретения , 
к-рыми в большинстве случаев являются 
служащие пром. пр-тий, к владельцу 
этих пр-тий. Такая уступка прав на 
изобретения допускается и по отношению 
к будущим, еще не сделанным изобрете
ниям, и этим широко пользуются предпри
ниматели, обязывая по д о г о в о р у служащих, 
при принятии их на службу, заранее усту
пать! пр-тию все могущие быть сделан
ными изобретения. 

Е щ е дальше идет германо-французское 
законодательство , к-рое предоставляет 
право на патент первому заявителю, неза
висимо от того , является ли он автором 
изобретения или нет. Оспаривать право на 
3. может только сам потерпевший, т. е. 
действительный автор. Эта «свобода до
говора» полностью отдает рабочего и слу
ж а щ е г о в руки капиталиста. 

По действ, советскому праву (см. П о-
л о ж . о б и з о б р . и т е х н . у с о в е р ш . ) 
получить авторское свидетельство может 
только действит. изобретатель и его на
следники. 3. же на получение «патента» 
по уже сделанному изобретению м. б. про
изведена как самим автором, так и ДР. 
лицом, к-рому автор переуступил это право . 
Д о г о в о р об уступке частному лицу прав на 
б у д у щ е е изобретение по сов. з акону при
знается недействительным. Этим решитель
но парализуется возможность к.-л. кабаль
ных сделок, имеющих целью присвоение 
чужих изобретений. 

Вопрос об определении н о в и з н ы (см.) 
различно разрешается в законодательствах . 
П о принятой французским, бельгийским и 
др . законодательствами «явочной» системе 
представленное изобретение не подвер
гается при выдаче патента исследованию 
на новизну, и патент выдается при условии 
соблюдения заявителем одних лишь чисто 
формальн . требований. Проверка ж е новиз
ны производится только в судебном по

рядке при наличии спора против выданно
го патента. Преимуществом этой системы 
является быстрота выдачи патента и де
шевизна процедуры выдачи. Но эти пре
имущества вызывают наводнение страны 
большим количеством непроверенных па
тентов, стесняющих пром. оборот , неуве
ренность патентообладателя в прочности 
закрепленного за ним права, риск дорого 
стоящего процесса и уплаты убытков в 
случае проигрыша дела . 

Д р у г а я система выдачи патента, «рассмот-
рительская», требует строгого исследования 
новизны до выдачи патента. Несомненным 
преимуществом этой системы является 
максимально возможная неоспоримость 
установлен, права на изобретение , четкое 
выявление показателей, обоснованность па
тентной формулы (формула изобретения) . 
Эта система и принята в большинстве капи-
талистич. индустриальных стран (США, 
Англия, Германия и др.) . 

В СССР заявка м. б. сделана самим изо 
бретателем или его наследником, а т а к ж е 
по их поручению и от их имени пр-тием и 
учр-ием, в к-ром они работают , и к к-рому 
данное изобретение имеет отношение. 3. в 
трех экз . подается в Б ю р о новизны К-та по 
изобретательству (Ленингр. , Пр. 25 октября , 
44) в виде письмен, заявления, в к-ром ука
зывается : автор изобретения , предмет изо
бретения и адрес заявителя . 

Согласно ст. 39 действ, з акона к заявле
нию о выдаче авторского свидетельства 
или патента (ст. 58) д, б. прило
жено описание изобретения с необходи
мыми чертежами. В описании сущность 
изобретения д. б. изложена настолько ясно, 
точно и полно, чтобы на основании этого 
описания сведущие лица могли осуще
ствить изобретение , не прибегая к предпо
ложениям и догадкам. В частности д. б. 
указаны те существенные отличительные 
признаки, в к-рых сам заявитель видит н о 
визну изобретения (формула изобретения) . 
Т. о. наше право делает различие между 
описанием изобретения и предметом его, 
т. н. формулой изобретения. Описание, как 
общее правило, исходит из существующего 
уровня техники и содержит детальные 
указания на то творчески-новое, что вне
сено в технику данным изобретением. В 
целом ряде пост. Совета по рассмотрению 
жалоб признается правильным отказ в вы
даче авторского свидетельства или патента 
при неполноте описаний. 

Несмотря на то, что капиталист, па
тентные законодательства содержат анало
гичные постановления, монополистические 
орг-ции обходят его при благосклонном 
отношении патентующих учр-ий. Крупней
ший авторитет в этой области д-р Пицгер 
указывает , что в Германии имеется очень 
мало крупных патентов, по к-рым специа
листы могли бы непосредственно работать . 

Согласно инструкции Б ю р о новизны «о 
порядке подачи заявлений о выдаче автор
ского свидетельства или патента на изо
бретение», описание в случае надобности 
должно сопровождаться отдельно прило
женными чертежами (раздел V ) . Т. о. чер-



теж не играет осн. роли в заявке, он яв
ляется лишь приложением к описанию, 
к-рому он придает наглядность и только. 
Поэтому прилагаемые к заявке чертежи не 
являются конструктивными, а носят схема
тический характер . 

Основной целью сов. авторского сви
детельства или патента являются , по 
выражению закона , «существенные отличи
тельные признаки» (формула изобрете
ния). Эта формула д. б. разрабо
тана Б ю р о новизны при присуждении ав
торского свидетельства или патента, причем 
проект пост, с изложением формулы пред
варительно направляется заявителю на 
согласование (ст. 51) н лишь по согласован
ной формуле составляется соответствующее 
описание. Наша судебная практика в изо
бретательской области выявляет тенденцию 
к признанию, что сферу охраны авторских 
прав образует исключительно формула изо
бретения. 

Предмет изобретения должен соответст
вовать описанию и поясняющим чертежам. 
В то же время по одной формуле изобре
тения д. б. ясна творческая новизна пред
ложения и ее связь, зависимость или не
зависимость последующих изобретений от 
предыдущих. Формула изобретения должна 
заключать в себе п р е ж д е всего подлежа
щую разрешению технич. проблему, пред
ставляющую собой п е р е в о д на я зык технич. 
ур-ий задачи удовлетворения определен
ной потребности, т. е. должна быть состав
лена в абстрактной форме, о т р а ж а ю щ е й 
конкретные данные патентованного описа
ния. В описании общепринято иллюстриро
вать изобретательскую идею определенной 
формой осуществления в виде механизма, 
приспособления и т. п., иногда д а ж е в ви
де детально разработанной конструкции. 
В формуле изобретения все признаки д. б. 
описаны в общих выражениях , ибо чем 
меньше деталей будет в формуле изобре
тения, тем ее содержание будет шире . 

Д л я достижения указанной опреде
ленности формула изобретения не должна 
содержать указаний на размер деталей, а 
равно и материала, из к-рого сделаны 
эти детали, если только применение того 
или иного материала не приводит к полу
чению к.-л. особого технич. э ф ф е к т а , к-рый 
сам по себе д. б. включен как основной 
элемент изобретения . 

Тщательное составление формулы изо
бретения вытекает т а к ж е из того обстоя
тельства, что к а ж д ы й патент или автор
ское свидетельство м. б. обойден, если 
вместо применяемого им технич. средства 
употребить другое , д а ю щ е е на основании 
общеизвестных техікич. положений одина
ковый результат для разрешения данной 
проблемы. Такие средства, могущие заме
нить друг друга, называются эквивалент
ными. 

Патентная практика выработала в этом 
отношении определенные приемы: вместо 
наименования определенного технич. сред
ства в ф о р м у л у включают общее наимено
вание целой категории средств, выполняю

щих ту же технич. функцию, что и данный 
механизм, напр. вместо слова «зубчатки» 
употребляют общий термин «передача» и 
этим включают в объект изобретения су
щественный для него круг эквивалентов. С 
легкой руки известного германского учено
го Рело в употребление вошло обозначе
ние «приводные приспособления:», охваты
вающие канат, ремень, цепь и пр., «среда, 
передающая давление», вместо воды, сжато
го воздуха , пара и т. д. 

Вместе с тем необходим тщательный 
подбор слов при составлении формулы 
изобретения. Следует вводить такие тер
мины, к-рые соответствовали бы объему 
изобретения, но ке вносили бы при этом 
в описание предмета изобретения не
определенности, дающей возможность обхо
дить предложение, напр. вместо слов «при
винчен», «припаян» и т. п. лучше приме
нять : «снабжен», «укреплен» и т. п. 

По внешней конструкции сов. формула 
изобретения, как и германская, состоит из 
двух частей, отделенных друг от д р у г а 
словом «отличающийся». Первая часть ф о р 
мулы {до слова «отличающийся») образует 
собою видовое понятие данного изобрете
ния, а вторая часть содержит перечисле
ние всех тех признаков, к-рые в своей со
вокупности необходимо и достаточно со
ставляют предмет изобретения . Видовое 
понятие указывает на область техники, к 
к-рой относится изобретение, или на 
механизм, способ или приспособление, 
к-рые подвергаются усовершенствованию. 

В целях ясности и четкости конструкции 
формулы изобретения , новые признаки 
данного изобретения излагаются не в од
ном пункте, а разбиваются на р я д пунктов , 
логически связанных между собой. 

Каждый пункт формулы должен содер
жать законченный ограждаемый , т. н. «па
тентоспособный» признак, т. е. один или 
несколько отличительных моментов, необ
ходимых и достаточных для достижения 
изобретательской цели. 

Поступившая в Б ю р о новизны 3. подвер
гается предварит, рассмотрению. В случае 
признания заявленного предложения оши
бочным, явно неосуществимым или явно не
новым, дальнейшее рассмотрение 3. пре
кращается с мотивированным уведомле
нием о том заявителя . При отсутствии осно
ваний для прекращения рассмотрения и 
при наличии всех необходимых материалов 
и сведений Б ю р о новизны выдает заявите
лю справку о первенстве (приоритете) 3.. 
в к-рой указывается : название изобрете
ния, имя автора и день 3. Первенство 3. 
исчисляется со дня поступления ее в Б ю р о 
новизны, а в спорных случаях (напр. при 
наличии аналогичных одновременных зая
вок) — со дня сдачи заявки на почту. 
Справка о первенстве д. б. отправлена за
явителю не позднее 10 дней со дня поступ
ления 3. Юридическое значение справки о 
первенстве заключается в том, что она 
устанавливает старшинство, т. е. преиму
ществ, право на получение авторского сви
детельства, перед теми лицами, к-рые сде
лали анологичные 3. позднее. Кроме того 



дата справки устанавливает момент опре
деления новизны изобретения, так что ма
териал , опубликованный после дня 3., уже 
не м. б. принят в качестве опорачивающего 
новизну. 

Одновременно с выдачей заявителю 
справки о первенстве Б ю р о новизны посы
лает один экз . 3. со всеми приложениями 
в отраслевой орган по изобретательству 
{при главке, тресте, и пр-;гии) для ин
ф о р м а ц и и пром-ти о новом технич. пред
л о ж е н и и с- целью определения его полез
ности. I 

После выдачи справки о первенстве 3. 
подвергается экспертизе на новизну. В 
основание экспертизы кладут ранее 
выданные авторские свидетельства и патен
ты, ранее сделанные 3., изданную в СССР 
научную и технич. литературу, а т а к ж е до
ступную экспертам иноотр. литературу. 
Экспертиза новизны проводится в порядке 
очередности 3. и д. б. закончена в течение 
6 мес. со дня 3. При установлении в заяв
ленном изобретении тех или иных элемен
тов новизны Б ю р о новизны постановляет о 
выдаче авторского свидетельства и состав
ляет изложение сущности изобретения 
(формулу изобретения) , о т р а ж а ю щ е е все 
новые его отличит, признаки. Проект 
пост. Б ю р о новизны и проект фор
мулы изобретения сообщаются заявителю, 
к-рый имеет право в случае несогласия 
представить в месячный срок свои в о з р а ж е 
ния. Д л я этого заявителю предоставляется 
возможность ознакомиться со всеми мате
риалами, на основании к-рых вынесено 
пост. Б ю р о новизны, л т а к ж е затре
бовать копии этих материалов (высылают
ся бесплатно). По рассмотрении в о з р а ж е 
ний заявителя Б ю р о новизны выносит 
окончательное пост., к-рое и сообщается 
заявителю. Это пост. м. б. обжаловано зая 
вителем в Совет по рассмотрению ж а л о б в 
месячный срок. При отсутствии жалобы 
или н а основании решения Совета по рас
смотрению жалоб Б ю р о новизны выдает 
авторское свидетельство и кмпию его на
правляет в отраслевый Іорган по изобреіта-
тельству, определяющий полезность изо 
бретения. 

В случае отказа в выдаче авторского 
свидетельства заявитель имеет право обжа
ловать пост, об отказе в Совет по 
рассмотрению жалоб в 3-мес. срок. Пост. 
Совета по рассмотрению жалоб являют
ся окончательными и обжалованию не под
лежат, но м. б. пересмотрены в порядке 
надзора К-том по изобретательству. 

З а я в к а и порядок выдачи патентов в 
СССР—в общем аналогичны порядку выда
чи авторских свидетельств со следующими 
осн. отличиями: 3. на получение патента 
м. б. сделана не только самим изобретате
лем и его наследниками, но т а к ж е и 
др . лицами, к-рым изобретатель или 
его наследники переуступили права на это 
изобретение. 3. на патент оплачивается за
явочной пошлиной (60 р.) . Заявители , по
стоянно проживающие за границей, долж
ны уполномачнвать для ведения дела о 
выдаче патента представителя из числа па

тентных поверенных, допущенных К-том по 
изобретательству к ведению дел в Б ю р о 
новизны и в Совете по рассмотрению жа
лоб. В 3. о выдаче патента гражданами 
СССР д. б. указано , что не имеется пре
пятствий к выдаче патента, т. е. что изо
бретение сделано не по спец. заданию 
или на средства орг-ции обобществл. сек
тора или в связи с работой изобретателя в 
научно-иссл. ин-те, конструкторском бюро , 
лаборатории и др . органах по изысканию 
и разработке изобретений обобществл. сек
тора. Органы по изобретательству не прини
мают на себя поручений на 3. таких изоб
ретений, на к-рые испрашиваются патенты. 
Если заявитель требует доставки из Б ю р о 
новизны противопоставленных его 3. или 
других н у ж н ы х материалов, он обязан 
оплатить связанные с этим расходы. После 
согласования патентной формулы Б ю р о но
визны, прежде чем вынести окончат, пост. 
0 выдаче патента , публикует в «Вестнике 
К-та по изобретательству» извлечение из 
формулы с чертежами и указанием имени 
заявителя . Одновременно в Б ю р о новизны 
делается «выкладка», т. е. выставляются для 
публичного обозрения , написание и черте
жи, относящиеся к данной 3. Каждый граж
данин имеет право в течение 3 мес. пред
ставить мотивированный протест в письм. 
форме. В случае обжалования пост. Б ю р о 
новизны с к а ж д о й жалобы взимается по
ш л и н а 

Лит.: Инструкпия Евро новизны Комитета по изобре
тательству при СТО о порядке подачи заявления о выда
че авторского свидетельства или патента на изобретение, 
М.-Л., изд. ЦС ВОІІЗа, 1934, 12 стр. 

М. В. Иогихес. 
'- Изотовское д в и ж е н и е — с м . Соцсоревно
вание. 

ИНВЕНТАРНАЯ КАРТА представляет со
бой двухстороннюю карту, в к-рой на ли
цевой стороне сосредоточены г р а ф ы , необ
ходимые для учета данного предмета обо
рудования в технич. отношении, а г р а ф ы 
оборотной стороны предназначены для цен
ностного бухгалтерского учета (см. форму 
1 и 2, стр. 363-364). Картотека , составленная 
из таких И. к., должна находиться в гл. 
бухгалтерии з-да, где ведется учет всего 
заводок, имущества. И. к. пользуются и др . 
заводские органы и р у к о в о д я щ и е работ
ники, напр . : отдел гл. механика (бюро 
оборудования , бюро план.-пред. ремон
та) , техн. дир-р и др . При отсутствии 
специальн. карт ремонта оборудования или 
карт надзора за оборудованием И. к. могут 
быть использованы и для этих целей, кад. 
это делается многими мащиностроит. з-да-
ми. Кроме учета оборудования , .как опре
делен, комплекса технико-пр-венных воз
можностей и мощностей пр-тия, И. к. дает 
возможность получать р я д в а ж н ы х данных 
в области наблюдения за перемещением 
предметов оборудования из одного рабоч. 
помещения в другое , или в пределах одно-
го рабоч. помещения—из пролета в пролет. 

Размещенные на обеих сторонах карты 
г р а ф ы занимают лишь часть ее площади. 
Б о л ь ш о е свободное поле в правой части 
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Форма 1 {Лицевая сторона) 

ИНВЕНТАРНАЯ КАРТА № 

Наименование предприятия 
(завод, дорога, мастерские п т. д.) 

1. Наименование предмета 
оборудования 

2. Система: 3. Т п п: 4. Модель: 7. Год первой 
установки 

11. Ііппсптаркын 
X» 

12. Фабричный Л"г 

15. Условное обо
значение: 

5. Изготовлен на 
з-де (адрео его) 

6. Год изго
товления 

8. Год установки 
на данном пр-
тпп 

13. Дело № 16. Группа: 

9. Поставщик: 10. Адрео поставщика: 14. Гарантия до 17. Класс пакладн. 
расходов: 

18 Техническая характеристика: 26. Перечень принадлежностей: 28. Число I Устаповл. в Отд. | Соотоянно 

19. Габаритные 
размеры 

20 Данные про-
нзв-ти 

21. Специальное 
назначение 

22. Привод 

23. Мощность 

24. ВЕС: 
брутто 
нетто 

29. Какие предметы изготовляются 

25. Запасные части 27. Чертежи, место хранения: 
30. Какие операции: | Произв-ть 

в час 

31. З а м е ч а н и я : 

33. Карточка проверена: 
. . . " 193 г. 

Подпись 

32. Карточка составлена: 

Подпись 
, 193 г. 

Форма 2 (Оборотная сторона) 

34. Доотавка 

Год Мес. Чнс. 

Пуск в ход 

Год Мес Чнс 

Разные заметки 36. Цена (стоимость) руб коп. 
Группа 

расходов 

Дата 

На сумму 
каждая 

Стоим, 
по счету Упаковка Провоз 

Фунда
мент Монтаж 

36. 

Не в работе 37. Стоимость с принадлежностями 

. . . . руб. . . коп. 

39. 

Дата 

Изменения: ремонт, переделки, 
добавление принадлежностей 
и запасных частей, поврежде

ния, утери и т. д. 
ролио и 

стр. 

На сумму 

38. 

Год 
С п и с а н о 

Цена по 
книгам 



лицевой стороны карты, как и верхнее поле 
в левой части оборотной стороны, предна
значены для отметки тех сведений, к-рые не 
предусмотрены имеющимися на карте гра
фами, но необходимы данному заводск. 
органу. Кроме того на этих полях (преиму
щественно на верхнем) можно помещать 
различные выступающие значки (скобки, 
рейтеры) или делать вырезы, облегчающие 
нахождение И. к., относящихся к к.-л. 
определен, предметам оборудования или 
заключающим в себе определен, сведения. 
При помощи подобных значков и вырезов 
м. б., напр., отмечены карты машин, стан
ков и т. д., установленных в определен, 
годы, либо карты однород. оборудования 
(паровые котлы, токарные , фрезерные 
и т. п. станки, электромоторы и т. д.). По
средством комбинации из значков различ. 
цвета и ф о р м ы или вырезов различ. формы 
можно весьма наглядно отмечать еще бо
лее ограниченные по своим признакам груп
пы оборудования : напр., среди карт токар
ных станков можно выделить карты стан
ков с коробками скоростей, с револьверн. 
суппортами, с конусными линейками и т. д . 

Для орг-ции план.-пред. ремонта можно 
разделить всю картотеку на 12 отделений 
по числу м е с , а внутри к а ж д о г о отде
ления отметить те числа м е с , к о г д а каж
дый данный предмет оборудования дол
жен по плану выходить в ремонт, останав
ливаться для периодич. осмотра и т. п. 
М о ж н о использовать для той же цели 
графленую горизонтальн. полосу в левой 
части верхнего края лицевой стороны кар
ты. И. к. и в этом случае м. б. расставлены 
в картотеке в любом порядке , напр. по 
роду оборудования . Сроки выхода в ре
монт и в осмотр отмечаются при посред
стве передвижных значков—рейтеров . Мес. 
и годы отмечаются при помощи рей
теров , напр. красного цвета, надетых на 
соответств. клетки верхней полосы. Числа 
месяца отмечаются при помощи значков 
другого цвета. 

Заполнение большинства г р а ф И. к., на
столько просто , что не требует специаль
ных разъяснений, но необходимо все же 
придерживаться след. указаний: наимено
вание предмета оборудования в гр. 1 дол
ж н о указываться ітехнически точно, а не п о 
установившемуся на данном з-де названию. 
Равным образом сведения о системе (гр. 2), 
типе (гр. 3) и модели (гр. 4) должны в 
точности соответствовать указаниям имею
щихся на данном предмете оборудования 
табличек или др . знаков , либо данным ка
талогов строившего его з-да. Указывая год 
установки машины или станка, необходимо 
отмечать в гр. 7 в соответств. случаях год 
первоначальн. установки этого предмета 
оборудования и на к.-л. другом пр-тии, а 
не только на данном з-де. 

Инвентарный номер в гр. 11 может иног
да не совпадать с номером И. к., т. к. на 
многих пр-тиях инвентаря, номера даются 
предметам оборудования в последоват . по
рядке и часть их может принадлежать 
предметам оборудования , уже исключен
ным и з имущества пр-тия. 

В гр. 13 отмечается номер того дела, пап
ки, регистратора и т. п., где имеются под
робные сведения о данном предмете обору
дования. 

В механич. цехах з-дов серийного пр-ва 
станки разбиваются на группы по однород
ности их коиструктивн. и пр-венных ка
честв. К а ж д о й Такой пр-венной группе 
дается определен, номер или символич. 
обозначение, к-рые и указываются в гр . 16. 

Если станки (в зависимости от первона
чальн. стоимости и размеров затрат на их 
эксплоатацию) разбиты на классы по на
кладным расходам, то этот класс у к а з ы 
вается в гр. 17. 

В нек-рых г р а ф а х делаются указания 
на документы, в к-рых можно найти необ
ходимые сведения. Это особенно относится 
к гр. 25 (за!п. части), 26 (перечень при
надлежностей) и 27 (чертежи и места 
хранения их), т. к. при обширной но
менклатуре полные перечни в небольших 
г р а ф а х , конечно, являются невозможными. 
В таких случаях в гр. 25, 26 и 27 ука
зываются лишь номера спецификаций, 
дел, папок и пр., где хранятся доку
менты; для зап. частей и принадлежностей 
указываются т а к ж е номера кладовых, стел
лажей, полок и клеток, а для чертежей — 
номера шкафов , полок (ящиков) и папок. 

Наблюдение за картотеками И. к. д о л ж н о 
поручаться определен, сотруднику, без ве
дома к-рого к а р т ы не могут выниматься 
или переставляться , делаться в них записи 
и т. д . Ш к а ф ы или ящики, в к-рых хра 
нятся карты, д о л ж н ы запираться на ключ, 
находящийся у вышеуказан , сотрудника. 

Лит. : Д а п н л ѳ в н ч Г. Е., Как наладить надзор за 
оборудованием, М.-Л., Госиздат, 1929, 128 стр.; «Косат-
к н н С. С , Как организовать контроль работы оборудова 
ння, Изд. Онти, НКТП, 1933, 43 стр.; Текущий счет пром 
оборудования. Инструкция к заполнению единой инвентар
ной карточка, М., Союзоргучет, 1934, 16 стр. (Центр, 
упр. нар.-хоз. учета Госплана СССР). 

Инж. Г. Е. Манилевич. 

Индивидуальная сдельщина — см. Труда 
оплата. 

Индивидуальное производство—см. Произ 
водство, виды, методы. 

ИНДИВИДУАЛЬНЫЙ ПРИВОД. Осн. н е 
достатками механич. способа передачи 
энергии являются : а) трудность передачи 
энергии между двумя цехами, располо
женными под углом друг к д р у г у ; 
б) трудность передачи из э т а ж а в э т а ж ; 
в) излишняя нагрузка на части зданий, 
благодаря весу трансмиссий, что ведет 
к у д о р о ж а н и ю зданий; г) трудность пе
рестановки и расширения цеха; д) з а 
темнение мастерских трансмиссиями (ухуд
шение световых условий р а б о т ы ) ; е) оста
новки всего цеха в случае поломки 
трансмиссии; ж) излишний расход энергии 
на холостой х о д приводов при частичной 
загрузке мастерской. На смену механич. 
двигателю и механич. способу передачи 
энергии п р и х о д я т электродвигатель и 
электрич. способ передачи энергии. Снача
ла этот способ рассматривался как более 



э ф ф е к т и в н ы й способ передачи энергии, и 
задача электрификации ставилась в узких 
п р е д е л а х замены громоздких и длинных 
главных трансмиссионных линий более гиб
к о й электропередачей . В зависимости от 
помещения , рода, числа станков и характе
р а расположения и пр., трансмиссии при 
такой замене делятся на большие и мень-
ние группы, снабжаемые к а ж д а я своим 
электрич. двигателем. Такой способ переда
чи энергии называется групповым приво
дом . 

Д л я к а ж д о й группы станков устанавли
вается 1 мотор, передающий движение 
главному валу; по сравнению с механич. 
передачей здесь остаются те же недостат
ки, з а исключением возможности осущест
вить передачу из одного этажа в другой и 
из ра зных помещений, н а х о д я щ и х с я под уг
лом друг к другу. В дальнейшем возникла 
необходимость освободиться не только от 
трансмиссии, ко и от более коротких груп
повых приводов, что привело к делению 
трансмиссии на более мелкие группы вплоть 
д о одиночного привода. 

О д и н о ч н ы й и л и и н д и в и д у а л ь 
н ы й э л е к т р о п р и в о д , полностью 
устраняя недостатки механич. передачи и 
группового привода, имеет, однако, свои 
недостатки: высокую стоимость при обору
довании станков отдельн. моторами и бо
лее быстрый износ. Однако , эти недостат
ки с лихвой окупаются громадными преи
муществами одиночного электропривода ; в 
наст, время его применяют на новых и 
большинстве реконструированных старых 
з -дах . Введение единичного привода ко
ренным образом изменяет конструкции и 
условия работы станков и машин и 
орг-цию рабоч. места станочника. Одновре
менно широко совершенствуются приборы 
для техники упр-ния (автоматы, реле, 
пусковые и регулирующие приспособления 
и т. п.). 

Главные преимущества электрифициро
ванных станков перед станками от группо
вого п р и в о д а : а) Уменьшение времени ма
шинной обработки, благодаря повышению 
скорости работы станка. Возможность ре
гулирования скорости привела к установле
нию наиболее целесообразного и выгодно
го диапазона скоростей и следовательно 
сыграла значит, роль в разрешении вопро
са о конструкции станка, б) Удобство и 
легкость упр-ния, значит. сокращение 
ручного времени, потребного на пуск, уста
новку и переключение с одной скорости на 
другую, в) Уменьшение затраты ручного 
времени на передвижение различи, частей 
станка (суппортные, поперечные, бабки и 
пр.). г) Повышение качества работы стан
ков при применении различных видов ав-
томатич. способов упр-ния, выключателей 
для установки и пр. д) Минимальн. вибра
ции, благодаря равномерным в р а щ а ю щ и м 
моментам электродвигателя , повышающие 
степень точности станка, а следовательно 
улучшающие качество и увеличивающие 
произв-ть работы станка, е) Уменьшение 
простоев, т. к. повреждение отдельных 
станков или временный их останов не вы

з ы в а ю т остановки всей группы, и тем са
мым создается возможность частичного 
использования оборудования (ночное вре
мя, обеденный перерыв) , ж) Возможность 
устройства разнообразных систем блоки
ровок двигателей, когда, напр., остановка 
главного двигателя вызывает автоматич. 
остановку двигателя подачи. Это предот
вращает поломку рабоч. шпинделя и повы
шает надежность работы станков, з) Воз
можность применения различи, приборов, 
(ваттметров или амперметров) для наилуч
шего и более рац. использования оборудо
вания. 

Указанные преимущества необходимо до
полнить лучшим использованием энергии в 
мастерской. Обычно в трансмиссиях полный 
к о э ф . полезного действия энергии = 0,2 — 
0,3, т. е. только Ѵв энергии используется 
для технологич. процессов. 

Уменьшение числа механич. передач, а 
следовательно уменьшение потерь на тре
ние (трение между зубцами, трение ремней, 
трение валов и цапф в подшипниках и пр.), 
влияет на лучшее использование энергии и 
тем самым п о в ы ш а е т кпд. станка. 

Способствует уменьшению расхода энер
гии также уменьшение расстояния между 
станком и электродвигателем. Сравнивая 
кпд. станка при механич. трансмиссии со 
сложной коробкой скоростей электрифицир . 
станка (с фланцмотором) , мы имеем значит, 
перевес в к о э ф . загрузки для электрофи-
цир. станка, что видно из кривых, показан
ных на рис. 1, где t\ — 0,76 кпд. электро-
фнцнр. станка и к — 0,62 кпд. станка с ме
ханич. трансмиссией при одинаковой загруз
ке. 

К. Меллер в книге «Одиночный электрич. 
привод станков» (ГНТИ, 1931 г.) характе 
ризует преимущества одиночного привода 
сл. обр. : 

А. Возможность достижения более высо
кого кпд. вследствие: 1) приближения дви
гателя к инструменту, т. е. . сокращения 
пути передачи силы; 2) сокращения числа 
изменений скоростей механич. путем (регу
лируемым электродвигателем) ; 3) электрич. 
упр-ния; 4) устранения всяких потерь холо
стого х о д а при перерывах в работе станка; 
5) привода с несколькими двигателями. 

Б. Б о л ь ш а я произв-ть вследствие: 1) улуч
шения условий полного использования стан
ка; 2) значительной загруженности ; 3) по
степенного плавного регулирования чи
сла оборотов ; 4) быстрого пуска в ход и 
сокращения времени на упр-ние; 5) электро
торможения ; 6) автоматич. упр-ния; 7) со
кращения перерывов в' работе вследствие 
улучшения условий транспорта ; 8) улучше
ния условий освещения; 9) освобождения 
помещения от з аслоняющих предметов, т. е. 
хорошей обозреваемое™ мастерской и 
10) независимости от привода выбора ме
ста для установки станков и легкости их 
перестановки. 

Ф л а н ц-м о т о р (встроенный мотор) — 
непосредств. соединение — является наи
лучшим способом соединения мотора со 
станком. В этом случае мотор может на-



ходиіться: 1) непосредственно ів лапе стани
ны, 2) в корпусе станка, 3) на спец. пло
щ а д к а х сбоку, позади или на самом станке, 
4) сверху над коробкой скоростей и т. д. 
Расположение мотора указанными выше 
способами приводит, однако , к увеличе
нию габаритов станка. Ф.-м. почти полно
стью скрыт от о х л а ж д а ю щ е й воды, масла, 
стружек; одновременно достигается боль
шая сохранность мотора от механич. по
вреждений и уменьшается вероятность 
несчастных случаев. Несмотря на большие 
преимущества , Ф.-м. имеет р я д существен-

0.?5 as o?s 

as? 

Рис i . 

ных н е д о с т а т к о в : он мало доступен для 
исправления мелких повреждений и ремон
т а ; нога или корпус станка иногда значи
тельно уширяются и вместе с этим ослож
няется Чіх обработка ; Ф.-м. ограничен габа
ритными размерами и требует спец. испол
нения. Передача при Ф.-м. применяется ре
менная, такеронная или цепная. 

Г и д р а в л и ч е с к и й п р и в о д—пред
ставляет собою агрегат , состоящий из гид-
равлич. насоса и мотора, р а б о т а ю щ е г о либо 
динамически, как центробежный насос и 
турбина, либо статически. Благодаря боль
шим окружным скоростям динамич. переда
чи применяются реже . 

Преимущества Г. п.: а) простота и лег
кость включения, выключения и перемены 
х о д а ; б) удобство преобразования враща
тельного движения в поступательное; 
в) бесшумность работы; г) приспособляе
мость к особенностям инструмента, мате
риалов; д) возможность получения бессту
пенчатых регулировок скоростей и подач; 
е) удобство обслуживания; ж) возможность 
передачи больших мощностей; з) отсут
ствие дрожания станка в работе , благодаря 
чему достигается точность обработки и 
доброкачественная обработка изделия. 

Г. п. получил значит, применение в ме
таллорежущих станках: пилы для распилов
ки, шлифовальные, токарные , строгальные, 
фрезерные , сверлильные станки. В основу 
конструкции гидравлической передачи м. б. 
положено несколько механизмов. Основой 
д л я построения нормальн. насоса (первич
ная чаість агрегата) являатся обычный 
кривошипный механизм с расположением 
камер по ту или иную сторону шарнира, 
каждый элемент к-рого м. б. сделан непо
движным. 

На этом принципе построена, напр., пере
дача системы Hele-Schow-Beachem (рис. 2). 

В корпусе на шарикоподшипниках вра
щается пятицилиндровая звезда ; концы 
шатуна Г своими шарнирами расположены 
в кольцевом пазу направляющих сегментов 
В ' , сидящих на роликовом подшипнике В 
цапфы кривошипа А. Здесь конструкция 
насоса сходна с авиационным двигателем. 
Изменение х о д а поршней осуществляет
ся перестановкой ц а п ф ы кривошипа. Мо
тор представляет собою тот ж е насос. 
Вопрос о способах регулирования зави
сит от применяемой системы насосов. 
Различают насосы с переменным и постоян
ным количеством жидкости . В первом слу
чае скорость мотора пропорциональна 
установленной подаче жидкости насосом, 
во втором — необходимо, чтобы могущий 
возникнуть избыток жидкости отводился 
через переливной клапан; отведенная жид
кость возвращается затем обратно в масля
ный резервуар , не производя никакой по
лезной работы. 

Изменение числа оборотов производится 
при помощи дроссельного клапана, к-рый 
устанавливается в маслопроводе между на
сосом и мотором. Перемену направления 
вращения можно произвести путем взаим
ной перемены функций всасывания и нагне
тания каналов мотора. 

Кпд. насосов с постоян. количеством по
даваемой жидкости меньше насосов с пе
ремен, подачей. Регулирование количества 
жидкости достигается изменением раб. о б ъ -

Рпо. 2. 

ема поршневых или лопастных камер на
соса мотора либо того и другого , что 
допускает возможность приспособления 
мотора к требуемой мощности на ведомом 
валу. 

Виды Г. п.: 1) для вращательного движе
ния — гидравлич. моторы соединены с раб. 
шпинделем непосредственно или при помо
щи промежуточных механизмов; 2) для 

II—Справочник организатора пронлво.готва 



прямолинейного возвратно-поступательного 
движения — главной частью этого двигате
ля является цилиндр, в к-рый поступает от 
насоса масло, приводящее в движение пор
шень, а через него необходимые звенья 
станка; к неподвижной станине станка 
прикрепляется цилиндр, либо поршень гид-
равлич. двигателя, а к подвижному столу 
(или салазкам) соответственно поршень 
или цилиндр; передачи для прямолин. дви
жения регулируются от руки и автомати
чески. В токарных станках Г. п. дает воз
можность получить продольные и попереч
ные движения суппортов с их поперечными 
салазками как одновременно, так и после
довательно под любым углом. Г. п. дает 
возможность регулирования скоростей не
прерывно на х о д у станка, благодаря чему 
получается полная приспособляемость C K O J  

ростей к подлежащему обработке изде
лию. Г. п. во фрезерных станках дает воз
можность автоматич. регулирования подачи 
стола в соответствии с изменением сечения 
изделия, медленного подвода фрезера в на
чале резания, постепенного повышения 
скорости при врезании фрезера в материал 
и автоматич. уменьшения скорости при при
ближении фрезера к уступам изделия. 

Лнт.: М а р к о К., Теория прибавочной ценности, изд. 
1922 г., стр. 294—295; Б а ш т а Т. «., ииж., Современные 
гидравлические приводы металлорежущих станков, их кон
струкция и расчеты, „Орга-пнформацня", Л? 12, 1932, 3 стр.; 
Всесоюзная конференция по электромоторным приводам 
1-я, Труды, Харьков, Укр. энергет. к-т, 1931, 311 стр., 
нал.; Ин-т техники н техннч. политики Комакадемин, 
шК вопросу о техннч. сдвигах во второй пятилетке- (Ма
териалы), под ред. Бурдянского И. М., Вейца В. И., Кржи
жановского Г. М., Ленгника Ф. В., Рубинштейна М. И., 
Бартиздат, M-, 193Î, 184 стр., ст. П е т р о в а В. И. .Техннч. 
сдвиги в пром-тн на базе реконструкции привода", стр.30; 
К у н и ц к и й Н., Кнопочное упр-ние электродвигателей ме
таллообрабатывающих станков, „Электричество", 1932, №11, 
531—538 стр., 27 рис.; М е л л е р К., Одиночный электрнч. 
привод станков, пособие для металлообрабатывающих пр-в, 
перев. о нем., под ред. Павллцкого И. Т., ГНТИ, 1931, 
208 стр., илл.; Ф е д о т о в Д. Н. н Б о и д а р е н к о А. Н. 
(НПИСТИ), Одиночный привод для ступенчато-шкивных 
металлорежущих станков по данным иностр. практики, 
„Орга-информацня", >й 11, 193-*, 3—19 стр., 44 рис.; Фа
т е е в А. В. и Н о р н е в с к и й В. И.. Примерные расчеты 
по электроприводам. Эиергоиздат, 1933, 161 стр. с илл.; 
Ф е д о т о в Д. Н. (НИИСТИ), Индивидуальный электропри
вод англ. н америк. станков, „Орга-информацня", № 8, 
1932, 4—12 стр., 18 рис.; Х а р н з а м е н о в И., К вопросу 
кнопочного упр-ния станками, „Станки и инструменты", 
№ 6, 1932, 7—11 стр., 8 рис.; І і и г л е р H. В., Одиноч
ный привод станков и машин, Всссоюан. кооп. объедин. 
изд., 1934, стр. 34; Ш е й н и н Б., инж., Индивидуальный 
привод англ. металлорежущих станков по сведениям, по
лученным непооредственно от англ. станочных фирм, 
„Орга-илформация", № 6, 1932, 3—16 стр., 36 рис.; Элект-
родвигательный привод в пром-ти, сбор, статей под ред. 
Рубинштейна М. И. н др., Материалы к Всесоюзн. конфе
ренции по внедрению электродвнгательного привода в ме-
таллообрабат. в текстнльн. пром-ти, Л.-М.. „Станд-цня и 
рац-ия-, 1934 стр. 232; Buxbaum В., Betrachlungen über 
die Vorzüge elektrischen Einzelantriebes, Werkstattstechnik, 
1932, Jê 17, S. 333—335; Drake К., Individual and group 
drives. Maintenance Engineering, 1932, Jfi 6, p. 237 — 242, 
X: 10, p. 387 — 391, 7 figs.; Fox Oordon , Electric drive 
Practice. First Edition, McGraw-Hill Book Co, New York, 
1928, 421 pp.; P r o l i x A , Commandes électriques inde-
pendentts de machines-outils, La Machine moderne, 1932, 
№ 274, p. 205—206, Jft 276, p. 367—370, Jê 278, p. 459—162, 
43 figs.; 

Инж. 7". Д. Белькинд. 

Индикаторные приборы — см. Приборы 
контрольно-измерительные. 

Инспекция качества — см. Технический I 
контроль. J 

ИНСТИТУТ ИНЖЕНЕРОВ-ПРОИЗВОД
СТВЕННИКОВ. Institution of Production Engi
neers. Лондон. Научно-техническое обще
ство, содействующее развитию научно-
исследовательской деятельности в обла
сти орг-ции пр-ва. Обслуживает факуль
теты пром. упр-ния в английских высших 
школах. В связи с международным кон
грессом по рац-ии в 1935 г. в Лондоне 
опубликовал ряд работ общего характера 
по пропаганде НОТ (см. Р а ц и о н а л и 
з а т о р с к о е д в и ж е н и е в к а п и 
т а л и с т , с т р а н а х ) . 

ИНСТИТУТ ПО ИЗУЧЕНИЮ ТРУДА В-
СААРБРЮКЕНЕ. Anstalt für Arbeitskunde. 
Работает в области псикофизиоліапии и 
гигиены труда, профотбора и подготовки 
рабсилы. Помимо исследовательской рабо
ты, проводит курсы для мастероів, инструк
торов и административно-технического пер
сонала (см. Р а ц и о н а л и з а т о р с к о е 
д в и ж е н и е в к а п и т а л и с т , с т р а -
н а х). 

ИНСТИТУТ ПО ОРГАНИЗАЦИИ ПРО
ИЗВОДСТВА ИМ. ФОССАТИ В ТУРИНЕ. 
Istitutolaboratorio per Го. s. délia produzione. 
Torino. Основан в 1928 г. проф. Марио Фос-
сати, под руководством к-рого работает по
ныне. Основу Ин-та составляют психотех
ническая лаборатория и лаборатория по ре* 
занию металлов. Имеет дневные курсы для 
студентов и вечерние—для предпринимате
лей и коммерсантов. Пропагандирует тей
лоризм (выпустил учебник по орг-ции» 
пр-ва с тейлористским уклоном) (см. Р а-
ц и о н а л и з а т о р с к о е д в и ж е н и е в 
к а п и т а л и с т , с т р а н а х ) . 

ИНСТИТУТ ПРОМЫШЛЕННОЙ ПСИХО
ЛОГИИ В ЛОНДОНЕ. National Institute of In
dustrial Psychology. Помимо: работы в обла
сти психотехники, утомляемости и проф
отбора, проводит работы по всестороннему 
изучению человеческого фактора на пр-ве. 
Издает ежемесячный журнал Human Factor 
(см. Р а ц и о н а л и з а т о р с к о е д в и ж е 
н и е в к а п и т а л и с т , с т р а н а х " ) . 

ИНСТРУКТАЖ В ПРОИЗВОДСТВЕ, яв
ляясь одним из осн. методов и при
знаков рационально поставленного техн. 
руководства, д . б. широко и активно ис
пользован для организованного освоения 
техники н экономики пр-ва. 

Практика показывает, что отсутствие си
стематического пр-венного И. является 
источником значительных потерь, к-рые 
выражаются в пониженной эффективности 
использования оборудования и др. средств 
пр-ва, в значительных размерах брака 
н излишнем расходовании материалов, 
топлива, сырья, в большом количестве ава
рий и поломок оборудования и т. д Ска
занное можно иллюстрировать многочислен
ными примерами. Внедрение норм выра
ботки на основе систематич. И. в механич. 
цехах дает, напр., значительное повы
шение произв-ти труда (на 20 — ЗОо/0) 
обеспечивает рост зарплаты при снижении 



себестоимости изделий. Обследование режи
мов работы металлорежущих станков, как 
правило, приводит к выводу о закиженно-
сти э т и х режимов , при отсутствии И., на 
20 — 30%. и больше. 

П о д словом «инструктаж» в практике 
его применении понимают организацион
ные формы и методику постановки живого 
или письменного инструктирования, вклю
чающего систему методов и мероприятий, 
обеспечивающих внедрение в пр-во работы 
по определенным рационализирующим ее 
технормам—инструкциям. 

Постановка И., соответствуя характеру 
данного пр-Еа, должна обеспечивать квали
фицированное повседневное инструктиро
вание рабочих и низового адм.-техн. пер
сонала об их яр -вевном поведении, н е о б 
ходимом для обеспечения: а) правиль
ного осуществления технологич. процесса, 
заданных режимов работы и норм выра
ботки; б) установленных технич. условий 
и качества продукции; в) поддержания 
оборудования , инструментов, приспособле
ний и пр. предметов технич. вооруженно
сти рабоч. места в исправности и полном 
п о р я д к е ; г) мер технической безопасности, 
охраны труда и необходимой санитарии 
при работе на данном рабоч. месте. 

Эти четыре направления И. являются ос
новными; при выполнении на определенном 
рабоч. месте нек-рой определенной операции 
они д. б. взаимоувязаны и координирова
ны; эта координация осуществляется в 
процессе живого инструктирования низо
вым оперативным пр-венным инструкто
ром, к-рым является соответА-в. низовой 
адм.-технич. нач-к (бригадир, мастер). Орг-
ция и внедрение пр-венного И. должны 
стать важнейшим делом оперативного тех-
руководства от тех . дир-ра, нач-ка цеха и 
до мастера, бригадира и старшего рабо
чего. 

Установленные для данного пр-тия (и 
отдельных его цехов) формы орг-ции 
и порядок систематического пр-венного 
И. д о л ж н ы быть зафиксированы в спе-
циальн. положении и инструкциях. Это по
ложение в главнейшем должно предусмат
ривать : а) четкую регламентацию объема, 
содержания работы, перечень функций и 
обязанностей общезаводских и цеховых 
органов; б) четкую регламентацию прав и 
обязанностей цехового адм.-техн. персона
ла—старшего рабочего , бригадира , мастера, 
наччка цеха; в) права и обязанности пр. 
функционеров-инструкторов (наладчик или 
установщик-инструктор, специальные пр-
венные инструкторы, технологи-нормиров
щики и т. д.) ; г) формы учета и контроля ; 
д) формы, порядок движения , хранения и 
замены инструктивных документов . 

Положение разрабатывается аппаратом 
техруководителя и ут верждается дир-ром 
пр-тия. 

На техруководителя пр-тия и отдель
ного цеха возлагается обязанность орга
низовать и координировать работу отдель
ных органов и работников в целях обеспе
чения наиболее" эффективной в целом по
становки пр-венного И. Это в первую 

очередь требует четкого определения прав 
и обязанностей инж.-тех. персонала в о о б щ е 
и в деле самого И. в частности. 

Конкретным выражением организованной 
постановки И. является наличие, с одной 
стороны, нек-рой определенной системы 
письменной инструктивной документации и 
с другой — определенной системы проведе
ния живого И. Первое требование, к-рое Д. 
б. предъявлено к системе пр-векно-инструк-
тивной документации в целом и к ка
ждому документу в отдельности, состоит 
в том, чтобы они м. б. использованы д л я 
правильной, автоматически действующей 
постановки на их основе живого И. 

Ж и в о й И. рабочих проводится н и з о 
вым адм.-тех. руководством (бригадирами, 
мастерами, цеховыми инж.) . Последние , 
используя И. как осн. метод оперативного 
техруководства , должны резко увеличить 
в своей работе время, затрачиваемое на 
объяснения, непосредственный показ тех
ники выполнения рабочих процессов, 
своевременное исправление неправильных 
приемов работы, сочетая это с систе-
матич. контролем за работой оборудования , 
соблюдением установлен, режимов , норм 
выработки и т. д. 

Живой И. трудно уложить в определен
ные жесткие рамки; его объем, конкрет
ное содержание и время проведения опре
деляются обстановкой и ходом пр-веннъгх 
процессов. Существенным условием ус
пешности живого И. является х о р о ш е е 
знание нач-ками-руководителями своих 
подчиненных, действительной квалифика
ции, умения и навыков ; второе весьма 
важное условие—это умение со стороны 
низовых руководителей-инструкторов педа
гогически правильно вести живой И., ис
пользуя его как метод систематич. пр-вен
ного обучения. 

Постоянный живой И. обязателен в из
вестные периоды и на известных «узлах» 
пр-венного процесса (напр., при выдаче 
новой работы на изготовление определен
ной партии деталей, при станочной работе 
по металлообработке резанием, при прием
ке смены и перед выпуском чугуна в до 
менном пр-ве и т. д.). Безусловно обязатель 
ным д. б. использование в живом И. слу
чаев аварий, поломок машин, инструментов, 
случаев б р а к а и т. д. для разбора их при
чин и указания предупредит, средств и пра
вильных приемов работы. Отсюда ясно гро
мадное значение р а б о т ы с мастерами к а к 
с инструкторами, и обязательность привле
чения мастеров к разработке пр-венных 
инструкций. 

Организованнная постановка И . должна 
предусматривать также систематич. исполь
зование опыта передовых рабочих путем 
привлечения их к работе по И., изучение 
их приемов работы и использование их в 
качестве непосредственных инструкторов, 
осуществляющих живой И. Вся работа 
по постановке И. д о л ж н а опираться на 
рабочий актив и в первую голову на ак
тив кадровых передовых рабочих-ударни
ков . При соблюдении этого И. превращает
ся в активный метод соцсоревнования^ 



обеспечивающий широкие возможности его 
развития в пр-ве; именно ка этой основе 
создалось изотовское движение сначала в 
Донбассе , а затем и в др . отраслях пром-ти 
я нар . х-ва. 

Постановка инструктажа и разработка 
письменных инструктивных документов 
д о л ж н а основываться также на специаль
ных знаниях и опыте разных заводских 
органов и функционеров каждого в преде
лах его компетенции и ответственности. 
Составителями специальн. пртвенных ин
струкций должны и могут быть заводские 
лаборатории, органы техконтроля , работни
ки в области оздоровления труда и тех
ники безопасности и т. д. Ведущая роль в 
деле постановки пр-венного И. принадле
жит адм.-техн. персоналу в пр-ве под не
посредственным наблюдением органов и 
лиц, в е д а ю щ и х подготовкой пр-ва; техн . 
дир-ры и нач-ки цехов должны соответ
ственно использовать эти органы как 
основные аппараты в деле постановки И.; 
без утвереждения технического дир-ра 
или нач-ков цехов и помимо низовых ко
мандиров пр-ва ни одно практическое 
мероприятие в области пр-векного И., раз 
работанное органами заводоупр-ния или 
цеха, проводиться н е должно . 

Огромная роль в проведении пр-вен
ного инструктажа принадлежит технической 
пропаганде. 

Конкретными путями и средствами в 
этой области могут и д. б. следующие: 
а) использование инструкционной докумен
тации как учебно-методич. материала в 
техучебе и в первую очередь при прове
дении техминимума; б) широкая популя
ризация задач и методов технормирова-
ния и инструктивных документов (плака
ты, техфильмы, фото , модели и др . нагляд
ные пособия) ; в) орг-ция и содействие ме
роприятиям по освоению рабочими и низо
вым адм.-техн. персоналом норм инструкций 
(техминимум, шефство квалифициров . ра
бочих над новичками, техконференции, со
вещания и беседы руководителей техмини
мума у рабоч. места и т. д.). 

Письменные инструкции могут иметь обя
зательный и справочный характер . Обяза 
тельные инструкции вводятся в жизнь соот
ветствующими адм.-техн. нач-ками и имеют 
силу приказа , за несоблюдение к-рого ви
новные должны нести ответственность. 

Постепенно накапливаемые пр-венные 
инструкции, фиксируя пр-венный опыт 
данного пр-тия, представляют вместе с 
др . технико-пр-венными материалами (чер
тежи, технологич. и технормировочные 
к а р т ы и т. д.) ценнейший материал, к-рый 
д. б. использован не только для данного, 
но и для др . родственных пр-тий. 

Ниже приводятся главнейшие указания и 
нек-рые инструкционные материалы, даю
щие представление о постановке И. на ма-
шиностроит. пр-тии. В данном случае 
имеются в виду те организац. формы и ме
тодика, к-рые должны обеспечить реализа
цию в пр-ве запроектированных технологич. 
процессов, технорм произв .ти оборудова

ния и рабочей силы, ф о р м организации 
труда и режимов работы, запроектиро
ванных органами техподготовки пр-ва и 
орг-ции труда . Указания эти предусматри
вают также организац. формы и методы 
перехода от существующего положения к 
более правильной постановке дела. 

П е р е х о д на рац. постановку системы И. 
и самое внедрение этой системы требуют 
большого внимания, т. к. недооценка этой 
работы может привести к срыву И. 

Постановка И. О б ъ е м и содержание ра
боты по подготовке И. определяются сле
дующими положениями: 

А) П о л и н и и т е х н и ч е с к о г о 
н о р м и р о в а н и я : а) р а з р а б о т к а положе
ний о постановке пр-венкого И. на пр-тиіи, 
порядка и календарного плана проведения в 
жизнь соответст. мероприятий, а т а к ж е пе
ревода отдельных категорий работ, участ
ков и цехов на новые технические нормы-
инструкции; б) привлечение к работе по по
становке И. др . заводских органов (напр. 
планово-пр-венного, ОТК), адм.-тех. персо
нала соответств. цехов, заводских рабочих 
орг-ций и передовых рабочих-ударников; 
в) разработка инструкций и снабжение 
нач-ков цехов необходимыми инструктив
ными, руководящими и справочными мате
риалами по технормированию и постановке 
пр-венного И.; г) составление инструк
ционных документов для рабочих-испол
нителей, установщиков, наладчиков и пр. 
цеховых работников, обслуживающих со
ответств. рабоч. места, участки, линии 
потока и т. д. ; д) проведение иссле
довательских и опытных работ, связанных 
с внедрением пр-венного И. и норм-
инструкций; разработка методики, со
ставления и форм инструкционных доку
ментов; е) подготовка к внедрению с по
мощью И. в пр-во новых, более рацио-
нальн. ф о р м орг-ции труда (разделение 
труда , разукрупнение бригад, поточный 
метод и т. д.) и постановка для этой цели 
опытно-исследовательских работ ; ж) поста
новка оперативного пр-венного И. на пока-
зат. участках и в специальн. эксперимен-
тальи. мастерских; непосредственное про
ведение с ведома технического дир-ра 
или нач-ков цехЬэ живого показательного 
И. рабочих в отдельн. случаях (конфликты, 
сдача новых инструктажных норм цехово
му персоналу и т. д.) ; з) систематическое 
наблюдение и контроль за выполнением 
норм-инструкций и положений, регулирую
щих постановку пр-венкого И. на пр-гиях; 
и) учет и анализ результатов работы по 
нормам-инструкциям и разработка меро
приятий по обеспечению правильной поста
новки всей системы пр-венного И.; к) раз 
работка необходимых мероприятий и кален
дарного плана подготовки и переподготов
ки нормировщиков-инструкторов , мероприя
тий по повышению квалификации цехового 
адм.-техн. персонала (бригадиры-инструкто
ры, пом. мастеров и мастера) в области 
технормирования и постановки И., актив
ное участие в проведении соответств. к у р 
сов и семинаров. 



На крупных пр-тиях в связи со значит, 
объемом и удельным весом работы по орг-
ции рабоч. мест и постановке И. целесооб
разно установить: а) непосредственное 
руководство и наблюдение за работой це
ховых инструкторов по внедрению 
норм-инструкций; б^ подготовительные ра
боты по постановке И., в частности — об
следования и приведения в порядок орг-ции 
рабоч. мест (наладка оборудования, устра
нение потерь времени и т. д.) ; в) показа
тельный инструктаж цехового персонала и 
рабочих по отдельным работам; г) в тех
ническом отделе несколько нормировщиков-
инструкторов из высококвалифицирован, ра
бочих соответств. профессий для разра
ботки ф о р м учета по И. 

Б) П о л и н и и т е х н о л о г и ч е с к о 
г о п л а н и р о в а н и я : а) непосредствен, 
участие в пересмотре и разработке технич. 
норм, переводимых на И.; систематич. 
предварительный просмотр технологич. 
процесса со. внесением в него необходи
мых улучшений, поправок и фиксацией 
их в технологич. картах и разработочных 
ведомостях ; обеспечение реализации этих 
норм своевременной разработкой кон
струкций и чертежей, приспособлений и ин
струментов; *б) активная и непосредствен
ная помощь низовому администр.-техниче
скому персоналу в работе по внедрению 
норм-инструкций, со внесением на ходу не
обходимых коррективов и поправок в тех
нологич. процесс; в) при организации пока
зательных участков принятие всех необхо
димых мер для своевременного устранения 
неполадок в технологич. процессе и для 
ускорения освоения новых норм-инструк
ций; г) при наличии экспериментальн. ма
стерских—изучение новых технологич. про
цессов и участие в разработке норм и со
ответств. инструкцион. документов ; д) раз . 
работка) и составление при участии работ
ников технормирования инструкционных 
документов по наладке станков для инстру
кторов-наладчиков . 

Проведение оперативного производствен
ного И., а т а к ж е ответственность з а вне
дрение норм в ы р а б о т к и возлагаются на 
адм.+гех. руководителя низовой пр-венной 
единицы. В единичном и мелкосерийном 
пр-вах таким инструктором д. б. мастер или 
его пом-к, к-рому непосредственно подчи
нены рабочие-исполнители; в серийном 
пр-ве это будит бригадир-инструктор (обыч
но он же и установщик) , в едающий опре
деленной группой станков и рабочих. В 
крупносерийном и поточном пр-вах в каче
стве оперативных инструкторов д. б. ис
пользованы: наладчики - установщики на 
участках іи линиях потока ; инструкторы на 
участках сборочных конвейеров ; инструк
торы пролетов; мастер-инструктор пролета 
и т. д. 

Д л я устранения обезлички за каждым ин
структором д. б. закреплено определен
ное количество рабоч. мест, станков и ра
бочих-исполнителей. 

По линии органов подготовки пр .ва 
в качестве инструкторов используются 
след. работники : а) цеховые технологи-
нормировщики—-для И. и контроля за рабо
той оперативных инструкторов (бригадиров-
наладчиков и т. д.) и общего наблюдения 
за внедрением норм-инструкций; б) норми
ровщики-исследователи лаборанты—для де
монстрации цеховым инструкторам ' запро
ектированных в централизованном порядке 
пр-венных и трудовых режимов, а равно и 
в случаях конфликтов , не разрешенных в 
цехе. 

Во всех случаях, применительно к харак
теру орг-ции и условиям пр-ва, д. б. четко 
установлено, на кого к о н к р е т н о возлагает
ся : а) оперативный И. рабочих и в какой 
именно части; б) И. и контроль за работой 
низового инструкторского персонала; в) ин
спекция постановки И. по цеху (участку) 
в целом. Права и обязанности к а ж д о г о из 
указанных инструкторов д. б. четко регла
ментированы в соответств. положениях . 

Реализация в пр-ве норм и соответств. 
инструкций требует правильной орг-ции 
рабочих мест, четкого бесперебойного их 
питания и обслуживания всем необходимым 
для нормальн. хода пр-ва. Борьба за внед
рение норм-инструкций и практики система
тич. инструктирования рабочих сводится к 
борьбе за планомерное улучшение всей 
орг-ции пр-ва в целом. Анализ существую
щего использования оборудования и рабо
чего времени показывает наличие значи
тельных резервов для повышения произв-
ти т р у д а не только за счет улучшения 
состояния труддисциплины и введения бо
лее э ф ф е к т и в н ы х режимов работы обору
дования , но и за счет ликвидации значит, 
потерь и растрат времени вследствие нера
циональной орг-ции рабоч. мест, ненала
женности подготовки пр-ва, плохого 
состояния планово-распределительной ра
боты в цехе и т. д., т. е. вследствие вся
кого рода организационно-технич. непола
док, о т р а ж а ю щ и х низкий уровень общего 
организац. состояния пр-ва. 

Внедрение норм-инструкций должно осно
вываться на систематич. работе по созда
нию технич. и организац. условий, обеспе
чивающих их стопроцентную реализацию 
в пр-ве. 

Каждый цех для обеспечения внедрения 
норм-инструкций должен иметь соотве-
отвующий (развернутый по агрегатам, кате
гориям работ и рабоч. местам) календар
ный план проведения в жизнь организац. 
и технич. мероприятий с четким указанием 
органов и лиц, персонально ответственных 
за их своевременное выполнение. 

Основанием для разработки такого пла
на должны служить: ai) имеющиеся в распо
ряжении технического отдела и цехов ма
териалы и данные ф о т о г р а ф и й рабочего дня 
о потерях (и их причинах) на соответств. 
участках пр-ва; б) анализ состояния вы
полнения норм и отклонений от них (ана
лиз доплат) ; в) анализ оплат за простои, 
брак, сверхурочные ; г) специальное обсле
дование состояния орг-ции пр-ва и труда 



на соответств. участках (орг-ция снабже
ния рабоч . мест инструментами, материала
ми, транспортом, ремонтом, смазкой и пр. ; 
состояние планово-распределительной р а б о . 
т ы в цехе и на данном участке; постановка 
техконтроля и приемки работы; орг-ция 
учета работы и отметка времени и т . д.) ; 
д) обследование путем специальных фото
графирований рабочего дня (массовых, 
групповых и т. д.) ; е) проработка необ
ходимых мероприятий по устранению по
терь времени и уплотнению рабочего дня 
с цеховым адм.-тех. персоналом и рабочим 
активом. 

В период подготовки к переходу на 
технормы и И. особое внимание д. б. обра
щено на приведение в исправное состояние 
оборудования (станок, приспособление, ин
струмент) и на решительное упорядочение 
цеховой планово-распределительной рабо
ты. Здесь целесообразны следующие меро
приятия : а) орг-ция специальн. бригад (ра
бочих комиссий в составе: мастер цеха, бри
гадир-инструктор участка, представители 
органов технормирования , технологич. пла
нирования, планово-распределительн. бюро 
и рабочего актива), к-рые должны содей
ствовать орг-ции подготовки перехода на 
нормы-инструкции; б) создание специаль
ных групп по ремонту и наладке станков 
из квалифицнров . рабочих ремонтно-меха-
нич. н инструментальн. цехов с закрепле
нием их на период подготовки за ссютвет-
ств. участками. Эти бригады и наладочные 
группы должны работать под непосред
ственным руководством нач-ков соответ
ствующих цехов, на к-рых возглагается 
оперативное проведение всей подготовки и 
самое внедрение новых технич. инструкций. 

В период факггич. внедрения и работы по 
новым нормам-инструкциям особо важное 
значение приобретает : а) максимальн. усиле
ние живого И. рабочих и оказание им по
мощи в освоении новых норм; б) правиль
ное функционирование всей системы об
служивания рабочих мест; в) систематич. 
учет и контроль за работой в новых усло
виях . Эта раібіота возлагается на мастеров 
и бригадиров-инструкторов и проводится 
при активной помощи цехового инж. и под 
руководством нач-ка цеха. 

В целях пр-венного и материального 
стимулирования нач-ков цехов и мастеров 
к внедрению технорм необходимо озабо
титься, чтобы пр-венное задание, лимиты 
потерь времени и техннко-экономнч. пока
затели для соответств. участков и цехов 
были установлены на основе новых технорм, 
а премирование было поставлено в зависи
мость оТ степени выполнения этих заданий 
и показателей. Целесообразно т а к ж е пре
мирование мастеров, бригадиров-инструкто
ров и цеховых нормировщиков за реализа
цию норм^инструкций. 

Все сказанное выше с очевидностью 
указывает на то, что в орг-ции и внедре
нии И. определенное участие д о л ж н ы при
нять общезаводские и цеховые органы 
и отдельные работники под общим руко
водством технического дир-ра и нач-ков 
цехов. 

В подготовке к переходу на И. и в пе
риод его внедрения особенно в а ж н о актив
ное участие цеховых планово-распредели
тельных органов, гл. и цеховых механиков 
инструментального цеха и т. д. Опыт вне
дрения И. на ряде з-дов говорит о без
условной необходимости теснейшего взаимо
действия и координирования их работы. 
Все это д, б. предусмотрено в положениях 
о постановке И. 

Учитывая объем работы по подготовке 
перехода на И. и трудность коренной ор
ганизационной и технич. перестройки ши
роким фронтом и на ходу , целесообразно 
развертывать работу в пр-ве на отдельных 
участках и с известной последователь
ностью, обеспечивая в первую очередь 
наиболее ответственные и узкие, с точки 
зрения выполнения техпромфинплана цеха 
или з-да, участки и агрегаты. Д л я на
копления необходимого опыта и для широ
кой популяризации эффективности пере
хода на И. целесообразно создание пока
зательных участков в крупных цехах 
с образцовой постановкой работы по нор
мам-инструкциям при соответств. образцо
вой орг-ции т р у д а и пр-ва в целом. 

Р а б о т а по внедрению И. должна на всех 
своих этапах протекать в обстановке пол
ной поддержки и активной помощи со сто
роны заводской рабочей общественности. 
Привлечение инж.-технич. персонала, рабо
чего актива, широкое использование соци
алист, ф о р м и методов орг-ции труда 
д о л ж н о органически войти в систему работы 
по постановке И. Заводские парт- и п р о ф -
орг-ции должны оказать особое внимание 
и помощь: а) правильному подбору кадров 
нормировщиков-инструкторов для цехов и 
для исследовательских секций, выдвигая н а 
эту работу наиболее квалифицирюв., активных 
и п е р е д о в ы х рабочих-ударников , и б) орг-
ции и работе бригад содействия внедрению 
технормирования и И. 

Документация И. Вопрос о письменных 
инструкционных документах , о методике их 
составления и порядке использования 
в п р - в е — д е л о новое и мало разработанное . 
Необходимый минимум фиксируемых в до
кументах сведений, доведение к-рых до 
соответств. исполнителей обеспечивает вы
полнение пр-венных требований, устана
вливается соответственно условиям орг-ции 
данного пр-ва. Минимум этот зависит от 
квалификации рабочего состава и низового 
адм.-тех. персонала, на к-рый возлагается 
оперативный И. 

Характер пр-ва (универсальное, серий
ное, массовое) , в зависимости от к-рого 
устанавливается система предварительной 
разработки технологич. процессов и мето
дика технормирования , определяет и целе
сообразный вариант инструкционной доку
ментации. 

Внедрение пр-венного И. не м. б. обес
печено одной только разработкой и дове
дением до рабоч. мест инструкционных до
кументов. Вся практическая работа в этой 
области д. б. теснейшим образом увязана 



ЙнструкЦИонно-нормгіровочная карта № 124 Т а ё л . І 

Объединение 

Завод 

Изделие: двигатель 

Марка и J* 

Наимеиов.: палец шатуна 

Материал: X. t. H. 0 40 

Качество 

Черн. 

Чист. 

J 6 черт. Б Б2 

Цех мех. M 2 

Участок „£" 

Инотруктор 

Ивжов Содержание работы Изготовить из прутка палец бокового шатуна 

ОТП и ОТ 

СТН 

Инв. H Jfi пасп. 

Наиыен. Профес. револьвер
щик 

Место нахождения 

Схема управления механизм. Разряд 
работы 2 

Скороотой Подач 

Ручка 2 j Реверс 

TTC 
.ОЕ F В 

3 4 

Исполнитель 

Л по 

порядку 
Элементы работы 

Время 

в минутах 

M по 

порядку 
Элементы работы 

Время 

в минутах 

Дополнительные указания 

по наладке 

Производственные указания 

(брак и пр.) 

Подг.-закл. яа партию 
во шт. 

Наладка станка производится 
бригадиром -инструктором 
и передается в налажен
ном виде после пробной 
шт. с т а н о ч н и к у . . . . . . 

Получение, сдача паряда, ма
териала, инструмента, де
талей . ' 

В о е г о 

1Б 

10 

2S 

Подг.-закл. на рабочую 
смену (день) 

Подготовка, уборка, омазка. 
отаика и приведение в по
рядок рабочего моста . . . 12 

В с е г о 12 

Порядок расположения инстру

ментов и крепления с указа

ниями инструментов и пр. (см. 

рис. 1, где даются вскизы 

по переходам). 



Инструкционно-нормировочная карта № 124 (Продолжение) 

Обраб. поворхп. Приспособление И и о т р у M О и т Р о ж и лі p a б о т ы Способ осущеотвл. 

Нанмсповапно пере

ходов операция 

і в) 
а, 

основной рабоч. вспом. измерит. 
о, 
л и К * 

са 
2 н 

к 
л 
m 4 скорости полож. Время © 

и с 

Нанмсповапно пере

ходов операция 

О 
Я й 
ю U 

* ä 
s « 

нанмепогаиио и 

основной размор 

или JÖ 

наименование s 
ы 

о, 
л и К * о ta 

я g 
я °* 
Oj 'О Q 

й> 
eu 

и о р. с 
полож. ремня 
или рычагов 

рукоят. 
смени. в М И Н . 

а 
V 

« п 

Нанмсповапно пере

ходов операция са о о а* п а 
о а >» га ра

зм
е]

 
бо

тк
и 

нанмепогаиио и 

основной размор 

или JÖ H размор 
Р < 
о 

s 
s 

наименование 

то
чн

ы
 

нз
м

ер
. 

U Л 
О о и и g Ч

И
С

Л
О

 

T
O

B
 

ш
 

в 
м

ин
. 

» • ° И <я ^ 
r t ^ а 
2 •« а 
a n a 

с- са 

о ч 
о со 
? ч 

шкив перебор 
шест, 

и т. д. 

в М И Н . 

X 
a р. И 

1 
2 
9 

4 
5 

Проточить 0 8Б . . . . 
Проверить отворотнѳ 

ф. 16,03 на глуб. 64 
и заделать радиуо . 

Снять фаоку под 45° . 

51 ни Державка 36,31 

Зажим 37,166 

Резец 10,121 

Резец 10,263 
Сверло 1,16 
Разв. 12,128 
Резец 10,123 

Скоба 21,781 

Калибр 22 

Лекало 26,021 

46,5 

18, 
21 
11 

370 
370 

370 
370 
370 

ручн. 
0,127 

0,127 
ручн. 
ручн. 

2,5 1,12 

1,12 

to 
со 
со 

С О Д Е Р Ж А Н И Е И С П О С О Б Ы В Ы П О Л Н Е Н И Я Р А Б О Т Ы Г» 

I 
a 

о 

о 
Ci, 

J Ô П О ; 

пор. П р и е м ы ( э л е м е н т ы р а б о т ы ) 
Вромя 
в мнп. 

Способ выполпешш 
M по 
пор, 

П р и е м ы (э л о м о и т ы р а б о т ы ) 
Время 
в мин. 

Способ выполнения 

1 

2 

3 

4 

б 

в 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

Выдвинуть пруток до упора н закрепить . . 

Отвеотн головку, повернуть и подвсотн резец 

Центровать 

Отвеотн головку, повернуть, подвсотн, вклю
чить подачу 

Проточить по 0 35 

Отвести головку, повернуть, подвеотн го
ловку, включить подачу 

Сверлить отверстие с заделкой радиуса . . . 

Отвести, повернуть, подвести головку . . . . 
о 

Снять фаску под [_ 45 

Отвести головку, повернуть . . 

Подвести суппорт 

Отрезать , . • , 

0,11 

0,14 

0,16 

0,12 

1,12 

0,12 

1,12 

0,12 

0,05 

0,12 

0,10 

0,34 

Подача вручную 

Подача вручную 

13 
14 

Отвоотн резец, остановить станок . . 
Взять деталь, промерить, отложить . 

0,13 
0,14 

Подача вручную 

И т о г о штучного времени 
(без прибавок) 3,88 

Р а с ч е т н о р м ы Дата Подпись 

[ 
П

од
го

то
в.

 
1 

за
кл

ю
чи

т,
 

вр
ем

я 
на

 
па

рт
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Н
ор
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ы
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 7
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1 
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Ц
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ш
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 в
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Составил 

[ 
П

од
го

то
в.

 
1 

за
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ш
т.

 в
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Проверил 
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П
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за
кл

ю
чи

т,
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я 
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па

рт
ию

 

Н
ор

ма
 в
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и 
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 7
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Н
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ш
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Ра
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ра
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ты
 

Ц
ен

а 
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1 

ш
т.

 в
 к

оп
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Утвердил 

25 мин. - 2 5,6 

Утвердил 

25 мин. - 2 5,6 Мастер цеха 

Ш т у ч н о е в р е м я 

ма
ш

ин


но
е 

ма
ш

ин


но
-р

уч


но
е 

ру
чн

ое
 

от
ды

х 

по
те

ри
 

1 В
ое

го
 

ма
ш

ин


но
е 

ма
ш

ин


но
-р

уч


но
е 

ру
чн

ое
 

от
ды

х 

по
те

ри
 

1 В
ое

го
 

2,21 0,54 1,1 
8,7% 
0,31 

5% 
0,19 

3% 
0,1 4,51 2,21 0,54 1,1 

8,7% 
0,31 

5% 
0,19 

3% 
0,1 4,51 При пѳвыполннмостя инструкции 

обращаться к инструктору со со 



Инструкционно-оперативная карта обработки 
Т а б л . 2 

мггз 
Название прибора—Тандем-насос 

Ц е X \ H j 
№ прнб. I 208 I N дот. 1255 J6 опер. 

Наннепов. дет.—Малый возд. цилиндр 
Количество деталей па компл.—1 шт 
Материал—Чугун серый тверд.—Ку— 180 по Брппелю 
Род загот.—Отливка 
Вес в кг. Черн.—37, чпст.—29,5 

СОерло 47 нар. #47.625 
1 ^ і ^ ю - г 

-Ч 
Саерло 0/3 

^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ 

Отдел техл.—План и орг. труда 

№ станка 221 Группа СС 

Тип н форма станка—Сверл, ородп. „Гилле Верке" 
отанок 

Основн. разм. и мощн. 
потр. 

Разряд рабоч. | 3 j Профессия—Сверловщик 

Время на операц. в мин. 
машин. J вспом. j приб. J всего 

4,89 6,33 1,88 j 13,10 
Подг.-зак. врем, на парт.—Колнч. деталей в партии , 

Наименование 

разделов 

3 

Размер обраб. 

поверхн. 

ta сц 
ев О 
g В Л 
И е н 

i £ tu о 
О Ч ч = 

Способ 
устаповки 
детали и 

№ прпоп. 

Державка 

Наиме
нование 

Реж. инстр. 

Наимено
вание 

11 

J 6 

12 

Измерит, ипстр. 

Наимено
вание 

13 14 

Р е ж и м р а б о т ы 

Скор. рез. 

Полож. 

1Б 

п/ѵ 

16 

П о д а ч а 

Полояс. 

17 18 

Время 

20 

Раосверливаиио • • . . 

Подрезка фланца . . . 

Нарезка резьбы 2 метч. 

Нарезка резьбы 3 мстч. 

Сверление 1-го отв. . . 

Сверление 2-го отв . . . 

Нарезка резьбы 1-го 
отверст 

Нарезка резьбы 2-го 
отверст 

Ф 47 X '» 
Ф 76 — 47 

Ф нар. 
47,6 X 19 

0 пар. 
47,8 X 1* 

Ф 13 X 28 

Ф 13 X 26 

Ф V X 28 

Ф V X 26 

Устан. на 
опец. уголь
ник и за
жим, бол

тами 

Д -

Д -

160 

268 

142 

Д - 266 

Сверло 
Ф— 

Метчик 

Нар Ф 47,6 
16 н. на 1" 

Сперло Ф-

Метчик Ф -

13 

Колибр 

Пр. 45,592 ± 

Калибр 

Резьба Ф 

12491 

0,058 

0,002 

11291 

17в" 

С переб. 

С переб. 

Бупереб. 

С/переб. 

72/11 

72/13 

29/4,2 

29/4,2 

439/17,9) 

439,17,9 

72/3,0 

72/3,0 

G 
Q 

Подача 
ручи. 

метчик 

О 
О 

Подача 
ручн. 

метчик 

0,25 

0,25 

1,59 

1,59 

0,12 

0,12 

1,69 

1,59 

14,5 

1,06 

0,21 

0,78 

0,7-1 

0,57 

0,57 

0,46 

0,46 

Утв. зав. ОТП и OTP 

Срглаа. о зав. цехом Тѳхп. проц. 
Разработ. 

зав. оект. ТП 

Разработ. 
Тохи. порм. зав. сокт. ТН 

Всего 4,89 со ос 



Рабочий паспорт К токарному станку „Schaere f № 1165 
Т а б л . 3 

Медленно 
Быстро 

Рукоятка А £Укоятка В 

/Рукоятка С Рукоятка 

Pt/ftoßmku Быстро 
kopoâku скоростей 

Л s р у К 0 Я Т 0 к Чнола обо
ротов в ми

нуту 

• р у к О Я Т 0 к Чиола обо
ротов в ми

нуту 
А в С О 

Чнола обо
ротов в ми

нуту 
А В С D 

Чиола обо
ротов в ми

нуту положено рукояток 

Чнола обо
ротов в ми

нуту положено рукояток 

Чиола обо
ротов в ми

нуту 

1 1 быстро быстро 354 1 1 быстро медл. 3» 
2 277 2 2 30 

3 3 224 3 3 25 
« 4 „ 179 4 4 20 
Б Б 146 Б 5 16 
1 1 медл. „ 118 1 1 медл. 13 
2 2 92 2 2 10 
3 3 74 3 3 

п 
8 

4 4 „ во 4 4 6,6 
5 5 48 б Б б 

Ускоритель (при работе с прибором увеличивает 
подачи в 9 раз) 

Рукоятка M 

i ? j f 

Рукоятка /V 

РукоятНи 
иорооки пода^ 

Число уубцоа с/иен 
шест up 50 и WO 

M рукояток Ііодачн в мм na 
1 обор. 

Jfi рукояток Подачп в мм на 
на 1 обор. M N 

Ііодачн в мм na 
1 обор. M N 

Подачп в мм на 
на 1 обор. 

положен. рукояток продольн. поперечн. положен. рукояток продольш поперечн. 

4 I 2 0,36 2 I 0,6 0,08 
4 I I 1,76 0,32 2 I I 0,4-4 0,08 
4 ш 1,6 0,3 2 ПІ 0,4 0,07 
4 I V 1,44 0,28 2 I V 0,36 0,065 
4 V 1,32 0,22 2 V 0,33 0,06 
4 V I 1,14 0,2 2 V I 0,27 0,05 
3 I 1 0,18 1 I 0,25 0,045 
3 I I 0,88 0,16 1 I I 0,22 0,04 
3 I I I 0,8 0,14 1 I I I 0,2 0,030 
3 IV 0,72 0,13 1 IV 0,18 0,032 
3 V 0,06 0,12 1 V 0,165 0,03 
3 V I 0,Б5 0,1 1 V I 0,1 ЗБ 0,024 

С) 

•3 
о 
5 
О 

00 
ОС 



с работой цехов по освоению новых техно
логии, процессов и соответств. норм. 

Орг-ция серийного пр-ва предполагает 
д е т а л ь н у ю и тщательную разработку тех
нологии, процесса! и применение более ди-
ференцированного метода нормирования по 
элементам, чем это может потребоваться 
в условиях универсального и мелкосерий
ного пр-ва. Рабочий-станочник, освобо
жденный от самостоятельного выбора ре
жима, должен «меть инструкцию о порядке 
реализации заданных режимов. Упрощен
ный тип эксплоатационной карты станка, 
умение пользоваться табличкой на станке 
(если она мюжет заменить упрощенный тип 
паспорта) и дополнительный живой И. по 
режимам обработки будут достаточны для 
внедрения нормы в этой части. 

Наряду с этим необходимо четкое соблю
дение запроектированного технологич. про
цесса и обеспечение технич. условий обра
ботки на основе обязательного применения 
рабочими указанных приспособлений и ин
струментов. Это требует более диферен-
цированного И. в области: соблюдения по
следовательности и содержания операций, 
переходов и д а ж е приемов, соблюдения 
запроектированных способов установки и 
выверки изделий (установка у д е р ж и в а ю щ и х 
приспособлений, установка и выверка изде
лий на станках) , наладки станка, соблюде
ния приемов по техконтролю размеров 
обработки (приемы измерения) и т. д . 

Для серийного пр-ва характерна т а к ж е 
возможность (а отсюда и обязательность) 
уточнения на опыте первых пробных штук 
изделий в пр-ве и первых небольших серий 
технологич. процесса и норм, на основе 
использования для этого эксперименталь
ных цехов, опытно-исследовательских уча
стков, рабоч. мест и пр-венного оборудо
вания. 

Как минимум, целесообразно применять 
следующие варианты комбинаций инструк
тивных документов : 

1) На операциях п о обработке неболь
ших по размерам и мелких деталей, иду
щих в прчВе значительными сериями, — 
единую нормировочно-инструкционную кар
гу на к а ж д у ю отдельную операцию (табл. 1). 
В этой карте указывается схема положе
ния рукояток, позволяющая переходить от 
указанных режимов обработки (числа обо
ротов , подачи) к соответствующим положе
ниям рукояток . 

2) Для средних и крупных размеров де
талей с большим количеством переходов и 
ручных приемов (элементов) в операции 
целесообразно иметь отдельно нормиро
вочно-операционную карту с фиксацией 
всего содержания операции по элементам и 
отдельно — инструкционную карту, огра
ничивающуюся инструктивными указаниями 
по переходам (табл. 2). Этот тип карты м. б. 
улучшен и упрощен посредством: а) исклю
чения схематических указаний о положении 
ремней и рукояток и выдачи к станку упро
щенного типа эксплоатационной карты 
(рабочий паспорт табл. 3), и к а р т ы норми
ровочно-операционной, обеспечивающей И. 

по реализации запроектированных режи
мов; 6) сжатого указания содержания юле-
рации; в) указания ручного вспомогатель
ного времени по переходам; г) указания 
норм выработки в шт. за смену (час). 

3) В указанных ф о р м а х карт предусмо
трен один общий эскиз обработки (в раз
деле «Объект обраіботки>). При необходи
мости (для более сложных обработок) ил
люстрировать наладку станка по переходам 
соответствующими эскизами можно исполь
зовать в качестве дополнения к данной 
карте форму инструкционной карты для 
установщика-наладчика по наладке и на
стройке станка для данной операции. В та
ком случае эта карта будет составлять 
вкладной лист первой (нормировочно-ин
струкционной) карты (рис. 1). Эти вклад
ные листы м. б. составлены в виде спе
циальных инструкционных карт, предназна
ченных для бригадиров-установщиков. И х 
целесообразно изготовлять н а более слож
ные и ответственные работы со средними 
и крупными по размерам деталями. 

Д л я условий массового (непоточного) 
пр-ва характерным является выполнение на 
одном, специально приспособленном и на
лаженном рабоч. месте (станке), одной (или 
очень небольшого количества) операций. 
Наладка и настройка станка усложняется и 
производится специальным установщиком-
наиадчиком. Ц и к л приемов в операции и 
сама длительность операций сокращается . 
Рабочий-оператор выполняет несложный 
цикл приемов, сводящийся к установке и 
съемке изделия, приемам измерения (кон
троля') и упр-нию механизмом, приводящим 
в движение станок. 

Цель И. в данном случае дать р я д систе
матизированных указаний о том, к а к вы
полнять ручные операции, чтобы обеспе
чить необходимый темп работы при соблю
дении ее качества. Здесь исключительно 
важен живой И.-показ и упражнения 
исполнителя под непосредственным руко
водством инструктора. Первые пробные 
шт. (пока не будет достигнута наладка опе
раций) д. б. выполнены установщиком-
инструктором. 

Д л я достижения высокого темпа и каче
ства работы имеют решающее значение : 
непрерывное поддерживание на соответств. 
уровне технич. состояния оборудования , 
приспособлений, инструментов и всего 
технич. вооружения станка; правильная на
ладка и настройка станка на данную опе
рацию и контроль за правильностью ра
боты; четкая орг-ция рабоч. места и его об
служивания с регламентацией нормальн. 
режима обслуживания. 

Эти особенности выдвигают необходи
мость: а) в специальном инструкционном 
документе в виде карты орг-ции рабочего 
места и труда на операцию для рабочего-
исяолнителя; б) в дополнительной карте 
наладки станка на определенную операцию 
для установщика-наладчика (низового ин
структора) , причем для более простых и 
несложных операций возможно совмещение 
этих двух документов в одном; в) в рабо-



чем паспорте станка для установщика-на
ладчика . 

З а д а ч а технормирования в условиях по
точно-массового пр-ва не м. б. разрешена 
одним установлением технич. норм для от
дельных рабочих месіт, хотя бы •» с учетом 
заданного темпа выпуска : необходимо ре
гламентировать работу потокаі, . нормируя 
его как единое целое. Рабочий-исполнитель 

для установщика по наладке и настройке 
станков на все операции потока. 

Как на пример карты орг-ции рабоч. места 
и т р у д а (для обоих видов пр-ва — м а е 
сового, непоточного и поточного) можно, 
указать на карту орг-ции труда станоч
ника-оператора на четырехшпинделькых 
автоматах Питлер, разработанную устано
вочной базой Ц И Т на 1-м Г П З (см. бюлле -
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Рно. 1. 

н а отдельном рабочем месте (операции) 
должен знать не только свою операцию, но 
и смежные (соседние) операции. Это осо
бенно необходимо в период постепенного 
развертывания пр-ва и освоения проектной 
мощности. 

В данном случае необходим следующий 
комплект документов, регулирующих непре
рывный поток пртва на конвейере или ли
нии потока : а) карта орг-ции пр-ва и труда 
на конвейере (линии потока) в целом; 
б) комплект карт орг-ции рабоч. мест (по 
операциям) для рабочих-операторов ; 
в) комплект инструкционных документов 

тень Ц И Т а «Пр-венно-технический инструк
таж» № 3). 

С технормировочной точки зрения не
обходимо, однако, отметить отсутствие 
в этой карте зафиксированного обоснования 
и порядка расчета нормы. Этот недостаток 
д. б. устранен д а ж е и в том случае, если 
настоящий документ рассматривать только 
к а к инструкционный, предполагая , что 
имеется отдельный расчетно-нормировочный 
документ. Карта, дает указания не только 
на то , что и как должен делать рабочий-
оператор для выполнения двух операций 
по обработке внутреннего кольца подшнп-
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никаі Р Р З , но инструктирует рабочего и 
соответств . адм.-техн. и обслуживающий 
лерсонал по вопросам орг-ции рабоч. места, 
пр-венного поведения рабочего и лр-венной 
связи рабочего с работниками по обслужи
ванию рабоч. места. 

Создание такого документа для всех опе
раций станочной обработки даже в этих 
условиях требует очень много времени, 
а потому целесообразнее остановиться на 
следующем варианте инструктивной доку
ментации: указанный документ вводится 
лишь для типичных и особо ответственных 
(ведущих) операций, для всех ж е осталь
н ы х операций м. б. применена та же фор
ма , что и для крупносерийного пр-ва, при 
развертывании в ней раздела , указываю
щ е г о , к а к д о л ж н о иттіи выполнение опера
ции по элементам, і и раздела «Пр-вен-
ные указаниям Пример карты орг-ции 
т р у д а на участке (лини/и потока) можно 
найти в бюллетенях Ц И Т а «Пр-венно-тех-
нич. »нструитаж> № 2 и 3. 

В универсальном пр-ве, с точки зрения 
применения методов технормирования , це
лесообразную систему постановки пр-вен
ного И. можно характеризовать сле
дующими моментами: а) универсальным 
характером оборудования и расположением 
его в цехах по группам; б) универсальным 
типом приспособлений и инструментов; 
в) значит, количеством переходов , прихо
д я щ и х с я на одно рабоч. место, объедине
нием операций в одну работу со стремле
нием закончить по возможности обработку 
на одном рабоч. месте; г) отсутствием пред
варительной детальной технологич. разра
ботки процессов; д) универсализмом и вы
сокой квалификацией пр-венных рабочих; 
е) выступлением в роли низового инструк
т о р а цеха, как правило, пом-ка мастера 
и самого мастера непосредственно. 

Осн. задачей И. в данном случае являет
ся обеспечение рациональн. использования 
о б о р у д о в а н и я в первую очередь при обра
ботке -средних и крупных деталей с боль
шим удельным весом времени машинной 
работы. В соответствии с этим И. рабочего 
сводится т о л ь к о к соблюдению последова
тельности операций, переходов и режимов 
обработки. Для обеспечения И. технорм 
обязательно доведение д о рабочего сле
д у ю щ и х документов : а") рабочего чертежа 
или эскиза обрабатываемого изделия ; 
б) рабочего паспорта станка по ука
занной ранее ф о р м е ; в ) нормировочно-опе
рационной карты на данную работу (вы
полняемой через копировку при расчете 
нормы). 

При выдаче рабочему н а р я д а инструктор 
обязан дать в п о р я д к е живого И. указа
ния о порядке использования документов . 

Чтобы Обеспечить рациональн. исполь
зование станочного оборудования д а ж е 
в тех случаях, когда не м. б. проведена 
разработка нормы с использованием кон
кретного паспорта станка, целесообразно 
доводить до рабоч. места (в первую оче
р е д ь — крупные станки, обслуживаемые 
высококвалифициров . рабочими) специально 
разработанный тип паспорта станка в ви

де инотрукционно-эксплоатационной карты, 
к-рая позволяет : выбрать наивыгоднейший 
режим обработки и по положениям ру
кояток установить его на своем станке, а 
по заданным элементам режима определить 
соответствующее положение рукояток и 
реализовать заданный режим. 

Выбор правильных режимов обработки 
м. б. обеспечен т а к ж е снабжением ра
бочих вместо спец. инструкционно-эксплоа-
ционной карты, пользование к-рой пред
ставляет известные трудности вследствие ее 
относительной сложности, соответствую
щими справочными табл. по видам 
работ (токарные, фрезерные , сверлильные 
и т. д.). Умение рабочих пользоваться ими 
д. б. обеспечено соответственно поставлен
ным живым И. и контролем за работой 
оборудования . 

На отдельные характерные в том или 
др . отношении для данного пр-ва и по
вторяющиеся работы целесообразно соста
влять детально разработанные типовые нор
мировочно-инструкционные карты с фикса
цией не только переходов , но и ручных 
приемов. Эти типовые карты, представляю
щие собой нормали выполнения соответ
ствующих работ , д. б. действительно при
мерами наиболее рационального построе
ния и способов выполнения работ данной 
категории. Составление комплекта таких 
нормалей — одна из первоочередных задач 
исследовательских бюро по технормирова-
нию. 

В настоящей статье не затронуты вопро
сы о массовом инструктаже, изотовском ин
структаже и т. д., о к-рых см. С о ц с о 
р е в н о в а н и е . 

Лит.: А д ф е л ъ д Н., Производственный инструктаж, За
писка наладчика, М., 0НТИ, Главн. ред. лит-ры по ма
шиностроению и металлообраб., 193Б, 51 стр.; Днепро-
сталь, Производственный инструктаж в металлургической 
промышленности, Харьков-Днепропетровск, нзд. „Сталь" 
(серия) 1933—19Ü4: Ж у р а в л е в M. Р., Производствен
ный инструктаж, Нзи. „Станд-ция н рац-ня", 1934,139 стр., 
серия „Проблемы организации труда и производства"; 
К а х л е н к о Н. И., Производственно-технический инструк
таж, Пособие для маотеров, бригадиров и организаторов. 
ЦИ0 НКТП OHTU, 1934, 92 отр.; Коллективная типовая 
производ.-техн. инструкция (сост. на Воесоюзн. совещании 
лучших мастеров металлургии), под ред. гл. инж. ГУЫПа 
Т о ч и н о к о г о А. С , Орофнздат, 1934; Образцов Г. И., 
Основы технического нормирования, Госмашметнздат, 
1933; Производственно-технический ннотруктаж, Бюлле
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Сектор Труда НКТП, Руководящие указания об орг-цин 
н постановке пр-венного инструктажа в мадшно-строителъ-
пой пром-ти, вып. 1, Организация п м«тоднка инструк
тажа в механич. цехах (Сектор труда НКТП), Изд. 
НКТП. 1933, 32 стр., вып. I I , тоже—в литейных цехах, 
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Доц. Г. И. Образцов. 

ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО ХОЗЯЙСТВА 
ОРГАНИЗАЦИЯ. Современное крупное со
циалист, пр-во, построенное на базе высо
кой техники, совершенных технолог , мето
дов работы и четкой орг-ции пр-венного 
процесса, предъявляет весьма повышенные 
требования к инструменту. 

Не говоря о том, что накл. расходы, свя
занные с покупкой, изготовлением, хране
нием и использованием И., составляют до
вольно значит, сумму в общезаводском 
бюджете (от 1 до 6°/о), роль И. в пр-ве 



еще более сказывается во влиянии каче
ства И., его конструкции и материала на 
пр-веиных результатах всей работы з-да. 
Чем совершеннее конструкция применяемо
го И., чем острее грани его р е ж у щ и х 
кромок, тем меньше будет расход энергии 
на снятие стружки, тем более точной, бо
лее производительной будет работа . 

И., изготовленные из высокосортного ма
териала, окажутся более стойкими в рабо
те, а тем самым применение их будет свя
зано с меньшими простоями рабочих и обо
рудования , они окажутся способными вы
держивать большую нагрузку , брать при 
больших скоростях более сильную стружку 
и т. п.; все это самым положит, образом 
скажется на конечных результатах работы 
и в качественном и в количественном отно
шениях. Однако , как ни очевидны эти общие 
положения, при выборе материала для И. 
было бы ошибочно огульно всякий раз ре
шать вопрос в пользу самой дорогой инст-
рументалья . стали, .самого дорогого быстро-
реж. сплава без учета того материала, 
к-рый надлежит обрабатывать этим И., 
станка, на к-ром будет вестись работа, и, 
наконец, характера самой работы. Ясно, что 
здесь , как и везде , необходим предварит, 
технико-экономический расчет, и только он 
может предотвратить непроизводит, затра
ты и избавить пр-тие от убытков. 

Полная стоимость И. (С) складывается из 
его первоначальн. (покупной) стоимости (Ci) 
и суммы затрат на его ремонт (Сз) до окон
чат, износа, причем очевидно, что в перво
начальную стоимость войдут расходы на ма
териал (М) и рабоч. силу (Р,) с соответств. 
накладными (H), а ремонтные расходы бу
дут включать в себя только рабоч. плату (Pz) 
с накладными начислениями (Н). Т. о. ф о р 
мула полной стоимости И., могущая быть в 
известной мере использованной в качестве 
базы для аналитич. подхода к решению чи
сто экономич. задачи о выборе И., будет 
иметь такой в и д : 

С - С + С ^ М + Р , ( і + - у щ - ) + 

р » ( ! = М + ( Р і + Р , ) ( і 

Из этой формулы легко видеть, что при 
изготовлении И., рассчитанного на дли-
тельн. работу (обработка большого числа 
деталей) , расходы на материал (М) по срав
нению с суммой расходов по зарплате 

(Рі 4- Рз) • (і~т~ iQo ) будут относительно 

невелики, вследствие ч е г о . применение 
дорогого , высококачеств . материала мо
жет оказаться весьма целесообразным; на
оборот, если партия деталей, подлежащих 
обработке , невелика и можно предпола
гать, что расходы по рабоч. силе будут 
ограничены только расходами по изгото
влению И. (Рі) , то удельная значимость 
стоимости материала (М) при выборе высо
косортной стали может несоразмерно воз
расти и сделает неэкономичным примене
ние такого И. 

Кроме того следует учитывать, что И. из 
д о р о г о г о материала обычно дают возмож
ность значительно ускорять процесс обра
ботки (если, конечно, это позволяет кон
струкция и мощность станка), а тем самым 
и удешевить всю работу. При массовой 
партионной работе это обстоятельство мо
жет сыграть р е ш а ю щ у ю роль, т. к. выиг
рыш во времени, благодаря ускорению об
работки, удлинению срока службы И., удли
нению периодов работы между очередными 
ремонтами и, наконец, сокращению, в свя
зи с этим, необходимого числа смен И. (для 
заточки) , может оказаться настолько зна
чительным, что перекроет первоначальн. 
затраты на материал. 

То же самое относится и к выбору до р о 
гих технически совершенных конструкций 
(фрезерные головки, развертки со встав
ными ножами, круглые резцы, плашки Лен-
диса и т. п.). 

При использовании И. неизбежно встает 
целый ряд вопросов подобного рода, пра
вильное решение к-рых оказывает значит, 
влияние на экономику применения И. в-, 
пр-ве. 

Эти вопросы замыкаются след. кругом:: 
1) Сколько шт. деталей д. б. обработано, , 
чтобы приобретенный И. (или приспособле
ние) мог себя окупить? 2) Сколько эконо
мически целесообразно затратить на И. 
(приспособление), дающий определенную' 
экономию на каждый шт. обрабатываемых 
изделий, если известно общее число под
л е ж а щ и х обработке деталей? 3) Как скоро^ 
при данных условиях может окупиться 
приобретаемый И. (приспособление)? 4) Ка
кова будет выгода от применения данного-
И. (приспособления) , д а ю щ е г о известную-
экономию на к а ж д о й шт. обрабатываемых, 
деталей, если известен масштаб пр-ва этих, 
д е т а л е й . 1 

При рассмотрении вопросов, связанных с 
рац. выбором И. и их дальнейшим исполь
зованием, следует различать два понятияг 
«режим работы>, от к-рого зависит п р о -
изв-ть, и «режим использования:», оказы
вающий непосредственное влияние на э к о 
номичность и величину годового р а с х о д а 
И. Если первое из них (режим работы) обя
зывает к наиболее выгодному сочетанию 
таких факторов , как скорость и глубина 
резания, величина подачи, шир. с т р у ж к и 
и пр., относительно нетрудно определяе
мых в каждом отдельн. случае, то, наобо
рот, режим использования мало изучен и н е 
так просто м. б. установлен. 

Следующие 8 главнейших элементов о б ъ 
единяются понятием «режим использования 
инструмента»: 1) количество деталей, обра
ботанных И. до его заточки; 2) в е с 
стружки, снятой в единицу времени или з а 
период между двумя заточками И.; 
3) число заточек И. за смену; 4) то же д о 
полного (после к-рого И. не годится для 
выполнения данной операции) или частич-

1 В этом отношении не безынтересна попытка проф. 
J . W. Roe найти математическую базу для решения в т и і 
вопросов (см, Eidmann, Economie Control af Eng Heering-
and Manufacturing, N. J . 1931); формулы Roe, примени
тельно к нашим условиям, естественно, нуждаются в соот
ветствующей переработке. 



ного износа (до очередного ремонта) И.; 
5) полная длина (в мм) изнашивания И. д о 
его окончательной забраковки ; 6) количе
ство часов фактич. работы И. между 
двумя заточками; 7) число переделок И. 
д о его полного изнашивания; 8) длина ста
чивания И. за одну заточку. Не трудно 
видеть, что все эти величины самым актив
ным образом влияют на конечный эконо-
мич. результат применения И. 

Режим использования тесно зависит от 
конструкции И., выбранного материала и 
методов изготовления И. 

Многочисл. исследования показывают, 
что придание лезвию И. рациональн. формы 
оказывает неоравненко большее влияние на 
увеличение количества снятой стружки, 
чем улучшение материала. Отсюда совер
шенно естественным кажется в ы в о д о не
обходимости, особенно в крупносерийном 
массовом пр-ве, нормализации И., при
чем в первую очередь необходимо норма
лизовать форму и размеры И., а т акже 
закрепляющих их частей,, углы резания и 
зазоры, установить определенные допуски, 
обязательные ' при изготовлении И., и т. п. 
При этом получается значит, экономия от 
сокращения ассортимента инструментария, 
снижения себестоимости за счет массо
вости изготовления, сокращения устано
вочного времени (простота закрепления) в 
отношении инструментов и простоев из-за 
наладки станков. 

Что касается материалов, употребляемых 
для изготовления И., то здесь осн. пра
вило — унификация стали для к а ж д о г о 
данного типа И. Естественно, что выбор 
сортов материала д. б. в строгой зависи
мости от характера работы И. и условий, 
в к-рых ему приходится работать (удар
ный И., режущий, мерительный). Вместе 
с тем, решая эту задачу , всякий раз при
ходится учитывать и мощность станка, 
т. к. общеизвестно, что применение, напр., 
И., приготовленных из быстрорежущих 
сплавов (победит, видиа, стеллит и др.) , 
связано с работой на значительно более 
мощных станках, обеспечивающих возмож
ность обработки металла при повышенных 
скоростях, с большей подачей, большей 
глубиной резания, чем это возможно при 
И. из углеродистой и д а ж е самозакаливаю
щейся стали. 

Изготовление И. из высокосортной стали 
и дорогих б ы с т р о р е ж у щ и х сплавов, до 
вольно трудно к тому же обрабатываемых, 
обязывает к особо экономичному р а с х о д о 
ванию этих материалов; это привело в 
свое время « появлению резцов с навар
ными и напайными пластинками, шарошек 
с наварными зубьями, ф р е з е р н ы х головок 
со вставными зубьями и; т. п.; И. подобного 
рода нашли широкое применение в завод
ской практике. 

Сложность инструментальн. проблемы в 
условиях современных высокомеханизиро
ванных пр-в, организованных на принци
пах массового выпуска, заставила, в целях 
рациональн. орг-ции И. х-ва, решительно 
отойти о т 4 прежних методов полукустар
ного изготовления И. поштучно и вызвала 

к жизни новые типы специальн. оборудова 
ния, что повело к значительному углубле
нию техно-экономич. основ всего инстру
ментальн. дела в целом. 

Д л я правильной постановки пр-ва И. на . 
п р т и я х необходимо как минимум нали
чие: а) разработанного технологич. про
цесса осн. пр-ва; б) централизованного 
проектирования специальн. инструментария 
(специальн. р е ж у щ и й И., штампы, кондук
тора, приспособления) ; в) нормализации 
специальн. И. как в отношении габарит* 
ности, так и р а б о ч и х частей, и внедрение 
в пр-во ОСТ; г) технич. условий на И.; 
д) разработки технологич. процессов на И.; 
е) технич. нормирования; ж) рабоч. инструк
ционных карт; з) методов подсчета и вы
бора необходимого оборудования для ин
струментальн. цеха ; и) программы для 
инструментальн. цеха, составленной на 
основании выявленной потребности в ин
струментах по программе основного пр-ва; 
к) четкого календарного планирования;, 
л) распределения работ в цехе на основа
нии календарного плана; м) пооперацион
ного контроля и н) введения в систему 
сдачи готового инструментария в эксплоа-
тацию лишь после его испытания в рабо
чей обстановке ' (предисловие инж. М. Д , 
Школьника к сборнику «Орг-ция инстру
ментального х-ва (Госмашметиздат, М.-Л., 1933). 

Из этого перечня, п р е д с т а в л я ю щ е г о со
бой «орг-минимум» рационально налажен
ного изготовления И., • нетрудно в и д е т ь 
что наиболее э ф ф е к т и в н о е выполнение 
этого минимума лежит на путях к о н ц е н 
т р а ц и и и с п е ц и а л и з а ц и и п р - в а . 
Рождение первых гигантов сов. ин
струментальн. пром-ти: «Фрезер», «Калибр», 
Свердловский з-д и др . — естественный от
клик на запросы нашего далеко шагнув
шего вперед машиностроения. 

Но если подходить к вопросам правиль
ной орг-ции инструментальн. х-ва внутри 
каждого машиностроит. з-да, то и з д е с ь 
принцип концентрации этого х-ваі, и вы
деления его в самостоят, единицу, хотя б ы 
только с ремонтными функциями, имеет 
свое значение. 

Специальный И. более выгодно изготов
лять собственными средствами; в отноше
нии нормализованного И. наиболее рацио
нально поставить плановое снабжение 
извне, прекратив заготовки такого И. соб
ствен, силами. 

Т. о. на инструментальный цех з-да д, 
б. в о з л о ж е н о : а) изготовление специальн. 
И., б) плановый ремонт всего заводского 
инструментагрия и в) централизованная за
точка И. 

Включение в число задач инструмен
тальн. цеха централизованной заточки за
ставляет остановиться на этом моменте не
сколько подробнее. Форма инструмента и 
состояние его режущей кромки имеет р с 
шающее влияние на произв-ть его работы. 
Необходимость сохранения определен, 
формы, определен, размеров углов режу
щих граней требует безусловного изъятия 
заточки из рук рабочих-производственни
ков и передачи этого дела в ведение спе-



циалистов-инструменталыциков. В инстру
ментальн. цехе, на специальн. станках, под 
строгим техн. контролем всегда м. б. обес
печен выпуск И. из заточки в н а д л е ж а щ е м 
состоянии . С точки зрения экономии мате
р и а л а огромное значение имеет установле
ние такого режима работы И., при к-ром 
он шел бы в переточку немедленно, как 
только он затупился, и тем самым в из
вестной мере была бы устранена опасность 
его поломки. Это положение приводит 
к мысли о планово-предупредит. заточке , 
правильное проведение к-рой обеспечивает 
постоянное наличие острых граней у И. и, 
следовательно, его высокую произв-ть. Не
посредственные выгоды такого порядка 
сказываются на : 1) сокращении числа еди
ниц потребного оборудования , что дает 
нек-рое снижение и амортизационных 
расходов , 2) увеличении произв-ти станков 
и 3) экономии инструментальн. стали. 

Заточка , как и правка, проверка, закалка 
п т. п., относится к категории обычного 
текущего ремонта. Все расходы, связанные 
с подобным ремонтом, проводятся по об
щим ремонтным счетам, открываемым на 
к а ж д у ю группу И. (резцы, сверла, фрезе 
р а и т. д.), и суммируются в конце месяца 
(образцовую номенклатуру ремонтных сче
тов, см. у Кристенсена «Орг-ция инстру
ментальн. х-ва», 1931 г., стр. 45—50). 
В отличие от текущего ремонта, издержки, 
связанные с работами по восстановлению 
И. и проведению капитальн. ремонта, 
должны получать отражение в специальн. 
н а р я д а х и проходить по индивидуальн. 
счетам. 

Централизуя на з-де пр-во всех видов 
инструментальн. ремонта и ставя одновре
менно перед инструментальн. цехом задачу 
заготовки специальн. И., всегда следует 
иметь в виду необходимость предварит, 
экономич. подсчета такой заготовки, т. к. 
в целом ряде случаев может оказаться бо

л е е выгодной покупка (или заказ на-сто-
рону) , чем изготовление собств. средства
ми. Как общее правило, можно руковод
ствоваться след. соображениями: изготов
ление спец. И. может оказаться экономи
чески целесообразным в том случае, когда 
нормальн. И. не может найти применения 
или когда специальн. покупка И. не от
вечает предъявляемым требованиям в от
ношении срока, качества, цены и т. п. 

Классификация И. Все инструменты, 
имеющие обращение по з-ду, д. б. строго 
классифицированы по отдельным груп
п а м , — это внесет порядок во всю орг-цию 
инструментальн. дела на з-де, упорядочит 
хранение, выдачу И., упростит документа-

ционное оформление всех операций по за
к а з у И., их обороту , учету, списыванию в 
р а с х о д и т. п. 

Наиболее распространенными являются 
десятичная классификация (по принципу) 
Д ь ю и и буквенная мнемоническая Гиль-
брета. 

В основу классификации Д ь ю и положена 
разбивка всего инструментария на 9 клас
сов, к а ж д о м у из которых присвоена опре
деленная цифра . 

Классы делятся на группы сообразно 
тем или иным характерным признакам 
(конструкция, материал и пр.), группы — на 
подгруппы и т. д., причем число групп для 
к а ж д о г о класса, как и число подгрупп для 
каждой группы, т а к ж е ограничено циф
р о й 9. 

Деталировка по типичным признакам 
может быть проведена с какой угодно 
полнотой. 

Нижеприводимая табл. дает общепри
нятую на з -дах десятичную разбивку И. 
по осн. классам: 

1. П. о острой режущей 
кромкой 

2 Мерительные при
боры 

S. Кондукторы и при
способления 

і. Ударные П. 

6. Ключи 

0. П. (приспособления) 
для зажимов 

7. И. для обработки с 
нагревом 

8. Транспортирую
щие И. 

9. Разные 

Вое И., режущие мате
риалы, за исключением зубила 
н штамповальных И. 

Boo калибры и Н. для точ
ного измерения. 

Все П., употребляомыо для 
того, чтобы облегчить работу 
и сделать ее более точпой. 

Вое П., действующие уда
ром, включая зубила, молотки 
и т. п. 

Вое Н., к-рые деііотвуют 
посредством поворачивания. 

Зажимы всякого рода, 
оправки, гайки, зажимные кле
щи и т. д. 

Вое Ц., употребляемые для 
плавления, нагревания, сварки 
п т. д. 

Все И-, применяемые для 
передвижения материалов. 

Все П., не вошедшие пи в 
одну m вышеназванных групп. 

Дальнейшая диференциация идет, при
мерно, сл. обр. : 1.1—сверла, 1.11—спираль
ные сверла, 1.112—спиральные сверла с ко-
нич. хвостом, 1.1123—спиральные сверла с 
конич. хвостом из быстрорежущей стали, 
1.111234—спиральные сверла с конич. хво
стом из быстрорежущей стали стандартной 
ДЛ. и т. д. 

Эта система, обладая достоинствами про
стоты и возможности неограниченной де
талировки х а р а к т е р н ы х признаков И., 
вместе с тем обладает и двумя крупней
шими д е ф е к т а м и : 1) недостаточность для 
отдельн. классов И. (напр., р е ж у щ и е И.) 
разбивки только на 10 групп, что вы
нуждает к мало оправдываемым практи
чески обобщениям; 2) относительно труд
ная запоминаемость семи-восьмизначных 
обозначений, нередко встречающихся при 
полной классификации. 

Буквенная мнемоническая система, пред
ложенная Ф. Гильбретом, значительно 
шире. Сущность этой системы определена 
ее автором следующим положением: «Все 
одинаковые И., которые отличаются д р у г 
от друга каким-нибудь одним признаком, 
д о л ж н ы находиться в ближайшем сосед
стве». В основу классификации кладется 
обозначение классов, групп, инструментов, 
их материала, размеров , особенностей кон
струкции и пр . начальными буквами, хара
ктеризующими соответствующий признак. 
Приведенный в ы ш е пример обозначения сверл 
индексами мнемонической системы пред
станет в таком виде : Р. С.—сверла (началь-



п а я буква «Р» характеризует класс ре
ж у щ и х И.), Р. Сс—спиральн. сверла Р . Сек— 
спиральные сверла с конич. хвостом, 
Сокб—спиральн. сверла с конич. хвостом 
из быстрорежущей стали^, Р. Сскбс—спи
ральн . сверла с конич. хвостом из быстро-
р е ж у щ , стали стандартной дл. 10 мм диамет
ром, Р. Сокбс 10—ширальн. сверла с конич. 
хвостом из быстрорежущ. стали стандарт
ной дл. 10 мм диаметром и т. д . 

Наиболее серьезным д е ф е к т о м этой си
стемы является трудность ее проведения в 
условиях машинизированного учета; что 
ж е касается относительных преимуществ, 
то они в основных чертах сводятся к сле
д у ю щ е м у : 1) значительное расширение 
возможностей деталировки внутри каждого 
класса или группы (по числу букв алфа
вита, за исключением «О» и «3», как 
сходных в своей транскрипции с цифра
ми) ; 2) более легкая запоминаемость , бла
годаря мнемонике обозначений; 3) воз 
можность и удобство хранения И. в по
р я д к е алфавита соответственно принятой 
индексации, что облегчает поиски И. и 
ускоряет необходимые справки; 4) в силу 
этой же причины расположение И., отли
чающихся друг от друга к.-н. одним при
знаком, в ближайшем соседстве. 

Центр . ин-том орг-ции пр-ва ( Ц И О 
НКТП) н а основе материалов наших з-дов 
разработана смешанная буквенно-мнемони-
ческая классификация И., целесообразно 
использовавшая достоинства этих обеих 
сикггем. 

На нек-рых заграничных з-дах довольно 
широким распространением пользуется еще 
т. н. цифровая система классификации, 
при к-рой пеірвая цифра характеризует 
операцию, для к-рой предназначен ИІ 
(напр., плоский р е ж у щ и й И. или И. для 
сверления дыр , или И. для измерения и 
проверки и т. п.); вторая цифра символи
з и р у е т наименование И.; третья и четвер
тая—служіат для указания размеров ; пятая 
и шестая—дают порядковый номер . Глав
ная особенность этой классифйкац. системы 
заключается в том, что все однотипные И. 
в пределах известного размера имеют со
вершенно одинаковые первые четыре 
цифры. Кроме того эта система заставляет 
фактически классифицировать И., а не 
т о л ь к о добавлять ц и ф р у или букву, что 
имеет место в др . системах. 

Однако цифровой способ индексации 
в р я д ли м. б. признан рациональным, т. к., 
с одной стороны, отведенное количество 
ц и ф р неред ко оказывается недостаточным, 
а всякое расширение классификации обя
зывает к ее коренной перестройке, 
а с другой—вступает в силу обычный 
минус цифровых обозначений: трудность 
запоминания. 

Т. о. для подавляющего большинства на
ших з-дов на существ, этапе следует реко
мендовать буквенную мнемоническую си
стему классификации И., для тех же, где 
учет машинизирован,—десятичную систему 
Д ь ю и . 

Разработанный Ц И О НКТП классифика
тор И., изданный в 1934 г., как- ра з и ба

зируется на приспособлении к нашим 
условиям этих двух классических систем, 
давая к а ж д о м у И. и цифровую и буквен 
ную символику. 

Хранение И. В зависимости от масшта
ба пр-ва, характера его организацион. 
структуры, территориальной распланировки 
з-да и т . п. — хранение И. м. б. сконцентри
ровано в одном центральн. складе или 
распределено по ряду цеховых инструмен-
тальн. кладовых. При устройстве этих 
складов или кладовых нужно особо учиты
вать, что помимо функций хранения и уче
та И. на них лежит весьма ответственная 
задача своевременного снабжения рабочих 
необходимыми И. 

Площади инструментальн. кладовых д. б. 
рассчитаны так, чтобы оставалось доста
точно места для рац. размещения И., их 
осмотра и проверки, заблаговременного 
подбора и т. п. В качестве ориентировоч-
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Рис. 1. 

ной нормы можно принять I м 2 - ( у ч и т ы в а я 
и проходы) на 400—500 кг среднего по ве
су И. Стеллажи, ш к а ф ы , пирамиды и пр., 
применяемые в качестве х р а н и л и щ на 
инструментальн. складах, д. б. расставлены 
с соблюдением всех правил освещенности, 
обозримости и пр., п р о х о д ы между ними 
д. б. достаточно широки, чтобы не стес
нять кладовщиков и раздатчиков И. в их 
работе . Рационально боковые проходы де
лать шир. в 0,8—1 м (в зависимости от 
характера И.), а главные — в 1—1,2 м. На 
рис. 1 дан план рац. спланированной 
инструментальн. кладовой. 

Д л я удобства работы целесообразно 
класть И. не выше, чем на 1,8 м от пола, 
и только на базисных складах, где выдачи 
относительно редки и производятся обыч
но большими партиями, допустимо хране
ние И. « а высоте в 2 и 2,5 м. 

В устройстве самих стеллажей инж. Кри-
стенсен рекомендует соблюдать след. 
общие правила: 1) стеллажи должны иметь 
одинаковые размеры; 2) стеллажи д. б. не 
слишком большими и допускать возмож
ность легкой их передвижки; 3) осн. отде
ления должны иметь одни и те же раз
меры, т. к. это позволяет перемещать И. 
из одного стеллажа в другой путем про
стого перемещения полок; 4) стеллажи 
д. б. сконструированы так , чтобы они лег
ко устанавливались в помещении л ю б ы х 
размеров и формы и занимали в нем воз
можно меньшую площадь . 

Ы—Справочник организатора производства 



И з конструкций стеллажей, удовлетво
р я ю щ и х этим условиям и широко приме
няемых в практике машиностроит. з-дов, 
особенной известностью пользуются : 
1) стандартные деревянные клетки системы 

Гильбрета (обычно размером 622 х 622 мм 
и глубиной 432 мм, рис. 2), 2) клетки 
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Рис. 2. 

из прессованной стали и 3) комбинирован
ные клетки из чугунных стоек и деревян
н ы х полок (рис. 3). 

Клетки Гильбрета очень удобны, но не. 
безопасны в пожарном отношении и отни
мают довольно много (до 20%) полезной 

I 
Рис. 3. 

кубатуры склада. Стальные стеллажи эти
ми недостатками не обладают; в частности 
занимаемый ими объем составляет всего 
5—6% кубатуры, но они довольно дороги 
и очень тяжелы. Комбинированные клетки 
представляются , несомненно, наиболее це
лесообразными. Занимая незначительный 
объем (около 5°/»), будучи дешевы и про
сты в изготовлении, весьма подвижны и 
удобны для монтажа, они вместе с тем 
обладают е щ е одним достоинством, к-рое 

отсутствует у других конструкций стелла
ж е й : по миновании надобности, будучи 
пущены в лом, они сохраняют свою пол
ноценность, доски м. б. использованы как 
материал, а стойки—заново переплавлены. 
В практике нек-рых наших з-дов примене
ние таких комбинированных клеток вполне 
себя оправдало . 

Размещение И. на складе (или в кладо
вой) м. б. организовано различными спо
собами, нередко зависящими от местных 
условий з-да, имеющейся площади, ассорти
мента применяемого инструментария и пр . 
Часто наиболее удобной (особенно при 
пользовании мнемонич. системой классифи
кации) представляется раскладка И. п о 
алфавиту, в д р . случаях оказывается 
более выгодным размещать их по призна
ку частоты спроса, важности И. и т. п. 
Обычное складское правило: «хранить т о , 
что тяжелее и что ч а щ е спрашивается, ни
же и ближе» и в инструментальн. кладо
в ы х полностью сохраняет свою оператив
ную значимость, тем более что четкость и 
быстрота работы здесь играют исключит, 
роль и самым непосредственным образом 
отражаются на работе пр-венных цехов. 

Располагая И. так, чтобы все они были 
легко обозримы, необходимо считаться и с 
теми специфич. особенностями, к-рые при
сущи отдельн. типам И. Так, мерительные 
и особо точные И. требуют чрезвычайно 
бережного отношения : их рекомендуется 
хранить обернутыми в вощеную бумагу в 
закрытых ш к а ф а х ; наборы ф р е з удобно 
хранить на опециальн. пирамидах, распола
гая одну над другой в порядке у б ы в а ю щ и х 
номеров диаметра и т. д. 

И., как общее правило, следует р а з м е 
щать на складах и в кладовых группами, 
сообразно их технологич. назначению: 
группа р е ж у щ е г о И., группа мерительного 
И., группа у д а р н ы х И. и т. д . 

При размещении И. на полках стеллажей 
или ш к а ф о в целесообразно учитывать по
следовательное дробление размеров И. и 
располагать их соответствующим образом. 

Несколько иначе обстоит дело с хране
нием специальных И., предназначенных 
для обработки определен, деталей. Такие 
И. обычно собираются в особый набор и 
всем набором выдаются рабочему, к-рому 
поручена данная работа . 

Все И., о б р а щ а ю щ и е с я в пр-ве, д. б. за
клеймены, причем клейма рекомендуется 
выштамповывать , гравировать (при тонких 
очень твердых И.) или вытравлять доста
точно крупно и четко. Клеймо обычно со
держит сокращенное мнемонич. обозначе
ние И. и размер. Аналогичные знаки вы-
штамповываются на инструментальн. мар
ках, к-рые вешаются на крючках у клеток, 
занимаемых И, 

Нормализованные И. клеймятся только 
их осн. размером и номером соот
ветств. нормали; кроме того на них выби
вается и номер данного И. Если И. закреп
лен за определен, станком или изделием, 
то в первом случае, помимо номера И., 
указывается номер (или тип) станка, а в о 
втором — номер изделия и операции. 



Нек-рые американ. з-ды вместо номера 
И. ставят номер наряда, по к-рому изгото
влялся данный И., и всей относящейся к 
этому И. документации (чертеж, карточка 
хранения, учетная карточка и пр.) присвои-
вается этот осн. номер. Такая систе
ма, несомненно, имеет за собой много плю
сов, весьма у п р о щ а я как самое клеймение 
(клеймо состоит только из этого номера и 
размера И.), так и все операции учетного 
характера , связанные с ремонтом, возобно
влением И. и т. д. 

Из приборов, н а х о д я щ и х себе э ф ф е к т и в 
ное применение при клеймении И., в пер
вую очередь заслуживает внимание «элект
рограф», очень простой по конструкции и 
дешевый прибор, с помощью к-рого «вы
жигаются» клейма, и электротравильн. 
аппараты, вполне оп равдывающие себя при 
крупном инструментальн. х-ве. 

Современ. з-ды обращают большое вни
мание и на чисто внешние условия хране
ния И., придавая , в частности, определен
ное значение окраске инструментальн. хра
нилищ. Наряду с окраской станков в свет
лые тона, рекомендуется окрашивать белым 
и все оборудование инструментальн. кладо
вых, что значительно повышает их осве
щенность (особенно при работе с искусств, 
светом), придает им чистый и опрятный 
вид, невольно о б я з ы в а я к п о д д е р ж а н и ю 
этой чистоты и бережному у х о д у за И. 

Выдача И. Установление наиболее рац. 
порядка выдачи и оборота И. представляет 
один из сложнейших моментов в орг-ции 
заводского инструментальн. х-ва. 

В применяемых системах выдачи И. су
ществует большое разнообразие . Д о л г о е 
время на наших пр-тиях была широ
ко распространена общеизвестная однома-
рочная система, при к-рой рабочий, полу
чая И., сдавал в обмен свою марку, поме
щ а е м у ю кладовщиком инотдрументально-
раздаточной на крючок у ячейки И. Но 
полное отсутствие, в случае потери марки 
рабочего или при утрате самим рабочим 
выданного ему И., каких бы то ни было 
гарантий от злоупотреблений и значит, ко
личество конфликтов , возникавших на 
почве несовершенства этой системы, при
вели к тому, что она почти повсеместно 
оставлена. 

Стремление исправить д е ф е к т ы однома-
рочной системы привело к созданию двух-
марочной, когда каждому И. присвоивается 
особая инструмент, марка и при получе
нии И. рабочим эта марка снимается и ве
шается на контрольн. доску под номером 
рабочего , а рабочая марка попрежнему 
помещается на крючок у ячейки И. Одна
ко, как показала практика нек-рых з-дов, 
и эта несомненно значительно более на
дежная и совершенная система все же не 
дает полных гарантий от недоразумений и 
путаницы. 

На моек, ввтомобильн. з-де им. Сталина 
и на других была введена т. ін. трехмароч-
ная система, в к-рой роль инструментальн. 
марки играла специальн. учетная карточка, 
а в качестве дополнит, третьей марки был 

введен контрольный дубликат рабочей мар
ки, отличавшийся от оригинала только тре
угольной формой. П о р я д о к размена марка
ми и карточками был установлен такой : 
инструментальн. карточка , обычно лежа
щая в ячейке ш к а ф а вместе с И., при вы
даче последнего на руки рабочему в обмен 
нз его марку вешается вместе с этой мар
кой на контрольн. доску; на ее место на 
крючок у инструментальн. ячейки навеши
вается контрольн. рабочая марка. Такой по
рядок несколько сложен в организационном 
отношении, L40 обеспечивает несомненную 
полноту и достоверность справки во всех 

Рнс. і. 

случаях возможных недоразумений,, т. к. 
основан на глубоко проведенном взаимо
контроле операций. 

В отличие от этих «марочных» систем за 
границей (преимущественно в Америке и 
Германии) довольно широко применяются 
системы выдачи И. по требованиям или 
ордерам. Одной из таких систем является 
довольно широко практикуемая на амери
канских з-дах т р е х ъ я р л ы ч н а я система Мак-
Каскея, основанная на выписке под копирку 
самим рабочим трех ярлыков (требований) , 
отличающихся друг от друга цветом бу
маги. В качестве типового оборудования 
инструментальн. кладовых, р а б о т а ю щ и х по 
такой системе, применяются специальные 
ш к а ф ы (рис. 4), в к-рых смонтированы осо
бой конструкции картотеки. 

При выдаче И. рабочему по его требова
нию, заготовленному в трех экземплярах , 
один из них идет в картотеку , составлен
ную по номерам рабочих, другой—в анало
гичную картотеку, систематизированную по 
роду И. (в этой картотеке каждому номе
ру И. отведен свой з ажим или карман) , и, 
наконец, третий дается на руки рабочему 
вместе с И. для его личного учета. По воз
врате И. оба экземпляра требований, нахо
дящихся в инструментальн. кладовой, уни
чтожаются . 



Сравнивая достоинства и недостатки 
двух наиболее распространенных в амери
канской практике систем выдачи И. — 
двухмарочной и Мак-Каокея — и н ж . Кри-
ствнсен приходит к следующим выводам: 

Д о с т о и н с т в а . А. Система Мак-Ка-
скея : 1. Факт выдачи И. рабочему подтвер
ж д а е т с я документальн. данными. 2. Ошиб
ки, допущенные при распределении лист
ков по зажимам (картотеки) , м. б. легко 
исправлены. 3. Получение И. происхо
дит без затруднений, независимо от того , 
нуждается лн рабочий в пятидесяти или 
только в одном И. 4, Присвоение И. рабо
чими становится почти невозможным. 

Б . Двухмарочная система. 1. Рабочий 
освобождается от письмен, работы, связан
ной с составлением требований. 2. Марки 
выдаются только рабочим, имеющим пра
во на получение И. 3. Надписи на марке 
всегда ясны и четки. 

Н е д о с т а т к и . А. Система Мак-Ка-
скея : 1. Ш к а ф ы занимают слишком много 
места. 2. Металлич. листы представляют 
собой большую тяжесть , и поэтому ими 
трудно оперировать . 3. Листки требований, 
пройдя через замасленные руки рабочих, 
становятся неудобочитаемыми. 4. Требуется 
слишком много писания от руки. 

Б . Двухмарочная система. 1. Марочная 
система недостаточно гибка. Рабочему ча
сто требуется больше И., чем он может 
получить по имеющимся у него маркам. 
2. Марки падают с крючков и теряются ; в 
таких случаях крайне трудно восстановить 
их прежнее положение. 3. Крючки на пол
ках стеллажей стесняют свободу движений 
кладовщика. 4. Сохранность дорогостоя
щих И. не обеспечена должным образом. 

Если к сказанному добавить , что необхо
димость документационного оформления 
выдачи И. рабочему практически может 
возникнуть только в случае дорогого , мо
гущего найти сбыт за стенами з-да и лег
ко проносимого И., то преимущества систе
мы Мак-Каскея и ее пригодность для на
ших пр-тий становятся весьма пробле
матичными. 

Что ж е касается дефектов двухмарочной 
системы, то они в значит, мере могут счи
таться ликвидированными в том варианте 
ее, к-рый, как указывалось выше, был раз 
работан и применен на моек, автозаводе 
им. Сталина и не совсем правильно был 
назван стрехмарочной системой». 

Общим для всех марочных систем недо
статком в их общепринятом оформлении 
является невозможность для кладовщиков 
установить давность выдачи И., а этот мо
мент в целом р я д е случаев бывает весьма 
важен. В практике нек-рых наших з-дов 
(Ярославский паровозоремонтный и др.) 
этот д е ф е к т и з ж и т путем установки на 
контрольной доске, предназначенной для 
навешивания инструментальн. марок, не 
одного, а нескольких (3—5 по вертикальн. 
ряду) крючков . Каждую шестидневку (или 
каждый 5-й день при непрерывной работе 
з-да) инструментальн. марка перевешивает
ся на один крючок ниже, и перемещение 
ее на последний крючок служит сигналом 

для затребования от рабочего з адержан
ного им И, 

Система Мак-Каскея и все марочные си
стемы выдачи И. предусматривают обяза
тельность непосредственных сношений ра
бочего с инструментальн. раздаточной. Но 
несомненно, более совершенным является 
такой порядок, при к-ром рабочему не 
приходится отрываться от работы и само
му ходить за И., а они по спец. описи 
доставляются ему одновременно с нарядом 
на работу и чертежом. Такие описи в пр-
тиях серийного и массового пр-ва раз 
рабатываются соответств. отделом з-да за
благовременно в порядке подготовки пр-ва. 
и И. комплектуются в наборы, закреплен
ные за каждой деталью, или подбираются 
пооперационно по описи. В этом случае 
можно рекомендовать след. п о р я д о к : при 
разработке технологич. процесса уста
навливается номенклатура и спецификация 
потребного инструментария и на осно
вании ее составляются карточки комп
лектного И. Рабочий, получая очередную 
работу, кроме деталей, подлежащих обра
ботке , чертежей и документов, получает 
набор И., выдаваемый ему в обмен на мар
ку и карточку комплектного И. Марка 
идет на контрольн. доску комплектовщика , 
к-рый, беря И. д л я комплекта, кладет в со
ответствующие ячейки свои контрольн. 
марки. 

Правильная орг-ция подготовки пр-ва 
требует чрезвычайно четкого оборота И.; 
этю имеет особенное значение для пр-тий, 
где снабжение рабочих м е с т инстру
ментальн. набором неразрывно связано с 
характером обработочных операций. На 
з -дах универсальн. пр-ва и в ремонтных 
мастерских такая заблаговременная заго
товка И. по описи обычно практически бы
вает невозможна, и эту опись составляет 
сам рабочий, требуя необходимый по его 
усмотрению И. Высокая квалификация ра
бочих, з анятых на з -дах с таким типом 
пр-ва, в известной мере гарантирует каче
ство такой описи. 

Выгоды порядка затребования И. по 
спец. описи м. б. сформулированы сл. 
обр . : 1. Пр-венные рабочие не теряют 
времени на стояние в очереди у окна 
раздаточной кладовой. 2. Работа раз 
датчиков ведется планово и с равномерной 
нагрузкой, что повышает качество ее вы
полнения. 3. Общий распорядок работы в 
инструментальн. кладовой не только в от
ношении выдачи, но и приема использован
ного И., его просмотра, назначения в ре
монт и пр., м. б. более четким и рацио
нальным. 4. Описи И. с распиской в них 
рабочего , получившего И., могут служить 
д л я целей регистрации и контроля, заменяя 
инструментальн. карточку, а после сдачи 
И. и аннулирования расписки рабочего 
м. б. использованы в качестве учетно-ста-
тистич. материала. 

О х в а т ы в а ю щ а я все более широкий круг 
наших з-дов диспетчерская система руко
водства пр-венным процессом значительно 
облегчает и у п р о щ а е т проведение такого 
метода снабжения рабочих И. 



Диспетчер, давая распоряжение о подаче 
к станку очередной работы, вместе с тем 
дает указание и инструментальной-разда
точной о присылке сооответствующего ком
плекта И. Точно т а к ж е , получив сигнал о 
необходимости замены к.-л. затупившегося 
И., диспетчер принимает нужныг меры л. 
своевременной доставке нового, а .по 

Рно. в. 

окончании работ—возврата выданного И . в ин
струментальную-раздаточную. 

Подача И. к рабочим местам производится 
силами внутризаводской транспортной бри
гады; она же при получении определенного 
сигнала от рабочего забирает его И. для за
точки, а по окончании работы—для сдачи, и 
отвозит в раздаточную. 

На рис. 5 дан эскиз нередко применяемого 
на американ. машиностроит. з-дах простого и 
остроумного приспособления, служащего для 
вызова рабочего и одновременно для сдачи И. 
в заточку. Оно состоит из балансира, снабжен
ного на одном.конце окрашенной в красный цвет 
пластинкой (сигнал), а на др.—лотком для И. 
Когда лоток пуст, пластинка опущена вниз и 
скрыта щитом, прикрепленным к стойке. Зату
пившийся или сломанный И. кладется рабочим 
в лоток, и тогда конец балансира с пла
стинкой поднимается кверху, сигнализируя 
о необходимости замены И. Рабочий про
должает свою работу запасным И., а сло
манные или затупившиеся И. собираются 
цеховыми транспортниками и отвозятся 
очередным рейсом в раздаточную. 

И., сдаваемые после их использования 
в инструментальн. кладовую, прежде чем 
они будут разложены по местам, обяза
тельно д. б. проверены, а в случае необ
ходимости и заточены; на полках кладо
вой д о л ж н ы храниться только выверенные, 
готовые К' работе И. 

Нормальная схема движения И. дана на 
рис. 6. 

Функция контроля в рац. орг-ции инстру
ментальн. х-ва играет исключительную 
роль. Все без исключения И. как новые 
покупные или собственного изготовления, 
так и в о з в р а щ а е м ы е после работы, д. б. 
осмотрены, новые — сверены с чертежами, 
проверены в отношении правильности от
пуска их; особенно тщательный контроль 
должны проходить мерительные И., т. к. 
д а ж е самые незначит, отклонения в них от 
требуемых размеров могут привести к зна
чит, убыткам. Сложность и ответственность 
этой задачи обязывает к тому, чтобы ин
струментальн. склады и кладовые имели в 
своем штате высококвалифициров . контро
леров, на обязанности к-рых лежала бы 
приемка и проверка И. 

Однако объем работы при обязательно
сти просмотра всех И., поступающих в 
кладовую, настолько велик, что предста
вляется целесообразным проверку возвра
щаемых из цехов И., хотя бы наиболее 
ходовых , возложить на кладовщиков , снаб
див их тщательно разработанными ин
струкциями. В этих инструкциях , регламен
т и р у ю щ и х порядок осмотра каждого вида 
И., особенное внимание д. б. отведено 
тому, какие части И. и в какой последова
тельности нужно осматривать: это приучает 
кладовщиков к определенной орг-ции их труда, 
стабилизует методы работы и квалифицирует 
в отношении наиболее рац. навыков. 

Представляется т а к ж е весьма целесооб
разным широко информировать рабочих 
о наиболее часто встречающихся поврежде
ниях И., их характере , причинах и сред
ствах" профилактич . борьбы с этими повре
ждениями. Для этой цели полезно выве
шивать в цехах разъяснительные плакаты, 
табл. и пр. В качестве примера приво-
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Рно. в. 1—Рабочий. 2—Хранение до проверки. 
8—Проверка. 4—Заточи». 5—Стеллажи для ин

струментов, в—Контрольные доокя. 

дится табл. для сверловщиков , заимство
ванная из книги Мейз и Гловер «Как ана
лизировать себестоимость» (см. стр. 411— 
412). 

Широкое вовлечение рабочих в борьбу 
за рациональное использование И. и эко
номное их расходование , как показала 
практика многих з-дов, может дать исклю
чительные результаты. Вывешивание ин
струкционных плакатов , наглядно показы
вающих , как нужно пользоваться П., от ка
ких причин могут происходить их повре
ждения и поломки, информация рабочих 



Характер .повреждения Вероятная причина Средство для предупреждения 

Поломка сверла Деталь иди патрон пружинят пли дают 
удары 

Проверить сверлильный патрон и 
устойчивость изделий 

Угод зазора кромок олігшком мал Правильно заточить сверло 

Скорость резання по отношению к ве
личине поаачи чореочур мала 

Увеличить скорость резання 

Охладительная жидкость ио соответ
ствует требованиям 

Пользоваться только пригодной охла-
дительиой жидкостью 

Поломка углов у режущих частей Материал слишком тверд. Скорость ре
зания чересчур велика 

Уменьшить окорость резання и попро
бовать поливать скипидаром 

Поломка сверла при сверлении 
латуни 

Канавки засорены стружками При заказе оворла упоминать „для 
латуни" 

Повреждение заточки сверла Угол зазора кромок отсутствует Правильно заточить сверло 

Повреждение хвоста сверла Подача слишком велика или по всей 
вероятности конический хвост в 
сверлильном патроне недостаточно 
закреплен, в виду присутствия в пат
роне грязи, заусенцев, прорезов или 
общей изношенности патрона 

Уменьшить величину подачи, взять по-
вый патрон 

Проверить хвоот сверла 

Трещины в быстрорежущем сверле При расточке или сверлении охлажде
ние и нагревание сверла происходит 
слишком быстро 

Перед работой дать возможность свер
лу охладиться постепенно. Следить, 
чтобы на нагретое сверло не попа
дала холодная вода 

Сверло не берет материала Углы или длины режущих ребер не 
равны между собой 

Правильно заточить сверло 

Режет только кромка Длины или утлы режущих кромок 
сверла не равны между собой 

Правильно заточить саеряо 

о стоимости, о величине заводских расхо
дов на инструментальн. х-во, устройство 
витрин поломанного И. в результате не
брежного с ним обращения — все это за
ставляет сознательно относиться к И. 

Очень полезно дать рабочим нормы рас
х о д а И., установить конкретные показа
тели соцсоревнования в достижении этих 
норм, обеспечить условия работы. Напр. , 
спиральное сверло из быстрорежущей 
стали при его правильном использовании 
на работе по чугуну или стали при
тупляется через 7—8 час. При заточке 
нормальное укорочение сверла составляет 
всего 0,25 мм, и, считая, что средняя длина 
сверл равна 100 мм, можно полагать , что 
одно сверло при бережном к нему отно
шении может прослужить до 400 дней. 
Правильная эксплоатация И., увеличивая 
их долговечность , значительно сокращает 
расходы на И. и снижает себестоимость 
продукции. 

Нередко обмен сломавшегося И. произ
водится по записке мастера без фиксации 
причины поломки. М е ж д у тем несомненно, 
что подбор материала, характеризующего 
такие причины, позволил бы контрольн. 
аппарату инструментальн. кладовой приве
сти интересный и высокополезный анализ, 
в результате к-рого можно выяснить при
чины д е ф е к т о в И. и устранить их. 

Н и ж е приводится образец крайне порта
тивной карточки для обмена И. (см. 
А. Б. Френкель «Потери в инструментальн. 
х-ве», 1931 г.), применяемой на нек-рых 
наших з -дах : 

Лицевая сторона 

К а р т а д л я о б м е н а о л о м а я н о г о и н с т р у м е н т а 
Изделие (обраб.) N . . . . Станок № . . . . 
Рабочий № Фамилия 

Наименование 
инструмента 

р . 
о 
Я 
О) 
«J 
В. 

Количество Причина 
поломки 

Дата Мастер 
Контроль 

Оборотная сторона 

В графе „Причина поломки" необходимо указать 
одну из следующих причин: 

1. Неосторожность рабочего 
2. Неисправность станка 
3.. „ кондуктора 

. 4. „ приспособления 
б. Неправильная конструкция инотрумепта 
6. Крепость материала 
7. Плохое качество инструмента 
в. Прочие, не перечисленные выше 

Учет И. Упорядочение инструментальн. 
дела на з-де д о л ж н о сопровождаться по
степенным, но все глубже и разветвленнее 
охватывающим всю орг-цию инструмент, 
х-ва учетом. Учет И. должен быть органи
зован так, чтобы в к а ж д ы й отдельный 
момент могло быть известно: 1) какое ко
личество И. имеется в наличии, 2) сколько 
и кому выдано, 3) сколько заказано , 4) ка
ково состояние И. (%, находящегося в ре
монте), 5) причины порчи и поломки и 
6) сколько и каких И. было израсходовано 



за отчетный период. Проведение системы 
учета в инструмент, х-ве тесно связано с 
принятой з-дом классификацией И„ и чем 
б о л е е совершенна эта классификация, там 
проще и выпуклее м. б. организован учет. 

Системы учета, могущие найти здесь 
применение, чрезвычайно разнообразны. 
Требования , с к-рыми следует подходить 
к учету, приведены выше, и единственным 
дополнительным условием; обязательным 
для любой системы учета расхода И., 
является наличие в учетных документах 
ценностной характеристики к а ж д о г о И. Та
кая характеристика позволяет в к а ж д ы й 
отдельн . момент установить суммарную 
стоимость наличного инструментария по 
л ю б о м у классу, равно как и общую цен
ность всего наличия на складе. Вместе 
с тем знание цены каждого И. в отдель
ности, при утере или поломке его, даст 
возможность установить размер убытков ; 
к а ж д ы й рабочий, будучи осведомлен о дей
ствительной стоимости И., естественно, бу
д е т более бережно относиться к нему. 

Характеристику рац. постановки инстру-
ментальк. х-ва на з-де дают технич. по
казатели, о т р а ж а ю щ и е такие элементы 
пр-ва, как себестоимость единицы изде
лий, степень механизации, р а с х о д И. и пр. 
Сравнение этих показателей по месяцам 
или кварталам, сравнение и х с такими ж е 
показателями по др . з-дам могут дать 
целый р я д указаний, использовав к-рые, 
о к а ж е т с я возможным упорядочить отдель
ные моменты в орг-ции инструментальн. 
дела на з-де. 

Особенно распространенными являются 
след . показатели: 1) годовой выпуск (в руб.) 
р е ж у щ е г о И. на 1 пр-венного рабочего 
инструментальн. цеха ; 2) р а с х о д р е ж у щ е г о 
И . в руб. на единицу выпускаемой з-дом 
продукции; 3) процент участия крупного И. 
в сумме годового расхода на весь И.; 4) про
цент числа станков инструментальн. и ме
ханич. цехов и т. д. 

В рационально поставленном пр-тии: 
1) изготовление, з аточка и ремонт И. д. б. 

централизованы в инструментальн. цехе, 
2) конструкция И. х о р о ш о изучена и нор
мализована , 3) ассортимент потребного И. 
максимально сокращен, 4) прием И. извне 
д о л ж е н происходить в полном соответствии 
с технич. условиями, специально для того 
разработанными, 5) вся работа п о изготов
лению, покупке и снабжению И. должна 
строиться по заранее составленному плану, 
6) испытание и браковка И. собствен, изго
товления д. б. в зяты под тщательный 
контроль , 7) в работе должны применяться 
исключительно, высококачественные, кон
структивно правильные И., 8) запас инстру
ментальной стали и готовых И. д. б. строго 
нормирован, 9) способы хранения И. в раз 
даточной кладовой д. б. таковы, чтобы га
рантировать сохранность И., быстроту 
справки о его наличии, удобство выдачи, 
10) оборот И. д. б. организационно построен 

т а к / чтобы рабочие были освобождены от 
всяких забот по этому вопросу, 11) цеха 
д. б. х о р о ш о осведомлены о марках стали, 
из к-рой изготовлен И., и инструктированы 

о наилучшем режиме его использования, 
12) изношенный И. путем соответствующей 
переделки д о л ж е н утилизироваться до по
следнего предела , 13) учет расхода И. и 
спец. сталей д. б. организован так, чтобы 
обеспечивалось экономное ведение дела, 
14) структура всего инструментальн. х-ва. 
качество и количество его оборудования , 
квалификация персонала, методы работы 
и п р . должны вполне соответствовать Тем 
ответственным задачам , выполнению к-рых 
это х-во служит . 

Положение инструментального дела в 
СССР. Развернутая в годы первой пяти
летки соц. инструментальн. пром-ть до 
стигла огромных успехов . Валовой прирост 
продукции с 6,5 млн. р. (по ценаім 1926-
1927 г.) в 1922 г., у ж е в 1928-1929 г. достиг 
ц и ф р ы 54 млн. р., а в 1932 г. эта ц и ф р а 
была утроена. 

Наши новые инструментальн. з-ды «Ка
либр» и з-д им. Калинина принадлежат 
к числу лучших в мире з-дов по меритель
ному и р е ж у щ е м у инструменту; проектная 
мощность первого из них предусматривает 
выпуск И. на сумму до 60 млн. р., 
а второго — примерно 50 млн. р. (16,5 млн. 
сверл). Н а р я д у с э т и м и з-дами далеко шаг
нули вперед в смысле размаха своего 
пр-ва и освоения новейших типов И. и 
остальные з-ды (Сестрорецкий, «Фрезер», 
Златоустовский, «Краен, инструментальщик» 
и др.) . 

К концу первой пятилетки инструменталь
ная пром-ть Союза освоила р я д слож
н ы х и очень капризных в изготовле
нии И.: резьбовые фрезера , червячные со 
штампованным зубом, прорезные, различные 
типы разверток и метчиков, гладкие и 
резьбовые калибры, жесткие и р а з д в и ж н ы е 
(типа Иогансона) скобы, ступенчатые шаб
лоны, лекала, эталонные плитки Иогансона , 
нормальные и резьбовые микрометры 
и Т. п. Н а р я д у с этим И. широко налажено 
пр-во различных штангенциркулей, угло
меров, глубиномеров, резьбомеров , угольни
ков, лекальных и масштабных линеек, про
верочных плит и пр. Качество выпускаемых 
у нас И., благодаря большой и напряжен
ной работе , проведенной нашими з-дами 
в борьбе за освоение этого нового для на
шей пром-ти пр-ва, в наст, в р е м я м. б. 
признано очень высоким и по многим ти
пам И. ни в какой мере не уступающим 
заграничным образцам. 

Лит.: А в р у т и и , Рац-ня инструментального х-ва, 
Госиздат, 1930; А л е к с а н д р о в М. В., Организация и 
учет складского инструментального х-ва, М.-Л., Госмаш
метиздат, 1934, 197 стр.; А п н р н н С. Я., Орг-цня инстру
ментальной мастерской кузнечных штампов на Сталинград
ском тракторном заводе, М., отеклогр. Оргаметалла, 1934, 
30 стр.; Б р о н ш т е і н 3. С , Указатель литературы по 
инструментальному х-ву, журн- .Рац-ия пр-ва", 1983, J6 4, 
36 стр., J8 Б, 40 отр.; Г р а у о м а н , Орг-цня инструмен
тальных мастерских на металлообрабатывающих з-дах, 
Гоомашмотнадат, 1932; Инструментальное дело, сб., вып. 1, 
Укр. ОНТИ, Машстройкздкт; К р н с т е я с е н А., Орг-цня 
инструментального х-і», «Техника упр-ная", 1931, 35 стр.; 
М и х е е в В. М., Опыт планирования в инструментальном 
пр-ве, Л -М., „Ст&нд-цпя и рац-ня", 1938, 83 стр.; Орг-дия 
инструментального х-ва, под ред. нвж. И. Ф. Батуева, 
изд. 2, М.-Л., .Техника упр-ния", 1931, 82 стр. (OPC НТУ 
ВСНХ СССР); Орг-ция инструментального х-ва, Сб. пере
водных статей под ред. руководителя инструментальной 
группы ЦИО инж. М. Школьника Дентр. ан-т орг-пяв пр-ва 
и упр-кня пром-тв НКТП СССР), Госмашметиздат, М.-Л., 
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1B3S, о нлл.; Пути развития пнотрументальной пром-ти во 
втором пятилетии (Сборник), Пол. ред. Э И. Кореневокого, 
H. М. Маркова, П. Ы. Степанова, Л.-М., „Станд-щіл и 
рац-ия", 1934, 244 отр. (НКТП Ин-т пром.-экоп. иослѳдо-
вашій); С ар баш X. М., Централизованная заточка 
инструментов (о обслуживанием рабочего места), Под. ред. 
инж. Е. Г. Уговиц, Л.-М., Главн. ред. лит-ры по машино
строению и металлообработке, 19SJ, 84 стр.; Ф р е н к е л ь 
А. Б. , Потерн в ннотрумонтальном деле, под рѳд. Л. В. 
Барташева, М.-Л., „Техника упр-ння", 1931, 97 отр.; 
Ч е т в е р и к о в С. С., Инструментальное дело; Школь 
ник М. Д., Классификация инструментария машинострои
тельного завода, М.-Л., „Станд-цня и рац-ия", 1934, 
287 стр. (Центр, научно.-нсслед. ин-т органнзацни пр-ва 
и упр. пром-тью, ЩІО НКТП); Э й х е н в а л ь д А., Плани
рование в инструментальном цехе, Гостехнздат, 1930, 
168 стр.; В е п п і L o r e n z o , Organizzazione del Rlparto 
utensiliera, Librerie Levrotto e Bella, Torino, 1931, 66 pp.; 
Dense J. C , Tool and Equipment Supervisor, His Orga-
nisazion, American Machinist, 1931, vol. 74, Jfi 23, p. 855 
and № 25, p. 945, vol. 75, Jo 1, p. 17 and. 2, p. 61; 
(серия статей: орг-цня инструментального х-ва по амери
канской упрощенной системе.— хранение инструмента и 
инструментоснабжениѳ сосредоточено в отделе оборудо
вания), F a u r o t t e F. L., How the Ford Tool Rooms Are 
Organised, Mil l and Factory Illustrated, 1928, 15.'II, 
p. 21—25; Oe le r G., Das Werkzeuglager, Maschinenbau, 
1930, S. 669 — 675. 

Проф. Л. В. Барташев. 

ИСПАНСКИЙ НАЦИОНАЛЬНЫЙ КОМИТЕТ 
НОТ. Образован в 1928 г. Помимо мадрид
ского имеет 2-й центр в Барцелоне для Ла
тинской Америки. Выпускает информационный 
бюллетень (см. Р а ц и о н а л и з а т о р 
с к о е д в и ж е н и е в к а п и т а л и с т , 
с т р а н а х ) . 

Испытательные станции—см. Технический 
контроль. 

Использование паспортов—см. П а с п о р т о в 
использование . 

История рационализации — см. Рациона
лизаторское движение в СССР. 

И Т Р оплата, премирование—см. Труда оп
лата . 

ИТУ — см. Рационализаторское движение 
в СССР. 

ИТАЛЬЯНСКИЙ НАЦИОНАЛЬНЫЙ КОМИ
Т Е Т НОТ (ЭНИОС). Ente nazionale Italia no per 
l'organlzzazione scientlflca del lavoro (ENIOS). 
Roma. Образован в 1926 г. при фашистской 
федерации промышленников. Находится под 
неофициальным контролем правительства. За
нимается изучением и пропагандой методов 
рац-ни в различных отраслях х-ва. Имеет 
секции: технической консультации (с отде
лениями в провинции), научно-исследователь
скую, технической информации, библиогра
фии, переводов и издательскую. Органи
зует курсы и лекции по рац-ии. Выпустил 
ряд классических американских и немецких 
трудов по НОТ в итальянском переводе. 
Издает (с 1928 г.) ежемесячный журнал L ' o r 
ganlzzazione scientlflca del lavoro (см. Р а ц и о 
н а л и з а т о р с к о е д в и ж е н и е в к а 
п и т а л и с т . с т р а н . а х ) . 



К А Д М И Р О В А Н И Е — п о к р ы т и е железа и 
стали кадмием (металл серебристо-белого 
цвета, характеризующийся свойствами, по
зволяющими применять его в пром-ти 
вместо цинковых и никелевых покрытий) 
в целях борьбы с коррозией. Покрытие 
кадмием в ы д е р ж и в а е т х о р о ш у ю полировку 
и дает красивый внешний вид.. П о своим 
электролитич. свойствам кадмий, как по
казали опыты Роудона , является анодом по 
отношению к железу , а потому он защи
щает последнее электрохимически, причем 
его защитные свойства сильнее з а щ и т н ы х 
свойств цинка. Слой кадмия в 0,0025 мм 
совершенно не имеет пор , а слой в 0,005 ми 
достаточен для защиты железа от ржавле
ния и равняется по защитным свойствам 
слою цинка в 0,013 мм или слою никеля 
в 0,05 мм. Кадмий слабо окисляется кисло
родом воздуха , и потому на в о з д у х е до
вольно долговечен. 

П о лабораторным данным кадмированные 
образцы, пробывшие в 5% растворе NaCl 
32 дня, н е дали никаких признаков корро
зии, после чего они пробыли 12—15 дней 
в пресной в о д е с теми ж е результатами. 
Электрохимич. показатели кадмия очень 
велики по сравнению с цинком и никелем. 
Мет-ампер-час высаживает 2,09 г кадмия, 
такое же количество тока дает 1,22 г цин
ка и 1,09 г никеля . П о твердости кадмий 
близок к цинку (по шкале Мосса — 2 про
тив 2,5 для цинка). Т. к. кадмий х о р о ш о 
спаивается почти со всеми металлами, он 
применяется как промежуточный слой при 
нанесении на ж е л е з о хрома или никеля. 

При К. применяются гл. обр. щелочные 
цианистые венны. П о И з г а р ы ш е в у являются 
удовлетворительными след. 2 в а н н ы : ^ к о м 
плексной соли кадмия — K C N - C d ( C N ) 3 — 
— 75,56 г, едкого калия — 6,22 г, дек

стрина 1,6 г, цианистого калия 3,5 г, в о 
д ы — 1 л. Плотность тока 1—1,5 амп. на 
1 д м г ; напряжение 1—1,2 В, расстояние 
между электродами 4—5 см, к о э ф . исполь
зования тока 97—99°/о; для осадка тол
щиной 0,01 мм требуется 15—20 мин. Темп-
ра к о м н а т н а я ; 2) сернокислого кадмия— 
1Ö5 г, сернокислого аммония—66 г, пепто
на— 1г, воды 1 л. Анодом является кадмий. 
Плотность тока — 0,64 амп. на 1 дм' , воль
таж при расстоянии между катодами 4—5 см 
равен 0,3—0,4 В, к о э ф . использования 

тока — 95—97%; для покрытия 0,01 мм надо 
40 мин. 

Первая ванна (цианистая) дает белые ма
товые покрытия , х о р о ш о сидящие на ж е 
лезе . Недостаток этой в а н н ы — е е ядови
тость. Вторая — сернокислая — дает сереб
ристые покрытия , т а к ж е плотно прилегаю
щие к железу . Д л я х о р о ш и х покрытий 
нужна слабокислая ванна. 

П е р е д покрытием кадмием поверхность 
сначала очищается от ж и р о в ы х веществ 
при помощи кипящего раствора едкого ка
лия п о д действием электрич . тока, причем 
предмет ставится на месте катода . После К. 
предмет промывается в холодной воде , п о 
том в 5% растворе уксусной кислоты и , 
наконец, в чистой воде . Нагревание покры
того кадмием изделия до 170—250° С улуч
шает качество п о к р ы т и я в отношении проч
ности и з а щ и т ы от коррозии . 

Кадмиевые покрытия получили ш и р о к о е 
распространение в Америке. На з-де им. Ка-
зицкого в Ленинграде К. применяется в 
больших размерах . Ш и р о к о й распростра
ненности К. в С С С Р мешает недостаток 
кадмиевых солей. 

Д и р е к т и в ы : 1) пост. НКТП от ІЗДІІ-33 г . 
№ 153 — о б орг-ции кадмиевого пр-ва ; 
2) приказ НКТП от 29/V-32 г. № 352 
(Сб. прик. и пост. 1932 г. № 19) в част» 
кадмирования ; 3) п р и к а з НКТП от 19/Ш-34 г. 
№ 220 — о б извлечении и переработ
ке к а д м и я из цинковых о т х о д о в ; 4) приказ-
НКТП от 29/IV-34 г. № 5 6 1 — о б исполь
зовании кадмиевой губки. См. т а к ж е д и 
рективы к слову «Заменители». 

Лит.: И з г а р ы ш е в К. А., Защита железа от коррозия 
гальванич. покрытиями, сб. .Коррозия металлов", под ред. 
Изгарышева К. А., 1931; П л а н е р Б. , Кадмий, как пре
дохранитель от хоррозкн, перев. с нем. З&дульской 
0. С , под ред. Прнтумаиова Н. М., Цветметиэдат, 
1933, 23 стр., нлл ; П о с о ш к о в И., Кадмий, Метадлург-
нздат, 1933. 24 стр., 4 фиг., для рабочих средней и выс
шей квалификации; P l a n n e r Bernhardt, Elektrolitisdie 
Cadmiumniederschläge, Borna Verl., Leipzig, 1929, VI+85 S. 
III. Bibliographie, S. 83—85 (см. сокращен, перев. в изда
ния Цветметиздата, 1933). 

Инж. А. И. Игнатьев. 

Кадры — см. Организация труда. 
Календарные расчеты — см. Расчеты ка

лендарные. 
Календарное планирование рабочего м е 

ста—см. Программа основного производства . 



Калибры — см . Контрлизмерит. инстру-
.мент. 

Калибровая лаборатория — см. Техниче
ский контроль . 

К А Л Ь К У Л Я Ц И Я С Е Б Е С Т О И М О С Т И — 
-исчисление себестоимости продукции пр-ва . 
Р а з л и ч а ю т К.: 1) предварительную или смет
н у ю (она же нормативно-плановая) и 
2) отчетную или последующую (она ж е — 
•фактическая) . 

Первая составляется на основе установлен
н ы х к руководству нормативов по расходу 
-сырья, материалов, зарплаты и т. д., вторая 
"получается путем деления суммы фактиче
ски произведенных расходов на количество 
в ы р а б о т к и . 

Предварительная К. требует предваритель
н о г о нормирования всех элементов затрат , 
т . е. разработки технически обоснованных 
расходных нормативов по сырью, материа

л а м , расходу времени на обработку , по топ
ливу, вспомогательным материалам, инстру
ментам, браку , всем расходам на обслужи
вание , т. е. цеховым и общезаводским рас
ходам. Для этого , в свою очередь , необхо
димо тщательно поставленное технологиче
ское планирование, нормирование труда и 
детальная проработка б ю д ж е т а накладных 
р а с х о д о в по отдельным административно-
территориальным подразделениям пр-тия, а 
в т. н. переменных расходах , т. е. расходе 
инструмента, энергии, топлива, пара, газа, 
смазочных и обтирочных материалов и 
т. д. — н е о б х о д и м о учесть индивидуальные 
особенности отдельных рабочих мест или, 
по крайней мере, их групп. 

Отчетная К. требует надлежащей орг-ции 
учета и з д е р ж е к пр-ва, в соответствии с 
особенностями орг-ции пр-ва и а пр-тии и 
с целевым назначением К. (см. У ч е т а 
п р - в а м е т о д ы ) . 

Составление К. с. продукции обязательно : 
1) при проектировании новых пр-тий — 

.для экономического обоснования ново-
•стройки; 2) при разработке проекта 
реконструкции или расширения пр-тия— 

д л я тех ж е целей; 3) при орг-ции новых 
пр-в — с целью выявления экономических 
результатов их внедрения ; 4) при состав
лении сметы пр-ва — для выявления стои
мости внутризаводских услуг, передавае
мых из цеха в цех на доработку полуфа
брикатов и для установления плановой се
бестоимости намеченного выпуска из пр-ва; 
5) для установления отпускных цен на из
готовляемую пр-тием продукцию и оказы
ваемые пр-тием услуги насторону; 6) для 
контроля выполнения заданного техпром-
-фккплана и заданной в плане себестоимо
сти ; 7) для наблюдения з а степенью освое
ния пр-ваі В первых пяти случаях мы име
е м дело с предварительной К.; в послед-
л и х двух случаях — с отчетной. 

Предварительная К., иногда в несколько 
упрощенном, против обычного, порядке , 
я в л я е т с я составной частью правильно ор
ганизуемой подготовки пр-ва, т. к. дает 
в о з м о ж н о с т ь своевременно выяснить, какой 

вариант обработки или изготовления яв
ляется наиболее экономным. 

Различают далее : 1) К. ф.-зав. себестои
мости и 2) К. коммерческой себестоимости. 

Первая состоит из следующих осн. статей: 
1) осн. материалы, 2) топливо, 3) электро
энергия, 4) полуфабрикаты, 5) пр-веиная 
зарплата , 6) дополнительная зарплата , 
7) начисления на зарплату, 8) цеховые рас
ходы, 9) общезаводские р а с х о д ы , 10) убыт-
ки__от брака, 11) специальные расходы, 
Г2) потери от простоев по внешним при
чинам, 13) отклонения от твердых цен на 
материалы. Последние две статьи приводят
ся т о л ь к о в отчетных К. 

П о р я д о к включения в К. отдельных статей 
предусматривается в приказах хозяйствен
ных наркоматов и в инструкциях по от
дельным отраслям пром-ти. По установкам, 
действующим в НКТП, сырье, материалы и 
топливо включаются в К. с. изделия по 
твердым или плановым ценам, принятым и 
при составлении техпромфинплаиа . Откло
нения, т. е. разница между фактической се
бестоимостью израсходованных материа
лов и их плановой себестоимостью, вклю
чаются в К. особо и показываются отдель
ной строкой. П о л у ф а б р и к а т ы , т. е. продук
ция! одних цехов, предназначенная для 
дальнейшей обработки и переработки в 
др . цехах того же пр-тия, как правило, 
включаются в К. по фактической себестои
мости их изготовления за отчетный мес. 
с учетом стоимости остатка на начало от
четного мес. 

Однако , для ускорения составления К., 
приходится : а) или расценивать израс
ходованные полуфабрикаты по себестои
мости остатка на начало отчетного 
мес., б) іили расценивать их в таком же по
рядке , как материалы >и топлива, т. е. по 
плановым, заранее установленным твердым 
ценам, с добавлением отдельной статьей 
разниц между фактической и плановой се
бестоимостью полуфабрикатов . Указанные 
отступления встречаются преимущественно 
в пр-тиях со сложным технологическим 
процессом или большим количеством де
талей, в х о д я щ и х в готовое изделие, напр. 
машиностроение, тракторостроение и т. д. 
В тех ж е целях допускается и внутриза
водские услуги (услуги котельной, элек
тростанции и т. д.) расценивать по средней 
себестоимости п р о ш е д ш и х или предыду
щего месяцев. 

Накладные или косвенные расходы вклю
чаются в себестоимость изделия, пропорци
онально к.-л. з аранее обусловленному ба
зису: напр. в металлообрабатывающей 
пром-ти накладные расходы включаются в 
К. пропорционально расходу пр-венной 
зарплаты на изготовление калькулируемого 
изделия. 

По статье «специальные или целевые 
расходы» показываются расходы, связан
ные с изготовлением определенного изде
лия или определенной серии изделий. 

Потери от брака включаются в себестои
мость изделия т а к ж е пропорционально за-



ранее обусловленному базису, напр. пр-вен-
ной зарплате . 

Потери от простоев по 1 внешним причи
нам включаются в себестоимость к о н е ч 
н о й продукции, т. е. т о л ь к о законченного 
продукта , пропорционально стоимости по
следнего. 

Кроме общезаводской К. готового изде
лия, на пр-тиях составляют еще, обычно, 
К. детали, узла, передела; з а исключением 
потерь от внешних простоев, все статьи 
К. в обоих с л у ч а я х совпадают. 

Д л я выявления результатов работы 
хозрасчетных цехов выпуск цеха калькули
руется сл. обр. : а) фактический количест
венный р а с х о д сырья , материалов, топли
ва, полуфабрикатов и услуг расцени
вается по плановым ценам, б) дополнитель
ная зарплата , начисления и а зарплату и 
накладные р а с х о д ы на рабсилу беруггся в 
плановом проценте с суммы фактичеоки из
расходованной осн. зарплаты, в) по обще
заводским расходам берется процент, вы
численный из отношения заранее зафикси
рованной в цеховом плане (бюджете , сме
те) суммы расходов к фактической пр-
вѳнной зарплате (или к д р . базису) , г) пр . 
расходы включаются по фактическим за
тратам. 

В инструкциях по калькулированию, как 
и в калькуляционных листах, разработан
ных по отдельным отраслям пром-ти, ино
гда дается значительно более ра звернутая 
номенклатура статей, чем та, к -рая приве
дена выше . Напр. , в автомобильной пром-
ти статья «материалы» разбивается по от
дельным группам и подгруппам материа
л о в : сталь сортовая , сталь листовая и т . д . ; 
в литейном пр-ве перечисляются составные 
элеіменты шихты и т. п. 

К. к о м м е р ч е с к о й с е б е с т о и м о 
с т и помимо всех стаітей, в х о д я щ и х в 
К. ф.-зав. себестоимости, включает еще сле
д у ю щ и е статьи: 

А. Если з-д входит в состав треста (объ
единения) : 

1. Транспортные расходы по готовой 
продукции (перевозка, погрузка и т. д.), 
включая платежи за простой вагонов и пр. 
расходы франко-вагон станция отправле
ния. 

2. Общеадминистративные расходы о б ъ 
единения. 

3. Р а с х о д ы объединения по сбыту (тор
говые расходы) , в том числе содержание 
базисных складов готовой продукции. 

4. Проценты уплаченные минус процен
т ы /полученные. 

5. Недостачи минус излишки товаро-
материальных ценностей на складах объ
единения. 

6. Ш т р а ф ы , пени, неустойки, уплачен
ные объединением. 

7. Отклонения от плановых цен на ма
териалы по внутриобъединенческому, цент
рализованному снабжению, осуществляе
мому снабом объединения . 

8. Отчисления на подготовку кадров . 
9. Научно-исследовательские работы в 

части, не покрываемой специальными ассиг

нованиями а не предусмотренной планом 
за счет накоплений. 

Б. Если з-д подчинен непосредственно 
главному отраслевому упр-нию, то выпа
д а ю т статьи: 2-я, 4-я, 5-я, 6-я, 7-я и 9-я. 

К числу видов отчетной К. следует от
в е с т и е щ е : 1) отчетно-івосстановительную 
К. и 2) предварительно-отчетную К. 

О т ч е т н о - в о с с т а н о в и т е л ь н а я 
К. — э т о пересчет фактической себестои
мости р а н е е изготовлявшейся продукции 
по ценам, действующим в момент составле
ния этого пересчета ; в условиях н а ш е г о 
х-ва эта К. потеряла сейчас всякое значе
ние. 

П р е д в а р и т е л ь н о - о т ч е т н а я К. 
представляет , в известной степени, сочета
ние К. плановой себестоимости с К. факти
ческой с обе стоим ости; это т а к а я К. факти
ческой себестоимости, при составлении 
к-рой нек-рые статьи были взяты из плано
в ы х расчетов, в виду отсутствия отчетных 
данных. Такой п о р я д о к составления отчет
ной К. встречается в лесозаготовительных 
х-вах, в лесосплавных операциях, иногда в 
сезонных пр-вах. 

По методам составления К. бывают : 
1) непериодические и 2) периодические. 

К н е п е р и о д и ч е с к и м относятся К., 
составляемые в зависимости от окончания 
изготовления определенного изделия или 
определенной партии изделий. Этот метод 
калькулирования носит название позаказ -
ного. Он очень часто встречается в маши
ностроении, ремонтно-механических цехах , 
в инструментальном, модельном пр-ве 
и т . д. 

Непериодическая К. выросла из условий 
индивидуального и универсального пр-ва, 
при неповторимости или непериодической 
повторимости изготовления отдельных ви
дов продукции. Применяется она, но с 
большими трудностями и часто с у щ е р 
бом для качества, т а к ж е и в серийном 
пр-ве. 

В зависимости от степени дробления 
пр-венногю заказа встречаются два случая: 
1) калькулируют изделие в целом; 2) каль
кулируют отдельно : а) изготовляемые в за
пас часто применяемые детали, б) сборку и 
изготовление неповторяющихся деталей; 
затем складывают вместе обе получен
ные величины. 

К числу п е р и о д и ч е с к и х К. отно
сятся : 1) подетальная , 2) подеТально-по-
операционная и 3) попередельнэя . 

Характерной особенностью этих видов 
К. является составление К. за отчетный 
период, независимо от того — закончено 
или незакончено изготовление заранее на
меченного количества выработки . 

При п о д е т а л ь н о й К. себестоимость 
изделия исчисляется путем сложения себе
стоимости отдельно скалькулированных 
деталей, в х о д я щ и х в состав законченного 
продукта . 

При п а д е т а л ь н о - п о о п е р а ц и о н -
н о й К. себестоимость изделия получается 
путем исчисления: 1) себестоимости обра
ботки каждой его операции, 2) себестоимо
сти обработки детали (совокупность сред-



ней стоимости всех операций но обработке 
детали) и расхода материалов на деталь 
и, наконец, 3) себестоимости всех деталей, 
в х о д я щ и х в состав изделия. 

При п о п е р е д е л ь н о м методе К. из
делия есть следствие калькулирования се
бестоимости отдельных переделов, предста
в л я ю щ и х совокупность операций, в резуль
тате к-рых из исходного материала полу
чается новый, законченный полуфабрикат . 
Напр. , изготовление ленты топе, или изго
товление ровницы в прядильном пр-ве, или 
изготовление жидкого металла в литейном 
пр-ве и т . д. представляют отдельно учи
тываемые и калькулируемые переделы. 
К. с. законченного продукта , напр. отлив
ки, получается в этом случае путем сложе
ния себестоимости отдельных переделов. 
Напр. , изготовление ленты топе, или изго-
готовление ленты. 3) изготовление ровни
цы, 4) прядение . В литейном пр-ве: 1) жид
кий металл, 2) формовка , 3) заливка и т. д. 

В пр-вах, применяющих попередельную 
К., чаще всего встречаются случаи К. с р е д 
н е г о с о р т а , в связи с выходом различ
ных сортов из одного и того ж е исход
ного материала. Напр. , в лесопилении,, где 
из одного и того ж е бревна получаются дос
ки различных размеров , или в прядении, где 
из одной и т о й ж е ровницы м. б. изго
товлена пряжа различных номеров . Пере
х о д от К. среднего сорта к К. конкретного 
сорта или продукта производится обычно 
путем применения перевода всей выработ
ки в условные единицы (напр., одного из 
вырабатываемых сортов) на основе зара
нее установленной шкалы к о э ф . 

Сложные случаи калькулирования одно
временного в ы х о д а различных продуктов 
из одного и того ж е исходного сырья , 
напр. : в маслобойной пром-ти в ы х о д мас
ла и жмыхов или в ы х о д олеина и стеа
рина; или в химической пром-ти изготовле
ние различных продуктов , одновременно 
изготовляемых и в х о д я щ и х (взаимно) каж
дый в состав др . — встречаются опять-
таки преимущественно там, где ' приме
няется попередельный метод калькули
рования. 

С точки зрения ц е л е в о г о н а з н а 
ч е н и я К. может преследовать задачи: 
1) контроля пр-ва на отдельных его звень
ях и выявление результатов работы от
дельных хозрасчетных цехов, 2) оценки 
общих результатов оперативно-пр-венной 
деятельности всего пр-тия в целом за 
определенный отчетный период, 3) оценки 
и выявления финансовых результатов , — 
размера накопления или потери на едини
цу изделия. 

Действующие указания по составлению 
К., по существу, имеют в виду решение 
только первой и последней задачи (см. вы
ше о ц е х о в о й и о б щ е з а в о д с к о й 
К.). 

Отличие К. д а ю щ е й оценку качества ра
боты за о т ч е т н ы й период, от К., выя
в л я ю щ е й о б щ и е ф и н а н с о в ы е р е 
з у л ь т а т ы , заключается в следующем: 
финансовые результаты м. б., в известной 
части, следствием влияния расценки остат

ков, п е р е х о д я щ и х с прошлого отчетного 
периода ; между тем, при оценке качества 
оперативно-пр-венной деятельности за от
четный период необходимо отвлечься от 
влияния переходящих остатков. 

Чтобы выявить накопление или п о т е р ю 
пр-тия на единицу продукции, необходимо, 
исчислять расходы наі продукцию п о ценам 
фактического приобретения, независимо от 
того, к о г д а имели место отдельные из
д е р ж к и пр-ва — в прошлом или в текущем 
оперативном п е р и о д е ; в частности,, напр. , 
материалы д. б. исчислены с учетом стои
мости в х о д я щ е г о остатка. Стало б ы т ь К. г 

в ы я в л я ю щ а я финансовые результаты, вы
ходит за рамки данного отчетного периода . 

Наоборот , составленная указанным спо
собом К. не отражает результатов деятель
ности д а н н о г о отчетного периода, п о 
скольку выявление этих результатов возмож
но лишь 'при условии ѳлиминнрованияі 
влияния оценки п е р е х о д я щ и х остатков , 
если только эти оценки расходятся с дей
ствующими в текущем іоперационномі 
периоде. 

Не всегда однако требуется самостоя
тельное, отдельное составление р а з л и ч н ы х 
видов К. 

Сравнительно недавно появившийся но
вый метод пр-венного учета, именно н о р-
м а т и в н ы й м е т о д п р - в е н н о г о 
у ч е т а и К. (см. У ч е т а п р - в а м е т о 
д ы ) , оттолкнувшийся при своем з а р о ж д е н и и 
(в 1930 г.) от американской системы 
с С т а н д а р т — к о с т » (см.), ставит этот 
вопрос по-новому. Нормативный метод на
правлен на то, чтобы дать единую К., в 
к-рой общий итог был бы развернут при
мерно т а к : 1) нормативная себестоимость 
в цеховом разрезе , 2) отклонения от уста
новленных нормативов по вине отдельных 
цехов, 3) фактическая цеховая себестои
мость, 4) отклонения общезаводского ха
рактера , (вызванные качеством р а б о т ы з а 
отчетный период, 5) фактическая себе
стоимость по з-ду. Дающая оценку д е я 
тельности (качества работы) за отчетный 
период, 6) влияние остатков, перешедших 
с прошлого отчетного периода, 7) факти
ческая себестоимость, в ы я в л я ю щ а я финан
совые результаты. 

Такое построение отчетной калькуляции 
идет навстречу требованиям т. Орджони
кидзе организовать пр-венный учет так, 
чтобы систематически «сигнализировать ди
ректору, как идет у него хозяйство» ' . 

Д и р е к т и в ы : 1) приказ НКТП от 2/ІѴ-34 г. 
JVfe 4 6 5 — о порядке учета затрат на пр-
во и составление калькуляции себестои
мости продукции, и циркуляр НКТП 
от 2/1V-34 г. № 1 0 1 5 1 — о том же ; 2) при
каз НКТП от 19/ѴІ-ЗЗ г. № 567—о каль
куляции себестоимости изделий ширпотре
ба из о т х о д о в ; 3) приказ НКТП от 31/1-35 г. 
№ 130 — о введении в действие положе
ния о калькуляции стоимости капитального 
стр-ва. 

1 Речь т. Орджоникидзе на заседании Совета при пар-
коне тяжелой пром-ти 12 мал 1935 г. „3. И" 18/Ѵ—85 г. 
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M. X. Жебрак. 

К А Л Ь К У Л Я Ц И Я С Н А Б Ж Е Н Ч Е С К О - С Б Ы 
ТОВАЯ — расчет полной себестоимости то 
в а р н ы х операций, совершаемых снаб.-сбыт. 
орг -циямж П е р е д К. стоят з адачи : а) уста
новления (нормирования) п р о д а ж н ы х (от
пускных) цен снаб.-сбыт. орг-ций, исходя 
из требования максимально возможного 
сокращения издержек обращения при одно
временном улучшении качества обслужива
ния потребителей, и б) осуществления кон
троля за работой снаб.-сбыт. орг-ций и вы
явления д е ф е к т о в в этой работе . П о време
ни и способу составления К. разделяются 
на предварительную или сметную (плано
вую) и отчетную или исполнительную. 

Сметная К. имеет целью установление 
отдельн. элементов себестоимости и про
д а ж н ы х цен снаб.-сбыт. орг-ций на основе 
директив в ы ш е с т о я щ и х планово-регулирую-
щ и х органов, плана заготовок и реализа
ции заключенных договоров , смет расхо
д о в и заданий по социалист, накоплению, а 
т а к ж е данных отчетной К. за истекший пе
риод. Отчетная К. имеет целью осуществле
ние контроля за фактич . уровнем отдельн. 
элементов ценообразования , себестоимости 
и цен и соответствием этого уровня смет
ным расчетам. Отчетная К. строится на 
основе данных бухгалтерского , оператив
ного и специально-калькуляционного учета 
и должна вскрывать отклонения фактич . 
з а т р а т от сметных, анализируя причины 
э т и х отклонений. 

С точки зрения методов, применяемых 
при К. и построении п р о д а ж н ы х цен, м. б. 
установлены 2 осн. системы снаб.-сбыт. 
К.: разовая , или партионная, и собиратель
ная, или общая (нормативная) . 

При разовой (партионной) К. расчет и 
установление себестоимости и п р о д а ж н ы х 
цен пр-ва производится по к а ж д о й отдельн. 
поступающей партии товара. Поскольку 
снаб.-сбыт. орг-ции обычно в течение года 
(квартала) получают одинаковые товары 
от нескольких поставщиков с разн. ценами 
и транспортными издержками, постольку 

при разовой К. имеет место р я д отрицат. 
моментов: 1) громоздкость и большая тру
доемкость ведения калькуляционных расче
тов по к а ж д о й партии товара ; 2) множе
ственность различи, продажных цен снаб.-
сбыт, орг-ций на однородные и односорт-
ные товары, получаемые от ра зных постав
щиков, что приводит к невозможности по
строения твердого прейскуранта и к цело
му ряду неудобств для потребителей и до
говорных взаимоотношений с ними; 3) не
обходимость раздельного хранения и учета 
на складах однородных и односортных т о 
варов с разн. ценами. Кроме того при этой 
системе создается почва для злоупотребле
ний со стороны складского аппарата снаб.-
сбыт. орг-ций. 

Более рациональна система собиратель
ной (нормативной) К., при к-рой на осно
ве планового расчета на длительный пе
риод времени (обычно год) устанавливают
ся средн. нормы всех элементов ценообра
зования, единые д л я в с е х однородных то
варов , поступающих и реализуемых в пла
нируемом периоде . Исходя из этих средн. 
норм для всех однородных товаров дан
ного сорта и размера , строятся единые 
твердые цены себестоимости и продажные , 
по к-рым производится отпуск потребите
лям и складской учет. Отчетная К. при 
этом ведется в разрезе установлен, норм, 
причем получающиеся разницы между фак
тическими затратами и нормативами отла
гаются на особых счетах бухгалтерского 
учета (конъюнктурных или калькуляцион
ных разниц) . 

Д л я сметной К., регулирования издер 
жек и анализа влияния их уровня на 
себестоимость, расходы снаб.-сбыгг. орг-ций 
обычно делятся на : 1) пропорциональные 
(переменные) и постоянные, 2) з ависящие и 
независящие, 3) накладные, общие и тор
говые расходы. 

1) Пропорциональными расходами назы
ваются т е издержки , о б щ а я сумма к-рых 
имеет тенденцию увеличиваться или умень
шаться б. или м. прямопропорциональнс 
обороту данного снаб.-сбыт. пр-тия. 
К ним обычно относятся расходы по пере
возке и упаковке товаров , содержанию 
оперативного аппарата и т. п. О б щ а я сум
ма постоян. расходов , наоборот, в меньшей 
степени зависит от размера оборота н 
имеет тенденцию оставаться неизменной; 
к таким расходам относятся : содержание 
адм.-управл. аппарата, аренда помещений 
и т. п. Необходимо иметь в виду, что при 
К. отдельной единицы товара пропорцио-
нальн. расходы будут падать на нее всегда 
в б. или м. одинаковом размере , а постоян
ные будут изменяться (при большом обо
роте на единицу товара их будет меньше 
и наоборот) . 

2) Зависящими расходами называются те 
издержки , уровень к-рых зависит в основ
ном от данной орг-ции и м. б. снижен пу
тем рац-ии ее работы (содержание аппа
рата, аренда, содержание помещений, ко
мандировки и пр.) . Размер независящих 
расходов не м. б. уменьшен данной снаб.-
сбыт. орг-цией и твердо фиксируется нор
мами, установленными соответств. законопо-



ложениями или высшими планово-регули-
р у ю щ и м и органами (налоги и сборы, амор
тизация, разного рода отчисления и т. п.). 

3) К накладным расходам относятся из
д е р ж к и по заготовке и транспортированию 
т о в а р о в до склада или др . места реализа
ции, связанные с определен, поступающей 
партией товаров (ж.-д. и водный фрахт , 
стоимость авто-гуж. перевозки , пошлины, 
накидки др . т о в а р о п р о в о д я щ и х орг-ций 
и др.) . О б щ и е и торговые расходы связаны 
с совокупностью всех операций по заго
товке и реализации товаров , с ведением 
в с е г а пр-тия в целом (расходы соб
ственно торговые , общеадминистративн. , 
проценты за кредит, убыль товаров при 
хранении и т. п.). В соответствии с этим 
накл. р а с х о д ы в процессе К. могут быть 
прямо отнесены к определен, партиям по
ступающих товаров или к отдельным опе
рациям, а общеторговые д, б. распределе
ны между всеми отдельк. партиями или 
операциями. 

П р о д а ж н ы е цены снаб.-сбыт. орг-ций сла
гаются из двух осн. элементов : цены 
пром-ти и торговой накидки, с о д е р ж а щ е й 
в себе все издержки и накопление снаб.-
сбыт. орг-ций. Торговая накидка в свою 
очередь расчленяется на: а) накладные рас
ходы, б) общеторговые расходы, в) на
копление; общие и торговые расходы плюс 
накопление о б р а з у ю т т. н. наценку. 

Цена пром-ти с прибавлением накл., об
щих и т о р г о в ы х расходов называется пол
ной себестоимостью, расчет к-рой и яв
ляется снаб.-сбыт. К. В соответствии с ука
занным расчленением продажной цены 
снаб.-сбыт. К. имеет 3 этапа : 1) определе
ние цен пром-ти, 2) определение накл. рас
х о д о в , 3) определение наценки. 

При разовой К. определение цен пром-ти 
производится на основе прейскуранта или 
договора с поставщиком данной партии, 
отдельно для к а ж д о г о поступления. При 
нормативной К., если имеется несколько 
поставщиков однородных и односортных 
товаров с разн. ценами, выводятся средне
взвешенные цены пром-ти на весь плани
руемый период. Эти цены рассчитываются 
на основе утвержденных в установленном 
порядке прейскурантов цен пром-ти или 
договорных цен и удельного веса отдельн. 
поставщиков данного сорта и размера то
варов. Удельный вес поставщиков опреде
ляется планами заготовок и специфициро
ванными договорами с поставщиками. 

При разовой К. накл. расходы исчис
ляются на к а ж д у ю отдельно поступившую 
партию товара и распределяются между 
отдельн. видами, сортами и размерами то
варов , составляющих данную партию, про
порционально их стоимости, весу и т. п. 
Расчет норматива накл. расходов произво
дится не на отдельн. партию, а обычно на 
целую товарную группу, о б ъ е д и н я ю щ у ю 
однородные и близкие по уровню расходов 
товары, к-рые должны поступить в плани
руемом периоде от многих поставщиков . 

Исчисленные накл. расходы, падающие 
на всю указанную выше группу товаров , 
относятся к обороту в ценностном или ко

личеств, выражении, и для всех т о в а р о в 
(и их сортов и размеров) группы устанав
ливается единая норма в виде процента 
к цене пром-ти или руб. и коп. на тонну, 
штуку или др . количеств, измеритель. 

Нормативы накл. расходов строятся на 
основе д а н н ы х : о количестве и стоимости 
заготовляемых товаров по плану и д о г о в о 
рам, о пунктах отгрузки и расстояниях от 
них до склада снаб.-сбыт. орг-ций, об обыч
ных размерах единовременно о т г р у ж а е м ы х 
партий товаров , о существующих ж.-д. та
р и ф а х и водных ф р а х т а х , о ставках опла
ты погруз . -разгрузочных работ и авто-гуж. 
перевозки и др . 

Наценки обычно диференцируются по то
варным группам и складским и транзитным 
операциям. Поэтому в процессе К. необхо
димо распределить общеторговые расходы 
снаб.-сбыт. орг-ций между отдельн. товар
ными группами и складскими и транзит
ными операциями (в том случае, если дан
ное снаб.-сбыт. пр-тие осуществляет оба 
эти вида товаропродвижения) . 

Д л я распределения общих и торговых 
расходов на складские и транзитные рас
х о д ы эти д. б. предварительно разбиты на 
две осн. группы: расходы, происходя
щие только при складских операциях (тор
говые расходы складов и магазинов, у б ы л ь 
товаров при хранении, проценты по крат
косрочному кредиту и пр.), и р а с х о д ы , 
происходящие как при складских, так и 
при транзитных операциях (общеадмини
стративн. расходы, торговые расходы п о 
аппарату товарных контор и отделений 
и др.) . Первые целиком относятся только 
на складские операции и включаются в 
складскую наценку. Вторые подлежат рас
пределению, к-рое обычно производится на 
основании особых коэф . , п о к а з ы в а ю щ и х 
отношение суммы расходов , п а д а ю щ и х н а 
100 р . оборота транзитного и складского . 
Эти к о э ф . определяются обычно путем 
длительнопо наблюдения над з а г р у з к о й 
рабоч. времени оперативного аппарата, об
служивающего транзитные и складские 
операции. 

Распределение всей суммы общих и т о р 
говых расходов между товарными группа
ми производится обычно пропорционально 
той части общих -расходов, к-рая б. или м. 
точно м. б. отнесена к определен, товар
ным группам. Эта часть расходов слагает
ся из зарплаты специализированного п о 
товарным группам аппарата ( товароведы, 
кладовщики и т. п.), аренды складских п о 
мещений (разбиваемой по товарным груп
пам пропорционально занимаемой и м и 
складской площади) , процентов по плано
вым ссудам, связанным с определен, товар
ной группой, и др . 

Накопление включается в плановую К, 
наценки в соответствии с установленным 
для данной снаб.-сбыт. орг-ции заданием і* 
диференцируется по группам товаров с та
ким расчетом, чтобы задание в о б щ е й 
сумме было обеспечено как минимум. В от
четной К. накопление определяется как. 
разность между фактич . выручкой от реа
лизации и фактич. затратами. Наценки мо-



гут устанавливаться как в процентах к цене 
пром-ти, так и в рублях и в копейках на 
тонну, штуку или др. количеств, измеритель. 

Лит.: си. Калькуляция себестоимости. 

И. С. Персон. 

Каменное литье—см. Заменители. 
Капитальный планово-предупредительный 

ремонт — см. Ремонт планово-предупреди
тельный. 

Карболит—см. Заменители. 
Карболой—см. Твердые сплавы. 

КАРТОТЕКИ ОБОРУДОВАНИЕ. Карточ
ки изготовляются из карточной бума
ги. В зависимости! от формата и интен
сивности пользования карточкой 'выбирается 
бумага большей или меньшей плотности, 
но вообще желательно применение карто
чек из более тонкой бумаги для экономии 
места. Д л я различия групп карточек они 
печатаются на цветной бумаге. Наиболее 
употребительные цвета д. б. р е з к о различ
ны и легко отличаться к а к при естествен
ном, так и при искусственном освеще-

Рже. 1. 

нии; на выбор цветов влияет и способ за
полнения карточек : от руки (чернилами, ка
рандашом) , или на пишущей машине. Луч
шие цвета : белый, желтый, зеленый, розо
вый, г о л у б о й ; х у ж е : коричневый, синий, 
тёмнокрасный. 

Карточки д. б. стандартных форматов , 
причем следует стремиться к выбору кар
точек меньшего формата , если работа не 
потерпит от этого ущерба . 

Карточки м. б. одинарные, двойные 
(рис. 1) и, реже , тройные. Кроме того 
карточки бывают с ровным верхним обре
зом или с выступами, число к-рых и форма 
по ширине карточки м. б. различна, в за
висимости от цели выступов и формата 
карточек (рис. 2). Выступы служат для 
ускорения расстановки и нахождения кар
точек в К., а т акже для углубления и раз
вития классификации. 

Все выступы, за исключением одного, 
редко двух, при расстановке карточек сре
зывают. 

Для предохранения карточек от утраты 
применяются карточки с пробитыми внизу 
отверстиями, сквозь к-рые проходит стер
жень , з акрепляющий карточки в ящике. 
Стержни бывают в виде металлич. прута, 
из толстой проволоки, круглые или плоские. 
Употребление стержня у д о р о ж а е т стои
мость К. и замедляет работу, а потому оно 

уместно лишь в открытых для общего 
пользования каталогах-указателях . 

Разделители в К. применяются для раз
граничения различных групп карточек с 
целью скорейшего их нахождения . Раздели
тели обычно изготовляются из цветного 
плотного картона в том же формате , что 
и карточки. Д л я указания обозначений раз 
делители имеют выступы высотой в 10 мм 

Рис. 2. 

сверх осн. ф о р м а т а и шириной в ' / і . ''s-
Ѵз. V«. Ѵг„ Vs. Ѵіо. Vu. 1 ; іб и ' /и ширины с а 
мих разделителей в зависимости от их наз
начения, формата и размера указательных, 
надписей. 

Надписи на выступах д. б. по-
возможности короткими. Выступы и бли
жайшую прилегающую к ним часть разде 
лителей покрывают для прочности и пре
дохранения от загрязнения прозрачным, 
целлулоидным лаком (рис. 3). 

Имеются разделители с выступами. , 
к-рые укреплены сзади металлической пла- * 

' стинкой, з а щ и щ а ю щ е й и верхний край вы
ступов. Надписи на таких р а з д е -

Рио. з. 

лителях делают не непосредственно на в ы 
ступах, а на полосках цветной бумаги, на
клеиваемых на выступы, благодаря чему 
такие разделители могут служить много* 
кратно . 

Существуют т а к ж е разделители с целлу
лоидными и металлическими выступами в 
виде рамки, в к-рую вставляют полоску 
цветной бумаги с написанным или напеча
танным обозначением. 

Разделители, как правило, предназначены 
только для обозначений и подразделений, 
но не для записей. Однако в нек-рых 
случаях на разделителях указывают по
стоянные данные и сведения, общие для 
соответственной группы карточек. 

Заместитель в К. — ставится на место 
временно вынутой из К. карточки; на нем* 



указывается , кем взята недостающая кар
т о ч к а . Карточка «заместитель» д о л ж н а 
отличаться своим цветом, а также и ф о р 
мой или положением выступа. 

Индикаторы — можно насаживать в лю
б о м месте карточки (или разделителя) по 
е е верхнему краю, передвигать и совсем 
снимать (рис. 4). Индикаторы служат для 
добавочных классификационных и сигналь
ных обозначений (напр. сроков и т. п.). 
Применение индикаторов дает широкие 
классификационные возможности при помо
щ и комбинаций индикаторов в отношении 
ф о р м ы , цвета, размера , положения на кар
точке и надписей. Обычный тип индикато
р а — зажим, к-рый нижней частью насажи
вается на карточку , тогда как верхняя 
часть выступает над ней. Индикаторы долж-

особенность, что их вместе с карточками 
можно вставлять в др . вместилища: 
выдвижные ящики письменных столов или 
углубления карточных столов. 

Открытые вставные ящики д. б. так приспо
соблены, чтобы при хранении карточек раз 
ных форматов в смежно-расположенных 
я щ и к а х верхние края карточек находились 
на одном уровне, независимо от формата 
карточек. 

В ящик нормального размера помещает
ся в среднем д о 1 ООО карточек. 

Ящики для карточек (за исключением ма
леньких) имеют подвижной наклонно рас
положенный упор для п о д д е р ж а н и я карто
чек. 

Существует довольно много систем «че
шуйчатых» (горизонтальных и вертикаль

н ы захватывать карточку не глубже, чем 
на 10 мм, и выступать над ее уровнем так
ж е не выше , чем на 10 мм. Индикаторы 
д о л ж н ы сидеть плотно, не рвать карточку, 
не соскакивать с нее, не захватывать со
седние карточки и как можно меньше утол
щ а т ь карточку. Ширина индикаторов ко
леблется от 6 д о 50 мм и больше. Имеются 
индикаторы без выступающей части. Они 
плотно захватывают край карточки, и свер
ху остается отчетливо видной цветная по
лоска индикатора. Такие индикаторы могут 
служить только для сигнальных обозначе
ний. Есть индикаторы с выступающей 
частью в виде рамки, в к-рую вставляют 
полоски бумаги с надписями. Имеются ин
д и к а т о р ы с готовыми надписями (алфавит
ными, числовыми и др.) . Надписи от р у к и 
следует делать стандартным чертежным 
шрифтом . Индикаторы, приспособленные 
для надписей, будучи насажены на карточ
ки, могут служить и вместо разделителей. 

Ящики д л я К. Карточки, о б р а з у ю щ и е со
бой К., хранят в ящиках . Ящики для 
карточек бывают : а) настольные—открытые 
и закрытые (последние с крышкой или 
выдвижные) и б) вставные; изготовляются 
они из дерева разных пород, металла, фиб
ры и картона. 

Открытые настольн. ящики предназначе
ны преимущественно для к а р т о ч е к справоч-
но-вспомогательного значения. 

Ящики с крышкой имеют то преимуще
ство, что занимают на столе меньше места, 
чем выдвижные , и дешевле их. 

На передней стенке выдвижных ящиков 
находится рамка, в к-рую вставляют ярлык 
с указанием, какие карточки хранятся в 
данном ящике . 

Вставные картотечные ящики имеют ту 

ных) систем хранения карточек:Kardex.Rand, 
Farp, Acme и д р . В этом случае карточки 
не ставятся одна подле другой , а разме
щаются и закрепляются на одной плоско
сти так, что верхняя часть каждой карточ
ки выступает над другой . Т. о. одновре
менно доступно обозрению значительное 
число карточек . «Чешуйчатые» К. по срав
нению с обычными значительно ускоряют 
работу, но стоят д о р о ж е и занимают гораз
до больше места. Примерно на тех же 
принципах основано и устройство картотек-
книг. ' 

Лит.: П о р о т н а ж, Карточка и каототека, пер. о нем., 
.Техн. упр-ння", M., 1931; Ш о у , Карточная онотема, 
пер. о англ., .Экономическая жизнь' , М. 

Карты инструкционные — см. Инструктаж 
в пр-ве. 

Карта качества—см. Брак . 
Карточки проверки станка—см. Ремонт 

планово-предупредительный. 
Каткова линейка—см. Счетные нормиро

вочные линейки. 
Качества контроль—см. Технический кон

троль . 
Квалификация—см. Труда квалификация . 
Кимограф — см. Аппаратура измерения 

времени и скорости. 
Кинематические данные станка—см. Пас

порта заполнение. 
Кинематическая схема—см. Паспорта за

полнение. 
Кинематография — см. Трудовые дви

жения и и х изучение. 
Киноленточные диаграммы—см. Диа

граммы. 
Кислотоупорные замазки — см. Замазки 

кислотоупорные. 
Классификация брака — см. Технический 

контроль . 
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Классификация инструмента—см. Инстру
ментального х-ва орг-ция. 

Классификация отходов — см. Утилизация 
отходов . 

Классификация стандартов—см. Стандар
тов классификация. 

Классовая борьба в рационализации — с м . 
Рационализ . движение в капиталист, 
странах . 

Клепка пневматическая — см. Пневмати
ческая клепка. 

Ковкое литье — см. Заменители. 
Ковкий чугун—см. Заменители. 
Коллегиальное управление—см. Единона

чалие. 
Коллективная сдельщина—см. Труда оп

лата. 
Комбинат — см. Комбинирование пром-ти. 
Контроль диспетчерский — см. Диспетчи-

рование. 

КОМБИНИРОВАНИЕ ПРОМЫШЛЕННО-
СТИ является одной из форм обобществле
ния процесса труда и концентрации пр-ва. 
В эпоху капитализма, в его последней ста
дии, К. п. приводит к расширению обобще
ствление процесса труда, к-рое развивается 
в антагонистической форме . В своей работе 
«Империализм как новейший этап капитали
зма» В. И. Ленин сл. обр. определяет 
комбинирование : «Крайне важной особен
ностью капитализма, достигшего высшей 
ступени развития , является так называемая 
комбинация, т. е. соединение в одном пред
приятии р а з н ы х отраслей промышленности, 
представляющих собой либо последователь
ные ступени обработки сырья (напр., вы
плавка чугуна из руды и переделка чугуна 
в сталь, а далее может быть производство 
тех или иных готовых продуктов из стали), 
либо и г р а ю щ и х вспомогательную роль 
одна в отношении другой (напр. обработ
ка отбросов или побочных продуктов , 
производство предметов упаковки и т. п.)» 
(Ленин, 3-е изд., т. XIX, стр. 82). 

П р и р о д а капиталист. К. п. может быть 
правильно уяснена лишь в свете особенно
стей, присущих империализму. Господство 
монополий является важнейшей чертой этой 
эпохи . Конкуренция не исчезает с возник
новением монополии: «Конкуренция превра
щается в монополию. Получается гигант
ский процесс обобществления производ
ства. В частности обобществляется и про
цесс технических изобретений и усовершен
ствований» (Ленин). Конкуренция принимает 
еще более ожесточенный характер борьбы 
между монополиями, с одной стороны, и 
внутри мояополистич. объединений, с дру
гой. Вместе с тем изменяются методы конку
рентной борьбы. Н а р я д у с борьбой путем 
снижения цен возникает стремление моно
полий к установлению монопольных цен, 
могущих обеспечить получение сверхприбы
лей. Экономич. могущество монополий дает 
им возможность направить борьбу за уста
новление монопольных цен, с одной сторо
ны, по линии подчинения отраслей пр-ва, 
поставляющих сырье, материалы, «чтобы 
отбить у противника всякую возможность 
конкуренции» (Ленин), а с другой стороны— 

по линии захвата отраслей пр-ва, занятых 
последующей переработкой и получением 
готового продукта . Так в недрах монополи-
стич. объединения создаются комбинаты, 
о б ъ е д и н я ю щ и е многообразные отрасли пр-
ва и д а ю щ и е монополиям могучее средство 
борьбы за получение сверхприбылей. Тес
нейшая зависимость между монополиями 
й комбинированием обусловливает наи
большее развитие процессов К. п. в тех от
раслях пром-ти,, где господство монополий 
является наиболее полным: горнорудной, 
металлич., химич., электротехнической. 

Типы К. капиталист. пром-ти много
образны. Одним из в а ж н е й ш и х типов 
является создание в одном пр-тии по
следовательных стадий технологич. процес
сов добычи и переработки сырья. Пр-тия, 
в х о д я щ и е в комбинат , н а х о д я т с я в тесной 
технологич. связи, используя в качестве 
сырья полуфабрикат предшествующей сту
пени пр-венного цикла. Этот тип К. п. 
получает широкое развитие в многочислен, 
отраслях пром-ти: таковы, напр. , металлур-
гич. комбинаты, о б ъ е д и н я ю щ и е процессы 
добычи жел. руды и угля с выплавкой 
чугуна, стали и прокатом; хими^. комби
наты, о б ъ е д и н я ю щ и е на одной пр-венной 
базе процессы добычи сырья с последую
щими ф а з а м и переработки сырья д о полу
чения р а з н о о б р а з н ы х хим. продуктов . 

Огромные успехи науки (особенно химии) 
открыли широчайшие возможности ком
плексного использования сырья. На основе 
утилизации о т х о д я щ и х газов коксовых пе
чей вырастают крупные химич. установки 
на металлургич. з-дах. Использование шла
ков домен, печей служит основой комби
нирования металлургии с пром-тью строит, 
материалов. Энергетика является одним из 
наиболее могущественных ф а к т о р о в К. п. 
На базе использования дешевой энергии 
мощной энергетической установки (электро
станции) и использования тепла и пара раз 
ных пр-в возникают крупнейшие комбина
ты. Ослабляя при этом типе К. п. зависи
мость пр-тий от поставщиков топлива, 
комбинированные пр-тия получают воз 
можность подчинять себе др . отрасли 
пр-ва. 

Возникшее на основе стремлений монопо
лий к получению сверхприбылей и новых 
форм конкуренции К. п. создает сложную 
технико-пр-венную связь между разными 
отраслями пр-ва и в соответствии с этим 
диктует технич. пути развития пр-венного 
процесса. 

Комбинирован, пр-тия в сравнении с 
неюомбинированными имеют р я д преиму
ществ. Объединяя е одном пр-тии раз
ные отрасли пр-ва, представлякпцие после
довательные ступени пр-венного процесса, 
К. п. дает возможность монополиям вырав
нивать, норму прибыли при многочисленных 
конъюнктурных колебаниях цен на сырье и 
готовые фабрикаты. С о к р а щ а я торговые 
операции на -промежуточных стадиях, уско
ряя пр-венный цикл и время оборота ка
питала, К. п. способствует увеличению 
прибыли. Углубляя специализацию пр-тий, 
К. п . является мощным рычагом реконст-
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рукции технологических процессов, меха
низации^ перехода н а массовое непрерывно-
поточное производство. Рационально исполь
зуя топливные, энергетические и транспорт
ные ресурсы, К. п. приводит к экономии 
постоянного капитала, способствуя сниже
нию и з д е р ж е к пр-ва. 

К. п., представляя наиболее передовую 
ф о р м у орг-ции пр-ва в условиях капи>-
талист. строя, одновременно с тем обостряет 
всю сумму противоречий, присущих этой 
системе х-ва. Поднимая пр-во на высокую 
ступень концентрации, К. п. углубляет ре
ш а ю щ е е противоречие капитализма между 
общественным характером шр-ва и частным 
характером присвоения. Поднимая на более 
высокую ступень произв-ть труда , капита
лист. К. п. углубляет противоречие между 
пр-вом и потреблением, неизбежно приво
д я щ е е к кризису перепроизводства , и, по
в ы ш а я р а з м е р ы эксплоатацин рабочего 
класса, ускоряет обнищание пролетариата . 
В эпоху всеобщего кризиса резко сокра
щенный рынок сбыта, приводя к ничтож
ной загрузке колоссально возросший пр-
венкый аппарат, р а з р у ш а е т строгую про
порциональность отд. частей комбината. 
Вместе с тем стремление монополии к сох
ранению высоких цен обусловливает тен
денцию к загниванию капитализма, ставя 
узкие границы внедрению в пр-во послед
них достижений науки, о т к р ы в а ю щ и х 
широчайшие перспективы К. п. в области 
использования электроэнергии и сырья. 

Б у р ж у а з н ы е экономисты в своих теориях 
К. п., всячески стараясь скрыть, затушевать 
антагонистические противоречия , присущие 
самой системе капиталист. х-ва, отры
вают К. п. от общих законов развития 
капиталист, экономии, от з акона концент
рации монополии и конкуренции, пытаясь 
скрыть при этом, классовый характер раз
вития общественного процесса пр-ва в 
условиях капитализма. Они рассматривают 
К. п. как одну из ф о р м объединения пр-
тий и видят причину ее исключительно ' в 
успехах техники, в стремлении капитали
стов к рац-ии пр-ва. 

Полное обобществление процесса пр-ва 
и. б. достигнуто только при диктатуре 
пролетариата , когда н а основе обществен
ной собственности уничтожается разрыв 
между техникой и экономикой, открывается 
широчайший простор для развития К. п. 
В условиях плановой системы х-ва К. п. 
становится одним из осн. направлений тех
нической политики, р у к о в о д я щ и м принци
пом системы орг-ции социалист, пр-ва. 
Если в капиталист, пром-ти К. л . разви
вается в отраслях пр-ва, в к-рых господ
ствуют ионЬполии, т о в социалист, пром-
ти К. п. становится сознательным принци-
п о и орг-ции пр-ва всех отраслей пром-ти. 

В процессе К. п. реализуется указание 
Ленина о необходимости провести «рацио
нальное размещение промышленности в Рос
сии с точки зрения близости сырья и в о з 
можности наименьшей потери труда при 
п е р е х о д е от обработки сырья ко всем по
следовательным стадиям обработки полу
фабрикатов вплоть д о получения готового 

продукта» (Ленин, Собр. соч., т. X X I I , 
стр. 434). Социалист. К. п., являясь осн_ 
направлением размещения производит, сил,, 
ведет к уничтожению противоположности 
между городом и деревней. 

Социалист, комбинат, строящийся н а 
основе межрайонного разделения труда;, рац . . 
использующий естественные богатства рай
она, является важнейшим звеном единой 
социалист, нар.-хоз. экономики. Единая 
социалист, система энергетич. х-ва, разре
ш а ю щ а я проблему передачи энергии на 
далекие расстояния, является базой р а з в и т и а 
районного комбината. Весь Союз в перспек
тиве можно представить как единый комбинат 
с р я д о м частных комбинатов по экономи
ческим районам со все более у х о д я щ е й 
вглубь специализацией («Пятилетний -план»,, 
т. И, ч. 1, стр. 100). Примером социалист. К. 
п., преобразующего экономику района, соз
д а ю щ е г о гигантские пр-тия на основе при
менения последних достижений науки и 
техники, может служить Урало-Кузнецкий и 
Днепровский комбинаты. Линии техню-эко-
номич. связей в ы х о д я т далеко за п р е д е л ы 
этих комбинатов и, преобразуя экономику 
т я г о т е ю щ и х к ним районов, создают мощ
ные экономич. узлы, в к л ю ч а ю щ и е пр-тия 
разных отраслей пр-в, (находящихся 
в тесной органич. связи между с о б о й . 
Если осн. стержнем К. п. Урало-Куз
нецкого комбината является комплексное 
использование угля и металла, то в Дне
провском комбинате осн. стержнем 
является развитие новейшей энергетиче
ской базы, являющейся основой развития 
всей системы в х о д я щ и х в него комбина
тов — металлургического, алюминиевого и 
химического. 

З а п е р и о д выполнения первого пятилет
него плана сооруженные на основе К. п. 
крупнейшие гиганты социалист, пром-ти 
о т р а ж а ю т все Многообразие типов , глубину 
и сложность внутрикомбинатских связей. На 
основе соединения последоват. ступеней 
обработки сырья до получения г о т о в о г о 
продукта , обеспечивающего непрерывность 
пр-венного процесса и использование 
свойств полуфабриката (горячего чугуна, 
стали), вступили в строй крупнейшие ме-
таллургич. комбинаты (Магнитогорский, 
Кузнецкий, Краматорский) . В тесной орга
нич. связи! с ними находятся комбинаты 
химические (основанные на использовании 
отходов коксового и металлургии, пр-в). 

На основе комплексного использования 
сырьевых и энергетич. ресурсов (угля, ру
ды, цветных металлов, глин) строятся круп
нейшие хим. комбинаты (Бобриковский, Ка-
латинский, Чернореченский и др.) . Важней
шей основой социалист. К. п. является 
э н е р г е т и к а Единая высоковольтная сеть, 
осуществление «-рой возможно лишь в 
условиях планового социалист, х-ва, от
крывает широчайшие возможности в деле 
использования местных топливных ресур
сов,, энергетич. отходов , jpацвыработки и 
распределения - энергии. 

С развитием социалист. К. п. устанав
ливается тесная органич. связь между 
разными отраслями пр-в, уничтожаются 
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диспропорции в развитии р а з н ы х отраслей 
пром-ти и с. X., что является т а к ж е важ
нейшим фактором уничтожения противо
положности м е ж д у городом и деревней. 

Д и р е к т и в ы : ] ) пост. Ц К ВКП(б) от 
І5/ІѴ-30 г. — о создании второй угольно-
металлургической базы на Востоке ; 
2) резолюция X V I с ъ е з д а ВКП(б) о выпол
нении пятилетнего плана пром-ти, ра здел 
II I «ж». 

Лит.: М а р к о , Капитал, т. I . , гл. X I I , X I I I , пзд. 
1931, отр. 342; Л е л и н, Империализм как высшая 
отадня капитализма, М., Партпздат, 1934. 113 стр.. Собр. 
соч., изд. 3-е, т. XIX, , тр. 82; М о л о т о в В., Задача пер
вого года второй пятилетки, доклад на январском пле-
пуме ЦК и ЦКК, 1933,49—67 стр.; М о л о т о в В. М. и Куй
б ы ш е в В. В., О народнохозяйственном плане ІѲЗЗ, первого 
года второй пятилетки, доклад, отонографпческнй отчет 
3 сеоспн 6-го созыва ЦИК СССР; О р д ж о н и к и д з е С , 
Речь на техническом совете при наркоме тяжелой пром-ти 
12мая 1936 г., „Правда" ІЗмая 1S36 г. M 13Б; Б л ю м н н И. Г., 
Капиталист, комбинирование, Поз ред. А. Гребллса, 
М.-Л.. Соцэкгиз, 1931 г., стр. 224 (Комакад., Ип-т эконо
мики); Комбинирование в условиях капитализма и в СССР, 
стенограмма докладов я прений в ИПЭИ, М.-Л., Соцэкгиз, 
1981, 160 стр. (Ин-т пром.-экопом. исследований ВСНХ 
СССР); Л а в р е н т ь е в Д., Комбинирование ооцвалаот. 
пром-ти, „Вопрооы профдвижения", 1933, Jfi 3, стр. 69, 
•N) 4, стр. 2S; Первая всесоюзная конференция по разме
щению производительных сил СССР во второй пятилетке, 
М. (Резолюции), Соцэкгиз, 1932, 126 стр.; Проблема 
реконструкции народного х-ва СССР на пятилетне (пяти
летний перспективный план па V съезде Госпіапов), изд. 
„Плановое хозяйство", 1929, M., 65U стр.; Пятилетний 
план народно-хозяйственного строительства СССР, Изд. 
„Плановое хозяйство" СССР, том I I — Районный разрез 
плана 1929, 668 стр ; Техническая реконструкция 
в первом пятилетни, Соцэкгиз, 1934, статья Б л ю м н н а , 
Комбинирование в социалист, проы-ти во второй пяти
летке, стр. 302; С у х а р е в с к и й Б., Продемы комбиниро
вания в черной металлургии, Л.-М.. „Станд-цня и 
рац-ия", 1934, 109 стр. (Йи-т экон. исследований Гос
плана СССР); Ю р г и н а М., Комплексные методы орг-цнн 
пр-ва и вопросы упр-ния пром-тью, жури. ' „Орг-цня 
упр-ния", 1933, M 1, 21 отр.; Ю р г и н а М. и Щкун-
дии 3., Об изучении организационных вопросов социалист, 
комбинирования, - „Бюллетень ЦИО", 1933, май, 11—14 стр. 

Л. М. Кульберг. 
Комбинированные приборы—см. Кон-

трольно-измермт. инструменты. 

КОМИТЕТ ПО ИЗОБРЕТАТЕЛЬСТВУ 
ПРИ С Т О — в с е с о ю з н ы й правит, орган, 
осуществляющий общее руководство и над
зор за изобретат . работой ведомотв. и хоз . 
орг-ций Союза. Осн. задачей К. является 
активизация и содействие массовому 
изобретат . и обеспечению наиболее пол
ного и быстрого использования изобре
тений и усовершенствований. Деятельность 
К. заключается : а ) в общем планировании 
и орг-ции изобретательства ; б) в отборе , 
учете и особом контроле за своевременной 
•л полной реализацией изобретений и тех-
чич. усовершенствований, имеющих* круп
ное значение для нар. х-ва СССР, и об
щем надзоре за правильным использова
нием изобретений и технич. усовершен
ствований; в) в разработке и надзоре за 
проведением в жизнь мероприятий, содей
ствующих массовому изобретательству , в 
частности — в н а д з о р е за образованием и 
расходованием фондов содействия изобре
тательству, орг-цией эксперимент, баз , со
зывом всесоюзных съездов и совещаний 
по вопросам изобретательства ; г) в общем 
руководстве и надзоре за деятельностью 
ведомств и хозорганов в области орг-ции 
изобретательства и реализации изобретений 

и технич. усовершенствований; в издании 
инструкций т о применению действ, законов 
об изобретениях , усовершенствованиях, 
пром. образцах и товарных знаках и раз 
работке проектов новых законов в этой об
ласти; д) в издании и распространении ли
тературы по изобретательству; е) в наблю
дении за орг-цией обмена технич. опытом; 
ж) в о р г ц и и использования научно-исслед. 
ин-тов для изобретат . р а б о т ы : з) в в ы д а ч е 
разрешений на патентование и реализацию 
сов. изобретений з а границей; и) в разре 
шении вопросов о принудит, отчуждении 
патентов и прав на пром. образцы. 

К. состоит из председателя , его замести
телей, ответств. секретаря и членов, назна
чаемых СНК СССР. Пост. К. окончательны 
и обязательны для всех учр-ий и орг-ций. 
Н а з д о р за К. осуществляется СТО. К. из
дается офиц. ежемесячный журнал «Вест
ник К. по изобретательству при СТО». 

П р и К. состоит Б ю р о н о в и з н ы , 
осн. функциями к-рого являются : 1) на
правление хоз . орг-циям копий всех по
ступающих заявок на изобретения для 
определения их полезности; при этом 
Б. н. обязано обращать внимание на те 
новые предложения , к-рые могут, по его 
мнению, иметь крупное значение для нар . 
х-ва СССР; 2) информация пром-ти (пре
имущественно путем рассылки фотокопий) 
об опубликованных иностр. изобретениях , 
на к -рые за границей выданы патенты; 
з) публикация в «Вестнике К-та по изобре
тательству» о б о всех выданных справ
ках о первенстве, ав т о р о с свидетель
ствах и патентах и о прекращении дей
ствия их ; 4) ведение реестра вы
данных в СССР авторск. свидетельств и 
патентов; 5) составление свода изобрете
ний Союза ССР . Кроме того Б . н. ведет 
регистрацию заявленных пром. образцов и 
товарных знаков , производит публикации 
о них и выдает заявителям свидетельства о 
регистрации. 

Д л я определения новизны заявленных 
изобретений Б. и. имеет р я д штатных и 
внештатных специалистов-экспертов и бо
гатейшую научно-технич. и патентную биб
лиотеку. 

В противоположность заграничным па
тентным учр-иям, ведающим только выда
чей патентов и регистрацией промобразцов 
и товарных знаков , Б. н. связано со всей 
сов. пром-тью, к-рой оно рассылает 
все официально опубликованные изобре
тательские достижения мировой техники, 
выполняет поручения трестов и пр . тий 
по подбору интересующей их патентной 
литературы, дает необходимые консульта
ции, помогает изобретателям-трудящимся 
в составлении описаний и ф о р м у л изобре
тений. 

При К-те состоит т а к ж е С о в е т п о р а с 
с м о т р е н и ю ж а л о б , рассматривающий 
жалобы изобретателей на решения Б. н. 
и протесты заинтересованных органов 
и лиц против выпущенных патентов 
и авторских свидетельств. Решения Со
вета по рассмотрению жалоб оконча
тельны и обжалованию не подлежат и 



м. б. пересмотрены К-том по изобр . в по
р я д к е н а д з о р а 

Директивы: 1) пост. Ц И К и СНК С С С Р 
от 9/IV-31 г. № 3/256 (С. 3. 1931 г. № 21, 
ст. 180 и 181) — о введении в действие 
полож. об изобретениях и технических 
усовершенствованиях (Разд., I I ст., 13 и 14"); 
2) пост. СНК СССР от 17/1-33 г. № 65 
(С. 3. 1933 г. № 3, ст. 23) — о работе Коми
тета по изобрет . при СТО. 

КОМИТЕТ ПО РАЦИОНАЛИЗАЦИИ ПРО-
ИЗВОДСТВА (германский) ПРИ RKW. 
Ausschuss für wirtschaftliche Fertigung (AWF) 
beim RKW. Работает преимущественно в обла
сти рац-ии технологических процессов ме
талле- и деревообрабатывающих пр-в. Важ
нейшая секция AWF—подготовки пр-ва — 
составила целый ряд материалов, обобщаю
щих опыт передовых германских пр-тнй в 
области конструктивной подготовки, разра
ботки технологических процессов, календар
ного планирования и технормирования. Сек
ция внутризаводского транспорта (существует 
с 1922 г.) выпустила несколько брошюр по 
безрельсовому транспорту, по применению 
простейшего транспортного оборудования и 
по рациональному устройству полов и транс
портных путей. Кроме того, К-т работает в 
области графического счета (номография), 
литья под давлением, техники штамповки, 
сварки, рац-ии передачи энергии (выставка 
приводов) и тароупаковочного х-ва. К-том 
издается ежемесячный бюллетень AWF—Mittei
lungen, большое количество брошюр, листовок 
и книг (важнейшие из них по вопросам под
готовки пр-ва—см. П о д г о т о в к а п р-в а. 
Иностранная литература) (см. Р а ц и о н а л и 
з а т о р с к о е д в и ж е н и е в к а п и т а л и с т , 
с т р а н а х ) . 

КОМИТЕТ ПО РАЦИОНАЛИЗАЦИИ УПРА
ВЛЕНИЯ (германский) ПРИ RKW. Ausschuss für 
wirtschaftliche Verwaltung (AWV) beim RKW, 
помимо р а ц и и упр-ния пр-тием, счетного и 
конторского труда, занимается разработкой 
инструктивных материалов по упорядочению 
снабженческого и складского х-ва на пр-тиях, 
а также вопросами систем оплаты труда и 
нормализации документации. Выпустил бро
шюру «Закупочное и складское х-во» (RKW— 
Veröffentlichungen № 39) (см. Р а ц и о н а л и 
з а т о р с к о е ~ д в и ж е н и е в к а п и т а 
л и с т , с т р а н а х ) . 

КОМИТЕТ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ НОР
МИРОВАНИЮ (германский). Reichsausschuss 
für Arbeitszeitermittlung (REFA). Существует 
с 1924 г. Выпустил ряд коллективных работ 
представителей германской школы техниче
ского нормирования, в том числе переведен
ный на русский язык «Справочник по рабо
чему времени» (Машметиздат, 1933). После 
фашизации К-т потерял наиболее выдаю
щихся сотрудников и за последнее время 
не дал ничего ценного (см. Р а ц и о н а л и 
з а т о р с к о е д в и ж е н и е в к а п и т а 
л и с т , с т р а н а х ) . 

Коммерческая себестоимость — см. Каль
куляция себестоимости. 

Компараторы — см. Коятр.-измерит. ин
струменты. 

Комплектное снабжение—см. Производ
ственного снабжения орг-ция. 

Конвейер — см. Внутризаводский транс
порт. 

Конвенционные з а п р е щ е н и я — с м . Транс
портирование и экспедиция. 

К О Н К У Р С НА И З О Б Р Е Т Е Н И Е органи
зуется в тех случаях, когда требуется 
размещение важной для пр-ва технич. 
проблемы, причем желательно одно
временно рассмотреть р я д предложений по 
одному и тому же заданию для выбора 
наиболее удачного из них или сочетания 
нескольких предложений в единую кон
струкцию (способ). В интересах привлече
ния в о з м о ж н о большего числа предложений 
устанавливается несколько премий за наи
более удачное разрешение конкурсного за
дания. Премии эти выплачиваются сверх 
того вознаграждения , к-рое будет следо
вать автору предложения по соответств. 
ш к а л е премирования в случае использова
ния его предложения . К. о б ъ я в л я ю т с я в 
масштабах — внутризаводском, отраслевом 
и междуотраслевом. По каждому о б ъ 
являемому К. печатаются публикации, 
в к-рых указываются : ясно формули
рованная тема, четко и полно разработан
ные технико-экономич. показатели, к-рым 
должно удовлетворять представленное пред
ложение, срок и место представления, ко
личество и размер премий, состав конкурс
ного ж ю р и , порядок представления пред
ложений. Все эти условия имеют серьезное 
значение, т. к. темой определяется круг 
предложений, а технич. и экономич. пока
затели имеют р е ш а ю щ е е значение при 
суждении о качестве к о н к у р и р у ю щ е г о 
предложения ; пр. сведения устанавливают 
обязательства о б ъ я в л я ю щ е й К. орг-ции пе
ред участниками К. П о существующей и 
перенесенной из - за границы практике пред
ложения на К. представляются в пакетах 
п о д условным обозначением (девизом), 
причем в пакет, кроме необходимых опи
саний, чертежей и пояснений, вкладывается 
запечатанный конверт с указанием имени, 
отчества, фамилии и адреса автора предло
жения. Эти конверты, в интересах обеспе
чения полной беспристрастности суждения 
о ценности предложения , вскрываются 
только после присуждения премий. Вопрос 
о целесообразности такого порядка постав
лен, однако, под сомнение, т. к. он не дает 
возможности в случае неясностей или не
точностей в представленном описании изо
бретения требовать дополнит, разъяснений 
или указаний, вследствие чего приходится 
отклонять предложения , к-рые при соот
ветств. пояснении могли бы оказаться 
в числе наилучших. Объективность ж е при
суждения премий м. б. вполне гарантиро
вана соответств. подбором состава жюри. 

Члены жюри, конечно, не имеют права 
участвовать в К. своими предложениями. 
Пост, ж ю р и окончательны и м. б. опро
тестованы судебн. порядком только в 
случае правонарушений или нарушений 
объявленных условий К. Пост. К. о при
сужденных премиях публикуются, и кро
ме того участникам К. посылаются моти-



вированные пост, по их предложениям. 
Представление предложений на К. не 
является заявкой на авторское свиде
тельство или патент, поэтому участники К., 
желающие охранить свои авторские права, 
должны, независимо от предложения на К., 
подавать своевременно в установлен, по
р я д к е соответств. заявление в Б ю р о новиз
ны К-та по изобретательству. 

К О Н С Е Р В А Ц И Я Д Е Р Е В А П Р О П И Т К О Й 
является средством против гниения и за
ключается : а) в удалении из дерева всех 
питательных для паразитов белковых и 
минеральн. веществ посредством выщелачи
вания или перевода их в недеятельное со
стояние; б) в покрытии дерева снаружи 
такими веществами, к-рые устраняли бы 
проникновение в дерево микроорганизмов , 
и в) в пропитке дерева (наиболее распро
страненное средство) для перевода, белко
вых веществ в нерастворимое состояние, 
удаления и х из дерева или уничтожения 
паразитов . 

В сухом месте или в воде дерево не 
гниет, следовательно сушка дерева и поме
щение его в сухую среду при работе 
является одним из средств предохранения 
дерева от гниения. Дерево х о р о ш о сохра
няется и в воде , благодаря выщелачиванию 
из него питат. веществ . Вторым средством 
защиты дерева против гниения является 
покрытие его химич. составами. П р е ж д е 
дерево , к-рое должно находиться в земле, 
обугливали, но такое дерево становится 
весьма гигроскопичным и не предохраняет 
от загнивания; после обугливания дерево 
необходимо просмолить. П е р е д покрытием 
дерева тем или иным составом его высу
шивают и удаляют из него все питат. для 
микроорганизмов вещества . Одной по
краски лаками или красками для изоляции 
дерева от воздуха еще недостаточно, необ
ходимо, чтобы составы могли проникнуть 
в самую древесину, трудно испарялись и 
вымывались, не оказывая в то ж е время 
губительного действия на самую древесину. 
Наиболее часто применяются здесь продук
ты перегонки смолы, а т а к ж е фтористые 
соединения. Ч а щ е всего применяются кар-
болинеумы, представляющие одну из фрак
ций перегонки каменноугольн. смолы при 
235—355° С. Покрытие производится по
средством окраски или погружения дерева 
в растворы. Поел, способ вследствие про
никновения растворов на незначит, глубину 
не м о ж е т предохранить дерево от гниения 
на продолжит, время. 

Наиболее действит. способом предохра
нения дерева является его пропитка раз 
ными составами. Вещество, к-рым пропиты
вается дерево, д о л ж н о обладать след. свой
ствами: а) быть достаточно, ядовитым для 
микроорганизмов, но безопасным для людей ; 
б) не иметь у с л о ж н я ю щ и х работу с ним 
неприятных запахов и едких свойств; 
в) х о р о ш о проникать в древесину и проч
но в ней удерживаться ; г) быть неогнеопас
ным; д) не понижать механич. свойств 
самого дерева ; е) не оказывать вредных 
химич. воздействий на древесину и аппара
туру и ж) быть дешевым. Применяемые при 

пропитке растворы разделяются на 3 груп
пы: 1) минеральн. происхождения : сулема, 
фтористый натрий, хлористый цинк, мед
ный купорос и др . ; 2) органич. происхо
ж д е н и я : каменноугольн. масло, фенолы, 
креозот , гудрон, нефтяные продукты и др . ; 
3) комбинированные соединения, состоящие 
гл. обр. из ф т о р и с т о г о натра с органич. 
соединениями (базеалит, триолит и др.) . 

Известно более 300 патентов на способы 
пропитки дерева, к-рым можно дать с л е д 
классификацию: 1) пропитка горяч, и х о 
лоди, растворами; 2) с применением 
вакуума или давления и без применения их ; 
3) с оставлением всей пропиточной ж и д к о 
сти в порах дерева (полное поглощение) 
или с удалением части ее из дерева (огра
ничен, поглощение) ; 4) по способу про
питки: электропролитка , накалывание и пр. ; 
5; пропитка составами, остающимися в де
реве без изменения или в дальнейшем под
вергающимися изменениям (конденсации и 
полимеризации) ; 6) пропитка чистыми раст
ворами или эмульсиями; 7) пропитка одной 
жидкостью или последовательно двумя для 
образования в дереве соединения опреде
лен, состава. 

Наиболее х о д о в ы е антисептики т а к о в ы : 
а) Неорганические: 1) сулема (кианизация 
1823 г.), 2—3-процентн. раствор — ядовита , 
применяется мало, т. к. действует на ме
таллы и д о р о г а ; 2) медный купорос (бу-
шеризация 1824 г.), 2—3-процентн. раствор— 
находит применение и для противо
пожарных целей; недостаток — быстрое 
выщелачивание ; 3) хлористый цинк (берне-
т и з а д и я 1838 г.), 2—3-процентн. раствор — 
действует на железо , вымывается , приме
няется • часто; 4) фтористый натрий, 
1-процентн. раствор—требуются очень чи
стые растворы, находит обширное приме-
ниние, особенно для крепежного леса. 
б) Органические : 1) креозот или антраце
новое масло (бетелизация 1838 г.), находит 
обширное применение; состав креозота , 
как отгона каменноугольн. смолы, сильно 
варьирует , наиболее часто применяется 

' карболинеум с темп-рой кипения 235—355°С; 
кроме креозота применяются и др . про
дукты перегонки каменноугольн. смолы, 
нефти или дерева ; из них назовем фенолы, 
основания (акридин), древесная смола и др . 
в) Комбинированные: 1) масло S — нефть , 
обработанная 2—5% серы; 2) триолит, со
стоящий из 73%. фтористого натра + 18% 
динитрофенола + 9% хромокислого натра ; 
3) базелит — 89% фтористого натра + 1 1 % 
дииитрофеноланилина; 4) м а л е н и т — ф т о р и 
стый натрий, сулема и динитроортокрезол-
натрий. 

С п о с о б ы п р о п и т к и . Из большого 
количества предложенных патентов в наст, 
время применяются: 1) способ погружения— 
употребляется при пропитке сулемой, дает 
лишь поверхностную пропитку; • 2) способ 
Бушери — пропитка дерева на корню или 
срубленного, в поел, случае жидкость по
дается из бассейна с высоты 10 м через 
трубы посредством герметич. наконечни
ков, к-рые надеваются на дерево ; употре
бляется гл. обр. для раствора медного купо
роса; 3) способ Б р е а н а — в железный ци-
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линдр з а г р у ж а е т с я на вагонетках дерево 
(шпалы) , дается разрежение до 600 мм 
ртутного столба; потом накачивается на
гретая пропиточная жидкость и п о в ы 
шается давление до 6—8 атм., после чего 
избыточная жидкость удаляется ; этот спо
соб дает полное поглощение, но требует 
много пропиточного материала; 4) способ 
Р ю п и н г а — о г р а н и ч е н , поглощение : в же
лезный цилиндрич. котел т а к ж е на тележ
ках загружается дерево ; дается на 15 мин. 
давление до 1,5—2,5 атм.; пускается жид
кость , давление доводится до 6—8 атм. и 
держится 3 мин., после чего дается разре
жение до 600 мм ртутного столба, благо
д а р я чему жидкость удаляется из пор де
рева. Этот способ значительно снижает 
р а с х о д ы пропиточного материала. 

Существуют т а к ж е способы: 1) окамене
ния дерева путем постепенного введения 
разных солей для получения осадка; 
напр. , пропитка сначала железным купоро
сом с квасцами, а потом раствором гаше
ной извести, благодаря чему в порах 
осаждается закись железа , окись алюминия 
и гипс (этот способ не получил распро
странения) ; 2) способ вулканизации — на
гревание дерева д о высокой темп-ры в 
среде углекислого газа с целью самосмо
ления (способ не привился) ; 3) электропро-
иитка—разложение в дереве в о д н ы х рас
творов электрич. током (результаты полу
чились отрицательные) ; 4) способ К о б р а : 
дерево накалывается острым инструмен
том (кобра) , после чего вводится им ж е 
пропиточная жидкость ; применяется в 
Австрии для пропитки телеграфн. столбов; 
5) в поел, время дерево стали пропитывать 
под давлением расплавленным металлом 
(олово, свинец), благодаря чему получается 
повышение уд. в. д о 4,83 (для сосны), 
уменьшается горючесть , влагопоглощение , 
коробление, растрескивание, увеличивается 
тепло- и электропроводность . Т а к о е дерево 
х о р о ш о обрабатывается и находит приме
нение д л я шарикоподшипников и т к а ц к и х 
челноков. 

Д е р е в о часто пропитывают с целью при
дания ему иной окраски. Пропитка произ
водится на корню способом Б у ш е р и или 
в срубленном виде. Пропитывают обычно 
анилиновыми красителями. Д л я придания 
дереву черного цвета, а одновременно хи
мич. стойкости и водонепроницаемости, 
его обрабатывают черным анилином по
средством последоват . многократного на
тирания солянокислым анилином, а потом 
смесью бертолетовой соли с медным купо
росом; такой способ применяется для из
готовления классных досок и лаборатор
н ы х столов. 

Иногда дерево подвергают пропитке для 
изменения его механич. свойств: пропитка 
хромовыми квасцами придает дереву твер
д о с т ь ; пропитка сульфатами предохраняет 
от коробления и растрескивания; пропитка 
соляной кислотой усиливает упругость 
и т . д . Д л я придания дереву водостой
кости употребляют разные способы, но 
наибольшее распространение получило па-
рафинирование дерева , к-рое кроме в о д о 

стойкости сообщает и химич. стойкость 
против хлора и щелочей. 

Дерево часто применяется для построе
ния химич. аппаратуры, подвергающейся 
действию химич. реагентов (кислот). Д л я 
этой цели дерево покрывают снаружи 
асфальтом или пеком с канифолью, про
питывают последовательно фенолом и ф о р 
малином, после чего подвергают нагрева
нию до 120° С; это т. н. бакелизация де
рева, иногда производимая только с по
верхности; такое дерево очень стойко про
тив кислот. 

Лит.: ом. Коррозия. 
Инж. А. И. Игнатьев. 

К О Н С Т Р У И Р О В А Н И Е — р а б о т а по уста
новлению всех данных (в целом и по 
каждой отдельной детали) , необходимых 
для изготовления к.-л. устройства;, предназ
наченного для выполнения определенных 
функций, характеризуемых заранее уста
новленными качественными и количествен
ными параметрами. 

Эта работа состоит и з : а) выбора прин
ципа (или принципов) действия конструи
руемого устройства и режима его работы, 
к-рые могут обеспечить качественное и ко
личественное выполнение заданных функ
ций; б) разработки (исходя и з положенных 
в основу принципов и в ы б р а н т о г о режима) 
кинематических схем действия всего уст
ройства в целом и отдельных механизмов, 
из к-рых слагается конструируемое устрой
ство; в) определения (на основе расчетов 
или д р . методами) форм, размеров и тех
нических свойств (качеств) каждой дета
ли, обеспечивающих правильное выполне
ние ею необходимых функций и сопроти
вляемость р а з р у ш а ю щ и м факторам , возника
ющим в процессе эксплоатацни (механиче
ские усилия, р а з ъ е д а н и е и пр . ) ; г) изло
жения всех полученных данных в виде 
наиболее удобном для непосредственного 
использования при аізготовлении данного 
устройства. t 

К. проводится на основе заранее разра
ботанного задания , к-рое д. б. формулиро
вано т. о., чтобы дать конструктору исчер
пывающие сведения о т е х целях, к дости
жению к-рых он д о л ж е н стремиться при 
разраб о т ке конструкции. 

З а д а н и е д о л ж н о с о д е р ж а т ь в себе : 
а) данные о назначении устройства, т. е. 

исчерпывающее описание функций , д л я 
выполнения к-рьгх это устройство предна
значается . Напр . : назначением токарно-вик-
торезного станка является обработка тел 
вращения изнутри и снаружи, т. е. обточ
ка, расточка и подрезка торцов цилиндров 
и конусов, н а р е з к а р е з ь б ; 

б) данные об эксплоатационнои режиме 
работы устройства и требуемые эксплоата-
циокные качества, т. е. исчерпывающие 
сведения об условиях, в к-рых будет эк-
оплоатироваться*' данное устройство, и коли
чественные и качественные требования , 
предъявляемые к устройству при его 
экоплоатации. Напр., для двигателя •внут
реннего сгорания у к а з ы в а е т с я : в и д топли
ва и его техническая характеристика ; дли-



телмгость безостановочной работы; вид 
.устройства, потребляющего развиваемую 
.двигателем мощность ; величина и пери
одичность колебаний нагрузки на двига
т е л ь ; /тип установки—стационарная , су-

.довая и т. п. ; потребная мощность двига
теля и число . оборотов в мин.; степень рав
номерности х о д а двигателя и допустимые 
колебания числа о б о р о т о в ; допустимый 
р а с х о д топлива и смазки на единицу мощ
ности в единицу времени и т. п. Помимо 

'того, в задании д. б. указаны дополни
тельные требования^ напр . быстрота пуска 
;в ход, удобство и п р о с т о т а сборки и раз 
борки, возможность подтягивания износив
шихся деталей и т. п. 

В зависимости от задания К. может быть 
разделено на следующие в и д ы : 1) К. 
устройства, к е имеющего себе подобных, 
на основании только чисто теоретических 
.положений; 2) К. устройства на основе как 
чисто теоретических положений, т а к и 
о п ы т н ы х данных о работе аналогичных 

.устройств своей или посторонней конструк
ции; 3) К., направленное н а изменение и 
улучшение «ек -рых качеств или особенно
стей определенного устройства), своей или 
посторонней конструкции, своего или по-

-стороннего изготовления . 
Для к а ж д о г о из этих видов К. характер 

задания несколько различен . 
Д л я первого в и д а составление задания 

особенно затруднительно, т. к. чисто тео
ретические принципы, к-рые кладутся в 
•основу конструкции, несмотря д а ж е на их 
безусловную правильность, не могут дать 
:наперед точных величин параметров , к-рыми 
будет определяться фактическое качество 
сконструированного и изготовленного уст
ройства . 

Причинами отклонений фактических па
р а м е т р о в «ачества от расчетных, теорети
ческих могут являться : а) принципиальная 
неприложимость к данной конкретной про
б л е м е теоретического принципа, положен
ного в основу конструкции; б) неточ
ность теоретического метода расчета , 
•обусловленная пользованием недостаточно 
надежными данными об осн. закономерно
стях и об условиях работы конструируе-
'.мого устройства; в) неточности выполнения; 
г) возникновение в процессе эксплоатации 
устройства побочных явлений, не преду-
•смотренных или не учтенных при К. 

К. э т о г о вида является эксперименталь
ным и в значительной мере сливается с 
"изобретательством. Поэтому в з аданиях на 
подобного р о д а работы необходимо да
вать достаточно широкие пределы коле
баний для параметров , определяющих ка
чество устройства. 

Д л я пр-тий, ведущих такого рода К., 
необходимо регулярное проведение экспе
р и м е н т а л ь н ы х исследовательских работ 
в цеховых условиях и в лабораториях . 

Подобные работы весьма часто очень 
с л о ж н ы и обходятся весьма дорого . Од
нако без этих работ технический прогресс 
в области К. невозможен. 

При К. в торого вида имеется возмож
н о с т ь использовать данные практически 

достигнутых результатов . Б л а г о д а р я это 
му задание конструктору становится бо
лее определенным. Однако и здесь име
ются специфические трудности, к-рые 
возникают вследствие) того , что в данном 
виде К. приходится либо прибегать к эк
страполяции имеющихся данных, либо 
добиваться превышения достигнутых в 
п р е д ы д у щ и х конструкциях качественных 
показателей. 

При этом весьма часто нет уверенно
сти в том, что законы, к-рым подчиняет
ся то или иное явление, в опреде .тшных, 
исследованных у ж е пределах, справедливы 
и за этими пределами. При необходимо
сти же добиться повышения достигнутых 
в п р е д ы д у щ и х конструкциях качественных 
показателей т а к ж е нет уверенности в 
том, что необходимый результат м. б. 
достигнув конструкцией, имеющей ту же 
принципиальную основу, что и предыду
щие конструкции (с более низкими пока
зателями) , либо требуется применить со
вершенно иные принципы. В подобных 
случаях т а к ж е необходимо эксперименти
рование, к-рое оказывается тем сложнее 
и глубже, чем сложнее и жестче требова
ний поставлены заданием. 

Третий в и д К. значительно легче, т. к. 
здесь, вследствие наличия обширных 
опытных данных л* ограниченности за
дания, необходимые параметры м. б. за
даны достаточно точно, а методы реше
ния поставленных з а д а ч не являются прин
ципиально новыми. 

Задание на К. определенного устрой
ства либо разрабатывается внутри пр-тия, 
п р е д п о л а г а ю щ е г о приступить к пр-ву 
э т и х устройств, либо исходит от з аказ 
чика. 

В первом случае задание учитывает 
весь накопленный пр-тием опыт пр-ва и 
экоплоатации аналогичных устройств и 
пр-венные возможности пр-тия. Т. о. в 
задании учитывается, что качество гото
вого изделия является функцией не толь
ко б. или м. удачного конструктивного 
решения поставленной задачи, но и фун
кцией чисто пр-венных моментов — ме
тодов изготовления , методов и качества 
сборки и регулировки и т. п. 

Задание , исходящее от заказчика , со
держит обычно т о л ь к о чисто-эксплоата-
ционные требования . Пр-венные моменты 
в такого рода з а д а н и я х обычно не дают
ся. Н о т. к. эти пр-вениые моменты в зна
чительной степени определяют качество 
б у д у щ е г о устройства и игнорировать их 
нельзя , то задание , полученное от за
казчика , д о л ж н о рассматриваться только 
как предварительное и д. б. подвергнуто 
внимательному, критическому рассмотре
нию н переработке с пр-венной точки з р е 
ния на основе имеющегося опыта. П р и 
таком рассмотрении д . б. проверена воз 
можность выполнения требований заказ 
чика как в чисто конструктивном отноше
нии, так и с точки зрения возможности 
их выполнения средствами данного нр-
тия. При этом д. б. учтены возможности 
кооперирования с д р . пр-тиями в части по-



лучения отдельных заготовок (напр. т я ж е 
л ы х паковок) отдельных деталей (напр. 
нормали) и д а ж е целых узлов , передавае
мых непосредственно на сборку в прове
ренном и готовом к работе) состоянии 
(напр. магнето и карбюраторы автомото
ров , электромоторы для 'подъемных кранов 
и станков, арматура для котлов и химиче
ской аппаратуры и т. п.). 

Задание , разрабатываемое внутри пр-
тия, предполагающего приступить к изго
товлению данного устройства, обычно от
носится к изделиям, пр-во к-рых предпола
гается вести в сравнительно крупном ма
сштабе. Такие «нормальные», «рыночные» 
изделия конструируются с тем расчетом., 
чтобы удовлетворить сравнительно разно
образным потребностям широкого круга 
р а з н о о б р а з н ы х потребителей. Обычно по
добного рода устройства конструируются 
так, чтобы путем несложных н н е з а т р у д ш -
тельных для пр-ва изменений м о ж к о было 
выполнять и нек-рые специализирован
ные функции, тем самым расширяя круг 
возможных случаев применения данного 
устройства . Так, напр., конструкция нор--
мального • шасси грузового автомобиля 
обыкновенно предусматривает возможность 
установки на них кузовов нормальных 
(платформы) и специальных (пожарные, ци
стерны и т. д.), без особых изменений и пе
ределок самого шасси. 

Задание , полученное от заказчика , пре
ж д е всего д. б. проверено с точки зрения 
возможности удовлетворения его эксплоа-
тационяых требовании одним из таких 
нормальных, рыночных изделий пр-тия, 
путем больших или меньших изменений 
его конструкции. Иногда такое решение 
поставленной задачи решается п у т е м Г | нек-
р о г о изменения эксплоатацдонкых требова
ний заказчика . 

Это последнее обстоятельство весьма ва
жно . Очень часто стремление заказчика по
лучить наивысшие эксплоатационные по
казатели приводит к тому, что специаль
ная конструкция , д а ю щ а я экономию не 
посредственно п о эксплоатационным расхо
дам, по сравнению с изделием нормальной 
конструкции, оказывается в итоге менее 
экономичной, т. к. высокая стоимость амор
тизации, обусловленная дороговизной из
готовления, -перекрывает экономию по 
чисто-эксплоатационным расходам. Кроме 
того, весьма часто в заданиях , исходящих 
от заказчика , н а б л ю д а ю т с я просто излиш
ние требования . Напр., требуется весьма 
широкая укив ер сальность функций, выпол
няемых устройством, очень дробная регу
лируемость, очень высокие запасы на воз
можную перегрузку и т. п. 

Подробная п р о в е р к а и критика этих 
требований показывает , что весьма часто 
они не вызываются безусловной необходи
мостью, а затребованы «на всякий случай». 
Естественно, что подобные требования д. б. 
сокращены до действительно необходимого 
минимумаі, что значительно у п р о щ а е т и 
удешевляет конструкцию. 

Все эти обстоятельства приводят к тому, 
что пр-тие, получающее от заказчика зада

ние на К. к.-л. устройства, не может и и е 
д. б. слепым исполнителем этого задания . 
В в о п р о с а х К. в е д у щ а я роль принадлежит 
машиностроителю, а не потребителю. Ак
тивное и настойчивое соблюдение э т о г о 
принципа дает огромную экономию, т. к. 
сокращает непроизводительную затрату 
труда конструкторов , к а д р ы к-рых у нас 
довольно малочисленны, и повышает об
щую экономичность р а з н о г о рода уст
ройств, путем сведения их к всесторонне 
экономически обоснованным конструкциям. 
К тому ж е следует учесть, что эксперимен
тирование, а, следовательно, и накопление 
богатого обоснованного опыта (важность 
к-рого была указана; выше) наиболее до
ступно именно машиностроительным п р -
тиям, специализировавшимся в определен
ной отрасли. 

Следовательно, при правильной поста
новке дела заказчик , к-рый считает для се
бя необходимым получение устройства с 
более высокими, чем до сих пор имели 
место, показателями, должен предваритель
но запросить машиностроительный з-д, спе
циализировавшийся на этом виде изделий, 
ведущий широкие эксперименты в этой 
области и являющийся т. о. вполне компе
тентным в данном вопросе , о возможности 
и рациональности К. н изготовления спе
циального устройства или о возможности 
и рациональности приспособления одного и з 
видов и м е ю щ и х с я у ж е нормальных кон-
сгрукций подобных устройств, для дости
жения намеченных целей. В этом случае 
опять-таки ведущая р о л ь принадлежит ма
шиностроению. 

Само соб*ой разумеется , что э т а в е д у щ а я 
р о л ь не д а е т права машиностроительному 
з-ду выносить безапелляционные р е ш е н и я : 
в конечном итоге окончательная редакция 
задания является плодом совместной рабо 
ты з а к а з ч и к а и машиностроительного з-да, 
получению к-рой предшествует подчас 
длительный и сложный обмен мнениями и 
доказательствами тех или и н ы х спорных 
положений, а иногда д а ж е и предваритель
ные эксперимента , направленные на вы
яснение неясных вопросов. 

Р а з р а б о т а н н о е тем или иным порядком 
задание передается в к о н с т р у к т о р 
с к о е б ю р о для разработки конструк
ции. 

Правильно организованная р а б о т а п о 
К. распадается на следующие этапы: а) в ы 
б о р конструктивной схемы устройства» 
б) осн. (параметрические, габаритные) под
счеты, в) эскизное проектирование уст
ройства в целом, г) полное проектирование 
общего вида,, д) детальное К. по узлам (и 
отдельным деталям) , е) спаривание черте
жей (контрольная сверка о б щ и х видов и 
деталей) , ж) изготовление рабочих черте
жей и связанных с ними документов . 

К а ж д ы й из этих этапов имеет различное 
назначение и характер выполнения его: 

а) Выбор конструктивной схемы устрой
ства в значительной мере сливается с раз
работкой задания , т. к. большей частью 
нельзя разработать достаточно четкого за
дания, не юриектируясь на определенную 



конструктивную схему, ибо эта схема 
в значительной мере определяет параметры, 
к-рые м. б. достигнуты в конструируемом 
устройстве . 

Напр., вертикальная или горизонталь
ная конструкция двигателя определяет вес 
на I H P и занимаемую площадь . Примене
ние компрессорной или беокомпрессорной 
схемы дизель-мотора определяет кпд. 
и т. п. 

Т. о. на этом этане К. задачей конструк
тора является не столько самый выбор 
схемы, в значительной мере предопределен
ной заданием, околько ее уточнение и де
тализация . 

б) Когда вопрос о схеме устройства до
статочно уточнен, производятся осн. пара
метрические расчеты,, дающие возможность 
определить нек^рые главные размеры и па
раметры конструируемого устройства, к-рые 
является базой для дальнейших этапов К. 

Так, напр., при К. паровой машины или 
дизеля осн. параметрическим расчетом яв
ляется тепловой расчет и построение теп
ловой (индикаторной) диаграммы, на осно
вании к-рых устанавливаются осн. харак
теристические величины — диаметр и ход 
поршня, давления в цилиндре и т. п. При 
К. металлической фермы или моста параме
трическим расчетом является построение 
диаграммы Кремона, к-рая дает величины 
усилий в стержнях, реакции опор и т. п. 

На этом этапе могут возникнуть оси. 
трудности при К. видов 1 и 2 (К. на осно
вании чисто теоретических положений) , т. к. 
здесь конструктор при расчетах оперирует 
теми принципиальными закономерностями и 
осн. параметрическими к о э ф , , к -рые пред
определяют окончательные показатели все
го устройства в целом и к-рые при К. этих 
видов не всегда являются известными или 
достоверными. 

В подобных случаях работа значитель
но осложняется и замедляется , т. к. при
ходится -прибегать к просмотру обширных 
литературных и архивных материалов, про
изводить расчетные исследования в не
скольких вариантах и, наконец, прибегать 
к экспериментированию. 

в) Величины, полученные в результате па
раметрических расчетов, дают возможность 
перейти к следующему этапу К. — к эскиз
ному вычерчиванию общего вида устройства. 
При эскизном К. стремятся, не вдаваясь 
пока в излишние подробности^ получить 
общую картину расположения всех важ
нейших узлов , ф о р м и р у ю щ и х устройство в 
целом. Однако, нек-рые частные вопросы 
уже на этом этапе приходится разрабаты
вать достаточно глубоко и точно, т. к. со
ответствующие частные величины опреде
ляют собой осн. вид и стиль конструкции 
и д. б. получены в окончательном виде. 
Приближенное решение этих вопросов, при 
последующей окончательной обработке чер
тежей, может потребовать значительных 
переделок всей конструкции и т. о. свести 
на-нет всю проделанную ранее работу. 

Напр., при К. п о р ш н е в ы х машин (двига
телей, насосов) , имея уже (из параметриче

ского расчета) величину хода поршня, не
обходимо окончательно принять соотноше
ние радиуса кривошипа и длины шатуна и 
вычислить эту длину, чтобы иметь в о з м о ж 
ность определить положение центра колен
чатого вала относительно мертвых положе
ний поршня. 

В нек-рых случаях, в особенности при 
К. сложных устройств, состоящих из ряда 
отдельных механизмов или агрегатов , при
ходится прибегать к каталогам, справочни
кам, стандартам и заводским нормалям, на 
основании к^рых окончательно выбираются 
те или иные типо-размеры нормализиро
ванных узлов или деталей, и необхо
димые размеры и х (гл. обр . определяющие 
места присоединения к осн. частям кон
струируемого устройства) вносятся в эс
кизный проект. Напр., при К. двигателей 
внутреннего сгорания таким порядком при
ходится производить в ы б о р магнето и кар
бюратора ; при К. станков выбираются на
сосы для о х л а ж д а ю щ и х жидкостей, фланц-
моторьг, ш а р и к о в ы е и роликовые подшип
ники и подпятники , рукоятки , маховички 
и т. ІП. 

Возможностью применения той или иной 
стандартной или нормализованной внут
ри данного пр-тия детали или узла сле
дует пользоваться самым широким обра
зом. Это является одной и з осн. обязан
ностей конструктора , т. к. этим создается 
огромная экономия как для данного пр-тия, 
так и для всего нар. х-ва в целом, а кроме 
того сокращается и упрощается т р у д са
мого конструктора , удешевляется и уско
ряется изготовление сконструированного 
устройства, упрощается ремонт при экспло-
ат^ции. и т. д. 

Возможность использования стандартных 
узлов и деталей при К. тем шире, чем 
лучше поставлена нормализация на данном 
машиностроительном з-де, чем шире раз 
вернута CT- нд-ция в данной отрасли 
машиностроения, чем больше специализа
ция з-дов, изготовляющих «рыночные» и л и 
стандартные узлы и детали. 

Имеются отдельные примеры весьма ши
р о к о г о применения этого п р и н ц и п а — т а к , 
напр., в США существуют з-ды, производя
щие отдельные узлы автомобиля — моторы, 
карбюраторы и магнето к ним, к о р о б к и 
скоростей, рулевые упр-ния, задние мосты, 
ф а р ы , сигналы и д а ж е отдельные д е т а л и , 
напр. поршни, поршневые кольца, клапаны, 
пружины и т. д . Каждое и з э т и х изделий 
изготовляется специализированным з-дом в 
довольно широком ассортименте типо-раз-
меров, что дает возможность конструктору 
выбраггь наиболее п о д х о д я щ и й для е г о 
конструкции типо-размер. 

При К. трансмиссий весьма часто удается 
скомпановать сложные устройства, веся
щие в целом много тонн,—исключительно и з 
нормализованных деталей и узлов-. Значи
тельные р е з у л ь т а т ы получены Ц И Т о м в де
ле К. металлообрабатывающих станков из; 
стандартизированных агрегатов . 

Для успешного проведения этого вида 
работы, так же как и для остальных э т а п о в 
работы, конструкторское бюро должно рас -



полагать обшиіркыми информационными 
материалами: книгами, журналами, станд-
тами, картами и каталогами. Эти материа
л ы д. б. организованы так, чтобы получе
ние необходимой справки занимало мини
мальное количество времени. Для этого за
в о д с к а я библиотека д о л ж н а создать р я д 
каталогов , систематизированных по разным 
признакам. Весьма полезно т а к ж е создание 
картотеки аннотаций книг, журнальных 
статей и т. п., причем все эти материалы 
д о л ж н ы непрерывно пополняться иі осве
жаться , путем и з ъ я т и я устаревших мате
риалов и замены их более свежими. 

г) С того момента эскизного проектиро
вания, когда выяснится, что в принятом ва 
рианте не имеется грубых, б р о с а ю щ и х с я в 
глаза ошибок, параллельно дальнейшей 
р а з р а б о т к е эскизного проекта приступают 
к детализации его. В соответствии с эскиз
ным проектом производится достаточно 
точная и подробная разработка ф о р м и 
оок. размеров главнейших деталей устрой
ства и отдельных механизмов (узлов), вхо
д я щ и х в его состав. Для этого требуется 
уточненный расчет (или проверка ) прочно
сти нек-рых осн. деталей, кинематики от
дельных механизмов, взаимодействия от
дельных механизмов, связанных между сор 
бой, и т. п. При этом, конечно, вносят 
улучшения в те места эскизной конструк
ции, к-рые при детализации оказываются 
не вполне удачными. Напр. , при К. порш
невых двигателей в порядке такой парал
лельной работы производится подробный 
расчет коленчатого вала, его опор, махо
вика и т. п. 

Все изменения, в о з н и к а ю щ и е при К. этих 
подробностей , немедленно переносятся на 
эскизный чертеж о б щ е г о вида , к-рый т. о. 
все больше приближается к окончательно
му в и д у . 

д) Когда предварительная детализация за
канчивается , переходят к полной детали
р о в к е всего устройства и — параллельно — 
к составлению окончательных сборочных 
чертежей , узлов и всего устройства в це
лом. Э т а работа заключается в том, что на 
основе эскизного чертежа о б щ е г о вида и 
чертежей главнейших деталей разрабаты
в а ю т с я ч е р т е ж и всех деталей, из к-рых со
ставляется конструируемое устройство. 

При этом часть деталей конструируется 
по предварительно производимым расче
там , д р . часть — по нормам, имеющимся 
в разного рода справочниках или установ
ленным станд-тами, а иногда и по глазоме
р у конструктора , и подвергается только 
поверочному расчету . 

Этот этап р а б о т ы чрезвычайно важен с 
чисто технической и экономической сторо
ны. П р е ж д е всего здесь устанавливаются 
и фиксируются на чертежах формы и раз
м е р ы деталей, т р е б у е м а я ' точность их вы
полнения и материал, из к-рого к а ж д а я 
д е т а л ь д. б . изготовлена. Излишняя слож
н о с т ь форм, чрезмерная точность изготов
ления и д о р о г и е материалы приводят к 
прямому экономическому ущербу . 

Ошибки в чертежах т а к ж е о т р а ж а ю т с я 
н а пр-ве самым отрицательным образом, 

т. к . они не т о л ь к о п р и в о д я т к браку, но 
и могут в ы з в а т ь срыв плановых сроков 
сдачи изготовляемого устройства и вооб
ще дезорганизуют пр-во. 

е) По разработанным чертежам отдель
н ы х деталей составляются или выве
р я ю т с я окончательные сборочные чер
тежи отдельных узлов и всего устрой
ства в целом. Здесь особенно ответствен
ным является т. н. «спаривание» чертежей, 
к-рое заключается в Ітом, что при вычер
чивании или проварке сборочного чертежа 
проверяются посадки, являющиеся резуль
татам соединения двух деталей, 'Изготов
ляемых п о определенным допускам, и цеп
ные, т. е. связанные между собой размеры 
двух или нескольких различных деталей, — 
напр. соответствие суммы длин, помещаю-

! щихся в определенном промежутке , и длина 
• этого промежутка (по допускам в наивыгод-
і нейшей комбинации), расположение отвер

стий под болты в к.-н. крышке — и распо
ложение соответственных отверстий в де-

\ тали, к к-рой эта к р ы ш к а прикрепляется , 
и т. п. 

Работа п о спариванию чертежей требует , 
помимо большой тщательности и внимания, 
высокой квалификации работников , выпол
н я ю щ и х эту работу, т. к. т о л ь к о при на
личии достаточного опыта можно устано
вить, какие именно места требуют подоб
ной проверки. 

По окончании спаривания чертежей дета
лей по к а ж д о м у узлу в отдельности произ
водится спаривание чертежей узлов , к-рое 
является окончательной выверкой о б щ е г о 
вида всего устройства . При этом т а к ж е 
может иметь место несоответствие связан
ных м е ж д у собой размеров , определяю
щих относительное положение отдельных 
взаимодействующих узлов (при расчете 
этих размеров по их допускам в наивыгод
нейших комбинациях) . Т а к и е невязки 

.. обычно неизбежны, и приходится для к а ж 
дой из н и х решать вопрос о методе ее 
компенсации. Напр. , при невязке в высоте 
центров передней и задней бабки токар
ного станка компенсация осуществляется 
подшабриванием более высокой из них. 

На этом основании конструкторская ра
бота заканчивается . Итогом этой работы 
являются данные чисто конструктивного 
порядка , к-рые Д, б. приведены к виду, на
иболее удобному для использования при 
изготовлении сконструированного устрой
ства и подготовке этого пр-ва. С этой 
цельки_конструктивные ч е р т е ж и п р е в р а щ а ю т 
в чертежи р а о о ч и е, т. ё. наилучшим об
разом приспособленные для использования 
при непосредственном изготовлении изде
лия в цехах. 

ж) Рабочий чертеж отдельной детали от
личается о т 'конструктивного тем, что в пер
вом, помимо и з о б р а ж е н и я самой формы 
детали, во всех ее подробностях, у к а з ы 
в а ю т с я решительно в с е размеры, необхо
димые для изготовления этой детали, до
пуски, данные о характере отделки поверх
ностей, материал, из к-рого деталь д. б. 
изготовлена, и « н о г д а д а ж е метод изго-



товления детали (напр., штамповка , сварка, 
сверление п о месту и т. п.). 

Конструктивный ж е чертеж, к а к правило, 
д а е т лишь ф о р м у детали и главные (для 
конструктора) размеры, показывающие со
отношение данной детали с др. взаимо
действующими деталями того ж е устрой
ства. При этом, в то время как в рабочем 
чертеже каждая деталь обязательно д. б. 
и зображена отдельно, в конструктивных 
че р тежах нередки случаи, когда несколько 
деталей вычерчиваются совместно, т. к. 
т а к о е совместное вычерчивание д а е т кон
структору наиболее ясное представление 
о необходимой форме и размерах к а ж д о й 
и з деталей в отдельности. 

Весьма часто конструктивные чертежи 
и . б. применены в качестве рабочих черте
жей, но чаще всего они д. б. подвергнуты 
значительной переработке . Какие именно 
конструктивные чертежи м. б. использова
ны в цехах без переработок , какие д. б. 
превращены в рабочие чертежи—зависит 
каждый раз от целого ряда обстоятельств ; 
вопрос этот для к а ж д о й отдельной кон
струкции должен решаться особо. 

В о о б щ е . говоря, количество детальных 
' рабочих чертежей тем больше, чем больше 

масштаб пр-в и чем ниже квалификация 
рабочих в цехах. На з -дах единичного 
пр-ва квалификация рабочих и цеховых 
мастеров достаточно высока, и конспрукто-

, р а весьма тесно связаны с цехами; здесь 
возможно значительное сокращение числа 
специально и з г о т о і л я е м ы х рабочих черте
жей и передача в цеха чертежей конструк
тивных, тем более, что с ж а т ы е сроки под
готовки к (изготовлению единичного з а к а з а 
д е л а ю т невозможным создание полного 

( комплекта рабочих чертежей. 
1 На з -дах крупносерийного и массового 

производства , где подготовка пр-ва доста
точно длительна, создаются полные ком
плекты рабочих чертежей, т. к. невысокая 
квалификация рабочих подобных з-дов не 
д а е т им возможности разбираться в слож
н ы х чертежах , а выяснение и исправление 
неясностей и неполадок весьма затрудни
тельно и болезненно отражается на х о д е 

' п р - в а . 
Помимо указанных выше различий меж

д у конструктивными и рабочими чертежа
ми, они зависят еще от метода изготовле
ния изображаемой детали, в связи с чем 
в рабочие чертежи вносятся те или иные 
специальные изменения. При этом, если де 
таль проходит через несколько цехов, при
ходится создавать рабочие чертежи для 
к а ж д о г о цеха в отдельности, т. к. к а ж д о м у 
из цехов нужны специфические данные, не 
с о в п а д а ю щ и е с данными, потребными для 
д р . цехов . 

Так, напр. , модельный цех должен полу
чать чертеж отливки с ее прибылями, лит
никами и т. д. Все р а з м е р ы детали д. б. 
указаны с припусками на п о с л е д у ю щ у ю 
обработку . Механический цех получает 
чертеж, дающий окончательную ф о р м у и 
размеры той ж е детали. И, наконец, для 
сборочного цеха требуются лишь, нек-рые 
размеры и указания , определяющие специ

фические требования кокструктора к сбор
ке (напр., посадка, осевые расстояния , уг
лы смещения и т. п.). 

Возможность изготовления таких специа
лизированных чертежей тем шире, чем 
длительнее подготовка пр-ва, т. е. больше 
в массовом и крупносерийном пр-ве, чем в 
мелкосерийном и единичном. 

Весьма важной частью р а б о т ы по изго
товлению рабочих чертежей является про
становка .размеров. Размеры, в о о б щ е го
воря, м. б. проставлены в весьма различ
ном порядке , к-рый соответствует порядку 
обмеров детали при ее изготовлении. По
р я д о к простановки размеров на рабочем 
чертеже может значительно отличаться от 
порядка простановки размеров на конструк
тивном чертеже, т. к . в последнем деталь 
рассматривается как часть некоего цельно
го механизма и размеры ее существенны 
гл. обр. с точки зрения возможности раз 
мещения детали ' в определенном габарит
ном пространстве. Последовательность по
лучения этих размеров при изготовлении 
детали в этом случае никакого значения 
не имеет. 

Рабочий чертеж представляет отдельную 
деталь , точное выполнение к-рой для цеха 
являет собой для к а ж д о й детали от
дельную, самодовлеющую задачу . В та
ких условиях соответствие размеров , по
ставленных на чертеже, и п о р я д к а обмеров 
изготовляемой детали дает значительное 
облегчение цеху, т. к. в случае несоответ
ствия тех и др . возникает необходимость 
в добавочных подсчетах, к^рые, выпол
няясь в обстановке цеха, зачастую приво
дят к ошибкам и браку. 

Существуют нек-рые общие правила про
становки размеров на рабочих чертежах , 
излагаемые в к у р с а х черчения и допусков , 
однако, будучи весьма общими, эти прави
ла не всегда дают достаточные указания 
конструктору . Поэтому в сложных случаях 
имеют место последующие изменения в 
простановке размеров на рабочих черте
жах , по требованиям бюро технологиче
ских процессов и цехов. Во и з б е ж а н и е по
добных изменений, порядку простановки 
размеров д. б. с самого начала уделено 
достаточное внимание. 

Помимо конструктивных и рабочих чер
тежей конструкторское бюро разрабаты
вает р я д др . чертежей, а именно: а) чер
тежи установок, в к-рые конструируемое 
устройство входит как одна из составных 
частей; б) схемы (или изометрические изо
бражения) всего устройства в целом или 
отдельных его частей; в) упрощенные чер
т е ж и (гл. обр . общие в и д ы ) ; г) чертежи 
фундаментов и т. п. вспомогательных эле
ментов, подлежащих изготовлению силами 
потребителя. 

Все чертежи этого рода в большинстве 
случаев имеют чисто информационное зна
чение и исполняются во вторую очередь . 
Они обычно значительно проще конструк
тивных и рабочих чертежей, к-рым уде
ляется главное внимание и к-рые выпол
няются в первую очередь . 



Помимо чертежей разного рода кон
структорское бюро разрабатывает и выпу
скает р я д различных документов , связан
н ы х с конструируемым устройством и яв
л я ю щ и х с я необходимыми для подготовки 
пр-ва и правильного хода его. Одним из 
в а ж н е й ш и х документов этого рода яв* 
ляются спецификации. 

Спецификацией называется подробная 
опись всех деталей, в х о д я щ и х в данное 
устройство, вплоть до самых незначитель
ных (прокладок, фитилей, сальников, фир
менных щитков и т. п.), с указанием мате
риала, из к-рого к а ж д а я деталь изготов
ляется, черного и чистого веса, количества 
шт. на 1 экземпляр устройства. 

Если деталь является нормалью, указы
вается , откуда она заимствована (ОСТ или 
заводские нормали) и номенклатурный но
мер этой нормали. В нек-рых случаях ука
зываются т а к ж е нек-рые др . данные, напр. 
термообработка и т. п. 

Д л я составления спецификации к а ж д а я 
деталь получает свое наименование и но
менклатурный номер. Система нумерации 
отдельных деталей, их узлов и целых ком
плектных устройств д. б. построена т. о., 
чтобы номера специальных деталей данно
го устройства не м. б. спутаны с номера
ми деталей др . конструкций, а нормальные 
детали не были бы связаны с нумерацией 
только данного устройства. Б л а г о д а р я это
му нормали получают свою отдельную си
стему нумерации, а специальные детали — 
свою. В этой последней системе д. б. так
ж е предусмотрена возможность раздельной 
нумерации нескольких вариантов одной и 
той же детали или узла. Р а з р а б о т к а систе
мы нумерации должна вестись в связи 
с общей системой -документации на з-де, а 
не вырабатываться самостоятельно кон
структорским бюро. 

Спецификации могут выписываться : 1) на 
чертежах общих видов, узлов и цельных 
устройств, 2) на отдельных печатных 
бланках. Ввиду того, что при современных 
ф о р м а х орг-ции пр-ва спецификации яв
ляются осн . документом целого ряда под
готовительных и учетных работ, д л я ; к - р ы х 
наличия чертежей не требуется , второй 
способ является более экономичным, осо
бенно для устройств, состоящих из боль
ших количеств отдельных деталей и узлов. 

Полная спецификация всего устройства 
м. б. по мере надобности разбита на част
ные спецификации, обслуживающие те или 
иные частные задачи пр-ва. Напр. , для за
каза заготовок составляются отдельные 
выборочные спецификации на чугунное, 
стальное и цветное литье, на поковки, ' 
нормали и т. д . 

Параллельно составлению спецификаций 
производится составление технических ус
ловий на сырье и полуфабрикаты, входя
щие в состав данного устройства. Т. к. 
указание м а р ш стандартного изделия или 
материала подразумевает совершенно опре
деленные (установленные ОСТом) качества, 
то технические условия приходится состав
лять только на о б ъ е к т ы нестандартизовэн-
ные и притом такие, к-рые являются особо 

ответственными и требуют специального в н и 
мания при приемке их (напр. поковки ко
ленчатых валов, получаемые со стороны). 

Кроме того составляются технические 
условия на приемку детали и узлов, и з го 
товляемых внутри з-да, конечно наиболее, 
ответственных и сложных. Технические-
условия должны содержать не только ука
зания необходимых норм качества, но и 
подробный метод и порядок т е х н и ч е 
с к о г о к о н т р о л я (см.). , 

Т. к. 3fra р а б о т а ближайшим образом за
трагивает ОТК, она должна проводиться-, 
в теснейшем сотрудничестве с ним. 

Все чертежи, изготовленные в конструк
торском бюро, д. б. подвергнуты с т р о г о м у 
контролю. Обычно придерживаются прави
ла, что контроль чертежа должен произво
дить человек, не принимавший участия в его 
составлении, т. к. примелькавшиеся уже » 
процессе составления чертежа цифры ка
жутся безусловно правильными, и т. о. про
скальзывают ошибки. 

Такого рода контроль м. б. осуществлен 
либо путем выделения специальных кон
тролеров из числа квалифицированных 
конструкторов , либо методом перекрестно
го контроля, при к-ром к а ж д ы й из конст
рукторов , помимо разработки конструкций, 
часть своего рабочего времени уделяет 
контролю чертежей др . конструкторов , от
давая , в свою очередь, свои чертежи на 
контроль другому. 

Опыт нек-рых американских з-дов пока
зал, что при повышении ответственности 
за пропуск ошибок и при премировании за 
выпуск безошибочных чертежей можно и 
не прибегать к контролю п р е д ы д у щ е г о 
вида, что значительно ускоряет выпуск 
чертежей. 

Ч е р т е ж и контролируются не т о л ь к о с 
точки зрения их правильности, но и с точ
ки зрения применения в конструкциях 
станд-тов и нормалей. При этом контроли
руется не только соответствие станд-ту де
тали в целом, но и всех ее элементов, напр . 
радиусов закруглений, высот гаек и т. п. 

Этот вид контроля осуществляет группа 
(или бюро) нормализации, к-рая не т о л ь к о 
проверяет правильность ч е р т е ж е й в отно
шении нормализации; но и вносит свои 
предложения в этой области и ведет борь
бу за проведение их в жизнь . Здесь ж е 
производится проверка нормального о ф о р 
мления чертежа . 

Все изготовленные и проверенные черте
жи поступают в состав т. н. чертежного 
х-ва з-да (см. Ч е р т е ж н о е х-в о), 
к-рое является частью технического отдела 
и не является у ж е частью конструкторско
го бюро. 

Все вопросы конструирования машин и 
сами конструкции носят на себе отражение 
общественного строя, в рамках которого и 
для которого производится та или иная 
конструкция. Конструкции наших совет
ских машин вытекают из установок техни
ческой политики партии (см. Т е х н и к а ) . 

il Д и р е к т и в ы : приказ НКТП от 16/V1I-35 г. 
/ і№ 873 — о б улучшении орг-ции конструкт, 
/ / р а б о т ы на пр-тиях машиностроения . 
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Инж. M. М. Бруштейн. 

К О Н Т О Р С К И Е М А Ш И Н Ы . В Европе 
и в США применяются в огромном коли
честве разнообразные виды К. м., из к-рых 
рассмотрим наиболее употребительные. 

Копировальные машины дают автомати
ческие копии (факсимиле) на специальной 
бумаге, пачкой или рулоном к-рой заря 
жается машина. Оригинал письма д. б. 
написан через копировальную ленту и 
подписан копировальными чернилами или 
химич. карандашом. Эти машины бы
вают с ручным и электрическим приводом; 
пропускная способность их 20—30 копий в 
•мин. В настоящее время применение копи
ровальных машин ограничено, т. к. копии 
обычно получают при переписке на пишу
щ е й машине. 

Для получения большего количества 
•экземпляров применяют м н о ж и т е л ь 
н ы е м а ш и н ы разнообразных видов и 
типов, различающиеся по способу вос
произведения, тиражносіги (количеству от
тисков с одного оригинала) , мощности и, 
•следовательно, скорости работы. Многие 
множит , приборы дают оттиски с оригина
ла, написанного от руки или на пишущей 
машине, а т а к ж е позволяют размножать 
чертежи и рис., притом в несколько 
красок. П о способу печатания множит, 
машины и приспособления м. б. подразде 
лены на: 1) стеклографические , 2) печатаю
щ и е с особой массы, находящейся в ящике 
или покрывающей эластичную ленту, 3) пе
чатающие при помощи шаблонов-матриц 
{плоские и ротаторы) , 4) печатающие по 
методу литографирования , 5) печатающие 
по типографскому способу (наборные — 
плоские и ротаторные) , 6) фотографические 
(контактные без оптики для размножения 
ч е р т е ж е й и оптические) . 

Аппараты первых двух видов, т. н. с т е-
к л о г р а і ф ы , г е к т о г р а ф ы и ш а п и -
р о г р а ф ы , — самые простые и дешевые , 
д а ю т с одного оригинала от 60 до 100 от
тисков и б о л ь ш е . Вся работа производится 
вручную и довольно медленно, за исключе
нием частично автоматизированных моде
лей. Более совершенны, быстры и дают 
больше оттисков аппараты и машины, пе
ч а т а ю щ и е с матриц или шаблонов (т. н. 
«восковок»), подразделяющиеся на: а) пло
ские и б) р о т а т о р ы с одним или двумя 
барабанами. Плоские аппараты, вся работа 
на к-рых производится вручную, следует 
применять в тех случаях, когда требуется 
больше 100 экз. , т. к. при меньших тира
ж а х выгоднее пользоваться стеклографом, 
шапирографом и гектографом. Работа на 
р о т а т о р а х происходит гораздо быстрее . Но
вейшие ротаторы имеют счетчики оттисков. 
При плоском аппарате , печатающем с матри

цы, необходимо все время наносить крас
ку и проводить валиком по оттискам, и за
тем снимать их руками, при ротаторе ж е 
оттиск получается в один рабочий прием— 
поворот барабана с шаблоном (от руки или 
посредством электромотора) . При этом ма
шина сама захватывает чистый лист из ма
газина и складывает н а др. стороне го
товые экземпляры. Новейшие ротаторы не 
требуют нанесения краски вручную, т. к. 
фланель б а р а б а н а питается краской автома
тически через имеющиеся в барабане от
верстия при помощи щетки на оси бараба
на. Эта ось представляет собой трубку, в 
к-рую краска поступает самотеком из ре
зервуара . Существуют и др . системы по
дачи красок. 

М а ш и н ы , п е ч а т а ю щ и е с н а 
б р а н н о г о т е к с т а , дают очень ясные 
и чистые оттиски на любой бумаге, трудно 
отличимые от написанных на пишущей ма
шине, т. к. ш р и ф т ы той и др . машины 
обычно имеют одинаковые рисунки. Мно
жительные приспособления этого рода со
стоят : а ) из наборной кассы, имеющей для 
к а ж д о й буквы отдельный жолоб , причем 
текст набирается вручную или при посред
стве наборной машины, имеющей такую ж е 
клавиатуру, как и пишущая машина, и 
б) из печатающей машины плоской или 
ротаторной. Плоские (имеются с самона-
кладывателями) печатают через покрываю
щ у ю весь набор ленту, подобную ленте 
пишущей машины и пропитанную такой 
же краской. Листы бумаги накладывают
ся на ленту и плотно прокатываются вали
ком, движущимся по рельсам. Валик приво
дится в действие от руки или электро
мотором. 

Ротаторные наборные машины отличают
ся тем, что набранный текст помещается не 
на плоскости машины, а на барабане . По
дача краски (типографской) производится 
автоматически. Наборные множит, машины 
можно применять не только для размноже
ния писем и др . документов , но и для пе
чатания бланков, формуляров и т. п., если 
при данном т и р а ж е это окажется выгоднее 
типографского способа и если однообразие 
набора и размера шрифта не имеет значе
ния дли данной работы. 

Множительные м а ш и н ы л и т о г р а ф 
с к о г о т и п а д а ю т отличные оттиски, и 
приготовление к печати на нек-рых из них 
отнимает не больше времени, чем при ма
шинах, печатающих с «восковых» шабло
нов. Оригинальный текст, чертеж или рис. 
наносятся на пишущей машине или от 
руки на тонкие металлические пластинки, 
к-рые вставляются в машину. Б у м а г а идет 
лентой с вставленного в машину рулона. 
М а ш и н а имеет «саморезку», о т р е з а ю щ у ю от 
ленты листы нужной стандартной длины. 
Оттиски автоматически складываются в ма
газин. Есть машины литографского типа, 
позволяющие снимать « размножать 
точные копии с любого изображения , вос
произведенного любым способом: напи
санного от руки, напечатанного в типогра
фии, чертежи, рис. и т . п., притом в не
сколько красок. Действие этих машин осно» 



вано на сравнительно сложных фотохимич. 
процессах . 

Имеются довольно простые м н о ж и 
т е л ь н ы е м а ш и н ы , п е ч а т а ю щ и е 
б е з к р а с к и и б е з ш а б л о н о в . Напи
санные на бумаге с подложенным специаль
ным копировальным листом оригиналы, 
имеют «зеркальное» (негативное') изображе
ние текста, с к-рого в результате самых 
простых действий можно получить до 150 
оттисков. Т. о. очень удобно, выгодно и 
быстро можно размножать в небольших 
тиражах тексты (от циркулярных писем до 
адресов на конверте и справочных карто
чек). 

К числу множит, машин м. б. условно 
отнесены и автоматические пишущие ма
шины, к-рые пишут без машинисток 
«индивидуальные» письма. Эти машины 
приводятся в действие электричеством. 
Текст письма пробивается при помощи пер
форационной машины на ленте, ширина 
к-рой соответствует ширине письма. П е р ф о 
рированная лента вставляется в барабан 
пишущей машины, к-рая без включения 
электрич. тока работает как обычно. Маши
нистка вставляет бланк или чистый лист 
бумаги в машину, вручную пишет адрес и 
дату и включает ток. Машина сама пишет 
весь текст письма, автоматически останавли-
вайсь при пропусках в ленте, необходи
мых для того, чтобы машинистка вручную 
дописала «индивидуальную» вставку. Маши
на сама останавливается т а к ж е и после 
окончания письма. Одна машинистка рабо
тает н а 4—5 таких машинах, заменяя 10 ма
шинисток на обычных пишущих. Произв-ть 
автоматических пишущих машин зависит от 
размера письма и от количества вставок в 
тексте . Машина в минуту пишет 90 слов. 
Четыре автоматических машины при тексте 
в 150 слов д а ю т 100 писем в час, при 
тексте в 450 слов — 40-45 писем. 

Сравнительная произв-ть пишущей и мно
жительной машин в оттисках в час прибли

зительно таікова: пишущая машина — 20 (по 
5 экз . в один прием); стеклограф, шапиро-
граф, гектограф — 60— 100; плоский аппа
рат, печатающий при п о м о щ и шаблона-мат
рицы, — 200—400; ручной ротатор , действую
щий при помощи шаблона-матрицы,—600; 
т о ж е с автоматическ. подачей краски и 
листов — 1 800; т о ж е с электрическ. приво
д о м — 6 000; наборные плоские ручные ма
шины—1 000; наборные ротаторы ручные — 
2 000; т о ж е с электрич. приводом — 6 000; 
литографские , печатающие при помощи 
клише,—2 000. Эти ц и ф р ы нельзя счи
тать предельными. Возможно, что нек-рые 
машины д а ю т и большую произв-ть. 
Выбор той или иной машины зави
сит от характера и условий работы. 
Так, следует иметь в в и д у продолжитель
ность приготовлений к работе . Напр. , на
бор текста сам по себе д о в о л ь н о продол
жительный процесс и наборные машины 
выгодны при тиражах , п р и б л и ж а ю щ и х с я 
к 5 000 экз . и выше, но зато с одно
го набора можно печатать огромные тира
жи. Имеет значение и срок , в к-рый 
н у ж н о получить тот или д р . тираж , 

средний размер тиражей , сложность или 
простота работы и ухода и т. п. Во всяком 
случае, работа на множительных машинах 
не трудна ; они—необходимая и незамени
мая принадлежность учр-ия и пр-тия. 

Адресовальные машины многократно пе
чатают небольшие т р а ф а р е т н ы е тексты 
(адреса и 'т. п.) при помощи изготовленных 
пластин-шаблонов (стенселей) из металла , 
из ф и б р ы с натянутой бумагой особого 
сорта, или стенселей, составленных 
(набранных) из букв или строк печатного 
шрифта . Текст на металлических ш а б л о н а х 
штампуют на штамповальных машинах , 
«фибровые» же изготовляют на п и ш у щ и х 
машинах. Заготовленные стенселя заклады
вают в магазин печатной машины, откуда 
они по очереди автоматически подаются и 
благодаря красящей ленте или краске п е 
чатают под давлением рычага адрес или д р . 
текст на подклвдываемых документах и 
конвертах. Затем р ы ч а г поднимается, оче
редной шаблон сбрасывается в др . ма
газин и вместо него подается следующий. 

При помощи селектора можно автомати
чески подбирать т о л ь к о нужные в данном 
случае шаблоны с пропуском ненужных, 
к-рые сбрасываются, не давая отпечатка. 
Благодаря выключателю можно печатать 
не весь текст шаблона, а только часть его. 
Если снабдить машину календарным штем
пелем или номератором, то она будет печа
тать т а к ж е дату или номер, или и то и 
др. В случае необходимости можно под
р я д отпечатать несколько или д а ж е мно
го оттисков с одного шаблона. Ведомо
сти, таблицы, сводки, списки машина п о 
мере печатания автоматически передвигает 
на необходимый промежуток . Работа маши
ны м. б. автоматически прервана, когда 
пройдет определенная категория шаблонов. . 
Лишние шаблоны можно пропускать на хо
ду без отпечатка . 

На стенселях помещается до 8 с т р о к 
текста длиной до 85 мм. Д л я того , чтобы: 
писать текст на «фибровых» стенселях, пи
шущую машину необходимо снабдить осо
бым приспособлением. Б л а г о д а р я 12 р а з 
ным выемкам стенселя можно автоматиче
ски сортировать по нужным категориям. 
Хранятся стенселя по желательным п р и 
знакам в особых ш к а ф а х (картотеках) , , 
причем м. б. применены металлические 
индикаторы для выделения стенселей п о 
нужным признакам. 

Стенселя м. б. и сборные из перемен
ных строк. Адресовальные машины заме
няют 15—20 машинисток и м. б. применены» 
для многих видов конторской работы, тре 
бующей быстроты, точности и безошибоч
ности. К а ж д а я машина дает от 1000 д о 
15 000 оттисков в ч а с Вначале э т и машинь» 
применялись только для печатания адресов,, 
но впоследствии область применения адре-
совальных машин значительно расширилась . 
На них можно печатать : адреса на пись
мах, конвертах , бандеролях , наклейках,, 
счетах, ф а к т у р а х , ярлыках , информацион
ных материалах, а т а к ж е повторяющиеся 
данные на разных в е д о м о с т я х , списках и 
таблицах. 



Адресов, машины с большим успехом 
применяются в издательских, электриче
ских, водопроводных , канализационных, 
газовых, телефонных , почтовых, телеграф
ных, справочных, рекламно-информацион
ных и торг . -пром. пр-тиях и банках. 
Везде, где нужно рассылать в большом 
количестве документы с повторяющимися 
данными, адресов, машины очень выгод
ны. Они ускоряют и удешевляют работу. 

Существует несколько типов адресоваль-
ных машин с ручным, ножным или электри
ческим приводом. Работа на них полностью 
или частично автоматизирована . Металличе
ские стенселя с текстом можно несколько 
раз «выгладить» и вновь применять. Есть 
машины, печатающие оттиски на полосках 
рулонной бумаги и обандероливающие поч
товые отправления. Адресов, машины с 
длинной кареткой позволяют штамповать на 
стенсельных пластинах целые предложения 
и абзацы текста. Размер таких пластин по 
длине соответствует ширине оланка письма 
и на них м о ж н о поместить до 8 строк тек
ста. Несколько сложенных вместе пластин 
покрывают весь бланк письма. Кооме того 
в один прием отпечатываются дата , и дру
гой краской с особого резинового в а л и к а — 
подпись. Адреса на таких письмах печа
тают посредством обычных адресных пла
стин. Есть, наконец, небольшие ручные 
адресов , машины для печатания т р а ф а 
ретных писем на почтовых карточках . 

Диктовальные машины — довольно доро
гие аппараты для быстрой записи речи. Со
ставитель документа диктует в трубку , 
речь записывается на валик аппарата , рас
считанный на 25 мин. сплошного диктанта . 
Слушать продиктованный текст можно через 
наушники или рупор. Один валик служит 
д о 100 раз , т . к. после к а ж д о й диктовки 
подвергается чистке на специальном станке, 
ка что требуется одна минута. Диктоваль
ная машина приводится в действие электро
мотором. 

Фальцевальные машины (с ручным или 
электрическим приводом) служат д л я скла
дывания писем и др . документов , а т а к ж е 
листов большого формата , б р о ш ю р , листо
вок, проспектов к т . п. Благодаря фальц, 
машинам процесс складывания значительно 
ускоряется . Они складывают листы в пра
вильной последовательности как под пря
мым углом, так и параллельно. В нек-рых 
случаях (при применении продолговатых 
удлиненных форматов) листы д. б. сложены 
только последним способом, т. е. парал
лельно длинным или коротким сторонам, 
без складок под углом. Фальцевать можно 
по различным схемам и с различным чи
слом фальцев . Есть машины, на к-рых мож
но делать довольно ' много различного ти
па фальцовок . Нек-рые машины допускают 
складывание «гармоникой». В одну опера
цию лист м. б. сложен на различное число 
д о л е й — ю т 3 д о 36. 

Одинаковые по формату листы можно 
фальцевать по несколько экз . сразу. Есть 
маш*ны с автоматической подачей (наибо
лее быстроходные) . Произв-ть фальц, ма
шин достигает 3 ООО—20 ООО листов. 

Машинки для скрепления листов. Б о л ь 
шинство их действует по принципу рычага 
или поршня. Машинки эти, типы к-рых 
очень разнообразны, скрепляют от 2 д о 
50 листов бумаги средней толщины, а нек-
рые и больше. Следует предпочитать ма
шинки, при помощи к-рых можно скреп
лять материал толщиной 5—7 мм. Машинки 
з а р я ж а ю т с я металлической лентой, скоб
ками, проволокой или блочками. Нек-рые 
машинки имеют приспособления и мерки, по
зволяющие регулировать поля над местом 
скрепления и сбоку от него, а т а к ж е раз 
мещать скрепки на одинаковом расстоянии. 

Большинство машин для скрепления при
водится в действие резким, коротким уда
ром по рукоятке или продолжительным на
жимом на рычаг . Аппарат отрезывает от» 
намотанной на рулон ленты или проволоки 
или от вставленной пластинки одну скрепку 
или подает круглый блочок, протыкает 
скрепку (блочок) через бумагу и загибает 
концы скрепок или заклепывайг блочок и 
туго зажимает их на оборотной стороне. 
Проволока , лента или пластинка механиче- ' 
ски передвигается и приготовляется к сле
д у ю щ е м у скреплению. Засорение или сце
пление м е ж д у скрепками в хороших маши 
нах почти невозможно. Магазины подоб
ных машин вмещают до 100 скрепок, а и з 
рулонных лент или из проволочных кату
шек в ы х о д и т д о 15 000 скрепок. 

Машинки для прикрепления листов к де
ревянной таре действуют в общем по тому 
ж е принципу, н о с той разницей, что кон
цы скрепок не загибаются . 

Есть машинки, скрепляющие листы булав
ками так, как будто это было сделано, чело
веческой рукой . П р и нажиме на рычаг ли
сты выгибаются н а д выступом и у д е р ж и 
ваются в таком положении, пока п р о х о д и т 
булавка. УгАі направления булавки т а к о в , 
что острый конец ее оказывается с к р ы т ы м 

' между листами. Подача булавок автомати
ческая. 

Следует отметить машинки, скрепляющие-, 
листы без металлических скрепок. Листы» 
перфорируются и надрезанный во всех ли
стах язычок пропускается через сделанную-
щель и листы т. о. соединяются . 

М а ш и н к и применяются гл. обр . для: 
скрепления листов наглухо. Машинкиі 
ставятся на стол или привинчиваются к нему. 
Для временного скрепления листов л у ч ш е 
всего служат сколки из гнутой проволоки 
или латунные скрепки, к-рые могут слу
жить многократно ; ' т е и д р . б ы в а ю т 
различных ф о р м и размеров . Желательны 
сколки, к-рые почти не соскакивают, не 
захватывают соседних листов, не делают 
складок или морщин на бумаге и не ржа
веют. 

Скреплять листы нужно в верхнем ле
вом углу или слева вдоль бокового поля. 

Учетно-аналитические машины—см. У ч е 
т а м е х а н и з а ц и я . 

Лит.: E i c h e n h i u e r J. О., Analyse der Wirtschaft
lichkeit der Hollerith — Lochkartetensystems. Verl. С. E. 
Poeschel, Stuttgart, 1933 (Германская а аыерпшгскы 
практика машинизированной обработки документов — ра
циональное оборудовало бюро мипняизированюгоучета). 

M. 3. Фрадкин. 



К о н т р - к а л и б р ы — с м . Допуски. 
Контроллограф — см. Оргприспособления 

для планирования. 
Контроль качества — см. Технический 

контроль . 
Контроль рублем — см. Хозрасчет. 

Контроль при Р Н П — см. Непрерывно-
поточное пр-во. 

Контроль технический — см. Технический 
контроль . 

Контрольная зона — см. Рабочего места 
орг-ция. 

К О Н Т Р О Л Ь Н О - И З М Е Р И Т Е Л Ь Н Ы Е ИН
С Т Р У М Е Н Т Ы И П Р И Б О Р Ы В М А Ш И Н О 
С Т Р О Е Н И И м. б. классифицированы по 
трем ' признакам: 1) методов измерения, 
2) конструкции инструмента и 3) геометри
ческих ф о р м изделий, для измерения к-рых 
они предназначаются . 

Различаются следующие методы изме
р е н и я : 

1. М е т о д з а з о р а , основанный на 
том, что К. и. накладываются на измеряе
мое изделие и по величине и равномерно
сти светового з а зора между ними опреде
ляется правильность изготовления изделия. 
Величина з а зора устанавливается на глаз 
или при помощи лупы. При проверке пло
скостей равномерность з а зора определяется 
при п о м о щ и краски или щупа. М е т о д за
з о р а является наиболее примитивным мето
дом, однако в целом ряде случаев (при 
проверке поверхностей, углов, конусов, 
сложных профилей и т. п.) от него нельзя 
отказаться . К инструментам, применяемым 
в подобных случаях, относятся : повероч
ные линейки и плиты, угольники, угломеры, 
лекалы, шаблоны, резьбомеры и т. п. 

2. К о н т а к т н ы й м е т о д основан на 
том, что измеряемое изделие помещается 
м е ж д у двумя измерительными поверхно
стями инструмента (прибора) или, наобо
рот , инструмент (прибор) помещается меж
д у двумя поверхностями изделия, или 
м е ж д у двумя противоположными точками 
одной круговой поверхности изделия (из
мерение отверстий). В местах соединения 
инструмента или прибора с изделием обра
зуется контакт . Проверка размера произво
дится или абсолютным методом измерения, 
т. е. путем непосредственного отсчета по 
шкале и нониусу инструмента (прибо
ра) , в принятых единицах измерения (ми
крометр, штангенциркуль и т. п.), или срав
нительным методом, когда измерение про
изводится инструментами (приборами) , 
имеющими предварительно - установленные 
или постоянные величины размеров между 
их измерительными поверхностями (пре
дельные калибры, миниметры, микротасты, 
оптиметры, плоско-параллельные концевые 
меры и т. п.). 

3. П р о е к ц и о н н ы й м е т о д осно
ван на сравнении при помощи оптического 
прибора контура измеряемого изделия 
с контуром, нанесенным на экране измери
тельного прибора , принятым за образец . 
К инструментам, позволяющим пользоваться 
этим методом, относятся проекционные при
боры для резьбы, для шестерен и т. п. 

4. М е т о д и н т е р ф е р е н ц и и , основан
ный на применении явлений интерферен
ции света для определения х а р а к т е р а 
обработки плоских поверхностей. Изме
рение производится при помощи плоских 
стеклянных или кварцевых пластинок и ин
терференционных компараторов . 

По признаку конструкции К. и. могут 
быть подразделены на следующие осн. 
группы: 

1. Б е с ш к а л ь н ы е , р а з д в и ж н ы е 
(или циркульные) и з м е р и т е л ь н ы е 
и н с т р у м е н т ы , при помощи к-рых раз
меры с масштаба или образца переносятся 
непосредственно на изделие (циркули, 
кронциркули, нутромеры, разметочные 
штангенциркули и т. п.). 

2. Р а з д в и ж н ы е и з м е р и т е л ь н ы е 
и н с т р у м е н т ы с о ш к а л о й , к к-рым 
относятся различные виды штангенцирку
лей, микрометров, микрометрических штих-
массов и глубомеров, штангензубомеров и 
т. п., д а ю щ и х возможность путем измене
ния положения их измерительных плоско
стей измерять изделия с различными раз 
мерами. <І 

3. Б е с ш к а л ь н ы е и з м е р и т е л ь 
н ы е и н с т р у м е н т ы , н е р а - з д в н ж -
н ы е , даю щ ие одну вполне определенную 
меру между их измерительными плоско
стями (нормальные и предельные калибры, 
лекалы. плоско-параллельные концевые ме
ры и т. п.). • 

4. Н е р а з д в и ж н ы е м а с ш т а б н ы е 
и н с т р у м е н т ы (линейки, складные мет
ры, транспортиры и т. п.). 

5. И н д и к а т о р н ы е п р и б о р ы , по
зволяющие незначительные линейные пере
мещения измерительного штифта превра
щать при помощи механической системы 
в значительные перемещения стрелки. 
Стрелка показывает отклонения от опре
деленного размера , соответствующего ну
лю на ш к а л е прибора . Индикаторные при
боры по конструкции кинематической пере
дачи можно подразделить на 4 типа: 
а) рычажные , б) рычажно-шестеренчатые, 
в) шестеренчатые и г) с качающимися приз
мами, у к-рых кинематическая цепь со
стоит из измерительного штифта , промежу
точного качающегося сухаря с остриями 
и двухсторонней призмы со стрелкой. 

6. О п т и ч е с к и е п р и б о р ы , в к-рых 
при помощи оптической системы методами 
контактным, проекционным или интерфе-
ренц. в о з м о ж н о точное измерение изделий. 

7. К о м б и н и р о в а н н ы е п р и б о р ы , 
п о з в о л я ю щ и е производить измерения кон
тактным методом с участием или индика
торной или оптической системы различной 
сложности (рычажные микрометры, микро
люксы, измерительные машины и т. п.). 

В зависимости от геометрических форм 
проверяемых изделий К.-и. приборы можно 
подразделить на следующие осн. группы, 
предназначенные для измерения: 1) линей
ных мер, 2) плоскостей, 3) конусов и углов, 
4) р е ж у щ и х инструментов, 5) резьб , 
б) зубьев и 7) изделий со сложными ' г е о 
метрическими формами. 



В 1934 г. вышел и з печати, разработан
ный Ц И О , классификатор для всех ви
д о в инструментов , применяемых в маши
ностроении. Г р у ш а измерительных инстру
ментов и приборов в этом классификаторе 
разбита на следующие п о д г р у п п ы : 1) вин
товые , 2) выверочные , 3) индикаторные , 
4) калибры, 5) масштабные, 6) оптические 
7) сдвижные, 8) угломерные и 9) циркуль
ные. Как видно и з перечня подгрупп, клас
сификатор Ц И О в основном построен 
по принципу конструкции, причем р а з д в и ж 
ные инструменты со шкалой разбиты на 
две подгруппы: на винтовые (микрометры) 
и на сдвижные (штангенциркули) . 

Отступлением от принципа конструкции 
является выделение в специальную под
группу угломерных инструментов. В дан
ном случае подгруппа построена по прин
ципу геометрических ф о р м измеряемых из
делий. 

Несмотря на некоторые д е ф е к т ы клас
сификатора Ц И О , работа , проделанная его 
автором, инж. Школьником; является круп
ным вкладом в дело упорядочения инстру
ментального х-ва машиностроительных 
з -дов . На основе этого труда у Ц И О 
имеется полная возможность при втором 
его издании построить стройную последо
вательную и полную систему классифика
ции инструментария. 

Потребителя п р е ж д е всего интересуют 
те виды измерительных инструментов, при 
помощи к-рых он может проверять изго
товляемые им изделия . Выбор инструмента, 
а т а к ж е ф о р м ы учета, хранения, выдачи и 
приема измерительного инструмента, т. е. 
те задачи, правильное решение к-рых и 
призван облегчить классификатор , в зна
чительной мере зависят от типа изделия . 
Преобладание тех или иных деталей в дан
ном изделии (шестерни, винты, конуса 
и т. д.), их точность и размеры наклады
вают определенный отпечаток на все кали
б р о в о е х-во з-да и его орг-цию. 

Эти соображения и заставляют « а с при 
дальнейшем описании отдельных видов 
К.-и. приборов и инструментов группиро
в а т ь их по признаку геометрических ф о р м 
проверяемых ими изделии. 

1. Инструменты и приборы для измере
ния линейных мер. Г л а д к и е п р е д е л ь 
н ы е к а л и б р ы (рис. 1), наиболее распро
страненные в машиностроит. пр-ве, бес
ш к а л ь н ы е измерительные инструменты, 
д а ю щ и е возможность вести промеры валов 
и отверстий с принятыми в пр-ве допу
сками. 

К гладким калибрам относятся : а) скобы 
и кольца, калибры, служащие для наруж
н ы х обмеров, валов, винтов, р а з в е р т о к и т. п., 
б) пробки и плоские калибры д л я вну
тренних обмеров цилиндрических отвер
стий, внутренних диаметров гаек и т. п. 

К а к калибры для валов, т а к и калибры для 
отверстий являются двумерными измери
тельными инструментами, имеющими про
ходную сторону, вводимую в изделие под 
действием веса самого калибра б е з к.-л. 
дополнительного усилия, и сторону непро
х о д н у ю , к-рая должна только закусывать 

изделие. Если изделие проходит через не
проходную сторону, оно считается забра 
кованным (см. Б р а к ) . 

Гладкие предельные калибры подразде 
ляются на следующие группы: 1) рабочие 
калибры, с л у ж а щ и е для измерения изделий 
непосредственно на рабочих местах и га
рантирующие правильность обработки де
талей в пределах установленных допусков , 
2) приемочные калибры, к-рые согласно 
ОСТ являются изношенными рабочими ка
либрами, что предохраняет от забракова -
ния приемщиком деталей, изготовленных 
по частично изношенному рабочему ка
либру, изношенность к-рого однако еще не 
вышла за пределы допуска на его износ, 
3) контрольные калибры, являющиеся по
стоянными измерителями, предназначен-

Рвс. 1. 

ными для контроля рабочих и приемочных 
калибров в процессе их эксплоатации. 
Контрольные калибры д л я скоб изгото
вляются обычно в виде шайб: полных — для 
скоб до 100 мм и в виде вырезок из них 
для больших размеров . Д л я к а ж д о й скобы 
делают три ш а й б ы : а) для п р о в е р к и непро
ходной стороны, б) для проверки новой 
проходной стороны и в) для проверки 
предельного износа проходной стороны. 
Д л я проверки пробок служат контрольные 
скобы. ОСТом разрешается изготавливать 
только контрольные скобы для проверки 
предельного износа проходной стороны 
пробок. Д л я 1 класса точности конт
рольные калибры согласно ОСТ не 
изготовляются , т . к. з-ды, работающие 
с подобной точностью, должны иметь 
у себя более совершенные измерительные 
приборы. Все перечисленные калибры дол
жны строго соответствовать принятым на 
том или ином пр-тии посадкам и д. б. изго
товлены в соответствии с системой 
допусков О С Т (см. Д о п у с к и ) . З а послед
ние годы за границей получили большое 
распространение установочные (регулируе
мые) предельные калибры. В 1934 г. пр-во 
этих калибров организовано у нас на з-де 
«Калибр». 3-д производит установочные 
скобы (рис. 2) и осваивает пр-во устано
вочных штихмассов для внутренних изме- , 
рений. 

Г л а д к и е н о р м а л ь н ы е к а л и б р ы 
—жесткие одномерные измерительные 
инструменты, имеющие размеры, близкие 
к номинальному, д а ю щ и е возможность 
установить соответствие размеров изделия 
размеру калибра по методу зазора . Ком
плект нормального калибра для одного 
диаметра состоит и з пробки и без усилия 

\ надеваемого на нее кольца. 
Нормальные калибры, как калибры рабо

чие, постепенно вытесняются предельными 
калибрами и в настоящий момент имеют 
незначительное применение при измерениях 
непосредственно в цехах. Работа по нор-
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мальным калибрам требует от рабочего бо
лее высокой квалификации, большего на
выка, чутья и глазомера, что, как правило , 
сопровождается увеличением времени обра
ботки. Область применения нормальных ка
либров должна свестись в дальнейшем к 
пользованию ими как образцовыми инстру
ментами, употребляемыми для установки 
инструментов, действующих по методу 
сравнения, и д л я проверки точности как 

Наименование детали 

Корпуо скобы 1—12 
Мерительная цапфа 13—16 
Уотановочный винт 17—18 
Затяжная втулка 1Ï—20 
Затяжной вннт 21 
Маркировочная шайба 22—23 
Винт к маркировочной шайбе 24 
Изоляционная шайба 25—27 
Изоляционные прокладки 28—30 
Вянт к изоляционной шайбе * 31—32 

Рис. 2. 

раздвижных , так и жестких измерительных 
инструментов. 

Ш т а н г е н ц и р к у л ь (см. стандарт ГУСИП) 
20/1383 — р а з д в и ж н о й инструмент со шкалой, 
нанесенной на штанге, имеющей на одном 
из концов неподвижную одностороннюю 
или двухстороннюю (рис. 3) губку. Изме
ряемый предмет зажимается между непо
движной и подвижной губкой, составляю-

Рао. 3. 

щей одно целое с рамкой. На последней нане
сены деления нониуса, позволяющие получать 
отсчет 0,02, 0,0і, 0,1 мм. Твердость меритель
ных поверхностей должна лежать в пределах 
56—64 по шкале С. Роквелла. Проверка штан
генциркулей производится при помощи плоско-
параллельных концевых мер. 

! ОСТ 8106\ 
М и к р о м е т р ^ w - H K Ï Ï f - 9 5 4 - J - р а з 

движной инструмент со шкалой, позволяю
щий производить измерения только контакт
ным методом. Размер измеряемого и з д е 
лия определяется углом поворота мик
рометрического винта и отсчитывается 
по шкале стебля и шкале барабана. Величина 
отсчета 0,01 мм. Твердость измерительных по
верхностей 56—64 по шкале С. Роквелла. Точ
ность юмерения микрометров с верхн.ім пре-

Ршс. 4. 

делом измерения до 1(0 мм дня класса 0 
равна ± 2 микрона, для класса 1-го ±4 ми
крона и для класса 2-го ± 8 микр. Проверка 
измерительных п юскостей микрометров п р о 
изводится при помощи плоских стеклянных 
пластин, а точность показаний барабана — при 
помощи плоско-паралле іьных концевых мер. 

Р ы ч а ж н ы й м и к р о м е т р — комбини
рованный прибор, в к-ром левый у п о р 
подвижный и соединен при помощи ры
чажка со стрелкой индикатора (рис. 4). 
Такое устройство устраняет необходимость 
иметь ф р а к ц и е й или трещотку , регулирую
щ и е в обычных микрометрах нормальное 
мерительное давление. Нулевая установка 

прибора достигается 
путем приведения в 
соприкосновение и по
следующего нажима 
винта на левый упор 
до тех пор, пока 
стрелка индикатора 
не станет на нуль. 
После этого винт за
крепляется стопор
ным кольцом, отвинчи
вается крышка, осво-

• 5 - бождаются три вин
тика и нулевое деле

ние барабана совмещается с продольной чер
той на шкальной трубке. Преимущество при
бора перед обыкновенным микрометром за
ключается в том, что он дает возможность 
сразу же фиксировать отклонения действи
тельного размера от заданного размера, на 
к-рый прибор установлен. 

П а с с а м е т р (рис.5) — индикаторный при
бор, имеющий левый упор подвижной, соеди
ненный со стрелкой индикатора.а правый упор 
неподвижный, позволяющий однако переста
новку в пределах 5 мм. Для сохранения рабочей 
поверхности левого упора, при вводе измеряе
мого предмета в прибор, последний отводится 
в крайнее левое положение пу іем нажатия 
пальцем « а кнопку . Действительный 



размер изделия фиксируется на шкале при
бора, по к-рой движется стрелка, соединен
ная при помощи р ы ч а ж к а с левым упором. 
Установочный упор служит для того , 
чтобы при измерении против центров пра
вого и левого упоров приходились диамет
рально противоположные ' точки цилиндри
ческого предмета. Установка прибора на 
требуемый размер производится при помо
щи плоско-параллельных концевых мер. 
Применяются при шлифовке и при опреде
лении отклонений от образца в т е х слу
чаях, когда требуемая точность не более 
0,01 мм. 

П а с с и м е т р — индикаторный прибор, 
построенный на основе тех ж е принципов. 

Рно. е. 

что и пассаметр, но предназначенный в от
личие от последнего для измерения внут
ренних диаметров (рис. 6). При измерении 
головка пассиметра (1) вставляется в от
верстие, соприкасаясь с его поверхностью 
в трех точках, о б р а з у ю щ и х равнобедрен
ный треугольник с вершиной на подвижном 
упоре (2). Подвижной упор предохраняется 
от забивания при вводе прибора в отвер
стие, путем отвода головки внутрь при 
помощи кнопки (4). Подвижной упор при 
измерении опирается на шарик (3) длин
ного стержня, связанного со стрелкой 
индикатора , фиксирующего отклонения от 
установленного размера . Установка при
бора производится по установочным коль
цам. Недостаток прибора : при отклонении 
размера изделия от контрольного на ту 
или иную величину он не дает возможно-
сти правильно определить э т о отклонение, 
т. к. отклонение подвижного упора не рав
но разнице диаметров , а равно разнице 
вписанных в две окружности высот тре
угольников, имеющих одинаковое основаі-
кие. 

М и н и м е т р (рис. 7) — индикаторный 
прибор для измерения толщины и диамет
ров изделий, смонтированный на неподвиж
ной колонке (1) с широким основанием (2), 
со столиком для помещения измеряемых 
предметов (3), регулирующим винтом (4) и 
измерительным штифтом (5), связанным 
при помощи рычага с рейкой, и шестеренки 
со стрелкой индикатора. Измерение произ
водится методом сравнения. На столик 
устанавливается контрольная плитка тре
буемого размера , на к-рую д о соприкосно
вения ,с ней опускается измерительный 
ш т и ф т й закрепляется в таком положении. 
При помощи регулирующего винта столик 
поднимается и ставится в такое положение, 
при к-ром стрелка индикатора совмещается 
с нулевым делением шкалы. 

М и к р о т а с т (рис. 8) — индикаторный 
прибор для измерения диаметров отвер
стий, не имеющий отмеченных выше недо
статков пассиметра, т. к. его измерительная 
головка (1) имеет четыре точки опоры, из 

Рис. 7. 

к-рых точка (а) неподвижна, обе боковых 
точки (с) под действием пружины прижи
маются к стенкам отверстая , а подвижной 
упор (2) точно определяет отклонение из
меряемого отверстия от образца . М у ф т а 

i s 

(3)' может заменяться ка более длинную, 
что позволяет измерять глубокие отвер
стия. Перемещения подвижного упора че
рез измерительный стержень (4), шарик. 
(5) и вертикальный стержень (6) при помо
щи оиотемы рычажков передается стрелке-
индикатора. Снизу к головке прнкреп,-



ляется квадратная пластинка (7), углы 
к-рой закруглены соответственно измеряе
мому диаметру . Регулировка прибора про
изводится вдвиганием или опусканием 
микростата в муфте (3). Прибор позволяет 

Рнс. 9. 

определить эллипсоидальность и волни
стость отверстия. 

В е р т и к а л ь н ы й и г о р и з о н т а л ь 
н ы й о п т и м е т р ы — комбинированные 
приборы для измерения толщины и внеш
них и внутренних диаметров изделий. На 

Рис. ю. 

рис. 9 изображен горизонтальный опти
метр с изделием (1), измеряемым при гіо-
мощи индикаторных р ы ч а г о в : установоч
ного (2) и измерительного (3) и их д е р ж а 
телей (4) и (5). Изделия устанавливаются 
на перемещающийся на шариках столик (6). 
При установке прибора на желаемый раз 
мер упорный д е р ж а т е л ь (7) и труба с оп

тической системой (8) перемещаются от 
руки д о соприкосновения с образцом, за
крепляются в кронштейнах (9 и 10) при 
помощи винтов (11 и 12), а затем произ
водится окончательная установка устано
вочного рычага при помощи микрометри
ческого винта (13). Вертикальное переме
щение столика производится при помощи 
маховичка (14). Измерение производится ме
тодом сравнения с точностью до 1 микрона. 
При измерении н а р у ж н ы х размеров при
способление для внутренних измерений, 
состоящее и з индикаторных рычагов с и х 
держателями, снимается и заменяется ага-

Рно. п . 

товыми наконечниками: упорным и изме
рительным. 

Осн. принципы устройства вертикального 
оптиметра аналогичны горизонтальному; 
разница заключается в том, что станина 
перевернута вертикально и покоится на 
широком основании, а вместо упорного на
конечника имеется столик. Служит т а к же , 
как и горизонтальный оптиметр, для изме
рения наиболее точных изделий и измери
тельных инструментов. 

Измерения с точностью д о 0,2 микрона 
производятся на ультраоптиметре (рис. 10). 
Применяется для проверки плоско-парал
лельных концевых мер, измерительных 
ш а й б и т. п. 

Отличие прибора от обычного оптиметра 
заключается в том, что изображение шка
лы, освещенной искусственным источником 
света, д в а ж д ы отбрасывается на качаю
щееся зеркало и д в а ж д ы от него отра
жается . При первом отражении лучи попа
д а ю т на неподвижное зеркало , а второй 
раз — в объектив . 

Чрезвычайная чувствительность прибора 
требует специальных мер по изоляции его 
от излучаемого телом работающего тепла. 
При помощи ультраоптиметра возможно 
измерение изделий толщиной не свыше 
200 мм. 

З е р к а л ь н ы й п р и б о р — М и к р о 
л ю к с (рис. 11) представляет из себя ком
бинацию механической и оптической пере
дачи отклонений измерительного штифта 



(1) от определенного размера . Соотноше
ние передвижения предельного ш т и ф т а к 
перемещению указателя (2) на матовом 
экране (3) равно 0,001. Прибор работает 
методом сравнения. Установка произво
дится по двум установочным плиткам, раз 
меры к -рых равны наибольшему и наимень
шему предельному размеру измеряемого 
изделия. Л е ж а щ е е внутри этих размеров 
поле допусков определяется на матовом 
экране посредством двух переставных ука-
зателей (4) и (5). Внутри прибора имеется 
электрическая лампочка, к-рая бросает пу-

одно деление нониуса диска 0,1 микрона. 
Предел перемещения шпинделя измеритель
ной бабки 50 мм. 

Чтобы избежать ошибок микрометриче
ского винта, к о п и р у ю щ е г о ошибки ходо 
вого винта станка, на к-ром он изготовлен, 
а т а к ж е ошибок, связанных с мертвым хо
дом, фирмой Цейсе сконструированы изме
рительные машины, в к-рых совершенно от
сутствует применение микрометрических 
винтов и все измерение производится при 
помощи оптических систем и точных мас
штабов . Точность измерения машины Цейсе 

S0'(l!?0»M.) -

Рис. 12. 

чок . световых лучей на экран . Изделие 
устанавливается на столик (6). Измеритель
ный ш т и ф т приводится в соприкосновение 
с изделием, и на экране наблюдается рас-
положение освещенного к р у ж к а с горизон
тальной черной полосой. Если черная по
лоса находится между переставными ука
зателями, то это значит;, что размеры изде
лия не в ы х о д я т за пределы допуска и из
делие изготовлено с нужной точностью. 

И з м е р и т е л ь н ы е м а ш и н ы служат 
для проверки измерительных инструментов, 
употребляемых в машиностроении (линеек, 
штихмассов, калибров и т. п.). Измеритель
ная машина состоит из станины, п о к-рой 
при помощи гребенки и шестерни может 
передвигаться измерительная бабка и на 
к-рой т в е р д о закрепляется упорная бабка. 
П р и установке образец зажимается между 
шпинделями бабок, причем стрелка указа
теля давления, помещающегося на непод
вижной бабке , д о л ж н а указывать наі нуль . 
В подвижной бабке помещается микро
метрический винт и диск (машины К. Map, 
Рейнекер , Пратт и Ветней и др.) . Одно де
ление диска соответствует 1 микрону, а 

на длину до 100 мм => ± 0,0005 + gööÖÖÖ и 

свыше 100 мм = ± 0,0005 + 
100000* 

В отличие о т машины фирмы Цейсе, из-
мерительн. машина Ж е н е в с к о г о об-ва (SIP) 
имеет наряду с оптической системой т а к ж е 
и микрометрический винт (рис. 12). 

В нижеприведенной табл. даны сравни
тельные данные о б измерительных машинах 
разных фирм. 

2. Инструменты и приборы для проверки 
плоскостей. П р о в е р о ч н ы е л и н е й к и , 
употребляющиеся при проверке прямоли
нейных граней и плоскостей обрабатывае
мых предметов, изготовляются различной 
длины, в зависимости от длин поверхно
стей или ребер , к-рые подлежат про
верке и имеют следующие профили попе
речного сечения: прямоугольный, двухтав-
ровый, ножевой (рис. 13-1), трехреберный 
(13-2) и четырехреберный (13-3). Изготовле 
ние линеек последних трех профилей (ле
кальных) , как правило, имеющих закален-

Ф и р н а . 
Конструкция измерительной 

б&бкн 
Метод измерения 

Шкала 
мнкромет-
рнч. винта 

Шкала 

нониуса 

Дл. изме
ряемых из
делий в мм 

К. Map 
Рейнекер 

Пратт и Ветней 

К. Цейсо 

SIP 

С микронѳтрич. винтом 

m 

С оптическ, оистемоб 

С оптнчеокой системой н 
микрометр, винтом 

Сравнит. 

Абсолютный и сравнит. 

• щ 

0,001 
0,001 
0,002 

0,001 

0,0001 
0,0001 
0,0002 

0,0001 

В00, 1001 
300, 500 

300, всю, 1 ООО, 
1200, 2 000 
1 000, 2 000, 
S ООО, 6 000 

500, 1 000, 2 000 



ные грани, представляет наибольшую слож-
ность^ почему, лекальные линейки л р и м е н я ю т -
с я только при проверке наиболее точных 
плоскостей и делаются длиной 75, 125 и 175 мм 

ОСТ 6264\ _ 
. Н К Т П — "273") • Очень длинные линейки 

{5—10 м), применяемые в машиностроении, 
благодаря наличию упругих деформаций не 
м. б. уложены без помощи вспомогательных 
приспособлений так, чтобы контрольное ребро 
было строго прямолинейно. Прямолинейность 

см. 

Рис. 13. 

линейки м. б. проверена в таких случаях 
двумя способами: при помощи стальной 
струны и контрольных плиток или стальной 
струны и микроскопа (рис. 14). 

П р о в е р о ч н ы е п л и т ы применяют
с я : для проверки плоскостей, при разметке 
и при проверке обрабатываемого предмета 

ОСТ 74144 
индикатором ( см. Измеритель-

НКТП 517У 
ная поверхность проверочных плит представ
ляет из себя точно обработанную плоскость. 
Изготовляются из чугуна (твердость по Бри-

Стстыіоя *Щ р ~ 
струна > ^ £ - і 

Контрольное 
ребро 

Рве. 14. 

яеллю 150—210) и снабжены внизу высокими 
ребрами, предохраняющими измерительную 
поверхность от деформации (рис. 15). 

К о н т р о л ь н ы е б р у с к и применяются 
гл. обр. при шабровке длинных направляю
щ и х и при проверке прямизны р е б е р и 
представляют и з себя нечто среднее меж
д у поверочными линейками и плитами. 
П р о в е р к а прямизны р е б е р производится 
с помощью т р е х контрольных плиток од
ного и того ж е размера . Проверка м. б. 
произведена с точностью д о 1 микрона. 

Проверку ровности поверхности с точно
стью д о 0,01 ми можно произвести путем 
установки индикатора со стойкой (рис. 16) 
на точно выверенную поверхность конт
рольного бруска так, чтобы его измери
тельный с т е р ж е н ь касался проверяемой 
поверхности. 

И н д и к а т о р ы (см. стандарт ГУ СИП 
20/1375) применяются для проверки ров
ности плоскостей и тел вращения , 
а т а к ж е параллельности одних поверх
ностей по отношению к другим. Индика
тор снабжен циферблатом со шкалой, по 
к-рой движется стрелка, ф и к с и р у ю щ а я от
клонения поверхности от нормального 
положения, соответствующего нулю на 
шкале индикатора , улавливаемые измерив 

Рис. 15, 

тельным стержнем. Измерительный стер
жень имеет на средней части рейку, 
соединяющуюся с червячной шестеренкой, 
н а х о д я щ е й с я на одной оси с шесте
ренкой, передающей вращательное д в и ж е . 
ние оси стрелки. Спиральная пружина, по
мещенная на оси червячной шестеренки, 

Рис. ів. 

компенсирует д о нех-рой степени мертвые 
х о д ы зубчатых передач . 

У р о в н и применяются для установки 
той или иной поверхности в горизонталь
ное положение . 

П л о с к и е с т е к л я н н ы е и л и к в а р 
ц е в ы е п л а с т и н к и применяются для 
точного измерекия поверхностей мето
дом интерференции. На проверяемую шли
ф о в а н н у ю плоскость накладывается пло
ская же стеклянная пластинка т. о., чтобы 
м е ж д у ними образовался воздушный клин. 



Н а 'поверхности, вследствие интерференции 
м е ж д у прямым светом и светом, отражен
ным от проверяемой поверхности, наблю
даются окрашенные различным образом 
цветные полосы. Если полосы расположены 
на равном расстоянии д р у г о т друга и не 

искривлены, это значит, что поверхность 
ровная . Если ж е полосы изогнуты, то по
верхность выпуклая или вогнутая . При 
помощи стеклянных пластинок точно так
ж е можно проверять , имеют ли напр. две 
стальные плитки, притертые к другой стек
лянной пластинке своими нижними поверх
ностями, одинаковую высоту. Если высота 
плиток одинаковая , то их верхние поверх
ности, на к-рые под углом накладывается 

•стеклянная пластинка, будут параллельны и 
интерференционные полосы на них будут 
представлять из себя две системы цветных 
полос, совершенно параллельных и отстоя
щих друг от друга ка равном расстоянии. 
Если же окажется , что полосы на одной 
плитке сдвинуіты по отношению к поло
сам на другой , то э т о значит, что плитки 
не равны, причем величину превышения 
одной плитки над другой можно опреде
лить при рассмотрении полос в белом 
свете только при том условии, если это 
превышение не более 0,25 микрона, что 
соответствует сдвижению на одну полосу. 
Если ж е это сдвижение равно нескольким 
интерференционным полосам, то установить 
точно превышение одной плитки над дру
гой трудно , т. к. полосы в белом свете 
мало отличаются д р у г от друга . В этом 
случае применяется интерференционный 
компаратор Цейсса. 

При отсутствии параллельности прове
р я е м ы х плоскостей плиток стеклянные 
плитки устанавливаются т. о., чтобы поло
сы на о д н о й из них шли параллельно реб
ру, т о г д а на другой плиткг они будут 
итти под неК-рым углом к ребру . 

И н т е р ф е р е н ц и о н н ы й к о м п а 
р а т о р (рис. 17) — оптический прибор, 
применяемый д л я измерения ровности и па
раллельности плоскостей, а т а к ж е превы

ш е н и я одной плоскости над другой , т. е. 
для тех же самых измерений, что были 
описаны выше, но с большей точностью. 
Точность прибора равна 0,02 микрона. 
П р и б о р имеет искусственный источник све
та, дающий возможность получать харак 
терные полосы вполне сопоставимых 
цветов. 

Ч а щ е всего таким источником является 
т р у б к а с гелием (1), интенсивность жел
т о г о цвета к-рого ослабляется при помощи 
метилфиолетового фильтра . Проверяемые 
плитки, притертые к кварцевой пластинке, 
устанавливаются на столике прибора т. о., 
чтобы их грани были параллельны двум 
штрихам, видимым в окуляре . Точная ниж
няя плоскость стеклянной пластинки (3) 

л р и б л и ж а е т с я к проверяемым плиткам (4) 
почти вплотную. Остается з а зор в несколь
ко десятых мм. Столик (5) устанавливается 
на требуемый угол так , чтобы были видны 
интерференционные полосы. После соответ
ствующей регулировки прибора среди по

л о с на одной из плиток, выбирается наибо

лее характерная полоса и с ней совме
щается при помощи микрометрического 
винта (6) один из двух штрихов , видимых 
в окуляр . Д а л ь ш е отыскивается н а др . 
плитке аналогичная полоса и с ней совме
щается второй штрих при помощи второго 
микрометрического винта (7). На окуляр на
девается зеленый фильтр , к-рый пропускает 
лучи, длина волны к-рых ). = 0,50166 н-. Пре
вышение одной плитки (R) над другой (N) 
определится по ф о р м у л е : 

p - N = 4 

где п—число полос, з аключающееся между 
штрихами прибора. Ровность и параллель
ность в е р х н и х поверхностей плиток опре-

Рие. 17. 

делится по ф о р м е и расположению интер
ференционных полос. Описанный прибор 

' довольно сложен и т р ебу ет специального 
с ним обращения . Компаратором прове
р я ю т только весьма точные образцовые 
н а б о р ы плиток. 

3. Инструменты и приборы для проверки 
углов и конусов. У г о л ь н и к и (см. стан
д а р т ГУСИП 20/1377 на угольник 90°) — 
жесткие измерительные инструменты, при
меняемые для наиболее х о д о в ы х угловых 
размеров (30, 43, 60, 90, 120°). 

У г л о в ы е п л и т к и — набор угловых 
плиток-калибров (нормальных) , позволяю
щий при помощи их комбинации получать 
желаемый угол. Набор угломерных плиток 
Иогансена состоит из т р е х серий: а) ми
нутная серия 1-я, состоящая из 15 пли
ток, с 4 точными углами у к а ж д о й 
плитки, разнящимися на 1 мин. Предел 
измерения от 10 д о 11° ; б) минутная серия 
2-я, состоящая и з 30 плиток, с двумя ра
бочими углами у к а ж д о й плитки, разня
щимися друг от друга на 1 мин. Предел 
измерения от 89 до 9 0 ° ; в) градусная се
рия, состоящая из 40 плиток с пределом 
измерения от 0 д о 90°. У первых шести 
плиток градусной серии участвуют в работе 
все четыре угла, у остальных — по два 
угла. 

Угловые плитки системы Кушникова , из
готовляемые з-ом «Калибр», отличаются от 
плиток Иогансена по своей конструкции. 
Они изготовляются двух р а з л и ч н ы * ф о р м . 
Часть из них имеет ф о р м у треугольника 
с одним точным углом и другая часть 
имеет форму четырехугольника с четырьмя 
точными углами. Любой угол в большом 
наборе угловых плиток (94 шт.) составляет-



ся максимум ѵз т р е х плиток, в малом на
боре (43 ш т . ) — и з четырех. Плитки у кро 
мок своих рабочих поверхностей имеют по 
2 отверстия , для соединения плиток в блоки 
при помощи специальных державок . Д о -

Рио. 18. 

пуск на неточность изготовления для 
1 кл. z t 10", для 2-го r t 30". 

У н и в е р с а л ь н ы е у г л о м е р ы — 
раздвижные измерительные инструменты 
со шкалой, состоящие и з круга , разделен
ного н а градусы, соединенного с линейкой, 

Рве. 19. 

могущей передвигаться , и с др . кругом 
меньшего диаметра имеется нониус, позво-
центре с первым и соединенным с нгпод-
вижиой линейкой (рис. 18). Круг б о л ь ш е г о 
диаметра разбит на градусы, а на круге 
меньТпего диаметра имеется нониус, позво
ляющий делать отсчеты углов в существую

щ и х конструкциях угломеров с точ
ностью до 5 мин. 

У г л о в о й ш а б л о н (рис. 19) — инстру
мент, позволяющий измерять различные 
углы методом сравнения и устанавливае
мый без помощи образца только для изме
рения углов 30, 45, 60 и 135°. 

О п т и ч е с к и й у г л о м е р с поме
щенным в корпус угломера стеклянный 

диском, тесно связанным с подвижной ли
нейкой угломера и и м е ю щ и м деления, соот
ветствующие 10 мин. Н а р у ж н ы й окуляр 
снабжен лупой с достаточно сильным уве
личением, позволяющим производить до
полнительную оценку делений н а глаз д о 

Рио. 21. 

5 мин. Способы применения оптического 
угломера даны на рис. 20. 

У г л о м е р с у р о в н е м , позволяю
щий измерить угол, образованный прове
ряемой поверхностью с горизонтальной 
плоскостью. Прибор имеет дугу с нанесен
ной на ней шкалой, по к-рой движется 
подвижная линейка с укрепленным на ней 
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Рнс. 22. 

уровнем (рис. 21). Прибор позволяет про
изводить измерения с точностью от 2 д о 
3 мин. 

С и н у с н а я л и н е й к а применяется 
д л я проверки углов и конусов (рис. 22). 
Величина угла определяется по ф о р м у л е : 

Недостатком является затруднительность 

Рно. 23. 

определения величины светового з а зора . 
Погрешность измерения не свыше 10 сек. 

Р е й т е р н ы й * л р и б о р К р у п п а с 
м и к р о т а с т а м и—'индикаторный л р и б о р . 
позволяющий производить измерения кону
сов непосредственно н а станке (рис. 23) с 
погрешностью д о ± 15 сек. Измерение 



производится методом сравнения. Недо
статок прибора : установленный по образ
цу прибор измеряет конусный стержень 
всегда в одном и том же месте, а не по 
всей длине конуса . 

П р и б о р Ш т о к а для измерения ко
нусов с микрометрическим винтом (рис. 24). 
Положение стола определяется установкой 
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Рпо. 24. 

по индикатору ; и зделие зажимается между 
центрами на прочном шипе, з акрепляя 
прибор, могущий передвигаться перпенди
кулярно оси конуса. Измерительные по
верхности микрометрического винта под
х о д я т к поверхности конуса на высоте оси 
последнего. На шкале и нониусе отсчиты-
вается меньший диаметр конуса, затем из
меряется больший диаметр конуса на" стро-

Рио. 2Б. 

го определенном расстоянии от первого, 
равном величине Р, получаемый путем 
вкладывания образцовых плиток. Недоста
ток п р и б о р а : острые углы измерительных 
поверхностей подвержены износу. Погреш
ность измерения о к о л о 12 сек. 

П р и б о р Ф о р т у н а В е р к е для 
проверки конусов. По своему способу дей
ствия напоминает синусную линейку и 
устанавливается подобно последней при 
помощи образцовых плиток. Установка про
изводится т. о. (рис. 25). чтобы в е р х н я я 
о б р а з у ю щ а я конуса была параллельна на
правляющей салазок. Измерение произво
дится при помощи миниметра, под ш т и ф 
том к-рого проходит в з а д и вперед конус, 

двигающийся на салазках . Точность мини
метра 8 сек. 

К о н у с н ы е к а л и б р ы применяются 
для изготовления по ним конических 
отверстий. Размеры конических отверстий 
доводятся путем притирания по закра
шенному мелом, тушью или л а з у р ь ю 
стержню. Способ притирания дает п о г р е ш 
ность от 10 до 30 сек. Предел, д о к-рого 
д о л ж е н стержень войти в и з м е р я е м у ю 
втулку, фиксируется риской. 

М и к р о с т а т ы К р у п п а д л я в н у т 
р е н н и х к о н у с о в (рис. 26), с помощью 
к-рых можно быстро 
измерить подъем вну
тренних конусов и 
измерить диаметры 
на определенном рас
стоянии от торцовой 
поверхности. Прибор 
фактически состоит из 
двух микростатов, по 
очереди вводимых в 
конусное отверстие и 
устанавливаемых по 
образцам. П о г р е ш 
ность — ± 2 0 сек. 

4. Инструменты и 
приборы д л я провер
ки р е ж у щ и х инстру
ментов. Ш а б л о н ы 
д л я п р о в е р к и у г 
л о в з а о с т р е н и я 
с в е р л а изготовляют
ся односторонние и 
двухсторонние со спе- Рн,., 26. 
циальной подставкой 
для сверла. Односторонним шаблоном 
сперва измеряется угол и длина одной р е 
ж у щ е й кромки, а затем сверло поворачи
вается н а 180° и измеряется вторая режу
щ а я кромка . В двухстороннем шаблоне 
сверло кладется в Ѵ-образный в ы р е з под
ставки и обе р е ж у щ и е кромки сверла 
одновременно подводятся к угловому шаб
лону, прочно соединенному с подставкой . 
Отклонения определяются по методу за -

Рно. 27. 

зора . Угловые шаблоны делаются с м е н 
ными, чтобы иметь возможность проверять 
сверла с различными углами заострения. . 

Л у п а служит для проверки пра
вильности положения поперечного лезвия, 
сверла. В тубусе прибора помещается оку
ляр и стеклянная пліастинка с вертикальной 
линией на ней. По обе стороны в е р т и к а л ь 
ной линии имеются по две риски, р а с п о 
ложенные к ней под углом. Сверло кла 
дется в Ѵч>бразную подставку. Р а с п о л о ж е 
ние линии (рис. 27) показывает , н а х о д и т с я 



ли поперечное лезвие в центре и проходиіг 
ли ось сверла через середину поперечного 
лезвия . 

П р и б о р Ш л е з и н г е р а (рис. 28) 
служит для проверки углов задней заточки 
сверл. Сверло зажимается в патроне (1) и 
вместе с ним поворачивается рукой. Это 
в р а щ е н и е передается измерительному бара
б а н у (2). Скорость вращения барабана 

Р и с Î8. 

в два раза меньше скорости вращения 
сверла. Измерительный ш т и ф т (3) во время 
измерения прижимается грузиком к поверх
ности задней заточки и перемещается , опи
сывая кривую, соответствующую подъему 
затылка . Это движение ш т и ф т а передается 
пишущему перу, к-рое зарисовывает кри
вую на миллиметровой бумаге , закреплен-

Рво. 2». 

н о й на барабане . Прибор изготовляется 
ф и р м о й Штока . 

У н и в е р с а л ь н ы й п р и б о р д л я 
ф р е з ф и р м ы Л ю д в и г Л е в е 

<рис. 29) служит для проверки углов под
н у т р е н и я и заточки, а т а к ж е при замене 
измерительного ножа (1) индикатором, для 
проверки концентричности заточки ф р е з . 
П р и б о р состоит из оправки (2), н а к-рой 
з а к р е п л е н а шина (3). В продольной щели 

шины движется ползун (4) с дуговым па
зом. Прибор имеет две шкалы (5) и (6), 
при установке к-рых на нуль измеритель
ная грань н о ж а лежит в плоскости, про
х о д я щ е й через ось оправки. Обе шкалы 
дают возможность измерить любой угол 
поднутрения зуба ф р е з : шпоночных, мо
дульных и червячных. Прибор должен 
иметь комплект съемных втулок переход
ных диаметров . При измерении измеритель
ная грань н о ж а устанавливается по грани 
измеряемого угла зуба , величина угла в 
градусах определяется по шкалам. 

П р и б о р ф и р м ы Р е й х е р т е р (рис. 
30) служит для проверки углов поднутре
ния и затылка у фре-
зов. Вдоль линейки'(1), 
находящейся в верти
кальном положении, 
движется ползун (2) 
с укрепленным на нем 
шаблоном угла (3), 
к-рый необходимо из
мерить. Фрез насажи
вается на подвижную 
оправку т. о., чтобы 
шаблон плотно касал
ся сторон измеряемо
го угла зуба фреза. 
Величину угла в гра
дусах определяют по 
шкале (4). Оставляя 
шаблон закрепленным, 
фрез сдвигают вниз и 
шаблон следующий зуб. 
ку все зубья фрезы, проверяют 
всех их заданному размеру. 

П р и б о р д л я п р о в е р к и у г л о в 
р е з ц а ^рис. 31). Перпендикулярно к осно
ванию прибора , на к-ром помещается ре-

Рае, зо. 

затем подводят под 
Пропуская по поряд-

соответствие 

Рис. 31. 

зец, установлен вертикальный стержень, 
с надетым на него ползунком. К ползунку 
прикреплен диск с делениями в градусах , 
по к-рому движется поворотный измери
тельный рычаг , при помощи к-рого и изме
ряются углы резца. 

П р о ф и л ь н а і я л у п а Ц е й с с а (рис. 
32) служит для проверки соответствия угла 
заточки резца углу профиля резьбы, а также 
правильной его установки на станке. Прибор 
Ѵ-образной подставкой кладется на обрабаты
ваемый предмет. Против трубы, в к-рой 
имеется стеклянная плиточка с нанесенными 
профилями резьбы в 53,8й (Левенгерцен), 
55° (Витворта) и 60° (метрическая), устанавли
вается проверяемый резец т. о., чтобы его 



изображение полностью совпадало с профилем 
соответствующего угла внутри трубы. 

5. Инструменты и приборы для измерения 
резьб. Р е з ь б о в ы е к а л и б р ы , точно 
так же как и гладкие калибры, подразде
ляются на нормальные и предельные. Не
достаток нормальных резьбовых калибров 
заключается в том, что определение гра
ниц между доброкачественным изделием и 
браком зависит от измеряющего. Предель-

Рио. S2. 

ные резьбовые калибры (пробки) имеют 
проходную сторону с длинной нарезкой и 
непроходную сторону с 2-3 нитками нарез
ки с сокращенным профилем. Первая долж
на целиком ввертываться в проверяемую 
внутреннюю нарезку, вторая не должна 
про ход иль гайку насквозь. Двусторонние 
калиберные скобы имеют или по одному 
наконечнику на каждой измерительной 
поверхности (одни с вырезом, др. с ост-

Рно. ts. 

риеи) или снабжены гребенками, точно 
воспроизводящими > поперечный профиль 
нарезки данного размера. Мгньшей чув
ствительностью, но большей стойкостью 
обладают скобы с вращающимися роли
ками (рис. 33). Все перечисленные пре
дельные резьбовые калибры для наружной 
резьбы также имеют проходную и непро-
ходную стороны. 

Р е з ь б о в о й м и к р о м е т р применя
ется для измерения среднего диаметра 
резьбы. Отличается от обычного микро
метра тем, что вместо ровных измеритель
ных плоскостей имеет сменные наконеч
ники,, изготовленные по форме, соответ
ствующей профилю резьбы. Наконечник 

с внешним углом вставляется в подвижной 
упор микрометра, а наконечник с вырезом 
— в неподвижный. При измерениях нако
нечники самоцентрируются и устанавли
ваются по профилю резьбы. Недостатком 
резьбового микрометра нужно считать 
трудность проверки износа наконечников. 
Более надежным в этом отношении 
является метод трех проволочек, сущность 
к-рого заключается в том, что три прово
лочки, с точно определенным диаметром, 
вкладываются ВО' впадины нарезки и рас
стояние между крайними точками проволо
чек измеряется обыкновенным микромет
ром. Полученный размер должен соответ
ствовать определенному размеру, содержа
щемуся в приводимых ниже табл. 1 и 2. 

И н д и к а т о р н ы е п р и б о р ы д л я 
п р о в е р к и ш а г а р е з ь б ы , изгото
вляемые фирмой Цейсса (рис. 34), К. Map, 
Фортуваі Верке и др., построены по одному 

Рно. 34. 

принципу. Имеются два измерительных на. 
конечника, один из «-<рых связан со стрел
кой индикатора. Расстояние между нако
нечниками устанавливается по калибру или 
образцу (Цейсе) или при помощи плиток 
Иогансена, набранных в специальную 
оправку между двумя измерительными 
вставками (К. Map). Для установки при
бора на различные диаметры, приборы 
типа Цейсе снабжены набором сменных 
наконечников с шариками различных диа
метров на концах. Приборы типа К. Map 
имеют наконечники постоянные, изгото
вленные по профилю резьбы, и постоян
ные измерительные вставки, по к-рым при
бор устанавливается. Установка этого при
бора на различные диаметры производится 
при помощи специальной шкалы. После 
установки тем или иным способом измери
тельных наконечников индикатор приводят 
в нулевое положение и приступают к из
мерению шага резьбы у изделия. 

И н с т р у м е н т а л ь н ы й м и к р о с к о п 
(рис. 35) служит для измерения резьбы и 
резцов. Верхняя часть микроскопа (1) пе
редвигается по направляющей стоике (2). 
Салазки поперечного стола двигаются в 



поперечном и продольном направлениях при Револьверный окуляр может иметь не
помощи точных микрометрических винтов сколько револьверных пластинок для раз -
(3) и (4), д а ю щ и х точность отсчета в личных профилей резьбы. Одна из таких 
0,01 мм. В поперечном направлении стол дви- пластинок изображена на рис. 36. И з м е р е -

Т а б л . 1 

Диаметры проволок и показание микрометра при измерениях метрической р е з ь б ы 

Дпам. Дпамстр Показан. Днам. Дпаметр Показ ан.. Дпам. Диаметр Показан. 
резьбы проволоки микром. резьбы проволоки микром. резьбы проволоки микром. 
в мм в мм в мм в мм в мм в мм в мм в мм в мм 

1 0,18 1,162 10 (1,19) (11,299) 52 (4,08) (56,665) 
1,2 0.18 1,362 11 0,98 11,668 66 3,17 67,177 
1,* 0,24 1.666 — (1Д8) (12,299) • — 4,08 69,908-
1,7 0,21 1,891 12 0,98 12,290 60 3,17 61,177 
— (0,3) (2,071) 

2,115 
— 1,19 

(1,43) 
12,920 — 4,08 63,907 

2 0,24 
0,8 

(2,071) 
2,115 — 

1,19 
(1,43) (13,640) 64 4,08 

(4,95) 
67,160 

— 

0,24 
0,8 2,295 14 1,19 14,641 — 

4,08 
(4,95) (69,760> 

2,3 0,24 2,414 
(2,595) 

— 1,43 16,261 68 4,08. 71,149 
— (0,3) 

2,414 
(2,595) 16 1,19 16,541 — (4,05) (73,760> 

2,6 0,3 2,819 
(3,029) 

— 1,43 17,231 72 4,98 74,392 
— (0,37) 

2,819 
(3,029) 18 1,43 

(1.78) 
18,504 — 4,96 77,002 

3 0,3 3,143 — 
1,43 

(1.78) (19,554) 78 4,08 78,391 
— 0,37 3,353 20 1,43 20,503 — 4,96 81,002 
8,5 0,37 3,702 

(4,032) 
— 1,78 21,554 80 4,08 81,634 

— (0,48) 
3,702 

(4,032) 22 1,43 22,503 — 4,96 84,244 
(S6,495> 4 0,48 4,380 — І,78 23,563 — (5,7) 
84,244 

(S6,495> 
— (0,6) (4.741) 24 1,78 

(2,38) 
1,78 

(2,38) 

24,798 
(25,596) 

86 4,08 86,634 
4,5 0,48 4,805 

(5,165) 
— 

1,78 
(2,38) 
1,78 

(2,38) 

24,798 
(25,596) — 4,96 89,244 

— (0,6) 
4,805 

(5,165) 27 

1,78 
(2,38) 
1,78 

(2,38) 
27,795 — (5.7) (91,494> 

5 (0,48) 5,229 — 

1,78 
(2,38) 
1,78 

(2,38) (29,696) 90 4,95 
8,7 

93,486 
— 0,6 5,589 30 2,38 31,838 — 

4,95 
8,7 95,737 

5,5 0,6 5.937 33 2,38 34,838 95 4,95 98,180 
в 0,6 6,286 36 2,38 37,080 — 6,7 100,736 
— (0,79) (6,856) 

7,288 
(7,856) 
8.477 

— (3,17) (39,451) loo 4,95 102,728 
7 0.6 

(6,856) 
7,288 

(7,856) 
8.477 

39 2,38 40,080 — 6,7 101.979 
— (0,79) 

(6,856) 
7,288 

(7,856) 
8.477 

— (3,17) (42,451) 110 4,95 112,728 
8 0,79 

(0,98) 

(6,856) 
7,288 

(7,856) 
8.477 42 3,17 44,693 — 5,7 114,978 

— 
0,79 

(0,98) (9.048) 45 3,17 47,693 120 6,7 123,46» 
9 0,79 

(0,98) 
9,477 

(10,047) 
48 3,17 

(4,08) 
49,935 ISO 5,7 133,462 

— 
0,79 

(0,98) 
9,477 

(10,047) — 
3,17 

(4,08) (52,666) 140 6,7 143,462 
10 0,98 10,669 

t 
52 3,17 63,935 160 6,7 151,947 

Т а б л . 2 

Диаметры проволок и показание микрометра при измерениях резьбы Витворта 

Диаметр 
проволоки 

d 
в мм 

Пока8авле 
микрометра 

M 
в мм 

Днам. 
резьбы 

в дюйм. 

Диаметр 
проволоки 

d 
в ми 

Показание 
микрометра 

M 
в мм 

Дяам. 
резьбы 

в дюйм. 

Диаметр 
проволоки 

d 
в мм 

0,24 
(0,3) 
0,3 

(0,37) 
0,37 
0,48 
0,6 

(0,79) 
0,6 

(0,79) 
0,79 
0,79 
0,98 
0.98 

(1Д*) 
1,19 
1,19 
1,43 
1,19 
1,43 
1.48 
1,43 

1,670 
(1,860) 
2,438 
2,705 
3,330 
4,219 
4,969 

(5,572) 
5,763 

(6,366) 
6,821 
8,182 
8,784 

10,089 
(10,764) 
11,978 
13,082 
13,842 
14,630 
16,383 
16,708 
18.294 

IV. 
IV. 

IV. 

і % 

IV« 

27« 
2V. 
2*/4 

1,43 
(1,78) 
1,43 
1.78 
1,78 
1,78 

(2,38) 
2,38 
2,38 
2,38 

(3,17) 
2,38 

(3,17) 
3,17 
3,17 
8,17 
(4,08) 
3,17 

(4,08) 
4,08 
4,08 
4,08 

гается «а 25 мм, в продольном—на 50 мм. 
На измерительном столе м. б. установлена 
бабка с центрами. Освещение м. б. есте
ственное и искусственное. Прибор снабжен 
угломерным и револьверным окулярами. 

19,513 2". 4,95 73,908 
(го.вгг-) 3 4,08 77,502 
21,100 м - 4,95 80,267 
22,208 3V« 4,96 86,713 
23,345 (6,7) (88,088) 
25,955 зч, 4,95 92,063 

(94,437) (27,855) (5.7) 
92,063 

(94,437) 
30,304 з«/« 4,95 97,370 
33,479 — 6,7 99,746* 
35,686 4 4,95 103,720 

(38,188) — 5,7 106,094 
38,860 

(41,362) 
*ѵ« 4,96 109,480 38,860 

(41,362) 6,7 111,856 
43,183 *Ѵ І 4,95 115,830 
46,357 6,7 118,205 
48,620 6,7 123,912 
51,611 5 6,7 130,261 
61,803 67« 6,7 136,907 
54,68t 6'/. 5,7 142.267 
59,905 6«/« 

б 
6,7 117,838 

66,255 
6«/« 
б 6,7 154,182 

71,102 — .-- — 

ние резьбы или угла заострения резца про
изводится путем сопоставления теоретиче
ского профиля, изображенного на револь
верной пластинке, с действительным про
филем нарезки изделия. 



Прибор м. б. снабжен проекционным 
устройством, состоящим из призмы, накла
дываемой на окуляр, и проекционного кол-

іпачка с экраном. На экране наносится 
контур теоретического профиля проверяе
мого изделия (калибр, шаблон и т. п.) и на 
.него проектируется через призму изображе
н и е фактического профиля изделия. Сов-

Рис. 86 

•мещение того и ДР. п р о ф и л я дает возмож
ность выявить отклонения фактического 
п р о ф и л я от теоретического (нормального) . 

Кроме т о г о прибор может иметь спе
ц и а л ь н о е приспособление для ф о т о г р а ф и 
рования, состоящее из специальной наде
в а ю щ е й с я камеры с лупой, матового стек-

Рис, se. 

ла , прозрачного стекла, т р е х кассет и под
ставки. 

У н и в е р с а л ь н ы й и з м е р и т е л ь 
н ы й м и к р о с к о п (рис. 37) для провер
ки резьбы совершенно не имеет измери
тельных винтов. На станине і(а) помещаются 
взаимно перпендикулярные салазки: про
дольные (Ь) и поперечные (d), свободно 
перемещающиеся в продольном и попереч
ном направлениях . Величина перемещения 
в обоих на/правлениях отсчитывается по 

специальным шкалам при помощи микро
скопов (m) и (п) с точностью до 0,001 мм. 

Проверяемое изделие помещается на пе
редвижных призмах или в центрах , могу
щих быть закрепленными на продольных 
салазках прибора . Грубая установка микро
скопа (с) может производиться при помощи 
калиброванного валика. Продольные салазки 
перемещаются д о тех пор , пока о б р а з у ю щ а я 
валика не совпадет с горизонтальной ри-

Рнс. 37. 

ской этого микроскопа. Точная установка 
микроскопа (с) производится при помощи 
прецизионной передачи. На микроскопе 
близ окуляра имеется поворотная пластин
ка с риской и с изображением профилей 
резьб , к-рые м. б. передвинуты в пределах 
поля зрения . При правильной нарезке из
делия происходит совпадение профиля 

Ржо. 38. 

резьбы изделия с профилем резьбы при
бора . Освещение измеряемого изделия и 
одновременно всех шкал производится от 
одного источника — электрической лампы. 

При измерении шага после получения 
совпадения профилей р е з ь б изделия и при
бора к а р е т к а передвигается д о совпадения 
соседнего профиля р е з ь б ы изделия с про
филем резьбы прибора и затем величина 
перемещения определяется при помощи 
микроскопа (п). Средний диаметр изме
ряется точно таким ж е путем при помощи 
микроскопа (m), с помощью к-рого опре
деляется перемещение коробки в попереч
ном направлении. П р и проверке резьбовых 
калибров , для достижения большей точно-



сти, измерение профиля резьбы производят 
при помощи образцовых резцов, устана
вливаемых т. о., чтобы за зор между калиб
ром и ими получался только за счет не
р о в н ы х 'Очертаний боковых поверхностей 
резьбы. 

К о м п а р а т о р Д ж о н с и Л э м с о н 
(рис. 38) — прибор для измерения резьбы 
проекционным методом. Свет от лампочки, 
пройдя конденсационные линзы, отра
жается зеркалом в объектив ; при этом он 
проходит мимо п роф и ля измеряемого пред
мета, и в микроскопе получается изобра-

Рио. 39. 

жение Последнего. Это изображение через 
окуляр попадает в з еркало и последним от
ражается на прозрачный экран. Отрегули
ровав прибор по калибру, можно произво
дить массовую проверку резьбовых изде
лий. 

6. Инструменты и приборы длм проверки 
шестерен, Штангензубомер . (См. стандарт 
ГУСИП 20/1385) — рис. 39 — применяется 
для измерения толщины зубьев шестерни 
по начальной окружности . Нормальный 

Рже. 40. 

штангенциркуль П ) измеряет т о л щ и н у 
зуба , как х о р д у начальной окружности. 
Установка губки (2) производится с по
м о щ ь ю микрометрического винта и гайки 
(3). Чтобы концы ножек лежали на началь
ной окружности , линейка (4), о п и р а ю щ а я с я 
на головку зуба, устанавливается на впол
не определенной высоте при помощи ми
крометрического винта и гайки (5). От
счет по обоим масштабам производится 
с точностью д о 0,02 мм с помощью нониу
сов. 

З у б о м е р н ы й м и к р о м е т р Ц е й с -
с а (рис. 40) применяется т а к ж е для изме
рения толщины зубьев . В корпусе прибора 
имеются два стеклянных масштаба, види

мых в окуляр (1). Один масштаб соединен 
с измерительной ножкой (2), другой — 
с установочной линейкой (3). Перемещение 
как ножки, так и линейки достигается 
при помощи соответствующих микромет
рических винтов (4) и (5). Цена види
мых в окуляр деланий масштабов 0,02 мм. 

П р и б о р М а р а (рис. 41) служит для 
установления отклонений профиля зуба от 
эвольвенты зацепления при помощи инди
катора . Измерительный рычаг подводится 
к проверяемому зубу, и индикатор уста-

Рис. 41. 

Навливается на нулевое деление. Медленно 
подающаяся н а р у ж у линейка (I) оттягивает 
пружину (2) и передвигает линейку (3) 
с индикатором (4) т. о., что измерительный 
рычаг (5) последнего, касаясь зуба , очер
чивает эвольвентную кривую. Подобные 
же приборы имеются у фирмы Рейнекера , 
правда, с нек ірыми изменениями. Все 
эти приборы имеют еще то преимущество , 
что дают возможность одновременно с про
веркой п р о ф и л я установить д е ф е к т ы обра
б а т ы в а ю щ и х шестерню инструментов. 

П р и б о р М а а г (рис. 42) служит д л я 
проверки правильности расстояния между 

Рно. 42. 

осями шестерен и эксцентричности н а ч а л ь 
ных окружностей . П р и б о р состоит из д в у х 
к а р е т о к (1) и (2). Каретка (1) м о ж е т пере
двигаться при п о м о щ и червяка и закреп
ляться зажимом (3). Установка кареток 
в соответствии с размерами шестерен про
изводится по шкале и нониусу линейки, 
прикрепленной к станине. На обеих карет
ках укреплены оправки, на к-рые надева
ются испытываемые ійестерни. З а з о р м е ж -



ду шестернями определяется щупами. На 
каретке (2) установлен индикатор (4), отме
чающий отклонения с точностью до 0,001 мм. 
При помощи этого индикатора проверяется 
эксцентричность шестерен. 

П р и б о р Ц е й с с а (рис. 43) показы
вает отклонение зубьев шестерни от теоре
тических размеров с точностью до 0,001 мм. 
Прибор дает возможность проверить шаг, 
эксцентричность и равномерность впадин 
зубчатых колес. На колонке (2), покоящей
ся на плите (1), находится кронштейн (3) 
с центровой головкой (4). Противополож
ный центр (5) находится на осн. плите. В 
центрах закрепляется н а х о д я щ а я с я на оп
равке (6) шестерня (7). На др . стороне пли
ты находится подставка (8) с измеритель
ными салазками, могущими двигаться в по
перечном и продольном направлениях. 

На салазках находятся два измеритель
ных пальца и против них два индикатора 
(10) и (11), один из к-рых предназначен 

Рис. 48. 

для измерений по окружности (шаг, тол
щина), а другой—для радиальных измере
ний. 

Прибор устроен так, что измерительные 
пальцы прижимаются все время к измеряе
мой шестерне. Д л я измерения конических 
шестерен применяется специальное приспо
собление, в виде к р у г о в о г о сегмента, ус
тановленное в центре вместо оправки 1 (6). 

7. Инструменты и приборы для изделий 
со сложными геометрическими формами. 
Л и с т о в ы е ш а б л о н ы , изготовляемые 
из тонкой листовой стали и применяемые 
д л я измерения ширины и глубины пазов, 
длины уступов, глубины отверстий и т . п. 
Применение п о д о б н о г о в и д а инструментов 
иллюстрируется рис. 44 (стр. 495—496). 

У н и в е р с а л ь н ы й у с т у п ч а т ы й 
ш а б.л о н Н. П. З е л е н о в а (рис. 45), 
применяемый для измерения шаблонов 
сложных очертаний при их изготовлении. 
Шаблон представляет из себя рамку с под
вижным вкладышем в ней, двигающимся 
вниз и вверх п о д действием винта, про
х о д я щ е г о через нарезанное отверстие в 

верхней части рамки. При помощи э т о г о 
винта между вкладышем и нижней ч а с т ь ю 
рамки, являющейся основанием прибора, 
зажимаются плитки Иогансена или мерные 
шаблоны, образующие с основанием при
бора то или иное соотношение плоскостей. 

С л О ' Ж н ы е п р о с т р а н с т в е н н ы е 
и з . м е р и т е л ь н ы е п р і и с п о с о б л е -

О С 

Рнс. 45. 

н и я, служащие для проверки правильности 
относительного расположения двух или не
скольких поверхностей в одной или не
скольких деталях машины, к а л и б р ы для 
проверки расстояний между отверстиями 
и т. п. Как пример сложного измеритель
ного приспособления приводим прибор для 
измерения блоков (рис. 46). 

Пр-во контрольно-измерительных ин
струментов « приборов на з -дах Союза в с е 

РИО. 46. 

еще является отстающим участком-.. В 
1935 г. можно считать вполне освоенным 
з-дами Главстанкоинструмента пр-во сле
д у ю щ и х инструментов: 1) калибры гладкие, 
резьбовые и конусные, 2) угольники, 3) ли
нейки и проверочные плиты, 4) глубино-
меры, 5) щупы, 6) проверочные плитки, 
7) угловые плитки, 8) штангенциркули, 
9) микрометры. Пр-во- индикаторных и оп
тических приборов еще не в ы ш л о из ста
дии изготовления опытных образцов . В 
1935 г. в программу Главстанкоинструмента 
включены р ы ч а ж н ы е микрометры и микро-



метры для внутренних измерений. В Т О М П 
на своих з -дах изготовляет небольшое 
количество измерительных микроскопов и 

.оптиметров. 

лаборатория машиностроительного з-да, М.-Л., Машметпз-
дат, 1932, 162 стр.; Г р н п ш п у н И., Измерительные ин
струменты в ыоталлопромышленностн, М., Гоомашмот-
издат, 1032, 72 отр.; Г о р о д е ц к и й П. Е., Установочные 
(регулируемые) калибры, Госыашметиздат, Ю84, 88 стр.; 

с 

2 

Наименование 
мерителя 

Предел 

измерения 

1 

Листовые скобы, 
цельные для длины От 10 до 100 мм 

1 
Листовые скобы, 
составные для дли

ны 
От 80 до 180 мм 

2 

Лист, цельн. высо
томеры типа „А" 
(для шир. уступ, и 

пазов) 

От 1 до 80 мм 

3 

Листовые цельные 
высотомеры типа 
, А ' (для неб. усту

пов) 
От 1 до 80 мм 

3 

Листовые состав
ные высотомеры От 50 до 100 мм 

4 

Листовые цельные 
высотомеры типа 

Для ширин изде
лия 1—50 мм вы

сота 1—5С мм 
4 

Листовые состав
ные высотомеры 

Для ширин изде
лия 18—50 мм вы
сота 25—100 мм 

5 
Листовые цельные 
высотомеры типа 

, в -
От 3 до 50 мм 

6 

Листовые цельные 
глубиномеры 

Ширина пазов и 
диам. отв. 4—50 мм 
глуб. от 1 до 50 мм J 

6 
Листовые состав
ные глубиномеры 

Ш и р . пазов и диам. 
отв. 20—50 мм глуб. 
от 25 до 100 мм 

7 
Листовые калибры 
для пазов и отвер

стий 
От 1 ж) 50 мм 

8 
Листовые предел, 
одностор. высото

меры 
От 1 до 50 мм 

9 
Листовые предел. 
Т-образные высо

томеры 
От 1 до 50 мм 

10 
Листовые цельные 
калибры для длин 

резьбы 
Для длцн 2—120 мм 
и 0 . O T 2 до 100 мм 

Эскиз 

мерителя 
Эскиз 

промера 

К ] 

T P 

"ЕР 

Q: 

пзэп 

fin 
1Я? 

Меритель 

дет 

Мерит. 

дет 

п а 
Мерьтелі 

Смерит. 

,0ет 

Меритель 

Ряо. 44. 

Лит. : ' І . А п а р и н Г. А., Измерительные инструменты и 
приборы в машиностроении, М.-Л., „Станд-цня и рац-ня", 
)932, ч. I , 231 отр., с илл.; А п а р и н Г. А., Измеритель
ные приборы и инструменты > машиностроении. М.-Л., Гос-
мяш четна дат, 1934,ч. I I , 298 стр.; Б р о н ш т е й н В.П., пнж , 
Калибры, Машметнздат, 19Ï4,184 стр.; В о л о с е в и ч Ф. П. 
{завод „Красный путидовец"), Контрольно-измерительная 

Калибры и точные измерения, перев. с англ., под род. 
Д. Д. Исакова, Л.-М., Госмащметнздат , т. I I . Предельные 
калибры, измерите л ьн. инструменты, общие методы изме
рения, 277 отр. о и л л . ; Д а м м Т., ішж.. Применение изме
рительных инструментов и приборов л мастерских, пор. 
о нем., М., Госмашметиадат, 1982, 76 стр.; З а о л а в е к и й 
М., Допуски и предельные калибры, Л.-М., Госмаштех-
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издат, 103,4, 198 стр.; Н в а г г о в о к н ц Ф., рабочий з-да Л5 24 
ни. Фру иод, Н.вмвритольныо яиотрументы и приборы в ме
таллообработки, M., ОНТИ, Гооаіашметиздат, 1932, ив отр., 
<і нлл. (Ь-ка рабочего-металлиста); К л у ц т И., Реиоит 
измерительных инструментов н приборов, Госмашметиздат, 
1933; Д о с о х н и А. Ф., инж., Предельные калибры, Пояснит, 
текст к серии диапозитивов, Изд-»о наглядных посо
бий по техпропэганде, 1932, 21 стр.; М а л ы г и ц И., 
раб. зав. „Прогресс", н П е т р о в И., мастер эав. Jß 4, 
Как пользоваться прсдслышші калибрами, Л.-М., Гос
машметиздат, 1932, 72 стр., с иллюстр.; М и х а й 
лов И., Контрольно-измерит. инструменты н приборы 
в машиностроении, М.. НКТП СССР, ОНТИ, Гос. научн. 
изд. по машиностроению, металлообработке и черной ме
таллургии, 1932, 196 стр.; П и в о в а р о в В. А., Повероч
ные измерительные инструменты, ЛѴашмстиздат, 1934, 
292 стр.; С о к о л о в с к и й , Технология металлов, Изд. 
1933, глава I I , отр. 35—97, глава V I , отр. 160—167, журн. 
„ВеотннХ отандартнаацвн1-; Х а л ь о т р е м У., Инструмен
тальное дело, изд. 2-е, поправ, и дополп., ч. Ц, Олесар-
яые и,измерительные ннотрументы, перев. о шведского, 
пзд. „Книга-, 108 стр.; Ш е л е п о в В. А., Современный 
измерительный ниатрумент, его производство н примене
ние, М., Гостеінздат, 1934, 79 стр.; И з м е р и т е л ь н ы е 
инструменты в машиностроении и инструментальном деле, 
Сборник первый, Л.-М., „Стаид-цил и рац-ия", 1934, 222стр.; 
И з м е р и т е л ь н ы й инотрумоит, Сб. статей иод ред. проф. 
М. А. Саверива, Л.-М, „Отанд-пия и рац-ня", 1834; 
Ш м и д т Р., Современные методы изготовления стандарт
ных калибров, ОНТИ, Гл. ред. по машиностроению к ме-
тадлнч. обработке, 1935, 34 стр. 

Инж. М. С. Филиппов. 

Контрольные доски—см. Оргприспосо-
бления д ; я планирования. 

Контрольные часы — см. Учета механи
зация . 

Конструкции сварочные—см. Сварка. 
Конференция по рационализации—см. Ра 

ционализаторское движение в капиталист, 
странах. 

Конъюнктурные графики—см. Диаграммы. 
Концентрация промышленности—см. Про

мышленности концентрация. 
Кооперирование промышленности — см. 

Промышленности кооперирование . 
Координатная линейная диаграмма — см. 

О п е р о г р а м м ы . 
Координатные диаграммы—см. Диаграм

мы. 
Копировальные машины—см. Конторские 

машины. 

КОРРОЗИЯ — электрохимич. и химич. 
процессы, причиняющие порчу и окончат, 
гибель металлич. сооружениям и аппара
т у р е . Сюда относятся : ржавление метал
лов , их р а з ъ е д а н и е под действием кислот, 
щелочей, о т х о д я щ и х дымов , газа, пара 
и др . химич. действующих веществ . В на
чале считали, что процесс К. является про
стым окислением, подобным тому, к-рый 
наблюдается при образовании окалины 
у нагретой стали в присутствии кислорода 
в о з д у х а . Но впоследствии было установле
но, что для образования ржавчины на 
стали необходимо присутствие не только 
кислорода , но и в о д ы . Э т о обстоятельство 
послужило основанием кислотной теории 
К., к-рая учитывает не только необходи
мость присутствия и кислорода и воды, но 
и к.-л. кислоты, обычно угольной. Суще
ствуют еще 3 теории К. стали: теория 
ржавления , вследствие действия перекиси 
водорода , биологическая теория, объясняю
щ а я К. действием микроорганизмов, и авто-
коллодийная каталитич. теория . В наст, вре
мя р у к о в о д я щ е е значение приобрела элек
трохимич. теория К., полностью вытекаю
щ а я из теории возникновения электродви

ж у щ и х сил. Если погрузить в к.-л. электро
проводящий раствор (напр., поваренной 
соли) концы двух пластин различи, метал
лов (напр., цинка и платины) в атмосфере 
в о д о р о д а и замкнуть их непогруженные 
концы накоротко , то в полученной системе 
тел начнется нек-рый электрохимич. про
цесс. Кушман и Уолкер открыли особый 
индикатор , к-рый очень ясно выявляет 
природу К. стали и чугуна. Берется смесь 
раствора фенолфталеина и железо-синеро
дистого калия, куда по желанию добав
ляется желатин. Фенолфталеин становится 
малиновым в присутствии избытка ионов 
гидрокисла, а железо-синеродистый калий 
дает темносиние выделения в присутствии 
ионов железа . Следовательно , при сопри
косновении индикатора с поверхностью 
железа , места с положительным потенциа
лом, где железо непосредственно раство
ряется , окрашиваются в синий цвет, а по
верхности с отрицательным потенциалом, у 
к-рых преобладают ионы гидрокисла ,— в 
малиновый. 

Процесс К. зависит от о к р у ж а ю щ е й 
среды: образцы железа , полностью погру
женные в воду, р ж а в е ю т скорее при ее 
быстром движении, чем в спокойной воде . 
К. может ускориться или замедлиться в 
зависимости от присутствия элементов 
электроположит . или электроотрицат . по 
отношению к железу . 

В совершенно сухом в о з д у х е скорость 
окисления при низких темп-pax практи
чески равна нулю. При повышении теип-ры 
до 170—200° возникает реакция , приводя
щая к образованию на поверхности слоя 
окислов различи, окраски, зависящей от 
темп-ры. Окисления в сухом в о з д у х е огра
ничиваются поверхностью металла, т . к. 
сплошная пленка окислов препятствует 
дальнейшему распространению кислорода, 
Иной характер носит процесс окисления 
железа в воде или во влажном в о з д у х е . 
Здесь реакция и при обыкновен. темп-ре 
протекает достаточно быстро , сопрово
ждаясь возникновением гидратов , окислов 
железа , о б р а з у ю щ и х рыхлую массу, легко 
проницаемую для воздуха , и может выз-\ 
вать полное окисление и разрушение ме
талла. 

Кроме кислорода и в о д ы наибольшее 
практич. значение имеют почвенные кисло
ты и свободная углекислота. Значение по
следней для процесса К. столь велико, что 
раньше считали углекислоту веществом, со
вершенно необходимым для этой реакции. 
В поел, время установлено, что окисление 
железа влажным воздухом в о з м о ж н о т а к ж е 
и при абсолютном отсутствии кислоты. 

Химич. состав стали и ее термич. обра
ботка существен, образом влияют на ско
рость К. Н е р ж а в е ю щ и е высокохромистые 
стали, сплавы никеля, хрома , кремния и 
железа бывают стойкими в отношении К. 
Разные примеси» распределяющиеся нерав
номерно в структуре стали, могут уско
рять и замедлять К. в зависимости от того , 
какие потенциалы имеют структурные ком
поненты. . Обычно неоднородная и содержа
щ а я вредные примеси (серу, ф о с ф о р ) сталь 
коррозирует очень быстро. 

И—Справочник организатора производств» 



Б о р ь б а с К. является одним из важней
ших источников экономии металла и 
д о л ж н а занять видное место во всех обла
стях пром. и гражд. стр-ва. Значение борь
бы с К. прекрасно иллюстрируется тем 
ф а к т о м , что, по подсчетам Мааса, предсе
дателя германской к-сии по К„ за 33 поел, 
года от К. погибло 1 718 млн. т металла, 
т. е. ок. 40°/о всей мировой, продукции. 

Меры предохранения от К. 1. М е т а л 
л и ч е с к и е п о к р ы т и я . П р е д о х р а н я ю 
щие слои металлов м. б. отложены на пре
дохраняемых поверхностях окунанием в 
расплавлен, металл, гальваннч: путем, а л и-
т и р о в а н и е м , ш о о п и р о в а н н е м и 
ш е р а р д и з а ц н е й (см.). Окунание по
крываемых предметов в горячие ванны 
расплавлен, металла является очень старым 
способом; наиболее распространено покры
тие оловом (см. Л у ж е н и е и О ц и н к о 
в а н и е). Значит, недостатком этого ме
тода является неравномерность слоев 
к р о ю щ е г о металла. Кроме того покрывае
мые металлы часто портятся горячими ван
нами, частично растворяются в них, за
грязняя кроющий металл, что у х у д ш а е т 
качество покрытия. При гальванич. покры
тии предмет вводится в качестве катодов в 
гальванич. ванны, с о д е р ж а щ и е электроли
ты; в качестве анода берется металл, 
к-рый служит покрытием. При действии 
электрич. тока получаются ровные осадки, 
хорошо покрывающие все углубления; точ
ной дозировкой плотностей тока можно по
лучать осадки любой толщины. В наст, вре
мя осуществлены гальванич. покрытия : ни
келирование, золочение, серебрение, меде-
ние, латунирование, хромирование , кадми-
рование, лужение (оловом) и свинцование. 
Покрытие разбрызгиванием металла — ш о-
о п и р о в а н и е (см.) особенно приме
няется для цинкования в тех случаях , ко
гда предметы слишком велики и обрабаты
вать юс в печи или помещать в электрич. 
ванны не представляется возможным. Ш е-
р а р д и з а ц и я (см.) применяется для мел
ких деталей и болтов. Наконец, слои ме
таллов м. б. нанесены чисто механически 
и укреплены на покрываемых предметах 
протягиванием, прокатыванием и т. д . 

2. К р а с к и и л а к и . Для предохране
ния стали и чугуна от ржавчины приме
няются самые разнообразные краски. Уни
версальной окраски нет, одна краска луч
ше противостоит влаге и пару, другая — 
морской воде , т р е т ь я — д ы м у , окисляющим 
газам и т. д. Нек-рые краски, покрывая 
металл сплошным покровом, оказываются 
для него вредными; к этой группе, 
согласно Кучмеку, принадлежат : ламповая 
сажа, барий-сульфат, охра, световая окись 
железа , угольная черная , графит , нек-рые 
сорта прусской синей. Наоборот , особенно 
п р е д о х р а н я ю т от ржавчины: цинковые бе
лила, цинк хромат , хромовая зелень, свин
цовые белила (голландские) , ультрамарин. 
К числу индиферентных красок Кучмен 
относит: свинцовые белила, литопон, при
родную окись железа , венецианскую крас
ную, железн ую слюду, мел, кальций суль
фат , каолин, асбест, америк. киноварь. 

3. В н е ш н е е п а с с и в и р о в а н и е 
м е т а л л а , т. е. утрата поверхностью ме
талла способности вступать в химич. реак
ции, легко достигается прибавлением ще
лочей или солей хромовой кислоты к в о д е , 
омывающей данный металл, причем доста 
точно присутствия небольшого количества 
солей. Пассивирование достигается нагре
ванием сухого металла до 600—700°, при
чем желез о покрывается плотным слоем 
РезО, . 

В наст, время пассивирование произво
дится «фосфатизациейл; железо или чугун 
погружается на продолжит, время в креп
кую ф о с ф о р н у ю кислоту, в к-рой раство
рен ферро-марганец ; при этом на поверх
ности железа образуется пленка ф о с ф а т о в 
ж е л е з а Частным случаем ф о с ф а т и з а ц и и 
является п а р к е р и з а ц и я (см.). Значит, 
кислотоупорность достигается при введе
нии в сталь кремния в количестве не ме
нее 12°/о; количество углерода и ф о с ф о р а 
д. б. возможно меньше. 

4. К о н т а к т с э л е к т р о о т р и ц а т . 
м а т е р и а л а м и . Предохраняемый ме
талл соединяется при помощи проводника 
с пластинками из наиболее электроотрицат . 
металла. Напр. , для предохранения желез 
ных котлов употребляются цинковые пла
стинки, а для медных и латунных холо
д и л ь н и к о в — трубы цинковые или желез
ные. По расчетам Парсана на 50 единиц 
предохраняемой поверхности железа тре
буется одна единица цинка. 

5. К а т о д н о е д е й с т в и е т о к а по 
способу Кэмберленда. Предохраняемый ме
талл соединяется с отрицат. полюсом ди-
намомашины и служит катодом в нек-рой 
электролитич. ванне, анодом к-рой яв 
ляются железные и цинковые, изолирован
ные от металла пластинки. При действии 
тока стремление катодного металла перей
ти в раствор , т. е. окислиться, беспре
рывно парализуется ; для этого вполне до 
статочны токи очень малой плотности, 
напр. 2 амп. на 1 000 кв. фут . 

6. П о к р ы т и е с т а л и и ч у г у н а 
т о н к и м н е п р о н и ц а е м ы м с л о е м , 
для чего применяются всевозможн. смазки 
и масла. Особенно распространен этот спо
соб при хранении изделий на складах или 
при их транспортировке . 

Испытания на стойкость против К. 
м. б. организованы в л а б о р а т о р и я х и 
в природных условиях. Размеры образцов 
бывают различными; форма и состояние 
их поверхности д о л ж н ы соответствовать 
изделиям, для к-рых данный металл пред
назначается . 

При испытании на К. применяются все
возможн. растворы: вода , морская вода, 
водопроводная вода , вода из шахт и руд
ников, а т акже изготовляются спец. рас
творы р а з н ы х солей, кислот и т. д. При 
составлении спец. растворов необходимо 
брать дестиллированную воду, чтобы 
исключить к о р р о з и р у ю щ е е влияние загряз
нения. Условия испытания должны по воз
можности соответствовать условиям служ
бы металла. На К. влияют след. ф а к т о р ы : 
темп-pa раствора, характер обработки по
верхности образца перед испытанием. 



время в ы д е р ж к и , аппаратура при испыта
нии и тщательность очистки и сушки пе
ред взвешиванием. Оценка происшедшей К. 
производится качественная и количествен
ная ; в первом случае дается внешн.' описа
ние состояния образцов , во втором случае 
пользуются весовым методом: если осадки 
держатся на поверхности — устанавливается 
прибыль, если же осадки слезают — потеря 
в весе образца . 

Борьба с К. металлов сохраняет десятки 
млн. т металлов и играет р е ш а ю щ у ю роль 
в деле рационального использования ме-
таллич. сооружений и аппаратуры. 

Д и р е к т и в ы : 1) пост, президиума ЦКК 
ВКП(б) и Коллегии НК Р К И СССР от 
8/ѴІІ-32 г. — о борьбе с коррозией метал
лов ; 2) пост, президиума ВСНХ СССР № 289 
от 14/V-31 г.—об организации «ля осуще
ствления экономии черных и цветных ме
таллов « внедрения в пром-ти методов 
защиты металлов от коррозии Гос. элек
трохимической конторы по защитным по
крытиям металлов (Электрохиммет) , дей
ствующей на началах хозяйственного рас
чета применительно к положению о гос. 
пром. трестах от 29/VI-27; 3) пост, прези
диума ВСНХ СССР № 527 от 29/VI1-31 г.— 
о внедрении металлизации распылением по 
способу Ленника в пром-ти; 4) приказ 
НКТП № 149 от 8/Ш-32 г. (Сб. пост, и 
прик. 1932 г. N° 8)—о передача дела ме
таллизации из Электрохиммета в Орга -
металл; 5) приказ НКТП № 185 от 26/Ш— 
32 г. (Сб. пост, и прик. № 9)—о внедрении 
пневматической окраски; 6) пост. НКТП 
от 20/VII1-32 г. № 572—об орг-ции конто 
ры по механизации окраски—сМашино-
краска>; 7) приказ ВСНХ СССР от 15/II— 
31 г. № 92 п. 6-й (Сб. пост, и прик. 1932 г. 
№ 8)—об орг-ции пр-ва плакировки железа 
алюминием для н у ж д пищевой, консерв
ной, посудной, лакокрасочной и лесохими
ческой пром-ти; 8) пост. НКТП от 12/Ш-ЗЗ п 
№ 153 — о пр-ве кадмия (см. К а д м и р о-
в а н и е). 

Лит.: В е д е н к п н С . Коррозия металлов и способы 
борьбы о ней, Научно-нсол. нп-т материалов НКПС, Гос-
лселлорнздат, 1933, 78 стр., 18 фиг. (причины коррозии 
паровозных топок и котлов, моотов н ферм в паровозном 
депо, рельоов и т. п. Металлизация, окраска и смазка, 
как средство борьбы о коррозией); Б я Воеаоюзп. конфе-

Ёоиппя по корровнн. Резолюции, изд. НКТП, 1934, 39 стр.; 
з г а р ы г а е в Н. А., проф., Коррозия металлов. Академия 

паук СССР, доклад на чрезв. оессии в Москве 21—27 июня 
1931, ГНТИ, 12 стр.; И з г а р ы ш е в Н. А., проф., Болезни 
металлов и средства их сохранения, Огиз, 1932, 114 стр., 
нлл. (Серия .Наука п техника"); К п с т я к о в с к н й , Корро-
зіія металлов и повейигаѳ пути борьбы о пей, Макиз, 1931, 
12 отр.; Коррозия метхллов и борьба о ней, под ред. Рубин
штейнам. I I . и др., по материалам 3-й воеооюзи. конферен
ции по коррозии. Гооплан СССР—НИС НКТП, .Стандцпя 
и рац-ия", 1932, 164 стр., илл.; К о р р о з и я м е т а л л о в , сб. 
отатой под ред. проф. Изгарышева Н. А. и инж. Тополь-
нипкого П. К. (Труды ин-та прикладной .минералогии), 
1931,391 стр., илл.; К о р р о з и я п а р о в ы х к о т л о в , сб. 
переводи, статей под ред. Погодина С. П., Госэнерго-
иэдат, 1932, 65 стр., илл.; К р е а и г В. н К о о т ы л е в Г., 
Коррозия магниевых сплавов, труды ЦАГИ, Химтехиздат, 
1НЗЗ; К у р б а т о в В. Я., Химнч. отойкооть материалов и 
борьба о разъеданием их, Лен. научи, хим. техн. изд-во, 
Воехймпром ВСНХ СССР, 1980. 175 отр.; Р о у д о н Г., Пре
дохранительное покрытие металлами, перев. о англ. Эйбу-
шнтц С. С , под ред. Мурача H. Н., 2 изд., Цветметиздат. 
216 отр. (Библиография из 765 пазваний, охватывающая 
книжную и журнальную, преимущественно америк. лите
ратуру о конца XIX отолѳтня по 1927 г. включит.); Скор-
ч е л л с т н В. В. и Ш у л ь т и н А. И., Химическое разруше
ние металлов, Металлургнадат, 1934, 189 отр., илл.; Тю-

тюнов-Орокпй , Промышленные опособы борьбы о кор>-
ровней, Металлургнздат, 1933, 50 стр., нлл.; Х е д ж е о 
Э. С . Защитные пленки на металлах, перевод о англ., 
Металлургнздат, 3934, 188 стр.; Х о д а к о в , Коррошя н 
нержавеющая сталь, Гоетехтеоретиздат, 1938, 64 стр.;. 
Ш т р а у м а н н о М., Электролитич. теория коррозии ме
таллов, перев. о нем. под ред. проф. Дукельского М. П.,. 
прил. к вып. I , на правах рукописи, ВНИТО химиков, 
Химфак, 1933, 112 стр., черт, (стеклограф, изд.); З в е н о , . 
Коррозия металлов, перев. оо 2-го англ. изд. инж. Тур-
ковской С. В., поі ред. и с доп. проф. И гарышева-. 
Н. А., Цветметиздат. 1932, 228 стр , илл.; Bericht ueber die-
1-е Korrosionstragung am 20 Oktober 1931 in Berlin. Veran
staltet von Verein Deutscher Etsennüttenleute, Verein Deut
scher Ingen eure. Verein Deutscher Chemiker und Gesellr 
sciiaft für Metallkunde. Verl.VDI'Bd. 1,1932,136 S., Bd. I I , 1933,. 
61 S (доклады конференции по борьбе о коррозией в Б е р 
лине; основная тема докладов—результаты научно-нсол.. 
работ в области предохранит, покрытия металлов: новей*-
шне методы хромирования, азотирования и т. д.); Mo s na
ge Julius, Praktischer Rostschulz. Verl. Dr. Max Jänecke. 
Leipzig, 1934,95 S. RM.4. Rabald Erich, Werkstoffe, physi
kalische Eigenschaften und Korrosion. В. I . Allgemeiner 
Teil. 1. metallische Werkstoffe. В. I I . Nichtmetallische 
Werkstoffe, Verlag Spamer, 1931, Leipzig. 

Инж. С. E. Ноское. 
КОСИНУСА «ФИ» УЛУЧШЕНИЕ. При про

хождении электрического тока по проводнику 
вокруг последнего возникает магнитное поле, 
величина и направление к-рого определяется 
величиной их тока. Применяемый в пром. 
установках переменный ток меняет свою вели
чину и направление 50 раз в секунду. С этой 
же частотой меняется и образованное током 
магнитное поле, т. е. 50 раз в секунду оно 
возрастает и убывает в одном направлении 
и столько же раз в противоположном. 

Образование токов и изменение магнитного 
поля не требует работы, но на это расходу
ется т. н. безваттная составляющая тока, 
к-рая хотя и показывается приборами, но не 
может переходить в др . виды энергии (тепло
вую, световую и т. д.). 

Мощность электрической цепи равна, как из 
вестно, произведению из силы тока на напря
жение. Аналогично с соста
вляющими силы тока и мощ
ность переменного тока сла
гается из двух мощностей: 
ваттной или активной и без
ваттной или реактивной. 
Суммарная электрическая 
мощность тока равна геомет
рической сумме этих двух 
мощностей. Полезная, т. е. 
могущая производить рабо
ту, мощность тока равна гео-
метрич. произведению век
тора силы тока на вектор 
напряжения. В векторной 
диаграмме (рис. 1) безват
тная составляющая сила то
ка направлена под прямым 
углом к вектору напряже
ния, следовательно геомет-
рич. произведение их равно 
нулю. Ваттная составляющая 
силы тока, наоборот, совпадаві ,ю направле
нию с напряжением и поэтому геометрич. про
изведение ее на напряжение равно арифме
тическому. 

Мощность цепи (W), равная геометрич. 
произведению вектора полного тока (I ) на 
напряжение (Е э ) , равна их арифметич. произ
ведению, умноженному на косинус угла между 
ними. 

Этот угол между вектором напряжения 
и силы тока обозначается через „фи" — <р. 

Р И Г . 1. 



Следовательно cos ср будет показывать, какая 
часть силы тока м. б, превращена в работу, 
и тем самым характеризовать мощность тока. 
Поэтому-то cos <р и получил название коэф. 
мощности. 

И з диаграммы (рис. 1) следует, что 

!) \ = l o c o s t ? ; 
2) W = l 0 E 0 cos<f ; 

3) = lo s i n ?; 
4) I 6 : lös = ctg ». 

Этими четырьмя формулами исчерпываются 
почти все осн. соотношения в цепях перемен
ного тока, при помощи к-рых можно произво
дить почти все необходимые электротехннч. 
расчеты, касающиеся соотношений ваттной и 
безваттной мощности и силы тока. 

Причины п о н и ж е н и я cos? в з а в о д с к и х 
у с т а н о в к а х . Безваттный ток, определяющий 
cos ср, хотя и не может выполнять работы, но 
совершенно необходим для двигателей и транс
форматоров, ибо именно он создает магнитные 
поля этих машин, вследствие наличия к-рых 
они и работают. Абсолютная величина coscp, 
т. е. расхождения между векторами силы тока 
и напряжения (иначе называемая «сдвигом 
фаз»), зависит от состава установки, условий 
е е работы и правильности эксплоатации. Ма
шинами, создающими cos ср, в завод, установ
ках являются трансформаторы и двигатели. 
В этих машинах магнитный поток остается 
почти постоянным по величине и мало з _ з и -
сит от действующей нагрузки машины. 
Следовательно, безваттный ток н безваттная 
мощность будут постоянными во все вре
мя работы машины. Ваттная же мощность 
определяется исключительно нагрузкой ма
шины и будет изменяться вместе с ней. 
Поэтому если двигатели или трансформаторы 
будут работать вхолостую, т. е. ваттная 
нагрузка будет близка к нулю, то и cos <р 
будет у них очень мал (0,12 — 0,15). С увели
чением ваттной мощности соотношение между 
ваттной и безваттной составляющими будет 
увеличиваться, т. е. coscp будет увеличиваться, 
доходя до максимума при полной нагрузке 
машины. 

В практич. работе нагрузка двигателей опре
деляется работой обслуживаемого ими обору
дования. Часто это оборудование используется 
не полностью, вызывая недогрузку двигателей 
и ухудшая coscp. Кроме того нередко двига
тели устанавливаются большей мощности, чем 
этого требует обслуживаемое ими оборудова
ние, и вследствие этого относительная загрузка 
двигателей е щ е более понижается, давая очень 
низкие cos ?, доходящие в отдельных случаях 
до величин, близких к данным холостого хода 
двигателей. 

Недогрузка двигателей является осн. фак
тором, вызывающим низкие cos ср на з-дах. 
Количественное влияние этой недогрузки 
можно определить по диаграмме рис. 2, где 
даны изменения cos ср двигателей в зависимо
сти от их нагрузки. 

Вторым фактором, вызывающим более низ
кие cos ср установок, является применение 
тихоходных двигателей. Иллюстрацией к этому 
могут служить следующие данные о двигате
лях, изготовляемых ' ВЭТом: двигатель типа 

И2 при 1 500 обор. 2, 3 квт имеет costp =0 ,84 ; 
тот же двигатель при 1 000 обор, имеет 
cos ср = 0,79, а при 750 обор. — 0,75. Дви
гатель УТ при 1 500 обор. 6,8 квт имеет 
cos <р = 0,79; он же при 1 000 обор. — 0,76 и при 
750 обор. — 0,73. 

Понижение нормальн. величины costp при 
уменьшении номннальн. оборотов двигателя 
объясняется тем, что тихоходные двигатели для 
создания одинаковой мощности развивают боль
ший момент вращения, создаваемый магнитным 
полем. Следовательно, такой двигатель потре
бует большей намагничивающей, т. е. безватт
ной энергии и его cos ср поэтому будет меньше. 

Третьей причиной является конструкция дви
гателя, т. е. тип его. Двигатели с коротко замк-

аг 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 1.8% 
Нагрузка діигателя 

Рио. 2. 

нутым ротором имеют cos tp примерно на 5—6°/о 
выше двигателей с контактными кольцами. 
Особенно резко это различие выступает в дви
гателях малой мощности. Закрытые и защищен
ные двигатели имеют более низкий costp по 
сравнению с открытыми типами, напр. дви
гатель типа Т, 10 квт 1 50О обор, имеет cos 
tp=0,86, аналогичный закрытый УТ — 0,82. 

Кроме указанных причин, определяемых ха
рактером оборудования, имеются еще и экспло-
атационные причины, понижающие cos ср дей
ствующей \ с і ановки . Значительное понижение 
cos ср вызывается холостой работой двигателей 
во время остановок станков на небольшие 
промежутки времени. Так, по обследованиям 
автора, на одном машиностроит. з-де механиче
ский цех его ухудшал свой cos ср по этой при
чине с 0,7 — 0,72 до 0,58 — 0,63. 

Фактором, ухудшающим coscp, является 
также и неправильный ремонт двигателей. При 
срабатывании подшипников вместо ремонта 
нередко производят обточку ротора, — от 
этого увеличивается междужелезное простран
ство, требующее более мощного намагничиваю
щего тока и cos ср двигателя ухудшается. 

Трансформаторы обычно не играют большой 
роли в понижении cos ср, вследствие их мало
численности и сравнительно высоких coscp. 
Осн. причиной здесь служит неполная за-



грузка трансформаторов, устраняемая выклю
чением их излишней мощности. 

Потери вследствие низкого cos<p. Наличие 
cos <р и в особенности понижение его против 
расчетных величин вызывает увеличение по
терь ваттной энергии во всей энергетич. уста
новке. Во-первых, все провода в сетях и в элек-
трич. машинах (обмотки) рассчитываются на 
полную силу тока (І 0 ). Поэтому, при наличии 
cos <р, вызывающего увеличение силы тока 
против необходимой, для передачи одинако
вой мощности при совпадении фаз (cos <р=І), 
размеры всех проводов, а след. и стоимость их, 
увеличиваются. Электрич. сети рассчитываются 
по потерям энергии в них. Потери энергии 
в сетях в свою очередь пропорциональны 
квадрату силы тока. Следовательно cos<p, 
увеличивая силу тока, увеличивает в квадрате 
потери в сетях, и вследствие этого для со
блюдения допустимой величины потерь прихо
дится брать большие сечения проводов. 

Приводимая табл. иллюстрирует относи
тельное увеличение силы тока, сечений про
водов и стоимости сети в зависимости от 
уменьшения cos <р при передаче одинаковой 
мощности и одинаковых потерях в сети: 

Величина 
O O S <р 

Сала 
тока 
в % 

Величина по
терь нлн тре
бующееся уве
личение сече
ния проводов 

в % 

Приблизитель
ное увеличе
ние стоимости 

сети в % 

1 100 100 100 

0,9 111 121 115 

0,8 125 156 140 

0,7 143 200 175 

0,6 167 275 225 

0,5 2U0 400 325 

0,4 250 625 500 

Таблица эта показывает, что, напр., при усло
вии одинаковой величины потерь в сети, при 
передаче одинаковой мощности при cos <р = 0,7, 
необходимо брать провода в два раза большего 
сечения, против работы с cos<p = l . 

В соврем, электрич. установках сети, в осо
бенности кабельные, по стоимости примерно 
равны стоимости станций, и увеличение costp 
позволяет сэкономить значительные суммы. 

В электрич. генераторах пониженный cos? 
вызывает ухудшение кпд. Приводимая табл. 
показывает величины крд. в зависимости от 
величины cos <р и нагрузки. Табл. составлена 
по данным фирмы Siemens для генератора 
в 2 500 квч. 

- ^ C o s с 

Нагрузка 
1 0,8 0,7 0,6 0,5 

0,25 0,88 0,865 0,855 0,81 0,77 

0,5 0,93 0,92 0,9 0,88 0,86 

0,75 0,955 0,94 0,93 0,92 0,9 

. 1-° 0,96 0,95 0,94 0,93 0,92 

Потери в тепловой части станций. При 
наличии более низкого cos ер у генератора вра
щающая его турбина оказывается недогружен
ной. Паровой котел также вынужден работать 
при пониженных нагрузках. Это вызывает 
понижение кпд. тепловой части. Рис. 3 дает ха
рактеристику турбин. Кривая этого рис. пока
зывает, что при работе генератора вместо 
cos <f = 0,8 (величина, на к-рую обычно рас-

г\ I I I I -|— 
0 20 ІО 60 80 Юб% 

Нагрцзка турбины 

Ряс. з, 

считываются генераторы) с cos <р=0,5, получим 
возможную нагрузку турбины ок. 60°/о. При 
этой нагрузке турбина будет расходовать на 
1 квч 11,5 кг пара вместо 10, т. е. ухудшит 
кпд. на 15°/о. Изменение кпд. котлов аналогично 
турбинам (см. Н о р м и р о в а н и е р а с х о 
д о в т о п л и в а ) . 

В конечном счете все указанные факторы 
вызывают удорожание электрич. энергии, вы
рабатываемой электрич. станциями. На рис. 4 

W 0.9 0.8 ОУ 0.6 05 б* 

Рио. 4. 

изображена кривая повышения себестоимости 
1 квч, составленная проф. Нитгаммером для г е р 
манских электрич. станций. Эта кривая показы
вает, что, напр., изменение cos <? с ] до 0,5 
увеличивает стоимость 1 квч на 70°/о. В С С С Р 
действующий типовой тариф на энергию, от
пускаемую ЦЭС, также учитывает это повы
шение стоимости энергии в зависимости от 
cosip путем введения штрафов для потреби
телей за низкий cos <р-



Мероприятия по у л у ч ш е н и ю cos ср. Улуч
шение работы существ, электрич. установки 
проводится посредством устранения холо
стой работы двигателей и трансформаторов 
и подбором их в строгом соответствии с на
грузками. При этом всюду, где это представ
ляется возможным, следует применять возможно 
быстроходные, открытые типы, широко поль
зуясь короткозамкнутыми двигателями. Под
б о р двигателей по мощности производится на 
основании поверки нагрузки двигателей при 
помощи спец. испытаний. Весьма желательным 
при этом является пользование регистрирую
щими ваттметрами, позволяющими получить 
точную картину работы двигателя, необходимую 
для перегруппировки всех заводских двига
телей. При охвате большого числа двигателей 
для фактич. проведения перегруппировки 
обычно бывает достаточно приобретения вновь 
4—7°,'о числа переставляемых двигателей. Бла
годаря этому перегруппировку можно провести 
в течение нескольких месяцев без больших 
затрат. 

Понижение величины cosep, определяемое 
типом и числом оборотов двигателей, не м. б. 
так легко и быстро устранено в условиях дей
ствующих з-дов. Соответств. подбор двигате
лей м. б. осуществлен лишь в порядке роста 
з-дов, при помощи согласования выдаваемых 
заказов на двигатели с имеющимся парком их 
и возможностью использования его в новых 
установках. 

Мероприятием, улучшающим cos ср работаю
щих двигателей, является введение их пере
ключений с треугольника на звезду. Это ме
роприятие необходимо проводить всюду, где 
двигатели вынуждаются работать часть вре
мени с понижен, нагрузкой, не превышающей 
0,5 — 0,6 номинальной. Напр., в машнностроит. 
з-дах нередко можно наблюдать, что трансмис
сии в вечерние и ночные смены работают на 
10 — 20и/о станков. При одиночных приводах 
станки часто загружаются на незначительную 
долю их пр-венной мощности. Введение здесь 
переключения на звезду позволит добиться 
работы двигателя с cos 9 = 0,8 — 0,85 при 
нагрузках в пределах 0,25 — 0,6 номиналь
ной, вместо cos tp = 0,55 — 0,7, получаемого 
при работе на треугольнике. На рис. 5 изо
бражены кривые созер и кпд. двигателя при 
работе на звезде и треугольнике. Введение 
переключения на звезду требует спец. пере
ключателей и наблюдения за нагрузкой, что 
оправдывается при двигателях мощностью 7 кв 
и выше. При более мелких двигателях приме
нение его целесообразно лишь в случаях уве
ренности в длительной работе с недогрузкой. 
В этом случае следует переключать непосред
ственно выведенные концы обмотки статора. 

Перечисленными мероприятиями исчерпыва
ются способы эксплоатационного улучшения 
pos tp установок. Все остальные работы связаны 
с установкой машин, вырабатывающих безват
тную энергию, т. е. емкостный, опережающий 
напряжение ток. Это достигается: синхронизи
рованием асинхронных двигателей, установкой 
синхронных конденсаторов и установкой ста
тических конденсаторов. 

Синхронизирование асинхронных двигателей 
получается при питании их в ротор постоян
ным током (рис. 6). Практически приходится 
прибегать к включению нескольких двигате

лей (7—8 ш..) , соединяя роторы их последова
тельно друг с другом, что позволяет пользо
ваться для получения постоянного тока маши
нами 110 в. Имеющаяся небольшая практика 
эксплоатацни подобных установок показала их 
экономичность и удовлетворит, работу двига
телей. При синхронизировании двигателей, 
имеющих трехфазный ротор, одна нз фаз ока
зывается перегруженной. Это обстоятельство 
не позволяет полностью загрузить две другие 
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Рис. 5. 

фазы и ограничивает возможность применения 
синхронизиров. двигателей нагрузкой, равной 
75 — 80% их номинальн. мощности. При повы
шении нагрузки до 100— 120% двигатель вы
падает из синхронизма и работает как асин
хронный. Обратное введение его в синхронизм 
возможно лишь с повторной остановкой либо 
специальным выключателем. Поэтому нецелесо
образно применение синхронизиров. двигате
лей при сопровождаемой ударами пиковой 

возбудитель 

Рис. в. 

нагрузке. При наличии на пр-тии двига
телей, имеющих относительно спокойную на
грузку (трансмиссии, вентиляторы, насосы 
и т. д.), применение синхронизации дает бле
стящие результаты, будучи в то же время 
наиболее легко реализуемым средством повы
шения cosep. 

Мероприятием, родственным синхронизации 
асинхрон. двигателей, является применение 
синхронных и синхронизированных двигателей. 
Экономически это бывает целесообразно для 
мощных двигателей при условии их спокойной 
нагрузки (напр., компрессор, насос). Эти дви
гатели, помимо прямого назначения, обычно 



теревозбуждаются и благодаря этому одно
временно используются в качестве синхронных 
компенсаторов, вырабатывающих емкостный 
ток, исправляющий cos<f> др. двигателей. 

Необходимо указать еще на наличие спец. 
іи компенсированных двигателей (Осноса, Лю
т е р а ) . Эти двигатели, благодаря своей доро
г о в и з н е и сложности конструкции, не полу
мили широкого распространения в пром-ти 
ш как массовое средство повышения cos ср ре-
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.комендованы быть не могут, гл. обр . в виду их 
•высокой стоимости. 

Последующие способы компенсации отно
сятся к созданию специальных установок для 
.повышения cos <j>. Общим правилом при этом 
является выгодность проведения (рис. 7) этих 
установок на стороне низкого напряжения транс
форматоров, т. к. в противном случае- их ра
б о т а не уменьшает нагрузки трансформаторов. 

Pire. 8. 

Синхронные конденсаторы, представляющие 
с о б о й обычный генератор, относительно боль
шой мощности, устанавливаются в помещении 

•трансформаторной подстанции. Т. о. их работа, 
уменьшая нагрузку подстанции, не отражается 
•на работе электрич. сети внутри з-да. Такое 
•компенсирование cos <? называется централи
зованным. 

Статич. конденсаторы чаще устанавливаются 
-небольшой мощности у отдельных двигателей. 
Благодаря этому они компенсируют cosep не 
только трансформатэрных подстанций,но и сети 
я и з к о г о напряжения, что является их большим 

преимуществом перед синхронными конден
саторами. Статич. конденсаторы не требуют 
никакого ухода. Кпд. их достигает вели
чины 0,99. Недостатком статич. конденсато
ров является создаваемое ими увеличение 
высших гармоник тока. Это происходит 
вследствие того, что статич. конденсатор 
обладает малым сопротивлением для высших 
гармоник. Поэтому, при не чисто синусоидаль
ной форме кривой тока, высшие гармоники 
получат большие амплитуды, что может по
влечь расстройство цепей, и конденсаторы вы
зовут не улучшение, а даже ухудшение cos ср. 
Для защиты от подобных явлений последова
тельно к конденсатору подключается неболь
шая катушка самоиндукции, но включение 
этой катушки понижает кпд.установки до 
0,95 — 0,96. При включении конденсатора 
может возникнуть резонанс напряжений. Для 
ограничения величины напряжения круп
ные конденсаторы включаются через добавоч
ные сопротивления, шунтируемые специаль
ными разъединителями. Стоимость статич. кон
денсаторов получается при малых мощностях 
(до 100—120 квч) ниже стоимости синхронных 
двигателей. При больших мощностях синхрон
ные конденсаторы получаются более дешевыми , 
что и определяет экономич. границу примене
ния статич. конденсаторов. Статич. конденса
торы являются средством местного исправле
ния cos <j> и служат как бы дополнением к дви
гателю. Синхронные же конденсаторы остаются 
средством централизированного исправле
ния cos <р. 

Определение мощности компенсирующих 
устройств производится на основе экономич. 
подсчетов вариантов различного повышения 
cos ср. В этих экономич. подсчетах вводится: 
а) в расход: 1) величина и амортизация стои
мости компенсирующих устройств, 2) стоимость 
обслуживания их и 3) расход ими энергии; 
б) в приход: 1) экономия в стоимости и амор
тизации трансформаторных станций и сети 
(в случае установки компенсирующих уст
ройств на стороне низкого напряжения), 
2) уменьшение потерь в сети и трансформа
торах, 3) уменьшение платы за энергию по 
тарифу (или удешевление энергии за счет 
улучшения кпд. своей станции). 

Наивыгоднейшее решение будет найдено 
путем сопоставления проделанных расчетов 
работы компенсирующих устройств, рассчитан
ных на различные величины cos tp с учетом 
развития з-да на 3-4 года. 

Д и р е к т и в ы : см. Нормирование расходо
вания топлива. 

Лит.: В е р т и » И. А., Рац-ия адектроовлового х-ва 
и методы его исправления, паообпѳ к куро} спец. 
электротехники, на правах рукопион, М., Цн-т цвети, 
металлов и волота, 1933, 67 стр.; Воеооювиый электротех
нический нн-т, Серия брошюр: .За повышение ковфи-
ігиента мощности"; Г о л и к о в А. П., Киафицнеит мощ
ности — фактор рац-ии энергохозяйства, Гоовнергоив-
дат, 1933. 72 стр.; Н е в е ж и н, Как мы добились высокого 
косинуса фи, опыт з-да им. Орджоникидзе, „Пр-тне", 1933, 

13, стр. 16—17; П и о и т к о в о к н й В., Улучшение коафи-
циента мощности, Связьтехпздат, 1933, 82 отр. о черт.; 
Р н н к е в н ч С. А., проф.. Электрическое распределение 
механической энергии, 19S2; С а з о н о в Н., Коэфнниент 
Мощности и споообы его повышения, Энергоиздат, 1932, 
51 ото.; Ф у р м а н В., Ковфициент мощности в установках 
переменного тока, Нромбюро ВСНХ, 1927, 160 стр. 

Инж. Н. М. Кочергин. 
Коафипжнт использования площади—см. 

Производственная программа. 
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КОЭФИЦИЕНТ ПОЛЕЗНОГО ДЕЙСТВИЯ 
СТАНКА. Графич. построение кривой К. п. 
д. с. дает возможность судить в каждом от
дельном случае о степени экономия, использо
вания станка и соответственно этому распре
делять нагрузку, меняя режим работы станка. 
Построение таких графиков будет ясно из 
след. примера. Допустим, что требуется со
ставить характеристику для станка мощностью 
в 5 л. с. Для этого чертится сетка (рис. 1) в 
определен, масштабе, напр. 1 л. с. —10 мм. 
По оси абсцисс от О откладывается нагрузка 
X в процентах, по оси ординат—соответст
вующий нагрузке К. п. д. = t), также в процен-

Рно 1. 

тах. Затем станок нагружается максимально и 
определяется точка В (OB — линия макси-
мальн. нагрузки Q — соответствующая ей ве
личина). Далее станок пускается вхолостую 
и отмечается точка Б (АБ—линия, опреде
ляющая расход механич. энергии на холостой 
ход, Z — соответствующая ей величина). Эти 
величины м. б. определены, напр., по ваттме
тру. Наконец, определяется полезная нагруз
ка N , напр., при помощи т о р м о з а П р о н и 
(см.), и эта величина откладывается в масшта
бе от точки В вниз, а затем находится поло
жение точки Г (ОГ •— линия вредных сопро
тивлений во время работы станка). 

Найденные величины проверяются по ур-ию: 
G = N + Z + W. 

Величины Z и W м. б. выражены через G. 
а именно: 

„ aG bG 
Z = и W 100 100 

Допустим теперь, что нагрузка станка состав
ляет х°/о. Этой нагрузке соответствуют свои G x 

N x и І Ѵ , , т. е. 
G X = N X + W X + Z . 

К. п. д. при данной нагрузке — і) х выразится 
так: 

N . 

Из подобия треугольников можно написать 

100 1 т - е - и х ш 

аналогично из треугольника Г О Б имеем: 

W 100-
-, т. е. W , = _ ( х — a)W 

100 — а 
но 

W 
100' 

следовательно, 

*• 100 (ЮО — а ) 

Теперь из ур-ия 

G X = N X + W X + Z 

находим: 

N . G x - W x - Z = 

aG 

( х - a ) bG 

G Г 
" lüü L* 

xG 

100 ~ 100 ( 1 0 0 — â ) 

( х - a ) b 
100 1ÜÜ L" 10Ö — a 

G ( х - a ) (100 —a — b ) 
100 100-

Подставив затем значения N x и G x в форму
лу для т)х , имеем: 

N . 

G . 
100 = 

G ( х - а ) (100 —a — b ) 
100- J 100 J 

( x - a ) ( I O O - a - b ) _ 
х ( І О О - а ) ~ 

e i o o - £ = i . Г М - ( а + ь > 1 
Сделав ряд измерений при разных нагруз 

ках, находим ряд значений *| и строим к р и 
вую К. п. д. станка. 

Л*т.! Fr. Ghelmer. Wirfschaffiche Leistnngsnutzung an-
Arbeitsmaschinen .Maschinenbau", 1925, J4 23. 

П. П. Фрайнглуз. 

Коэфициент сменности — см. Производ 
ственная программа, Планирование р а б 
силы. 

Коэфициент тарифный — см. Труда оп
лата. 

Кредитование снаб.-сбыт. операций — см. 
Си. кредитование. 

«Кривые» — см. Диаграммы. 
Круговые диаграммы — см. Диаграммы. 

Круговые конвейеры — см. В н у т р и з а в о д 
ский транспорт. 

Крупносерийное производство — см. П р о 
изводство , виды, методы. 



Лаборатория контроля качества — см. 
Технический контроль . 

ЛАТУНИЗАЦИЯ — покрытие латунью 
(сплавом меди и цинка, иногда с .примесями 
др . металлов) изделий для придания им 
нек-рой устойчивости против коррозии. По 
сравнению с др . способами покрытия , Л. не 
придает достаточной устойчивости против 
коррозии , но простота и легкость процесса 
Л . и красивый внешний вид покрываемых 
изделий вызвали широкое распространение 
этого способа. Процесс Л. ведется исклю
чительно методом г а л ь в а н о с т е г и и 
(см.). Как и при др . покрытиях , необходи
ма предварит, очистка покрываемого пред
мета от окислов и загрязнений. Последнее 
м. б. осуществлено химич. способом (тра
влением в щелочном растворе) или электро-
лнтич. способом. Л. ведется в обычной ван
не или в о в р а щ а ю щ е м с я барабане , конструк
ция к-рого состоит из деревян. бадьи, 
установленной на чугунной подставке . Ба
рабан вращается от трансмиссии со скоро
стью 15-30 оборотов в мин. Барабан уста
навливается наклонно, что способствует 
хорошему перемешиванию з а г р у ж е н н ы х 
изделий и получению равномерной пленки. 

Легированный чугун — см. Немагнитные 
чугуны. 

Легированных сталей отходы—см. Ути
лизация отходов . 

ЛЕНИНГРАДСКОЕ БЮРО ПРОМЫШ
ЛЕННОГО ДИСПЕТЧИРОВАНИЯ (ЛБПД). 
Л Б П Д создано в апреле 1934 г. и перво
начально являлось ленинградской базой 
Ц И О , с функциями сбора и обобщения ма
териалов , х а р а к т е р и з у ю щ и х опыт пр-тий, 
осваивающих диспетчерскую систему руко
водства и пропаганду диспетчеризации. 
Вскоре после своего основания Л Б П Д было 
преобразовано из информационно-консуль
тационного органа в орган активной помо
щи тяжелой пром-ти Ленинграда в области 
освоения диспетчерской системы упр-яия 
пр-вом. В связи с этим к Ьеречисленным 
функциям Л Б П Д прибавились: разработка 
проектов диспетчеризации н а пр-тиях, явля
ющихся типовыми для данной отрасли 

тяжелой пром-ти, научно-исследов. р а б о т ы 
по отдельным проблемам диспетчеризации, 
подготовка кадров диспетчерского персо
нала, общее наблюдение за проектирова 
нием, внедрением и проведением диспетче
ризации на пр-тиях Ленинграда . 

В структуре Л Б П Д имеются : группа ма
шиностроительной и электропром-ти , г р у п 
па химической пром-ти. 

Закончена орг-ция лаборатории для экспе
риментальной проверки отдельных т и п о в 
диспетчерской аппаратуры. Кроме того о р 
ганизуется группа диспетчеризации внутри
заводского транспорта. 

Ленточные диаграммы—ем. Диаграммы. 
Лига времени—см. Рационализаторское 

движение в СССР 
Линейка синусная — см. Контр. -измерит. 

инструменты. 
Линейки поверочные — см. Контр.-измерит, 

инструменты. 
Линейные диаграммы — см. Диаграммы. 
Линии потока — см. Непрерывно-поточное 

пр-во. 
Линия сборки — см. Непрерывно -поточ- . 

ное пр-во. 
Литье каменное — см. Заменители. 
Литье ковкое — см. Заменители. 
Литейных цехов загрузка — см. Про и з - . 

водственная программа. 

ЛИТЬЕ КИСЛОТОУПОРНОЕ — обычно 
сплавы никеля с медью. С точки зрения 
рацион, использования черных металлов 
представляют интерес кислотоупорные чу
гуны. Высококачеств . чугуны, а т а к ж е чу
гуны с содержанием углерода ок. З0/» более 
стойки под действием кислот, чем мягкие 
высокоуглеродистые. В целях большей 
кислотоупорности чугунных отливок прибе
гают к введению спец. д о б а в о к никеля, 
хрома и т. д . Испытания хромоникелевых 
чугунов показали, что чугуны п о д маркой 
«Пилюль» при испытаниях на к о р р о з и ю в 
400—500 раз устойчивее обыкновен. чугу
на и заметно превосходят бронзу и латунь . 
Эти сорта чугуна являются т а к ж е и огне
упорными, сравнительно с чугунами, и з г о 
товленными ваграночным способом. Для 
изготовления кислотоупорных чугунов у 
нас весьма пригодны чугуны, выплавленные 



из Халиловских руд . Спец. отливки, идущие 
на оборудование серно-кислотных з-дов 
(чаши для выпаривания и концентрации 
с е р н ы х кислот и т. д.), изготовляются из 
высококремнистых чугунов, с содержанием 
кремния д о lS°/o. Высокое содержание 
кремния (вводимого в чугун за счет высо
копроцентного ферросилиция) делает от
ливки весьма хрупкими. Обычно эти отлив
к и не обрубаются , а подвергаются обдирке 
наждачными кругами (см. П е р л и т о в ы й 
ч у г у н ) . 

Лит.: О д п в г Н. Р., Чугун как литейный материал, 
2-е над., доп. н нопр., ГНТИ, 1982, 118 отр., ндл., Серия 
«За рабочим отанком" № 27; Э т т е м Э. Э., нпж., Кислото
упорное чугунное литье, по отчетным данным загра-
ннчн. командировок, асурн. „Органиформадпя", 1933, Л"і 7, 
стр. 19—21. 

Л И Т Ь Е П О Д Д А В Л Е Н И Е М — прессование 
ж и д к о г о сплава в р а з ъ е м н ы х металлич. 
ф о р м а х , обычно о х л а ж д а е м ы х водой и 
снабженных спец. приспособлениями для 
быстрого удаления готовых отливок. От
ливка т. о. получается с весьма чистой по
верхностью и весьма точными размерами. 
В пр-ве отливок весьма значит, роль играет 
точность изготовления ф о р м ы — штамп. 
Изделия , отлитые в эти формы, обычно 
не требуют обработки за исключением 
снятия и зачистки места литника и удале
ния небольшого заусенца (грат) формы по 
месту соединения штампа. 

М е т о д Л. п о д давлением дает возмож
ность удешевить пр-во готовых изделий и 
применяется для отливки частей мотоцик. 
летов и автомобилей, электроизмерит . при
боров , дверных и оконных приборов и зам
ков, водопров . и газовой арматуры, чер
нильниц и ряда предметов д о м а ш н е г о оби
хода . Наряду с ц в е т н ы м ^ металлами этот 
метод стал применяться и по отношению 
к различным т. н. пластмассам. При отлив
ке под давлением продукция из этих пласт
масс получается значительно лучше, чем 
при прессовке. 

Имеются разнообразные конструкции ма
шин д л я Л . под давлением; но в основном 
все они состоят из т р е х частей: 1) чугун
ного или стального котла, с л у ж а щ е г о для 
расплавления металла и впрессовывания его 
в ф о р м у ; 2) стальной р а з ъ е м н о й ф о р м ы 
(штампа) , отдельной для к а ж д о г о типа де
талей, и 3) механизма, р а с к р ы в а ю щ е г о и 
з а к р ы в а ю щ е г о форму . Наиболее сложными 
частями машин для Л. под давлением явля
ются формы-штампы, формы обычно изго
товляются составными и разъемными; боль
ш а я часть их устраивается с водяным охлаж
дением, что в свою очередь усложняет 
устройство и конструкцию ф о р м ы . 

Л у ч ш и м материалом для ф о р м ы служит 
спец. хромоникелевая термически обрабо
танная сталь. Для свинцовых, оловянных и 
цинковых сплавов формы-штампы предпо
чти гельнее изготовляются из самокальной 
(вольфрамовой) стали или из хромонике-
левой. Для алюминиевого и медного литья 
ф о р м ы изготовляются из вольфрамована -
диевой стали; отдельные места штампов-
ф о р м , подверженные более быстрому изно

су, изготовляются отъемными. При кон
струировании приходится учитывать усло
вия застывания металла и явления, связан
ные с образованием усадочных раковин и 
трещин. Кроме того, р а з ъ е м ы у ф о р м и 
методы освобождения ф о р м от отливок д. б. 
максимально просты. 

Д л я получения точных отливок без рако
вин и трещин сплавы дол лены иметь : 1) по 
возможности малую усадку при застывании, 
2) возможно более низкую темп-ру плавле
ния, 3) х о р о ш у ю жидкотекучесть , 4) отсут
ствие склонности к ликвации и коррозии . 
В наст, время наиболее распространены 
сплавы след. основных групп: свинцовые, 
оловянные, цинковые и алюминиевые; вво
дятся сплавы магниевые и латунные. 

Лит. : А р о н о в и ч В. А., Литье под давлением, 
2 изд., Госмашметиздат, 1932, 76 стр. о нлл.; Теку
щие проблемы литейного дела, об. отатей, Труды на-
учно-технич. советов Ленинграда, под ред. М. Сааван, 
1930, 179 стр.; Ю н г м с й о т е р H.A., Маооовое литье под 
давлением. Машины—формы—оплавы, 2 доп. изд., ГНТИ, 
1932, 118 стр.о нлл.; Der Spr tzguss und «line Anwendung, 
2 Auflage. AWF—216, Beuth Verlag, Berlin, 48 S., 27 Abb.; 
Report ol Committee В—6 on the Die Cast Metals and 
Alloys, Amer. Soc. of Testing Materials, Advance Paper No 
23, 1932, June 21—24, 21 pp.; Vaughan C , Production of 
Gravity Die and Pressure Die Listings in Aluminium. 
Metal Industries, London, 1933, vol. 42, Jfi 4, 6 and 6; 
F rommer Leopold Dr-Ing.,Handbuch der Spritzgusstechnik, 
Verl. J. Springer, 1933, 686 S., 244 Abb. (Капитальный труд 
по литыо под давлением: теоретические обоонования про
цессов формовки под давлением, принципы конструиро
вания оборудования, оборудование, вксплоатаоия, практика 
работы, испытание отливок); Chase Herbe r t , Die Cas
tings, iheir Design, Composition, Application, Specifications, 
Testing and Finishing, John Wiley & Sons, New-York, 
1934 , 256 p. 

Литые сплавы — см. Т в е р д ы е сплавы. 

Л И Ц Е Н З И Я — разрешение , выдаваемое 
патентообладателем д р . лицу (или орг-ции) 
на полное или частичное использование 
патентован, изобретения . Л. отличается от 
переуступки (отчуждения) патента тем, что 
при переуступке патент переходит в полное 
обладание д р . лица, к-рое в свою очередь 
может переуступить его по договору или 
передать по наследству. При Л. же , на
оборот , право на патент остается 
за первоначальн. патентообладателем, ли
цензиат ж е получает только разрешение на 
определен, условиях (вознаграждение , срок, 
масштаб применения и пр.) пользоваться 
изобретением. Л. выдается на определен, 
срок, определенное количество изделий, 
определен, пр-тие или р я д пр-ігий и т .д. 
Выдача Л. одному лицу не лишает патен
тообладателя права выдавать аналогичные 
Л. др . лицам, кроме случаев выдачи 
«исключительной» Л., когда патентообла
датель по договору ограничивает себя в 
праве выдавать дальнейшие Л. д о истече
ния срока «исключительной». Возможна 
т а к ж е выдача Л. с отказом самого патенто
обладателя от использования изобретения 
в течение срока действия Л. Л. вступает в 
силу со дня отметки лицензионного дого
вора в реестре изобретений. Хотя дей
ствующее сов. право предусматривает воз 
можность выдачи патентообладателем Л., 
но практически гос. пром-ть, являющаяся 
осн. потребителем новых изобретений, в 
большинстве случаев "приобретает права на 



использование изобретений не в виде Л., а 
в виде покупки самого патента, т. к. обла
дание патентом д а е т возможность широко 
применять изобретение во всех пр-тиях и 
отраслях нар. х-ва, не испрашивая к а ж д ы й 
р а з особого разрешения у патентооблада
теля. 

Логарифмическая анаморфоза—см. Но
м о г р а ф и я . 

ЛОГАРИФМИЧЕСКАЯ ЛИНЕЙКА —счетный 
прибор, при помощи к-рого можно упрощенным 
способом производить вычисления с прибли
женным результатом, с значит, экономией вре
мени и меньшим напряжением, нежели обыч
ным путем. 

Л . л. состоит из корпуса, имеющего в средн. 
части лицевой поверхности желобок, в к-ром 
помещается движок. Движок может свободно 
передвигаться по желобку вправо и влево, вы
ниматься и вставляться обратной стороной. 
Л . л. для удобства отсчетов снабжается под
вижным визиром-рамкой со стеклом, на к-ром 
нанесены 1, 2 или 3 параллельн. вертикальн. 
индекса, пересекающих все шкалы линейки. 

Л. л. на лицевой своей стороне имеет (для 
вычислительных операций) 7 шкал: из них 4 
(А, В, С и D) на корпусе и 3 (Е, F и G) на 
движке . Кроме того линейка имеет на боко
вых гранях и на дне желобка под движком 
шкалы с обычными миллиметр, делениями. По
следней шкалой можно пользоваться для изме
рения длин (высот) пустотелых предметов. 

В нижней части корпуса имеются надписи— 
с левой стороны Q —{- 1, т. е. Quotient (част
ное) плюс 1, а с правой стороны Р — 1, т. е. 
Product (произведение) минус 1. Назначение 
этих надписей будет объяснено ниже. На зад
ней (оборотной) стороне корпуса линейки по
мещен ряд справочных данных. 

Шкалы С и F тождественны, представляют 
логарифмич. шкалу с модулем 250 мм и вме
щают значения от 1 до 10. В промежутке от 
1 до 2 расстояние между соседними делениями 
равно 0,01 ед.; в промежутке от 2 до 4 рас
стояние между соседними делениями равно 
0,02 ед.; в промежутке от 4 до 10 расстояние 
между соседними делениями равно 0,05 ед. 
Каждая черта, у к-рой поставлено число, от
мечает на шкале (считая от начальной черты) 
длину, равную мантиссе логарифма данного 
числа. 

У м н о ж е н и е чисел. Т. к. при умножении 
логарифмы множителей складываются, то для 
нахождения мантиссы произведения надо на 
шкале С отложить от начальной черты ман
тиссу первого множителя, к концу ее подве
сти начальную черту шкалы F движка и от
кладывать на последней от зафиксированного 
места мантиссу второго множителя, и у конца 
е е (к-рый фиксируется вертикальн. индексом 
стекла) на шкале С будет конец мантиссы 
произведения. 

П р и м ' е р 1. Вычислить 13,8X4,2. Переме
щаем движок, пока начальная черта шкалы F 
не придется против 13,8 шкалы С; перемещаем 
подвижной визир, пока средн. вертикальн. 
индекс не совпадет с чертой 4,2 шкалы F 
движка и отметит на шкале С линейки чи
сло 58. В том случае, когда мантисса второго 

множителя выхо
дит за пределы ли
нейки, надо к кон
цу мантиссы пер
вого м н о ж и т е л я 
подвести правый 
конец движка и пе
редвигать подвиж
ной визир от этого 
конца движка до 
совпадения его с 
чертой, обозначаю
щей второй множи
тель (другими сло
вами: вместо при
бавления к лога
рифму множимого 
логарифма множи
теля в ы ч и т а е м 
из логарифма мно
жимого дополнит, 
логарифм множи
теля), и под индек
сом на шкале С бу
дет мантисса про
изведения. 

П р и м е р 2. Вы
числить 32,4 X 97,5. 
Передвигаем дви
жок влево, пока его 
правый конец при
дется против 32,4 
шкалы С; переме
щаем подвижной 
визир, пока сред
ний индекс совпа
дет с чертой 97,5 
шкалы F движка и 
отметит на шкале 
С линейки число 
3 160. 

Ч и с л о ц е л ы х 
цифр произведе
ния чисел, боль
ших 1, равняется: 
а) в случаях, когда 
произведение отло
жилось вправо от 
множимого, — чи
слу целых цифр в 
обоих множителях 
вместе минус 1 
(напоминанием мо
жет служить знак 
Р—1); б) в случаях, 
когда произведе
ние о т л о ж и л о с ь 
влево от множимо
го, — числу целых 
цифр в обоих мно
жителях. 

Число цифр про
изведения, когда 
один из множите
л е й д е с я т и ч н а я 
дробь, равняется: 
а) в случае, когда 
произведение отло
жилось влево от 
множимого, — раз
ности между чи
слом цифр множи-
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теля, большего 1, и числом десятичных нолей 
дробного множителя; б) в случае, когда произ
ведение отложилось вправо от множимого,— 
той же разности, уменьшенной на единицу. 

Число цифр произведения, когда оба мно
жителя десятичные дроби, равняется: а) в слу
чае, когда произведение отложилось влево от 
множимого,—числу десятичных нулей в обоих 
множителях вместе; б) в случае, когда произ
ведение отложилось вправо от множимого,— 
той же сумме плюс 1. 

П р и м е р 3. Вычислить 17,3 X 0,35 X 126 X 
X 0,и064. Ставим подвижный визир на 17,3 
шкалы С; к нему подводим начало шкалы F 
движка; перемещаем визир на 35 шкалы F 
(отмечаем на полях — 1); подводим под визир 
начало шкалы F движка; визир перемещаем 
на 126 шкалы F (отмечаем на полях еще 
раз—1); подводим под визир конец шкалы F 
движка; визир переводим на 64 шкалы F 
движка и на шкале С под визиром читаем: 488. 
Число целых цифр будет равно: '2-f-(— 1)-(-
- L - 0 - f - 3 - f - ( — 1) 4- (—2) = 1, следовательно ре
зультат равен 4,88. 

Д е л е н и е чисел . Т. к. при делении логарифм 
делителя вычитается из логарифма делимого, 
то для нахождения мантиссы частного надо на 
шкале С отложить от начальн. части мантиссу 
делимого, установить на конце мантиссы под
вижный визир, подвести под этот визир ту 
черту шкалы F движка, к-рая соответствует 
делителю, и прочитать частное у того конца 
движка, к-рый остался в желобке линейки. 

П р и м е р 4. Вычислить 13,8:3,7. Визир уста
навливаем на 13,8 шкалы С, движок переме
щаем влево, пока черта индекса покроет черту 
3,7 шкалы F. У правого конца* шкалы F про
читаем на шкале С число 3,728. 

П р и м е р 5. Вычислить 28,6:18,8. Посту
паем аналогично предыдущему примеру, но 
результат читается у левого конца шкалы F 
на шкале С, а именно: 1,52. 

Число целых цифр частного равно: а) в слу
чае, когда частное читается справа от дели
мого, — разности между числом целых цифр 
делимого и числом целых цифр делителя; 
б) в случае, когда частное читается слева от 
делимогѳ, — той же разности, увеличенной на 
единицу (напоминанием служит знак Q —(— 1 ). 

Если число целых цифр делимого меньше 
числа целых цифр делителя, то разность по
лучается отрицат., т. е. частное есть десятич
ная дробь. Абсолютная величина этой разности 
(или увеличенной на единицу — в случае, ко
гда частное прочитано слева от делимого) по
казывает, сколько десятичных нулей д. б. 
в частном. 

П р и м е р 6. Вычислить 6:125. После необ
ходимых манипуляций читаем у левого края 
движка число 48. Число целых цифр равно 
1 — ( + 3) + 1 = — 1, т. е. результат равен 0,048. 

П р и м е р 7. Вычислить 3,7 : 0,000199. После 
необходимых манипуляций читаем у левого 
края движка 186. Число целых цифр равно 
1 — ( — 3) -f- 1 — -f- 5, т. е. результат равен 18 600. 

В том случае, когда делимое есть 1, пред
ставляется, как будто, возможность выдвигать 
движок налево, либо направо, ибо в обоих 
случаях числовая величина результата одина
кова, однако число целых цифр в обоих слу

чаях будет разное. Напр., 1 : 4 получает рав 
ным при выдвижении движка влево 0,25, а при 
выдвижении движка вправо 2,5. Т. к. второй 
результат явно абсурден, то надо запомнить, 
что в случае, когда делимое равно 1, движок 
следует выдвигать только влево. 

При вычислении сложных выражений типа 

а • b • с . . . . 
X • у • z  

рекомендуется умножения и деления произво
дить поочередно, чтобы избегнуть излишних 
передвижений движка, замечая каждый раз на 
полях - f - 1 при отсчете частного налево от де
лимого и — 1 при отсчете произведения на
право от множимого. 

Число целых цифр результата равно 
сумме целых цифр сомножителей числителя 
(a' -f- b ' -(- с ' -J-. . .) минус сумма целых цифр со
множителей знаменателя (х ' -f- у ' -f- г' - f - . . . ) , 
причем а' , Ь ' , с ' , х ' , у ' , г', , м. б. 
числами положит., отрицат. или равными нулю, 
плюс алгебраическая сумма всех положит, и 
отрицат. единиц, замеченных на полях. 

В о з в е д е н и е в к в а д р а т и и з в л е ч е н и е к в а 
д р а т н о г о к о р н я . Шкалы В линейки и Е движ
ка тождественны и построены по типу шкал 
С и F, т. е. представляют логарифмич. шкалы, 
однако с модулем 125, и вмещают значения 
от 1 до 100. При помощи этих шкал также 
можно производить умножение и деление, 
однако точность отсчетов будет здесь мень
шая, чем при пользовании шкалами С и F, 
ибо деления шкал В и Е вдвое мельче. Т. к. 
логарифм числа на шкалах В и Е вдвое ко
роче логарифма того же числа на шкалах С 
и F, то очевидно, что над каждым числом 
шкалы С на шкале В линейки находится ква
драт этого числа, и наоборот,—под каждым 
числом шкалы В находится на шкале С ква-
дратн. корень из этого числа. Т. о. для нахож
дения квадрата числа совмещаем вертикальн. 
индекс подвижного визира с чертой, обозна
чающей данное число на шкале С, и читаем 
под индексом на шкале В квадрат данного 
числа. 

Число целых цифр (или десятичных нулей) 
результата будет вдвое больше, чем в данном 
числе, если квадрат отсчитывается на правой 
половине шкалы В, и вдвое больше без одной 
(или на один десятичный нуль больше), если 
квадрат отсчитывается на левой половине 
шкалы В. 

При извлечении квадрата, корня прежде 
всего необходимо решить вопрос об установке 
индекса на заданное число. Если число заклю
чается между 1—10, то его берут на левой 
половине верхней шкалы; если же число за
ключается между 10—100, то на правой. Числа 
же больше 100 начинают делить влево от за
пятой на группы по 2 цифры в каждой. Если 
первая слева группа окажется однозначной, то 
число устанавливают в левой половине, если 
же группа двухзначная—число устанавливают 
в правой половине. Эта группа, решающая 
вопрос установки числа, называется решаю
щей. 

Число знаков корня для чисел, больших 1, 
равно числу групп влево от запятой. 



П р и м е р 8. 

Решающая группа 
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>/l,62 = 1,27 (01) одяооп. 1 1 
Jï2,î = 3,62 (12) двухзн. 1 1 
^38,0 = 6,22 (38) . 1 1 
Vio'es = 32,9 (Ю) . 2 2 
•v/îl'Ou = 33,16 (И) - 2 2 

1/б'29'00 = 230,0 ( 6) однозн. 3 3 
286 ( 8) . 3 3 

Квадрата, корень из чисел, меньших 1, на
ходится так: десятичную дробь делят тоже 
на группы по 2 цифры в каждой, начиная 
от запятой вправо. Если поел, группа полу
чается однозначной — к ней добавляют нуль. 
При делении могут получиться нулевые группы, 
состоящие из 2 нулей. Установка производится 
по первой значащей группе по способу, ука
занному для целых чисел. Корень из десятич
ной дроби есть десятичная дробь, к-рая содер
жит столько нулей после запятой, сколько под
коренная дробь имеет нулевых групп вправо 
от запятой. 

П р и м е р 9. 

/ 5" Решающая группа 
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/о,07'23 = 0,269 (0,7) однозн. нет 0 
^0,61'70 = 0,786 (61) двухзи. нет 0 
Ѵ0,00'85'84= 0,0293 (85) . 1 —1 
V'0,00'0J'69= ,0077 (69) - 2 2 

В о з в е д е н и е в 3-ю с т е п е н ь и и з в л е ч е н и е 
к у б и ч н о г о к о р н я . Шкала А линейки также 
логарифмич., однако с делениями, в 3 раза 
меньшими, чем шкала С, и вмещает значения 
о т 1 до 1 000, состоя из 3 последоват. одина
ковых шкал. Поставив вертикальн. индекс на 
данное число шкалы С, читаем под индексом 
по шкале А куб этого числа. Наоборот, под-
ставя индекс на данное число шкалы А, чи
таем под индексом на шкале С кубичный ко
рень этого числа. Т. о. для нахождения куба 
числа совмещаем вертикальн. индекс подвиж- ' 
«ого визира с чертой, обозначающей данное 
число на шкале С, и читаем над индексом по 
шкале А куб данного числа. Если число целых 
цифр (или десятичных нулей) возводимого 
в куб числа равно m (где m м. б. положи
тельно, отрицательно или равно нулю), то чи
сло целых цифр (десятичных нулей) результата 
равно: 

л) Зш, волн результат читаетоя в правой трети шкалы Л 
Ь) Зш—1 ' . » » . средней . . . 
.с) Зш—2 . . . . девой . . . 

При извлечении кубичного корня делят чи
с л о на группы по 3 цифры: числа, большие 1, 
влево от запятой, а числа, меньшие 1, вправо 
о т запятой. Если крайняя левая группа (в пер
вом случае) или группа, следующая непосред
ственно за чисто нулевыми группами, содер

жит одну только цифру (или одну только 
значную цифру), то подкоренное число надо 
отыскивать в левой трети шкалы А, если 2 
цифры—в средней трети, и если 3 цифры— 
в правой трети. 

Число целых цифр результата для чисел, 
больших 1, равно числу групп. Число деся
тичных нулей результата для чисел, мень
ших 1, равно числу чисто нулевых групп. 

П р и м е р 10. Вычислить \/Ъ 280 = \/'à'280. 
Устанавливаем вертикальн. индекс визира на 
данное число в левой трети шкалы А и на 
шкале С читаем 1 485; т. к. подкоренное число 
разбилось на 2 группы, то результат равен 
14,85. 

П р и м е р 11. 

Вычислить, і / 0,000008 = у 0,000'008. Ин
декс устанавливаем на 8 левой части шкалы А, 
чему соответствует число 2 на шкале С. Т. к. 
в подкоренном числе после разбивки оказа
лась одна чисто нулевая группа, то результат 
равен 0,02. В случае пользования линейкой, не 
имеющей шкалы А, возведение в куб и извле
чение кубич. корня осуществляется след. пу
тем: для возведения числа в третью степень 
устанавливают визир против числа на нижней 
шкале и прочитывают на верхней шкале его 
квадрат, к-рый снова умножают на первую 
степень числа. 

Возведение в куб можно проделать также 
простым троекратным перемножением числа 
самого на себя, причем отсчет делается только 
после последи, умножения. 

Правило знаков для кубов и кубич. корней 
остается аналогичным для квадратов и корней 
квадратн., причем подкоренные числа разби
ваются на трехзначные группы. Здесь , как 
уже сказано, приходится различать нулевые, 
однозначные, двухзначные и трехзначные 
группы, решающие для установки. 

Кубич. корень находим при помощи т. н. 
<обратного» движка. Для этого вынимают дви
жок и вновь вставляют в пазы линейки, пере
вернув его так, чтобы верхняя шкала движка 
пришлась непосредственно у шкалы С ли
нейки. Нахождение кубич. корня сводится 
к тому, чтобы, поставив единицу движка под 
числом на верхней шкале линейки, из к-рого 
надо извлечь кубич. корень, отыскать на движ
ке такую точку, к-рая дала бы одинаковые 
отсчеты. Напр. , надо найти корень кубич. 
из 12. Ставим единицу перевернутого движка 
под цифрой 12 на верхней шкале линейки и, 
двигая визир справа налево, находим на обеих 
шкалах точку, дающую одинаковые отсчеты. 
Такой точкой будет деление, соответствую
щее 2,29 на движке и на шкале линейки. Зна
чит \ / 1 2 = 2,29. 

Для нахождения корня кубич. из числа, 
большего 1000, необходимо его поделить на 
группы по 3 цифры и найти корень кубич. 
из первой левой группы, а потом результат 
умножить на 10 столько раз, сколько было 
отделено трехзначных групп. Например: най
ти \/130,000. Очевидно, корень будет равен 

10 X і / 130. Числа 130 нет на линейке. Тогда 
ставим крайнюю отметку перевернутого движ-



ка ПОД отметкою 1,3 верхней шкалы ли
нейки. Теперь нам надо найти место, где по
казания движка и нижней шкалы линейки 
будут тождественны. Двигая визир слева на
право , видим, что делению 5 движка соответ
ствует 5,1 на линейке, а делению 5,1 движка 
соответствует 5,05 на линейке. Очевидно, ко
рень кубич. из 130 расположен где-то между 
этими 2 отсчетами. Двигая визир дальше, бе
рем приблизительно 5,07. Значит V 130 = 5,07. 

^ g  

Тогда V 130,000 = 10 X V 130 = 50,7. 
П р о п о р ц и и . Если начальн. черту шкалы F 

движка поставим над любым делением шкалы С 
линейки, то легко у б ф и т ь с я , что любые чи
словые пары линейки и движка находятся 
между собой в одном и том же соотношении 
и именно в том, какое отметилось из начальн. 
черты движка. Напр. , если 1 шкалы F поста
влена над числом 2 шкалы С, то видим, что 
1,5 движка стоит против 3 линейки, 2 против 
4 и т. д. Этим и пользуются при решении 
пропорции. 

П р и м е р 12. Число зубьев двух сцепляю
щихся колес Z, = 97 и Z , = 19; колесо Z] де
лает 15 оборотов в мин., сколько оборотов 

сделает Z2? Очевидно — = 

Совмещаем 19 шкалы F движка с 97 шкалы 
С линейки и против 15 движка читаем от
в е т — 76. При решении пропорции лучше 
пользоваться шкалой В линейки. Этим свой
ством можно пользоваться при переводе мер 
в метрич. систему. Напр. , известно, что 1 дм = 
= 25,4 мм. Ставя 25,4 шкалы F движка про
тив 1 шкалы С, мы можем по любому числу 
шкалы С находить его перевод в мм по 
шкале F. 

Шкала G на движке представляет ту же 
шкалу F, только нанесенную в обратном на
правлении. Наличие этой шкалы на линейках 
позволяет производить те же действия, какие 
производятся при помощи перевертывания 
движка. 

В ы ч и с л е н и е т р и г о н о м е т р и ч е с к и х ф у н к 
ций . Для нахождения тригонометрич. функций 
служит задняя сторона движка, где нанесены 
шкалы синусов и тангенсов углов. Движок 
перевертывают обратной стороной и вдвигают 
в пазы линейки так, чтобы шкала S пришлась 
под верхней шкалой линейки. Тогда по углу, 
выраженному в градусах и мин., находят со
ответств. значения синуса. Напр.: требуется 
найти sin 1°50'; передвинув визир на деление 
шкалы S, соответств. данному углу, против 
указателя визира на верхней шкале прочи
таем значение sin, равное 0,0319. 

Нахождение sin не представляет никакого 
затруднения, следует только запомнить, что 
гинусы углов, лежащих в левой половине 
верхней шкалы линейки (между 1—10), имеют 
один десятичный нуль, а синусы углов в пра
вой половине (между 10—100) не имеют де
сятичных нулей. 

Для вычисления синусов можно обойтись и 
без переворачивания движка, для чего на 
правом конце задней стороны корпуса линейки 
имеется особый значок. Для определения си
нуса угла, перевернув линейку, выдвигают 
движок до тех пор, пока отметка требуемого 

угла на шкале движка не совпадет с указан
ным значком на корпусе линейки. Перевер 
нув линейку под делением шкалы С, читают 
на движке соответствующее углу значение 
синуса. 

Очевидно, что с помощью линейки м. б. 
проделаны и обратные вычисления, т. е. по 
заданному синусу определен соответств. ему 
угол в градусах. Действия в этих случаях 
понятны из вышесказанного. 

Для определения тангенсов углов пользу
ются шкалою Т движка и нижнею шкалой на 
корпусе линейки. Для этого перевернутый 
движок необходимо вдвинуть в пазы корпуса 
и против заданного угла прочитать на ниж
ней шкале значение тангенса. Однако, таким 
способом можно прочитать лишь тангенсы для. 
углов от 5°43' до 45°. 

Для углов, больших 45°, tg определяется 
так: 

tg 60° = 
1 1 

tg (90 3 — 60°) 

" 0 5 7 7 4 = 1 , 7 3 2 > 

tg 30° 

Тангенсы углов, меньших 5°43' , при помощи 
счетной линейки определены быть не могут, 
и их заменяют соответств. синусами. 

Способ определения тангенсов без перевер 
тывания движка таков же, как и для синусов, 
только движок в этом случае выдвигается не 
вправо, а влево, до совпадения отметки угла 
на шкале Т движка с особым указателем на 
корпусе линейки. Отсчет тангенсов читают, 
перевернув линейку, на движке над начальным 
штрихом шкалы С линейки. 

Л о г а р и ф м ы . Для нахождения логарифмов-
служит шкала D линейки. Для этого ставят 
вертикальн. индекс над соответств. числом 
шкалы С линейки и прочитывают по шкале D 
мантиссу искомого логарифма. Обратное д е й 
ствие позволяет по заданной мантиссе найти 
порядок знаков числа. При помощи логариф
мов находят степени и корни чисел с показа
телями, большими трех или дробными. 

С п е ц и а л ь н ы е м е т к и . Для нек-рых наиболее-
часто встречающихся вычислений на шкалах 
линейки наносятся спец. метки. 

Метки - , С и черта у числа 784 на шкале В-
линейки и Е движка служат для определения 
по заданному диаметру круга длины о к р у ж 
ности и площади и наоборот. 

Черта у 784 соответствует -^-=0,784. 

Черта С соответствует значению величины:: 

С = 1,128, 

эта величина вводится в формулу площади» 
круга . 

Площадь круга м. б. представлена так: 

Г 4 / / - Г - Ч » \ С ) 
Диаметр представляется так: 

d ^ C y / p T 



Напр. , надо найти площадь круга при d = 1,3. 
Ставим индекс на число 1,3 нижней шкалы и 
подводим под него метку С нижней шкалы 
движка. Площадь F прочтем на верхней шкале 
линейки над начальн. чертой шкалы В движка. 

Если на подвижном визире имеются 3 вер

тикальн. индекса, то расстояние каждой край

н е й линии от средн. равно С, т. е. '• ^ 0 ' 

этому, установив средн. вертикальн. индекс 
на число шкалы С, соответств. диам., читаем 
под левым вертикальн. индексом шкалы В 
искомую площадь круга. 

Метки «' ; с" ; г„ (или S°, S', S") служат для 
определения sin и tg углов, меньших 34', за
меняя их длиной соответств. дуг. 

Рио. 2. 

Согласно рис. 2 имеем: 
о 2* . 2л 360. 

— = ôrn
 и л и о—а —- ; а — —— D. 

а 360 360 2тс 
Если в этих формулах а выражена в мин. 

или сек., надо и 360° раздробить в те же 
меры. Для этого и даны метки, соответств. 
значениям: 

V a m 360 - 60 = 3 4 2 8 < 

360-60-60 
= 206 265* 

метка же 

С,: 
400-100-100 = 636 620 

соответствует новому элиметрическому деле
нию на грады. 
П р и м е р : 

sin 23' = tg 23' = = 0,0067. 

По этим же меткам можно определить длину 
дуги из выражений: 

_Ь_ 2jrcR 
а = 360 ; 

откуда: 

и наоборот: 

a 3 ^ Ö R = T R 

. b. 

Лит.: Д о п д е А. М., Логарпфмич. счетная линейка, 
изд. .Мир", 1931, 182 стр.; К о с м н н с к н й Б. М., Счетная 
линейка в хоз.-экономической практике, Руководство для 
отатистнков, бухгалтеров, вкономнстов, хозяйственников 
и др., М., ЦУІІХУ Госплана СССР, В/0 „Союзоргучет", 
1931 (на обл. 1935), 44 стр., о илл.; М н р о ш к о н Р. , 
Счетная линейка, Практическое руководство к пользова
нию обыкновенной логарифм, линейкой, Госхнмтехивдат, 
1934, 32 otp.; П а н о в Д Ю., Счетная линейка, М.-Л., 
Гоо. техн.-теор. иідат., 1932. 

П. П. Файнглуз. 

Логарифмический график—см. Номо
графия . 

Лом—см. Утилизация отходов . 
«Лопатная» стружка—см. Утилизация 

отходов . 

Л У Ж Е Н И Е — способ покрытия металлов 
оловом, применяемый в пром-ти в обшир
ных размерах для борьбы с к о р р о з и е й 
(см.). Покрывается оловом преимущественно 
железо в листах , и д у щ и х гл. обр . на изго
товление консервных банок. Покрытие м. б. 
произведено путем погружения изделия иди 
черного металла в расплавленное олово , 
или реже — гальванич. путем. 

Перед Л. железо подвергается предва
рит, обработке , проходя след. процессы: 
1) черного травления для удаления 
окалины, полученной при прокатке (травле
ние производится в чанах из дерева , выло
женных свинцом или кислотоупорным к и р 
пичом, размером 1 800x1 800 мм и в ы с о т о ю 
1300 мм; время травления—8—10 мин. ; кон
центрация серн, к и с л о т ы — 4 % , потеря ж е 
леза при травлении 2—3°/о; темп-ра 
60—80° С); 2) отжига* для придания листам 
мягкости (темп-ра—760° С, время \Уі—2 ч . ) ; 
3) холодной прокатки для придания п о 
верхности гладкого вида ; 4) второго отжи
га для устранения хрупкости от прокатки 
при темп-ре 600—650°С (в течение 1J4 час.);. 
5) в т о р о г о или белого травления в течение 
3—5 мин. в серной кислоте концентр. 2%. 
Затем листы тщательно промываются в-
воде и доставляются в лудильную мастер
скую. 

Л. производится ручным или механич-
способом. Ручное Л. применяется и теперь, 
для предметов неправильн. формы, но наи
большее распространение получило м е х а -
нич. Л. в аппаратах системы Томаса и 
Уайта. После Л . с листов удаляется р ж а н ы 
ми отрубями или машинным путем о с т а в 
шийся жир , и при этом лист получает 
блеск. Толщина покрытия зависит от темп-
ры олова и масла, скорости п р о х о ж д е н и я 
листа и расстояния между отжимными ва
ликами. Р а с х о д олова на я щ и к (112 листов 
по 508 X 355 мм) ок. 600 г, что дает 
толщину покрытия в 0,002 мм; по немецким 
данным, берут минимум 0,015 г на 100 с м 2 

поверхности, что соответствует толщине 
0,02 мм. Покрытие состоит из двух слоев г 
толстого верхнего , состоящего из чистого-
олова, и тонкого нижнего — из сплава 
олова с железом. Как самое олово , т а к и 
сплав его с железом являются катодами по 
отношению к железу , а потому предохра 
няют от коррозии только при сплошном 
покрытии; обнажение железа ведет к уси
ленному ржавлению. Олово для Л. берется 
обычно высокого качества, иногда к нему 
прибавляют 5—10% висмута для придания 
жести белой поверхности. 

Л у ж е н ы е изделия часто бывают покрыты 
мелкими порами, что обнаруживается желе 
зо-синеродистым калием: смоченная бумаж
ка, пропитанная раствором из 800 г воды , 
17 г желатина , 20 г красной кровяной соли 
и 200 см* алкоголяѵ д а е т на пористой жести 



синие пятна. Эти поры, по предположению, 
в ы з ы в а ю т с я оставшимся от травления во
д о р о д о м , а потому для устранения этого 
д е ф е к т а железные листы перед погруже
нием в лудильную ванну необходимо на
греть д о 100—200° С. Ж е л е з о с количе
ством пор д о 3 на 1 с м 2 считается перво
классным, а от 4 д о 12—перистым. 

Д л я получения матовой жести ванну со
ставляют из олова (15—50%) и свинца 
(85—50%); т а к а я жесть и д е т гл. обр. на 
кровельное желез о и в о д о с т о ч н ы е трубы. 

Процесс травления сопровождается выде
л е н и е м в р е д н ы х для здоровья рабочих газов 
и опасностями ожогов от кислоты. Для пре

д о х р а н е н и я от последних лудильщику вы
дается спецодежда ; кроме того устраивают
ся автоматич. приспособления для разлива 
кислоты. Выделяющиеся газы (водород) 
у д а л я ю т х о р о ш е й вентиляцией или приба
влением в кислотную ванну присадков , 
к-рые уменьшают выделение водорода 
(присадок Фогеля, Анаасид, п р о ф . Чумако
ва и др.) . 

Посредством обработки хлором из обрез
ков, с о д е р ж а щ и х олово (скрапа) , извле
кается четыреххлористое олово, к-рое 
применяется в шелковой пром-ти для утя
желения шелка . 

З а границей, а в последнее время и у 
нас имеет обширное применение способ 
покрытия оловом посредством г а л ь в а 
н о с т е г и и (см.), особенно для возобнов
ления попорченных покрытий и для 
мелких изделий. Иногда д л я мелких 
вещей (булавок, п р я ж е к ) покрытие произ
в о д я т без применения внешней электродви
жущей силы. Т о к получается здесь благо
д а р я взаимодействию покрываемого изде
лия с к.-л. др . предметом. Изделия нанизы
вают вперемежку с оловянными пластинка
ми и п о м е щ а ю т на 3—4 часа в ванну из 
поваренной соли и виннокислого калия при 
90° С; при этом получается очень тонкое 
покрытие . 

Л. меди обычно производится ручным пу
тем. Очищенное готовое изделие подогре
в а е т с я с обратной стороны, на нагретую 

, поверхность посыпается нашатырь и кла-
л е т с я олово , к-рое по расплавлении нати

рается тряпкой для ' получения равномер
ного слоя. 

Инж А. И. Игнатьев. 

Л Ь Г О Т Ы Д Л Я И З О Б Р Е Т А Т Е Л Е Й — о д и н 
из видов стимулирования изобретательства 
в СССР. З а к о н «о введении в действие 
Положения о б изобрет . и технич. усовер-
шенств.» устанавливает наряду с нормиро
ванным вознаграждением (изобретателя) не
обходимость предоставления ему ряда льгот 
и преимуществ . Этими Л. пользуются изо
бретатели-трудящиеся , имеющие на свои 
изобретения авторские свидетельства, при 
условии, что изобретения их признаны по
лезными для нар. х-ва СССР, а т а к ж е 
авторы технич. усовершенствований, при
знанных имеющими крупное значение. Л. 
д а ю т преимущества при приеме в в у з ы , 
преимуществ , право занимать должности 
научных работников в научно-иссл. и др . 
орг-циях, использование лучших изобрета
телей исключительно на изобрет . ра
боте , дополнит, двухнед . отпуск, право 
на персональн. пенсию, преимущества по от
правке в санатории и курорты, по обуче
нию детей и пр. Налоговая Л. заключается 
в том, что при исчислении подо*, налога с 
вознаграждения , получаемого за изобрете
ния или усовершенствования , вознагражде
ние д о 6 тыс. р . в год не подлежит обложе
нию, а в случае более высокого вознагра
ждения облагается только сумма, превы
ш а ю щ а я 6 тыс. р . Эта Л. распространяется 
не только на изобретателей и авторов 
крупных технич. усовершенствований, но и 
на авторов всех усовершенствований, неза
висимо от их значения, а т а к ж е на их на
следников. Д л я авторов усовершенствова
ний, не имеющих крупного значения, уста
новлен более ограниченный круг Л . Уста
новленные Л. не распространяются на тех 
изобретателей, к-рые имеют на свои изо
бретения хотя бы один патент, пока они не 
обменяют патента на автор, свидетельство 
или не откажутся от него в пользу государ
ства. Заграничные - законодательства ника
ких специальных Л. и преимуществ для 
изобретателей не предусматривают. 

Л ю м о г р а ф — см. Аппаратура измерения 
времени и скорости. 



M 
Мак-Каскея система—см. Инструменталь

ного х -ва орг-ция. 
Маркировка—см. Брак . 
Маркировка отходов—см. Утилизация от

ходов . 
Маршрутизация перевозок — см. Транс

портирование и экспедиция. 
Масел отработанных регенерация—см. 

Утилизация отходов . 
Массовое производство — см. Производ

ство , виды, методы. 

М А С Т Е Р — административно-технический 
руководитель пр-венного цехового участка 
(отделения, пролета, агрегата или смены), 
упр-щий подчиненным ему персоналом и 
рабочими на основе единоначалия. М., воз 
главляющий участок в целом, называется 
старшим М. или нач-ком участка (отделе
ния, пролета, агрегата) , в отличие от М., 
в о з г л а в л я ю щ е г о только одну смену дан
ного участка, к-рый называется сменным 
М. Сменный М. подчиняется непосредствен
но старшему М. (нач-ку участка) , а послед
ний—нач-ку цеха. Практика назначения и 
увольнения М. довольно разнообразна : на 
одних з -дах назначения , перемещения и 
увольнения всех М. производятся по пред
ставлению нач-ка цеха дир-ром з-да, на 
других — назначения, перемещения и 
увольнения сменных М. производятся нач-
к о м цеха, а старших М. — техническим 
дир-ром или дир-ром з-да. 

М. составляют наиболее многочисленную 
часть технических руководителей пр-тий. 
Состав и квалификация М., четкое опреде
ление их прав, обязанностей и личной от
ветственности определяют чёткость орг-цки 
всего т р у д о в о г о и технологического про-
це сса пр-ва. Успех борьбы за качество про
дукции, за освоение передовых технических 
норм, за сохранность оборудования и 
инструментов и за правильную орг-цию ра
бочего места в первую очередь зависит от 
квалификации М., правильной их расста
новки и умелого руководства ими. 

Д о перестройки системы упр-ния пр-тия
ми, в соответствии с пост. ЦК и СНК по 
угольной пром-ти и решениями X V I I с ъ е з д а 
партии , М. не были подлинными команди

рами и техническими руководителями пр-ва. 
Функциональная система орг-ции упр-ния 
приводила к тому, что М. был обезличен и 
не мог нести полной ответственности за 
работу своего участка, т. к. не являлся 
единонач-ком. Б е з к.-л. участия со сто
роны М. устанавливались нормы выработ
ки, р а з р я д ы и размеры зарплаты рабочим 
на их участках . Мастера не имели ника
кого отношения к контролю качества про
дукции и надзору за состоянием о б о р у д о 
вания на своих участках и т. д. 

Все это способствовало тому , что М. пре
вратился в «толкача», д о б ы в а ю щ е г о мате
риалы, полуфабрикаты , инструменты и т. п. 
для своего участка, единственной задачей 
к-рого являлось количественное выполне
ние задания . Отсутствие ответственности 
за нормы выработки и расценки приводи
ло к тому, что М. всегда в спорах рабо
чего с нормировщиком становился н а 
сторону первого и не интересовался поло
жением с фондами зарплаты. П р и изгото
влении рабочим недоброкачественной про
дукции М. стремился всякими средствами 
сдать ее контролеру ОТК. То обстоятель
ство, что н а д з о р за состоянием оборудова
ния лежал на главном механике з-да, со
провождалось тем, что М. стремились ра
ботать н а оборудовании, установленном на 
их участках, д а его полного износа или 
аварии, не останавливая станки на теку
щий предупредительный ремонт и т. д . 

З а д а ч и , поставленные партией и прави
тельством в о второй пятилетке по освоению 
новой техники и новых пр-в при одновре
менном резком улучшении качества про
дукции, требовали коренного изменения си
стемы упр-ния пр-вом и в первую очередь 
изменения положения М. на пр-ве. Нужно 
было создать такие условия на пр-ве, при 
к-рых М. боролся бы не только за 
количественный выпуск продукции со 
своего участка, не заботясь о том, 
какой ценой этот выпуск достигается , а 
чтобы он свою энергию переключил на то , 
чтобы, не снижая темпов роста количе
ственных показателей, изготовлять продук
цию на своем участке и дешевле и лучше, 
в то же время заботясь о состоянии сво
его участка в целом и в первую очередь об 
имеющемся там оборудовании. 

It—Спрапочігак организатора производства 



531 Мастер 

П е р е с т р о й к а системы упр-иия пр-тиями, 
проводимая партией и правительством на 
основе решений X V I I съезда партии, корен
ным о б р а з о м изменила положение М. на 
пр-ве. М. превращен в полноправного ру
ководителя своего участка или смены. 
Устранена мелочная опека со стороны за-
водоупр-ния и нач-ка цеха над М. Пере 
смотрены их права, обязанности и ответ
ственность. 

В сентябре 1934 г., на основе у ж е накоп
ленного опыта перестройки системы 
упр-ния, совещанием работников тяжелой 
пром-тн под председательством т. О р д ж о 
никидзе были приняты положения об 
орг-ции упр-ния з-дом и цехом в машино
строительной, металлургической и химиче
ской пром-ти, в к-рых на р я д у с др . руко
в о д я щ и м и работниками пр-тий установле
ны права, обязанности и ответственность 
старших М. (нач-ков участков, агрегатов) и 
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Рнс. 1. 

сменных М-, крат ко излагаемые ниже приме
нительно к машиностроительной пром-ти. 

М. участвуют в составлении календарного 
плана работ своего участка или смены. 
Им д. б. д а н ы твердые лимиты по числен
ности рабочих и по ф о н д у их зарплаты, в 
пределах к-рых он имеет право нанимать 
и увольнять рабочих , устанавливать им 
р а з р я д ы и регулировать зарплату того или 
иного рабочего . 

Старшим М. участка предоставлено пра
во самостоятельно премировать отличив
шихся рабочих , а т а к ж е налагать адми
нистративные взыскания на провинившихся . 

Старший М. отделения (участка, проле
та) , несущий полную ответственность за 
количественное и качественное выполнение 
пльла, за; правильное ведение технологиче
ского процесса, з а орг-цию труда , за с о 
стояние оборудования и за качество про
дукции на своем участке, должен иметь в 
своем непосредственном подчинении необ
ходимых работников по техконтролю, тех 
ническому нормированию и распределению 
работ (рис. 1). Поэтому на старших М. ле
ж и т в первую очередь обязанность пра
вильно организовать работу подчиненных 
ему сменных М., технологов-нормировщи
ков, контролеров , распределителей и подчи
ненных ему непосредственно ремонтных 
слесарей. Он должен непосредственно 
инструктировать и направлять их работу, 
не. вмешиваясь , однако , в мелочи и не под
меняя их в вопросах , относящихся к их 
компетенции. 

Старший М. д о л ж е н позаботиться о том, 
чтобы все смены в его отделении были 

обеспечены всеми необходимыми материа 
лами, инструментами, чертежами, нарядами 
и т. д. О всех іперебоях в снабжении от
деления, г р о з я щ и х простоями о б о р у д о в а 
ния и рабочих, старший М. д о л ж е н свое
временно сигнализировать нач-ку цеха . 

Наблюдение з а состоянием о б о р у д о в а н и я 
всего отделения, своевременный его ремонт 
и д о л ж н ы й у х о д за ним являются обязан
ностью старшего М. Мелкий ремонт дод
ж е й выполняться н а месте ремонтниками, 
находящимися в его распоряжении, более 
сложный текущий ремонт—цеховым меха
ником, а капитальный ремонт — главным 
механиком з-да. Запасные детали и обору
дование, как правило, не д о л ж н ы изгото
вляться в цехе, они д. б. своевременно за 
казаны главному механику, постановка ж е 
их на месте, в случае поломки или износа 
детали, д о л ж н а производиться или работ
никами старшего М. или механиком цеха — 
в зависимости от сложности и продолжи
тельности связанных с этим работ . 

Работы по техническому контролю каче
ства продукции, изготовленной участком, 
выполняются контролерами, подчиненными 
старшему М. Контроль деталей, изгото
вляемых на участке, со стороны ОТК м. б. 
д о п у щ е н только в случаях, когда для про
мера этих деталей требуются особенно 
точные измерительные приборы, снабдить 
к-рыми в с е участки « е т возможности . З а 
бота о том, чтобы к а ж д ы й контролер 
имел необходимый контрольный инстру
мент и своевременно его проверял, л е ж и т 
на старшем М. Чтобы обеспечить д о л ж н о е 
качество выпускаемых отделением изделий, 
старший М. в п о р я д к е летучего контроля 
д о л ж е н время от времени лично произво
дить контрольные проверки их качества . 

Само собою разумеется , что орг-ция 
плановой работы в отделении, т. е. соста
вление календарных планов загрузки обо
рудования и рабочих, прикрепление дета
лей к станкам, определение величины заде 
лов и т. д„ не может осуществляться без 
участия с т а р ш е г о М. Распределение ж е 
работ п о рабочим местам и контроль с р о 
ков выполнения отдельными рабочими вы
данных им заданий целиком лежит на обя
занности старшего М., имеющего для этих 
целей в своем распоряжении специальных 
распределителей или диспетчера . 

Старший М. должен добиваться получе
ния от вач-ка цеха заранее разработанных 
технологических процессов и норм расхода 
материалов, инструментов, рабсилы и іт. п. 
К этим нормам и р а з р а б о т к а м старший М. 
д о л ж е н п о д х о д и т ь критически и своевре
менно доводить до сведения б ю р о подго
товки пр-ва цеха о необходимости внесе
ния тех или иных коррективов . Для дета
лей, не и м е ю щ и х разработанных аппаратом 
цеха или заводоупр-ния норм и технологи
ческого процесса, нормы разрабатываются 
на участке технологом-нормировщиком, на
х о д я щ и м с я в подчинении старшего М. и 
выполняющим, помимо разработки указан
ных выше норм, обязанность рационализа
тора технологических процессов на данном 
участке. 
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Помимо перечисленных р а б о т в обязан
ности старшего М. входит обеспечение 
должного порядка и чистоты в отделении, 
соблюдение дисциплины труда его подчи
ненными и соблюдение правил пожарной и 
технической безопасности. 

Круг прав, обязанностей и ответственно
сти старшего М., очерченный выше, с пол
ной очевидностью свидетельствует, что на 
этой должности д. б. человек, политически 
и технически х о р о ш о подготовленный, 
обладающий организаторскими способно, 
стями. 

Директивы партии и правительства о пе
реброске инж. и техников из аппаратов за-
водоупр-ния и трестов непосредственно в 
цехи в значительной степени способствова
ли укомплектованию низовых пр-венных 
звеньев квалифицированными работниками. 
Однако , количество инж. и техников на 
д о л ж н о с т я х М. все еще недостаточно. Это, 
конечно, не значит, что нужно огульно за-
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Рис. 2. 

менять всех старших М.-практиков людь
ми, имеющими дипломы инж. и техников: 
Н е о б х о д и м о практиков , справляющихся с 
работой, подтянуть в области их техниче
ских зная-лги д о уровня техников , пропу
стив их через специальные курсы по пере
подготовке , обеспечив им необходимые 
условия для учебы. 

Необходимо отметить^ что рассредоточен-
ность руководства в цехах еще окончатель
но не изжита . 3-ды еще не полностью 
ликвидировали у себя с у щ е с т в о в а в ш у ю до 
перестройки практику подчинения норми
ровщиков , распределителей, контролеров и 
ремонтных слесарей, р а б о т а ю щ и х в круп
нейших отделениях, имеющих и н о г д а свы
ше 1 000 чел. рабочих, — нач-кам цехов , а 
иногда и отделам заводоупр-ния . 

Естественно, что в мелких цехах совер
шенно не следует создавать самостоятель
ные участки и должности старших М. В 
этих случаях сменные М. подчиняются не
посредственно начеку цеха, имеющему 
в своем распоряжении точно такой же ап
парат, как старший М. участка крупного 
цеха . 

Сменный М. не имеет в своем подчинении 
никакого аппарата (рис. 2)„ за исключением 
табельщика . В тех случаях, когда в отде
лении имеется несколько сменных М., рабо
т а ю щ и х в одной смене, табельщик под

чиняется одному из них, являющемуся наЧ ' 
ком смены в данном отделении, и обслужи
вает всех М. данной смены. 

Сменный М., являясь единонач-ком в сво
ей смене, имеет, однако, более ограничен
ный круг прав, обязанностей и ответствен
ности по сравнению со старшим М. Имея 
право устанавливать р а з р я д ы и налагать-
административные взыскания на рабочих 
своей смены, вплоть до увольнения, смен ' 
ный М. не имеет права изменять устано
вленные нач-ком цеха или старшим М. нор
мы к премировать рабочих. Он обязан S 
тех случаях , к о г д а считает это необходи
мым, представлять лучших своих работни
ков к премированию и сообщать старшему 
М. о необходимости изменения норм или 
технологического процесса. 

В целом р я д е случаев сменный М., рабо
тая в ночной смене, должен в процессе ра
боты устанавливать нормы на разовые слу
чайные работы, принимать от рабочих про
дукцию и вносить коррективы в план рас 
пределения работ по рабочим местам. В 
таких случаях все его распоряжения явля
ются обязательными и м. б. отменены толь
ко старшим М. Являясь полным хозяином 
в своей смене, сменный М. несет ответ
ственность в полном о б ъ е м е за работу сво
ей смены. 

Работая в ночной смене, сменный М. 
должен , как правило, являться на работу 
д о начала р а б о т ы своей смены, чтобы про
верить обеспеченность своей смены всем 
необходимым: материалами, инструментами, 
чертежами и т. п. 

В процессе работы сменный М. обязан 
инструктировать своих подчиненных, сле
дить за выполнением установленных норм 
и рациональным использованием о б о р у д о 
вания; в случае поломок оборудования , 
обеспечить быстрое начало ремонта и не 
допускать излишнего р а с х о д а энергии, 
топлива и т. д. 

Свои обязанности сменный М. может 
успешно выполнять т о л ь к о при условии, 
если он х о р о ш о знает лр-венные возмож
ности своего участка и может оказать не
посредственную практическую помощь сво
им подчиненным в затруднительных слу
чаях. Отсюда, как следствие, к сменному 
М. д о л ж н ы быть предъявлены весьма вы
сокие требования, обеспечить к-рые в пол
ной мере может только человек, х о р о ш о 
теоретически и практически подготовлен
ный. 

Директивы: см. Управление предприя
тием. 

Лит. : Положение о хозрасчетной бригаде, бригадире, 
старшем оменном мастере, техноруке, НКТП, ГУТАП, 
Сталинград, I тракторный з-д ни. Дзержинского; Саби
ров Р., Мастер на хозрасчете, „Профнздат", 1934, 79 стр.; 
Т а т у р С. К., С е ц е н Р. Я. , Что должен зинть мастер 
и бригадир о калькуляции и об анализе себестоимости, 
М. ЦУЦХУ Госплана СССР — В/О „Союзоргучет", 19Ü4, 
64 стр. 

Инж. М. С. Филиппов. 

Материалов номенклатура — см. Номен
клатура материалов. 

Материалов планирование—см. Планиро
вание материалов . 



Материально-вспомогательные склады — 
•см. Складское х-во. 

М а ш и н ы измерительные—см. Контр.-измс-
рит . инструменты. 

М а ш и н ы конторские—см. Конторские ма
шины. 

Машинного времени определение — см. 
Паспорт станка. 

Медиана — см. Техника статистических 
вычислений. 

Межоперационное время — см. Производ
ственный цикл. 

Межоперационный транспорт — см. Вну
тризаводский транспорт. 

М е ж ц е х о в о е планирование—см. Планиро
вание внутрицеховое . 

М е ж ц е х о в о й транспорт—см. Внутризавод
ский транспорт . 

Мелкосерийное производство — см. Про
изводство , виды, методы. 

Металлизация—см. Шоопирование . 

М Е Т А Л Л И З А Ц И Я Д Е Р Е В А . Высушенное 
дерево пульверизуется расплав.т. металлом 
(см. Ш о о п и р о в а н и е ) , к-рым запол
няются все поры дерева. Деревян . бруски 
4 0 x 1 0 x 5 см пропитываются в несколько 
сек.; уд. в. дерева сильно повышается (для 
сосны д о 4,83); твердость увеличивается в 
2—3 раза ; в 20 раз уменьшается водопрони
цаемость. М. делает дерево в высокой сте
пени огнестойким, тепло- и электропровод
ным. Металлизированное дерево х о р о ш о 
обрабатывается , а т. к. оно впитывает д о 
30% металла, то м. б. применено для под
шипников. 

Металлов замена—см. Заменители. 
М е т а л л о в э к о н о м и я — см. Экономия черн. 

и цветн. металлов. 
М е т а л л о о т х о д ы — см. Утилизация отходов . 
М е т а л л о - к и с л о р о д н а я с в а р к а — с м . Газо

вая сварка. 
М е т о д о л о г и я н о р м и р о в а н и я — см. Норми

рование техническое. 

М Е Х А Н И З А Ц И Я Л И Т Е Й Н О Г О П Р О И З 
В О Д С Т В А в основном идет по двум на
правлениям: 1) пр-венных операций, 
к к-рым следует отнести заготовку (пере
работку) земли, изготовление стержней, 

формовку , выбивку литья и обрубку , 
очистку и отделку литья, и 2) транспортно-
складских операций по разгрузке ф о р м о 
вочных материалов, кокса и металлич. 
сырья , з а грузке вагранок, распределению 
земли, перемещению стержней, форм, жид
кого металла и опок, возврату горелой 
земли и транспортировке готовых отливок. 

Рно. I. 

Перечень осн. операций по приготов
лению и переделу земель с указанием при
меняемого д л я них оборудования таков 
(см. табл . ниже) . 

Выбор машин зависит от многих факто 
ров техно-экономич. порядка , а т а к ж е 
чисто местных условий. Как правило, при 
относит, малом масштабе работ в литей
ных, когда потребность в облицовочной 
земле невелика (примерно 1—1,5 м 3 в ч.), 
механизируются только осн. операции: 
просев, смешивание и разрыхление , для 
чего ставятся : сита, бегуны и дезинтегра-

Свежая земля Старая земля Уголь Синтетическая земля 

Операция Оборудование Операция Оборудование Операция Оборудо
вание 

Операция Оборудование 

Сушка 

Размол 

Просев 

Л е ч ь горизон
тальная 

Печь верти
кальная 

Шаровая мель
ница 

Бегуны 

Бегуны с ситом 

Очистка от 
металл, 

примесей 

Просев 

Удаление 
пыля 

Ыагннтпый 
сепаратор 

Сита плоские 

„ барабане. 

„ много
гранные 

Веялка 

Размол 
Шаровая 
мельница Смешивании 

m 

Увлажнение 

Разрыхление 

Лопаточный (желоб
чатый) смешиватель 

Барабанный омешн-
ватоль 

Мсонльиал машина 

Универсальная ме
шалка 

Комбинированная ма
шина 

Увлажнитель 

Дезинтегратор 

Аэратор Р а в н а 



Схема автоматического изготовления земель 

Новая формовочная вемдя 

Бункер 

Червячный транопортор 
•I 

Ковшевой элеватор 

Сушильная печь 

Передаточный бункер 
•і 

Червячный транспортер 
Ковшевой элеватор 

J-
Бегуны 

і 

Старая формовочная земля 

Ковшевой элеватор 

Магпнтный сепаратор 

Спто 
і 

Червячный транспортер 
J-

Ковшевой элеватор 

Угольная пыль 

Смепптватедь 
I 

Червячный смешиватель 

Ковшевой элеватор 

Трапопортер 
Увлажняющий и вмешивающий барабан 

! 
Дезинтегратор 
Ротовая формовочная земля 

т о р ; иногда к этому присоединяется шаро
вая мельница для размола угля. Остальн. 
операции производятся вручную. 

При потребности в земле от 2 д о 10 м* 
в час представляется целесообразным ме
ханизировать у ж е все операции или во 
всяком случае п одавляющее большинство 
их. При этом часто комбинируют отдельн. 
машины в одну с непрерывным последоват . 
ходом процесса пр-ва, образуя т. о. полу-
автоматич. или совершенно автоматич. си
стему машин. Первая из них (рис. 1) на
ходит применение при относит, небольшом 
спросе на землю (3 м* максимум 5 м 3 в ч.)„ 
в торая (рис. 2) — при более крупном раз 
мере пр-ва. Схема автоматич. изготовления 
земель приредена выше. 

В литейных, рассчитанных на большой 
выпуск стержневого литья, вопрос о М. 
стержневых работ является одним из са
м ы х острых. О масштабах этих работ 
можно судить по след. примерам, заим
ствуемым из практики современ. америк. 
автоз -дов : ежемесячное потребление песка 
в стержневом отдел, литейной Wl.'son Fo
undry and Machine С 0 составляет 2 700 т ; 
р а с х о д льняного масла — свыше 45 ООО л. 
В литейной з-да Saginaw при суточной про-
изв-*ги в 400 т литья стержневое отд . 
потребляет свыше 500 000 проволочных кар
касов за день . 

Машины для изготовления стержней в 
основном различаются трех типов : прессо
вальные, встряхивающие и песковспрыски-
вающие , к к-рым принадлежат машины «Ре-
вольт», распространенные в Германии, и 
омерик. машины «Даммлер», — наиболее 
усовершенствованные и з современ. машин. 
Все эти машины н а х о д я т преимуще

ственное применение в литейных, работаю
щ и х НП, причем прессовальные и встряхи
в а ю щ и е машины служат гл. обр . для изго
товления относит, несложных по ф о р м е 
стержней, а песковспрыскивающие — для 
сложных ф и г у р н ы х стержней. Во многих 

Рис. 2. 

литейных (особенно в Америке и на наших 
з-дах) применяются и ручные поворотные 
машины (напр., «Осборн») , х о р о ш о з а р е к о 
мендовавшие себя в работе . 

М. формовки, основной пр-венной опе
рации в литейных, в полной мере м. б. 
проведена т о л ь к о для мелкого и среднего 
литья ; при ф о р м о в к е крупных изделий ме-



ханизирован м. б. только процесс набивки, 
отнимающий обычно от 30 до 50°/о всего 
времени на формовку ; что ж е касается 
выемки модели из заформованной опоки, 
то ее приходится производить или вруч
ную или с помощью кранов, смотря по ве
личине модели. В соответствии с этим все 
формовочные машины в основном можно 
подразделить на след. 5 групп: 1) ручные 
машины с набивкой ручными или пневма-
тич. трамбовками; 2) прессовые формовоч
ные машины: а) ручные, с рычажным от 
руки прессованием, б) пневматич., в) гид-
равлич., г) механич. ; 3) в с т р я х и в а ю щ и е ма
шины (Рюттеля) ; 4) пескометы: а) центро
бежные, б) пневматич.;- 5) спец. трамбую
щие машины. Об относит, произв-ти глав
нейших машин можно судить по диаграмме 
Эвельта (рис. 3), на к-рой за единицу из-
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Рнс. 3. 

мерени-я принята средняя произв-ть квали-
фицир. ф о р м о в щ и к а на ручной формовке . 

Специфич, условия работы современ. ли
тейных, в ы т е к а ю щ и е из жестких каче
ственных требований и масштаба пр-ва, 
явственно 'отразились в конструкциях ф о р 
мовочных машин, и следует признать , что 
очень немногие заграничные фирмы, изго
товляющие! э т о т вид литейного оборудо
вания , могут должным образом удовлетво
рить повышенным требованиям потребителя . 

Наибольшим распространением в литей
ных пользуются след. машины: 1) воздуш
но-встряхивательная, прессующая задним 
рычагом, с размером стола от 350 X 450 мм 
д о 425 x 650 мм; ее произв-ть при обслужи
вании одним рабочим и при конвейерной 
подаче песка и опок достигает 290 ф о р м 
за 6,5 ч а с ; размер опок 475X250X125 мм; 
2) воздушно-встряхивательная поворотная 
с автоматич. съемом опок и 3) воздушно-
встряхивательная п р о т я ж н а я с дополнит, 
прессованием. Обе последние машины пред
назначены для ф о р м о в к и относит, крупных 
опок (примерно 475 X 625 мм), причем 
обычно они работают спаренно, давая при 
трех обслуживающих рабочих 550 ф о р м за 
8 час.; 4) ручные формовочные станки — 
стационарные или п е р е д в и ж н ы е — д л я опок 
от 450 X 400 X 200 мм д о 1 300X500X400 мм; 
особенной известностью пользуется унизер-
сальн. ручная машина, р а б о т а ю щ а я как 
обычный пресс, как комбинированная прес-
совально-протяжная машина и как прессо

вальная со съемкой модельной плиты и 
опоки; 5) пневматич. в с т р я х и в а ю щ и е маши
ны, из к-рых наиболее интересной является 
универсальн. встряхивательно-прессующая 
машина; 6) поворотная машина, употребляе
мая при необходимости обеспечить поворот 
ф о р м ы с последующей в ы т я ж к о й высокой 
модели; 7) п р о т я ж н а я машина д в у х ти
пов — для мелких и крупных моделей — 
с трамбовкой вручную или пескометом и 
ручной в ы т я ж к о й ; 8) встряхивательно-
прессующая-протяжная машина, произв-ть 
к-рой при размере опоки в 500 мм опреде
ляется в 800—1 000 верхних опок з а 8 час. 
(рис. 2); 9) вагряхивательно-прессующая 
передвижная машина колонкового типа; ти
пичной для м а ш и н ы является М. подсобных 
операций; прессование опоки достигается дви
жением прессующей доски; поворотом 
спец. рычага обеспечивается одновремен
ный съем опоки и модельной доски ; 
10) воздушно-встряхивательные поворотные 
машины для работ с подмодельными дос
ками, рассчитанные на опоки размером от 
800 X 700 мм до 2 000 X 1 400 мм и д а ж е 
4 500 X 3 500 мм; 11) формовочно-встряхива-
тельная машина с прессом и приспособле
нием для съема опок и протяжки моделей, 
интересная тем, что упр^ние всеми опе
рациями машины (за исключением просеи
вания земли) ведется поворотом ручки на 
определен, угол; 12) гидравлич. машины 
стандартного типа ; 13) воздушно-прессовые, 
как, напр. , машина, д а ю щ а я при двух ра
бочих д о 45 форм в час; 14) универсальн. 
гидравлич. машина; 15) гидравлич. маісина 
безопочного формования для опок 430 X 
X 300 мм и круглых с диам. 400 мм; д а е т 
350 — 400 ф о р м за 8 час. и др . 

З а поел, годы большое распространение 
за границей и в наших литейных получили 
при ф о р м о в к е крупных моделей пескометы. 
Конструкции пескометов различаются двух 
типов : один основан на принципе уплотне
ния песка путем выбрасывания его отдельн. 
горстями с большой скоростью (1 000—1 500 
горстей в мин.); в конструкции др . типа — 
выбрасывание песка идет непрерывной 
струей в силу давления, получаемого от 
компрессора. Пескометы первого типа бы
вают стационарные, гусеничные и приспо
собленные для передвижения по рельсам 
с одновременным автоматич. переделом 
песка. Второй тип пескометов в эксплоата-
ционном отношении еще недостаточно 
проверен. Произв-ть пескометов чрезвы
чайно велика. Набивка 1 м* песка, при 
выбрасывании его горстями, отнимает 
3 мин.; пескометы с непрерывной подачей 
песка д а ю т 100—300 литр./мин., обеспечи
вая набивку 10—15 м ' з а час при расходе 
в о з д у х а в 5—8 м' /мин. На з-де Форда в Дет
ройте стационарный пескомет, соединенный 
с в р а щ а ю щ е й с я площадкой , оборудованной 
четырьмя протяжными устройствами, дает 
з а 8 час. 1 300—1 500 ф о р м р а д и а т о р о в , fr. е. 
на 80% больше, чем вручную. 

В наших литейных на многих з -дах 
(«Двигатель революции» в Горьком, р я д 
з-дов Украины, Ленинграда и др.) песко
меты уже 3—5 лет как включены в ра
боту. 



М. распространяется и на заключит, про
ц е с с ы по изготовлению литья : выбивки, 
.обрубки и очистки 1 отливок. З а м е н а руч
ного труда на очень т я ж е л ы х работах , свя
занных с выбивкой литья, обычно произ
водится путем применения различи, вибра
торов , приводящихся в действие сжатым 

в о з д у х о м и представляющих собой или 
спец. захват , подвешенный к крану, или 
решетку, сквозь к-рую земля падает на 
конвейер , относящий ее к элеватору пере
рабатывающей установки. З а поел, время 

,е америк. литейных все большую популяр 
ность завоевывает гидравлич. выбивка 
литья , выгодно отличающаяся от «сухого» 
способа отсутствием шума и пыли и про

и з в о д я щ а я с я с помощью брандспойта , *-по-
д а ю щ е г о воду под давлением в 40—50 ат.; 
работа эта производится в особых водоне
проницаемых камерах . 

М. обрубки заключается в применении 
различи, машин (ленточные пилы, обрубоч
ные ирессы, пневматич. молотки) , исполь
з у е м ы х в основном для обрезки литников, 
обрубки заусенцев, приливов и пр. Более 
сложные машины применяются на очистке 
литья . Заі границей и на н а ш и х з-дах для 
этой цели применяются периодически и не
прерывно действующие барабаны, делаю
щие от 20 д о 60 об/мин., нередко соеди

н е н н ы е с пылеотсасывающими установками. 
Барабаны с пескоструйной очисткой позво
л я ю т производить очистку не только 
внешн. , но и внутрен. поверхностей отлив
ки; они делают всего 2—3 об/мин., но зна
чительно производительнее барабанов 
обычной конструкции. 

И з разных систем пескоструйных аппа
р а т о в наибольшее распространение полу
чили аппараты нагнетательного действия, 
п р - в о к-рых, з частности, н а л а ж е н о 
и у нас (з-д «Пневматика» в Ленинграде) . 
К р у п н ы е отливки очищаются в пескоструй
ных камерах (рис. 4). 

Гидравлич. очистка, в е д у щ а я с я в спец. 
к а м е р а х с толстыми бетонными стенами 
п о м о щ ь ю сильной (30—50 ат. давления) 

в о д я н о й илот песчано-водяной струи, еще не 
получила на наших з-дах большого распро
странения, хотя о б л а д а е т многими достоин-
'СТСЭМІІ. 

М е х а н и з а ц и я т р а н с п о р т а . 
Транспортн . средства в литейных м. б. рас
классифицированы применительно к после
довательно вступающим в работу материа
лам во время пр-венных операций. Та
ких основных операций имеется 5: 1) при
готовление формовочных и стержневых 
земель, 2) изготовление стержней и форм, 
3) плавка, 4) литье, 5) сдача готовых от
ливок . Р я д подсобных операций (напр., ре 
монт печей, изготовление моделей и пр.), 
с о в е р ш а ю щ и х с я параллельно основным, 
с точки зрения транспорта не представляет 
б о л ь ш о г о интереса. 

Процесс приготовления ф о р м о в о ч н ы х и 
с т е р ж н е в ы х земель связан с переработкой 
з н а ч и т , количества сыпучих материалов 
(песка, глины, угля) , подача к-рых на скла
д ы обычно производится на п л а т ф о р м а х 
или в крытых вагонах , причем первый спо
с о б , облегчая последующие операции по 

р а з г р у з к е этих материалов на литейном 
д в о р е и1 д а в а я возможность механизировать 
весь процесс с помощью г р е й ф е р н ы х кра
нов, следует предпочесть второму. Пло
щадь , отведенная под склады формовоч
ных материалов, перекрывается крановыми 
балками и к а ж д ы й кран снабжается грей
фером, переносящим песок, глину и угбль 
по бункерам или закромам склада. П р и 
расположении складов земель в непосред-
ств. близости к земледелочному и стержне
вому отделениям вопросы транспортировки 

Рно. 4. 

этих материалов чрезвычайно у п р о щ а ю т с я . 
В противном случае (напр., на Сталингр. 
тракторн . з-де) подача земли в формовоч
ную и стержневую, производится ящиками 
в электрокарах , что менее целесообразно . 
Р е ж е встречаются здесь транспортеры, т. к. 
непрерывная подача земель в стержневую 
и земледелочную д а л е к о не всегда п р е д 
ставляется необходимой. 

П е р е р а б о т а н н а я в земледелочных агре
гатах земля, равно как и составы стержне
вых смесей, транспортируется к машинам, 
причем способы транспортировки весьма 
р а з н о о б р а з н ы — от примитивных тачек, те
лежек, вагонеток и электрокар д о ленточ
ных скребковых (плужковых) транспорте
ров , несущих готовую землю к бункерам 
над машинами. Такой транспортер уста
новлен на з -де «Манометр» в Москве . 
Плужки , пересекающие под углом транс
портную ленту, монтированы т. о., что в 



опущенном положении к а ж д ы й из них на
правляет поток идущей по ленте земли 
в воронку своего бункера. Регулировка 
п л у ж к о в , благодаря системе рычагов , ве
дется снизу. 

Изготовление стержней и ф о р м обычно 
происходит в двух разн . помещениях , и 
к а ж д о е из них имеет свою транспортную 
систему. В стержневом отделении вопрос 
налаживания транспорта обычно тесно свя
зан с конструктивными особенностями су
шильных печей. Именно конструкция этих 
печей и р е ш а е т вопрос о выборе транс
портных средств. Печи камерного типа, где 
стержни располагаются на э т а ж е р к а х , снаб
женных роликами, с помощью к-рых они 
вкатываются в печь, обусловливают необ
ходимость выбора в качестве транспорта , 
средства очень легких н у д о б н ы х катучих 
э т а ж е р о к , но пользование ими обязывает 
к устройству спец. а сфальтовых д о р о ж е к 
или д а ж е асфальтированного пола во всей 
литейной. Если стержневая обладает су
шильными печами конвейерного типа, то 
в качестве транспортн. средства внутри 
стержневой обычно употребляется цепной 
транспортер , к-рый несет на себе подве
шенные э т а ж е р к и или полки; на них ста
вятся или кладутся сырые стержни немед
ленно по их изготовлении и транспорти
руются для просушки в печь, пройдя 
к-рую они в ы г р у ж а ю т с я в я щ и к и или на 
э т а ж е р к и , установленные на простых т е 
л е ж к а х с жесткой или подъемной плат
формой , или д а ж е на э л е к т р о к а р а х , и от
возятся в формовочную. 

Процесс изготовления ф о р м требует це
лого ряда подсобно-транспортных опера
ций, связанных с доставкой к ф о р м о в щ и к у 
опок , моделей, земли, стержней, краски, 
инструментов и приспособлений, с передви
жением з а ф о р м о в а н н ы х опок в сушило 
или непосредственно к месту заливки и т. д . 
В литейной с изменчивым ассортиментом 
продукции, где смена моделей и опок про
исходит почти постоянно, опоки, модели и 
весь необходимый инструмент подвозятся 
ф о р м о в щ и к а м на простых тележках , узко
колейных вагонетках , э л е к т р о к а р а х или на 
тележках с подъемной платформой . Т я ж е 
лые опоки и приспособления, а т а к ж е 
грузы, обычно доставляются кранами или 
на вагонетках или на карах . З а ф о р м о в а н -
ные опоки вручную снимаются ф о р м о в щ и 
ком с машины или со стола, перекры
ваются , крепятся и вручную ж е относятся 
на подготовленное для них место или, в 
случае конвейерной работы, ставятся на 
рольганг (роликовый стол), соединяющий 
машину с самим конвейером, и сталки
ваются на его очередную свободную пло
щадку , на к-рой они и п о д х о д я т к зали
вочному участку. 

П р е ж д е чем говорить о транспортн. опе
рациях , связанных с заливкой, необходимо 
остановиться на вопросах транспортировки 
ш и х т о в ы х материалов на склады и со скла
дов на колошник вагранки и ознакомиться 
с методами загрузки вагранок . Доставка 
чушкового чугуна, лома, стружки, скрапа 
и кокса производится в открытых ж.-д. 
платформах , а известняк и др . флюсы 
обычно доставляются крытыми товарными 

вагонами. Раз грузка всего металла в рац. 
организованных современ. литейных произ
водится с помощью снабженных подъем
ными магнитами кранов, п е р е к р ы в а ю щ и х 
складскую площадь вместе с ж.-д. путями. 
Раз грузка кокса и др . материалов ведется 
теми ж е кранами, но вместо магнита на 
крюк подвешивается грейфер , аналогичный 
тому, к-рый применяется при разгрузка 
формовочных и стержневых материалов. 
При получении известняка в крытых ваго
нах применение г р е й ф е р а становится не
возможным, и ра з грузка ведется в р у ч н у ю 
или с помощью передвижных транспорте
ров . Со складов шихтовые материалы д о 
ставляются на шихтовую площадку , к-рая 
иногда бывает отведена на складской ж е 
площади, а иногда на колошнике . В первом 
случае все транспортн. операции выпол
няются с п о м о щ ь ю тех же кранов или пе
редвижных транспортеров , во втором — 
кранами или элеваторами. 

З а г р у з к а вагранок ч а щ е всего произво
дится вручную, а при работе на б о л ь ш и х 
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вагранках (1,5 м в диам. и больше)—опро
кидывающимися вагонетками, с п о м о щ ь ю 
наклонных подъемников , или, наконец , 
т. н. шаржирными кранами. Последний спо
соб М. з агрузки в наст, время считается 
наиболее рациональным. Б а д ь я вводится н а 
конце стрелы ш а р ж и р н о г о крана в н у т р ь 
ваграночной шахты, дно ее автоматич. от
крывается , и материалы падают в вагранку. 

В США, напр. , применяется след. способ 
з а г р у з к и вагранок . Скрапный двор пере
к р ы т мостовым краном г р у з о п о д ъ е м н о с т ь ю 
5—10 т, к-рый перекрывает т а к ж е и часть 
колошниковой платформы А (рис. 5). При
готовление шихты, нагрузка ее в б а д ь ю и 

вавешивание п р о и з в о д я т с я при п о м о щ и 
узкоколейной железной дороги и мостового 
крана. Готовые вагонетки с шихтой подни
маются краном на колошниковую платфор
му и ставятся на одно из 8 (или более) 
поперечных узкокол. путей. На э т и х 
путях м. б. расположено 4 856 и более ва
гонеток с разнообразной шихтой и скра
пом. С поперечных путей вагонетки с ших
той передаются по мере надобности на пе
р е д в и г а ю щ у ю с я п о продольному пути а 
вагонетку-платформу в. С продольного пу
ти а вагонетки с шихтой подаются ч е р е а 
пути с к колошниковым отверстиям в а г р а 
нок на пневматич. подъемники d, к о т о р ы е 



опрокидывают содержимое вагонеток в 
вагранку. Кокс в особых вагонетках до
ставляется на колошниковую площадку 
подъемником В и вручную подводится ко 
второму колошниковому отверстию вагран
ки, расположенному напротив отверстия для 
металлич. шихты. 

Транспортировка ковшей с расплавлен
ным чугуном производится вручную, на пе
редвигающихся по рельсам тележках , с по
мощью кранов или подвесной дороги . Под
весная дорога представляет собой неболь
шую тележку , катящуюся одним или двумя 
катками по подвешенной к потолку балке 
или рельсу; к этой тележке прикреплены 
подъемный механизм или спец. подвеска 
для груза (корзинка, платформа , ковш 
и т. п.). 

При Р Н П обслуживание заливочных 
участков конвейером обычно т а к ж е ведется 
с помощью подвесных дорог (монорельс) , 
конструкция тележек к-рых чрезвычайно 
портативна и легка, а возможность закруг
лений по малым радиусам и простота стре
лочных соединений позволяет подавать 
ковш к любой точке участка. 

З а л и т ы е формы, после остывания, выби
ваются на месте (при стационарной работе) 
или на особых выбивных решетках (при 
работе на конвейере) , о к-рых мы у ж е го
ворили, а затем опоки возвращаются 
к ф о р м о в щ и к а м , земля идет снова в пере
работку , а сами отливки, обычно электро
карами или просто на вагонетках , транс
портируются через обрубную в склад го
товых изделий. 

Наиболее распространен, типами транс
портеров современ. литейных являются 
овальный конвейер горизонтальн. типа и 
вертикальн. транспортер «патер-ноетер». 
Конструкция «патер-ностера» дает такой 
тип вертикальн. конвейера, к-рый допускает 
вертикальн. изменение движения опок на 
обоих своих концах, причем участок ф о р 
мовки и заливки располагается на верхней 
линии, а участок о х л а ж д е н и я — на нижней. 
Очень компактная конструкция и возмож
ность экономичного использования места 
говорят, конечно, в пользу применения 
именно этой системы конвейера . Н о она 
имеет р я д существенных недостатков : 
1) особый способ перемены движения на 
концах линии не допускает превышения 
известного размера опок, что может 
иногда оказывать вредное влияние на гиб
кость поточной установки, вследствие чего 
такая конструкция конвейера применяется 
преимущественно при безопочной формов
ке; 2) относит, большая высота конструк
ции, необходимая ввиду транспортирования 
двух опок друг над д р у г о м ; для наиболее 
удобного обслуживания участка заливки 
приходится опускать н и ж н ю ю линию в ка
нал, что связано с увеличением строит, 
р а с х о д о в ; 3) большое излучение тепла ниж
ней линией, на к-рой расположен участок 
охлаждения . Излучение пытались устранить 
полной обшивкой нижней линии, помещая 
ее в замкнутый туннель, в к-ром устраи
вается в ы т я ж н а я труба . Такое устройство 
особенно необходимо в сталелитейных, где 

выделяющиеся из расплавленного металла 
сернистые газы очень вредно влияют на 
здоровье ф о р м о в щ и к о в . Экономия места, 
к-рую дает эта конструкция , затрудняется* 
сложностью установки, особенно на п о в о 
ротных пунктах . Вследствие этого в ка
ж д о м отдельн. случае н е о б х о д и м о т щ а 
тельно в звесить в о п р о с о выгодности п р и 
менения данной системы. 

Приведенный в настоящем о б з о р е мате
риал свидетельствует о большом разнооб
разии типов конструкций литейного обору
дования и вместе с тем указывает и на те 
осн. направления, в к-рых развертывается 
работа п о М. пр-ва в литейных. Спе
циализация з-дов, п е р е х о д на массовое 
непрерывное пр-во стандартиз . и зделий , 
установка н а высокую произв-ть и в ы с о к и е 
темпы в р а б о т е поставили в свое в р е м я 
перед конструкторами литейного о б о р у д о 
вания р я д о с о б ы х задач,, решение к - р ы х 
д о л ж н о было обеспечить точность и быст
роту действия машин, надежность и х р а б о 
ты, солидность конструкции и у д о б с т в о 
обслуживания . П о д влиянием экономич.. 
кризиса в капиталист, странах эти з а д а ч и 
теперь значит, видоизменились. Кризис з а 
ставляет пром-ть ориентироваться на ма
шины, о б л а д а ю щ и е мажсимальн. гибкостью, 
рассчитанные н а возможность ш и р о к о г о 
использования при р а з л и ч и ф о р м а х и р а з 
мерах изделий. Отсюда — упор на т а к и е 
ф о р м о в о ч н ы е машины, к а к пескометы, 
особое внимание к автоматич. агрегатам по 
переделу земель , погоня за внешней кра
сотой отливок и в связи с этим р а з в и т и е 
М. в области шлифовки , полировки и ла
кировки изделий и т. п. 

Н а ш а страна, не з н а ю щ а я никаких кри
зисов пр-ва, разумеется , д о л ж н а д е р ж а т ь 
курс в области М. литейного пр-ва на Гге 
виды оборудования , к-рые обеспечивают на
ивысшую прозв-ть , наибольшую точность 
и качество изделий . 

Д и р е к т и в ы : 1) пост. ВСНХ СССР от 
28ДѴ-31 г. № 250 — о литейном пр-ве ; 
2) приказ НКТП от 8/ÎX-33 г. № 788 — 
об организации пр-ва машин для механиза
ции литейных цехов (издан в дополнение 
к приказам НКТП 1933 г. № 50, 97. 171 и 
1 7 3 — о размещении на з а в о д а х С С С Р сня
тых с импорта машин) . 

Лит.: А к о е н о в Н. П., Рац-ия в литейном деле, 
„Техника упр-ния", М.-Л., 1932, 237 стр.; А к с е н о в H. П., 
Оборудование литейных, Механизация приготовления «е-
мли, изд. 2 перераб. и доп., М.-Л., Госмашметиздат, 
1932, 296 стр.; А к с е н о в Н. П., Оборудование литейных, 
допущено Главн. упр. учебн. заведений НКТП СССР в ка-
чеотве учебника для втузов, Ы.-Л-, Свердловск, Металлург, 
иадат, т. I I , Механизация формовки и стержневых работ, 
ч. I , 215 стр.; Б а р т а ш о в Л. В., Рациональныйтранопорт 
в литейной, М.-Л., изд. „Техника управления*, 1931, 
36 отр.; Д е н и с о в П. Ф., Литейное дело на машнно-
стронт. з-дах Америки и Германии, ГНТИ, М.-Л., 1931, 
121 отр.; К у ш н н р с к н й А. С инж., Пути развития ли
тейного пр-ва на з-дах о.-х. машиностроения во I I пя
тилетии в СССР, Под ред. и о пред. проф. H. Н. Руб
цова, М., Госмашметиэдат, 1932, 88 отр.; П р о б л е м ы тех
нологии литейного дела, по материалам 1 Всесоюзной 
конференции литейщиков, т. I , Металлургнздат, 1933, 
184 стр.; Работа, непрерывным потоком в литейной, М., 
„Станд-цня н рац-цня", 1933, 291 стр.; Р у б ц о в H. Н., 
проф., Механнаация литейного дела, Госмашметиздат, 
М.-Л., 1932, 272 отр.; Х о л м о К а р о л Л., Внутриаавод-
ский транопорт в литейной, Машмѳтиздат, 1934 , Б1 стр.: 
Х о л м о Г., Америк, литейная практика, Металлургнздат. 



1933 (америк. методы работы в алтейных цехах н их 
сравнение о сов.); B u l l R. A., Steel Foundry Management, 
Transactions oi the A. S. M. E., Management, vol . 47, p. 
•63—79. 

Проф. Л. В. Барташев-

Механизация учета—см. Учета механи
зация . 

Механизация транспорта — см. Внутри
заводский транспорт. 

Механизация трудоемких процессов — 
см. Трудоемких процессов механизация. 

Механический счетчик оборотов—см. Ап
паратуры измерения времени и скорости. 

Микротаст , Миниметр — см. Контр, изме
рит , инструменты. 

Миромант — см. Твердые сплавы. 

М Н О Г О К Р А Т Н Ы Й Т А Р О О Б О Р О Т . Пода
в л я ю щ а я часть тары по . своим технич. 
свойствам (материалу, конструкции, спосо
бам крепления) может в ы д е р ж а т ь продол
ж и т , срок службы. З а границей мешок вы
держивает , напр., от 12 д о 20 наполнений; 
в о внутрихозяйств . обороте бочки, ящики , 
к о р з и н ы оборачиваются много десятков 
р а з . В нашем т о в а р о о б о р о т е почти вся 
в н е ш н я я товаро-обезличенная тара за не
б о л ь ш и м исключением делала только одно
к р а т н ы й оборот , после чего шла в утиль и 
л а топливо. Этому значит, способствовало 
некультурное обращение с тарой со сторо

н ы грузчиков и работников прилавка, а 
т а к ж е качество тары . 

П р е о б л а д а ю щ а я практика тарооборота 
до сих пор характеризовалась след. момен
т а м и : 1) пром-ть — потребитель тары — 
полностью возвращала себестоимость тары, 
в к л ю ч а я ее в калькуляцию себестоимости 
т о в а р о в , а потому не была заинтересована 
в дальнейшей судьбе этой 'тары; 2) низовой 
Аіассовый распределитель товаров (коопе
р а ц и я , снабторги) , получая от пром-ти то
в а р по наращенной цене, с о д е р ж а щ е й 
стоимость тары, и передавая товар потре
бителю по себестоимости плюс накл. рас
х о д ы и соответств. торговая накидка , — пе
рекосил стоимость т а р ы на потребителя ; 
3) конечный широкий и массовый потреби
тель, оплативший всю стоимость тары и 
являющийся следовательно юридически 
собственником ее, фактич. не владел этой 
материальной ценностью. 

Так происходил обычно весь товарообо
рот , при к-ром потребитель каждый раз 
оплачивал полную стоимость внешней та
ры , независимо от того , сколько р а з дан
ный в и д тары совершал свой путь с новой 
партией товаров от производителя до по
требителя . Создалось положение, при к-ром 
имущество , состоящее из сотен млн. ящи
ков, бочек, мешков», оставалось фактич. 
б е с п р и з о р н ы м . 

Устранение подобной ненормальности 
м. б. достигнуто путем введения новой 
системы распределения стоимости тары 
между потребителем и товаропроводящей 
сетью, при к-рой потребитель за разовое 
обслуживание тарой проданного ему това-

У ра оплачивает только часть стоимости та
р ы . Эта часть слагается из след. элементов, 

к-рые в сумме относятся к т. н. восстано
вительной стоимости: 

Б о н у с — потребителю д е р ж а н о й тары. 
В целях стимулирования потребителя дер
жаной тары целесообразно установить 
для потребителей тары скидку, по крайней 
мере, в 5% от стоимости новой т а р ы . 

П р е м и и грузчикам, распаковщикам и 
работникам прилавка, распаковывающим 
товар, за бережное обращение с тарой и 
товарами. Эти премии д о л ж н ы способство
вать значит, сокращению поломок и порчи 
тары и устанавливаться примерно в разме
ре 2°/о стоимости тары. 

Т р а н с п о р т н ы е р а с х о д ы . На пе
ревозку д е р ж а н о й тары по ж. д. и гужом 
д о ремонтных б а з тратится в средн. от 6 до 
15%. стоимости тары. 

Р е м о н т . Средн. стоимость ремонта 
к-рая исчисляется на основании отчетных 
данных ремонтных баз Союзтары, соста
вляет 15%, стоимости тары. 

О с е д а н и е т а р ы в глубинных пунк
тах, где нет возможностей сбыта тары, 
принимается ориентировочно в 2% от 
всей о б р а щ а ю щ е й с я массы тары. 

А м о р т и з а ц и я , при теоретически 
принятой норме 4-кратной оборачиваемо
сти жесткой тары, составляет примерно 
10%>. Д л я вычисления процента амортиза
ции мы пользуемся след. ф о р м у л о й : 

S + R ( n - l ) - U 

где А — стоимость разового обслуживания 
тары, S — стоимость новой тары, R — в с я 
восстановительная стоимость, U — стоимость 
утиля, п = количество оборотов. 

В результате стоимость разового обслу
живания тарой упакован, т о в а р а составляет 
при системе многократного использования 
тары только часть первоначальной ее стой-
мости. Оплата этой части возлагается на по
требителя путем включения ее в стоимость 
товаров . Остальная же часть оплачивается 
т о в а р о п р о в о д я щ е й сетью. Последняя от это
го порядка оплаты никакого убытка не не
сет, т. к. тара используется вторично, воз 
вращается потребителю или ж е продается 
ремонтным базам. 

Опыт работы тарных ремонтных баз за 
последние годы показал полнейшую целесо
образность и осуществимость М. т., к-рый 
может однако дать э ф ф е к т и в н о с т ь лишь 
при правильной организации/ ' В различи, 
пунктах СССР в местах значит, товаропо-
требления и следовательно т а р о о с в о б о ж д е -
ния системой потребкооперации, НКТП, 
НКПищепрома и др . создана сеть ок. 400 
баз по р е м о н т у и регенерации мешочной, 
ящичной и бочэночной тары (в небольших 
пока количествах организована регенера
ция стеклянной т а р ы и жестяных банок 
из-под консервов) . 

Во избежание перевозки порожней тары 
на дальнее расстояние и з а г р о м о ж д е н и я 
этим транспорта , ремонтированная тара, 
как правило, приспособляется для тарных 
н у ж д на месте ее ремонта . В случае отсут
ствия в месте нахождения ремонтной базы 
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потребности в данном виде тары последняя 
в разобранном виде отправляется « а недале
кое расстояние к первоначальн. ее потреби
телю или ж е к ближайшему пункту, где 
имеется потребность в такой таре . Т а к а я 
система гарантирует достаточный охват 
пунктов оседания тары, обеспечивает инте
ресы товаропроводящей системы своевре
менным забором порожней тары и дает 
приток дополнит, тарных ресурсов , что в 
свою очередь способствует упорядочению 
тарного х-ва и высвобождает огромное ко 
личество тароматериалов . 

В настоящее время высшими регулирую
щими органами принят новый проект по 
многократному использованию тары, вно
сящий значительную упорядоченность в э т о 
делоѵ 

Проф. М. С. Сиротенко. 

М Н О Г О О Б О Р О Т Н А Я ТАРА, Одним из 
очень серьезных факторов , отрицат. влияю
щих на правильную орг-цию многократно
го о б о р о т а Т., является ее громоздкость в 
собранном виде . Поэтому за поел, годы 
рац. мысль интенсивно работает над изы
сканием лучшей ф о р м ы и конструкции раз-
борно-складной Т. Недостаточность Т, и та-

бельности его применения, то введение 
межгородского тароинвентаря встретило 
большое препятствие вследствие его гро
моздкости. В условиях нашего товарообо
рота, при огромных расстояниях между 
местом пр-ва и местом потребления това
ров, д о с т и г а ю щ и х нередко тысяч км, воз
врат тароинвентаря к первоначальн. потре
бителю в собранном виде сильно загромо
ждает транспорт . 

Вследствие этого рац. мысль пошла по 
пути изыскания такой конструкции Т., 
к-рая позволила бы пересылать тару обрат
но без товаров в сложенном виде. В наст, 
время имеется у ж е свыше 100 типов кон
струкций М. т. Все эти конструкции явля
ются, однако , вариациями т р е х основных 
принципов: складная , р а з б о р н а я и разбор-
но-складная Т. 

Осн. особенность с к л а д н о й Т. за
ключается в том, что 6 граней я щ и к а 
соединены между собой посредством пе
тель , шарниров или угольников (рис. 1). 
Эти соединит, части и являются характер
ной особенностью к а ж д о г о типа складного 
ящика, так ж е к а к н способы укладки 
остальн. частей на дно ящика . 

Р а з б о р н о - с к л а д н ы е я щ и к и сое-

8сложенном ôt/âe 

Рио. 1. 

роматёриалов и необходимость в связи с 
этим изыскания мероприятий п о мобилизации 
тарных ресурсов и экономии тароматериа
лов привели к мысли о введении спец. 
М. т. Опыт многолетнего применения М. т. 
в виде тароинвентаря для обслуживания 
внутризав . н у ж д показал , что ящик, в за
висимости от условий его применения, мо
жет оборачиваться много раз . Но если 
внутризав . и д а ж е внутригородской таро-
инвентарь не вызывает сомнений в рента-

диняются посредством угольников , гнезд, 
петель (рис. 2). Укладка э т о г о типа ящика 
в свободном от товара состоянии ' легче, 
чем складного ящика;, но зато сборка э т о 
го ящика значит, труднее . В нек-рых кон
струкциях имеются спец. д е р ж а т е л и стеноь 
Т. во время укладки товаров . Разборно-
складные я щ и к и изготовляются на метал-
лич. частях и без них (последние требуют 
спец. обвязки проволокой перед отправкой 
товара или же пломбировки) . 
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Начиная с 1932 г., в связи с выработкой 
Союзснабскладтарой (б. Союзтара) новой 
значит, более совершенной конструкции 
р а з б о р н о г о я щ и к а , последний вне
дряется постепенно в различные отрасли 
пром-ти, как осн. тип М. т . Ящик со
стоит из 6 отдельн. щитков , внутрен. и 
внешн. размеры к-рых зависят от тарируе
мой продукции; изготовляется он глухим 
или решетчатым, из теса или фанеры. Каж-

Рнс. 

д а я стенка у торцов имеет наглухо 
скрепленную гвоздями планку, края к-рой 
скашиваются п о д углом в 45° . Р а з м е р ы ча
стей устанавливаются след. о б р а з о м : длина 
головки равна наружной высоте я щ и к а 
плюс шир. 2 планок, прибиваемых к го
ловке , ширина ж е равна внутрен. ширине 
ящика . Длина боков д о щ е ч е к равняется 
наружной длине я щ и к а плюс ширина при
крепляемых планок, ширина ж е равняется 

Рио. з. 

внутрен. высоте ящика (рис. 3). О п ы т при
менения я щ и к а данной конструкции в раз 
личи, отраслях пром-ти для различи, това
ров , вплоть д о швейных машин, дал весьма 
положит, результаты, поэтому следует счи
тать, что данная конструкция разборной 
тзры-инвентаря может найти самое широ
кое применение. 

Д р у г о й разновидностью М. т. являются 
железные бочки, бидоны и пр. Примером 
такой т а р ы м о ж е т служить баллон Е = ! 0 
д л я ж и д к о г о хлора и фосгена (ОСТ 409). 
Эти баллоны представляют собой металлич. 
герметически закрывающиеся сосуды, 
емкостью в 10 л, снабженные: запорным 

вентилем, сифонной трубкой и предохра
нит, колпачком; изготовляются они из 
цельнотянутых стальных труб . Баллон дол
жен иметь цилиндрическую форму, без 
искривлений, впадин и выпуклостей против 
размеров , указанных на чертеже . На бал
лоне не д. б. раковин, т р е щ и н и свищей; 
д о н ы ш к и баллона д . б. обжаты без скла
док ; при ввернутом сальнике д о л ж н о 
оставаться 2—3 запасных нитки в сальнико
вой гайке; клеймение баллонов д. б. четким 
и ясным; внутри баллонов не д. б. окалин и 
к.-л. сора; баллоны должны в ы д е р ж и в а т ь 
гидравлич. давление на 60 ат. и пневматич. 
на 50 ат.; полная емкость баллонов 
д. б. равна 10 ->л с допуском 0,5 л ; бал-, 
лоны д. б. окрашены 2 раза масляной 
краской в з ащитный цвет. Окраска д о л ж н а 
равномерно и без пропусков покрывать на
р у ж н у ю поверхность корпуса баллона и 
предохранит , колпачка. Обозначение нали
чия внутри баллона сифонной трубки , на 
расстоянии 5 см от верхнего донышка , д. б. 
нанесено по всей периферии — поперечная 
полоска синего цвета, шириной 2,5 см. О т 
данного пояска по всей цилиндрич. части 
баллона проводится вниз полоска того ж е 
цвета и ширины, конец к-рой загибается 
параллельно загибу сифонной трубки . 
При этом окраска производится после всех 
испытаний баллона. 

Как указывается в том же ОСТе 409, 
отдельн. части баллона должны удовле
творять след. условиям: для обеспечения 
герметичности горловина, после ввинчива
ния в верхнее донышко баллона, наглухо 
сваривается со стенками горлышка баллона 
автогенным или электрич. способом. Кор
пус вентиля баллона изготовляется из ста
ли с времен, сопротивлением не менее 
44 к г / м 1 и относит, удлинением не менее 
20%.. Предохранит , колпачок изготовляется 
из га зовых 2УА Д М труб . Д о н ы ш к о и ше
стигранная гайка на нем получается по
средством обжимки трубы и выдавливания 
на прессе . В цилиндрич. части колпачка 
д. б. 2 отверстия диам. 6 мм. 

Лит.: С н р о т е п к о М. С , Основные тароматориалы упа
ковки. И8д. „Техн. управления", М.-Л., 1931 г. 

Проф. М. С. Сиротенко. 

М О Д Е Л Ь И З О Б Р Е Т Е Н И Я — служит для 
наглядного представления о действии изо
бретенной машины, аппарата , прибора 
и пр . и для лабораторного испытания изо
бретений и усовершенствований. 

Изготовление М. и. поручается самому 
изобретателю с возмещением ему расходов 
и потраченного труда , или же производит
ся орг-цией, р а з р а б а т ы в а ю щ е й данное 
изобретение в ее экспериментальной ма
стерской, либо' путем заказа на стороне; в 
последних случаях изготовление М. и. мо
жет производиться при участии и под ру
ководством автора. По общему правилу, 
публичная демонстрация М. и., их выстав
ка или обнародование в др . к.-л. виде 
до з аявки изобретения в Б ю р о новизны, 
влекут за собой потерю новизны (см. H о-
в и з н а) . По сов. з акону (ст. 46 Полож. 
об изобр. и усовершен.) , демонстрация 



М. и. при д о к л а д а х изобретателя об его 
изобретении в научно-иссл. ин-тах, в орга
н а х по изобретательству или в тех 
пр-тиях, в к -рых изобретение д о л ж н о 
изготовляться или исследоваться , не ли
шает его права на получение автор, свиде
тельства, если такая демонстрация про
изошла не более, чем за 6 мес. до заявки. 

Мотор встроенный—см. Индивидуальный 
•привод. 

МОЩНОСТИ СТАНКА ПОВЕРКА. Теорети
чески потребная для станка мощность опре
деляется по формуле: 

N : 
QV 

75 • -л . 60 -л. с. 

где Q — усилие резания в кг, V — скорость 
резания в м/мин., у\ — кпд. станка. 

Опытным путем забираемая станком мощ
ность, в случае наличия индивидуальн. элек-
трич. привода, определяется с помощью изме
рит, приборов путем включения в сеть ампер
метра и вольтметра. Для подсчета мощности 
электроэнергии существует формула: 

N , 
- ( 

Amp Volt \ 

г д е т | т — к п д . мотора. Тогда потребная для хо
лостого хода станка мощность: 

/ Amp Volt \ 
N o - ( > 736 Jo С-

Для рабочего хода э ффективная мощность: 

N e = ( l 
Amp Volt \ 

га 736 )І 
Amp Volt \ _ 

736 Jo ~ 

= N i - N 0 . 

При групповом приводе от одного электро
мотора порядок определения забираемой стан
к о м мощности (при условии выключения всех 
станков, кроме исследуемого) таков: а) опре
деляем мощность, потребную на холостой ход 
трансмиссии. Для этого пускаем в ход транс
миссию при выключенных станках. После того, 
как будет установлен нормальн. ход трансмис
сии , делаем в течение нек-рого промежутка 
времени отсчеты по амперметру и вольтметру. 
Из нескольких отсчетов находим среднюю 
мощность на холостой ход трансмиссии ( N T p ) ; 
б) определяем мощность, потребную на холо
стой ход трансмиссии и станка. Для этого 
включаем станок, делаем несколько отсчетов 
п о амперметру и вольтметру и находим сред

нюю мощность (N т р + N x х с т ) ; в) нагружаем 
станок работой с разной толщиной стружки. 
Замеряем мощность, потребную на холостой 
ход трансмиссии, холостой ход станка и ра
боту резания. Для различных сечений стружки 
находим величину работы резания путем вы
читания из полученного результата ранее 
определенных величин N T p и N x х с т . г) кпд. в 
каждом случае определяется по формуле: 

NL 
"роз 

N + N -+- N 
" т р ~ " х . X. от. г 

•100 
рез 

Количество снимаемой стружки на I л. с. в час 
определится из формулы: 

G  
^ N 4- N _і_ КГ К Г -

, тр I 4 1 х . X . от. 1 "рез 
Удельное сопротивление металла резанию 

определяется из выражения: 

7 5 - N 
К с 

рез 

і • V 
кг/мм 2 , 

где N p e 3 — мощность, расходуемая на работу 
резания в л. с , f — с е ч е н и е стружки в мм 3 , 
V — скорость резания в м/сек. 

Фактически передаваемое 1 см ширины ремня 
усилие определяется из выражения: 

7 5 ( N X . X . C T . + N p e 3 ) 
Р = b - V 

кг/см, 

где b — ширина ремня в см, V — скорость 
ремня в м/сек. 

Мунцметалл—см. Заменители. 

МУРОНИТ—прокладочный материал, заме
няющий собой клингерит и паронит, но из
готовляющийся без применения каучука и 
бензина. Основным сырьем для изготовле
ния М. является асбестовое волокно и в мень
шей мере каменноугольные смолы и костяной 
уголь. Первые опыты по изготовлению М. 
в полузаводском масштабе были произведены 
в 1932 г. на Ленинград, резино-асбестовом 
комбинате—з-де Пром. техники. Процесс пр-ва 
сходен с изготовлением паронита на вальцах и 
на каландрах. Выработанные прокладки из М. 
в течение второй половины 1932 г. и в начале 
1933 г. были испытаны на самых разнообразя, 
установках пр-тий различи, видов пром-ти 
(нефтеперегонные и пивоваренные з-ды, ка
натные ф-ки, ХПЗ, асбестовый з-д .Крас 
ный треугольник", хим. з-ды и т. д.). М. по своей 
стойкости превосходит клингерит и паронит 
и дешевле их на 50% (нерастворим в маслах, 
бензине и керосине, не разрушается при вы
сокой темп-ре, не подвергается стиранию). 

Д и р е к т и в ы : см. Заменители. 



Наблюдательный лист — см. Хронометраж. 
Наблюдение двустороннее—см. Двусторон

нее наблюдение. 
Напильников регенерация—см. Утилизация 

отходов. 
Напряженная посадка—см. Допуски. 
Настройка предприятий поточного про

изводства—см. Непрерывно-поточное пр-во. 
Натуральное вознаграждение — см. Труда 

оплата. 
Натяги—см. Допуски. 
Научная организация труда, управле

н и я — см. Рац-ия социалист, и капиталист. 

НАУЧНЫЕ ИНЖЕНЕРНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ОБЩЕСТВА (НИТО), реорганизованные на 
основе директивы Ц К ВКП(б) от 19/ХІ-
1931 г., являются обществ,- орг-циями, о б ъ 
единяющими широкие массы научных и 
икж.-технич. работников СССР для прора
ботки актуальных проблем социалист, 
стр-ва и развития всех отраслей науки и 
техники. Н И Т О имеют ближайшей своей 
задачей повышение квалификации своих 
членов и мобилизацию их на борьбу за ос
воение новой техники. 

В соответствии с директивами Ц К ВКП(б) 
и пост. V Всесоюзного с ъ е з д а инж.-технич. 
работников Н И Т О ведут широкую органи-
зац. пропагандистскую работу , базирую
щуюся на реальных, интересующих И Т Р 
технич. проблемах . 

Р а б о т а по созданию Н И Т О заключается в 
организац. оформлении и закреплении тех
нич. движения , выявляющегося в борьбе 
за р а з р е ш е н и е острейших пр-венно-технич. 
вопросов пр-ва. Н И Т О организуются как по 
отраслевому (металлурги) и технологи
ческому, признакам (сварщики) , так и по 
отдельным крупнейшим проблемам (маши
новеды) . 

Н И Т О ведут работу по след. осн. ли
ниям: 1) повышение квалификации своих 
членов путем орг-ции (на началах самодея
тельности) курсов и к р у ж к о в , технич. каби
нетов, лабораторий и экспериментальн. 
мастерских, снабжение технич. литерату
рой, орг-ция заочной консультации, научно-
технич. и пр-венных конференций и 
съездов , дискуссий, докладов и лекций, 
технич. станций, выставок и музеев, экспе

диций, экскурсий и т. д., а т а к ж е содей
ствие обмену опытом членов Н И Т О и их 
связи с вузами; 2) проведение на основе 
марксистско-ленинских методов научно-
исслед. и пр-векно-экспериментальн. рабо
ты по освоению новых пр-тий путем срг-
цни: а) детального изучения технологич. про
цессов и механизмов в целях их освоения 
и выпуска продукции высшего качества, 
б) проработки вопросов орг-ции пр-ва и 
труда в целях повышения произв-ти т р у д а 
и снижения себестоимости. 

Н И Т О ведут проработку перспективных 
и годовых планов развития І} реконструкции 
соответств. отраслей нар. х-ва, о б р а щ а я 
особое внимание на выполнение техпром
финплана отдельных з-дов и пр-тий, на раз 
витие новых пром. районов, создание и 
стрчво новых видов пр-в и орг-цию обмена 
опытом. Н И Т О издают свои труды, научно-
технич. журналы, п р о р а б а т ы в а ю т тематиче
ские планы издательств и содействуют улуч
шению качества технич. книг и ж у р н а л о в . 
При ячейках Н И Т О м. б. организованы кор
респондентские пункты, поставлено рецен
зирование выпускаемой литературы, орга
низованы консультации и экспертизы п о 
научно-технич. вопросам. Н И Т О устанав
ливают тесную связь с ИТС, Академией 
наук и научно-иссл. ик-тами, соответствую
щими секциями советов и др . гос., х о 
зяйств. , профсоюзными, научными и об
ществ, орг-циями. 

Существенное значение для Н И Т О имеет 
установление связи с массовыми орг-циями, 
борющимися за овладение техникой (выде
ление лекторов , докладчиков и группово
дов , авторов технич. книг, орг-ция 
ш е ф с т в а над р а б . к р у ж к а м и и пр.) . 

Членами Н И Т О м. б. физич. и юридич. 
лица: инженеры, техники , научные работники , 
руководящие хозяйств , кадры, а т акже 
иностр. специалисты, пользующиеся правом 
выбирать в советы и р а б о т а ю щ и е в сов. 
пр^гиях и учр-иях, содействующие р а з в и 
тию этих об-в, научные об-ва, научно-иссл. 
ин-ты, пр-тия и т. д. 

Осн. базой Н И Т О является его первич
ная ячейка, к-рая организуется на пр-
тиях, в научно-иссл. ин-тах, в т у з а х , 
учр-иях, ИТС или по территориальн . при-



знаку. Высшим р у к о в о д я щ и м органом ячей
ки является общее собрание е е членов. 
Ячейки избирают бюро в составе не менее 
3 членов. Уставом Н И Т О предусмотрены 
также ревизионные к-сии. Работой первич
ных ячеек и отдельных членов Н И Т О ру
ководят республиканск. , краевые,, област
ные, районные и городокие об-ва. Высшими 
р у к о в о д я щ и м и органами Н И Т О в к р а е (об
ласти) и республике являются с ъ е з д ы чле
нов Н И Т О , созываемые р а з в 2 года. Все
союзный с ъ е з д Н И Т О созывается т а к ж е 
раз в 2 года. Этот с ъ е з д избирает все
союзное правление об-ва, деятельностью 
к-рого руководит президиум. 

Все Н Й Т О возглавляются республикан
скими советами (СНИТО) и Всесоюзным со
ветом (ВСНИТО), находящимся в Москве 
(Юшков пер., 6). Председателем В С Н И Т О 
состоит академик Г. М. Кржижановский . 

В наст, время насчитывается свыше 50 от
раслевых и специализированных Н И Т О . 
Важнейшие из них: автотракторной пром-ти, 
авиопром-ти, геологов, горнорудной пром-ти, 
каменноугольной пром-ти, литейщиков , 
машиноведов, сахарников , химиков, хлоп
чатобумажной пром-ти , энергетиков , кол
хозного пр-во и др . 

НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИЕ УЧРЕ
ЖДЕНИЯ ТЯЖЕЛОЙ ПРОМЫШЛЕН
НОСТИ начали возникать еще в самые 
первые годы после Октябрьской револю
ции. В частности, в 1918—1919 гг. были соз
даны ЦАГИ, ин-т им. Карпова, Оптический 
ин-т и др . Н о широкий размах научно-ис
следовательская работа в тяжелой пром-ти 
получила в іпериод технической реконструк
ции нар. х-ва, начиная с первых лет вы
полнения первого пятилетнего плана. 

В начале 1935 г. Наркомат т я ж е л о й 
пром-ти насчитывал 99 научно-исследов. 
учр-ий и 27 филиалов их, к-рые распреде
лялись п о отраслям пром-)ги следующим об
р а з о м : 

Отрасли пром-ти 
Число 
ин-тов 

Их фи
лиалов Всего 

6 6 
27 Б 32 

Б 2 7 
7 1 8 
6 — 6 
в — 6 
Б — Б 

14 3 17 
4 10 14 
3 2 б 

12 3 15 
Орг-цня и нормирование труда 4 1 1 Б 

09 27 126 

1 Эти сведения не учитывают Ленинградского бюро 
пром. диопетчирования, являющегося филиалом ЦИО. 

И з приводимых ниже данных видно, что-
научные потребности тяжелой пром-ти об
служиваются сейчас десятками тыс. на
учных и технических работников . 

Всего в тя
желой 

пром-ти 

В том чи
сле в ма

шинострое
нии 

11 189 1008 
Техники, инженеры и лабо-

9 358 107Т 
Осталыюй технический обслу

живают, персонал и ра-
12 833 127Ï 

33 380 3 356 

Кроме того , в научно-исследов. учр-иях 
т я ж е л о й пром-ти работает 450 аспирантов-, 
из к-рых в машиностроении — 61. 

Научно-исследов. ин-ты т я ж е л о й пром-ти 
СССР работают в теснейшей у в я з к е с 
пром. іпр-тиями т я ж е л о й пром-тц, делая 
упор на р а з р а б о т к у проблем наиболее ак
туальных, с точки зрения потребностей 
пр-ва, тесно увязывая теорию с практикой . 
Впервые за всю историю развития науки в 
СССР успешно проводится опыт планиро
вания научной мысли, р а б о т а ю щ е й н а д 
проблемами, интересующими т я ж е л у ю 
пром-ть, в соответствии с ее запросами и 
потребностями. 

Результаты р а б о т научно - исследов. 
учр-ий в тяжелой пром-ти в высшей 
степени многообразны и значительны. Ими 
внесены ценнейшие научные вклады в са
мые разнообразные отрасли знания и д е я 
тельности, причем многие из р а б о т научно-
исследов. учр-ий имеют серьезнейшее на
родно-хозяйственное значение и прославили 
их авторов д а л е к о за пределами С о в . 
Союза. 

(Об учр-иях научно-исследоват . х а р а к 
тера, р а б о т а ю щ и х в области орг-ции 
пр-ва, см. Ц И Т , Ц И О , У к р а и н с к и й н а 

у ч и о-и с с л е д о в а т . и н-т. Л е н и н 
г р а д с к о е б ю р о п р о м . д и с п е т ч и -
р о в а н и я , Н а у ч н о - и с с л е д о. в а т . 
и н - т п р о м.-э к о и о м и ч е с к! и х и о -
с л е д о в а н и й ) . 

Лит.: Научно-исследовательское обслуживание тяжелой 
пром-ти. Сб. НИСа, техпропа НКТП, К X V I I съезду ВКП(б) 
изд. НКТП, 1934, 4Б9 стр. 

НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИЙ ИН
СТИТУТ ПРОМЫШЛЕННО-ЭКОНОМИЧЕ-
СКИХ ИССЛЕДОВАНИЙ (ИПЭИ). Москва . 

И П Э И исследует важнейшие технико-
эконом. проблемы т я ж е л о й пром-ти И в о 
просы, связанные с реконструкцией т я 
желой пром-ти. Ин-т изучает опыт п р о м -
ти передовых капиталист, стран и разра 
батывает методы общего и отраслевого» 
планирования т я ж е л о й пром-ти. 
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Техническую помощь пром-ти И П Э И ока
з ы в а е т в частности по следующим ©оиіро-
хам, относящимся к области орг-ции пр-ва 
и упр-ния : 1) принципы проектирования 
л и т е й н ы х цехов и орг-ции и х работы; 
'2) принципы проектирования и орг-ции 
з-дов п о переработке лома; 3) принципы 
специализации и кооперирования в маши
ностроении; 4) анализ резервов пр-венной 
-мощности з-дов; 5) планирование пускового 
периода новостроек ; 6) методы учета и 
планирования себестоимости, в частнооти 
по автотракторной пром-ти и черной метал
лургии. 

Н А У Ч Н О - И С С Л Е Д О В А Т Е Л Ь С К И Й ИН
С Т И Т У Т Т Е Х Н И Ч Е С К О Г О Н О Р М И Р О В А 
Н И Я . Харьков . 

В структуре ин-та имеются секции: по 
техническому нормированию, машинострои
тельная , строительная, коксо-химнческая , 
н о технологическому планированию в ма
шиностроении. 

Тематика ин-та охватывает следующие 
осн. области: проектирование рабочих опе
раций по элементам; технологическое пла
нирование; изучение рабочего времени, 
технологических режимов и оборудования ; 
орг-ция технического нормирования и тех

нологического планирования на пр-тии; 
п р о в е д е н и е укрупненного нормирования. 

Д о настоящего времени деятельность 
ин-та была направлена преимущественно в 
сторону разработки осн. теоретических пред
п о с ы л о к в техническом нормировании и 
технологическом планировании. В послед
нее время в р а б о т а х ин-та берется направ
ление в сторону создания т а к ж е и кон
кретного справочного материала в области 
составления нормалей элементов операции, 
паспортизации оборудования и режимов 
•обработки. 

Помимо э т о г о ин-том р а з р а б о т а н р я д 
программ и руководств для преподавания 
дисциплин по техническому нормированию 
в вузах , техникумах и др . учебных заве
дениях . 

Техническую помощь м а ш и н о с т р о и 
т е л ь н о й пром-ти ин-т оказывает по 
-следующим важнейшим в о п р о с а м : 

П о т е х н и ч е с к о м у н о р м и р о в а 
н и ю : методика проектирования состава ра
бочих операций по элементам; методика 
составления нормалей элементов опера
ций, норм времени, паспортизации оборудо
вания ; методика изучения рабочего време
н и : ф о т о г р а ф и я рабочего времени, хроно
м е т р а ж ; методика укрупненного нормирова
н и я ; методика пр-венного учета рабочей 
силы; постановка инструктажа и орг-ция 
•рабочих мест; документация по вопросам 
технического нормирования (проектирова
ние операций, паспортизация оборудова
ния, инструктаж, изучение рабочего време
ни) ; орг-ция и внедрение технического 
нормирования на пр-тиях; нормирование 
случайных работ . 

П о т е х н о л о г и ч е с к о м у п л а н и 
р о в а н и ю : разработка методов обработки 
снятием стружки; установление норм рас
хода и износа р е ж у щ е г о инструмента ; спо
собы осуществления допусков деталей ре
ж у щ е г о и мерительного инструмента. 

Кроме этого техническая помощь оказы
вается ин-том примерно по тому же кругу 
вопросов в области строительной и коксо
химической пром-ти. 

Научное у п р а в л е н и е — с м . Тэйлоризм. 
Наценки — см. Калькуляция себестои 

мости. 

Н А Ч А Л Ь Н И К ЦЕХА — административно-
технический руководитель всей пр-венной 
деятельностью цеха, управляющий процес
сами пр-ва тех или и н ы х изделий, п о л у ф а 
брикатов или работ . Н. ц. непосредственно 
подчиняется техническому дир-ру и назна
чается, перемещается и увольняется дир-
ром з-да по представлению технического 
днр-ра. В исключительных случаях, когда 
дело идет о цехах , в ы п о л н я ю щ и х задания , 
имеющие крупное кар . -хозяйств . значение, 
Н. ц. назначаются и увольняются непо. 
средственно наркоматом. 

Д о перестройки системы упр-ния пр-тия-
ми. в соответствии с пост. ЦК и СНК по 
угольной пром-ти и с решениями X V I I 
съезда партии, Н. ц. не играл той р е ш а ю 
щей роли на пр-ве, к-рую он играет те
перь. Н. ц. не был полноправным руково
дителем цеха. В цехе распоряжались мно
гочисленные ячейки и исполнители функ
циональных отделов заводоупр-ния : по 
орг-ции труда , по рац-ии, по техконтролю, 
по ремонту и у х о д у за оборудованием, по 
техпропаганде , по проверке исполнения, по 
технике безопасности и т. п. От дир-ра 
з-да и огт технического дир-ра Н. ц. был 
отгорожен т. н. хозрасчетными пр-венными 
отделами, являвшимися промежуточным 
звеном между цехом и заводоупр-нием, 
дублировавшими работу того и другого . 
Перегруженный докладами, отчетами и пе
репиской с отделами заводоупр-ния Н. ц. 
не руководил пр-вом и очень часто узнавал 
о мероприятиях , проводимых в его цехе, 
одним из последних. 

Перестройка системы упр-ния пр-тиями 
была направлена в первую очередь по ли
нии превращения руководителей осн. 
пр-венными з в е н ь я м и — ц е х а м и — в полно
ценных единоначальников , а т а к ж е по линии 
изжития рассредоточенности руководства , 
порожденной функциональной системой 
упр-ния. В условиях оснащения цехов 
большинства наших з-дов новым наиболее 
совершенным оборудованием, на к-ром в 
большинстве случаев производятся новые, 
ранее не производившиеся у нас в стране 
виды продукции, совершенно по-новому 
встал вопрос о методах руководства и си
стеме орг-ции упр-ния цехом. 



Старые канцелярско-бюрократические ме
тоды руководства и существовавшая функ
циональная система орг-ции упр-ния, де
зорганизующие процесс пр-ва материаль
ных ценностей, стали осн. препятствием 
на пути освоения нашими з-дами новой 
техники и новых пр^в. И м е в ш а я место ме
лочная бюрократическая и вредная опека 
со стороны функциональных отделов заво -
доупр-ния н а д Н. ц., связывавшая их по 
рукам и ногам, н е давая возможности про
явить инициативу и самодеятельность и 
перегружая никому ненужной перепиской, 
разъяснениями, докладами и отчетами, 
превращала Н. ц. в руководителя канцеля-

цесса (основной, вспомогательный) , вида 
пр-ва (массово-поточное, серийное, универ
сальное) и признака орг-ции (технологиче
ский или предметный) данного цеха. В со
ответствии с изменениями круга вопросов, 
разрешаемых Н. ц., изменяются и формы 
орг-ции упр-ния цехом и его оргструктура . 

О б ъ е м пртва п р е ж д е . всего сказывается 
на количестве управленческих звеньев в 
цехе. Если в крупном цехе мы будем иметь, 
как правило, четыре звена—цех, отделение, 
смена и бригада),—то в мелком цехе коли
чество звеньев уменьшается до трех—цех , 
смена и бригада, а иногда до двух—цех 
и бригада , или цех и смена. 

Нзчвльник цеіз 
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Рис. 1. 

риеи, не имевшего времени для конкретно
го технического руководства цехом. 

Вполне естественно поэтому, что в про
цессе перестройки у сохранившихся функ
циональных отделов заводоупр-ния было 
отнято право давать непосредственные рас-

Начальник организованного по предметно
му признаку цеха, в ы п у с к а ю щ е г о вполне 
законченные изделия : дизели, паровозы, 
вагоны, турбины и т. д., д о л ж е н иметь в 
своем распоряжении аппарат , обеспечиваю
щий весь цикл пр-ва данного изделия , на-

Начальнин цеіа 
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Рве. 2. 

поряжения персоналу цехов . Весь цеховой 
персонал выполняет только распоряжения 

Н. ц., к-рые могут отменяться через него 
же техническим дир-ром. 

Н. ц. получил возможность самостоятель- 1 

но решать вопросы, связанные с орг-цией 
технического руководства в цехе . Он по
лучил возможность самостоятельной расста
новки р у к о в о д я щ и х работников цеха, 
руководить оперативной подготовкой пр-ва, 
наладить орг-цию технического контроля 
качества продукции, внутрицехового пла
кирования , обслуживания цехового обору
дования текущими ремонтами и т. д. 

Задачи , выполняемые Н. ц., естественно, 
не м. б. одинаковыми во всех случаях на 
всех з-дах, они меняются в зависимости от 
о б ъ е м а пр-ва, характера пр-венного про-

чиная от р а з р а б о т к и конструкции н техно
логического процесса и кончая сдачей го
товой продукции общезаводскому ОТК. 
Естественно поэтому, что нач-к подобного 
цеха имеет наиболее полнокровный аппарат 
упр-ния (рис. 1). Однако необходимо отме
тить, что не во всех Случаях при орг-ции 
цехов по предметному признаку конструк
торское бюро децентрализуется по цехам. 
Это делается в крупнейших цехах и только 
в том случае , когда .изготовляемые отдель
ными цехами изделия не имеют ничего об
щего в конструктивном отношении, как 
напр. на з-да»х: Коломенском, Сормовском, 
им. Кирова и т. п. В тех ж е случаях, когда 
изделия, изготовляемые отдельными цеха
ми, имеют много о б щ е г о в конструктивном 
отношении, как напр. на з -дах электро-

19— Справо'шш: организатора производства 



технической пром-ти («Динамо», Х Э М З и 
др.) , децентрализация конструкторской ра
боты ничего кроме вреда принести не мо
жет. 

Аппарат Н. цехов, организованных по тех
нологическому признаку, изменяется в основ
ном в зависимости от объема пр-ва (рис. 2 
и 3). Точно т а к о е ж е п о л о ж е н и е мы 
будем иметь в цехах пр-тий с различными 
видами пр-ва, а т а к ж е в о вспомогательных 
цехах. Оргструктура во всех этих случаях 
будет изменяться в зависимости от о б ъ е м а 
пр-ва. Однако о б ъ е м работ , выполняемых 
отдельными исполнителями или бюро , вхо
дящими в аппарат Н. ц., будет в универ
сальном и мелкосерийном пр-ве одним, в 
массово-поточном и крупносерийном—дру
гим и в цехах вспомогательных—третьим. 

а т а к ж е в процессе у ж е освоенного 
пр-ва, сообщая о всех изменениях техни
ческому отделу. Во вспомогательных цехах 
вся технологическая подготовка пр-ва, 
включая разработку технологических марш
рутов и работу по нормализации техноло
гических процессов, находится в ведении 
Н. ц. 

Точно т а к ж е изменяется характер работы 
по планированию пр-ва. Если в массово-
поточном и крупносерийном пр-ве в о з м о ж н о 
осуществление централизованного календар
ного планирования до шестидневки, а ино
гда и д о одного дня, то в универсальном и 
мелкосерийном пр-ве централизованное пла
нирование не может итти далее месячного 
периода, а иногда и квартала . Кроме того , 
в первом случае возможна планировка де-
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Так, если мы проследим, как будут изме
няться работы, выполняемые Н. крупных 
цехов по технологической подготовке пр-ва, 
в основном передаваемой в связи с пере
стройкой в цехи, т о увидим, что в 
мелкосерийном и универсальном пр-ве 
Н. ц. обязан разрабатывать технологиче
ские процессы и пр-венные нормативы и 
конструировать специальные инструменты 
и приспособления д л я всех без исключения 
изделий, причем в целом ряде случаев для 

р я д а деталей эта работа будет произво
диться непосредственно в отделениях 
(участках или пролетах) цеха технологом-
нормировщиком, подчиненным старшему 
мастеру отделения. З а техническим отде
лом заводоупр-ния сохраняется только раз 
р а б о т к а технологических маршрутов дета
лей и нормализация технологических про
цессов. 

В массово-поточном и крупносерийном 
пр-ве в с я технологическая подготовка; для 
новых типов изделий производится техниче
ским отделом заводоупр-ния. Н. ц. обязан 
корректировать все р а з р а б о т к и техническо
го отдела в процессе освоения нового типа, 

тальная , тогда как во втором план м. б. 
дан заводоупр-нием только по узлам или 
изделиям. Т. о., вся тяжесть к а л е н д а р н о г о 
плакирования во втором случае ложится 
на Н. ц. 

В отношении технического контроля ка
чества выпускаемой цехом продукции , а 
т а к ж е материалов и п о л у ф а б р и к а т о в , по
ступающих из др . цехов и со складов , в о 
всех случаях в связи с перестройкой цели
ком возложенного на Н. ц., различие может 
иметь место только в о внутренней орг-цин 
и методах цехового контроля . Если в мас
совом пр-ве технический контроль мюжет 
осуществляться при помощи контролеров 
невысокой квалификации, руководимых 
высококвалифицированными контрольными 
мастерами, т о в универсальном пр-ве все 
контролеры, как правило, д . б. высококва
лифицированными работниками. При этом 
как контролеры, так и рабочие пользуются 
универсальными измерительными приборами, 
в массово-поточном — предельными калиб
рами. В первом случае допускаются приго
ночные работы, в о втором — детали д. б. 
взаимозаменяемы. Как следствие этого в 



универсальном пр-ве имеются большие, чем 
в массово-поточном пр-ве, возможности для 
применения выборочного контроля и сов
мещения обязанностей контролера и смен
ного мастера в одном лице. 

Кроме того, целый р я д обязанностей, от 
успешное*™ выполнения к-рых зависит 
работа всего цеха, является общими для 
всех Н. ц., независимо от характера пгр-ва. 
Помимо соблюдения осн. принципов и 
правил орг-ции упр-іния в отношениях 
со своими подчиненными и недопуще
ния непосредственного вмешательства 
в работу цеха со стороны функцио
нальных отделов заводоупр-ния таки
ми общими обязанностями являются : раз 
работка цехового техпромфинплана ; свое-
временное проведение всех подготовитель
ных работ, связанных с технологическим 
процессом; своевременное обеспечение цеха 
всем необходимым; техническое руководство 
и и н с т р у к т а ж своих подчиненных; рацио
нальное использование всех факторов пр-
венного процесса , поддержание в исправном 
состоянии цехового оборудования и Транс
порта, своевременный его ремонт и обеспе
чение запасными частями; регулирование 
зарплаты в пределах установленных фон
д о в ; правильная орг-ция т р у д а ; соблюдение 
установленных станд-тов, норм качества 
продукции и уменьшения брака ; поддержа
ние трудовой дисциплины; наблюдение за 
соблюдением правил внутреннего распо
рядка . 

Н. ц., неся ответственность за выполне
ние плана своего цеха по всем показате
лям, з а орг-цию р а б о т в своем цехе, за 
качество и комплектность выпускаемой це
хом продукции, должен иметь и соответ
ствующие права . Наем, перемещение , 
увольнение любого из работников цеха, 
установление размеров зарплаты, премиро
вание за х о р о ш и е образцы работы и нало
жение административных взысканий н а 
всякого рода упущения являются неотъ
емлемыми правами Н. ц. 

Довольно бегло очерченный п р о ф и л ь 
Н. ц., каким он должен стать в результа
те перестройки системы упр-ния пр-тиями, 
свидетельствует о чрезвычайном возраста
нии р о л и и значения Н. ц. в деле выполне-
некия осн. задачи второй пятилетки—овла
дения техникой. 

В процессе перестройки системы упр-ния 
цехами Н. ц. должен превратиться , и на 
целом ряде з-дов у ж е превратился, в 
осн. орг-тора и руководителя пр-венного 
процесса, о б ъ е д и н я ю щ е г о и направляю
щего деятельность отдельных работни
ков на выполнение поставленных данному 
цеху задач , а т а к ж е на наиболее рацио
нальное использование осн. ф а к т о р о в 
пр-венного процесса : людей, материалов, 
оборудования , инструментов, зданий и со
оружений. 

Директивы и лит.і см. Управление предприятием. 

Инж. М. С. Филиппов. 

Начисление на зарплату — с м . Труда 
оплата. 

Независящие расходы — см. Калькуляция. 1, 
себестоимости. 

Некомплектное снабжение — см. П р о и з 
водственного снабжения организация . 

НЕМАГНИТНЫЕ ЧУГУНЫ — специальные 
или т. н. легированные чугуны, в состав к-рых 
входят хром, никель, титан, медь и др . элементы 
(до 20% и меньше). Н. ч. имеют аустенитовую-
структуру и в сравнении с обыкновен. у г л е 
родистыми чугунами обладают: 1) значитель
ной сопротивляемостью процессу истирания* 
2) кислотоупорностью, 3) жароупорностыоѵ 
Хромоникелевые Н. ч. носят различные назва
ния: «монель-чугун», «нимоль»—в Германии, 
«niresist»—в Америке, «нимоль» — в Англии. 
У нас в Союзе Н. ч. является чугун, выплав
ленный из халиловских руд (хромо-никеле-ти-
тановый). В пром-ти Н. ч. применяются для 
замены деталей из цветного металла (см. 3 а-
м е и и т е л и). 

Н е п о д в и ж н ы е п о с а д к и — с м . Допуски. 

НЕПРЕРЫВНО - ПОТОЧНОЕ П Р О И З В О Д 
СТВО, или работа непрерывным потоком (РНП) , 
представляет собою метод работы, характери
зующийся полным расчленением пр-венного 
процесса по отдельным рабоч. местам; при этом 
изделие движется непрерывно и последова
тельно от одного рабоч. места к другому, вы
ходя из каждого в одинаковые промежутки в р е 
мени (синхронно). 

Принцип расчленения труда иа отдельные 
операции и последовательного движения и з д е 
лий не нов и развивается еще в кооперации,, 
основанной на разделении труда, в мануфактур
ном пр-ве. Однако для современности х а р а к 
терно прежде всего расчленение пр-ва на базе-
м а ш и н н о й т е х н и к и и непрерывной связи; 
процессов пр-ва, а затем р и т м и ч н о с т ь 
пр-ва. Разбирая сущность машин, способа пр-ва, 
Маркс вскрыл закономерность непрерывности 
связи процессов пр-ва, являющейся господ
ствующим принципом в крупной пром-ти: «Ком
бинированная рабочая машина, представляю
щая теперь расчлененную систему разнород
ных отдельных рабочих машин и групп по
следних, тем совершеннее, чем непрерывнее 
выполняемый ею процесс, т. е. чем с мень
шими перерывами сырой материал переходит 
от первой до последней фазы процесса, сле
довательно, чем в большей мере передви
жение от одной фазы к другой производится 
не рукой человека, а самим механизмом. П о 
этому в развитой ф-ке господствует прин
цип непрерывной связи отдельных процессов* 
(Маркс, Капитал, т. I) . Маркс указывал т а к 
же на отсутствие ритмичности, как на недо
статок мануфактурного пр-ва, когда «различ
ные операции требуют неодинакового времени 
для своего совершения и поэтому в равные 
промежутки времени дают различные количе
ства частичных продуктов». Из этого неоспо
римо следует, что для современн. пром-ти, ра
ботающей на основе развитой машин, техник», 
РНП должна стать основным методом и формой 
орг-ции пр-ва. Принципы непрерывности и рит
мичности приложимы не только к процессу 
пр-ва, но и к способам совершенствования 
самих машин. Здесь ясно намечены пути даль
нейшего развития машин- техники и орг -ция 



пр-ва, ведущие к высшей их форме—к автома
тич. пр-ву. Указания Маркса блестяще под
тверждены всем ходом исторического развития 
современной техники. 

Бурж. теоретики неизменно прокламируют 
о с о б у ю роль Т э й л о р а (см. Т э й л о р и з м ) и 
• Ф о р д а (см. Ф о р д и з м ) в теоретической и 
практической разработке методов НП, что 
конечно не соответствует действительному 
историческому процессу развития, к-рый мо
жет вскрыть только критическая история 
технологии. Тэйлору все же принадлежит 
большая заслуга в тщательной разработке и не
устанном проведении в жизнь принципов рас
членения пр-венных операций на основе раз
деления труда, а также применения хрономе
тража, к-рый дает осн. материал для расчета 
тіри введении непрерывного потока (НП). 
На базе стандартного изделия и современ
ной техники Форд, последовательно исполь
зуя принципы поточности, сумел их применить 
не к отдельн. машине или цеху (на Чикагской 
бойне методы НП применялись полностью еще 
в XIX в.), а к огромному машиностр. з-ду с 
самыми разнообразными пр-вами. Все авто-
моб. пр-тие Форда работает с большой рит
мичностью. Методы Форда несомненно оказали 
огромное влияние на развитие органнзац. форм 
пр-ва во всех областях пром-ти н в особен
ности в машиностроении. В частности вся по
слевоенная капиталист, рац-ия (в особенности 
в Германии) идет по линии т. н. «фордизма», 
к-рый был необычайно популярен в докри
зисные годы (1924—1828 гг.). 

Тенденция к переводу пр-тий на РНП 
в наибольшей степени нашла свое выражение 
в СССР. Не только ряд новых з-дов (напр., 
вся автотракторная пром-ть, построенная на 
базе новейшей машин, техники) перешел на 
этот метод, но НП нашел применение и на 
многих старых пр-тнях и не только тех, где 
пр-во по существу является непрерывным (хи
мическая, пищевая и т. п.),но и в легкой пром-ти 
(пр-во одежды, обувная, резиновая). В поел, 
в р е м я НП находит все более широкое приме
н е н и е в электротехнич. пром-ти (слаботочное 
пр-во , моторостроение), с.-х. машиностроении 
и др . отраслях. Значительные успехи дости
гнуты применением методов НП в каменно
угольной пром-ти (способы Карташева, Каса-
урова и Липгарта) . 

Н е п р е р ы в н ы й п о т о к представляет собою 
метод, к-рый на данной стадии развития машин, 
техники гарантирует максимальн. произв-ть 
труда . Учитывая исключительное значение 
проблемы роста произв-ти труда в социалист, 
х-ве, необходимо притти к заключению, что эта 
форма должна стать основной как для строя
щихся, так и для реорганизуемых пр-тий. 
- Между НП в капиталист, и социалист, 
пром-ти существует принципиальная разница: 
если о НП на з-де Форда, на германских 
и др . капиталист, з-дах можно повторить сло
ва Ленина о системе Тэйлора («соединяет в 
себе утонченное зверство буржуазной эксплоа
тации с рядом богатейших научных завоева
ний»), то в условиях социалист, способа пр-ва, 
где исключена всякая возможность порабоще
ния человека машиной, НП является могучим 
Средством повышения производительности тру
да и снижения себестоимости, а следовательно 
служит для ускорения накопления.средств для 

социалист, стр-ва. РНП становится здесь для ра
бочего не источником безработицы и нищеты, 
как в капиталист, странах, а столбовой доро
гой к переходу от однообразного физиче
ского труда к высшей его стадии — упр-нию 
работой автоматич. механизмов, и тем самым 
создает могучие предпосылки для уничтоже
ния грани между физич. и умствен, трудом. 

НП почти всегда связан с массовым выпу
ском продукта и осуществляется на высокой 
технической базе; отсюда его огромная эконо
мическая эффективность, проявляющаяся в раз
личных направлениях (см. П р о и з в о д с т в о , 
в и д ы , м е т о д ы ) . Непрер.-массовое пр-во 
раньше всего ведет к значит, сокращению 
доли зарплаты в стоимости изделия. В элемен
тарных операциях ручного труда, вследствие 
их повторяемости, произв-ть значительно воз
растает; вследствие своей простоты эти опе
рации нередко (напр., в сборке) могут выпол
няться даже неквалифицир. рабочими. При 
операциях же, производимых машинами, мас
совый выпуск единообразного продукта дает 
возможность установления спец. оборудования 
такой произв-ти, что зарплата играет в себестои
мости незначительную роль. Но НП проявляет 
свое большое экономич. значение гл. обр. в 
с о к р а щ е н и и о б о р о т н о г о к а п и т а л а 
(минимальн. незавершенное пр-во) и уско
рении пр-венного цикла. Так, напр., на з-де-
«Электроснла» с введением НП в пр-ве легких 
н средних моторов сроки прохождения зака
зов сократились с 3 — 4 мес. до 10 дней, 
оборотный капитал с 10,3 упал до 2,8 млн. р., 
снизившись в 4 раза, размеры незавершен, 
пр-ва уменьшились в 20 раз н т. д. 

НП связан также с лучшим использованием 
основного капитала. При Р Н П производится 
тщательное изучение загрузки оборудования, 
к-рое выбирается в соответствии с требуемой 
произв-тью данного перехода. Выпуск изделий 
при прежних площадях и том же оборудова
нии м. б. значительно повышен. Напр., на 
Харьк. электромехан. з-де с введением потока 
выпуск моторов при том же оборудовании 
увеличился с 250 до 1 300 шт. Значительное 
увеличение выпуска при прежних площадях 
возможно прежде всего потому, что большие 
площади в цехах, занимаемые раньше штабе
лями полуфабрикатов, при НП не нужны. На 
Люберецком з-де, где для сборки с.-х. машин 
была устроена рельсовая карусель, площадь, 
необходимая для сборки одной машины, сокра
тилась с 2,5 до 0,73 м а , т. е. в 3,3 раза. В ре
зультате получается большая экономия и в об
щих средствах пр-ва. 

Переход на РНП требует подготовки и 
выполнения ряда предварительных условий. 

Важнейшим из них является м а с с о в ы й 
в ы п у с к с т а н д а р т н о г о и з д е л и я . НП 
строится на прикреплении к каждому рабочему 
месту определенной и неизменной операции, 
что осуществимо лишь тогда, когда неизменно 
изделие; при специализир. операции можно 
установить высокопроизводительное спец. обо
рудование и приспособления, но эта уста
новка имеет смысл лишь при массовом выпуске 
изделий. Из этого не следует, что НП не м. б. 
установлен (в особенности при сборке) и при 
переменном выпуске изделий отдельными пар
тиями (сериями). В условиях кризиса в капи
талист, х-ве имеется не мало оригинальных спо-



собов применения метода НП и к нестандартно
му изделию. Но совершенно очевидно, что каж
дая такая перемена и уменьшение партии выпу
скаемых изделий уменьшает возможность спе
циализации оборудования и снижает произв-ть 
труда. В условиях планового х-ва, при не
ограниченных возможностях концентрации и 
специализации пр-ва, нет объективных препят . 
ствий к установлению на каждом пр-тин с п е . 
циализир. выпуска единичного изделия; со . 
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крашение ассортимента с соответственным уве
личением выпуска является одним из важней
ших условий для успешного перехода на НП. 
Накопленный опыт во всех областях пр-ва и 
разработанная теория расчетов и проектиро
вания непр.-поточного пр-ва дают достаточное 
количество данных для уверенной и безоши
бочной разработки всех этих вопросов. 

Виды РНП. Поточная работа встречается 
в разных видах, ее классификация м. б. успешно 
произведена по роду применяемых транспорт
ных приспособлений, к-рыми необязательно 
д. б. конвейеры (ленты). Передача изделий 
может производиться из рук в руки , и тогда 
мы имеем простейшую форму Р Н П с переда
чей вручную. Между рабочими м. б. помещены 
желоба, самоскаты, всевозможные транспорте
ры,—получается Р Н П с транспортером. Ритм 
работы м. б. устанавливаем самими рабочими ц 
м. б. задаваем световыми и звуковыми сигна
лами — тогда получается более высокая форма 
РНП с строго установленным ритмом. При упо
треблении конвейера синхронизация потока 
м. б. лучше всего установлена ритмическим пег 
редвижением самого конвейера, — получаем 
РНП с установлением такта механич. путем. 
Движение ленты может производиться пре
рывно, через промежутки времени, равные 
такту, причем работа может вестись на са
мом конвейере или сниматься с него. Нако
нец, движение конвейера может производиться 
непрерывно, рабочий исполняет свою работу, 
двигаясь вместе с конвейером или же снимая 
изделие и кладя его обратно. Все эти основ
ные виды Р Н П изображены на рис. 2. 

Расчет и п р о е к т и р о в а н и е НП. В практике 
проведения НП приходится встречаться с са
мыми разнообразными положениями, завися
щими от характера пр-ва, его объема в 
масштаба охвата потоком всего пр-ва. Л и ш ь 
на высшей ступени НП охватывает все пр-во , 
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Рнс . 2 

При Р Н П изделия непрерывно выходят из 
рабочих мест, расположенных последовательно 
друг за другом, в одинаковый промежуток 
времени, называемый т а к т о м потока. После
довательное размещение оборудования встре
чается нередко, но оно еще не образует НП, 
потому что именно наличие единого такта, 
синхронность всех операций является основ
ным признаком Р Н П . Принцип же поточности 
может охватывать все звенья и процессы 
пр-ва и м. б. проведен лишь на отдельных 
его участках. В первом случае—развернутого 
поточного пр-ва—потоки начинаются при изго
товлении отдельных деталей; эти мелкие вли
ваются в более широкие , где происходит 
сборка комплектов, а эти последние потоки 
вливаются в главный сборочный поток (рис. 1). 

когда изготовление деталей, п р о т е к а ю щ е е 
ритмически по своим частным потокам, сли
вается затем в более широкие потоки ком
плектов и, наконец, в главный сборочный 
поток, выбрасывающий через каждый такт, п о 
сложному изделию. В последнем случае объем 
работы по расчету и проектированию всех 
технологич. и организац. деталей пр-ва весьма 
сложен и значителен. Эта работа упрощается , 
когда НП вводится для отдельных процес 
сов пр-ва, в первую очередь обычно для сбо
рочных и конечных операций, где капиталы, 
вложенные в незаконченные изделия, велики, 
и когда необходимо максимально у с к о р и т ь 
выпуск изделий. 

Разработку НП приходится в основвюм 
вести для двух случаев: для вновь строя щих 
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Рнс. 3. Операционная карта. 

с я пр-тий и для реорганизуемых старых. 
Разница в проектировании—значительная, ибо 
при новом пр-тин можно быть свободным 
от целого ряда лимитирующих условий: раз
меров и расположения цехов, площадей, на
личного оборудования и т. д., осложняющих 
работу при реорг-ции пр-тия. Однако, при 
всех разнообразных случаях введения НП, 
в проектировании и расчетах необходимо при
держиваться определен, последовательности, 
обусловливающей повышение произв-ти труда. 
Сюда относится: 1) разработка рац. конструк
ции изделия и способов его изготовления, 
2) детальный хронометраж всех элементов 
пр-ва (движение раб. силы, машин, материа
лов) , с разработкой полученных данных, 3) ра
счет необходимого оборудования для потоков, 
в частности—транспортного, 4) уравнение вре
мени работы на всех переходах и проработка 
элементарных потоков для каждой детали, 
5) разработка осн. потоков и их размеров, 
6) размещение потоков и транспортных пу
т е й в зданиях. Надо сказать, что механич. 
разделение этих взаимно связанных областей 
проектирования провести нельзя, т. к. боль
шинство вопросов решается здесь комплексно, 
и только путем последоват. приближения и 
все более точного согласования этих факторов 
возможен выбор оптимального (наилучшего) 
.варианта потока во всех его моментах. 

Р Н П связана с жесткой станд-цией всех 
ï ip-венных процессов, приемов работы, при
способлений и инструментов, а в случаях 
•больших выпусков — и со специализацией 
•станков и машин. Вот почему выбор типа 
изделия в смысле его современности и эконо
мичности должен предшествовать проектиро
ванию потока. Всякие изменения в конструк
ции изделия весьма болезненно отзываются на 
ходе поточного пр-ва, почему они должны 
производиться возможно реже и только после 
оправдывающих изменение экспериментов. 
В процессе согласования элементов потока 
во времени и пространстве неизбежно введе
ние в конструкцию ряда изменений, но уже 
первый выбор типа дает возможность соста
вления подробной спецификации всех узлов и 

деталей, что и является первоначальной ста
дией работы. 

РНП основывается на расчленении всех ра
бот на ряд элементарных операций, произво
димых на отдельн. рабоч. местах; в результате 
равномерной загрузки рабоч. мест и оборудова
ния н создается ритмическое и непрерывное 
пр-во. Поэтому для расчета потока необходи
мо установить, каким способом будет изгото
влена каждая деталь, как будут собираться 
отдельные узлы и весь продукт и сколько на 
это потребуется времени, т. е. необходима 
предварит, разработка по каждому изделию 
т. н. операционных карт (рис. 3). 

Нормы времени устанавливаются путем хро
нометража. Наблюдения производятся не над 
одним, а над 10—12 рабочими; получен
ные данные обрабатываются известными в 
практике технормирования способами. При 
установлении норм времени приходится рас
сматривать весь комплекс связанных факторов, 
нормируя также и их, а именно: материалы, ин
струменты, приспособления, методы обработки, 
работу оборудования, конструкцию изделия и 
его деталей и т. д. Если поток вводится на 
действующем пр-тии, то при установлении 
норм необходимо, разумеется, ориентироваться 
на работы по п а с п о р т и з а ц и и (см.) со
ответствующих станков; для нового пр-ва при
ходится основываться на данных об оборудо
вании, ориентировочно намеченном к установ
ке. Вся эта работа дает лишь грубо ориенти
ровочные данные, к-рые могут значительно 
изменяться при дальнейшей работе по установ
лению такта потока и нагрузки рабочих мест. 

В е л и ч и н а т а к т а . Осн. величиной при 
расчете НП, зависящей от ряда пр-венных 
данных и в свою очередь определяющей почти 
все элементы потока, является величина такта. 

Если пр-во должно выпустить N изделий 
в рабоч. час, то величина такта определится 
из формулы (1): 

. 6 0 3 600 m t = - | ^ - м и н . , или сек (1) 

В пр-ве неизбежны потери, и из под
считанного по формуле (1) времени t часть 



пойдет на действительную работу, нек-рая 
же часть, условно принимаемая в практике 
в 10—15%, пойдет на потери (остановки для 
отдыха, простои из-за поломок и т. п.). Т. о. эф
фективная часть такта (рабоч. такт), по к-рой 
должна высчитываться произв-ть всех опера
ций, равна подсчитанной по формуле (1) н 
умноженной на коэф. 0,9—0,85. 

Определенная по формуле величина такта 
устанавливает раньше всего темп выпуска из
делий; при выборе же действительного рабоч. 
такта на отдельных линиях и рабоч. местах не
обходимо прежде всего учитывать имеющееся 
здесь различие в выпусках. Более крупные 
выпуски и следовательно более короткий 
такт для отдельн. деталей необходим, напр., 
при наличии значит, брака на данной 
линии, при изготовлении деталей, требую
щихся как запасные части, при выпуске 
деталей, входящих в разные изделия, и т. п. 
Наконец, на одной даже линии, где возможен 
б р а к при обработке, приходится на первых 
местах пропускать больше изделий, чем на по
следних (иногда на 12—15%), в соответствии 
с чем фактическая величина такта уменьшается. 

При выборе величины такта для каждой ли
нии имеются большие возможности варьиро
вания, т. е. здесь возможен выбор по желанию 
более длинных или более коротких тактов. 
Необходимо учесть, однако, нежелательность 
очень коротких тактов, ибо это связано с не
обходимостью крайнего дробления операций, 
к-рые д. б. выполнены в этот короткий 
такт. Каждая операция состоит из основ
ной t , и вспомогательной t 3 работы; при 
уменьшении длительности всей операции вспо-
могат. работа (установка, снятие, приближе
ние инструмента к предмету н т. д.) остается 
почти неизменной, поэтому с уменьшением 
времени приема коэф. использования времени 

— ^ Ц - б у д е т падать. Необходимо также пом-

нить, что ряд операции физически не м. б. 
расчленен, напр. работа молотобойца. 

Если, напр., допустнть.что з-д запроектирован 
на выпуск 1 600 изделий за 7-час. смену, то раз-

7 X 60 X 0,85 
мер такта выпуска составляет: ГбОО = 

= 0,22 мин., или 13 сек. При столь коротком 
такте на отдельных рабочих местах возможно, 
конечно, установление высокопроизводитель
ного оборудования, выполняющего необходи
мую операцию за такой короткий такт, в осталь
ных же рабоч. местах, где длительность опе
рации больше, необходимо установить соот
ветствующее количество одновременно и па
раллельно работающих станков и людей. Т. к. 
при таких коротких тактах и сильном расчле
нении операций весь поток получается чрез
вычайно вытянутым по длине, то его эксплоа-
тация становится крайне затруднительной, 
всякая авария вызывает расстройство всего 
потока; поэтому здесь будет рациональнее раз
бить весь выпуск на ряд параллельных пото
ков с соответств. увеличением такта. Если 
в приведенном примере весь выпуск разбить 
на три параллельн. потока, то такт каждого 
удлинится до 39 сек., что не является уже 
слишком малым. При более длинных тактах 
все потоки будут укорочены, но пр-во займет 
большую площадь по ширине. 

Т. о. размеры такта, зависящие от раз меров 
выпуска, в свою очередь могут оказать влия
ние на размеры и характер пр-тия, опре
деляя оптимальные размеры потока. При очень 
мелких изделиях (напр., выключателях) они 
передаются с одного места на другое не по 
одиночке, а целыми партиями, для чего укла
дываются в соответствующую упаковку де
сятками или сотнями. В этом случае расчет 
такта ведется по передаваемой партии. 

Из формулы (1) ясно, что короткие такты 
могут устанавливаться только при значитель
ных выпусках, во всех ж е случаях сравнитель
но небольших выпусков такты в силу необхо
димости устанавливаются длительными, при
чем расчленение операций производится в не
большом масштабе, а нек-рые операции даже 
объединяются. 

Т. о. при расчете поточного пр-ва, в осо
бенности при больших размерах выпуска, 
когда пр-во м. б. разбито на несколько оди
наковых потоков, такт м. б. выбран из сооб
ражений наиболее рац. выполнения всех опе
раций в потоке. Для этого д. б. выбрана од
на из операций линии, приближающаяся по 
длительности изготовления к требуемому вы
пуску изделий. Эта операция будет веду
щей и по ней д. б. произведено согласо
вание длительности всех остальных операций 
(синхронизация потока), что является наи
более трудной задачей при проектирова
нии РНП. Выбранная основная операция долж
на иметь твердое технич. решение, быть по
стоянной по своей продолжительности и про
изводиться на загруженном полностью обору
довании. Разумеется, при большом выпуске 
основная операция должна иметь короткую 
длительность, а при малом — большую. Полез
но выбрать несколько таких основных опера
ций, к-рые предварительно согласуются между 
собой, после чего к размерам принятого такта 
подгоняются длительности всех остальных опе
раций. 

С и г н а л и з а ц и я т а к т а при НП имеет 
значение прн прерывистом потоке, как сред
ство регулирования произв-тн отдельн. рабоч. 
мест на конвейере , предупреждая возмож
ность ухода незаконченной детали за окон
чанием установленного такта. Сигналы приме
няются оптические н акустические. К первым 
относится установка часов с крупным цифер
блатом, видимым для всех рабочих. Опыты 
Заксенберга в Германии показали несомнен
ное повышение произв-ти при установке ча
сов (до 15°/о), причем процент незаконченных 
изделий неизменно падал. Оправдали себя и 
световые сигналы, появляющиеся за короткое 
время до конца такта; эти сигналы, однако, 
не д. б. слишком яркими, т. к. они вызы
вают ослепление и утомление, а если они 
слабы, то излишне отвлекают внимание. Аку
стические сигналы имеют как будто то пре
имущество, что усваиваются без напряженного 
внимания, но при коротких тактах и частом 
повторении они действуют неприятно; в осо
бенности это относится к колоколам. Более 
оправдали себя электрические сирены, сила 
звука к-рых может регулироваться в зависи
мости от обстановки и необходимости. 

При непрерывном движении конвейера дви
жущееся изделие самым своим приближением 
дает рабочему указание о близости конца так-



та. Если изделие небольших размеров, то такт 
иногда указывается путем разделения (окра
ской, цифрами и т. п.) конвейерной ленты на 
определенные поля. 

« Г р у б о е » с о г л а с о в а н и е о п е р а 
ц и й . Согласование длительности операций, 
т. е. их соответствия принятому такту, произ
водится в два приема. Сначала производится 
т. н. «грубое» согласование, когда опреде
ляется общая разбивка операций, их после
довательность, характер, тип оборудования и 
т. д. Вторая стадия т. н. «тонкого» согласова
ния предусматривает уточнение всех элемен-

Рнс . 4. _ 

тов пр-ва, обеспечивающих полную ритмич
ность и экономичность на всех рабочих ме
стах. При грубом согласовании производится 
первая подгонка операций к принятому раз
меру такта, для чего по спецификации пр-
венного процесса производят разложение дли
тельных операций, соединение операций корот
кой продолжительности и т. д. Здесь возмож
ны, в частности при ручной работе, два типич
ных случая: \ ) данная операция не поддается 
дроблению, и ее длительность значительно пре
вышает размер такта, — значит необходимо 

установить ряд параллельн. рабоч. мест. Напр. , 
при такте 50 сек. на рабоч. месте Б продолжи
тельность операции 100 сек., а на месте Г — 
145 сек. В этом случае на месте Б включа
ются две параллельных, а на месте Г — три 
параллельных операции (рис. 4); 2) отдельные 
операции требуют сравнительно малого време
н и , — в этом случае операции стягиваются по 
возможности к одному месту так, чтобы их 
общая продолжительность приближалась к та
кту, или же рабочему дают дополнит, нагруз
ку (напр., контроль предыдущих операций). 

При машин, работе согласование времени 
значительно сложнее, ибо дробить и соеди
нять операции гораздо затруднительнее. Здесь 
приходится часто встречаться со случаями не
догрузки оборудования из-за короткого такта 
его работы, что крайне невыгодно с экономич. 
точки зрения. В таких случаях в практике 
синхронизации операций приходится иногда 
нтти даже на вынесение изготовления детали 
из линии потока. При операциях, имеющих 
особо малую продолжительность (напр., при 

штамповке деталей), пронзв-ть станков такова, 
что они изготовляют потребное для данной 
цепи количество изделий в минимальн. время. 
Оставить такие станки в данной частной цепи 
значило бы оставлять их большую часть дня 
незагруженными. Такие станки выделяют в от
дельные мастерские, где они работают с пол
ной загрузкой и откуда партиями подаются 
изделия к соответств. местам всех потоков. 

Именно по причине недостаточной загрузки 
оборудования чаще приходится встречать 
применение потока в сборке, а не в механнч. 
цехах, где введение поточности при совремев. 
оборудовании требует больших выпусков, 
иначе станки работают с незначит, нагрузкой. 
Впрочем, в нек-рых случаях для сохранения 
поточности в обработочных цепях можно иттн 
на искусственное удлинение темпа упроще
нием оборудования в потоке, напр., вместо 
фрезерного станка устанавливается шеппинг, 
вместо специального — простой токарный и 
т. п. Преимущества расположения станка в це
пи (минимальное транспортирование) настолько 
велики, что можно итти и на неполную за
грузку: америк. практика допускает в потоке 
сіанки с нагрузкой в 30 — 35о; 0, считая циф
ру в 60°/о вполне удовлетворительной. Иногда 
неполно загруженный станок располагают т. о., 
что он обслуживает две соседние обработоч
ные линии, примыкающие к нему, как пока
зано на рис. 5, где револьверный станок об
служивает две таких линии. 

Для усиления загрузки отдельных рабоч. мест 
на потоке следует продумать возможность 
соединения на одном из них последовательно 
производимых операций; в иных случаях мож-

но поставить рядом две машины, и рабочий 
будет непосредственно переносить легкое 
изделие с одной на другую. Такое же соедине
ние последоват. операций можно произвести 
и на одном станке, если эти операции н е 
слишком разнятся по характеру. При меха-, 
нич. обработке обычно не трудно стянуть 
операции одного типа к одному станку, и в 
этом случае возможна установка специальн. 
станков, где операции с соответственно ко
ротким тактом производятся одна за другой . 
Практика поточного пр-ва, в частности в ме-
ханич. обработке, выработала целый ряд стан
ков револьверного типа, многошпиндельных,, 
одновременно производящих большое количе
ство однородных операций, наконец автома
тов, производящих разнородные о п е р а ц и и 
как параллельно, так и последовательно, осу
ществляя принцип НП внутри станка. 

Если такт работы данного участка значитель
но больше выбранного, т. е. станок не спра
вляется с данной нагрузкой, возможно п р е ж д е 
всего установление параллельн. агрегатов. П р и 
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Послед. 2 

Р А Б О Ч А Я И Н С Т Р У К Ц И Я 

Предмет: цилиндр 

Операция: сверлить, зенковать и развернуть фланец, приг. пл. и лиц ст. 
M J, 6, 8 

Исп. отд. 36/39. Род оворл. отопка Jê 451 Цодг. вр. 10 мнн. 

Jö чертежа 1с1012 

Тип 
ID 12147/49 Поз. 1 

Материал: чугун м. 

Подразделение опе
раций на переходы 

Инотрум. н приспо
соблен. Длина 

роз. 

в мм 

Пода

ча 

в мм 

Скор, 

реэ. 

м/мни. 

Оборот 

в мин. 

Стружка 
на 

Заданное 
штучное 

вр. в мин. Подразделение опе
раций на переходы 

Р о д 
Разм. 

или Jfi 

Длина 

роз. 

в мм 

Пода

ча 

в мм 

Скор, 

реэ. 

м/мни. 

Оборот 

в мин. чпо. глуб. маш. ручн. 

1/1 Подать цилиндр по
средством крана к 
сворл. прнопособл., 
уотаиовнть по метке, 

закрепить Приоп. д/св. Р 619 11,5 

2 Сверлить 12 отверст. 
18 0 в фланце Сппр. сверл* 18 0 32 0,15 15 282 12 — 9 7,6 

3 Отжать цилиндр, под
нять посрѳдотв. кра

на и отставить 
! 

1 
і 

[4 

23 

Ручное и машинное время = 32 мин. -f- 1Б% = 37 мнн. 

Рис. 6. Инструкционная карточка. 

ручной работе параллельность расстраивает 
поток, н потому предпочитают дробить опе
рацию. При станочной работе, в особенности 
когда изделие требует нескольких перестано
вок на одном станке, также полезно расчле
нить операцию на две или несколько после
довательных. В большинстве случаев, однако, 
на эту меру (в особенности при тяжелых из
делиях) идут неохотно: вспомогат. работа по 
установке и сниманию изделия играет слиш
ком большую роль, вследствие чего процент 
главного (машин.) времени недопустимо па
дает. Для ускорения темпа, если станок про
изводит только одну операцию, следует про
думать возможность установки на нем спец. 
приспособлений или инструментов. Наконец, 
для резкого увеличения темпа выпуска воз
можна установка спец. станка; во многих слу
чаях (отсутствие квалифицир. рабоч. силы,труд
ности ремонта и т. д.) следует все же предпо
честь установку двух параллельн. простых 
станков одному спец. с южному, т. к. это соз
дает резерв на случай аварии на данном рабоч. 
месте. 

« Т о н к о е » с о г л а с о в а н и е — точное 
уравнивание деятельности всех операций по
точной линии — представляет собою довольно 
сложную задачу, требующую изысканий в са
мых разнообразных направлениях, обуслов
ливающих произв-ть. Изменения произв-ти 
машин и рабочих в довольно значит, пре 
делах м. б. произведены различными спо
собами: изменением инструмента, материала, 
усовершенствованием самой машины, кон
структивными изменениями в обрабатыв. 
предмете , изменением условий транспортиро
вания, труда и т. д. В отношении инструмен
та как при сборке, так и при обработке изде
лия, в поел, время имеется немало разновид

ностей и усовершенствований, значительно 
увеличивающих произв-ть труда (при ручном 
труде — электрические отвертки на гибком 
валу, электродрели, пневматические и электри
ческие шлифовки, фуговки и т. п.). Немало
важное значение имеет качество инструмента, 
особенно при механич. работе; при работе 
на станках необходимо продумать возможности 
применения т в е р д ы х и с в е р х т в е р д ы х 
с п л а в о в (см.). При НП особенно важен 
такой инструмент, к-рый мало притупляется , 
требует редкой заточки и перемены. 

При точном согласовании операций во мно
гих случаях можно пойти на изменение мате
риала (замена дерева др . сортом, замена бо
лее легким в обработке металлом и т. д.). 
В отдельн. случаях приходится итти на кон
структивные изменения в изделии, напр., если 
обрабатываемая поверхность имеет излишние 
размеры и на обработку ее затрачивается 
лишнее время. Особенно большие возможно
сти как при ручной, так и при машин, рабо
те дают приспособления всякого рода. В ус
ловиях стандартной операции легко спроекти
ровать и установить разнообразные приспо
собления, дающие возможность легко поднять, 
передвинуть, повернуть изделие. При работе 
на станках приспособления дают возможность 
быстро установить изделие без всяких пред
варительных процедур; здесь могут найти 
применение различные электромагнитные или 
пневматические патроны. Всякие разметки и 
разметочные инструменты при Р Н П не могут 
употребляться, ибо они неблагоприятно отра
зятся на взаимозаменяемости изделий, име
ющей в поточном пр-ве исключительное зна
чение. При работе можно изменить потреб
ное время рац. расположением рычагов и р у 
кояток, в целях пользования ими, не сходя 



с рабоч. места. При согласовании времени необ
ходимо проанализировать, наряду с машинным, 
и подсобное время работы, в частности время 
доставки и отвоза изделий. Удачным рас
положением станка, установкой устройств, 
подводящих изделия прямо к рабоч. месту 
без затраты энергии со стороны рабочего, 
можно внести значительные коррективы в не
обходимое для операции время. Значит, из
менения в рабочем времени м. б. произведены 
также изменением рабоч. обстановки. Сюда от
носится: правильное положение рабочего во 
время работы, рац-ия размещения инструмен
т о в и деталей, изменение общих гнгненнч. 
условий (освещение, вентиляция и т. д.). На
конец, целый ряд возможностей по измене
нию произв-ти имеется по линии рабоч. силы. 
Здесь может стоять вопрос о подборе рабо
чих более высокой квалификации, о выделе
нии из работы подсобных операций, к-рые 
выполнялись бы отдельным рабочим (напр., 
снятие изделия с одного станка и перенесе
ние на др.) и т. д. 

После того, как изучены и хронометриро
ваны все операции и произведена оконча
тельная синхронизация всех переходов, по
лезно составить для всех этих операций ин
струкционные карточки (рис. 6), на к-рых запи
сываются все необходимые данные о материа
лах, норме потребного времени, инструмен
тах, приспособлениях и т. д. Они должны на
ходиться у станка и служить руководящим 
материалом для рабочего или мастера. Все 
переходы и операции по каждому потоку 
после их согласования сводятся в одну табл.: 

Наименование изделия или 
детали 

Работай т а к т . 

Поток .Nt  
Суточный выпуск. 
Черт. Je  

I 1 в 
Наименование перехода к 

' Я ° 
га р . 

ч 
о о 

£ 3 
а 

Данные таблицы целесообразно изображать 
графически. Если отдельная операция ИЗОбра-
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Рис. 7. 

жается, как показано на рис. 7, то все опера
ции по данному изделию, образующие отдель
ный поток, сводятся в график такого же вида 

(рис. 8). Здесь в наглядной форме приведены 
необходимые данные о потоках при изготовле
нии изделия, состоящего из четырех частей; 
все частные потоки примыкают к сборочному 
в определенных точках; соединяя все потоки 
вместе, можно в наглядной форме представить 
главные данные поточного пр-ва. 

Схематическое изображение всех потоков 
дает возможность приступить к грубому их 
монтажу на плане. Если пр-во вновь органи
зуется, то здесь нет условии, стесняющих 
проектировщика в выборе расположения от-
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Рис. 8. 

дельных цехов и линий; в этом случае здание 
представляет лишь оболочку для смонтиро
ванных потоков пр-ва; но при реорганизую
щихся пр-тиях приходится считаться с видом 
площадей. 

Следует избегать слишком коротких пото
ков, т. к. здесь преимущества ѴНП исполь
зуются в недостаточной спепени, зато длинные 
потоки создают затруднения в их осущест
влении. На плане здания наносят приблизи
тельное размещение потока, начиная с глав
ного сборочного и подводя к нему в необхо
димых узловых точках частные потоки: при 
расположении цепей, промежуточных складов 
и т. д. необходимо предусмотреть минимально 
короткие пути безвозвратных движений. По
сле того, как ориентировочное размещение 
потоков и цехов по отдельн. площадям и 
этажам произведено, можно приступить к точ
ному расположению, для чего необходимо 
предварительно произвести детальный под
счет линии. 

В ы б о р к о н в е й е р а . Характерным при
знаком РНП является ритмичность. Ритм может 
регулироваться различными оптическими 



или акустическими сигналами, указывающими, 
что операции на всех местах д. б. ко времени 
сигнала закончены и изделия переданы к сле
дующим рабочим местам. В тех случаях, когда 
изделия транспортируются на конвейере, рит
мичность устанавливается движением самого 
конвейера. 

При выборе конвейера необходимо заранее 
установить способы движения самого изде
л и я — непрерывное или прерывистое . При 
непрерывном движении изделие может оста
ваться на месте, и операция выполняется во 
время движения, причем рабочий по выпол
нении операции возвращается на свое место. 
Такой способ применим прежде всего в руч
ных операциях, хотя бывают и машинные 
операции, производимые на ходу, когда станок 
движется рядом с изделием с той же скоро
стью. Преимущество работы на ходу — эконо
мия рабочей площади. 

Существует много операций, к-рые с трудом 
выполнимы во время движения или даже со
всем невыполнимы, напр. проверочные, кон
трольные работы или работы, требующие по
стоянства освещения (обмотка электромашин) 
и т. д. В таком случае изделие д. б. снято с кон
вейера. В нек-рых случаях соединяют преиму
щества обоих способов, заставляя рабочего 
продвигаться рядом с изделием с такой же 
скоростью (сборка автомобилей, заливка форм 
чугуном). Прерывистый способ движения 
имеет то преимущество, что здесь работы 
отчетливо регулируются самим транспортером. 

В условиях ритмичного пр-ва существует 
определенная зависимость между величиной 
такта, скоростью движения ленты и расстоя
нием между изделиями. 

Рассмотрим случай потока, когда изделия 
находятся в непрерывном и равномерном дви
жении и все операции производятся во вре
мя движения, для чего обозначим: такт работы 
tMHH.; скорость ленты V м/мин.; дл. линии L м; 
число рабоч. мест р; общее миним. число изде
лий, находящихся на ленте между рабоч. места
ми, Z; время транспортировки Т т р ; время 
обработки Т о 6 р ; время прохода Т ц р ; про-
изв-ть в час N шт.; интервалы между изде
лиями на транспортере 1 м; расстояние между 
рабочими линии а метров. 

Основные ур-ия для подсчета всех элемен
тов потока таковы: зависимость такта от вы
пуска линии 

t = ^ мин. (1) 

Размер такта t, установленный по выпуску 
данной линии для-правильного расчета элемен
тов потока, д. б. увеличен на нек-рую вели
чину, зависящую от способа транспортирова
ния. Если лента движется непрерывно и 
изделие снимается, то сюда добавляется время 
на снятие и укладку изделия на ленту, если 
же изделие не снимается, то надо учесть 
время возвращения рабочего на свое место. 
При прерывистом движении транспортера 
к величине t добавляется время передвиже
ния транспортера на один интервал. 

Скорость транспортирования, считая, что 
за время такта изделие должно передвинуться 
на расстояние 1 м, 

V = -^-м/мин. (2) 

Обычно на практике величиной V задаются 
темпы р а б о т ы ; она различна для к а ж д о г о 
вида и условий работы, варьируясь от 0,2 
д о 2 м в мин. Д л я удобства работы на кон
вейере следует делать скорость меньше; на
иболее удобными скоростями надо считать 
до 0,5—1 м в мин.; при простых операциях, 
в особенности, когда легкое изделие сни
мается для р а б о т ы , скорость м. б. увеличена 
до 2—2,5 м/мин. Т. о. по размерам t и V 
определяется интервал между изделиями 

1 = V • t м. ' (3) 

При постоянных V и t д. б. также постоян
ными и 1, т. е. изделия для поддержания ритма 
пр-ва должны укладываться на равных рас
стояниях; для этого лента размечается нанесе
нием особых делений (см. А д р е с о в а н и е ) . 

Разумеется, интервалы между изделиями 
не д. б. больше а, т. е. расстояния между 
рабоч. местами, так как это создает простои 
у отдельных мест. С другой стороны, интер
валы не д. б. и слишком малыми, чтобы не 
создавать излишне большого запаса изделий 
на ленте. 

Время прохода изделием данной линии 
потока складывается из времени обработки 
и времени транспортирования, т. е. 

Т п р = Т о б р + Т т р = * ' Р + "у" " 

При выполнении всех операций на самой 
ленте, без снятия с нее изделия, время про
хода равно времени обработки, т. е. время 
пребывания изделия на линии потока 

T „ p = t - P 
(где t учитывает время, необходимое для воз
вращения рабочего к своему месту после 
сопровождения изделия). 

Длина конвейера м. б. определена в зависи
мости от количества рабочих, находящихся 
у ленты. Если расстояние а между рабочими 
одинаково на всей линии, то длина при работе 
с одной стороны ленты составляет 

L = а • р и, 
с двух сторон 

Расстояние а не следует брать излишне 
малым—не менее 80-90 см (по опытам Заксен-
берга, при увеличении расстояний с 80 до 140 см 
произв-ть рабочих увеличилась на 25%). 

Число изделий, находящихся одновременно 
на конвейере, если изделие не снимается 
с ленты, определится из формулы 

Z = — шт. 
1 

Если изделие снимается с ленты, то это 
число необходимо увеличить на число раб. 
мест, т. е. на р. 

Когда транспортер передвигается периоди
чески, изделие t) мин. остается на ленте и 
t 3 мин. передвигается к следующим рабоч. 
местам; здесь скорость передвижения м. б. 
выбрана больше обычной. Время транспорти
рования t 3 определяется из формулы 



т. к. здесь расстояние между изделиями соот
ветствует расстоянию между раб. местами; 
количество изделий на транспортере Z равно 
количеству раб. мест р . 

В линию потока м. б. включены разнообраз
ные естественные процессы, к-рые произво
дятся автоматически, когда изделия проходят 
на транспортере через соответствующие по
мещения. Такие процессы называются «дви
жущимися»; сюда относятся всевозможные 
химия., 'электрохимия., красильные, лакиро
вальные, охладительные процессы, сушка, на
каливание, пробная нагрузка и т. д. F-сли 
изделия проходят здесь на ленте, то расчет 
производится следующим образом. При про-
изв-ти процесса N изделий в час такт соста
вляет: 

60 
N 

мин. 

В зависимости от характера движущегося 
процесса устанавливается расстояние І! между 
изделиями. В таком случае скорость прохо
ждения ленты 

Ѵі = — м/мин. или 
t 

ЬЛ. м/мин. (4) 
60 

Когда изделие проходит через движущийся 
процесс, находящийся в общей линии потока, 
скорость его м. б. изменена в зависимости от 
характера процесса; она м. б. уменьшена, 

Расстояние uextäf іетзлямо e 0 иітри 
ai Q2 о a« и «puai г J J « i » mie 

РраНолжитсльность процесса То пан ' 

Рио. 9. 

чтобы помещение для движущегося процесса 
не было слишком большим. В этом случае 
д. б. соблюдено равенство темпов: 

V j V ' 
т. е. соответственно изменению скорости долж
но изменяться расстояние между изделиями. 

Наименьшая продолжительность Т п р движу
щегося процесса обычно известна. Зная ско
рость V, определяем длину помещения для 
процесса (печи, ванны) 

L i = V i - T n p . 

Из формулы (4) получаем 

N • І! = 60 • Ѵ ѵ 

Последние два ур-ия, служащие для ра
счета основных величин движущегося про
цесса, удобно сводить в номограмму, облег
чающую подбор необходимых величин (рис. 9). 

После того, как определены длины всех 
лент, необходимо уточнить размеры требуе
мых площадей. Здесь надо во многих случаях 
решать вопрос: как лучше производить ра
боты — возле транспортера или на нем самом? 
Это зависит от характера работы, тяжести и 
громоздкости изделий, необходимости предо
ставления рабочим возможности работать 
сидя и т. д. После этого вычерчивают точное 
расположение всех лент в помещениях. 

Характер здания зависит, разумеется, от 
вида пр-ва. Многоэтажные здания имеют то 
преимущество, что сооружение их дешевле , 
меньше расходы на отопление, зато они пред
ставляют затруднения в расположении пото
ков. Для соединения этажей необходимы 
лифты, т. к. через лестничные клетки трудно 
пропускать транспортеры; при расположе
нии пр-тия в нескольких соседних зданиях 
уровень пола в них д. б. одинаков. Много
этажные здания представляют однако то удоб
ство, что здесь можно с выгодой использо
вать силу тяжести для движения изделия 
в процессе его пр-ва. На многих автомоб. 
з-дах (Фиат, Студебеккер) все материалы 
поднимаются лифтами на верхние этажи, от
куда они в процессе пр-ва двигаются вниз 
по гравитационным транспортерам. Одно
этажные здания представляют то преимущество, 
что здесь получается ясная и отчетливая пла
нировка, дающая возможность удобно транс
портировать изделия, легко производить рас
ширение пр-тия, реорганизовать его и т. д . 
Одноэтажным зданиям д. б. оказано предпочте
ние во всех областях тяжелой пром-ти, при 
пр-ве громоздких изделий и т. п., тем бо
лее, что в условиях сов. хозяйства рас
ходы по земельной ренте отсутствуют. Что 
касается высоты помещений, то она д. б. до
статочной для пропуска изделий на подвесных 
транспортерах, для установки различных агре
гатов на линии и т. д . 

Транспортные приспособления при НПП. 
НПП имеет своей главной задачей ускоре
ние пр-венного процесса, достигаемое 
непрерывным движением изделия, — в этом 
смысле исключит, значение приобретает 
рац. устройство транспорта и транспортных 
приспособлений. 

На поточно-массовых пр-тиях приме
няются все известные типы транспортного 
оборудования (см. В н у т р и з а в о д с к и й 
т р а н с п о р т ) . В межцеховых пере
возках , в особенности на пр-тиях без общего 
строго установленного ритма, широко при
меняются тележки всякого рода (в частности 
с подъемными площадками) , электрокары 
и т. д. Чрезвычайно разнообразны транс-



л о р т и о е оборудование и приспособления 
в с я к о г о р о д а во внутрицеховых перебро
сках, где получили особое применение 
транспортеры. 

Выбор транспортного приспособления 
д о л ж е н всегда и с х о д и т ь из особенностей 
участка его применения. Для облегчения 
труда рабочего и передачи изделия к след. 
р а б о ч . месту очень ш и р о к о е применение на
ходят гравитац. приспособления; они м. б. 
широко применены не только в заготовит, 
цехах, но и в сборочных, чаще всего в 
виде рельсовых путей, по к-рым движутся 
т е л е ж к и с изделием, а т а к ж е в виде роль
гангов. Узкоколейный путь прокладывается 
по всей сборной мастерской , иногда в ви
д е замкнутой каруселн-эллипсз ; к опреде
ленным пунктаім пути подаются детали, 
п о д л е ж а щ и е сборке. В нек-рых случаях 
предусматриваются стрелки д л я ответвле
ний, по к-рым можно увезти изделия для 

к о н т р о л я или исправления д е ф е к т о в . 
Рельсовые пути иногда подымаются и про
х о д я т на удобной для рабочих высоте , 

у с т р а н я я необходимость нагибаться при 
работе . По рельсам движутся монтажные 
тележки самых р а з н о о б р а з н ы х форм. 

Употребляются т а к ж е транспортеры с ме-
ханич. приводом и д в и ж у щ и е с я ленты, рас
положенные на полу (цепные, роликовые , 

пластинчатые конвейеры) . Подвесные транс
портеры имеют то преимущество , что они 
оставляют свободной площадь пола и дают 
возможность легкого проведения потоков в 
л ю б о м направлении; будучи устроены из 
гибких цепей, они допускают любые пово
роты во всех плоскостях ; кроме того легко 
видимые на них изделия облегчают устано
вление твердого темпа в работе . Недоста
ток подвесных конвейеров заключается в 
неудобстве снимания и накладывания изде
лий. Д в и ж у щ и е с я ленты (столы) с рац. рас
пределением рабоч . мест наиболее удобны 
д л я , рабочих ; в особенности они примени
мы, когда длительность такта незначитель
на и время снимания и накладывания имеет 
значит, удельн. вес. Недостаток лент-сто
лов —• их неподвижность . Они применимы 
гл. обр. при прямолинейном расположении 
рабоч. мест И служат препятствием при (пе
редвижении по цеху. Д л я пропуска т е л е ж е к 
и т. п. приходится в транспортере устраи
вать подымающиеся звенья , или же опу
скать его под пол в туннель, либо подни
мать над головой. Д в и ж у щ и е с я столы 
представляют наиболее распространенный 
вид механич. транспортеров при НПП. Что 
касается такта , то здесь само изделие, под
х о д я щ е е к рабочему, регулирует темп ра
боты. При мелких изделиях лента делится 
полосами на определенные участки (окра
ской, цифрами) . Если изделие д. б. напра
влено определен, рабочему на ленте, то 
применяются различные способы а д р е с о 
в а н и я (см.). Изменение скорости движе
ния транспортеров осуществляется различ
ными способами: применением моторов с 
меняющейся скоростью, сменных шестерен, 
редукторов скорости и т. д , 

В случае, если изделие в процессе пр-ва 
должно пройти через пропиточную камеру, 
сушильную печь и т. п., то чаще всего 

применяются подвесные транспортеры. При 
продвижении через печи с высокой темп-
рой часто применяются пластинчатые 
транспортеры, звенья к-рых в ы д е р ж и в а ю т 
такую темп-ру, или же пользуются толка
телем, продвигающим к а ж д ы й р а з одно 
или несколько изделий (см. НПП в к у з 
н е ч н о м п р о и з в о д с т в е ) . 

Рац . транспортировку изделия надо пре
дусматривать во всех звеньях пр-ва, вплоть 
до упаковки и погрузки изделий в вагоны. 
Крайне желательно продолжить пропуск
ную цепь д о погрузки без к.-л. экспеди
ционных складов ; это легко осуществимо 
при отправке из цехов п о л у ф а б р и к а т о в , 
напр. из литейных, кузнечн. цехов, где из
делия после очистки и осмотра прямо м. б. 
направлены п о транспортерам в вагоны. 

Р е з е р в ы . Правильная система снабжения 
поточных линий, тщательная орг-ция над
з о р а и ремонта оборудования могут зна
чительно уменьшить , но не ликвидировать 
в о з м о ж н ы е простои. Д л я обеспечения бес
перебойного х о д а всего пр-ва необходимы 
дополнительные страховые мероприятия , 
в первую очередь в виде Р . оборудования , 
межоперационных и аварийных запасов. 

Резервное оборудование устанавливается 
только в т е х . пунктах пр-тия, где нет воз 
можности избегнуть простоя другими спо
собами и где это экономически выгодно . 
Так, если на линии работает б. или м. зна
чительная группа однотипных станков, т о 
Р . для этой группы, учитывая те запасы, 
к-рые давались при расчете их загрузки , 
м. б. минимальными; при в ы х о д е из строя 
к.-л. из этих станков его нагрузку могут 
взять на себя остальные станки. Острее 
потребность в Р. бывает в тех случаях, когда 
в цепи работают только один или ' 'два оди
наковых станка. Если речь идет о простых 
м е т а л л о р е ж у щ и х станках (сверлильных, то 
карных и т. п.), то они довольно постоянны 
в р а б о т е и при правильно организов . ре 
монте могут работать продолжит , время , 
имея Р . весь станочный заводский парк 
или, в крайнем случае, требуя минимальн. 
Р. Менее надежными являются станки ф р е 
зерные , шлифовальные , т р е б у ю щ и е более 
частого ремонта, и в особенности спец. 
станки и автоматы. Во всех этих случаях 
вопрос решается в соответствии с местны
ми условиями. В нек-рых случаях, в осо
бенности, когда идет вопрос о высокопро
изводительном и полностью загруженном 
оборудовании, допустима установка резерв
ного агрегата , д у б л и р у ю щ е г о основной; 
в др . случаях э к о н о м и ч н о е ' решение м. б. 
найдено в замене д о р о г о г о автомата 
двумя-тремя более простыми и более на
дежными станками. 

Р. оборудования м. б. образованы и пу
тем создания заводского аккумулятора 
оборудования — в виде инструментального 
и ремонтно-механич. цеха за счет нек-рого 
увеличения их оборудования , носящего , 
как известно, универсальн. х а р а к т е р . При 
этом условии при поломке к.-л. станка 
(малой или средней сложности) или выхо
де его в ремонт, детали, обрабатываемые 
на данном станке, переносятся в ремонт-



ный или инструмент, цех, где над ними 
производится необходимая операция, по
сле чего они транспортируются к соответ
ств. п у н к т у пр-венного потока, п р о д о л ж а я 
свое движение . Нек-рые Р. оборудования 
в инструмент, или ремонтно-механич. це
хах не являются лишними, ибо, в условиях 
наших з-дов поточного пр-ва, в период 
настройки приходится , напр., выпускать 
значит, количество инструмента, запасных 
частей и т. д. Вопрос о выборе резервно
го оборудования д о л ж е н разрешаться одно
временно с вопросом о промежуточных и 
аварийных запасах , т. к. в этом случае не
редко оказывается в о з м о ж н ы м найти наи
более экономичное решение . 

П р о м е ж у т о ч н ы е и л и м е ж о п е 
р а ц и о н н ы е з а п а с ы предназначены 
для того , чтобы при возникшем на к.-л. уча
стке потока простое не дать этому простою 
возможности распространиться по линии 
из-за отсутствия изделий, для чего следую
щ и й за простойным участком п е р е х о д дол
жен взять для пр-ва изделия из межопера
ционных запасов. Разумеется , чем больше 
э т и запасы, тем больше гарантия беспере
бойного хода потока, однако , чрезмерность 
запасов , конечно, может привести к резко
му росту оборотного капитала, увеличению 

необходимых площадей и т. д. . т. е. лишить 
пр-венный поток «сего его экономим, 
э ф ф е к т а . Поэт ому правильное определение 
размеров промежуточных запасов требует 
значит, внимания. П р е ж д е всего надо 
иметь в виду, что нет необходимости 
устраивать запасы для к а ж д о г о рабоч. ме
ста, а лишь возле сомнительных участков , 
имеющих сложное, недублированное обо
рудование и т. п. Далее практика показы
вает, что межоперацнон. запасы более рен
табельно устраивать на отделочных ли
ниях, где стоимость з а готовок и полуфаб
рикатов , почти равная стоимости материала, 
е щ е не велика, стоимость ж е оборудования 
(автоматы, многорезцовые станки и т. п.) 
очень высока и т. о. делает их дублирова
ние невыгодным. Наоборот , по мере при
ближения к сборке и в о о б щ е к концу 
пр-ва стоимость промежуточных запасов, 
п р о ш е д ш и х р я д обработочных операций, 
ре зко возрастает , и хранение их т. о. об
ходится дорого . Оборудование ж е сбороч
ных линий обычно несложно, и здесь мож
но предпочесть запасам дублирование обо
рудования . Во всяком случае р а з м е р ы меж
операционного задела никогда не должны 
превышать выработки одной смены. 

Во многих случаях наблюдаются неболь
шие простои, происходящие вследствие не
выполнения работы на к.-л. переходе в 

заданный такт, причем т а к о е невыполнение 
может совпасть с ускорением работы про
тив такта на соседнем месте. Отклонения 
подобного рода м. б. незначительны сами по 
себе, но при их накоплении у к.-л. пункта 
возникают з а д е р ж к и в сборке и выпуске. 

С простоями, вытекающими из подобных 
отклонений, можно бороться устройством 
небольших запасов (2-3 единицы) подле ка
ждого рабоч. места. Надо иметь, однако , в 
виду, что наличие хронического недовыпол
нения н а к.-л. рабоч . месте указывает на 

необходимость перерасчета произв-ти как 
оборудования , т а к и труда рабочего . 

В случае, если подача деталей на сбо
рочную линию производится с поточных 
же заготовит, линий, желательно в каждом 
пункте примыкания такой линии организо
вать небольшой запас на небольшое коли
чество тактов . В случае же поступления 
этих деталей из цехов серийного пр-ва эти 
б у ф е р н ы е заделы, пополняемые пачками, 
д. б. значительно больше, составляя около 
одно-двухдневного запаса. 

Д л я расчета з а д е л ы полуфабрикатов при 
Р Н П целесообразно разделить на 2 г р у п п ы : 

1) оборотных заделов , о б р а з у ю щ и х с я 
вследствие неодинакового режима примы
к а ю щ и х друг к другу линий (различная 
сменность , такт и т. п.); 

2) страховых заделов , т . е. таких, к-рые 
д. б. образованы в отдельных пунктах 
(перед обработочными линиями механиче
ского цеха, перед сборкой и т. п.) для 
обеспечения бесперебойной работы на 
случай аварии, непредвиденного б р а к а 
и т. п. 

Оборотные заделы, выравнивающие п р о 
изв-ть 'отдельных участков п р и постоянстве 
режимов на этих участках , н е и з б е ж н о 
проходят определенные циклы оборота . 
Оборотные заделы могут исчезнуть л и ш ь 
при полной синхронизации пр-ва, что 
в наст, время редко встречается при РНП. 

Расчет оборотных заделов базируется на 
след. основах . Если поточная линия пи
тается продукцией с другой подающей по
точной линии, н ритм последней б о л ь ш е 
ритма потребляющей линии, т о п о д а ю щ а я 
линия работает более короткое время 
(меньшее .количество смен); к концу р а б о т ы 
подающей линии образуется максимальный 
задел , к-рый расходуется в о время 
дальнейшего его простоя . Минимум з а д е л а 
равен нулю и образуется к началу работы 
подающей линии. Максимальный задел Z. 
при также подающей линии tj и потре
б л я ю щ е й t 3 и времени работы подающей 
линии а равен 

Z = 
t , шт. 

Если ритм потребляющей линии б о л ь ш е 
ритма подающей , то п о д а ю щ а я линия дол
ж к а работать большее число сиен. Макси
мальных р а з м е р о в задел в этом случае 
достигает к началу работы п о т р е б л я ю щ е й 
линии; в дальнейшем задел съедается . М а к 
симум задела р а в е н : 

„ а а Z = — шт. , 

где t j — время работы линии с более б ы 
стрым темпом работ (потребляющей) . 

Если поставщиком является поточная ли
ния с партионным выпуском деталей (напр., 

в случае их промывки, сушки, а т а к ж е и н о г д а 
на станочных работах) , то при равенстве 
ритмов обеих линий задел 

Z = qn, 

где q n — р а з м е р партии. 



Если п о д а ю щ а я линия имеет более бы
стрый темп работы, то формула видоиз
меняется : 

Z - ( W ) + -
При более медленном темпе п о д а ю щ е й 

линии задел определяется по ф о р м у л е : 

При подаче из серийного цеха партиями 
максимум задела равен размеру партии, и 
его размер устанавливается путем расчета 
наивыгоднейшего размера партии с одно
временным учетом гсроизв-ти потребляющей 
линии. 

Особым видом о б о р о т н ы х заделов явля
ются транспортные заделы, появляющиеся в 
результате отсутствия непрерывного транс
порта, т. е. при п о д а ч е деталей на тележ
ках, к а р а х и т . п. При регулярной р а б о т е 
внутризаводского транспорта по твердым 
расписаниям и подаче деталей через рав 
ные п р о м е ж у т к и , транспортный задел дол
жен составлять : 

где Т — длительность смены в мин., t — 
такт п о т р е б л я ю щ е й линии, г — число рейсов 
за смену. 

Если на з -де н е т р е г у л я р н ы х транс
портных рейсов по расписанию, то задел 
исчисляется п о максимальному п р о м е ж у т к у 
между рейсами, и формула приобретает в и д : 

Т 
Z = — j — шт. , 

где Т М 4 К 0 — максимальный промежуток вре
мени между двумя рейсами. 

Очевидно, чем ч а щ е подача , тем меньше 
д. б. транспортный задел . 

Р а з м е р страховых заделов находится в 
зависимости от налаженности пр-ва, в пер
в у ю очередь от: 1) простоев сверх нормы, 
2) сверхлимитного брака и 3) замедленного 
темпа работ при несоблюдении указанных 
норм. Д л я расчета потребных страховых 
заделов д. б. проделано для к а ж д о г о пр-ва 
и к а ж д о г о узла в нем изучение этих основ
ных ф а к т о р о в , а т а к ж е движение страховых 
з а д е л о в за б. или м. продолжительный про
межуток ; на основе изучения м. б. устано
влены размеры страховых запасов для ко
роткой линии и узла. 

З а д е л ы на з -дах в наст, івремя иногда 
устанавливаются крайне невнимательно, что 
приводит к преувеличенным их размерам, 
и наряду с этим, к случаям срыва пр-ва 
из-за отсутствия заделов в действительно 
нужных местах. 

Организация труда при РНП. Осн. 
чертой Р Н П является крайняя специализа
ция и разделение труда , обусловливающие 
не только увеличение выпуска продукции, 
но и значительную экономию рабочего 
времени за счет устранения лишних 
движений. Изменяется т а к ж е и уста

новка двигательных (моторных) центров в 
направлении ритмичности движений. П р и 
этом значительную роль играют навыки , 
приобретаемые при одинаковости р а б о т ы : 
движения начинают происходить ритми
чески, и в результате проиэв-ть т р у д а резко 
возрастает . Но в условиях НП, где рабо 
чий в ы н у ж д е н приспособляться к ритму ме
ханизмов, р а б о т а ю щ и х с огромной ско
ростью, н е о б х о д и м о особенно т щ а т е л ь н о 
проверять н о р м ы интенсивности работы . 
Здесь речь и д е т не об установлении каких-
то физиологических норм, а о п р о в е р к е 
влияіния Р Н П н а самих рабочих в целях 
устранения нарастания утомления. Особенно 
в а ж н о тщательное установление норм про-
изв-ти для рабочих у механизмов при 
сборке , когда рабочему при коротком такте 
обязательно н е о б х о д и м о проделать р я д 
движений, чтобы не выпустить изделия или 
у з л а незаконченным и тем не вызвать рас 
стройства/ в пр-ве. 

Н е о б х о д и м о т а к ж е бороться с послед
ствиями монотонности труда , к-рая при по
стоянной и интенсивной з а г р у з к е ограни
ченной с ф е р ы мышечно-нервной системы мо
ж е т отрицательно действовать юа психо
физиологию рабочего . 

При всех своих неоспоримых достоин
ствах поточная работа т а и т в себе и р я д 
сложностей, к-рые т р е б у ю т самого п р и 
стального внимания . Т а взаимосвязь рабо 
чих мест между собой, та гармоничная з а 
висимость одного от д р у г о г о , о к-рой м ы 
говорили» как о ф о р м е з д о р о в о г о пр-
венного контроля , в ы з ы в а ю щ е г о с о к р а щ е 
ние брака , превращается все ж е при нено р 
мально-больших скоростях конвейера в. 
источник исключительного напряжения сил 
рабочего , к-рый при капиталист, о т н о ш е 
ниях в пр-ве превращается в безвольный 
придаток конвейера . Капиталист. З а п а д 
и Америка , используя конвейер , стремятся 
придать ему такие п р е д е л ь н ы е ' скорости, 
к-рые человек может в ы д е р ж а т ь лишь при 
чрезмерном напряжении, что и делает кон
вейер страшным орудием эксплозтации. 
Учитывая легкость замены одного р а б о ч е г о 
другим (при простоте операций) , капита
лист и е задумывается н а д причинами теку
чести /рабочей силы, повышенного травма
тизма и пр. 

Т. о. Р Н П в капиталист, условиях, при
в о д я к чрезвычайной интенсификации труда , 
является одним из самых сильных средств 
экснлоатации рабочего . Известен классиче
ский пример з -да Форда , где, несмотря на 
сравнительно высокую в свое в р е м я оплату , 
условия труда у конвейера были таковы , 
что их не в ы д е р ж и в а л и д а ж е нетребова
тельные эмигранты и кегры. Текучесть раб
силы, по признанию самого Фо р да , соста
вляла 60%.. 

В условиях социалист, пром-ти, где прин
ципиально изменилось отношение к т р у д у 
и рабочего к средствам пр-ва, Р Н П служит 
могучим средством повышения производи , 
тельности и оздоровления . труда . Науч
ные работы специальных иссл. ин-тов по 
т р у д у устанавливают наиболее продук
тивные скорости работы при РНП, обеспе-



чивающие вместе с тем сохранение здо
ровья рабочих. Переходя на систему НП, 
обязательно тщательно изучить все усло
вия труда и потока именно для того, что
бы ослабить или уничтожить все неблаго
приятные для здоровья рабочих послед
ствия. 

Разумеется , в СССР, где рабочий являет
ся коллективным хозяином пр-ва, где он 
выполняет р я д функций общественного 
порядка и имеет возможность широко про
явить свою творческую инициативу и 
быстро продвигаться по работе при ши
роком соц.-быт. и культ, обслуживании 
рабочих — опасность в р е д н ы х влияний мо
нотонной р а б о т ы менее, чем при капита
лист, способе пр-ва, где рабочий п р е в р а щ е н 
в безвольный придаток к машине. Ослабле
нию последствий монотонности работы спо
собствует т а к ж е 7-час. рабочий день , улуч
шение о б щ и х условий труда и мероприятия 
по оздоровлению труда . Борьба с утомляе
мостью и вредными последствиями моно
тонности р а б о т ы ведется в первую о ч е р е д ь 
путем установления регулярных пере
рывов в работе . Физиология не д а е т 
здесь общего ответа для всех в о з м о ж н ы х 
случаев. Пропорцию в промежутках труда 
и отдыха можно точно установить в каж
дом конкретном случае лишь опытным пу
тем. Данные физиологических исследова
ний д а ю т основание, однако , полагать , что 
чем больше внимания и нервного напряже
ния требует работа , тем чаще нужны от
дыхи , при р а б о т е же , где требуется значи
тельное физическое напряжение и передви
жение б о л ь ш и х масс — отдыхи следует 
вводить длиннее, ко реже . Д л я первого 
случая , т. е. при нервном напряжении, 
оказались целесообразными 5-минутные пе
р е р ы в ы через к а ж д ы й час, при т я ж е 
лом ж е . физическом т р у д е — 1 0 - м и н у т н ы е 
через к а ж д ы е два часа (в нек -рых 
п р - в а х перерывы эти передвигаются к 
концу р а б о ч е г о дня, когда утомление 
возрастает) . Рационально т а к ж е периодиче
ское перемещение рабочих с одного рабо
чего места на другое . Хотя при этом про
исходит нек-рое снижение пронзв-тн, но 
зато уменьшается вредное влияние моно
тонности; кроме того , рабочий привыкает 
не к одной, а к ряду операций, приобре
тает познания о работе по всей данной 
линии и в случае надобности может заме
нять невышедшего рабочего . 

В целях уменьшения утомляемости при 
интенсивной поточной работе необходимо 
принять меры к надлежащей орг-ции р а-
б о ч е г о м е с т а (см.) и улучшению тех
нич. обстановки. Ц е х а д о л ж н ы иметь хоро
шее расположение , достаточную ширину 
проходов , рациональное искусственное и ес
тественное освещение. При НП в цепи потока 
устанавливаются агрегаты самого разнооб
разного порядка — печи, машины для литья 
и т. п., — поэтому необходимо заботиться 
о тщательной вентиляции помещения. Во 
всех случаях д. б. продуманы транспортные 
приспособления, и ни в коем случае не дол
жна допускаться ручная подноска . В тех 
случаях), где это возможно , рабочий должен 

вести работу сидя, т. к. по производствен
ным наблюдениям расход энергии при ра
боте в стоячем положении увеличивается . 
В тех случаях, где работу, в силу самого 
ее характера , рабочий в ы н у ж д е н произ
водить стоя, д. б. обязательно предусмот
рены места для сидения во время от
дыха. Учитывая различные условия ра
боты у конвейера, необходимо в к а ж д о м 
случае проектировать особый тип сидения 
(вращающийся , передвижной по рельсам, 
табуретки с упором и т. п.). Д . б. тщатель 
но продумано и расположение инструмента 
у рабочего места: комплект необходимого 
инструмента д о л ж е н н а х о д и т ь с я в особых 
я щ и к а х н располагаться непосредственно 
под рукой рабочего , чтобы п р и пользова
нии и м требовалось минимальное количе
ство движений. 

Б о л ь ш о й принципиальный интерес при 
Н П представляют вопросы квалификации 
рабочей силы и ее п р о ф о т б о р а . Крайнее 
расчленение и упрощение операций, к-рые 
производятся при НП, приводят многих к 
ошибочному заключению, что для поточно-
массового пр-ва вопрос о квалифика
ции кадров не имеет большого значения . 
В частности, такая ошибка была сделана 
на Сталинградском тракторном з-де, где 
во вновь выстроенные цеха были поста
влены на работу малоквалифицированные и 
д а ж е совсем неподготовленные рабочие из 
строителей («станколомы»), вследствие чего 
развертывание пр-ва значительно замедли
лось. О пониженной квалификации при НП 
может итти речь лишь при ' элементарных 
операциях на сборке , но и здесь необхо
димы предварительные пр-венные навыки, 
д а ю щ и е рабочему возможность в к о р о т к о е 
время освоить обстановку рабоч. места, 
быстрые ритмы работы и т . д . Д а 
же при крайнем упрощении операций рабо
чий при потоке д о л ж е н уметь т а к регули
ровать скорость своих движений, чтобы не 
з а д е р ж и в а т ь п р о х о ж д е н и я изделия . З д е с ь 
требуется определенная «моторная одарен
ность», т. е. уменье быстро и точно, в лю
бом необходимом направлении, .производить 
движения или у д е р ж и в а т ь мышцы в опре
деленном положении в течение известного 
количества времени. Т р у д на потоке вооб
ще требует вполне з д о р о в ы х рабочих , и 
только мелкие операции, где нужна лишь 
точность и быстрота работы небольших 
мышц (напр., пальцев) , могут успешно вы
полняться и не вполне здоровыми людьми 
при соответствующих условиях их работы . 

Что касаеітся заготовит , цехов — механи
ческого, кузнечного и др. , то для обслужи
вания их высокопроизводительного обору
дования обязательно нужны р а б о ч и е с до
статочной пр-венной подготовкой ; рас
ходы по такой подготовке вполне оку
пятся бесперебойной работой оборудова
ния и всего потока. Здесь особенно н у ж н ы 
опытные рабочие, з н а ю щ и е р я д операций 
своей линии и могущие быстро заменить 
невышедшего рабочего . 

Квалификация рабочего состава может 
в значительной степени изменяться в зави
симости от многочисленности и квалифика-



ции инструкторского состава. Н а инструк
торов при НП ложатся две осн. зада
чи : работы по орг-ции и налаживанию 
п о т о к о в ,и их п о д д е р ж а н и е в о время 
эксплоатации. Обязанности между ин
структорами д. б. распределены так, 
чтобы к а ж д ы й и з н и х получил в свое 
ведение определенную группу одноимен
ных станков (токарные, револьверные, 
ш л и ф о в а л ь н ы е и т. д.) или однородных ра
бот (сборочные, электросварочные и т. д.) , 
о б с л у ж и в а е м ы х инструкторами или и х лом
ками. Обязанности инструкторов или 
наладчиков при налаживании новых пр-в 
з а к л ю ч а ю т с я в размещении станков, меха
низмов, транспортных приспособлений 
и т. д. и проверке правильности их дей
ствия. В дальнейшем инструктора д о л ж н ы 
обеспечить доведение произв-ти к а ж д о г о 
рабочего места до запроектированной , обу
чить цех, администрацию и рабочих прие
мам работы, обращению со станками, ин
струментом и , приспособлениями. Участие 
инструкторов в эксплоатационной работе 
в ы р а ж а е т с я в постоянном наблюдении и 
п о д д е р ж а н и и порядка , в проверке приемов 
выполнения работы, в перестройке станков 
(при смене типов изделия) , в перестанов
ках инструмента и т. д . 

Кроме штата инструкторов и наладчиков , 
функции к-рых в дальнейшем м. б. в от
дельных случаях объединены с функциями 
мастеров по оборудованию, состоящих при 
о т д е л е главного механика, в каждом цехе 
должен существовать штат мастеров-руко
водителей потоков , к-рые ведают эксплоа-
тацией пр-ва. П о мере сдачи инструкто
рами-наладчиками к а ж д о й группы обору
дования или линии, мастера' принимают и х 
в эксплоатацию и в ы п о л н я ю т в дальней
шем следующие осн. функции : 1) на
блюдение за регулярным и достаточным 
снабжением потока сырьем и полуфабри
катами (здесь необходимо следить за до
статочностью основных, промежуточных и 
аварийных запасов) ; 2) руководство рабоч. 
силой, распределение и правильное ее ис
пользование !и пополнение, а т а к ж е орг-ция 
в к а ж д о м цехе ремонтного пункта для .ис
правления д е ф е к т н ы х изделий; 3) содержа
ние в исправности станков и механизмов 
транспортных приспособлений конвейеров . 
С ю д а ж е относится т а к ж е смазка станков. 
Инструктора--йаладчИ(ки и мастера — руко
водители потоков—работают совместно, со
блюдая указанное ра зделение функций. Во 
всех случаях перестроек соответствующие 
участки временно передаются в (ведение ин
структоров-наладчиков . 

Б о л ь ш о е значение при НП имеет рацио- і 
нальное построение системы зарплаты. При ! 
поточном пр-ве в практике н а х о д я т при- | 
менение почти все системы зарплаты. 
И с х о д я (для борьбы с уравниловкой) из 
принципа оплаты труда по результатам, 
н е о б х о д и м о всюду, где это возможно , при
менять сдельную оплату. Если установле
ние сдельной оплаты рабочих в индиви-
дуальн. порядке оказывается затрудни
тельным, т о здесь часто применима кол
лективная или бригадная сдельщина. Бри

гадная сдельщина, если она не охватывает 
слишком больших бригад , во многих слу
чаях оказалась чрезвычайно рациональной. 
При НП, в к-ром отсутствует механич. ре
гулирование ритма, где рабочий передает 
изделие от станка и где у него в о з м о ж н о 
образование большего или меньшего за
дела, особенно необходимо применение 
индивидуальной сдельной оплаты. В Тех 
рабочих местах, где введение сдельной оп
латы не представляется в о з м о ж н ы м и ра
боту приходится производить при повре
менной оплате, н е о б х о д и м о применение 
премирования за уменьшение брака, поло
мок и простоев оборудования и т. д. (см. 
Т р у д а о п л а т а ) . 

Контроль производства при Р Н П для 
своевременного распознавания и устранения 
причин, м е ш а ю щ и х выполнению планов на 
к а ж д о м участке, имеет исключительное зна
чение, т. к . з а д е р ж к а на одном участке 
неминуемо о т р а ж а е т с я на всех последую
щих, расстраивая весь х о д пр-ва. Основ
ными причинами, к-рые могут вызвать 
з а д е р ж к и и простои в непрерывно-поточ
ном пр-ве, я в л я ю т с я : 1) перерывы в до
ставке материалов и п о л у ф а б р и к а т о в к опре
деленным пунктам потока ; 2) н е у д о в л е т в о 
рительное качество поступающих в пр-во 
материалов или полуфабрикатов , непра
вильная обработка или с б о р к а отдельных 
частей или к о м п л е к т о в ; 3) остановки или 
неудовлетворит , работа станков, транспорт
ных приспособлений, инструментов и т. д.; 
4) отсутствие необходимой рабоч. силы. 

Наблюдение за выполнением планов и 
г р а ф и к о в доставки материалов или полу
фабрикатов к отдельн. линиям является 
обязанностью в с е г о технич. и хозяйствен , 
персонала пр-тия. Д е ф е к т ы и простои 
в Н П быстро обнаруживаются очевидным 
расстройством х о д а пр-ва; причины их на 
к а ж д о м данном участке в общем специ
фичны, и з а д а ч а техперсонала заключается 
в изучении д е ф е к т о в и особенностей рабо 
ты своего участка (его о б о р у д о в а н и я , ин-
струментові расстановки рабоч. силы, 
транспортных приспособлений .и др . пр-вен
ных факторов ) для быстрой ликвидации 
всевозможных перебоев . 

Наиболее частою причиной з а д е р ж е к и 
простоев является неудовлетворительное 
качество мап-ериашов и полуфабрикатов , 
поступающих на з -д от поставщиков сырья 
и к о о п е р и р о в а н н ы х пр-тий, а т а к ж е 
поступающих с одной линии на д р у г у ю и 
происходящих от неправильной обработки 
или сборки. Контроль пр-ва в этом на
правлении л е ж и т на обязанности ОТК (см. 
Т е х н и ч е с к и й к о н т р о л ь ) , его испы
тательных и исследовательских лаборато 
рий, штатов браковщиков , контролеров и т . д . 

Н П п р е д ъ я в л я е т особо высокие требова
ния к стандартности и нормализации вся
кой детали, и д у щ е й на о б р а б о т к у и сбор
ку, — вот почему здесь особенно в а ж е н 
техконтроль после к а ж д о г о пр-венного 
процесса. Б р а к и недоброкачественное из
делие не только: в ы з ы в а ю т лишние расходы, 
связанные с их обработкой , но и, напра
в л я я с ь в дальнейшую обработку « сборку , 

Î0—Справочник органпаатора производств: 



расстраивают поток. Особенно чувстви
тельно такое расстройство в том случае, 
если собранный дефектный комплект будет 
обнаружен лишь на линии сборки при чи
стом потоке , при к-ром обратный пуск его 
на линию потока не всегда возможен. П о 
эѴой причине количество браковщиков и 
контролеров в таком потоке всегда значи
тельно. 

Контрольн. операция является частью 
пр-венкого потока и производится не 
в изолированном помещении, как раньше , 
а включается в рабочую цепь и распола
гается непосредственно на конвейере . 
В нек-рых случаях в поток вводят т а к ж е 
скользящий контроль выборочным методом, 
при к-ром контролеры проверяют качество 
работы на любом п е р е х о д е или рабоч. 
месте по в ы б о р у . 

Контрольн. места д. б. оборудованы все
ми необходимыми измерит, инструментами 
(при стандартной продукции можно спро
ектировать спец. шаблонные калибры) . В 
последнее время появились спец. приборы, 
производящие быстрый и; точный обмер 
изделия ; существуют приборы, д а ю щ и е 
указания сразу по нескольким размерам, 
что для нек-рых изделий (напр., коленча
тые івалы) весьма существенно. Контроль 
всех измерительных приборов , разумеется , 
должен производиться своевременно, для 
чего д. б. соответств. аппаратура , совер
шенные наборы измерит, плиток и т. п. 

При очень большом количестве подле
ж а щ и х контролю изделий операция тех-
контроля м. б. разбита на несколько после
довательно производимых операций на спе
циальном конвейере . На з-де «Электро
сила», напр., устроен спец. конвейер, про
х о д я по к-рому электромоторы автомати
чески проходят все испытания, результаты 
к-рых отмечаются на приборах . 

Кроме п роверки размеров изделий, тех-
контролю при Р Н П подвергаются , в за
висимости о т характера пр-ва, все др . фак
торы, в л и я ю щ и е на качество продукции. 
В автотракторном пр-ве, к а к и в о о б щ е 
в поточном пр-ве сложных машин, при
дается большое значение испытанию всех 
важнейших узлов и комплектов , в особен
ности двигателя , шасси и Іг. д . Практика 
американской автопром-ти выработала це
лый р я д спец. методов испытания—на со
трясение, легкость и бесшумность хода , пра
вильность сборки (проверка балансирова
нием), установки фонарей , качества лаки
ровки и окраски и мн. др . ; испытание 
производится быстро, без задеіржек. 

При контроле все бракуемые изделия 
о т к л а д ы в а е т с я в сторону, з а м е щ а я с ь ре
зервными из задела . 

Если брак произошел на обработочных 
линиях, т о дефектные изделия сортируют
ся на идущие в лом и п о д л е ж а щ и е испра
влению (мелкие части обычно не испра
вляются и все идут в лом). Более к р у п н ы е 
детали собираются партиями, исправляются 
и направляются в соответ. переход , где 
складываются в резервный запас и напра
вляются в дальнейшем на сборочную ли
нию. 

Д е ф е к т ы на сборочной линии т р е б у ю т 
большего внимания для своего устранения, , 
тем более, что стоимость предмета ш сбо
рочной линии много выше, чем на обра
боточных. Очекь часто на сборочную ли
нию поступает не совсем законченный 
узел или комплект, т . к. у рабочего нехва
тало времени на окончание. В единичных 
случаях к такому комплекту привеши
вается цветной ярлык с указанием 
д е ф е к т а . Но если такие случаи, и д у щ и е 
с определенного перехода , повторяются , 
необходимо проверить данный п е р е х о д или 
рабоч. место, предоставив ему больше рабо
чего времени. Нередко встречаются т а к ж е 
случаи порчи деталей во время их с б о р к и ; 
в таком случае необходимо срочно заме
нить их из резерва , имеющегося на всех 
узловых пунктах. Если ж е в сборке была 
допущена к.-н. ошибка , то агрегат сни
мается с конвейера (если ошибка очень 

Контроль
ное место 

/1 О Об 
Лромеяуточ 
нЬіе звпосЬі. 

Рпс. Ю. 

серьезна) или же , если д е ф е к т не велик , 
агрегат продолжает путь с навешенным яр

лыком, указывающим требуемое исправление. 
Во избежание частых о ш и б о к на сборке , 
вносящих расстройство в в а ж н е й ш и й ѳтап 
пр-ва, на сборочной линии часто устраи
в а ю т контрольн. пункты для проверки ка
чества сборки . На рис. 10 указано устрой
ство такого пункта. Он находится между 
двумя р а б о ч . местами; при п р о х о ж д е н и и 
агрегата последний м. б. легко перемещен 
на небольшое роликовое ответвление (при 
помощи стрелки, если изделие собирается 
на рельсах) , где и производится контроль 
подозрительных агрегатов , после чего они 
м. б. возвращены на главную линию. З д е с ь 
ж е устраивается н е б о л ь ш о й резервный за
пас исправных агрегатов , к-рые пускаются 
на главную линию взамен задержанных . 

Исключительное внимание на з-дах по
точно-массового пр-ва д. б. отведено орг-
ции надзора за оборудованием и его ре
монтом. 

В прямом потоке, где каждый станок 
имеет спец. назначение , н е в о з м о ж н о иметь 
запасные единицы для всех заводских агре
гатов : останов к.-л. станка из-за поломки, 
необходимости ремонта и т. п. может быть 
д о п у щ е н лишь на самое непродолжит , время , 
определяемое величиной резервного запаса, 
т. е. 4-5 дней (наличие ж е более значи
тельных резервов свело бы к нулю все 
преимущества поточной работы) . Поэтому 
орг-ция ремонтов д. б. построена т. о., 
чтобы станок выводился из строя на мини
мальное время (см. Р е м о н т п л а н о в о -
п р е д у п р е д и т е л ь н ы й). 



В условиях прямого потока, где всякие ос
тановы станков недопустимы, крайне в а ж н а 
н а д л е ж а щ а я постановка п р о ф и л а к т и к и . 
Здесь необходим, в особенности для новых 
рабочих,, тщательный и н с т р у к т а ж по работе 
на станках, у х о д у з а ними, смазке и т. д . 
Нечего и говорить , что обезличка в работе 
на сложных станках недопустима , и такие 
станки д . б. закреплены за определен, ра
бочими. На многих пр-тиях оправдалось вве
дение спец. систем премирования ремонт, 
мастеров з а минимум простоев по их ли
нии. Премирование это начинает действо
вать при условии непревышения определен
ного процента простоев от общего рабо
чего времени (1,5—2%); в простойное вре
мя входит время простоев по причинам: 
ремонта машин, ремонта трансмиссий и от
сутствия мастера. 

Пуск предприятия при Р Н П требует це
лого ряда мероприятий как по линии 
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Рис. 11. 

подготовки самого пр-ва, т а к и смеж
ных областей. Эти мероприятия касаются 
о р г п р о е к т и р о в а н и я п р - т и я (см.), 
о р г-ц и и с н а б ж е н и я (см. П р о и з 
в о д с т в е н н о г о с н а б ж е н и я о р г -
ц и я), поставки и работы оборудования , 
рациональной орг-ции стр-ва, технологич. 
подготовки и планирования процесса пр-ва 
и подготовки к а д р о в . Что касается технич. 
персонала, к-рый д о л ж е н произвести пуск 
потоков , то лучше всего поручить эту 
задачу лицам, принимавшим участие в 
проектировании потока. 

Особое значение п р и пуске пр-тия поточ
ного пр-ва имеет вопрос о рациональн. гра
фике или о последовательности в стр-ве, 
оборудовании и пуске осн. и овспомогат. 
цехов . Успешная работа зависит в такой 
же мере от основных механич. цехов (куз-
нечкого , литейного и т. п.), как и о т рабо
ты т. и. вспомогат. ц е х о в : инструменталь
ных, ремонтно-механических, лабораторий , 
внутреннего транспорта , складов и т. д . 
Приводим примерную схему пуска главней
ших цехов и отделов машиностроительного 
з-да поточного пр-ва (рис. 11). Подобные 
г р а ф и к и д . б. построены для к а ж д о г о цеха , 
чтобы обеспечить его своевременный 
пуск. 

Н а с т р о й к а и овладение ритмом пр-ва-
продолжается 1—4 м е с , в зависимости от 
того , насколько удачно был составлен пер
воначальн. проект , а т а к ж е от сложности 
пр-венного процесса. Во в р е м я настройки 
необходимо привести все участки потока к 
единому такту , ликвидируя неувязки и не
точности в отдельн. частях потока , вырав
нивая загрузки отдельн. рабочих и конт
рольных мест, устанавливая правильное 
движение изделия и деталей, а т а к ж е 
оптимальные скорости конвейеров , учиты
вая рац. использование всех ф а к т о р о в про
цесса пр-ва. При наличии достаточного за
дела деталей сборочный конвейер пускает
ся первоначально с минимальной ско
ростью. В это время п о всем участкам 
производится тщательный х р о н о м е т р а ж , 
проверяются нормы выработки , иногда ме
няются способы выполнения работы и 
транспортирования , уточняется подбор ра
бочих и т. д. Все изменения пр-венных 
норм д. б. внесены в инструкционные кар
ты. Постепенно, по мере налаживания ра
бот заготовительных линий и цехов и со
ответственного увеличения заделов , ско
рость сборочного конвейера может увели
чиваться до пределов, соответствующих 
наилучшему ритму работы. 

При постепенном развертывании поточно
го пр-ва приходится встречаться с вновь 
возникающими трудностями, к-рые требуют 
значительных усилий для своего преодоле
ния. В первый период настройки при не
больших выпусках внимание о б ы ч н о более 
обращает ся на ликвидацию грубого брака , 
поломок оборудования и т. д., но мало об
ращается внимания на мелкие д е ф е к т ы , к-рые 
однако д а ю т себя чувствовать, т . к. 
при Р Н П в согласованном ритме пр-ва ка
ждый мелкий д е ф е к т непременно отра
жается на х о д е пр-ва. С постепенным уве
личением выпуска к а ж д а я небольшая не
согласованность—неправильный допуск, за
усеница и т. п.—требует дополнит, работы 
на доделки и часто в ы з ы в а ю т расстройство 
на сборочной линии и з а д е р ж к и в росте 
выпуска. Настройка потока и его отдельн. 
участков производится обычно специальн. 
кадром настройщиков . 

Д и р е к т и в ы : см. Рационализаторское дви
жение в капиталист, странах . 
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Инж. M. А. Аронович. 

Н П В К У З Н Е Ч Н О М П Р О И З В О Д С Т В Е 
и м е е т о с о б о е значение, т. к. с последова
т е л ь н ы м его проведением экономия полу
ч а е т с я не т о л ь к о за счет обычных ф а к т о р о в 
(ускорение пр-венного цикла, уменьшение 
незавершен, пр-ва и т. д.) , но и за счет эко
номии топлива . Проведение поточности во 
всех обработочных операциях в кузнице не 
представляет трудностей. При соответ
с т в у ю щ е м расположении о б о р у д о в а н и я : 
прессов , молотов, печей, контрольн. пунктов 
и т. д., соединенных между собой обыкно
венными транспортерами — желобами, роль
гангами и т . п., удается достигнуть непре
рывного движения заготовок без к.-л. шта
б е л е й и завалов, обычных на всех кузни
цах . Н П в чистом виде требует непрерыв
ности и ритмичности, осуществление к-рых 
в кузнечном деле встречает р я д затрудне
ний в наиболее важной операции — нагреве 
з а г о т о в о к . 

В кузницах старого типа работа произ
в о д и т с я т . о., что вся нагревательная печь 
з а г р у ж а е т с я холодным железом. Когда 

нижние куски нагреются, кузнец вытаски
вает их и начинает работу на станках, про
пуская весь нагретый материал. После 
этого приходится снова забрасывать кокс, 
з акладывать железо , и до нового нагрева 
весь процесс в кузнице прерывается . При 
введении непрерывности в кузнице необхо
димо, чтобы нагревательная печь была со
вершенной конструкции, создавала посто
янную и равномерную зону нагрева , при
чем через к а ж д ы й определенный для дан
ной кузницы такт одна холодная заготов
ка д о л ж н а за гружаться , в то время как 
другая х о р о ш о прогретая направляется 
к молоту или ковочной машине. Такие 
печи нагреваются генераторным газом, 
распыленной н е ф т ь ю или каменноугольной 
пылью, где топливо непрерывно подается 
в печь. При отоплении генераторным газом 
или угольной пылью печи получаются 
сравнительно больших размеров , и в этом 
случае заготовки от одной печи могут на
правляться к двум ковочным агрегатам. 
Т. к. прн поточном пр-ве все связанные 
агрегаты в кузнице д. б. расположены ря-

Гис. 1. 

дом, то во избежание переноски металла 
на далекие расстояния от печи к молоту 
они соединяются наклонным желобом. На 
з-де Студебеккер все нагревательные печи 
находятся на балконе второго этажа , от
куда все заготовки спускаются по желобам 
к соответствующим машинам; в конце ж е 
лоба имеется упор , в к-рый с силой уда
ряется и д у щ а я сверху заготовка , что 
сопровождается освобождением ее от ока
лины. В наст, время выработано много 
различных автоматич. конструкций, связы
вающих , напр., печь для нагрева с ковоч
ной машиной. На рис. 1 и з о б р а ж е н такой 
болтовой агрегат ; здесь в печь загру
ж а ю т с я длинные прутки, к-рые нагре
ваются по всей длине и подаются к ковоч
ной машине, где штампуется головка, от
резается кусок нужной длины, после чего 
пруток продвигается на необходимую 
длину. 

Существует р я д трудностей в равномер
ном передвижении заготовок с холодного 
конца печи к горячему. З д е с ь трудно при
менять толкатели такого типа, какие 
употребляются в длинных печах прокатных 
цехов, т. к. для обычного пр-ва идут за
готовки небольшого размера и различные 
по величине. Введение конвейерной «цепи» 
внутрь нагревательной печи, как это де
лается при различных д в и ж у щ и х с я про
цессах на поточных линиях, здесь крайне 
затруднительно , ибо звеньям подающего 
конвейера грозит полное расстройство. 
Надо заметить , что в печах для термиче
ских процессов з адача эта уже разрешена . 
Изыскание новых сортов металла для кон
вейера, устойчивых против высоких темп-р 
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печи,, удовлетворительно р а з р е ш и т задачу 
включения печи НП всей кузницы. В на
стоящее время имеется р я д спец. конструк
ций для непрерывкого движения изделий и 
нагреват . печи. На рис. 2 приведена схема 
одной такой конструкции; здесь звенья 
цепи имеют Т-образную ф о р м у и в обычное 
время л е ж а т вне непосредственно нагревае 
мого пространства , опускаясь в прорези , 
з а щ и щ е н н ы е кирпичами от жара . Ч е р е з 
определенные промежутки рычажные звенья 
поднимают р а с п о л о ж е н н ы е против них за
готовки и переносят их на небольшое рас 
стояние, после чего приходят в прежнее 
положение. 

Что касается всего остального устрой
ства в кузнице, то Р Н П здесь вполне осу-
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ществима. Во избежание потери тепла же
лательно располагать все агрегаты воз
можно ближе д р у г к другу . 

На рис. 3 показано расположение обору
дования д л я пр-ва автомобильных перед
них осей. Материал поступает в кузницу 
в виде стальных квадратных болванок, раз 
резанных на требуемую длину. Первая опе
рация состоит в нагреве одного конца 
в печи А и высадке его в прессе В. Опера
ция повторяется на другом конце болванки, 
затем изделие монорельсовым конвейером 
подается к печи С, где нагревается . Сле-
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дующие операции: ковка болванки под мо
лотом D и окончательное придание ей 
ф о р м ы п о д молотом Е. Оба молота — па
ровые. Поковка , е щ е горячая , помещается 
в пресс G д л я снятия заусенцев . Д а л е е 
ось обрабатывается молотом Р, окончатель
но отковывающим опоры для рессор. От
сюда заготовка , без дальнейшего нагрева 
(или с нагревом в печи Н, куда ведет мо
норельс), идет на роликовый конвейер J, 
с нижнего ' конца к-рого поступает на ра
стяжную машину К, где шейки рессор 
окончательно вытягиваются . Произв-ть это
го оборудования составляет ок. 30 пе
редних осей в час. 

Более сложным является сосредоточенное 
в одном месте расположение оборудования 
для ковки коленчатых валов и передачи 
их к протравочной машине окончательно 

термообработанными. Т а к о е у п р о щ е н и е 
расположения достигнуто применением д л я 
валов спец. углеродистой стали с малым-
содержанием ванадия . При помощи п р о 
стого процесса нормализации и о х л а ж д е н и я 
в в о з д у х е этой спец. стали м о ж н о придать 
те ж е механич. качества, какие имеются 
у обычно применяемой стали, к-рую после 
нормализации нужно еще закаливать и от
пускать. На рис. 4 показано расположение 
такого оборудования . Сталь поступает 
здесь в виде болванок диам. 11 см и дл . 
120 см. Один конец материала нагре 
вается в печи (1) с автоматич. контролем, 
после чего производится операция высадки 
на прессе Акме (2), к-рый высаживает на 
оси заплечик, что делается для облегчения 
отковки фланца на ее переднем конце. З а ; 
тем материал передается потолочным мо
норельсовым конвейером к наклонному 
рольгангу (3) перед печью непрерывного 
действия (4). В печи он нагревается д о 
надлежащей темп-ры для последующей 
операции ковки п о д паровым молотом (5). 
Во время этой операции темп-pa падает на 
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200° С, т а к что материал приходится п о д о 
гревать в печи (6), подобной печи 1. После 
подогрева материал окончательно отковы
вается на паровом молоте (7), з аусенцы 
снимаются на кривошипном прессе (8), и 
фланец маховика высаживается на прессе 
Акме (9). Теперь коленчатый вал готов для 
нормальной термич. обработки в печи не 

прерывного действия с толкачом (10). П е ч ь 
имеет впереди з а г р у з о ч н у ю п л а т ф о р м у , 
достаточно длинную для т о г о , чтобы 
темп-pa изделия п а д а л а приблизительно д о 
500°С, п р е ж д е чем изделие будет п у щ е н о 
в печь. Изделие остается в печи о к о л о 
\>Уг—Wz ч. У в ы х о д н о г о конца печи колен
чатые валы вынимаются и, пока они е щ е 
горячи, д в а ж д ы обрабатываются п а р о в ы м 
молотом (11), после чего идут на охла
ж д а ю щ и е решетки (12). Эти решетки со
стоят из рельсов, у л о ж е н н ы х с промежут
ками, и позволяют валам о х л а ж д а т ь с я в 
горизонтальном положении. Ш л и ф о в а л ь н ы е 
станки (13) применяются для грубой шли
фовки валов вручную крупнозернистыми 
кругами. Затем валы снабжаются ш л и ф а м и 
для пробы Бринелля , к-рая делается н а 
машине П4) и на столе (15). 

Интересно устройство потока при термо
обработке малых поковок , напр. шатунов , 
направляющих поводков и рычагов . На ли
нии производится пять операций : нормали
зация, охлаждение , нагрев для закалки , 
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закалка , отпуск. Материал грузится на 
лотки, и к а ж д ы е 4J4 мин. один лоток вы
х о д и т в печь. Произв-ть установки — 
1 200 к г поковок в час. Установка 
обслуживается только 3 рабочими, тогда 
как раньше для той ж е работы требова
лось 20 чел. 

В виде примера работы установки ука
жем подробности термообработки шатуна 
(рис. 5). Он отковывается из стали авто-
деленной марки. В первом отделении авто
матич. печи (1) поковка нагревается до 
темп-ры нормализации 900°С и выдержи
вается при ней 15 мин., затем охлаждается 
на в о з д у х е на конвейере (2) и нагревается 
в др . печи (3) до 840° С. Д о сих пор 
поковки переносились на лотках плоским 
конвейером. Теперь лотки опрокидываются , 
и содержимое их падает в желоб (4), по 
к-рому поступает в закалочный бак с во-
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дой (5). Д р у г о й конвейер (6) внутри бака 
подбирает закаленные изделия и переносит 
их на стол (7) перед отпускной печью для 
осмотра. М е ж д у тем в это время лотки 
идут вперед пустые и начинают подходить 
к печи для отпуска (9), здесь у входа они 
з а г р у ж а ю т с я вручную. В отпускной печи 
(9) шатуны выдерживаются при темп-ре 
отпуска не меньше 1 ч., затем поступают 
в менее нагретые части печи и выходят 
наружу. Малый лотковый конвейер (10), 
поставленный под прямым углом к главной 
линии транспорта у конца печи, несет за
тем детали к молоту (11) у самой печи, 
где шатуны обрабатываются при темп-ре 
отпуска. Применяются 2 паровых молота 
в 900 кг. Затем лотки отвозятся обратно в 
начальное положение перед печью пото
лочной конвейерной системой. С л е д у ю щ а я 
с т а д и я — и с п ы т а н и е твердости у нек-рого 
процента изделий. Вблизи молотов нахо
дится шлифовальный станок (12), где де
тали предварительно ш л и ф у ю т с я для испы
тания твердости, к-рое производится на 
прессе Бринелля (13). С другой стороны 
пресса расположен стол (14), где 2 рабо 
чих измеряют диам. отпечатка при помощи 
ручного микроскопа . Детали , не имеющие 
требуемой твердости, проводятся через 
печь для отпуска вторично, для чего слу
жит малый конвейер у стола (7). 

Лит.: Х в р у т и в С , ннж., а К о л п а к о в, А., Тех
ника непрерывное штампов™ (зав. „Динамо"), „Предприя
тие", J8 Б, 1925; Г о л о в и н С. М., Н е й м а н С. И. 
в Ш о о р м а н Л. А., Опыт конвейеризации пр-венных 
процессов и механизации транспорта на штамповальном 
ааводе, .Предприятие", Л5 3, 19 -Я, стр. 49; Н о в а я к у з 
н и ц а Ш е в р о л е , ас. „Автопроизводство", Л« 7, 1929, 
отр. 37. 

Инж. М. А. Аронович. 

НП В Л И Т Е Й Н Ы Х . В литейных разли
чают три основных потока : 1) сырье , т. е. 
металл, горючее и остальные материалы, иду
щ и е в вагранку , 2) формовочная земля, мо

дели, опоки, грузы и пр. и 3) стержни и 
отливки. Первый поток, беря свое начало 
на сырьевых складах литейного двора , за
канчивается в вагранке ; в рац. построен
ных литейных транспортировка материалов 
этой группы повсюду давно механизирова
на. Второй п о т о к — к о л ь ц е в о й : формовоч
ная земля, опоки и грузы—все это обора
чивается в литейной, никуда и з нее, по 
существу, не выходя . Третий црток — это , 
как и первый, поток прямолинейный, 
р о ж д а ю щ и й с я в литейной и выносящий из 
нее готовую продукцию. 

Вся трудность перестройки работы ли
тейной на Р Н П заключается в правильной 
орг-ции второго и третьего потоков, т. к. 
первый поток, имеющий значение вспомо
гательного, охватывает ограниченное про
т я ж е н и е и в сущности к непосредственной 
работе по изготовлению изделий прямого 
отношения не имеет, не говоря у ж е о том, 
что он чрезвычайно легко поддается 
механизации. 

Эта задача особенно успешно м. б. ре 
шена в том случае, если имеем дело 
со стандартным продуктом. Однако было 
бы ошибочно думать , что т о л ь к о массо
вый выпуск одних и тех ж е изделий д о 
пускает Р Н П и может окупить сравнитель
но крупные первоначальные затраты на 
механизацию работ . 

В связи с переходом на Р Н П возникают 
три главнейших требования к орг-ции ра
боты цеха : 1) ф о р м о в к а д б. переведена 
на машины, а т а к ж е д. б. механизировано 
изготовление стержней; 2) ф о р м о в щ и к и 
обязаны использоваться т о л ь к о на своей 
прямой работе и 3) все подсобные работы, 
по существу представляющие собой подачу 
и перемещение различных материалов, д. б. 
полностью механизированы. В выполнении 
этих требований и рац. увязке разрознен
ных операций пр-венного процесса в 
одно стройное замкнутое целое и з а к л ю 
чается сущность Р Н П в литейной. 

При построении потока, как и при ана
лизе существующей работы, весьма целе-
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сообразно применение грасрич. метода. Су
ществует много видов диаграмм, в ы р а ж а ю 
щ и х ту или иную зависимость между от
дельн. элементами, в х о д я щ и м и в общеиз
вестные формулы расчета потока. Остано
вимся на трех типах диаграмм подобного 
характера . 

Первая из них (рис. 1), наиболее простая , 
дает графич . изображение Р Н П в том слу-



мае, когда длительность каждой операции 
равна рабочему такту, т. е. движение про
исходит без з а д е р ж е к («живой конвейер») . 
В т о р а я (рис. 2) отвечает случаю работы 
с перерывами (механнч. транспортер) . 
В конструкции той и другой диаграммы 
м н о г о общего . Ось абсцисс а обеих 
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д и а г р а м м а х использована для нанесения на 
л е й единиц времени, а по оси ординат 
в первой диаграмме нанесены только опе
рации (поскольку «мертвое» время отсут
с т в у е т ) , во второй ж е — и операции и 
т р а н с п о р т н ы е интервалы. На первой 
д и а г р а м м е , при равенстве длиннот опера-

Рас:тз*ну! H'AU g;mawu е S метр 

ОрОООЛйиПУелакосггь пр?иес:и T $ мин 
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ЕІИЙ рабочему такту и при в ы б о р е д л я 
обеих осей одного масштаба , линии рабо
т ы для каждой детали, для к а ж д о г о изде-

.лия окажутся наклоненными под углом a 
4 5 ° . Во второй диаграмме при операциях 
.с длительностью в один рабоч. такт наклон 
ииний работы остается тот ж е ; что же ка

пается отрезков , символизирующих продол

жительность транспортировки , то они имеют 
различный наклон в зависимости от длины 
пути. 

Третья диаграмма (рис. 3) составлена для 
решения одной из частных задач потока и 
в работе литейных применима для расчета 
сушильных печей с непрерывным процес
сом, о х л а ж д а ю щ и х туннелей и т. п. Е е по
строение, в основном б а з и р у ю щ е е с я на 
двух ф о р м у л а х : 

1 = V • Т и п • е = 60 • ѵ 

(в данном случае п — часовая произв-ть и 
рабоч. час равен 60 мин.), т а к ж е достаточно 
просто, имея характер типичной номограм
мы с логарифмич . шкалой . 

.Предположим, что нам необходимо опре
делить при помощи этой диаграммы длину 
туннеля для охлаждения 200 опок в час 
при длительности процесса охлаждения 
30 мин. Расстояние между опоками прини
маем в 0,5 м. П р о и з в о д я обычные манипу
ляции (схема их дана на рис. сплошными 
линиями), мы -получаем для туннеля дли
ну в 50 м. 

Д р у г о й пример : при длине сушильной 
печи в 27 м, длительности сушки в 180 мин. 
и при расстоянии между опоками в 0,3 м 
требуется узнать , какова будет часовая 
произв-ть печи и каким образом можно ее 
увеличить. Ответ на первый вопрос (схема 
на рис. дана пунктиром) легко получается 
из диаграммы и равен 30 опокам в час 
(при скорости 0,15 м/мин.). Касаясь воз 
можности увеличения выпуска, по диаграм
ме не трудно видеть , что, уменьшая рас
стояние между опокамы, м ы д о л ж н ы будем 
пойти вниз по диагонали , соответствующей 
значению скорости, и, сдвинув опоки д о 
расстояния в 0,25 м, можем получить у ж е 
не 30, а 37 опок в час. Есть и д р у г о й вы
ход , значительно более э ф ф е к т и в н ы й : ф о р 
сировав процесс сушки и сведя его, ска
жем, до 100 мин. (если бы технология , это 
оказалось возможным) , мы, при общей ско
рости ленты ѵ = 0,27 м/мин., получим про
пускную способность печи увеличенной у ж е 
до 50 опок. 

Рассмотрение этих диаграмм с достаточ
ной очевидностью подчеркивает тот вывод , 
к к-рому, в частности, приходит инж. Лауке , 
что «при сложных случаях внутри линии 
РНП только графич . изображение м о ж е т 
внести необходимую ясность». 

Техническое оформление потока . О б щ а я 
формовочно-сборочно-заливочная п л о щ а д ь 
литейной определенной произв-ти м. б, 
определена из ф о р м у л ы : 

F = S [ п ф • і ф + п с • f 0 + ( N - n > e ) f , l . . ( I ) , 

где П ф — количество формовочных участ
ков, іф — площадь одного формовочного участ
ка, п с — количество сборочных участков, f c — 
площадь одного сборочного участка, N—коли
чество подготовленных для заливки форм, п 1,, — 
количество опок, не убираемых со сборочных 
уча тк( в для заливки, и f 3 - площадь одного 
заливочного участка < площадь опоки и про-
холы для зал вки). 

Представляется весьма интересным выя
вить размер п л о щ а д и литейной, одинако-



вон по выпуску , но р а б о т а ю щ е й НП. Заме
тим, кстати, что специфичность организац. 
построения потока обусловливает в о з м о ж 
ность трехсменной работы литейной. 

П р о ф . Н. П. Аксенов для этого случая 
дает нижеследующую ф о р м у л у : 

Fo = S [п ф • г ф + п с • f 0 + n 3 • f , + F k J . ( I I ) , 

N • ф N • с (з + о 4 - в ) 
где п ф = — у — ; п с = — у — ; п 3 — N j > 

ф, с, з, о, в — времена формовки , сборки, 
заливки, охлаждения и выбивки одной опо
ки на соответствующих участках и Е к — 
площадь , занимаемая всей конвейерной 
установкой. Число рабочих часов в смену 
ровно 7. 

Сравнивая вышеприведенные две форму
лы между собой, легко видеть , какова бу
дет разница в потребной площади литей
ной при стационарной и поточной р а б о т е : 

F - F . - 2 [ ( N - . . . - N e ± ^ ) . . , - F ; j = 

= 2 [ ( N ^ i ^ - n . „ ) , , - r k ] . 

Если аналогично принятым обозначениям 
принять с 1 за время, потребное для сборки 
остающихся на сборочном участке опок, 

N • ci 

тогда п 0 = — j — и общий вид формулы 

м. б. еще более у п р о щ е н : 

Р - Г „ = 2 [ * - - ~ 7 3 ± £ ± ! > . V - , J (m) 
Анализ этой формулы приводит к сле

дующим основным в ы в о д а м : 
1) Выгодность применения потока будет 

тем больше, чем больше ц и ф р о в о е выра
жение разности между первым и вторым 
членом в скобках, а для этого в первую 
очередь , конечно, необходимо, чтобы 

7 - ( с ' + з + о + в ) 
IN • 7 . І 3 

было величиной положительной, т. е. чтобы 
(с 1 + з + о + в) было меньше 7 час. 

2) Абсолютная величина первого члена 
формулы будет тем больше, чем больше N , 
т. е. чем больше выпуск литейной или чем 
меньше сумма времен с 1 + з 4- о + в, по
требных на отдельные операции при сбор
ке, заливке, охлаждении и выбивке опок, 
что отвечает случаю работы в литейных 
мелкого лиігья. 

3) Этому ж е случаю соответствует и тре
бование о минимуме величины F K — пло
щади, занимаемой конвейерной установкой. 

4) Если сравнение односменной поточной 
работы с обычным «ступенчатым графи
ком» (или, что чаще всего в о з м о ж н о , 
с двухцикличной схемой) складывается не
благоприятно для нее, то следует учесть 
имеющиеся у нее широкие возможности 

многосменное™, при к-рых потребная пло-' 
щадь м. б. в 2—3 раза меньше определен
ной по формуле (II) величины F 0 , а это, 
конечно, ре зко меняет картину. 

5) В прямой зависимости от абсолютной 
величины суммы времен с 1 - j - з -4- о -+- в стоит 
вопрос об оборачиваемости опок, а следо
вательно и о потребном их числе; оче
видно, чем меньше с ' + з + o - f в, тем боль
шее количество ра з могут за смену обер
нуться опоки и тем меньше их понадо
бится. 

Из многочисл. примеров достаточно со
общить , что одна америк. литейная трак
торных колес, выпуская 1 600 колес еже

дневно и работая при 10 ф о р м о в щ и к а х , 
вполне удовлетворяет свою потребность 60> 
опоками. В другой литейной, произ-ть к-рой 
составляла 400 цилиндровых блоков и 
столько же цилиндровых головок за сутки, 
с п е р е х о д о м на РНП, число опок каждого» 
вида упало с 400 до 62, чем была достиг
нута экономия почти в 50 000 долл. 

Если установить транспортер и для луч
шего его использования присоединить две 
формовочных машины, то место, т р е б у ю 
щееся для формовки , заливки, о х л а ж д е н и я 
и выбивки, как показывает практика , с о 
ставляет площадь всего в 28 м г . По срав
нению с необходимыми при обычной си
стеме работ 120=(60 X 2) м* получается 
экономия площади в 77%>. 

При этой установке для обратной до 
ставки опок к формовочным станкам поль
зуются нижней частью транспортной ленты. 

Если 1 м 5 литейной мастерской, при про
стом оборудовании и не слишком б о л ь ш о й 
высоте здания , обходится в среднем в 27 р . . 

120 - 28 
то экономия 2 = 46 м 3 площади на 
к а ж д ы й формовочный станок освобождает 
капитал в 27 X 46 = 1 242 р. Стоимость ж е 
транспортной установки (по германским 
расценкам) равна примерно 600 р . Т. о-
помимо увеличения произв-ти достигается 
еще и значительная экономия капитала , 
затрачиваемого на оборудование . 

В качестве транспортных средств при по
точной работе в литейных обычно приме

няются всевозможные т р а н с п о р т е р ы , 
к-рые следует располагать так , ч т о б ы 
ф о р м о в щ и к мог ставить на него готовые 
формы, не совершая сколько-нибудь зна
чительных переходов . 

Для того , чтобы яснее дать представле
ние, как строится РНП, приводим описание 
одной америк. литейной, очень интересной, 
во многих своих деталях . 

Рис. 4 и 5 дают поперечный и продоль
ный р а з р е з америк. литейной, рассчитанной 
в одной своей части на массовое изготовле
ние однородных отливок (левое крыло, 
считаія от вагранок) , а в д р у г о й — н а р а 
боту по индивидуальн. заказам (правое 
крыло литейной). 

Формовка в левом крыле литейной про
изводится в парных опоках с помощью» 
металлич. моделей, причем в данном случае 
конфигурация изделия в 20 кг весом по-



зволяет обходиться без стержней. В каж
дой опоке одновременно заформовьгааются 
два изделия; вся отливка сосредоточи
вается в нижней опоке, а верх пред
ставляет собой п е р е к р ы ш к у из плотной зем
ляной плиты, прорезанной литником. Все 
опоки стандартизированы, что весьма упро
щает и облегчает работу. 

Выбивка производится в специально 
проложенной канаве (1), перекрытой ре
шеткой и оборудованной ленточным транс
портером. О с в о б о ж д е н н ы е от земли . и 
отливок опоки вручную подталкиваются 
к основанию наклонного рольганга (2), 
снабженного тяговым приспособлением, 
с помощью к-рого они передвигаются на 
горизонтальн. участок пути (3), где под
хватываются краном и переставляются на 
модельную плиту. Спец. рабочий в этом 
пункте занят съемкой м т е л ь 
ных плит с карусели (! ) , пе
редачей их на К ' н в е й е р , подня
тием опок, установкой их на 
модельные плиты и покрытием 
последних облицовочной зем
лей. Все это он успевает сде
лать за время, пока опока с мо
делью движется нз положения 
(3) в положение (5), где роль
ганг сменяется спец. подстав
кой, на к-рую с помощью того 
же тягового приспособления 
движется опока. 

В п. 5 второй рабочий при
водит в действие пескомет, го
ловка к-рого (6) видна на рис. 5, 
и с его помощью трамбует 
нижнюю опоку. Утрамбованная 
земля выравнивается скребком, 
излишки сбрасываются вниз и 
просыпаются под пол через ре
шетку. На опоку кладется доска, 
и форма продвигается на спец. 
поворотный станок (/),к-рым за
канчивается механич. конвейер. 

На этом станке третий рабо
чий перевертывает опоку и на
правляет ее на горизонтальн. 
участок (8) нового рольганга, оборудованного, 
как и периый, таким же тяговым приспособле
нием. Здесь происходит выемка модели из 
формы, что производится с помощью неболь
шого подъемника, после чего модель по ка
русели (4) возвращается на прежнее место, 
а форма осматривается, окончательно отделы
вается и проходит дальше к мосту изготовле
ния верхней половины. 

Верхняя опока изготовляется так же , как 
и нижняя . От места выбивки (1) опоки пе
редаются на наклонный конвейер (9), где 
они трамбуются при посредстве пескомета 
(10) и, проходя по конвейеру (11), посту
пают в п. .12, где они поднимак>тся краном 
и устанавливаются на уже подготовленные 
нижние опоки. Доски , служившие днищами 
для верхних опок, в о з в р а щ а ю т с я к пункту 
трамбовки (10) по наклонному конвейеру 
(13). Обе половины опок (верхняя и ниж
няя) , поставленные друг на друга , з акреп
ляются, и вся опока в собранном виде 
идет по конвейеру (14) к месту заливки 
(15). После заливки опоки собственной 

тяжестью по рольгангу передаются к месту вы
бивки, откуда кру операций начинается снова. 

Конвейер, транспортирующий залитые ф о р 
мы, идет параллельно аналогичному конвейеру 
другой установки, и оба они перекрыты тун
нелем, оборудованным сильной вентиляцией,, 
отводящей тепло и газы и тем самым ускоряю
щей процесс охлаждения. Выбитые отливки^ 
будучи еще очень горячими, передаются ка 
особый лотковый конвейер, к-рый поднимает 
их в туннель (17) и транспортирует по нему 
через всю мастерскую. В этом туннеле отлив
ки окончательно охлаждаются и, попадая снова 
в мастерскую, идут в обрѵбное отделение, где 
отчищаются и отделываются. 

Земля, просыпаясь через выбивную решет
ку (1) и попадая на подземный транспортер,, 
о к-ром мы уже говорили, передается послед
ним к элеватору (18), поднимающему ее на ба-

Р н с . t. 

рабанное сито (19), снабженное магнитным се 
паратором, отделяющим все металлич. при
меси и отбрасывающим их в сторону на спу
скной лоток (20). Просеянная и очищенная 
земля поступает в смешиватель Симпсона (21)„ 
откуда после перемешивания снова идет на 
подземный транспортер,подводящий ее к скреб
ковому элеватору (22), обслуживающему оба 
пескомета. Излишки земли, сбрасываемые при 
выравнивании затрамбованной опоки, через-
решетки в полу попадают на этот ж е эле
ватор и возвращаются им в воронки песко
мета. 

Следует отметить, что в описываемой 
установке о б е поточных линии обслужи
ваются общей для них з е м л е п е р е р а б а т ы -
вающей и распределительной системой. Ме
талл для заливки подается от в а г р а н о к 
в ковшах по монорельсам. Вагранки загру 
жаются с помощью ш а р ж и р н ы х к р а н о в , 
п о д а ю щ и х шихту внутрь вагранки в спец. 
бадьях с откидными днищами. При рассмо
трении этой установки, ' приспособленной 
для РНП, легко видеть , что п е р е х о д с о д -



ного вида 7 изделия на 
другой, близкий ему 
по весу, размерам и 
сложности формовки, 
не представит ника
ких затруднений и не 
вызовет необходимо
сти в перемене обо
рудования. 

На правом крыле 
литейной, где, как ска
зано , ведется работа 
тіо индивидуальным 
заказам, под землей 
во всю длину пролета, 
занимаемого литей
ной, роло-
жен толчко
в ы й конвейер, 
подающий зе
млю к элева
тору (23). Из 
этого элевато
ра земля идет 
на барабан
ное СІІТО ( і4) , 

пройдя к-рое, 
попадает в во
ронку (25), а 
отсев выкиды
вается в др . 
воронку (26). 
Просеянная зе-іля, как 
и в лите. ной массо
вого литья, поступает 
в смешиватель Симп-
сона и из него через 
аэратор «Аугустп в 
ковши элеватора (29), 
снабжающего в свою 
очередь распредели
тельный скребковый 
транспортер (30), по 
к-ро.му земля идет к 
бункерам (31), уста-
яовле ным в разных 
пунктах л и т е й н о й . 
Земля из этих бун
керов высыпается на 
лол литейной, образуя 
кучи (32), из к-рых 
формовщики берут 
ее для своей рабо
ты, или через спец. 
затворы (33) подается 
н е п о с р е д с т в е н н о к 
формовочным маши
нам. Выбивка опок в 
этом отделении про
изводится прямо на 
полу литейной, и про
валивающаяся через 
решетчатый пол земля 
сразу попадает на 
подземный толчковый 
конвейер , открываю
щий и замыкающий 
т. о. весь круг опера
ц и й с землей. 

Для РНП в литей
ных особо важным 
является бесперебой-

иое обеспечение формовщиков землей надле
жащего (н притом всегда одинакового) каче
ства. Это достигается установкой автоматич. 
земледелочных агрегатов, непрерывно перера
батывающих свежую и старую землю и ров
ными, размеренными порциями подающих го
товую смесь на распределительный (ленточ
ный или бросковый) транспортер, несущий ее 
к бункер.ім у формовочных машин. Из этих 
бункеров с помощью примитивного р. ічажного 
устройства формовщик может всякий раз на
сыпать необходимое ему количество земли. 

Вопрос регулировки скорости распредели
тельных транспортеров, снабжающих литейную 
землей в соответствии с требованиями пр ва, 
играет нема юважную роль, почему в совре-
мен. установках эти транспортер .і нередко 
бывают снабжены специальными приспособ
лен ями, позволяющими управлять скоростью 
движения в довольно широких пределах. 

Для правильной орг-ции земельного х-ва 
в поточных литейных имеют большое значе
ние еще два момента: 

1. Какой землей — свежей или просу
ш е н н о й — целесообразнее всего пользо
ваться при РНП. Этот вопрос долгое время 
обсуждался в спец. литературе . Установ
лено, что применение просушенной земли 
никаких особых преимуществ в работе не 
дает, и литейные вполне могут обходиться 
свежей землей, если состав ее правильно 
подобран и всегда однороден . В связи 
с обязательностью строгого соответствия 
состава формовочных и стержневых земель 
роду изготовляемых отливок, в больших 
литейных с разнообразным ассортиментом 
литья возникает необходимость в правиль
ной орг-цин доставки разных сортов земли по 
бункерам. Эта задача мож т иметь, конечно, 
очен мно о с п о с о ю в практического реше
ния. В стержневой одного америк. литейного 
з-да примене простой, но довольно остроум
ный метод. Транспортировка земли здесь про
изводится в о»ойых коробках, подвешенных 
к подъемникам, движущ, по монорельсам. 
Каждый б>нкер снабжен пветноіі табличкой, 
причем цвет ее со^тветст ует определенному 
сорту земли. Вожатый подвесной дороги, ве
дающий транспортировкой коробов, легко 
ориентируется, в какой бунке.і какой сорт 
земли он должен доставить. Соответст: ие 
темпов подготовительных отделении литей
ной, в частности стержневого, общей скорости 
работы формов иков имеет огромное значе
ние для бе перебойности РНП і [оток стер
жней, как П'ток готовых отливок, обычно 
обслуживается э і е к т р о к а р ми или поді<е< ной 
дорогой, реже транспортера и; пот>к же ших
товых материалов до за алочп <го окна ва
гранки осуществляется <• пом щь.о кранов, 
что бывает чаще всеп , или с е . . . загрузоч
ными стр. 'й;твами элеваторного гип-і. 

2. Второй момент в орг-ции поточной ра
боты в литейн. й — эт.. с шка с ер пей. Хруп
кость сыі ых . тержней, лителыю. ті, процесса 
их пр сушивания, особенности температурного 
режима (равномер ость, постепенно ть сушки) 
и т. д. д ліое в ем • делали эі o n ' р а ц и ю 
трудно укладываемой ß рамки требо
ваний РНП. Многие литейные вступили 
д а ж е на путь подыекзния подхо-



д я щ и х составов стержневой земли, что
бы совершенно отказаться от просушки 
стержней. Однако это оказалось далеко не 
всегда возможным и целесообразным, и 
пришлось обратиться к конструированию 
непрерывно действующих сушильных пе
чей, включающихся в поток, как одно из 
его звеньев. З а гранитей и на нек-рых 
наших новых з-дах (ГАЗ, ХТЗ, СТЗ) та
кие печи пущены в эксплоатацию. На 
рис. 6 дается схема современ. сушильной 
печи, одним конвейером обслуживающей 
процессы изготовления стержней и и х 
сушки. 

Ч т о касается заливки, то конвейерные 
литейные организуют этот процесс обычно 
одним из след. трех способов: 1) при 
толчкообразном движении транспортера 
опоки проходят под неподвижно подвешен
ным ковшом с горячим металлом, причем 
опоки иногда помещают на спец. в р а щ а ю -

24 обученных рабочих, вся работа настоль
ко упростилась , что в квалифицир . ф о р 
мовщиках не оказалось необходимости , 
количество выпуска радиаторов осталось 
прежнее , но произв-ть т р у д а значительно 
повысилась. 
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литейного пр-ва, Мѳталлургпздат, 1935 г.; Г л а з о в И. П., 
Конвейеі ноя заливка форм, йод ред. В. В. Харченко, 
1 -М., Свердловск, Гоонаучнздат по черной и цветное 
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Рис. В. 1—-Ленточный конвейер. 2-Стерженщики. 3—Резервуары. 4—Наклон, б—Загрузка. t>—Разгрузка. 
7—Охладительная камера. 8—Натя;кное приспособление. 9—Приводные колеса. 10—Спуск. 

щийся стол, служащий заливочным участ
ком; 2) в то время как опоки стоят не
подвижно, литейный ковш продвигается 
по монорельсу и производит заливку ; 
3) при больших скоростях конвейера, что 
бывает в литейных мелкого литья , заливка 
ведется из ручных ковшей рабочими, стоя
щими на п л а т ф о р м а х спец. конвейера, дви
ж у щ е г о с я параллельно основному и с оди
наковой с ним скоростью. 

З а д а ч а охлаждения залитых опок на 
конвейере практикой решается д в о я к о : та 
ветвь конвейера , к-рая предназначена для 
о х л а ж д е н и я опок, заключается в особый 
туннель, оборудованный соответств. эксгау-
стерными установками, или выводится из 
здания и делает несколько оборотов по 
территории заводского двора ; в этом слу
чае нередко бывает, что общая длина кон
вейера достигает 2—3 и д а ж е больше км. 

Интересный пример удачного решения 
з а д а ч и перевода литейной на Р Н П в очень 
сложных и неблагоприятных пр-венных 
условиях дает инж. Шмидт , рассказывая 
о пр-ве радиаторов на одном из америк. 
з-дов в Пенсильвании. Д о реорг-ции на 
з -де Ричмонд работало 22 ф о р м о в щ и к а и 
24 обученных рабочих ; произв-ть состав
ляла 1 500 шт. радиаторов в день. После 
перехода на Р Н П на з -де осталось т о л ь к о 

НП В М Е Х А Н О - С Б О Р О Ч Н Ы Х ЦЕХАХ. 
На современных з -дах сложного машино
строения, р а б о т а ю щ и х по поточной систе
ме, механич. обработка и сборка сосредо
точены обычно в одном помещении. Основ
ным стержнем является здесь т. н. главный 
сборочный конвейер, к к-рому так или иначе 
п о д х о д я т вспомогательные линии сборки и 
обработки (рис. 1). Поточная сборка не 
предполагает обязательной поточности в ме
ханич. обработке . Поскольку проведение Н П 
в обработке по разным причинам значи
тельно труднее , чем в сборке , то весьма 
часто механич. обработка ведется серий
ным порядком. При этом отдельные партии 
деталей или д а ж е узлов периодически по
даются из складов к определенным пунк
там главного конвейера без соблюдения 
синхронности в подаче. Это имеет место 
особенно при п е р е м е н н о м п о т о к е 
(см.), когда изделие нестандартно и выпу
скается разными сериями; в этом случае 
материалы, инструменты и приспособления, 
времена обработки и пр. пр-венные 
ф а к т о р ы настолько меняются , что перест
ройка каждый раз потока весьма затрудни
тельна. На пр-тиях сов. машиностроения , 
где, благодаря станд-ции и специализации, 
осуществляется выпуск минимального коли
чества серий (и д а ж е одного т о л ь к о « з д е -



лия) , возможно однако применение потока 
H в механич. обработке . 

Характерной чертой в устройстве поточ
ных линий в механич. цехах является пре
ж д е всего расположение станков по х о д у 
технологич. процесса; здесь нет у ж е то
карных, строгальных и т. п. групп, — сва
рочный аппарат м. б. расположен рядом со 
сверлильным или фрезерным станком, за 
к-рым может следовать нагревательная 
печь, камера для окраски и т. д. Подобное 
расположение оборудования впрочем на
блюдается и в х о р о ш о организованных це
хах с е р и й н о г о п р-в а (см.). Наиболее 
значительные перемены внесло применение 
Р Н П в механич. цехах в самую конструк
цию всего оборудования . 

Если в серийном пр-ве металлорежущие 
станки выполняют разнообразные обработ
ки самых различных деталей , то при мас

сово-поточном пр-ве на установленном на 
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данном раооч . месте станке постоянно вы
полняются одни и те ж е операции. Это 
приводит к значительным изменениям пре- ! 
ж д е всего в применяемых типах механич. 
о б о р у д о в а н и я : универсальные станки, ранее 
отличавшиеся обилием всевозмолшых рабо
чих движений и выполнявшие различные 
операции, становятся здесь ненужными. 
В конструкцию э т и х станков м. б. введен 
р я д упрощений, их размеры и рабочие габа
р и т ы ограничены; в т о к а р н ы х станках та
кого упрощенного характера могут ока
заться ненужными сменные шестерни, слож
ные коробки скоростей, приспособления 
для н а р е з к и резьбы и т . п. 

Н а р я д у с этими станками упрощенного 
типа употребляются различного вида спе
циальные станки, предназначенные только 
д л я даннопо вида операций. Станки эти не
редко резко отличаются от станков обычно
го типа. Применяемые в наст, время спе
циальные станки для поточных линий ме
таллообработки делятся в основном на два 
вида : 1) многошпиндельные и многорезцо
вые станки, выполняющие сразу значит, 
количество операций, и 2) сложные авто
маты револьверного типа, с о в е р ш а ю щ и е р я д 
последовательных операций н а д данным 
изделием. 

Что касается станков первого вида, то но 
своему типу и конструкции они различны: 
1) б о л ь ш о е количество р е ж у щ и х инстру
ментов (напр., д о 80—90 сверл) одновре
менно производит операции над данным из
делием или 2) производится одновременная 

обработка на станке нескольких изделий. 
При этом р е ж у щ и й инструмент обрабаты
вает р я д предметов последовательно , про
ходя их одно з а другим, вследствие чего 
получается уменьшение холостого хода , 
времени на врезание , в ы х о д инструмента и 
в о з в р а щ е н и е его. Машины в т о р о г о типа 
производят одновременную обработку ряда 
изделий несколькими •инструментами. Эти 
станки являются дальнейшим разви
тием типов полуавтоматов и автоматов , 
давно применявшихся в машиностроении 
при обработке мелиих и крепежных изде 
лий. Эти машины в поел, время развились 
в особый вид комбинированных спец. ма
шин, с о в е р ш а ю щ и х последовательно р я д раз 
личных операций; таковы, напр., станки, из
готовляющие велосипедные о б о д ы , к-рые 
производят р я д разнородных операций н а д 
ленточной сталью определенной ширины — 
очищают ее от грязи, профилируют , ка
либрируют, сваривают обе стороны, сгибают 
по радиусу обода и т. д. Эти комбиниро
ванные машины осуществляют т. о. как бы 
НП внутри самой машины, причем изделие 
нередко само транспортируется с о д н о г о 
рабоч. места на следующее . 

При выборе н а д л е ж а щ е г о станка для по
точной линии необходимо обязательно учи
тывать требуемую произв-ть, к-рая соответ
ствовала бы подсчитанному такту работ и 
кроме того обеспечивала бы надежность и 
бесперебойность . Последний момент имеет 
немалое значение, и в случае отсутствия 
н а д л е ж а щ е г о станочного резерва часто 
приводит к установке двух или нескольких 
простых станков вместо одного сложного . 
Такие станки простого типа в д о в о л ь н о 
большом количестве можно найти и на вы
сокоспециализированных американ. з -дах , 
где н а р я д у со спец. станками, построен
ными для определенной цели, имеются про
стые станки, снабженные разнообразными 
приспособлениями. При реорг-ции пр-ва 
или изменении модели эти приспо
собления легко меняются, станок ж е про
должает свою работу . Приспособления , 
устанавливаемые на станках, имеют прежде 
всего своей задачей быстрое и надежное 
укрепление обрабатываемой детали, что 
весьма в а ж н о для получения изделий 
стандартных р а з м е р о в : станки снабжены 
т а к ж е автоматич. остановами и выклю
чениями, к -рые облегчают обслужива
ние станка. На долю рабочего остается 
только заправка детали и снятие ее со 
станка, относительные же перемещения 
обрабатываемого предмета и резца должны 
полностью производиться автоматически. 
Надо отметить т а к ж е почти исключитель
ное применение на линиях НП и н д и в и-
д у а л ь н о г о п р и в о д а (см.) вместо 
исчезающих групповых трансмиссий и при
водов . 

Характерным для оборудования механич. 
поточных цехов является обилие ш л и ф о 
вальных станков всякого вида . Применяе
мые здесь типы весьма р а з н о о б р а з н ы : от 
солидных плоско- и круглошлифовальных 
до л е г к и х переносных, р а б о т а ю щ и х от гиб
кого вала; сам прибор при этом может пе
редвигаться на роликах по верхнему рель-



су, т а к что работа с ним не представляет 
трудностей. Эти переносные станки бывают 
с в р а щ а ю щ и м с я движением и снятием 
стружки при помощи круга , и с приспособле
нием, позволяющим осуществить возврат
но-поступательное движение , т. е. здесь 
воспроизводится обыкновенная опиловка. 
Смена приспособлений производится про
стой сменой патрона, в патрон ж е встав
ляется напильник желательного разме
ра и профиля . В патрон с в р а щ а ю щ и м с я 
движением может вставляться круг для 
обдирки или тонкой шлифовки , сверло 
и т. д. Т а к ж е широко на практике приме
няются различные притирочные приспо
собления, производящие работу , выполняе
мую при ручной притирке. 

Сборочные, отделения при Н П П в отно
шении орг-ции м. б. разделены на два ви
д а : 1) при неподвижном о б ъ е к т е сборки и 
2) при подвижном объекте . Первый в и д 
сборки (стапельная) применяется тогда , 
когда собираемый агрегат настолько о б ъ 
емист и тяжеловесен , что его перемещение 
затруднительно (тяжелые дизеля , ж.-д. па
ровозы и т. п.), а т а к ж е при более точных 
р а б о т а х (сборка авиационных моторов) . 
Орг-ция работ здесь такова , что рабочие 
систематически переходят от одного агре
гата к следующему и последовательно про
изводят одинаковые сборочные операции. 
На рис. 2 и зображена схема сборочных ра
бот при неподвижном агрегате . Вся р а б о т а 
по сборке д. б. разбита м е ж д у группами 
рабочих на операции одинаковой продол
жительности; к а ж д а я группа специализи
руется на определенных операциях. Детали, 
необходимые для сборки, л е ж а т около 
к а ж д о г о собираемого агрегата ; передвиж
ные группы рабочих несут с собой или 

Рно. 2. 

перевозят на небольшой тележке необхо
димый им сборочный инструмент. В ре
зультате специализации произв-ть т р у д а 
рабочих возрастает , время сборки и по
требность в п л о щ а д я х значительно сокра
щаются . Д л я уменьшения общего времени 
пребывания агрегата в сборке сложный 
агрегат рационально разбить на р я д узлов , 
к а ж д ы й из к-рых, собирается на вспомогат . 
линии, т а к что на стапеле производится 
сборка у ж е целых комплектов. Участок по . 
точной сборки д. б. снабжен достаточным 
количеством п о д ъ е м н ы х средств, обеспе
чивающих подачу узлов к соответствую
щим местам, уборку готовых изделий 
после сборки и т. д . 

Значительно чаще применяется второй 
вид сборки, где агрегат последовательно 

передвигается по рабоч. местам. Этот вид 
сборки имеет то преимущество , что д л я 
каждой работы предназначается определен
ное место, куда подвозятся детали, нужные 
лишь для данной сборочной операции; ра
бочие в данном случае у ж е не передвига
ются по цеху, а работают на одном месте, 
гричем все необходимое оборудование и 
инструменты находятся у них п о д рукой . 

Передвижение объекта сборки произво
дится различным образом, в зависимости от 
веса и 'объема объекта , стандартности пр-ва 
и т. д. В простейших случаях сборка про
изводится на тележках , передвигающихся 
по полу или ч а щ е по рельсам. По мере 
передвижения тележки по рабоч . местам на 
о б ъ е к т накладываются все новые детали и 
узлы; к а ж д ы й рабочий, по окончании своей 
операции, движением руки или ноги пере
двигает т е л е ж к у « следующей операции. 
Рельсовый путь, по к-рому движутся те
лежки, делается на уровне пола или же на 
определенной высоте (300—400 мм). Путь 
этот часто имеет вид замкнутой кривой — 
окружности или эллипса, и т. о., когда за
конченный оборкой агрегат снимается на 
последней станции с тележки, на ней вновь 
начинается цикл сборки. При более значит, 
р а з м е р а х выпуска передвижение о б ъ е к т а 
производится механич. путем: все тележки 
связаны между собой и приводятся в дви
жение от общего п р и в о д а или же, чаще , 
о б ъ е к т располагается на конвейерной лен
те (или подвесном Транспортере) . Последние 
могут иметь непрерывное движение , когда 
рабочий делает свою операцию на ходу , 
или ж е прерывистое , когда к а ж д ы й раз , по 
истечении времени рабочего такта , все 
о б ъ е к т ы передвигаются к соседним рабоч. 
местам. При р а б о т а х точного машинострое
ния, где т р е б у е т с я особая точность в рабо
те, движение конвейера почти всегда пре
рывистое . 

Важнейшим условием д л я успешности 
поточной сборки является точность всех 
сопрягаемых частей и их соответствие не
обходимым размерам в пределах устано
вленных допусков . Работа напильниками по 
подгонке на сборочных линиях совершенно 
недопустима; точно т а к ж е при сборке не 
допускаются измерит, приборы типа штан-
ген- или кронциркуля , уступающие свое 
место точным предельным калибрам. 

Что касается оборудования на сборочных 
линиях, то практика НП выработала и 
здесь нек-рые специфические типы. Как 
у ж е указывалось , конструкция изделия и 
ф о р м ы его обработки в механич. цехе д. б. 
такими, чтобы сборка могла производиться 
без к.-л. о б р а б а т ы в а ю щ и х станков. Если, 
однако , - без таких работ нельзя обойтись 
(напр., сверление д ы р , нарезка резьбы 
и т. п.), то соответствующие станки д. б. 
устроены портативными с легким электрич. 
приводом. Аппараты эти могут быть под
вешены и перемещаться по подвесному 
рельсу и в этом случае снабжаются гибки
ми валами; присоединяя сюда вставные от
вертки, торцевые ключи и т. п., можно 
значительно • ускорить выполнение многих 
мелких операций. Д л я склепывания частей 



н а х о д я т применение небольшие клепальные 
станки, для нагревания заклепок приме
няются электрич . горны, обеспечивающие 
быстрый .и равномерный нагрев . Д л я сое
динения частей из листового железа , а 
т акже изделий из проволоки , применяются 
электрич . машины для точечной сварки и 
для сварки швов. Эти аппараты легко пере
носятся с места на место и поэтому могут 
быть івключены в поток. 

Само расположение сборочного цеха при 
НП с подвижным объектом отличается от 
обычного : здесь нет никаких сборочных 
стэндов, их место занимают транспортеры 
разного вида, с обеих сторон к-рых уста
новлено оборудование , ящики , стеллажи, 
верстаки и т. д. Совершенно надежными и 
дост-аточными д о л ж н ы быть п о д ъ е м н ы е 
приспособления всякого рода . Что касается 
применяемых здесь подъемно-транспортных 
приспособлений, то они весьма разнообраз -

няются окунание (изделие при движении 
своем на подвесном транспортере опускается 
в ванну с краской) и обрызгивание . Послед
нее производится вручную из гидропультов 
известного типа и автоматически!, когда из
делие при движении своем на транспортере 
проходит через з акрытую камеру, где под
вергается интенсивному обрызгиванию со 
всех сторон. После камеры обрызгивания 
предусматривается устройство стока для 
краски. В целях ускорения процесса окрас
ки применяются т а к ж е различные аппара
ты для механической шпаклевки и окрас 
ки. Все приборы и устройства распыляю
щего типа значительно ускоряют процесс 
окраски (в 8—10 раз), дают значительную 
экономию в к р а с я щ е м веществе и в о з м о ж 
ность применения для этой операции мало
квалифицированной рабочей силы. 

Что касается самого устройства и р а с п о 
ложения оборудования механо-сборочных 

ны. В сборочных цехах находят примене
ние все известные типы транспортеров 
ленточного и подвесного вида , всевозмож
ные монорельсы, электротали , электрока
ры и т. д . ; эти приспособления нередко 
индивидуализируются в соответствии с 
условиями данного цеха или станции (см. 
В н у т р и з а в о д с к и й т р а н с п о р т ) . 
Б о л ь ш о е применение при сборке н а х о д я т 
приспособления всякого р о д а , й к-рых за
крепляются собираемые о б ъ е к т ы при их 
движении на транспортере ; задача этих 
приспособлений — облегчить возможность 
сборки, поворачивания собираемого о б ъ е к 
та и т . д. 

Со сборочной линии собираемые изделия 
переходят на испытательную станцию. 
Последняя должна быть расположена в кон
це главной сборочной линии, причем коли
чество испытательных стэндов рассчиты
вается в соответствии с размерами выпуска 
и продолжительностью 'испытания. 

После испытания изделия отправляются 
на окраску . Из гигиенических соображений 
желательно операцию окраски выделить из 
помещения сборочной линии. Окраска ча
стей и собранных изделий производится 
различными способами; старые способы 
окраски кистью при массовотпоточном пр-ве 
затруднительны и дороги . Ш и р о к о приме-

цехов , р а б о т а ю щ и х по НП, то здесь м м 
имеем во всех отраслях многочисленные 
примеры рационально спроектированных 
процессов пр-ва, особенно в автомобильной 
пром-ти. 

Приводим как типовую схему расположе-
ние оборудования по проекту сборочного, 
цеха в Днепровском вагоностроительном 
з-де (рис. 3), где наряду с окончательной-
сборкой вагонов производится т а к ж е пред
варительная сборка комплектов . Здесь в 
первом сверху пролете производится обор
ка рам, материалы поступают и д в и ж у т с я 
во время пр-ва слева направо. В т р е т ь е й 
пролете, расположенном ниже, происходит 
сборка комплектов ( б у ф е р н ы х балок, боко
в ы х и торцовых стеішк и пр.). В четвертом 
пролете производится сборка вагонных рам 
на специальных тележках , передвигающихся 
справа налево ; сборка эта производится-
в 8 стойлах ( I — V I I I ) . После изготовления 
рама передается по междупролетному транс
портеру в 5-й и 6-й пролеты, где она уста
навливается на собственную вагонную те
лежку . Здесь происходит сборка кузовов 
ка 12 стендах ( I X — X X ) . Тележки , на к-рых 
производится передвижка рам , по мере-
освобол<дения, возвращаются К начальной 
станции по туннелю, устроенному в п р о л е 
те , где происходит сборка рам. 
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Инж. М. А. Аронович. 

Н Е П Р Е Р Ы В Н А Я П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н А Я 
Н Е Д Е Л Я или НПН является крупнейшим 
мероприятием, проведенным в течение 
первой пятилетки и в значит, мере способ
ствовавшим успешному и досрочному ее 
выполнению. Огромный неиспользованный 
резерв , к-рый имела н а ш а пром-ть в про
стоях оборудования в праздничные и пред
праздничные дни, не мог остаться неис
пользованным в период максимального тру
дового подъема широких масс, охваченных 
соц. соревнованием, с энтузиазмом боров
шихся за выполнение огромных задач пер
вой пятилетки. 

При весьма низкой сменности (1,3—1,5) на
ша пром-ть, за исключением примерно 20% 
(химическая, сахарная , доменная и марте
новская, бумажная , н е ф т е о б р а б а т ы в а ю щ а я 
и т. д.), имела в старом пр-венном ка
лендаре 65 совершенно неиспользованных 
дней (52 еженедельных дня отдыха , 8 ре
волюционных и 6 религиозно-бытовых 
праздников , при обязательном совпадении 
первого дня пасхи с воскресным днем). Но 
не только одни простои оборудования во 
время праздн . дней вызвали постановку во
проса о переходе на новый трудовой режим. 
Не меньшее значение имела удлиненность 
прежней календарной недели, с неминуе
мым к концу ее падением произв-ти труда , 
с неравномерно распределенными дополнит, 
праздн . днями о т д ы х а . Так в СССР возник, 
вопрос о замене старой недели церковного 
календаря новой укороченной рабочей не
делей, наиболее отвечающей интересам нар . 
х-ва и интересам самого рабочего , рациона
л и з и р у ю щ е й его т р у д и о х р а н я ю щ е й его 
здоровье . 

В силу непланомерного распределения 
раб. времени в условиях анархии капита
лист, пр-ва значительно снижается произ 
водительность труда. Так, напр. , «в Англии 
рабочие Отдыхают' I день в троицу, 1 день 
в августе, и кроме того они обыкновенно 
о т д ы х а ю т 2 дня на пасху и 2 дня на 
рождество . Но эти праздники, — п и ш е т 
X. Верной в своей р а б о т е «Промышлен
ная усталость» — ке распределены равно
мерно в течение года. С августа по рожде
ство нет праздников ; такой период беспре~ 
рывной р а б о т ы надо считать слишком про
должительным, и следовало бы установить 

какой-нибудь перерыв в октябре или 
в ноябре» . 

П е р е х о д на НПН и укороченную неделю 
создает такое равномерное распределение 
дней труда и отдыха и в частности уста
навливает продолжительный 2- и 3-дневный 
перерыв осенью в начале ноября (годов
щина Октябрьской революции) . 

26/ІѴІІІ 1929 г. было опубликовано пост . 
СНК СССР о п е р е х о д е на непрерывное 
пр-во ир-тий и учр-ий СССР. В этом пост. 
СНК СССР, отмечая, что «рост социали
стической сознательности рабочего класса 
и достигнутые у ж е успехи, наряду с введе
нием 7-часового рабочего дня, д а ю т т е п е р ь 
возможность сделать новый крупный шаг 
в деле социалистического строительства п у 
тем введения непрерывного производства ' 
в предприятиях и у ч р е ж д е н и я х СССР»,, 
признавал необходимым «уже с 1929 хозяй
ственного года приступить к планомерному 
и последовательному переводу п р е д п р и я т и й 
и учреждений на непрерывное производ
ство». Д л я постоянного наблюдения и кон
троля за проведением этого мероприятия 
была образована при С Т О спец. правитель
ств, к-сия по переводу пр-тий и уч-рий на-
непрерывное пр-во. Затем 19/ІХ 1929 г. Ц К 
ВКП(б) предложил парторг-циям: «Ввиду 
огромного хозяйственного и политического 
значения перехода на непрерывное произ 
водство в п р е д п р и я т и я х и у ч р е ж д е н и я х и 
трудностей , связанных с этим, мобилизовать 
все силы партии и п р о ф с о ю з о в для наибо
лее успешного и организованного перехода 
на непрерывное производство». 

24-ДХ 1929 г. СНК С С С Р и з д а л пост, 
о рабочем времени и времени о т д ы х а 
в пр -тиях и учр-ипх, п е р е х о д я щ и х на 
НПН, к-рым в о всех пр-тиях, п е р е ш е д ш и х 
на Н П Н (за исключением стр-в и пр-тий 
с сезонным х а р а к т е р о м работ ) вводилась 
пятидневная рабочая неделя (4 д н я р а б о т ы 
и 1 день отдыха) . Пятидневка ж е вводи
лась и в учр-иях, п е р е ш е д ш и х на Н П Н , 
причем в учр-иях с 6-час. р а б . днем 
устанавливался рабоч. день в 7 часов-
(включая получасовой перерыв) . Ч и с л о 
дней еженед. о т д ы х а к а ж д о г о работника 
устанавливалось не менее 72 в году , 
в к л ю ч а я и дни отдыха , п р и х о д я щ и е с я 
на в р е м я очередного отпуска. П р о 
должительность непрерывного еженед . от
дыха работников устанавливалась не менее 
39 час. с одновременным разрешением^ 
пр-тиям и учр-иям, р а б о т а ю щ и м в д в е и бо 
лее смены, ввести суммированный учет вре
мени еженед . отдыха , но не более чем з а 
четыре недели и с тем, что, будучи больше 
или меньше 39 ч а с , продолжительность 
к а ж д о г о отдельного о т д ы х а д. б. не менее 
24 ч а с , а в среднем за учетный период 
составлять не менее тех ж е 39 час. Вместо 
воскресных дней и праздников были уста
новлены чередующиеся в зависимости от 
размера рабочей недели в ы х о д н ы е дни. Об
щими для всех пр-тий и учр-ий С о ю з а 
днями, в к-рые работа к е должна про
изводиться , были установлены: 22 января— 
день памяти Я января 1905 г. и В. И. Ле-



нина, дни Интернационала (1 и 2 мая) , 
дни годовщины Октябрьской революции 
(7 и 8 ноября) . Это правило не распростра
нялось, однако, ка те непрерывно дейст
в у ю щ и е пр-тия, в к-рых перерыв работы 
невозможен по пр-венно-технич. условиям, 
и учр-ия , перерыв р а б о т ы к-рых невоз
м о ж е н по причинам обществ , характера 
(больницы, телеф . станции, в о д о п р о в о д 
H т. п.), а т акже на пр-во необходимых ре
монтных работ . 

Необходимость перестройки культурно-
бытового обслуживания в связи с переходом 
пр-тий на Н П Н в первый же год реа
лизации идеи НПН вызвала переход 
учр-кй на НПН и пятидневку. Н о если 
в торговой сети, в медицинских, санитар
но-гигиенических и культ.-просвет. пр-тиях 
и учр-іиях НПН полностью оправдала 
себя, то практика НПН в управленческих 
о р г а н а х привела к обезличке и ухудшила 
обслуживание т р у д я щ и х с я . Вместе с тем 
и самый перевод пром. пр-тий часто про
изводился ,на местах без должной подготов
ки, без обеспечения пр-тия сырьем, кадрами, 
орг-цией смен и т. д. Показательно , например, 
соотношение процента рабочих , переведен
ных на НПН в 1930 и 1933 гг. по металло-
пром-ти (63,1 и 19,0) электротехнической 
пром-ти (77,9 и 6.5) и т. д . 

«Дело в том, — говорит т. Сталин («Во
просы ленинизма», изд. 1933 г., стр. 529),—• 
что на ряде предприятий перешли у нас на 
непрерывку слишком поспешно, без подго

товки соответствующих условий, без 
д о л ж н о й организации смен, более или ме
нее равноценных по качеству и квалифика
ции, без организации ответственности к а ж 
д о г о за данную конкретную работу. А э т о 
привело к тому, что непрерывка , предо
ставленная воле стихии, превратилась в 
обезличку». Это не значит,, конечно, что 
Н П Н ненужна и что п е р е х о д пром. пр-тий 
на новый метод работы был неоправдан. 
«При правильной организации т р у д а , — 
подчеркивает т. Сталин, — при организации 
ответственности к а ж д о г о за определенную 
работу, при наличии прикрепления опреде
ленных групп к механизмам, станкам, при 
правильной организации смен, не уступаю
щих друг другу по качеству и квалифика
ц и и , — при этих условиях непрерывка ве
дет к громадному росту производительно
сти труда , улучшению качества работы, 
к искоренению обезлички». 

Для исправления всех этих недочетов 
СНК С С С Р вынес специальное пост, 
от 21/Х-1931 г., по к-рому на Н П Н оста
ются лишь учр-ия, «непосредственно связан
ные с обслуживанием непрерывно работаю
щ и х прптий, а т а к ж е обслуживающие 
культурно-бытовые н у ж д ы широких масс 
населения (кооперативы, госмагазины, сто
ловые, трамваи, автобусы, больницы, водо 
провод, канализация , пожарные команды, 
справочные б ю р о и т . п.)». Наркоматам ж е 
и д р . учр-иям был разрешен п е р е х о д на 
шестидневную прерывную неделю, с уста
новлением т в е р д ы х в ы х о д н ы х дней 6, 12, 
18, 24 н 30 к а ж д о г о мес. Рабочий день в 
учр-иях, п е р е ш е д ш и х на шестидневку, уста

навливался снова шестичасовой (исключая 
обеденный перерыв) . 

На прерывную шестидневку приказом 
ВСНХ СССР ( № 602 от 28/ѴШ-ЗІ г.) были 
переведены и пром. пр-тия, р а б о т а ю щ и е 
в 1 смену, и те 2-сменные пр-тия, перс-
вод к-рых на 3-сменную работу по к.-л. 
причинам невозможен. Что же касается 
пр-тий с 3-сменной работой, то в целях 
ликвидации обезлички в них категорически 
запрещалось применять графики со скольже
нием (см. П р-в о м н о г о с м е н н о е), 
вместо к-рых вводился обязательный 4-кад-
ровьш график с 48-час. отдыхом при перехо
де в д р у г у ю смену н длительностью месяч
ного баланса рабочего времени в 168 час. 
45 мин. В сельск. местностях в учр-иях, не
посредственно о б с л у ж и в а ю щ и х н у ж д ы 
сельск. населения, сохранена семидневная 
неделя . 

Подобно др . крупнейшим мероприятиям 
партии и правительства, идея НПН сразу же 
была встречена в штыки, тогда еще не раз 
громленной до конца, правой оппозицией. 
В частности, очень характерны были высту
пления против НПН руководившего тогда 
Наркомтрудом СССР Угланова, пытавше
гося в своем выступлении в СНК СССР 
доказать , что введение НПН приведет к по
нижению произв-ти труда и повышению 
себестоимости. Не случайно, что о своем 
выступлении правые перекликались с кула
ками, церковниками и сектантами. Сопро
тивление правооппортунистическнх групп 
в большинстве случаев скрытое, на деле 
приводило к преждевременному введению 
НПН, к срыву ее, к злостной обезличке. 
Именно внешне пассивное сопротивление 
классового врага , меняющего свою так
тику, подменяющего внешнюю борьбу про
тив важнейшего рационализаторского меро
приятия партии чрезмерной готовностью — 
это мероприятие проводить., и обусловило 
в н е к о т о р ы х случаях слишком поспешный 
переход пр-тий и учр-ий на НПН и выз
вало те искривления, к -рые в известной 
мере дискредитировали самую идею НПН. 

С введением НПН отмерла старая семи
дневная неделя , и естественно возник во-, 
прос о более целесообразной «неделе», о 
более равномерном распределении времени 
труда и отдыха в году, при условии, что 
«общее число рабочих часов в году оста
нется неизменным». Необходимость этого 
обусловливалась соображениями охраны 
здоровья рабочего и создания наиболее 
благоприятных условий для труда , а следо
вательно и для повышения его произв-ти. 

С точки зрения психофизиологии т р у д а 
установление правильного трудового режи
ма предполагает такое чередование перио
дов труда и отдыха, при к-ром перерывы в 
работе приурочивались бы ко времени по
явления признаков нарастания утомления. 

Показателем утомления п р е ж д е всего 
является п а д а ю щ а я почасовая выработка 
рабочего . Опыт наблюдения на нек-рых ра
ботах показывает , что произв-ть труда по
степенно повышается с первого часа рабо
ты, примерно д о конца четвертого часа, а 
затем, в случае отсутствия перерывов, ка-



чинает падать . Обеденный перерыв после 
четвертого часа способствует повышению 
произв-ти т р у д а . По мере приближения к 
концу рабочего дня произв-ть т р у д а снова 
снижается. 

Аналогичное изменение происходит и в 
произв-ти труда на протяжении рабочей 
недели. С понедельника до среды, а чаще 
всего д о четверга , мы имели рост произв-
ти труда , в пятницу и гл. обр. в субботу — 
падение. Кривая произв-іти труда показы
вает в большинстве работ снижение в пер
вый день недели и в последний. Характер
н о при этом, что на последний день семи
дневной недели падало наибольшее количе
ство несчастных случаев и приходился на
ибольший процент брака . Подобно тому, 
как к пятому часу рабочего дня начинают 
выявляться признаки утомления, накопив
шегося в организме рабочего за предшест
вующие часы, выявление признаков устало
сти начинается на пятый день недели 'Л 
наибольшей величины достигает на шестой 
ее день (суббота) . 

С физиологической точки зрения сниже
ние произв-ти т р у д а в первый час рабо
чего дня и в первый день недели о б ъ 
ясняется т е м , что организм должен приоб
рести ориентировку и установку в р а б о т е . 
Снижение произв-ти, особенно к концу 
дня и к концу недели обусловлено р а с х о 
дом энергии и постепенным накоплением 
в организме продуктов распада тканей 
(мышечных, нервных и т. д.). 

Замена старой церковной недели шести
дневкой, весьма значительно способствует 
ликвидации признаков пром. усталости, сле
довательно заметному поднятию работо
способности. Характерно , что р я д д а ж е ка
питалист, стран в периоды пром. п о д ъ е м а 
производил опыты по введению сокращен
ной рабочей недели, к а к метода поднятия 
произв-ти труда . 

Опыт перехода нашей пром-ти на 7-ча
совой рабоч. день и непрерывный из года в 
год рост произв-ти труда блестяще под
т в е р ж д а е т известное положение К. Маркса 
(«Капитала, т. I ) , что «первое следствие со
кращения рабочего дня основывается на том 
самоочевидном законе , согласно которому 
дееспособность рабочей силы обратно про
порциональна времени ее действия. Поэто 
му, в известной границе, то , что теряется 
на продолжительности труда , выигрывается 
на его интенсивности». То ж е проявляется и 
в течение рабоч. недели. Сокращение рабоч . 
недели в связи с НПН и переходом на ше
стидневку в отличие от пр-тий стран капи
тала у н а с отнюдь не обусловливает сниже
ния числа годовых рабочих часов . Т. о., 
наряду с относительным ростом произв-ти тру
да, мы имеем абсолютный рост ее, т. е. наряду 
с ростом поденной выработки имеем и рост 
общей прозв-ти . 

Табл. 1 показывает , что как при 8-ча
совом, т а к и при 7-часовом рабоч . дне и, 
наконец, при 6, 5-часовом (включая обеден
ный перерыв) рабоч. дне, п е р е х о д на Н П Н и 
укороченную неделю лишь в незначительной 
степени изменяет годовой баланс рабочего 
времени. 

При прежней семидневной неделе на ра
бочего , включая двухнед . декретный от
пуск, приходилось за год 77 дней отдыха 
и 288 рабоч . дней, а следовательно при 8-ча
совом рабоч. дне было 2 196 рабоч . час. в 
год. П е р е х о д на шестидневку , сохраняя то 
ж е количество дней о т дых а и дней труда , 
увеличил количество р а б о ч . ч а с д о 2 304. 
Пятидневка же дает 2 208 час. в год. При 
7-часовом рабоч. дне , имеющемся на пода
вляющем большинстве наших пр-тий, 
о б щ е е годовое количество рабоч . час. лишь 
незначительно увеличивается при шести
дневке і(на 54 ч а с ) , а при пятидневке столь 
же незначительно уменьшается (на 30 ч а с ) . 
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8-чао. рабочий день: 
Семидневная неделя 7 6 1 БО 14 13 77 283 8 н в 2196 

Пятндповнал педеля Б 4 69 15 5 39 276 8 2208 

Шоотиднсвная неделя . . . . в Б 1 53 14 5 77 286 8 2304 

7-чво. рабочий день: 
Семидневная неделя 7 в t 50 . 14 13 77 288 7 н в 1982 

Пятидневная неделя Б 4 1 69 15 5 89 276 7 1932 

Шеотндпевная неделя . . . . в Б 1 53 4 Б 77 283 7 2016 

С-ч&с. рабочий донь: 
Семндпевпая неделя 7 6 1 60 14 1S 77 283 в 1728 

Шеотидповпал неделя . . . . в Б 1 53 14 5 77 286 в 1714 

Пятидневка Б 4 . 1 69 15 5 89 276 6 1654 
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И, наконец, при 6-часовом рабоч . дне коли
чество рабоч . час. при шестидневке остает
ся почти неизменным (14 ч а с ) , а при пя
тидневке уменьшается на 72 часа. 

Вытеснившая почти везде пяѵидневку и 
в о ш е д ш а я в быт шестидневка, при ши
роко распространенном 7-часовом рабоч. дне 
пр-тий, 6-часовом рабоч. дне учр-ий, наи
более сохраняет баланс рабочего времени, 
и тем самым наиболее соответствует рацио
нальному режиму труда . 

Напомним, что перевод ряда центральи. 
учр-ий на пятидневку, не оправдавший себя 
и позже отмененный, вызвал необходимость 
в целях сохранения баланса рабочего вре
мени увеличить рабоч, день на полчаса, и б о 
в противном случае при пятидневке , вместо 
прежних 1 72S ч а с , общее количество годо
в ы х час. составляло бы 1 656. Весьма зна
чительным оказалось уменьшение годового 
числа рабоч. часов и для пром. пр-тий. 
Так, при 7-часовом рабоч. дне общее число 
рабоч. ч а с за год уменьшается с 1 962 до 
I 932. Общее же число в ы х о д н ы х дней про
тив семидневной недели при пятидневке 
повышается с 77 до 89 в год, что делает 
нецелесообразным сохранение пятидневки 
при прерывной работе , ибо это обозначает , 
что пр-тие будет простаивать лишних 
12 дней. П е р е х о д на НПН не должен отра
зиться ка годовом заработке рабочего , как 
не должен нарушаться и годовой баланс ра
боч. воемени. Б этом и заключалось осн. 
требование пост. СНК СССР от 26/111-1929 г. 
Но э т о не значит, что с переходом на НПН 
и шестидневку зарплата в о о б щ е не изме
няется. Повышение произв-ти труда в связи 
с НПН и укороченной неделей в значит, 
мере способствует росту зарплаты. Нако
нец, добавочное снижение себестоимости в 
результате перехода пром-ти на НПН 
вызвало в ряде отраслей легкой пром-ти 
снижение розничных цен и, следовательно, 
увеличение реальной зарплаты. 

Во избежание недоразумений, к-рые мо
гут возникнуть при толковании слова «не
деля», применительно ко всем гарантиям, 
СНК СССР издано спец. пост, от З/Х-1929 г. 
Во всех случаях еженед . срок заменен 
6 рабоч . днями. 

Огромнейшее значение НПН, помимо ее 
колоссального пром. значения, заключается 
в решительной и коренной перестройке 
быта. Новый трудовой порядок с регулярн 
выходными днями прочно в о ш е л в быт. По
рядковый номер дня шестидневки, как 
правило, заменяет названия дней недели. 
С точки зрения антирелигиозной пропаган
д ы значение перехода на НПН совершенно 
бесспорно. Вместе с тем успешный пере
х о д на НПН торговой сети, санитарно-
гигиенич. обслуживания и в значит, части 
культ.-просвет. сети и т. п. обусловил рез
кое улучшение обслуживания трудящихся . 
В связи с переходом на НПН и шестиднев-
ку партийным, комсомольским и в особен
ности профсоюзным opr-циям пришлось ь 
значит, степени перестроить свою работу и 
приспособить ее к новому чередованию 
дней отдыха . Подверглась перестройке и 

система партийного просвещения и п р о ф -
технического образования . 

Основное преимущество НПН — в уплот
нении пр-венного года. Д о в е д е н и е количе
ства рабочих дней пр-тия д о 360 (365—5) 
дает увеличение выпуска продукции без 
дополнительных затрат на капитальное 
стр-во. Одновременно м. б. проведена и 
концентрация пр-ва ка пр-тиях, и м е ю щ и х 
более совершенное оборудование . Н а р я д у с 
этим, значительно увеличивая нагрузку 
оборудования , НПН тем самым при
ближает моральный его износ к физиче
скому. Снижение себестоимости при НПН 
обусловливается ускорением оборачиваемо
сти оборотных средств, ростом произв-ти 
труда и уменьшением постоянной доли на
кладных, цеховых и общезаводских рас
ходов . 

При переходе на Н П Н снижение себе
стоимости тем значительнее , чем выше 
органическое строение капитала данного 
пр-тия. Не надо .забывать о том, что 
переход на НПН, неразрывно связанный с 
концентрацией пр-ва на лучшем оборудова
нии, приводит к значит, снижению себе
стоимости, вследствие работы на лучших, 
более производительных станках. Огромное 
значение НПН имеет в области сокраще
ния пр-венного цикла, д а в а я тем самым 
возможность при тех же оборотных сред
ствах выпустить большую массу продук
ции. Положительно влияние НПН и в ряде 
возможностей по более широкому проведе
нию рац. мероприятий, т. к. при этом ре
жиме работы оборудование и рабочая сила 
используются более полно. 

Б о л ь ш о е значение опыт НПН имеет и в 
деле обеспечения обороноспособности 
СССР. В условиях всячески предотвращаемо
го нами и тем не менее почти н е и з б е ж н о г о 
нападения империалистов на нашу страну 
мы имеем в о з м о ж н о с т ь в любой момент 
совершить п е р е х о д на НПН, в любой мо
мент без дополнительных капиталовложе
ний достаточно быстро освоить новые ре 
сурсы в пром-ти, работающей н а оборону 
нашей социалист, родины. 

П е р е х о д на НПН вызывает необходи
мость в предварительной проработке и раз 
решении ряда вопросов. П о стр-вен-
ной линии такими • в о п р о с а м и являются ; 
орг-ция работы подсменной бригады, заме
няющей работников в дни их отдыха , на
блюдение и учет повышающейся произв-ти 
труда, разработка организационных и рац. 
мероприятий в части пр^ва (ремонт, снабже
ние сырьем, материалами) , труда (орг-ция 
обслуживания, технадзора , контроля) . По -
подготовке кадров — орг-ция п р о ф т е х к у р -
сов и др . ф о р м массового обучения для 
пополнения квалифицирован , кадров , что 
необходимо при проведении НПН, посколь
ку численность рабоч. силы значительно 
увеличивается . По линии полит, и проф. 
обслуживания—перестройка парт- и п р о ф 
работы,, агитационной работы, партучебы, 
работы пр-венных к-сий и совещаний 
в связи с отсутствием ежедневно до 20% 
общего количества занятой рабоч . силы 
(выходных) . Приспособление органнзацион-



н ы х форм работы по соцсоревнованию, 
ударничеству и отличничеству к графику 
работы. По линии культ-быт, обслужива
ния — перестройка всей работы д о б р о в о л ь 
ных об-в, клубов, клубных к р у ж к о в и пр. 
учр-ий применительно к графику и к нали
чию ежедневного значительного количества 
в ы х о д н ы х . 

Д и р е к т и в ы : 1) пост. ЦК ВКП(б)—о пере
ходе на непрерывное производство —• 
«Труд» от 19/IX-29 г. № 215; 2) пост. СНК 
СССР от 26/VIII-29 г. (С. 3. 1929 г. № 54)— 
о переходе на непрерывн. пр-во в пр-тиях и 
учр-иях СССР; 3) пост. СНК СССР от 
24/ИХ-29 г. (С. 3. 1929 г. № 63 ст. 583, 585 и 
586) и пост. СНК СССР от З/Х-29 г . ' ( С . 3. 
№ 63 ст. 587) и 4/Х-29 г. (С. 3. 1929 г. 
№ 63 ст. 5S8) — о непрерывном пр-ве ; 
4) пост. ЦК ВКП(б) — об улучшении ру
ководства переводом предприятий на непре
рывн. произв. неделю — (Изв. Ц И К от 
31/XII-29 г.; 5) пост. СНК СССР от 24/IX-29 г. 
(С. 3. 1929 г. № 6 3 ) — о реорганизации рабо 
ты предприятий и учреждений , обслуж пром-
тредприятия , п е р е х о д я щ и е на непрерывное 
производство и занятых в них рабочих ; 
6) пост. СНК СССР от ЗОД-30 г. (С. 3. 1930 г. 
№ 9 ст. Н О ) — о реорганизации работы 
учреждений и предприятий, непосредствен
но о б с л у ж и в а ю щ и х рабочих и с л у ж а щ и х ; 
7) протокол заседания СНК С С С Р от 
11/V-31 г. № 1 4 — о проведении 7-часо
вого рабочего дня на предприятиях с не
прерывным суточным производством; 
8) пост. ВСНХ С С С Р от 28/ѴШ-ЗІ г. 
№ 602 •— о непрерывной и прерывной про
изводственной недгле; 9) пост. СНК 

С С С Р от 21/XI-31 г. (С. 3. 1931 г. № 67, ст. 
448)—о прерывной производственной неделе ; 
10) пост. ВСНХ СССР от 23/XI-31 г. (3. : И . 
№ 320 от 26Д1-31 г.)—о п о р я д к е п е р е х о д а 
учреждений на пірерывн. производств, не
д е л ю ; 11) приказ ВСНХ СССР от 30/XI-31 г. 
№ 810 (Сб. пост, и прик. 1931 г. № 52) — 
о переходе на прерывную производствен, 
неделю; 12) пост. НКТ СССР от 26/1-32 г. 
№ 6 (Изв. НКТ, 1932 г. № 8—9, стр. 84)— 
о доплате рабочим, получающим твердый 
оклад при 6-дневной прерывной неделе; 
13) разъяснение Правительств , комиссии по 
переводу предприятий на НПН о н о р м а х и 
расценках при прерывной шестидневной 
неделе («Изв. ЦИК» с т 29/Ш-32 г. № 88); 
14) пост. Прав, коми сии по переводу 
предприятий на НПН от 17/Ш-32 г. № 29/28 
—о скользящей шкале для всех производст
венных предприятий (Изв. Ц И К от 
27/111-32 г.); 15) р а з ъ я с н е н и е НКТ СССР 
от 26/1-32 г. № 16—о работе в 31-е числа 
в учреждениях , переведенных на прерывную 
производственную неделю. 

Лит.': С т а л и н I I . В., Речь на ооветднии хозяйствен
ников 23 V I 1031; А р о н о в и ч М. л. , Непрерывное пр-во, 
2 изд., М., „Техника уЧір-ння", 1930, 62 стр.; Бобаппт-
скн С. И.. Не ірерыпнап неделя н принципы ее построения, 
М., Гострѵдиэдат, 1930, П стр.; Д у б н е р П. и К р е м -
л е в И., Непрерывное пр-во и социалистическое строи
тельство, под род. Н. А. Кравалп, Гиз, М.-Л., 1929, стр. ПѲ; 
Д у б н е р П. и К р е м л о в И., Себестоимость и безработица 
при непрерывной недеде, пред. В. Куйбышева, Гиз, 1930, 
48 отр.; Д у б н е р П. М. и К р е м л е в - С в е н И. Л., Непре
рывная неделя в вопросах и ответах, 2 изд., М.-Л., Гна, 
1030, 95 стр.; К р у п с к а я H. К., Культура, быт и непре
рывка, М.. Изд. .Работник проевещепня", 1930, 18 стр.; 

Л а р н п Ю., За непрерывное пр-во, „Молодая гвардия", 
1929, 98 стр.; Л а р и н Ю., Преимущества непрерывки, 
М., Госиздат РСФСР, „Московский рабочий", 1930; Л а р и н 
ІО., 860 вместо :CJ0 , 2 изд., Гиз, 1929; О р л о в С , Что 
решило Всесоюзн. совещание о непрерывке, М., ВЦСПС, 
1930, 31 стр.; Р у д з у т а к Я., Непрерывка я социалнстич. 
стр-во, доклад на Всесоюан. совещании по непрерывному 
пр-ву, М., ВЦСПС, 1930, 35 стр.; С о р о к и н А. С , Рабо
чее время и отдых при непрерывном пр-ве, М., Гос-
трудиздат, 1930, 8 • стр., с граф.; ДТауэр Ю. А., Орга
низация непрерывного пр-ва на фабриках и заводах, 
изд. 2, перер. и доп., М., Гостехиздат, 1930, 128 стр.; 
Ш а у в р Ю. А., Что нужно знать рабочему о непрерыв
ном пр-ве, 2 изд., М., Госиздат, „Московский рабочий" 
1930, 60 стр. 

И. Л. Кремлеі 

Непрерывный транспорт—см. Внутриза
водский транспорт . 

Непрерывный способ замеров—см. Хро
нометраж. 

Н е р ж а в е ю щ и е сплавы—см. Коррозия . 

Н И К Е Л И Р О В А Н И Е , способ покрытия ме
талла никелем в целях борьбы с корро
зией, применяется гл. обр. для покрытия го
товых металлич. изделий. Особенность Н. 
заключается в его устойчивости атмосфер
ному к о р р о з и р у ю щ е м у влиянию и краси
вом внешнем виде при полировке изделий. 
Процесс Н. состоит: а) из очистки изделия 
от окислов и загрязнений и б) из процесса 
осаждения . П о д г о т о в к а поверхности произ 
водится механич. обработкой , ш л и ф о в к о й 
и полировкой наждако м и спец. полировочн. 
материалами (крокус, п о р о ш к о о б р а з н ы й 
трепел, венская известь и др.) и химич. об
работкой (обезжиривание , травление и дека-
пировка) . Обезжиривание производится в 
горячем щелочном растворе (обычно пота
ша), обработкой мягкими щетками в из 
вестковом молоке или кашице из венской 
извести с мелом; очистка от минеральн. 
жиров производится бензином, спиртом 
и др . растворителями. Травление железных 
и стальных изделии производится обычно 
в серной кислоте концентрата 1:10, 1 :15, 
с добавкой присадки «Антра» и др . Мягкие 
металлы обычно не травятся . 

Работа никелевых ванн в значит, степени 
зависит от н а х о д я щ и х с я в никелевых со
лях примесей. Особенно вредными являют
ся примеси меди и цинка. Удаление меди 
из ванны обычно производят завешивг-
нием катода железным листом и з а т е м 
пропусканием тока через ванну. Удаление 
цинка значительно сложнее , т. к. послед
ний очень медленно осаждается . Никеле
вые ванны чрезвычайно капризны, вслед
ствие чего покрываемые изделия нер едко 
выходят из ванны с изъянами : 1) изделие 
не покрывается никелем при нормальн. 

токе и приобретает черный цвет, вслед
ствие слабости тока или н е п р о х о ж д е н и я 
его через электролит; 2) осажденньт і ни
кель имеет черносерый оттенок, иногда 
«полоенг»; причина — слишком большое на
пряжение , щелочность электролита или 
недостаток в нем никеля, плохая предва
рит, очистка, плохая проводимость ванны; 
3) желтый цвет осажденного никеля про
исходит от щелочности электролита или 
неправильн. состава ванны; 4) осадок из 
хорошего белого тона скоро переходит в 
черно-серый цвет вследствие слишком вы-



сокого н а п р я ж е н и я ; 5) осажденный никель 
отстает от изделия, т. к. ванна слишком 
кислая, недостаточно обезжирено изделие, 
имеется ж елезо в никелевом электролите ; 
6) изделие местами не покрывается нике
лем или на всей поверхности не покрыва
ются точки углубления, вследствие плохой 
проводимости ванны, соприкосновения 
изделий д р у г с другом, пыли на изделиях, 
приставших пузырьков воздуха или газа. 

Лит.:—см. Коррозия. 

Н К Т П — с м . Управление промышленностью. 
Новостройки — см. Оргпроектпрование . 

Н О В И З Н А И З О Б Р Е Т Е Н И Я , согласно 
статье 13 « П о л о ж е н и я о б и з о б р е 
т е н и я х и т е х н и ч е с к и х у с о в е р -
ш е н с т в о в а н н я х » , (см.), утвержден
ного Ц И К и СНК , СССР 9Л'Ѵ 1931 г., 
устанавливается бюро новизны, являющее
ся частью Комитета по изобретательству 
при С Т О . 

О т б о р изобретений, полезных для на
родного хозяйства Союза СССР, из числа 
изобретений, заявленных в бюро новизны Ко
митета по изобретательству при СТО, воз
лагается на отраслевые органы по изобре
тательству (ст. 15). Эти органы, получив от 
бюро новизны экземпляр заявки с необ
ходимыми приложениями, выносят в ме
сячный срок постановление о полезности 
изобретения . 

Б ю р о новизны, производя экспертизу 
новизны изобретений, обязано обращать 
внимание органов, оценивающих их полез
ность, на те изобретения, которые , по мне
нию бюро новизны, могут иметь крупное 
значение для народного хозяйства Союза 
ССР . 

В капиталист, странах, где п р о д а ж а па
тента является средством обогащения капи
талистов и применяется только в случаях 
в о з м о ж н о с т и получения сверхприбылен, — 
задача установления новизны является од
ним из способов конкурентской борьбы 
м е ж д у монополистическими фирмами и без
застенчивой эксплоатации изобретателей. 
Рабольский, Колер, Зеликсон и дореволю
ционный русский авторитет патентного пра
ва А. Пиленко, патентные поверенные капи
талистических фирм, утверждают , что поня
тие новизны есть понятие «субъективное» 
и «никакому определению не поддается», 
тем самым превращая вопрос об устано
влении новизны того или иного изобретения 
в предмет судебной т я ж б ы между фирмой, 
в л а д е ю щ е й патентом, и ее конкурентом. 
В действительности ж е специалист той или 
иной отрасли производства может устано
вить, являет ся • ли данное изобретение 
йовым, подымает оно технику на высшую 
ступень или же этот технологический про
цесс или конструкция у ж е применялись или 
были описаны в патентной или технической 
литературе . Германский кайзеровский па
тентный закон (действующий в настоящее 
время) указывает : «Изобретение не почи
тается новым, если оно к моменту заявки, 

последовавшей согласно сему закону, опи
сано в общедоступных печатных и з д а н и я х 
з а п о с л е д н и е с т о л е т , или открыто 
применяется внутри страны, таким образом, 
что оно м о ж е т быть воспроизведено всяким 
компетентным лицом» (статья 2-я). 

Советский з а к о н о т б р а с ы в а е т какой б ы 
то ни было срок, в период которого изо
бретение могло бы быть опубликовано, и б о 
нас может интересовать только такое изоб
ретение, которое двигает современный уро
вень техники на более высокую ступень. 

К сожалению, вопрос об установлении 
как новизны, так и полезности опреде
ляется , главным образом, на основе литера
турных данных, с использованием собран
ных в бюро новизны двух миллионов па-
тенгных описаний. Отраслевые производст
венные организации, получая от бюро но
визны экземпляр заявки, не только не от
вечают на запрос об э ф ф е к т и в н о с т и дан
ного изобретения в течение месячного 
срока, к а к этого требует статья 20-я «Поло
жение об изобретениях и технических усо
вершенствованиях», но и в количестве 70 % 
всех рассылаемых заявок совсем не отве
чают на запросы бюро новизны. 

Регистрация промышленных образцов и 
товарных знаков, которая т а к ж е возла
гается на бюро новизны,—представляет , к 
сожалению, совершенно незначительную 
часть деятельности бюро. Так в 1931 г. 
з арегистрировано промышленных образцов 
616, из них 8 по заявкам иностранцев, в 
1932 г. — 417 промышленных образцов , и» 
них 7 по заявкам иностранцев, в 1933 г . — 
424, из них 3 по заявкам иностранцев. Эти 
промышленные образцы по существу пред
ставляют собой непатентно-способные (или 
как предлагает инж. А. В. Чичаков их на
зывать — меавторствоспособные — в связи 
с практикой получения авторского свиде
тельства, а не патента) технические усо
вершенствования , причем промышленный 
образец по существу дает исключительное 
право заявителю на использование данно
го технического усовершенствования , что 
«уже не соответствует стремлениям передо
в ы х изобретателей, сознательных строителей 
социалистического общества» (из декрета 
от 9/IV-1931 г.). В Германии в 1932 г. бы
ло утверждено 44 500 промышленных об
разцов . 

Н О М Е Н К Л А Т У Р А М А Т Е Р И А Л О В — со
ставленный по определен, системе, специ
фицированный перечень всех товаров и 
материалов, о б р а щ а ю щ и х с я в пределах той 
или мной с ф е р ы пр-ва и с ф е р ы обращения 
в порядке выполнения своих функций. 
В пр-ве различается Н. м.: потребляемых 
и вырабатываемых товаров , изделий и т. п. 
В снаб.-сбытов. и торг . орг-циях Н. м. 
охватывает все роды, виды и сорта мате
риалов и товаров , с к-рыми эти орг-ции 
ведут работу. 

Построение правильной и единообразной 
Н. потребляемых товаров и материалов 
отдельн. секторами нар . х-ва и особен-
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но пром. потребителями имеет весьма суще
ственное значение в деле рац-ии снабжения 
в целом. 

Единообразная типовая Н. облегчает 
выявление потребности, способствует уни
фикации расположения и характеристики 
материалов в заявках , создает предпосыл
ку к нормализации и станд-ции потребле
ния посредством заменяемости отдельных 
сортов и размеров , вносит четкость в опе
ративную работу органов снабжения и 
снабженч. орг-ции, способствует рац-ии 
всего складского х-ва, в частности облег
чает снстематич. учет движения и остатков 
материалов и построения балансов снабже
ния, дает предпосылку к нормированию 
запасов в части ассортимента и т. д. 

В основу построения исчерпывающей и 
правильной Н. и. д о л ж н ы быть п о л о ж е н ы : 
классификация материалов,, соответствую
щ а я их природе и назначению; документы, 
о т о б р а ж а ю щ и е состав ассортимента мате
риалов потреблявшихся пр-тиями, треста
ми или отраслями в целом за истекшее 
время (т. е. завки, оборотные ведомости 
материальн. учета, инвентаризац. ведомости 
и т. д.). Кроме того , необходимо исполь
зование действующих ценников, каталогов , 
прейскурантов, справочников, соответств. 
литературы, опыта др . орг-ций для того , 
чтобы в результате систематизации всего 
указанного обеспечить наиболее удовлетво
рит, решение задачи установления Н. 
Имеется несколько систем Н. м.: а) деся
тичная, когда все виды материалов подчи
няются делению на десять осн. разделов 
или глав, к а ж д ы й раздел или глава делится 
на десять групп, к а ж д а я группа на десять 
подгрупп и т. д. ; б) порядковая , когда осн. 
подразделениям материалов отводится опре
деленное число ц и ф р о в ы х знаков . Напр.: от 
1 до 1 ООО для металлов, о т 1 001 до 2 ООО 
д л я метизов и т. д. ; в) буквенная, когда для 
обозначения осн. групп я подгрупп приме
няются буквы алфавита , и г) смешанная 
буквенно-числовая система, в к-рой для 
обозначения характеристики того или ино
го раздела материалов берется буква, а для 
последующих групповых, подгрупповых и 
пр. делений применяются цифры. 

Выбор той или и н о й . системы Н. м. за
висит от специального ее . назначения. Ме
тодика составления Н. м. в пром-ти недо
статочно еще разработана , но практика по
казывает , что десятичной системе свой
ственна нек-рая искусственность подраз
делений, громоздкость , сложность и мно
гозначность обозначений. Недостаток по
рядковой системы—отсутствие четкого , 
вытекающего из обозначения представле
ния , о разделе , группе или подгруппе ма
териалов, трудность введения новых эле
ментов материалов. Буквенная система 
дает обозначения, трудно читаемые и за
поминаемые. Наиболее удобной и гибкой 
является смешанная буквенно-цифровая 
система, к-рая в частности и находит ши
р о к о е применение за границей (США). 

Номинальная зарплата—см. Труда оплата. 
Номинальные р а з м е р ы — см. Допуски . 

НОМОГРАФИЯ—часть математики, занимаю
щаяся изучением графич. изображения функ
циональной зависимости между переменными, 
связанными общей формулой. Н. называется 
геометрич. построение функций, выражающих 
зависимость между заданными и искомыми 
величинами. 

На производство вычислений аналитическим 
путем приходится тратить подчас очень много 
времени, в особенности когда имеем дело 
с показательными ур-иями. Гораздо проще 
пользоваться номограммами, тем более, что 
фактически на практике приходится манипу
лировать ограниченным (для каждого рода 
пр-ва) числом формул, повторно их применяя 
с подстановкой различных значений пере
менных. Построенная номограмма (обычно 
заранее отпечатанная на бланке или синьке, 
либо вычерченная на кальке) сводит затрату 
времени к минимуму. 

Н о м о г р а м м ы с р а в н о м е р н о й шкалой . Осн. 
элементом графика является шкала, т. е. пря-
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Рис. 1. 

мая, на к-рой от нек-рой начальной точки (ча
ще всего от начала координат) отложен ряд 
значений переменного нек-рой функции. Если 
расстояния на протяжении всей шкалы между 
каждыми двумя делениями, соответствующими 
изменению значения переменного на одну еди
ницу, будут равны, то такая шкала называется 
равномерной. Наглядным примером такой шка
лы служит обычная масштабная линейка с на
несенными на ней делениями. Длина отрезка 
шкалы, соответствующая единице величины 
переменного, называется м о д у л е м шкалы. 

Всякая технич. формула, в к-рой перемен
ные даны в первой степени и представляют 
сумму или разность, при своем построении 
в прямоугольных координатах с равномерной 
шкалой выражается прямой линией, и, следо
вательно, для ее построения достаточно нахо
ждение двух точек. Так, ур - ия вида 
у = ах представляют прямую, проходящую 
через начало координат (рис. 1); у р - н я 
вида y = b- f -ax — прямую, отсекающую п о 
оси ординат отрезок, равный b (рис.2) ; ур-ие 
а = X 4- у —прямую, отсекающую на осях коор-



динат отрезки, равные результату сложения, 
т. е. равные а (рис. 3). Если ур-ие содер
ж и т произведение, частное, степень или корень 
неизвестных, то в графич. выражении это 
ур - ие изображается плавной кривой, для 
построения к-рой требуется найти достаточное 
количество ее точек. Так, ур-ие вида ху = а 
r а 
и л и - у = — в прямоугольных координатах с 

X 
равномерной шкалой изображается равнобо-
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кой ' гиперболой (рис. 4), построение ур-ия 
вида у = X s даст параболу и т. д. 

Номограммы с л о г а р и ф м и ч е с к о й ш к а л о й 
(логарифмическая анаморфоза). Построение 
даже простейших кривых, требующее нахож
дения значительного числа точек, весьма зат
руднительно, а потому в тех случаях, когда 
графически изображаемое ур-ие содержит 
произведение, частное, степень или корень 
неизвестных, его логарифмируют и выражают 
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графически не самое ур-ие, а ур-ие в лога
рифмированном виде, что дает возможность 
избежать построения кривой. Такое преобра
зование кривой линии в прямую называется 
логарифмич. анаморфозой. При графич. по
строении ур-ия в логарифмированном виде 
по осям абсцисс и ординат вместо чисел откла
дывают их логарифмы. 

В основу построения логарифмич. шкалы 
положен геометрический принцип выражения 
логарифмов чисел через отрезки прямых. 

Поясним это на примере, построив логарифмич. 
шкалу для чисел 1—10. По табл. логариф
мов находим: lg 1 = 0 , lg 2=0,301, . . . lg 1 0 = 1. 
Изобразим lg 10 = 1 отрезком AB =100 мм и 
от начального деления, помеченного цифрой 1, 
отложим отрезки в мм, соответствующие 
логарифмам чисел от 1 до 10, т. е. отрезки 
0,301. АВ=30 ,1 мм; 0,476 А В = 4 7 , 6 мм и т. д 
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Рно. 4. 

Помечая концы отрезков соответственно 
цифрам 2, 3, 4 и т. д., получим шкалу, к-рая 
и будет логарифмической, т. к. изменение 
отрезков этой шкалы отмечает изменение зна
чений логарифмов чисел (рис. 5). Если рядом 
с полученной логарифмич. шкалой построим 
на отрезке СД = А В = 1 0 0 мм для чисел от 1 до 
10 равномерную шкалу, то получим т. н. со
единенную шкалу. 

Логарифмич. шкалу можно вычертить проще, 
перенеся на прямую циркулем деления обык
новенной логарифмич. линейки, или еще проще 
и быстрее — скопировав деления линейки на 
полоску бумаги и потом с этой полоски на 
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Рно. 5. 

чертеж. На верхней грани движка линейки мы 
имеем масштаб, у к-рого Ig 10 = 125 мм, а на 
нижней грани движка расположен масштаб, 
у к-рого lg 10 = 250 мм. 

Расположение делений логарифмич. шкалы 
для значений чисел от 1 до 10 такое же, как 
для значений от 10 до 100 или от 100 до 1000, 
а равно от 10 до 0,1 и т. д., в чем нетрудно 
убедиться. Поэтому при построении номо
граммы для величин, больших 10 и меньших 1, 
можно продлить логарифмич. шкалу вправо 
или влево путем повторения нанесенных де
лений. 

Величина отрезка логарифмич. шкалы, при
нимаемая при ее построении за единицу, назы
вается модулем логарифмич. шкалы или мас
штабом ее. 



При логарифмировании показательных ур-ий 
величины логарифмов будут помножены на 
нек-рый коэф., больший или меньший еди
ницы, т. е. размер по масштабу, соответ
ствующий данному логарифму, будет умножен 
или разделен на нек-рое число. 

Поясним сказанное на примере. Допустим, 
что требуется построить выражение вида: 

Рно. е. 

M = ху. Показатели степеней при переменных 
в этом ур-ии одинаковы и равны 1; следо
вательно, при графич. его построении можно 
принять одинаковый масштаб для всех пере
менных, входящих в ур-ие . 

Пусть ур-ие, номограмму к-рого требуется 
построить, будет вида 

М = ху 1 - Б z 0 ' 3 . 

Логарифмируя его, получим 

l g M = I g x + l , 5 Ig У + 0,3 Ig z. 

Здесь величины M и х входят с одинаковыми 
показателями степеней, равными единице, по
этому, если для M и X принять масштаб Ig 10 == 
= 125 мм, то для у, показатель степени к-рого 
1,5, масштаб будет 

1,5 (lg Ю ) = 1,5- 125 = 187,5 мм, 
для z — 0,3 • 125 = 37,5 мм. 

Чтобы не делать кропотливых вычислений и 
построений, проще всего иметь навсегда за
готовленный масштаб (рис. Ь). 

Пусть на линии 0—0 отложен осн. масштаб, 
перенесенный, напр., с логарифмич. линейки. 
Выбираем произвольную точку х вне пря
мой 0—0 (лучше всего, когда х находится 
на перпендикуляре, проходящем через сере
дину 0—0). Соединяем х с точками 1, 2, 3... 10, 
проводим ряд линий (лучей), к-рые продол
жаем за линию 0—0; ху делим на равное число 
частей (чаще всего на 10), через к-рые про
водим ряд параллельных 00 прямых. Каждая 
параллельная линия представляет собой уве
личенный или уменьшенный осн. масштаб. 
Слева от каждой горизонтали пишем коэф., 
показывающий, во сколько раз данный масштаб 
увеличен или уменьшен против основного. 

Имея под рукой такой масштаб, при построе
нии номограммы приведенного выше ур-ия 
мы берем l g X по шкале основной; 1,5 l g у 
сразу берем по шкале А—А, т. к. все ее деле
ния увеличены в 1,5 раза; 0,3 l g z берем по 
шкале В—В, ибо все ее деления составляют 
0,3 осн. шкалы. 

При построении номограммы следует прежде 
всего определить ту степень точности, с какой 
нужно читать показания шкалы быстро и без 
особого напряжения внимания и зрения. 
Обычно считают, что для чтения десятых частей 
деления „на-глаз" величина этих делений 
шкалы д. б. не меньше 1 мм. 

При логарифмич. шкале деления неравно
мерны, поэтому масштаб шкалы (модуль) опре 
деляет самые мелкие деления (от 9 до 10). Кроме 
того, для оценки масштаба (модуля) нужно 
сообразоваться с длиной шкалы, чтобы не 
получить чрезмерно большой номограммы, не
удобной для работы. Поэтому прежде всего 
задаемся пределами изменяемости переменной. 
Положим, переменная изменяется от величины 
0,2 до 100. На шкале нужно отложить разность 

г 
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Рно. 7. 

логарифмов пределов изменяемости вели
чины х; 
lglOO— lg0,2 = 2—1,301 - 3 — 0,301 =2 ,699 
это значит, что нашу условную единицу длины— 
модуль нашей шкалы — нужно повторить 
2,699 раз. Если мы зададимся величиной мо
дуля логарифмич. шкалы m = 100 мм, то дл. 
шкалы I = 100 • 2,699 = 270 мм. 

П о с т р о е н и е н о м о г р а м м ы у р а в 

н е н и я у = -5- (рис. 7). 

Составляем следующую табл.: 
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а Sïï et g, S 

X 10—1 1—0 1 125 125 
У 0—1 1—0 l 125 125 

К масштабу логарифмич. шкал прикладываем 
полоску бумаги; в том месте, где дл. гори
зонтали = 125 мм, переносим деления масштаба 
на наш масштаб-полоску. Укладываем нашу 



полоску на координатные оси х н у так, чтооы 
первое деление полоски совпало с началом 
координат, и переносим деления на оси. После 
этого, пользуясь нанесенными делениями, про
водим линии, параллельные координатным осям 
(логарифмич. сетка). Теперь остается нанести 

прямую, изображающую наше ур-не ( ^ y = - î - ^ . 

« S fi 7 в 5 О 

Р во . 8. 

Дадим а какое-нибудь значение. Положим а = 5; 

Igy = l g 5 — lgx. 

Определяем отрезки на осях: 

при X = 1 lgx «= 0 и Igy = Ig 5; 
при у = 1 lgy = 0 и lgx = lg 5; 

соединяем точки 5 и 5 на осях х н у прямой, 

которая будет логарифмической анаморфозой 

кривой У = ~ ~ Аналогично можно построить 

ряд параллельных линий, соответствующих 
различным значениям а. 

Для определения х из у р - и я у = — п р и у = 2 

проводим из точки 2 шкалы у прямую, парал
лельную оси X, до пересечения с нашей прямой 
и проектируем точку пересечения на ось х — 
на шкале х читаем результат: х = 2,5. 

П о с т р о е н и е у р а в н е н и я у = ах 
(рис.8).Это ур-ие после логарифмирования при
водится к виду: lgy = lga -f- lgx и представляет 
при а = const прямую, отсекающую на оси у 

отрезок = lga и образующую с положительным 
направлением оси х угол в 45° ( tga = - f - l ) . 
При а переменном — номограмма представляет 
собой ряд параллельных прямых. 

П о с!т р о е н и е у р а в н е н и я у = х п 

(рнс. 9). Это ур-ие после логарифмирования 
приводится к виду lgy = nlgx; при л пере

д о ) ч_ 
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Рнс. 10. 

менном имеем пучок прямых, выходящих из 
начала координат и образующих с осью х угол, 
тангенс к-рого = п. 

3/ 2/ 
Пример. Дано у =у х а = х / 3 ; наносим па 

осях деления логарифмич. шкалы и затем от
кладываем по оси X от начала координат отре
зок 1 (напр., 100 мм) и по перпендикуляру 

4JC/V обаоспоз-о <л/т* 
10 X) <4 60 ѲОО0 200 300 5Ш 

2 3 6 Б 5 В Ю 20 33 « 0 5 0 

Скорость резыія- V 

Рже. 11. 
вверх из конца отрезка — отрезок ] t = 3/31 
(напр., 66,7 мм) и соединяем полученную точку 
с началом координат. 

П о с т р о е н и е у р а в н е н и я y = a-f-bx I >  

(рис. 10). Это ур-ие приводится к виду: 
lg (У — а) = Igb + nlgx. 

Пусть а = const и Ъ = const. По оси ординат 
откладываем логарифмы разности (у — а), при
чем против делений шкалы пишем значение 
переменной у; после этого из точки на оси у . 
взятой на расстоянии Igb от начала коорди
нат, проводим пучок прямых, образующих 
с осью X угол, тангенс к-рого равен значениям 
переменной п. Для решения ур-ий при разных 



значениях а и b целесообразно пучок лучей 
и ось у нанести на кальку, чтобы иметь воз
можность переставлять точку пересечений 
пучка прямых на разную высоту по оси у. 

Н о м о г р а м м ы с т р е м я ш к а л а м и 
(рис. 11). Построение ур-ия V = тсап (формула 
скорости резания). 

После логарифмирования имеем: 

îgV = Igd + Ign - f i g 3,14. 
Устанавливаем пределы изменений перемен

ных и выбираем модуль, для чего составляем 
табл.: 
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d 1 000—10 3—1 2,0 62,5 125 

V 100-1 2—0 1,0 62,5 125 

п 500—10 2,698—1 1,669 62,5 106 

Располагаем шкалу d по оси ординат, шкалу п 
параллельно оси абсцисс вверху и проводим 
ряд параллельн. прямых, образующих с положи
тельным направлением оси абсцисс угол в 135°. 
Внизу строим шкалу для V так, чтобы началь
ная точка ее (единица шкалы) была сдвинута 
по отношению к единице шкалы п на величину 
постоянного множителя, в данном случае на ве
личину 3,14. Если теперь через любое деление 
шкалы п провести вертикаль вниз до встречи 
с горизонталью, проходящей через к.-н. деле
ние шкалы d, и через точку пересечения про
вести наклонную прямую (под углом 135°) до 
встречи с осью абсцисс, где расположена 
шкала V, — то эта точка встречи и даст иско
мое V, соответствующее заданному числу обо
ротов и диаметру. (Пользование номограммой 
показано на чертеже жирными линиями.) 

Н о м о г р а м м ы д л я в ы р а ж е н и й с 
ч е т ы р ь м я п е р е м е н н ы м и в и д а ху = 
= zt. Введение вспомогательного переменного 
позволяет разбить ур-ие ху = zt на два, а 
именно: ху = а и zt = а. Построение номо
граммы для каждого из этих двух ур-ий нами 
у ж е рассмотрено и затруднений не пред
ставляет. Для получения обшей номограммы 
нужно шкалы расположить по сторонам прямо
угольника и изобразить ур-ие ху = а в левом 
нижнем, а ур-ие zt = а в правом верхнем углу 
номограммы так, чтобы прямые а были общими 
для обеих систем. Поясним построение подоб
ного рода номограммы на примере. Пусть тре
буется графически изобразить формулу необ
ходимой мощности двигателя: 

N = 
Р - Ѵ 

75 • 60 • т) 
где N — необходимая мощность двигателя 
в л. с ; Р — передаваемое усилие в кг; V — с к о 
рость в м/мин.; ï] — кпд. (рис. 12). 

Принимаем модуль для всех шкал одинако
вым и равным ь2,5 мм. В левом нижнем углу 
номограммы от начала координат располагаем 
шкалы Р и V (Р — по оси абсцисс в пределах 

от 200 до 20 000 кг, V — по оси ординат в п р е 
делах от 3 до 60 м/мин.) и наносим ряд парал
лельных прямых под углом 135° с положитель
ным направлением оси абсцисс. Шкалу N 
строим вверху, направление ее берем такое же,, 
как шкалы Р, т. к. по формуле большим зна
чениям Р соответствуют возрастающие значе
ния N . Для построения шкалы т), к-рую распо
лагаем справа, зададимся произвольными зна-

JGü зооэдо œoaoooco лкозет sw юоо хюсо 
Шіоѵга Р 
Рнс. 12. 

чениями N , Р и V и найдем -л, соответствующее 
этим значениям. Пусть Р = 1 500 кг, Ѵ=15 м/мин., 
N — 5 л. с. 

Тогда: 
N • 75 • 60 5-75-60 

1 : 

Р - V 1 500-15 
1 

Зависимость между N и т) по формуле та
кова, что возрастающим значениям т| соответ
ствуют убывающие значения N . Этим о п р е д е -

ЪдОча НО I CÔOPOe - S mm 
y ашрам i 

CO-BO 60 *Q ЭЗ 20 Ю в в 43 

CHjposjrj) резана- Vmt/гы» 

Рио. 13. ляется направление шкалы rj. Пользование н о 
мограммой показано на чертеже жирными л и 
ниями. 

П о с т р о е н и е с д в о е н н о й н о м о 
г р а м м ы ф о р м у л : Ѵ = « I n (формула; 
скорости резания) и 

Т = ~ для 1 = 10 мм (формула времени 

обработки для станков с вращательным д в и ж е 
нием). Общая переменная в обеих формулах—п; 
построим совмещенный график этих формул 
в логарифмич. координатах так, чтобы прямые п 
в обеих системах были общими (рис. 13); 



у р - н е Т : при п = const приводится к виду 

Y = — , т. е. прямые п образуют с осью х угол 

в 135°. 
Кроме того, возрастающим значениям T u s 

соответствуют убывающие значения п. 
V 

Ур-ие d = при n = const приводится 
7Г П 

« виду Ѵ = ах, т. е. прямые п образуют с осью 
X угол в 45° и возрастающим значениям d соот
ветствуют убывающие значения п, а большим 
значениям V — возрастающие значения п. 

Поэтому, для возможности соединения ли
ний п в обеих координатных системах, нужно: 
.а) в системе d и V — выбрать направление 
шкалы положительным (от начала координат), 
.а направление шкалы V — отрицательным к их 
началу координат (левый нижний угол); 
б) в системе Т и s — взять направления обеих 
шкал отрицательными к их началу координат 
(верхний правый угол). 

Выбираем модуль: 
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1 000—6 3—0,778 2 222 62,5 1S9 нм 
V 10V—0,6 2-ТІ778 2,222 62,5 139 , 
Т 5—0,03 0,699 -^2,477 2 222 62,5 139 . 

Для нанесения линий п в системе d и V 
положим, что: 

•d — — = 0,318: тогда V — - rcdn - п. 
п 

Графически это выражается след. образом: 
проводим через деление 31,8 шкалы d линию 
параллельно шкале V. Отмечаем на шкале V 
целения, соответствующие числам оборотов 
станка, для к-рого строим номограмму, и пе
реносим деления на проведенную линию (на 
высоте 31,8) параллельно оси V. 

Напр. , на данной номограмме взяты числа 
оборотов, и 

п = 13; 19; 27,5; 46.. . 264 

Точки 1,3; 1,9; 2,75; 4,6... 26,4 шкалы V сне
сены на проведенную линию, и через них про
ведены прямые под углом в 45° к осям d и V. 

Начало шкалы s берем произвольно. 
В ранее выбранном направлении наносим 

прежним модулем шкалу Т. После этого под
счетом определяем одно или два значения Т — 
при данных значениях п и s — по формуле: 

= 0,77 мин. 

Показанным на номограмме построением от
мечаем эту точку на шкале Т и в выбранном 
ранее направлении наносим всю шкалу Т, на
ложив шаблон, имеющий модуль 62,5 мм, деле
нием 0,77 на эту отметку. 

П о с т р о е н и е с д в о е н н о й н о м о 
г р а м м ы ф о р м у л : 

V = 2Lz 

Т = — = — 
ZS ZS 

(для станков с прямолинейно-возвратным хо
дом), где V — средняя скорость движения стола 
в м и мин.; L —длина хода стола в мм, z — 
число двойных ходов в мин., Т— -время на 
обработку в мин., b — ширина изделия в мм 
(принимаем b = 10 мм), s — подача на один 
двойной ход стола. 

Приведенные ур-ия аналогичны предыдущим. 
Общей, связывающей оба ур-ия переменной 
является z, а потому совмещенный график 
строим так, чтобы прямые z в обеих системах 
были общими. 

Пределы изменяемости для L — от 60 до 
10000 мм, для V—от 2 до 100 м/мин. и для Т— 
от 0,03 до 5 мин. Модуль выбираем для всех 
шкал одинаковый и равный 62,5 мм. Напра
вление шкал определяем по аналогии с пре
дыдущим и наносим в указанных пределах 
деления на шкалах L, V и Т (рис. 14). 

Для построения шкалы s определим поло
жение одного деления ее. Задаемся произволь
ными значениями L, V и Т. Пусть L = 2 000 мм, 
V = 20 м/мин., Т = 2 мин. Тогда: 

20 - 1 000 _ 
Z = — тгт^т: = О д в . Х О Д . / М И Н . 2 2 000 

10__ 10 
z T ~ 5 • 2 

•= 1 мм/дв. ход. 

Через точку пересечения горизонтали L = 
= 2 000 и вертикали V — 20 проводим под уг
лом 45° к оси абцисс наклонную линию z = 5 
до встречи с горизонталью, проведенной через 
Т = 2. Проектируя полученную точку на 
шкалу s, найдем деление этой шкалы s = 1. 

Совмещая с этим делением соответствующее 
деление нашего масштаба, наносим остальные 
деления шкалы. Параллельно линии z = 5 
проводим ряд наклонных прямых, к-рые в дан
ном случае играют роль ориентировочных 
линий для указания перехода от линии ско
рости до линии подачи. 

Для подсчета машинного времени надо знать 
среднюю скорость движения стола станка, 
к-рая меняется в зависимости от длины хода. 
Делают несколько наблюдений, с целью полу
чить средние скорости для самого короткого, 
самого длинного и нескольких промежуточных 
ходов. 

Средняя скорость хода подсчнтывается по 
формуле: 

Ѵ с Р = 
2- L • 60 
t 1000 

- 0 , 1 2 -

где L — длина рабочего хода в мм., t — п р о 
должительность двойного хода в секундах, 
Ѵ с р — средняя скорость двойного хода в м/мин. 

По найденным значениям Ѵ с р и соответ
ствующим им величинам намечаем на номо
грамме два ряда точек, к-рые соединяем двумя 
плавными кривыми линиями, связывающими 



длину хода со скоростью движения стола 
(рис. 14). 

П о с т р о е н и е н о м о г р а м м ы ф о р м у л 
д л я о п р е д е л е н и я п о п е р е ч н о г о с е-
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Средняя сырость сооло- ѵ*.,им 

Р и с 11. ч е н и я с т р у ж к и . Сечение стружки м. б. 
выражено одною из следующих формул: 

i 

2_ l M kp (рис. 15), 
D 

60 • 75 • N 
К , • V 

(рис. 16), 

где TJ—кпд. станка; 1—передаточное число пере
бора; K s — давление резания на 1 мм 3; М к р — 
крутящий момент на оси шпинделя в кг; D — 
диаметр обрабатываемого предмета в м; N — 

ar i г i < s i a « m so V во ваа> 

Рно. 15. 

мощность станка; V — скорость резания в м 
в мин. 

Если Т]=0,75, 1=1 и K s = 140 кг/мм 3 , приве
денные формулы примут вид: 

2 М кр 0,00536 2 M 

F = 

1 
140 " D ~ D 

60 • 75 • N 32,2 • N 

кр 

140 V V 

При М к р = const и N = const получаем ур-ия 
а 

вида у = —, к-рые в координатных системах 

изображаются прямыми под углом в 135° с по
ложительным направлением оси х. 

Для нанесения линий 2 М к р в системе F — D 
и линий N в системе F — V целесообразно 
воспользоваться тем, что при D = 0,00536 м = 

2 J о 5 6 7 8 9 0 ТО ЛО і*0 fÇ 100 

nonepew? ceqewe садим F,m 

Рнс. 16. 

5,36 мм и V = 3,22 м/мин. ур-ия получают 
вид F « = . 2 M k p и F = 10N. 

Проводя через D = 5,36 и V = 3,22 горизон
тали (на номограммах они показаны пунктиром) 
и проектируя на них деления шкалы F, полу
чаем точки, принадлежащие соответствующим 
наклонным линиям 2 М к р и N , к-рые наносим 
на номограмму. 

П а р а л л е л ь н ы е к о о р д и н а т ы . С л о ж е н и е. 
Проведем 3 параллельн. прямые b, а и с 
(рис. 17). Нанесем на осях b и с шкалы с рав
номерными делениями в одном направлении. 
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Рнс. 17. 

Соединим нулевые точки шкал прямой. Точ
ку пересечения этой прямой с осью а будем 
считать за начало шкалы а. Если ось а распо
ложена посредине, между осями b и с, то пря
мая, соединяющая две произвольно взятые 
точки на осях b и с, отсечет на оси а отрезок, 
равный полусумме отрезков на осях b и с. 
Поэтому, если мы на оси а от начала нанесем 
равномерную шкалу с вдвое меньшим моду
лем, то тогда на ней можно сразу читать сумму 
чисел, взятых на шкалах b и с. 



В ы ч и т а н и е (рис. 18). Если мы переменим 
направление одной из осей b или с, то на оси а 
длина отрезка, образующегося при пересечении 
всех 3 осей произвольной прямой, равна полу
разности делений на шкалах b и с. 

У м н о ж е н и е и д е л е н и е (рис. 19 и 20). 

Формулы а = Ь- • с и а = — п о с л е 
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Рис. 18. 

вания приводятся к виду lga = !gb -f- Ige 
и Iga=Igb—Ige , т. е. к рассмотренному уже 
нами виду, с той лишь разницей, что шкалы 
на осях будут не равномерные, а логарифми
ческие. Если бы мы при нанесении шкал на 
осях b и с взяли неодинаковые модули 
и гл 2, то тогда ось а уже следует проводить 
не посредине между осями b и с, а на рас
стоянии, пропорциональном величинам моду-

© ѳ ѳ 

30 

Рио. J9. 

лей гп, и гп 2, и модуль средней шкалы гл 3 на 
оси а определится из общего ур-ия: 

т 3 [ПІ! 

1 т . • m? 
— ; нлн т 3 = — - . 
т 3 ті mj 

Ф о р м у л ы : V = 7tdn и T = 
1 

в п а 

р а л л е л ь н ы х к о о р д и н а т а х (рис. 21). 
Выбираем величину модуля шкал d и n (шкалу V, 
как произведение, помещаем посредине). По

дложим, модуль этих шкал ш = 1 2 5 м м . Расстоя
ние между d u n целесообразно положить 
тоже не меньше 125 мм для большей точности 
отсчетов по средней шкале. Наносим логариф-
мич. шкалы на осях d и п. Т. к. после лога
рифмирования формула приводится к виду 
lgV = lg ( -d ) - ( - lgn , т. е. все логарифмы поло
жительны, то направления всех шкал д. б. оди-
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Рис. 20. 

наковы. Положим d=100 мм и п = 1 0 0 обор/мин., 
получим Ѵ = 31,4 м в мин. Прямая, соединяю
щая точки 100 и 100 шкал d и п, пересе
кает ось (расположенную посредине) на значе
нии 31,4. Взяв на полоске бумаги шаблон 

ГПі 

шкалы с модулем т 3 =» -,- -

щаем точку 3,14 шаблона 

= 62,5 мм, совме-
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Рио. 21. 

кой 31,4 шкалы; после этого переносим все 
деления шаблона на ось V. 

Совершенно аналогично строим шкалу Т на 
той же оси, где и V. Здесь только следует 
отметить, что т. к. после логарифмирования 
ур-ие имеет вид IgT = lg 100—-lgn—lgs или 
ïgn + lgs = 2 - lg T, т . е . при положительных 
значениях логарифмов п и s логарифм Т—отри
цателен, то направление шкалы Т следует взять 
вниз. Вместо черчения отдельной шкалы s 



вполне целесообразно совместить ее со шка
лой d. Значения d u n больше 100 или меньше 10 
не нанесены, т. к. если брать на осях значения 
в 10 раз большие или меньшие цифр шкалы, 
то и результат изменяется соответствующим 
образом. 

Положим d = 100 мм, V = 25 м в мин. На
ложив полоску кальки с нанесенной на ней 
прямой линией на 100 шкалы d и 25 шкалы V 
(линия 1), найдем п = 81 обор, в мин. Если 
нужно найти машинное время 1-го прохода 
резцом дл. в 100 мм при подаче s == 1,5 мм, 
поставим острие карандаша на кальку на пере
сечение черточки со шкалой п в точке 81 
и вращаем вокруг этой точки полоску кальки 
д о совмещения черты с делением 15 шкалы 

mljmb mm пхи сил cm 

Ряо. 22. 

mm* 

10 = 0,8 мин. (на (линия 2)—получим Т = 0, 
100 мм дл.). 

П о с т р о е н и е н о м о г р а м м ы ф о р -

60 • 75 N 
І К 5 " 

(рис. 22). 

п •П 2 Mu
l i у л: F = ггг- • — к р 

D К, V 

При К, = 140 кг/мм 5 , т) = 0,75 и і = 1. 

F V = 32,2 N ; FD = 0,00536 • 2 M k p . 

Здесь направления всех осей совпадают. 
Начальные точки шкалы N и 2 М к р целесооб
разно находить, положив F соответственно=3,22 
и 5,36. Предположим, что нужно определить 
допустимое сечение стружки при потребляемой 
станком мощности N = 10 л. с. при V = 32 м 
в мин. Накладываем кальку с нанесенной 
на ней прямой на деления 32 шкалы V 
н 10 шкалы N (линия 1) н читаем на шкале F 
результат: F = 100. Если надо внести поправку 
на др. .величину, положим К, = 180 вместо 
140 (т. е. F помножить на 140 и разделить 
на 180), то эта операция производится следую
щим образом: 1) переносим острие карандаша 
на деление 10 шкалы F и вращаем кальку во
круг этой точки до совмещения с делением 
18 шкалы N (можно пользоваться и шка
лой 2 М к р , т. к. модуль шкал одинаковый) — 
линия 2 на номограмме; 2) переносим острие 
карандаша на пересечение черты на кальке 
с осью V (D) и вращаем вокруг этой точки 

до совмещения черты с делением 14 шкалы N 
(линия 3); 3) читаем: F =» 1,8 мм 3 . 
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Норма времени выработки—см. Нормиро
вание техническое . 

Норма резервная—см. Нормирование за
пасов. 

Норма запаса—см. Снаб.-сбыт. операций 
финансирование и кредитование . 

Нормаль заводская—см. Стандартизация . 
Норма инструмента—см. Инструменталь 

ного х-ва орг-ция. 
Нормализация—см. Стандартизация . 
Нормативная калькуляция—см. Калькуля

ция снабженч.-сбытовая. 
Нормальные калибры—см. Контрольно-

измерит, инструменты. 
Нормативно-оперативный учет—см. Учета 

производства методы. 

Н О Р М И Р О В А Н И Е З А П А С О В МАТЕ
Р И А Л Ь Н О Г О С Н А Б Ж Е Н И Я — установле
ние системы твердых лимитов, опреде
л я ю щ и х необходимые и достаточные оаз-
меры и уровень запасов материалов пр-вен-
но-технич. и ремонгно-строит. назначения, 
обеспечивающие непрерывность пр-венного 
процесса при условии мобилизации мате-
риальн. и финанс. ресурсов . В соответствии 
с этими основными требованиями, п р е д ъ 
являемыми к нормируемым размерам и 
уровню запасов , я в л я ю т с я : а) обеспечение, 
бесперебойности питания материалами 
пр-венного процесса, для чего необходимо 
наличие нормированного достаточного за
паса материалов соответ. качества и ассор
тимента в те сроки, к-рые определяются 
требованиями пр-ва; б) достижение указан
ной цели при наименьших запасах,—причем 
не д. б. допущено в то ж е время размель
чение заготовляемых партий материалов , 
т. к. э т о вызывает увеличение транспорт
ных расходов . 

Запасы материалов снабжения подразде 
ляются ка запасы в пути и запасы на скла . 
де. Поскольку нормы запасов в пути опре
д е л я ю т с я совершенно иными ф а к т о р а м и 
(расстояние от поставщика и скорость дви
жения на транспорте) , чем уровень запасов 
на складе, н к ним необходимо п р е д ъ 
явить лишь осн. требование , чтобы 
этот путь был сокращен д о минимума как 
во времени, так и в пространстве , постоль-



ку Н. з . в пути для пр-тия косит гл. обр. 
чисто финансовый характер и проводится 
более упрощенными методами, обычно 
только ів ценностном выражении и д а ж е не 
всегда по группам материалов. 

Складские запасы в свою очередь м. б. 
подразделены на п е р е х о д я щ и е и резерв
ные. Первые имеют назначением обеспече
ние бесперебойности пр-ва в условиях 
нормальн. работы транспорта и своевре
менности отгрузок материалов поставщи
ками, вторые, называемые иначе гаран
тийными или страховыми, обеспечивают 
данное пр-тие на случай аварийкой по
требности при з а д е р ж к е материалов на 
транспорте и несвоевременности отгрузок 
поставщиками. Нормы складских запасов 
обычно т а к ж е подразделяются на перехо
д я щ и е и резервные и д о л ж н ы строиться 
на основе тщательного анализа и изучения 
всех условий работы данного пр-тия и 
условий орг-ции его снабжения (складское 
или транзитное снабжение, отдаленность от 
производителей данного материала или 
складских баз снаб.-сбыт. орг-ций и т. п.). 
Резервные нормы должны проектироваться 
по группам материалов под углом зрения 
максимальн. сокращения норм, без пере
страховки «на всякий случай». 

При определенных размерах потребности 
в материалах и определенном характере 
пр-ва главнейшими и наиболее общими 
для всех пр-тий условиями работы, 
определяющими уровень п е р е х о д я щ и х за
пасов, являются частота отгрузок постав
щиками, а следовательно и частота по
ступления материалов на склад, а т а к ж е 
наличие сезонности в заготовке данных 
предметов. 

Частота отгрузок материалов поставщи
ками обратно пропорциональна величине 
отгружаемых ими партий. Поскольку пере
х о д я щ и й запас должен обеспечить пр-во 
на период м е ж д у одним и другим поступ
лением от поставщика, постольку чем 
больше величина о т г р у ж а е м ы х поставщи
ками партий, а частота меньше, тем боль
ше переходящий запас , и наоборот . 

Нормы п е р е х о д я щ и х запасов могут уста
навливаться как по группам материалов, 
так и по отдельным материалам. В пер
вом случае в процессе самого Н. не 
достигается комплектности запаса, т. е. 
соответствия его ассортимента требующе
муся для пр-ва ассортименту. При этом 
методе м. б. случаи, когда, несмотря на 
совпадение фактич. остатка по группе ма
териалов с нормой, будет наблюдаться не
достаток одних и избыток др . материалов, 
в х о д я щ и х в данную группу. При установ
лении ж е и соблюдении норм по отдельным 
материалам есть гарантия, что нужный ма
териал всегда будет в наличии. Нормы за
паса по отдельным материалам устанавли
ваются, как правило, в натуральн. выраже
нии (т, м, шт. и т. п.); необходимой пред
посылкой для нормирования является нали
чие данных о потребности пр-ва в материа
лах (тоже в натуральн выражении) , выве
денной на основе норм расхода материалов 
на единицу изделия и пр-венной программы. 

В практике Н. запасов , кроме указанных 
выше разновидностей норм, бывают е щ е 
нормы, в ы р а ж е н н ы е в абсолютных вели
чинах, в днях обеспеченности, максималь
ные и минимальные. Первые показывают 
лимит запаса в количеств, измерителях (т, 
м и т. п.) или в рублях , а вторые в коли
честве дней, на к-рые данный запас обес
печивает удовлетворение потребности пр-
ва. З а п а с в днях получается путем деле
ния абсолютной величины запаса на сред
нюю однодневную потребность . 

В период между двумя поступлениями 
материалов от поставщика п е р е х о д я щ и й 
запас уменьшается до нуля к моменту по . 
ступления следующей партии и в это вре
мя состоит только из резервной нормы. 
Поэтому необходимо установление макси
мальн. и минимальн. норм. Первые состоят 
из максимума п е р е х о д я щ е г о запаса + ре
зервная норма. Превышение фактич. остат
ка над максимальн. нормой является сиг
налом о грозящем затоваривании. Вторые 
состоят только из резервной нормы, и 
снижение фактич. остатка ниже этой нор
мы свидетельствует о грозящем прорыве , 
если в п у т и 1 нет текущего пополнения за
паса. 

Одной из важнейших предпосылок опе
ра гивного регулирования запасов является 
такая постановка учета, к-рая постоянно 
обеспечивала бы точный контроль за 
наличием материалов на складах и в пути, 
за их поступлением и расходованием и за 
всем ходом выполнения плана снабжения. 

Отсутствие обоснованного и правильно 
поставленного нормирования запасов ма-
териальн. снабжения на промпр-тнях, 
стройках и в снаб.-сбыт. орг-циях является 
одной из причин, п о р о ж д а ю щ и х чрезмер
ное разбухание запасов . Это приводит к. 
омертвлению материальн. и фина-нс. ресур
сов, к созданию искусствен, дефицита в 
матералах у одних пр-тіий, в то вре
мя как у других имеется их излишек, и 
к увеличению и з д е р ж е к по хранению запа
сов. Поэтому правильная постановка дела 
Н. з. является одним из существен
ных звеньев в общей цепи мероприятий по 
рац-ии пр-венного снабжения, необходи
мых для мобилизации материальн. и фи-
нанс. внутренних ресурсов страны. 

Д и р е к т и в ы : 1) приказ ВСНХ СССР от 
3/1-30 г. № 528 (Сб. пост, и п р и к . 1929,1930 г. 
№ 7—8)—о нормировании запасов матери
ального снабжения. (Приказ этот ' отменен 
приказами № 687, 1132 и 2324—1930 г. и 
№ 911 — 1932 г. и сохраняет лишь ис
торический интерес) ; 2) приказ ВСНХ 
СССР от З/Ѵ-31 г. № 263 (Об. пост, н 

прик. 1931 г. № 19)—о возложении на «Все-
промутилизацию» «выявления и и з ъ я т и я из
быточных материалов снабжения». Прило
женная к приказу «Инструкция по в ы я в л е 
нию, и з ъ я т и ю и перераспределению излиш
них запасов материального снабжения» 
опубликована в Сб. пост, и прик. 1931 г. 
№ 32; 3) приказ № 263 дополнен: «Положе
нием о работе Управления по мобилизации 
ресурсов Гос. конторы «Всепромутилиза-
ции» (Сб. пост, и прик. 1931 г. № 27); цир-
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кулярами ГУМПа, д о п о л н я ю щ и м и «Положе
ние о .работе Упр-ния по моб. рес. Гос. 
конт. «Всепромутилизации» (Сб. пост, и 
прик. 1931 г. № 41, 45 и 51); 4) пост. С Т О 
от 9/И-32 г. № 62 (С. з . 1932 г. № 10. ст. 
56)—о реализации неликвидных материаль
ных ценностей; 5) пост . С Т О от 13/Х— 
32 г. № 1289 (С. з . 1932 г. № 73 стр. 447)— 
о реализации неликвидных материаль
ных ценностей; 6) приказ НКТП о т 2 3 Л - З З г . 
N° 81 — о мобилизации внутренних ресур
сов; 7) приказ НКТП от 23/Ѵ-ЗЗ г. № 480— 
о мобилизации внутренних ресурсов : 
8) пост. СНК С С С Р от 4/1-34 г. № 10 — 
о мобилизации внутренних ресурсов и 
финансировании капитального строитель
ства Н а р к о м т я ж п р о м а в 1934 г.; 9) приказ 
НКТП от 14/Ш-ЗЗ г. № 261—о стимулиро
вании работы по мобилизации внутренних 
ресурсов, измененный приказом НКТП от 
28/ѴІ-ЗЗ г. № 599; 10) циркуляр финсектора 
НКТП № 11/10 1933 г. — о форсирова
нии моб. внутренн. ресурсов ; 11) приказ 
Н К Т П от 20.Ѵ-33 г. № 474 — о результа
т а х обследования состояния материальных 
ресурсов в каменноугольной пром-ти; 
12) приказы НКТП от 23,'Ѵ-ЗЗ г. № 480, 
28/Х-ЗЗ г. № 936. пост. НКТП 9/ѴШ-ЗЗ г. 
№ 556 и приказ НКТП от 22/Ш-34 г. № 4 1 8 — о 
мобилизации внутренних ресурсов по капи
тальному строительству; 13) приказ НКТП 
от 26/Х-34 г. № 1414—о мобилизации внут
ренних ресурсов по нефтяной пром-ти; 
14) приказ НКТП от 29/ІѴ-ЗЗ г. № 415 — 
о порядке разрешения вопросов мобилиза
ции внутренних ресурсов ; 15) приказ НКТП 
от 21/1-33 г. № 81 — об организации в 
НКТП специальной группы по мобилизации 
внутренних ресурсов; 16) приказ НКТП от 
10/Ѵ-ЗЗ г. № 443 — об организации такой 
же группы в плановом секторе ; 17) приказ 
НКТП от 29/ХІІ-ЗЗ г. № 1112—0 выявлегии 
неликвидных и избыточных ценностей; 
18) распоряжен . НКТП от 9/Х-ЗЗ г, № 254—о 
порядке реализации неликвидных товаров 
прн отказе ВПУ от их приобретения ; 
19) приказ НКТП от 20/Ѵ-34 г. № 678 — о 
порядке перераспределения излишков цвета, 
метал. , выявленных в п о р я д к е мобилиз. 
внутр. ресурсов ; 20) приказ НКТП о т 3/Ѵ-
34 г. № 565 — о перевозке излишних и не
ликвидных предметов материального снаб
жения и оборудования ; 21) циркуляры фин
сектора НКТП 1933 г.: а) № 11/3 — о це
нах на неликвиды и излишки; б) № 11/10— 
об ответственности за п р о д а ж у фиктивных 
материальных ценностей. 

И. С. Персон. 

Н О Р М И Р О В А Н И Е Р А С Х О Д О В ТОПЛИВА, 
Р а з р а б о т к а норм расхода топлива имеет 
целью планирование расхода и экономии 
топлива при помощи выработки поопера
ционных норм, к-рые д. б. установлены по 
отдельным процессам. Напр., на 1 т литья 
нормы пооперационно разрабатываются по 
расходу топлива на плавку, сушку и ф о р 
мовочную землю. Д л я более точного нор
мирования пооперацион. нормы разбивают
ся по агрегатам, с учетом индивидуальн. 

особенностей конструкции, выполняемой 
операции и режима работы к а ж д о г о и а 
них. Т. о., напр., пооперацион. кормой 
будет величина средней испарительности 
котельной, д и ф е р е н ц и р о в а н н а я на отдель
ные котлы, с учетом их в е л и ч и н ы / состоя
ния, характера и условий работы . Пра
вильно р а з р а б о т а н н а я норма д. б. ориенти
рована на работу при условии отсутствий 
явных кепроизводит . расходов топлива (на
личие большого провала, работа со слиш
ком ранним розжигом, холостая работа в о 
время относительно длительных перерывов 
и т. п.). 

Величина нормы д. б. определена на 
основе проведения не т о л ь к о тепловых 
испытаний, но и наблюдений за работой 
агрегата за б. или м. длительный проме
жуток времени . Получаемый тепловой ба
ланс д . б. проанализирован с точки зре
ния определения величины потерь, за
висящих от о б с л у ж и в а ю щ е г о персонала , 
величины избытка и недостатка в о з д у х а , 
провала и т. д. Параллельный г р а ф и к пр-
венной работы агрегата дает возмож
ность провести анализ потерь топлива , 
п р о и с х о д я щ и х от пр-венных неполадок 
(напр. передержка в печи у ж е готовой про
дукции, слишком ранний разогрев , потери 
на работу печей и котлов после прекраще
ния отпуска продукции и т. п.). 

Полное испытание для Н. р . т. содер
ж и т : 1) теплотехнические измерения — 
баланс тепла; 2) ф о т о г р а ф и ю пр-венного 
процесса; 3) анализ непроизводит , з а т р а т 
тепла на пр-во. 

Наиболее распространенным показателем 
нормирования является р а с х о д условного 
топлива по отношению к весовому выпу
ску выработанной продукции. Фактически 
ж е приходится прибегать к ряду др . 
показателей: 1) ценностному, т. е. величи
не расхода топлива на стоимость выпу
щенной продукции; этот показатель при^ 
меняется в том случае, когда з-д выпу
скает различную продукцию, весовые еди
ницы к-рой значительно разнятся в отно
шении потребного топлива и в особенно
сти электроэнергии ; 2) показателю на 
единицу времени работы (т. е. Н. р . т. на 
1 час или смену работы агрегата) , приме
нимому к приемникам с очень малым 
кпд. и переменной н а г р у з к о й , напр. з ака 
лочные ванны — здесь топливо идет почти 
исключительно на п о д д е р ж а н и е заданной 
темп-ры, а ванны периодически з а г р у ж а ю т 
ся самой разнообразной по весу и стои
мости продукцией; 3) показателю на одну 
операцию, Напр., сушила, в литейных цехах 
р а с х о д у ю т топливо почти независимо от ко
личества з а г р у ж а е м ы х опок и работают 
периодически с неравномерным расходом 
топлива в течение процесса сушки, причем 
определение конца процесса зависит от об
служивающего персонала. Вследствие этого 
ни один из приведенных выше показателей 
не м о ж е т полностью охватить качества р а б о 
ты, и в данном случае наиболее правиль
ным и в то ж е время простым является по
казатель расхода топлива на один про
цесс сушки. 



Н о р м и р о в а н и е о т о п л е н и я про
изводится по расходу тепла на отопление 

о б ъ е м а отапливаемых зданий, с учетом за
данной темп-ры помещений и внешней 
темп-ры. Норма исчисляется по формуле 

А = В + С ( t „ - t 1 M p ) . 

г д е : А — полагающийся по к о р м е р а с х о д 
тепла , В—нек-рый постоянный расход , tBH — 
t n a p разность между нормированной темп-
рой внутри помещения и наружной и С — 
расход тепла на 1° С разности темп-р, 
получаемый путем наблюдения . 

При нормировании прямо пропорциональ
но разности темп-р (при В = 0), как пока
зывает практика , получаются постоянные 
невыполнения норм в сравнительно теплые 
дни и значительная экономия в холодные . 
Нормирование отопления по предлагаемой 
ф о р м у л е целесообразно проводить при на
личии возможности регулирования работы 
отопительных систем с выделением для это
го определен, персонала (обходчиков по 
отоплению). 

Н о р м и р о в а н и е п а р о в ы х к о т 
л о в производится по количеству израс
ходован, топлива на 1 т нормального пара 
(640 калорий в кг), причем в крупных кот
лах необходимо учитывать : . а) степень за

груженности котлов и б) периодичность их 
работы. Степень загруженности (форсиров-
ка) учитывается тем, что н о р м а дается в 
виде . кривой кпд. На рис. 1 приведены 
примерные кривые кпд. для т р е х видов 
т о п о к : 1) с решеткой нижнего пита
ния (стоккер) , 2) с цепной решеткой и 
3) ручной топки. Вид и ф о р м а этих кри
вых различны для к а ж д о г о котла в зави
симости от соотношений площади топки и 
площади котла, компановки топки с кот
лом, вида топлива и состояния и степени 
загрязнения котла. Эти кривые д о л ж н ы 
составляться для к а ж д о г о отдельн. котла, и 
по ним д. б. составлен график , т. н. эконо
мическая характеристика кпд. котель
ной в целом, в зависимости от коли
чества отпускаемого ею пара . Этот г р а ф и к 
и явится нормой испарительности топлива ; 
в) периодичность работы котлов. Кривая , 
и зображ ен н ая на рис. 2, д а е т представле
ние о том, насколько сильно меняется 
кпд. котла при периодической работе . 

Инж. Преториус предлагает учитывать 
уменьшение кпд. котла при периодич. ра
боте по следующей ф о р м у л е : 

t  
''V-Vt-i-k' 

где т) у кпд., действительный за все время 
работы; т)м — кпд. при установившемся со
стоянии котла для средней нагрузки за 
время работы, полученный из кривых 
кпд. в зависимости от ф о р с и р о в к н 
(рис. 1); t — время работы в часах ; 
к — коэф., получаемый из кривой, изо
браженной на рис. 3. 

Допустим, что котел работает 8 час. и 
имеет кпд. при установившейся работе 0,8 

^ 2 ~ 3 4 5 
Время S час 

6 7 8 

Гвс. 

Тогда его действительный кпд. будет 

Зависимость кпд. котла от продолжи
тельности его работы, даваемая Претори-
усом, как и кривая кпд., индивидуальна 
д л я к а ж д о г о котла и зависит от скорости 
его остывания. Для уточнения нормы она 
д. б. определена опытным путем на осно
вании кривой остывания остановленного 
котла. 

Н о р м и р о в а н и е н а г р е в а т е л ь 
н ы х п е ч е й . Здесь основным показате
лем является р а с х о д топлива на вес про-

t.75 
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ігв\ 

t 
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Ржо. 3. 

пущенной печыо продукции. При устано
влении таких норм необходимо учитывать 
степень загруженности агрегата , давая не 
одну к.-л. величину, а кривую норм. Иллю
страцией изменения величины удельных 
р а с х о д о в топлива в зависимости от загруз
ки печи может служить кривая , приведен
ная на рис. 4, где даны расходы мазута 
методической печыо для нагрева болванок 
прокатного стана. Эти печи по х а р а к т е р у 
своей работы (непрерывная работа с про
тивотоком металла и газа) обладают отно
сительно большим кпд. вследствие чего 
слабее отзываются на величину з а г р у з к и 



по сравнению с печами, имеющими мень
ш и й кпд. (кузнечные, з акалочные и т. д.). 

Весь расход топлива печью можно раз
бить на две части: 1) независящую от ве
личины загрузки печи (А) и 2) з а в и с я щ у ю 
от загрузки и прямо пропорциональную ей 
(вхРі . Общий расход топлива печью (С) 
выразится в виде ф о р м у л ы : 

С = A - f вхР, 

где Р — величина полной загрузки , х 
— доля з а г р у з к и от полной, в — зависи
мый р а с х о д топлива на единицу загрузки . 

лД 
Ою/сЫстн) л » 

Рис. 4. 

Знание к.-л. д в у х точек данной прямой 
позволяет построить ее полностью, а кри
вая удельных расходов найдется из ф о р 
мулы: 

(по этим ф о р м у л а м построены кривые на 
рис. 5). 

Необходимо оговориться , что пользова
ние формулой предусматривает одинако-
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вое качество работы с точки з р е н и я : а) ка
чества сжигания топлива и б) неизменно
сти технологич. процесса. 

В цехах , и м е ю щ и х большое количество 
печей и п р о и з в о д я щ и х одинаковые опе
рации и при незначительной загрузке цеха, 
величина «А» д. б. очень мала, т. к. факти

чески она будет величиной расхода топли
ва, необходимого для п о д д е р ж а н и я темп-ры 
небольшого числа печей. Формула в этих 
случаях дает относительно незначитель
ную точность . В полной мере ею можно 
пользоваться при Н. р. т. одной печью, 
особенно когда величина расходов топлива 
на холостой х о д очень велика. 

Моугиней д а е т следующие средние циф
ры р а с х о д а на холостой х о д в процентах 
к полной з а г р у з к е : кузнечные печи — 
63°/о, з акалочные — 70%, отжигатель
ные — 72%, печи для отпуска 86%. Д л я 
мелких печей эти ц и ф р ы значительно 
выше. 

При уменьшении з а г р у з к и рост удель
ных расходов пойдет тем быстрее , чем 
больше р а с х о д топлива на холостой х о д 
печи. 

След. таблица п о к а з ы в а е т увеличение 
удельных расходов при изменении загруз 
ки для р а з л и ч н о г о уд. в . величины А в 
расходе топлива при полной з а г р у з к е (см. 
табл. на стр. 659—660). 

Пользуясь этой таблицей или построен
ными по ней кривыми, легко определить 
изменения удельных расходов для любой 
з а г р у з к и печи. 

Н о р м и р о в а н и е э л е к т р и ч е с к о й 
/ э н е р г и и м о ж е т проводиться в двух на
правлениях : а) по количеству израсходо
ванных квт/часов на конечную п р о д у к ц и ю 
цеха или к.-л. крупного агрегата (прокат
ный стан, компрессор и т. п.) и б) по 
величине cos ». 

При наличии б о л ь ш о г о числа потребите
лей энергии (напр. в механических цехах) 
разбивка норм на отдельные агрегаты или 
группы нецелесообразна вследствие трудно
сти установления соответствен, расхода и 
малого влияния о б с л у ж и в а ю щ е г о персонала 
на количество израсходованной энергии. В 
этом случае фактическое влияние н о р м ы на 
экономию электрической энергии для дви
гательных целей незначительно и оно яв
ляется гл. обр. средством плановой р а б о т ы . . 
Энергия , расходуемая для нагревательных 
целей (печей), нормируется по правилам, 
предлагаемым для нормирования топлива в 
технологич. печах. 

Осветительная энергия нормируется по 
абсолютным расходам с учетом мощности 
ламп цеха и необходимого числа часов го
рения. Э т о нормирование т а к ж е м. б. толь
ко приблизительным в виду трудности учета 
требований пр-ва и нецелесообразности (из-
за н е б о л ь ш и х расходов энергии) детального 
изучения необходимой продолжительности 
и числа г о р я щ и х ламп. 

Н о р м и р о в а н и е cost? см. К о с и 
н у с а <р у л у ч ш е н и е 1 » . H с в я з і с развер
нутой в С о ю з е борьбой за повышение cos », 
нормирование этого ф а к т о р а является 
одним из в а ж н ы х показателей р а б о т ы 
пром-ти. Величина cos со в виде к о л и 
чества расходуемой безваттной э н е р 
гии д о л ж н а включаться в хозрасчетные 
наряды вместе с количеством ваттной 
энергии. При нормировании cos 9 так 
же , как и в теплом х-ве, следует устано-

22—Спр»вочииіс оргапнзатора производства 



Расход топлива 
3 а г р у 3 к а п е ч и в % 

иа холостой ход 
в % от полного 100 80 65 50 40 38,3 25 20 

25 1 1,С6 1,14 1,25 1,37 3,6 1,7 о 

40 1 1Д 1,22 1,4 1,6 1,8 2 2 2,0 
50 1 1,125 1,27 1,5 1,75 2,03 2,5 3 
60 1 1,15 1,32 • 1,6 1,9 2,2 2,8 3,4 
70 1 1,175 1,37 1Л 2,05 2,4 3,1 3,8 
80 1 1,2 1,13 1,8 2,2 2,6 3,4 4,2 
S5 1 1,21 1,46 1,85 2,275 2,7 3,50 4,4 
90 1 1,22 1,49 1,9 2,35 2,8 3,7 4,« 

вить 'Поцеховые нормы при обязательной 
постановке соответствующего учета. 

Величина нормы cos? определяется из 
анализа работы цеха . Д л я ее установления 
следует подсчитать средние мощность , 
число оборотов и тип установленных дви
гателей и ламп, определить по характеру 
нагрузки степень использования двигателей 
и по полученным цифрам , руководствуясь 
кривыми cos о двигателей, в зависимости 
от нагрузки , определить нормальную вели
чину cost? д ія нормируемого цеха. Другой 
нормой, подсчитанной этим же способом, 
явится количество расходуемой безваттной 
энергии. Последняя норма более точна и ь 
том случае, если нормирующее лицо знает 
причины, вызывающие увеличенный р а с х о д 
безваттной мощности, и тогда этот вид 
кормы явится лучшим ф а к т о р о м повышения 
cos ?. 

Д и р е к т и в ы : 1 

I , Экономия расходования топлива 

1) Пост. Ц И К СССР от 25/XI1-31 г. 
«Изв. Ц И К » от 31/XII-31 г. № 75/499—0 на
родно-хозяйственном плане Союза ССР 
на 1932 г.; 2) пост. Ц И К СССР от 
26/1-33 г. «Правда» от 31/1-33 г., № 30—о 
народно-хозяйственном плане на 1933 г.; 
3) приказ НКТП от 17/V-35 г. № 627—0 
снижении расхода топлива электростан
циями. 

I I . О замене одного вида топлива другим 
и о внедрении новых видов топлива 

1) Приказ ВСНХ СССР от 19/VI-30 г., 
№ 1548 (Сб. пост, и прик. 1930 г. № 51)—о 
постройке в Сибири двух полузаводских 
установок по получению искусственного 
ж и д к о г о топлива; 2) пост. ВСНХ СССР 
от 9/VII-31 г. № 479 (Сб. пост, и прик. 
1930 г. № 30)—о внедрении фрезерного 

т о р ф а ; 3) пост. НКТП от 29/1-33 г. № 66— 
о постановке опытных р а б о т по сжиганию 
ф р е з е р н о г о т о р ф а ; 4) пост. НКТП от 
10/ѴІІ-ЗЗ г. № 481—о внедрении сланцев; 
5) приказ НКТП от 25/1-33 г. № 91 — об 
организации комиссии по переводу пред
приятий с нефтетоплива на другие виды 

1 Приводятся по более широкому кругу вопросов, вклю
чающему проблему энергохозяйства в целом. 

топлива и о порядке распределения н е ф т е 
топлива. 

I I I . Рационализация энергохозяйства 

1) П р и к а з ВСНХ СССР от 24/11-31 г. 
№ 108. дополненный приказами; от 12/Х-
31 г. № 700 и 9/1-32 г. № 2.-> Сб. пост, и 
прик. 1931 г. № 9) — о мероприятиях по-
улучшению коэфнциентов мощности элект
роустановок; 2) приказ ВСНХ СССР" 
от 12/Х-31 г. № 700 (Сб. пост, и прик. 
1931 г. № 45)—о мероприятиях по повыше
нию к о э ф н ц н е н т а мощности на электро
установках СССР; 3) пост. НКТП от 13-Х-
33 г. № 698—о борьбе с авариями на э л е к т р о 
станциях; 4) приказ НКТП от 16/1-34 г. 
№ 87—об экономии электроэнергии и сни
жении нагрузки в часы вечернего макси
мума. 

I V . Об организации paGor по улучшению' 
топливораспределения и топливоиспользо -
вания и рационализации энергохозяйства 

1) П р и к а з НКТП от 29/1-33 г. № 103 — 
о порядке согласования энергетических 
вопросов ; 2) пост. НКТП от 21/1V-
33 г. № 255—об организации работ по> 
экономии топлива и установлению топлив
ного режима На предприятиях и электро
станциях; 3) приказ НКТП от 8/Ѵ-ЗЗ г . 
№ 439—об утверждении положений: а) об 
органах НКТП по техническому н а д з о р у 
за энергохозяйством, б) об э н е р г о б ю р о 
при уполномоченных Н К Т П 1 ; 4) п р и к а з 
НКТП от 22/Ѵ-ЗЗ г. № 477 — об органи
зации в главных упр-ниях работы по топ-
ливораспределению и рационализации топ-
ливоиспользования ів подведомственных им 
предприятиях ; 5) приказ НКТП от 19/II-
34 г. № 227—об организации термоизоля
ционного пр-ва; 6) пост . С Т О от 4/11-
35 г. № 103—об окончании работы прави
тельств , комиссии по пересмотру топлив
ного режима пр-тий. р а б о т а ю щ и х н а ка
менноугольном топливе. у 

V . О премировании за экономию топлива 
и рационализацию энергохозяйства 

1) Приказ НКТП от Ѵ6/Ѵ-32 . № 342, 
измененный приказом № 1228, 34 г. (Сб. 

1 С ликвидацией уполномоченных ШСТП эиергобюро пе
решли в ведение инспекции НКТП и внергокомСнмат.іВ. 



поет, и прик. 1932 г.. № 18)—положение о 
премировании за экономию топлива и 
энергии в пр-венных пр-тиях; 2) приказ НКТП 
от 14/ѴШ-32 г. № 728—об ошибках Все
союзного энергетического комитета при 
издании «Положения по премированию за 
экономию топлива», с приложением типово
го положения о премировании за эко
номию топлива и энергии в пр-венных пр-ти
ях;, опуб. приказом НКТП № 342—32 г.; 
3) приказ ВСНХ СССР от 9/1-32 г. № 25 
(Сб. пост, и прик. № 2)—о премировании 
работников пр-тий за повышение косинуса 
«фи»; 4) приказ НКТП от 16/111-34 г. 
№ 378—о конкурсе на лучший косинус 
«фи» в 1934 г.; 5) приказ НКТП от 4/Ѵ-
33 г. № 429—о премировании работников 
пр-тий за проведение мероприятий п о по
вышению коэфициента мощности энерго
установок . 

Лит.: К о ч с р г и н П., инж., К вопросу нормирования и 
планирования расходов топлива нагревательными печами, 
я;урн. „Орг-ц.ія упр-ния" 1933, № 3, стр. 58; С м и р н о в 
Л. Л. и П е т р о в В. И., Рац-ня топливонспользовання 
в пром-ти, М.—Л., Госиздат, 1Э30; Place Р. В., Fuel Per
formance Calculations. Combustion, 1932, Jö 4, Oct., p. 
21—28. 

Инж. H. M. Кочергин. 

Нормы отходов—см. Утилизация . 
Ночной труд—см. Физиология труда . 

Н О Р М И Р О В А Н И Е Т Е Х Н И Ч Е С К О Е — 
Всякий пр-венный процесс требует для ус
пешного своево осуществления регламента
ции качественных и количественных зна
чений осн. его ф а к т о р о в (труда, орудий 
тоуда и предмета труда) , способов и по
рядка их взаимосочетания и взаимодей
ствия. Эта регламентация находит свое 
конкретное в ы р а ж е н и е в проектировании 
технологии процесса пр-ва, ор-гции труда 
и нормировании всех ф а к т о р о в пр-ва, т. е. 
в предварительном установлении для каж
дого из них определенного качественного 
и количественного значения . Последнее и 
образует ту ось, вокруг к-рой концентри
руется работа по проекторов , организ . 
труда и внутрнзаводск . планированию. 

Во всей совокупности н о р м а т и в о в , 
к о о р д и н и р у ю щ и х частичные процессы н а 
пр-ве и непрерывную их связь, первен
ствующее значение приобретает норматив 
по труду , м е р а т р у д а , м е р а целесо- 
образн . деятельности человека как главней-
пЗего, в е д у щ е г о H решающего фактора про 
цесса производства . і 

Мера т р у д а служит выражением кон
кретно исторических пр-венных отноше 
ний, Q T o 6 ^ a j « j ^ ^ n o c o 6 _ пр-ва^ техническую  

.и организационную его культуру . 
Капиталистическая и социалистическая 

мера труда . «Величайшая в истории чело-
в е ч е с т в а ч смена труда подневольного тру
дом на себя» (Ленин) ломает старую капи
талист, меру труда . Новая социалист, мера 
труда не возникает , однако, стихийно, а, 
как и все новые пр-венные отношения, 
складывается на основе законов развития 
социалист, об-ва, создается пролетариатом 
в напряженной классовой борьбе. Ленин со 
вс"ей остротой ставил вопрос о борьбе за 

новую меру труда после того, к а к была; 
разрешена п е р в а я задача—произведена экс
проприация экспроприаторов . «Борьба со 
старой привычкой —• смотреть на меру тру

да, на средства производства с точки зрения 
подневольного человека : как бы освободить
ся от лишней тяготы, как бы урвать х о т ь 
кусок у б у р ж у а з и и , эта борьба необ
ходима». Так писал Ленин в своей статье 
«Как организовать соревнование» в я н в а р е 
1918 г. (Ленин, Соч., том X X I I , изд . 3 -е у 

стр. 163). И на данном этапе , в пятилетку 
завершения технической реконструкции и 
построения бесклассового социалист, об-ва, 
борьба за новую меру труда не теряет своей 
остроты, и б о «дело переработки всех трудо
в ы х навыков и нравов. . . (надолго загажен
ных, испорченных проклятой чаотной соб

ственностью на средства производства. . . •— 
дело десятилетий». (Ленин, Соч., том X X V , 
изд. 2-е, стр. 255—6). 

Естественным, адэкватным абсолютным  
мерилом т р у д а является рабочее время— 
количественное оытие труда . " 

Т р у д и время , и з м е р я ю щ е е его, имеют 
различное содержание в различных исто
рических социальных условиях, поскольку 
оно определяется отношениями, д и к т у ю 
щими труд, средствами т р у д а и отноше
нием собственности на них, способом пр-ва, 
при к-ром совершается процесс т р у д а , и 
отношением к труду непосредственных 
производителей . 

Диаметральная противоположность т р у д а 
по всем этим определителям при капита
лизме и в С С С Р обусловливает коренное 
различие между капиталистической и но
вой, социалистической мерой труда . 

При капитализме, как и при всяком дру
гом способе пр-ва, основанном на эксплоа
тации человека человеком, т р у д диктуется 
условиями господства одного обществен
ного класса над другим, угнетенный класс 
принуждается к труду для выколачивания 
прибавочной стоимости. 

В СССР, где построен фундамент соци
алист, об-ва, где социалист, строй стал 
живой реальностью, т р у д стал т р у д о м на 
себя, на об-во и вступил в тот период , 
когда он становится потребностью широ
ких рабочих и к о л х о з н ы х масс, охвачен
н ы х творческим энтузиазмом социалист, 
строительства. 

При капитализме, при т р у д е на эксплоа-
т а т о р а , сознательная цель, воля непосред
ственного производителя подчинена воле 
эксллоатаігора. В СССР при социалист, 
т р у д е целесообразная воля , регламентирую
щая труд , есть воля класса , с троящего 
социализм. 

Поскольку в товарно-капиталист, пр-ве 
индивидуальный т р у д общественно учиты
вается и измеряется как в с е о б щ и й абс
трактный труд , постольку рабочее в р е м я 
выступает здесь как общественно-необхо
димое рабочее время , я в л я ю щ е е с я вместе 
с тем и мерилом стоимости товара , к-рое 
служит регулятором стихийно слагаю
щихся отношений производителей . 

В условиях же социалистич. способа 
пр-ва, где производство продуктов л о д ч и -



нено исключительно цели удовлетворения 
общественных потребностей, рабочее время 

•является имманентной мерой этого непо
средственно-обобществленного труда (в пря
мом отношении. К а ж д а я затрата кон
кретно-полезного труда измеряется в 
соответствующих единицах времени (ра-

-бсгчих днях, часах и т. д.), опреде
л я ю щ и х собой количество и конкретное 
о с о б е н н о е качество этой затраты. Мера 
"труда определяется при этом не всякой за
т р а т о й труда , а затратой действительного 
социалист, труда. , т. е. труда работника, 
о с у щ е с т в л я ю щ е г о социалист, соревнование. 

В условиях капитализма м е р о й т р у д а 
в ы р а ж а е т с я отношение прибавочного време
ни к необходимому времени, т. е. н о р м а 
п р и б а в о ч н о й с т о и м о с т и и л и 
н о р м а э к с п л о а т а ц и и . 

В социалист, об-ве все рабочее время 
есть необходимое время, к-рое играет 
д в о я к у ю роль . «Его общественно-плано
мерное распределение устанавливает над
л е ж а щ е е отнош-ение между разлігчными 
т р у д о в ы м и ф у н к ц и я м и и различными по
требностями. С другой стороны, р а б о ч е е 
в р е м я служит вместе с тем мерой индиви
д у а л ь н о г о участия производителей в сово
купном труде , а следовательно и в инди
видуально потребляемой части всего про

дукта» (К. Маркс , Капитал, т. I , изд . 
1931 г., стр. 37). 

Социалист, об-во д о л ж н о , следовательно, 
знать , сколько рабочего времени конкретно-
полезного труда требует изготовление т о г о 
или иного продукта . А для этого оно долж
но в каждом конкретном случае устана
вливать меру труда , д р . словами, н о р м и-
р о. в а т ь т р у д . 

Нормирование труда и техническое нор* 
жирование. Установление меры труда , или 
•нормирование труда , іне может не соответ
с т в о в а т ь п о своему содержанию обществен
ным ф о р м а м пр-ва и уровню развития 

-его т е х н и к и и орг-ции. Если в период 
р е м е с л а нормирование труда имеет ярко 
в ы р а ж е н н ы й индивидуалистический, субъ
ективный характер , поскольку оно базиру
е т с я гл. обр . к а личных качествах индиви
дуалиста-ремесленника, то у ж е в период 
м а н у ф а к т у р ы норма выступает как след
ствие общественной ф о р м ы труда . 

М а р к с в своем анализе м а н у ф а к т у р н о г о 
р а з д е л е н и я т р у д а подчеркивает это сл. 
о б р . : «Мануфактурное разделение т р у д а 
не т о л ь к о у п р о щ а е т и у м н о ж а е т ка
чественно различные органы общественно-
собирательного рабочего , но и создает 
•прочные математические отношения меж
д у количественными размерами этих орга
нов , т . е. относительным количеством рабо
ч и х и относительной величиной рабочих 
срупп в к а ж д о й из этих специальных функ
ций. Н а р я д у с качественным расчленением 
о н о устанавливает количественные нормы и 
п р о п о р ц и и в общественном процессе труда» 
( Т а м ж е , стр. 260). 

Маркс , далее , прямо указывает на о р г а 
н и з у ю щ у ю роль этих количественных 
н о р м и п р о п о р ц и й : «мануфактурное разде

ление труда путем расчленения ремесленной 
деятельности, специализации орудий труда , 
образования частичных рабочих , и х груп
пировки и комбинирования в один сово
купный механизм создает качественное рас
членение и количественную пропорциональ
ность между отдельными процессами обще
ственного производства , т. е. создает опре
деленную организацию общественного тру
да» (К. Маркс , Капитал, т. I , изд. 1931 г., 
стр. 276). 

Д л я совершенной формы м а н у ф а к т у р ы , 
в к-рой производящиеся продукты прохо-
дя)г через связанные друг с др у г о м ф а з ы 
развития , через р я д последовательных про
цессов, характерно то, что, как говорит 
Маркс , «совокупный механизм мануфакту
ры покоится на предположении, что в дан
ное рабочее время достигается данный ре
зультат» (Там же , стр. 260). 

Маркс прн этом подчеркивает , что «лишь 
при этом условии различные д о п о л н я ю щ и е 
д р у г друга процессы труда могут непрерыв
но совершаться один рядом и одновремен
но с другим в пространстве и времени». (Там 
же, стр. 260). Это предположение , что «в 
данное рабочее время достигается данный 
результат», и есть, собственно, установление 
н о р м ы рабочего времени, или нормиро
вание труда. Роль и значение нормирова
ния труда в деле орг-ции пр-ва впервые со 
всей четкостью были т. о. выявлены Мар
ксом. В е щ е более яркой ф о р м е Маркс 
подчеркивает это положение сл. обр . : 
«в мануфактуре изготовление данного ко
личества продукта в течение данного ра
бочего времени представляет технический 
•чякон сямо-ro процесса проиянодгтпя» 
(Там же, стр. 280). 

Естественно, что в крупном машинном 
пр-ве в связи с введением все более со
вершенных машин, у с к о р я ю щ и х и более 
д и ф е р е н ц и р у ю щ и х процессы, установление 
«количественной пропорциональности между 
отдельными процессами общественного 
производства» (Маркс) становится значи
тельно более сложным делом, чем при ма
н у ф а к т у р е . Меньше всего оно может опе
реться на традиции и чутье, ибо требуется 
развернутый инженерный расчет. Это об
условливается тем, что «весь процесс раз 
лагается здесь объективно , в зависимости от 
его собственного характера , на свои со
ставные ф а з ы , и проблема выполнения каж
дого частичного процесса и соединения 
различных частичных процессов разрешает 
ся посредством технического приложения 
механики, химии и т. д., причем, разумеется , 
теоретическое решение д о л ж н о быть усовер
шенствовано, как и раньше , накоплением 
практического опыта» (Там же , стр. 287). 

В крупном машинном пр-ве предметом 
нормирования перестает быть только за
трата труда . О б ъ е к т о м нормирования ста
новятся все более сложные, возникаю
щ и е в процессе т р у д а и в сочетающих
ся с ним естественных процессах (механи

ческих, физических , химических) , о т н о ^ 
ш е н и я м е ж д у предметом труда , орудия
ми труда и трудом. В регламентации этих 
отношений в ф о р м а х , обеспечивающих на-



иболее производительное использование 
всех ф а к т о р о в пр-ва, и будет заключааъся 
существо и содержание нормирования пр-
венного процесса в крупном машинном 
пр-ве. 

Совершенно очевидно, что такое именно 
нормирование пр-венж.ого процесса, к-рое и 
образует содержание т. н. технического нор
мирования, не может не иметь исходным и 
отправным своим пунктом детальное изу^ 
чение структуры пр-векіного процесса. Это 
изучение и является базой для установле  
ния наиболее рациональных форм взаимо- ' 
сочетания "'" и взаимодействия ф а к т о р о в  
пр-венного процесса• ..что и определяет , по  
существу, структуру последнего . Исследо-
ванне и проектаров а ни ё наиболее рацио
нального построения (структуры) пр-вен
ного процесса — в этом собственно основ
ной стержень технического нормирования . 

В условиях низкого уровня техники 
пр-ва и ремесленнических ф о р м его орг-ции 
нормирование на основе ш и р о к о г о примене
ния метода научного анализа и синтеза, т. е. 

техническое нормирование, не имеет предпо
сылок для своего развития . Техническое 
нормирование прокладывает себе дорогу 
по мере технологического прогресса инду
стрии, развития техники, и когда наряду с 
этим орг-ция пр-ва поднята на уровень с и-
с т е м ы, обеспечивающей наиболее произ
водительное регулирование и координиро
вание частичных процессов на пр-ве. 

Проектирование рациональной структуры 
пр-венного процесса з а к л ю ч а е т с я : 1) в уста
новлении рационального содержания и вза
имной последовательности составных ча
стей пр-венного процесса и 2) в выборе 
наивыгоднейших значений ф а к т о р о в про
должительности составных частей процесса 
и в частности наиболее производительного 
режима работы орудий т р у д а и рациональ
ного трудового режима (чередования ра
боты и отдыха) . 

Т а к о е именно проектирование регламен
тирует в каждом конкретном случае, как 
надо наиболее производительно работать . 

Особенность этого проектирования за
ключается в том, что отношения, возникаю, 
щие между факторами пр-венного процес
са, определяются в наиболее рациональном 
их взаимосочетании и взаимодействии во 
времени. 

Расчет длительности отдельных состав
ных частей пр-венного процесса и процес
са в целом не есть, следовательно, нечто 
самодовлеющее в содержании техническо
го нормирования . 

Длительность к а к о г о бы то ни было от
резка процесса , обусловливается количест
венными и качественными значениями факто 
ров продолжительности , к-рые сами по себе 
являются одним из элементов проектирова
ния. Расчет длительности и проектирование 
структуры пр-венного процесса составляют 
т. о. одно целое. Поэтому всякое ограниче
ние нормировочной работы одним только 
расчетом длительности пр-венкого процесса 
означает по существу отказ от техниче
ского нормирования . 

П о д т е х н и ч е с к и м н о р м и р о в а 
н и е м н у ж н о п о н и м а т ь и с с л е 
д о в а н и е и п р о е к т и р о в а н и е р а 
ц и о н а л ь н о й с т р у к т у р ы п р о и з 
в о д с т в е н н о г о п р о ц е с с а в о в р е 
м е н и . • < 

В конкретном своем содержании техни
ческое нормирование органически связана 
с пр-венным инструктажем (см. И н с т 
р у к т а ж ) . Мало, конечно, з а п р о е к т и р о в а т ь 
регламент — как надо наиболее производи*, 
тельно работать — надо внедрить э т о т 
регламент в пр-во. Наиболее э ф ф е к т и в н ы м 
средством в этом отношении является 
пр-венный инструктаж. Полноценность тех
нического нормирования в к а ж д о м отдель
ном случае определяется тем, в какой сте
пени оно з авершается пр-венным инструк
тажем. 

Т. о., в практическом своем осуществле
нии техническое нормирование д о л ж н о 
складываться и з следующих взаимосвязан» 
ных элементов : 

1) исследования структуры пр-венноло 
процесса и условий, о п р е д е л я ю щ и х наибо
лее производительные ф о р м ы взаимосоче
тания и взаимодействия его ф а к т о р о в 
(труд, предмет труда и орудия т р у д а ) ; 

2) проектирования рационального содер
ж а н и я и взаимопоследовательности со
ставных частей пр-венного процесса и ус
тановления их длительности на основе в ы 
бора наивыгоднейших значений ф а к т о р о в 
продолжительности ; 

3) внедрения запроектированного регла
мента — как надо наиболее производи
тельно работать — и соответствующих за
трат времени путем пр-венного инструк
тажа . 

Этим и обусловливается т о гигантское 
значение, к -рое имеет техническое норми
рование в д е л е выявления пр-венных " в 
трудовых резервов , улучшения орг-ции 
труда, обеспечения рационального исполь
зования средств пр-ва и разрешения осн. 
задачи повышения произв-ти т р у д а . 

Техническое нормирование /при капита
лизме и в СССР. В капиталист, пр-ве тех
ническое нормирование является одним из t  

наиболее действенных орудий утонченной 
зверской эксплоатации р а б о ч и х . Устанав
ливая для машин наиболее производитель
ные р е ж и м ы и х работы и п о в ы ш а я т е » 
самым и х использование , техническое норг 
мнрованне при капитализме усиливает 
роль Машины к а к средства эксплоатацич* 
и закабаления рабочего . Исследуя в paar  
веряѵтом в и д е пр-венные процессы и Про

е к т и р у я рациональное их построение, тех-
ническое нормирование устанавливает "'те* 
формы й условия, "__ прй"~jcjpьгх н а и б о л е е  
э ф ф е к т и в н о реализуются преимущества  
кооперации и разделения т р у д а — э т и х двух  
в а ж н е й ш и х иетодрв_.ловыш.ения п р о и з в о д и  
тельной силы труда. . Тем самым техни
ческое нормирование , поставленное н а 
службу капиталист, кооперации труда , не
посредственно способствует усиленному 
выжиманию прибавочной стоимости. И н о 
линии более совершенного использования 



машин — орудий труда , и по линии коопе
рации и разделения труда техническое нор
мирование в исследовательской и проекти
ровочной своей части служит в капита
лист, системе целям повышения нормы экс-
плоатацин. 

Рабочее время, з адаваемое как урок,— 
норма времени,—определяет собой темп ра
боты и тем самым степень интенсификации 
труда . То «выжимание пота по всем прави
лам науки», к-рым Ленин охарактеризовал 
тэйлоризм, осуществляется в конечном сче
те тем, что рабочему задается такой темп 
работы, при к-ром «высасывают с утроенной 
скоростью к а ж д у ю каплю нервной и мус
кульной энергии наемного раба» (Ленин, 
Соч., т. X V I , изд. 3-е, стр. 340—341). Излишне 
доказывать , что пр-венный инструктаж в 
капиталист, системе является непосред
ственным проводником эксплоатации и за
кабаления рабочего . Техническое нормиро
вание в руках капитала оказывается т. о. 
верным ему слугой. 

Совсем другое , принципиально отличное, 
назначение имеет и совсем другим целям 
служит техническое нормирование в усло
виях диктатуры пролетариата и строитель
ства социализма. Из орудия эксплоатации, 
из средства выжимания прибавочной стои
мости, каким оно является при капитализ
ме, техническое нормирование в условиях 
строящегося социализма становится оруди
ем социалист, стр-ва. 

С ликвидацией капиталист, способа при
менения машин в корне изменяется роль 
технического нормирования . Те резервы  
пр-венной мощности, к-рые выявляются и 

„реализуются^^ -техническим. нормированием  
при исследовании работы механизмов, агре 
гатов и установлении для них рациональ 
ных режимов работы,—из средства усиления  
эксплоатации рабочего в условиях капита 
лизма становятся в руках рабочего класса ,  
с т р о я щ е г о социализм, одним из важней 
ших средств повышения произв-ти труда ,  
снижения себестоимости, социалист, на,- 
копления, улучшения материального поло 
жения и поднятия культурного уровня"  
широких рабочих масс. 

Диктатура пролетариата , открывшая до
рогу новой социалист, кооперации труда , 
создала необходимые предпосылки для наи
более полной реализации технического 
нормирования, как основы правильной 
орг-ции труда . 

В капиталист, кооперации труда связь 
рабочих в процессе т р у д а устанавливается 
принудительно капиталом, связь эта лежит 
не в самих рабочих, а в капитале, связы
в а ю щ е м отдельных индивидуумов в одно 
коллективное тело, эксплоатирующем их. 
В социалист, же к о о п е р а ц и и , т р у д а связь 
функций рабочих является внутренней 
связью коллектива, вытекающей из того, 
что средства пр-ва не противостоят им 
как ч у ж д а я им сила, д являются его (кол
лектива) собственностью. В капиталист, 
пр-ве границы кооперации труда опреде
ляются границами отдельного капитала. 
В С С С Р границы кооперации труда не
уклонно расширяются по мере роста, раз

вития и укрепления обобществленного 
х-ва. Поскольку в капиталист, об-ве сама 
кооперация труда является внешней по от
ношению к рабочим, навязана им, по
стольку и соревнование, вызываемое ко
операцией язляется т а к ж е внешним по от
ношению к рабочим, враждебным им. Со
ревнование это имеет своей основой кон
куренцию, к-рая является д в и ж у щ е й силой 
капиталист, об-ва. В социалист, же коопе
рации т р у д а соревнование создает нопые 
социалист, стимулы к труду, новый тип 
людей, и з ж и в а е т «родимые пятна» капи
талист, об-ва. Соревнование в социалист, 
кооперации труда является выражением 
внутренней связи рабочих, отношения их 
друг к другу как к членам одного и Jro-
го же коллектива. 

Все источники повышения произв-ти, при
сущие кооперации труда , реализуются 
т. о. наиболее полно в условиях социалист, 
пр-венных отношений. Развитие и укре
пление социалист, кооперации труда стано
вится одним из в а ж н е й ш и х орудий рабо
чего класса в борьбе за построение со
циализма. И поскольку техническое норми
рование изыскивает и устанавливает наи
более рациональные ф о р м ы разделения и 
кооперации труда , постольку оно становит
ся в а ж н е й ш и м ф а к т о р о м социалист, орг-цип 
труда. 

Диаметральная противоположность в 
устремленности технического нормирования 
при капитализме и в СССР предопреде
ляется коренным различием в природе и 
характере труда . Поскольку капиталист, 
пр-во «в несравненно большей степени, чем 
всякий другой сиисоб прииаьидсіва «влисг-
ся расточителем людей, живого труда , ра
сточителем не только тела и крови, но и нер
вов и мозга» (К. Маркс , Капитал, т. I I I 
ч. I , стр. 55), постольку техническое нор
мирование, н а х о д я щ е е с я на службе у ка
питала, является , п о сути дела,, одним из 
главнейших проводников этого хищниче
ского отношения к живому труду . Совсем 
д р у г о е призвано проводить техническое 
нормирование в СССР. 

Выявить путем развернутого исследова
ния пр-веиных процессов и составных их 
частей имеющиеся неиспользованные ре
зервы и поставить и х на службу социа
лист, стр-ву путем установления для ка
ж д о г о пр-венного процесса в отдельности 
и всех их в совокупности такого регла
мента, к-рый обеспечил бы выполнение 
социалист, плана на основе максимального 
использования прошлого , овеществленного 
труда и наибольшей экономии живого 
труда — такова собственно основная задача , 
к-рую себе ставит техническое нормирова
ние в СССР. Такая именно направленность 
технического нормирования обусловливает
ся принципом планового руководства со
циалист, пр-вом и систематического п о д ъ е 
ма материального и культурного уровня 
т р у д я щ и х с я . 

Иначе дело обстоит при капитализме. 
Все попытки переключить капиталист, х-во 
на плановые рельсы терпят неизменный крах , 



.п. ч. «противоречие между общественным 
производством и капиталистическим при
своением выступает наружу, как противо
положность между организацией производ
ства на отдельных ф а б р и к а х и анархией 
производства во всем обществе» (К. Маркс 
и Ф. Энгельс, Соч., т. X I V , Ф. Энгельс, 
«Анти-Дюринг», стр. 276). Т о л ь к о револю
ционная ломка всей структуры капитали
стического хозяйства создает условия, 
при к -рых «анархия общественного произ
водства заменится организацией по заранее 
обдуманному плану» (Там же , стр. 236). 

Конкуренция, п и т а ю щ а я анархию обще
ственного пр-ва при капитализме, и сти
хийно о б р а з у ю щ а я с я в этих условиях об
щественная мера труда , обусловливают 
характер іи направление технико-нормиро
вочной работы на капиталист, пр-ігии. Не 
может нормировщик к.-н. станкострои
тельного з-да,, напр. в Германии, не сооб
разоваться с тем, в к а к о й мере назначае
мые им нормы времени на те или иные 
рабоіты обеспечивают конкурентноспособ-
н у ю стоимость выпускаемой продукции 
при определенной норме прибыли капита
листа-предпринимателя . Совсем другое де
л о — сов. нормировщик. Отправной задачей 
во всей tero нормировочной работе яв
ляется плановое повышение произв-ти 
труда путем изыскания неиспользованных 
резервов и создания необходимых условий 
д л я наиболее э ф ф е к т и в н о г о использова
ния средств пр-ва и максимальной эконо
мии живого труда . При капитализме норма 
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ческое нормирование. Норма времени слу
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следнее не выходігт за рамки пр-тия, то 
социалист, внутризаводское планирование 
является органической составной частью 
;іром. и нар.-хозяйств, планирования. От
правным пунктом всей плановой работы 
на социалист, пр-тии является план-дирек
тива, т. е. определенное задание пр-тию 
как в отношении количественных и каче
ственных показателей пр-ва, так к в от
ношении его ресурсов , экономические 
и технико-организационных мероприятий, 
обеспечивающих выполнение этого зада
ния. Такого плана-директивы капиталист, 
пр-тие иметь не может . 

Получаемое задание в виде плака-дирек-
тивы по основным количественным и каче
ственным показателям социалист. пр-тие 
диференцнрует по цехам и пр-венным уча
сткам, устанавливая для них определенные 
задания по количеству и качеству продук
ции. Это и составляет с о д е р ж а н и е т. н. 
директивного планирования, являющегося 
ведущим началом социалист. внутриза
водского планирования. И капиталист, 
пр-тие устанавливает к а ж д о м у цеху опре
деленное пр-венное задание , но э т о корен
ным образом, однако , отличается от дирек
тивного планирования на социалист, пр-тии, 
осн. стержнем к-рого является устремлен
ность рабочего класса, в л а д е ю щ е г о всеми 
средствами пр-ва, на построение социалист, 
об-ва на основе завершении технической 
реконструкции всего нзр. х-ва и дальней
шего подъема материального благосостоя
ния и культурного уровня широких рабо
чих и к о л х о з н ы х м а с с 

Диференциация плана-директивы по от

соб изготовления или метод обработки 
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определенные рамки на технологические 
изыскания капиталиста - предпринимателя 
накладывает общественная анархия пр-ва. 
Техническое развитие , технологический; 
прогресс вступают в конфликт с экономи
ческой мощностью потребления широких 
масс, как один из моментов общего кон
фликта между производительными силами 
капитализма и его пр-венными отноше
ниями. 

Совсем другие возможности имеет техно
логическое планирование в СССР. Освобо 
дившаяся от капиталист, пут экономика от
крывает неограниченные просторы для 
развития техники. В технологическом пла
не сов. пр-тия конкретизируются , соб
ственно, способы использования мате
риально-технической вооруженности пр-тия, 
обеспечивающие выполнение плана-дирек
тивы, имеющего в своей основе п р и р о д н ы е 
условия пр-ва, техническую мощность дан
ного пр-тия и устремленность р а б о ч е г о 
класса на скорейшее построение социа
лизма. 

Необходимость взвешивания к а ж д о г о 
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развития техники. В технологическом пла
не сов. пр-тия конкретизируются , соб
ственно, способы использования мате
риально-технической вооруженности пр-тия, 
обеспечивающие выполнение плана-дирек
тивы, имеющего в своей основе п р и р о д н ы е 
условия пр-ва, техническую мощность дан
ного пр-тия и устремленность р а б о ч е г о 
класса на скорейшее построение социа
лизма. 

Необходимость взвешивания к а ж д о г о 

обоснования. В частности, необходимо рас
полагать расчетными данными о пр-венной 

определенные рамки на технологические 
изыскания капиталиста - предпринимателя 
накладывает общественная анархия пр-ва. 
Техническое развитие , технологический; 
прогресс вступают в конфликт с экономи
ческой мощностью потребления широких 
масс, как один из моментов общего кон
фликта между производительными силами 
капитализма и его пр-венными отноше
ниями. 

Совсем другие возможности имеет техно
логическое планирование в СССР. Освобо 
дившаяся от капиталист, пут экономика от
крывает неограниченные просторы для 
развития техники. В технологическом пла
не сов. пр-тия конкретизируются , соб
ственно, способы использования мате
риально-технической вооруженности пр-тия, 
обеспечивающие выполнение плана-дирек
тивы, имеющего в своей основе п р и р о д н ы е 
условия пр-ва, техническую мощность дан
ного пр-тия и устремленность р а б о ч е г о 
класса на скорейшее построение социа
лизма. 

Необходимость взвешивания к а ж д о г о 
мощности отдельных механизмов и агрега
тов, о количестве и качестве труда , необ

определенные рамки на технологические 
изыскания капиталиста - предпринимателя 
накладывает общественная анархия пр-ва. 
Техническое развитие , технологический; 
прогресс вступают в конфликт с экономи
ческой мощностью потребления широких 
масс, как один из моментов общего кон
фликта между производительными силами 
капитализма и его пр-венными отноше
ниями. 

Совсем другие возможности имеет техно
логическое планирование в СССР. Освобо 
дившаяся от капиталист, пут экономика от
крывает неограниченные просторы для 
развития техники. В технологическом пла
не сов. пр-тия конкретизируются , соб
ственно, способы использования мате
риально-технической вооруженности пр-тия, 
обеспечивающие выполнение плана-дирек
тивы, имеющего в своей основе п р и р о д н ы е 
условия пр-ва, техническую мощность дан
ного пр-тия и устремленность р а б о ч е г о 
класса на скорейшее построение социа
лизма. 

Необходимость взвешивания к а ж д о г о 
ходимого для изготовления отдельных ви варианта технологической разработки на 
д о в продукции. Все э т и . данные, и при весах себестоимости определяет роль и 
том технико-экономически обоснованные, значение нормы времени на этом этапе 
может дать т о л ь к о техническое нормирова внутризаводского планирования, п о с к о л ь к у 
ние. От качества его постановки в к а ж д о м количество и качество труда на единицу 
отдельном случае будет непосредственно продукции выступает в качестве одного из. 
зависеть в определенной своей части ка главнейших элементов себестоимости. 
чество технико-экономического оооснова- Ьсли для директивного Планирования-

техническое нормирование создает одну 
из главнейших основ, т о в отношении тех
нологического планирования техническое 
нормирование занимает несколько и н о е 
положение. Техническая нормировка произ
водится на базе определенной т е х н о л о г и 
ческой разработки процесса пр-ва, прове
ряемой в свою очередь на результатах 
этой нормировки. 

М е ж д у технологическим планированием 
и техническим нормированием имеется-
т. о. двусторонняя связь. В известной части 
последняя имеется т а к ж е между технор-
мированием и директивным планирова
нием, поскольку план-директива обуслов
ливает необходимость соответствующего 
корректирования тех норм времени, к-рыс 
берутся ь обоснование задания о т д е л ь н ы й 
пр-венным участкам. М е ж д у технологиче
ским планированием и технормнровяниеи-

ния заданий цехам и отдельным пр-веиным 
Ьсли для директивного Планирования-

техническое нормирование создает одну 
из главнейших основ, т о в отношении тех
нологического планирования техническое 
нормирование занимает несколько и н о е 
положение. Техническая нормировка произ
водится на базе определенной т е х н о л о г и 
ческой разработки процесса пр-ва, прове
ряемой в свою очередь на результатах 
этой нормировки. 

М е ж д у технологическим планированием 
и техническим нормированием имеется-
т. о. двусторонняя связь. В известной части 
последняя имеется т а к ж е между технор-
мированием и директивным планирова
нием, поскольку план-директива обуслов
ливает необходимость соответствующего 
корректирования тех норм времени, к-рыс 
берутся ь обоснование задания о т д е л ь н ы й 
пр-венным участкам. М е ж д у технологиче
ским планированием и технормнровяниеи-

участкам. 
Не менее велика роль технического нор

мирования и кіа др . этапе внутризаводско
го планирования, именуемом технологи
ческим планированием или проектирова
нием (разработкой) технологии процесса 
пр-ва. Технологический план устанавливает 
способы изготовления, методы и порядок 
оібработки и необходимые в связи с этим 
орудия пр-ва, др . словами, определяет тех
нологический маршрут сырья или "полуфаб
риката. Поскольку одна и т а же техноло
гическая задача м. б. разрешена различ
ными способами,, постольку выбор одного 
из них д. б. сделан т. о., чтобы обеспечить 
выполнение задания как по количеству и 
качеству продукции, т а к и по ее себестои
мости. Во многих случаях вполне приемле
мый с технологической точки зрения спо

Ьсли для директивного Планирования-
техническое нормирование создает одну 
из главнейших основ, т о в отношении тех
нологического планирования техническое 
нормирование занимает несколько и н о е 
положение. Техническая нормировка произ
водится на базе определенной т е х н о л о г и 
ческой разработки процесса пр-ва, прове
ряемой в свою очередь на результатах 
этой нормировки. 

М е ж д у технологическим планированием 
и техническим нормированием имеется-
т. о. двусторонняя связь. В известной части 
последняя имеется т а к ж е между технор-
мированием и директивным планирова
нием, поскольку план-директива обуслов
ливает необходимость соответствующего 
корректирования тех норм времени, к-рыс 
берутся ь обоснование задания о т д е л ь н ы й 
пр-венным участкам. М е ж д у технологиче
ским планированием и технормнровяниеи-



эта двусторонняя связь выступает, однако , 
наиболее явственно. 

Техническое нормирование создает так
же необходимую основу для оперативно-
пр-венного календарного планирования — 
этого з а в е р ш а ю щ е г о этапа внутризавод
ского планирования. Совершенно очевид
но, что размещать в пределах планируемо
го периода, в соответствия с директивой и 
технологическим планом, количественные 
задакия по пр-венным участкам и рабочим 
местам в определенной календарной после
довательности и оперативно руководить 
движением пр-ва на основе учета и кон
троля выполнения можно лишь при нали
чии соответствующих норм времени. От ка
чества последних непосредственно зависит 
качество г р а ф и к а — к а л е н д а р н о г о движе
ния пр-ва. Всякие д е ф е к т ы в нормах нару
шают ритм пр-ва. Правильно поставленное 
техническое нормирование является т. о. 
одной и з в а ж н е й ш и х предпосылок успеш
ного оперативно-пр-венного (календарного) 
планирования. 

На всех этапах внутризаводского плани
рования техническое нормирование высту
пает т. о. как одна и з главнейших его 
основ. Устанавливая в к а ж д о м конкретном 
случае регламент — как надо наиболее про
изводительно р а б о т а т ь — т е х н и ч е с к о е нор
мирование создает основу не только для 
правильной орг-ции труда , н о и для вну
тризаводского планирования. В резолюции 
по д о к л а д у тов. О р д ж о н и к и д з е X V I I пар-
тайная конференция дала прямое указа
ние, что «в основу правильной организации, 
т р у д а и внутризаводского планирования 
д о л ж н о б ы т ь положено техническое норми
рование». 

Мера т р у д а и мера потребления . Социа
лист, способ пр-ва, имеющий в своей осно
ве общественную коллективную собствен
ность на средства пр-ва, обусловливает от
личный от капитализма способ распределе
ния общественного продукта . Историческая 
формула Маркса для всего периода социа
лизма «от к а ж д о г о по способностям, ка
ж д о м у по труду» определяет собой социа
лист, принцип оплаты труда . 

Ленин решительно боролся против мел
к о б у р ж у а з н о й «левацкой» уравниловки. 
Владимир Ильич требовал с т р о ж а й ш е г о 
контроля и учета над мерой труда и ме
рой потребления. «До тех пор, пока на
ступит «высшая» ф а з а коммунизма, социа
листы требѵют строжа шего конт| оля со 
стороны общества и с> стороны государ
ства над мерой труда и мерой потребления. 
В первой 'фазе коммунистического обще
ства . . .«буржуазное право».. . остается в ка
честве регулятора (определителя) распреде
ления продуктов и распределения труда 
между членами общества». (Ленин, Соч. 
т. X X I . Изд. 2-е, стр. 437 и 435) «На очередь 
надо поставить, практически применить и 
испытать сдельную плату... соразмерение 
з аработка с общими итогами выработки» 
(Ленин, соч., то ' XXII , Идд. 3-е, стр. 440 464 

«Маркс и Ленин говорят , что разницз 
между трудом квалифицированным и трудом 
неквалифицированным будет существовать 

д а ж е при социализме, д а ж е после уничто
жения классов, что лишь при коммунизме 
должна исчезнуть эта разница, что в виду 
этого «зарплата» д а ж е при социализме 
должна выдаваться по труду , а не по по
требности. Но наши уравниловцы из хо
зяйственников и п р о ф с о ю з н и к о в не со
гласны с этим и полагают, что эта разница 
уже исчезла при нашем советском строе. 
Кто прав—Маркс и Ленин или у р а в н и л о в ц ы ? 
Надо полагать , что правы тут Маркс и Ле
нт-:. Но из этого следует, что кто строит 
теперь т а р и ф н у ю систему на «принципах* 
уравниловки, без учета разницы между 
трудом квалифицированным и трудом не
квалифицированным, тот рвет с марксизмом, 
рвет с ленинизмом» (И. Сталин, Новая об
с т а н о в к а — новые задачи хозяйственного 
строительства) . 

В отчетном д о к л а д е X V I I с ъ е з д у партии 
тов . Сталин указал , что «все еще неликви
дированная плохая организация т р у д а и 
зарплаты, обезличка в работе , уравниловка 
в системе зарплаты» , является одним и з 
главных недостатков в работе промышлен
ности. «Добить уравниловку в системе 
зарплаты» — одна из очередных задач , по
ставленных перед пром-тью X V I I парт-
съездом. 

Важнейшим орудием в борьбе с уравни
ловкой в зарплате является техническое 
нормирование , поскольку оно создает не
обходимую основу для наиболее э ф ф е к 
тивной системы оплаты по результатам — 
сдельщины. Неправильно проводимая сдель
щина в результате неправильного нормиро
вания является одним из главнейших ис
точников, пит аю щ их уравниловку . Р а з н а я 
степень жесткости устанавливаемых норм 
приводит к более высокой оплате п р и 
меньшей произв-ти труда и ответственно
сти в работе . Опытно-статистическое нор
мирование во всех его вариантах не м о 
жет обеспечить использования всей э ф 
фектности сдельной системы оплаты тру
да. Для того , чтобы стимулировать повы
шение произв-ти труда и обеспечить полу
чение з аранее определенного количества 
работы при данном уровне з а р а б о т н о й 
платы, сдельные расценки д о л ж н ы уста
навливаться на основе технических норм. 
«Живучести уравниловки способствует пло
хая постановка технического нормирова
ния... На правильную постановку техни
ческого нормирования мы д о л ж н ы обра
тить сугубое внимание, ибо в это сейчас 
в значительной степени упирается оконча
тельное изжитие уравниловки» (Л. Кагано
вич, Д о к л а д на I I I Моск. областной парт
конференции) . 

В условиях С С С Р техническое нормиро
вание является т а к ж е важнейшим сред
ством для определения одного из элемен
тов социалист, п л а н а - у р о в н я з а р а 
б о т н о й п л а т ы . 

Решение вопроса о повышении з а р а б о т 
ной платы в наших планах без соответ
ствующего выявления резервов произв-ти 
труда и без активной б о р ь б ы за их реа
лизацию привело бы к отставанию роста 
произв-ти т р у д а от роста з а р а б о т н о й пла -



ты и лишило бы н а с осн. источника со
циалист, накопления и сделало бы невоз
можным дальнейшее улучшение материаль
ного и культурно-бытового положения ра
бочего класса. Правильное же решение 
этого вопроса в значительной мере зави
сит от правильной постановки техническо
го нормирования . 

Систематически изучая пр-во., техниче
ское нормирование вскрывает имеющиеся 
резервы произв-ти труда . Устанавливая для 
к а ж д о г о пр-венного процесса наи
выгоднейшие оперативные условия, техни
ческое нормирование предуказывает в 
к а ж д о м конкретном случае, как эти ре
зервы д. б. реализованы. Техническое нор
мирование на пр-тии создает т. о. необхо
д и м у ю базу для правильного разрешения 
осн. вопросов политики з а р а б о т н о й платы. 

В свете такой действенной связи междѵ 
постановкой технического нормирования 
и вопросами заработной платы не могут 
не квалифицироваться к а к в р е д н ы е вся
кого рода «теории» о несовместимости дела 
установления сдельных расценков с тех 
ническим нормированием. Какое бы то ни 
б ы л о расчленение единой, по существу, 
функции установления меры т р у д а и меры 
его оплаты (меры потребления) льет только 
в о д у на меньшевистскую, мелкобуржуаз
ную, уравниловскую мельницу. Ленин нас 
учил, что «социализм предполагает работу 
без п с м о щ и капиталистов,, общественный 
т р у д при строжайшем учете, контроле и 
н а д з о р е со стороны организованного аван
гарда , передовой части т р у д я щ и х с я ; причем 
д о л ж н ы определяться и меры труда , и его 
вознаграждение» (Ленин, Соч., том X X I V , 
изд . 2-е, стр. 651). 

Техническое нормирование в социалист, 
пр-ве и д о л ж н о определить для к а ж д о г о 
работника или группы работников и меру 
труда , т. е. норму времени или норму вы
работки , и меру его в о з н а г р а ж д е н и я , т. е. 
сдельный расценок. Т о , что практикуется 
в этом отношении на отдельных капита
лист, пр-тиях, а именно, что сдельный рас
ценок определяется не нормировщиком, а 
специальным расценщиком, для нас не при
емлемо. Капиталист-предприниматель для 
т о г о , чтобы выжать побольше от рабочего , 
не только не посвящает его во всю норми
ровочную «механику», но д е р ж и т в секре
те и расчетные условия отдельных рабо
чих, чтобы этим путем вбивать еще один 
клин в классовую солидарность рабочих. 
Совсем не то , конечно, в условиях СССР. 
«Учет и контроль повсеместный, всеобщий , 
универсальный — учет и контроль за ко
личеством труда и з а распределением про
д у к т о в — в этом с у т ь социалистического 
преобразования , ра з политическое господ
ство пролетариата создано и обеспечено». 
И далее , «учет и контроль , которые необ
х о д и м ы для перехода к социализму, могут 
быть только массовыми» (Ленин, Как орга
н и з о в а т ь соревнование, Партиздат , 1932 г., 
стр. 41). 

В постановке технического нормирования 
в СССР эти указания Ленина реализуются 
в той форме , что обеспечивается широкое 

участие самих рабочих в установлении 
меры труда (нормы) и меры потребления 
(нормы оплаты). Массовость технического 
нормирования в СССР и классовая его 
замкнутость при капитализме наиболее 
выпукло о т о б р а ж а ю т те два полюса, на 
к-рых н а х о д и т с я техническое нормирова
ние в этих двух противостоящих друг 
другу системах. 

Нормирование материально-технических 
ф а к т о р о в производства и технормирование . 
Орг-ция в с я к о г о пр-венного процесса тре 
бует регламентирования не только взаимо
сочетания и взаимодействия его ф а к т о р о в , 
но и количественных и качественных их 
значений, т. е. нормирования самих ф а к т о 
ров, в том числе, конечно , и материально-
технических: сырья, полуфабриката , ору
дий пр-ва, д в и ж у щ е й энергии и т. д. 

Нельзя нормировать іпр-веныый процесс, 
материально-технические ф а к т о р ы к-рого 
не ограничены в количественных и каче
ственных своих значениях, (т. е. не пронор
мированы. 

Однако , это не означает , что нормиро
вание материально-технических ф а к т о р о в 
пр-ва д. б. включено в содержание техни
ческого нормирования. 

Свойства и качества сырья или полу
фабриката , участвующего в данном пр-вен-
ном процессе, предопределяются преиму
щественно качественными требованиями 
(станд-том, техническими условиями) , 
предъявляемыми к продукту т р у д а . Каче
ственные значения ф а к т о р а сырья или 
осн. материала являются , следовательно, 
предметом особой нормировочной функции, 
находящейся в с ф е р е деятельности других 
инстанций. Нормы качества сырья устана
вливаются, по существу, в первоначальной 
стадии р а з р а б о т к и технологии процесса, 
дальнейшая конкретизация к-рой по от
дельным стадиям п р е д о п р е д е л я е т в свою 
очередь норму р а с х о д а сырья на единицу 
готового продукта . Бесспорно, что проек
тирование или р а з р а б о т к а технологии про
цесса в заимосвязаны с техническим норми
рованием, но из этого не следует, однако , 
что техническое -нормирование и технологи., 
ческое планирование идентичны по своему 
содержанию. Р а з р а б о т к а технологии про
цесса сводится по существу к в ы б о р у опре
деленных качественных и количественных 
значений, т. е. к нормированию с ы р ь я и 
орудий пр-ва. Поскольку из всевозможных 
свойств іи качеств сырья в ы б и р а ю т с я лишь 
строго определенные д л я данного пр-вен
ного процесса, поскольку из различных 
орудий пр-ва в ы б и р а ю т с я лишь строго оп
ределенные их виды, поскольку и з в о з 
можных различных методов обработки или 
способов изготовления выбираются лишь 
те из них, к-рые обеспечивают необходи
мое качество продукта и максимальную 
произв-ть средств пр-ва ,—постольку и осу
ществляется нормирование материально-
технических ф а к т о р о в пр-ва. Поэтому со
вершенно отпадает необходимость в ка
ком-то дополнительном их нормировании 
при р аз р або т ке соответствующей техноло
гии процесса. Сопутствующие этой раэра-



ботке арифметические выкладки для опре
деления норм расхода не могут рассматри
ваться как особое нормирование . Меньше 
всего нужды имеется в данном случае в 
применении методов технического нормиро
вания. Нормирование материально-техниче
ских ф а к т о р о в данного пр-венного процес
са осуществляется одновременно с разра 
боткой его технологии, на базе к-рой и 
проводится техиормирование . 

О б ъ е к т о м нормирования д. б. т а к ж е и 
такие материально-технические ф а к т о р ы , 
как напр. электроэнергия , вспомогательные 
материалы и т. п. И в отношении этих фак
торов пр-ва д. б. Также установлены нормы 
р а с х о д а Орг-ция энергох-ва , орг-ция ухо
да за оборудованием и др . вспомогатель
ных служб базируются на соответствующих 
нормативах, устанавливаемых по участка.ѵ 
пр-ва, видам оборудования и т. п. Совер
шенно очевидно, что нормирование и этих 
факторов пр-ва в ы х о д и т за рамки техни
ческого нормирования в вышеочерченном 
его содержании. ""1 

Менее всего убедительна в этом отноше
нии аргументация, ч!то раз нормирование 
«техническое», то им д. б. охвачено все 
то, что относится к технике пр-ва. Если 
следовать этой концепции, то о б ъ е к т о м 
технического нормирования д о л ж н о стать 
установление н е только норм расхода , но 
и норм запаса, др . словами, всей системы 
пр-венных нормативов. Этот своего р о д а 
«левацкий» загиб в методологии техниче
ского нормирования д. б. решительно от
вергнут. Непосредственным содержанием 
технического нормирования является 
исследование и проектирование во времени 
рациональной структуры пр-венного процес
са, материально - технические ф а к т о р ы 
к-рого имеют вполне определенные количе
ственные и качественные значения, т. е.| 
пронормированы в порядке р а з р а б о т к и eroj 
технологии. /- 1 

Физиологическое нормирование . Проек
тирование рациональной структуры пр-вен
ного процесса в о времени требует для 
успешного своего осуществления разверну
того исследования ф а к т о р о в пр-венного 
процесса в их взаимосочетании и взаимо
действии. В качестве непосредственного 
о б ъ е к т а исследования выступают , к а к вы
ш е было указано , отношения между ф а к 
торами пр-венного процесса, а не факто
ры сами по себе, тем более один только 
к.-н. из них. Только в исследовании всех 
ф а к т о р о в пр-венного процесса в их взан-
мосочетании и в з а и м о д е й с т в и и — к л ю ч к 
рациональному его построению и разре
шению тем самым осн. з а д а ч и техническо
го нормирования в С С С Р — вскрыть пр-вен-
ные и трудовые резервы и поставить их 
на службу социалист. Л р - в у . 

Этому, казалось бы, совершенно бесспор
ному положению, я в л я ю щ е м у с я исходным 
и отправным пунктом в методологии тех
нического нормирования , противопоста
вляется , однако, т. н. физиологическое нор
мирование, т. е. установление норм выра
ботки на основе закономерностей одной 
т о л ь к о энергетики труда . Эта 'теория в 

изложении О. А. Врманского заключается 
в следующем. 

Измеряется к о л и ч е с т в о затрачиваемой 
на р а б о т у физиологической энергии при 
определенной степени напряженности тру
да и вычисляется отношение количества 
полезной работы (R) к затраченному коли
честву физиологической энергии (Е). 
Эксперимент этот и вычисление R : Е по
вторяют затем, постепенно повышая на
пряженность труда и оставляя неизменны
ми все пр. условия труда до тех пор, пока 
R:E не достигнет (наибольшей своей вели
чины и не начнет уменьшаться . Этот пре
дел по Брманскому б у д е т соответствовать 
оптимуму и будет указывать «рациональ
ную норму с к о р о с т и работы, или ее на
пряженности». «Этим, — заключает Ерман-
ский, — наша з а д а ч а и будет решена^ 
(О. А. Ерманский, Теория и практика ра 

ции, 5-е изд., 1933 г., стр. о / и ой), .уста
новление* нормы выработки сводится т. о. 
в к а ж д о м отдельном случае к нескольким 
измерениям затрачиваемой физиологиче
ской энергии и простейшим арифметиче
ским вычислениям. А «для этого измере
ния экспериментальная физиология давно 
установила соответствующий метод. О н 
основан на и з м е р е н и и г а з о о б м е н а 
(подчеркнуто автором) , т. е. измерении 
количества вдыхаемого р а б о т а ю щ и м кисло
р о д а или количества в ы д ы х а е м о г о им уг
лекислого газа» (Там же , стр. 70—71). 

Ерманский не приводит, однако,, ни од
ного конкретного примера расчета «рацио
нальной» нормы в ы р а б о т к и этим «действи
тельно научным» методом, х о т я заверяет , 
что «такого рода исследование может быть 
произведено и в мастерской у рабочего 
станка, в обычной обстановке», подкре
пляя это заверение сноской, что «такие 
измерения д а в н о производятся в Институте 
гигиены труда в Ленинграде , в Харькове в 
Институте рабочей медицины, в Институте 
им. О б у х а и др.» (О. А. Ерманский, Т е о р и я и 
практика рац-ии, 5-е изд., 1933 г., стр. 73). 

Формально-логическая схема Еоманского  
заслоняет перед ним бессилие физиоло -
ги-и труда измерить действительную затра 
т а Физиологической энергии. Опираясь 
целиком на исследования б у р ж у а з н ы х фи
зиологов Амара, Ацлера и др. , рассмаітри-
щих человека исключительно как маши
ну, Ерманский игнорирует тот факт, что 
измерение газообмена определяет лишь в 
известной мере з атрату чисто мускульной 
энергии, совершенно не о т о б р а ж а я затрат 
нервно-мозговой энергии, превалирующей 
в п о д а в л я ю щ е м большинстве работ, на 
пр-ве. Измерение же энергии, воплощенной  
в орудиях , материалах вообще недоступно 
в условиях крупной пром-ти, на что ука 
зывал еще Энгельс 4 , (письмо Энгельса Мар
ксу от 19'ѴТІ-1882 г. о Подолинском) . 

Столь «конкреітное» разрешение прооле-
мы нормирования труда , предлагаемое 
Ерманский , является одним лишь частным 
случаем применения универсального . год
ного для всех случаев жизни, «принципа 
оптимума», т. е. вышеупомянутого отноше
ния R : Е. 



Считая недопустимый повышение про
изв-ти т р у д а ценой хотя бы незначительного 
превышения «физиологического оптимума», 
Ерманский выдвигает принцип «оптиму
ма» как единственный критерий рацио
нальности работы и противопоставляет 
его минимуму времени или максимуму 
скорости как критерию рациональности 
«Труд рабочего, — говорит Ерманский, — 
можно исследовать в отношении его ра
циональности путем измерения времени 
трудовых операций, если только есть осно
вание исходить из факта неизменной, оди
наковой интенсивности или напряженности 
труда . Тогда действительно время является 
наиболее легким практическим мерилом 
рациональности т р у д а и общественно-эко
номической стоимости продукта труда . 
Это именно делает трудовая теория стои
мости Маркса? (О. А. Ерманский, Теория и 
практика рац-ин, изд 5, 1933 г., стр. 234). 
Все это бесспорно для товарно-капиталист . 
пр-ва, в к-ром «стоимость т о в а р а опреде
ляется к о л и ч е с т в о м т р у д а , н е о б 
х о д и м о г о (подчеркнуто Марксом) для 
его пр-ва при данном состоянии общества , 
при определенных средних общественных 
условиях производства , при данной средней 
общественной интенсивности и средней лов
кости занятых рабочих» (К. Маркс , З а р а б о т 
ная плана, цена и поибыль. Избр . произв. , т. I , 
изд . И М Э Л , 1933 г., стр. 235). Именно 
для того , чтобы измерить «меновые стои
мости товаров з а к л ю ч а ю щ и м с я в них ра
бочим временем, нужно свести различные 
виды труда к безразличному однообразно
му простому труду, короче—к труду, который 
качественно одинаков и представляет по
этому только количественные различия» 
(К. Маркс, К критике политической эконо
мии, Партиздат , 1932 г., стр. 52—53). В 
условиях т о в а р н о г о пр-ва мерой труда 
поэтому и является р а б о ч е е время этого 
абстрактно-всеобщего труда , к-рое одно
временно выступает в качестве меры вели
чины стоимости товара . Там, где т р у д об
р а з у е т стоимость, в р е м я действительно 
т о л ь к о овеществляет его, устанавливает 
его меру, количество. Но с уничтожением 
товарного х-ва, прекращением пр-ва мено
вых стоимостей перестает существовать 
абстрактно-всеобщий т р у д как субстанция 
стоимости, и тем самым отпадает роль и 
значение рабочего времени этого труда как 
меры труда и- меры величины стоимости. С 
переходом на пр-во продуктов исключи
тельно для удовлетворения общественных 
потребностей рабочее время становится 
имманентной мерой непосредственно обще
ственного т р у д а . К а ж д а я затрата конкретно 
полезного труда измеряется в единицах вре
мени, определяющих собой количество и 
конкретное качество этого труда. 

«Теория» Ерманского отрывает работу 
человека от исторически данных обще
ственных условий, не учитывает социалист, 
отношения к труду, как важнейшего факто 
ра, к о р р е к т и р у ю щ е г о , притом весьма зна
чительно, отношение между количеством 
полезной работы и затраченной физиоло
гической энергией, ориентирует на понижен

ную интенсивность труда и размагничивает 
рабочий класс, строящий социализм, в его-
борьбе за высокие темпы роста произв-ти 
т р у д а и следоват. способна только осла
бить нашу борьбу за построение бесклассо
вого социалист, об-ва. 

Норма времени и норма выработки . Вы-
шеочерченное содержание технического-
нормирования определяет , что научно-обо
снованной н о р м о й в р е м е н и я в 
л я е т с я у с т а н а в л и в а е м о е н а о п 
р е д е л е н н ы й п р - в е н н ы й п р о 
ц е с с в р е м я , в ы р а ж а ю щ е е с о б о й 
р а ц и о н а л ь н у ю е г о с т р у к т у р у . 

Диаметральная противоположность тех
нического нормирования при капитализме 
и в СССР обусловлшзает особенности 
нормы времени в СССР, выступающей в 
качестве социалист, меры т р у д а в к а ж д о м 
конкретном случае. 

В СССР, где бесповоротная победа со
циализма есть победа планирования, как 
основного принципа социалист, ведения х-ва , 

' где план стал важнейшей о р г а н и з у ю щ е й 
силой развития всего нар. х-ва, где социа
лист, план пронизывает всю хозяйствен
ную деятельность страны, — норма времени 
не может не быть отражением той частицы 
этого плана, к-рая имеет своим о б ъ е к т о м 
данный участок пр-ва, данное рабочее 
место. 

Норма времени на тот или иной пр-вен
ный процесс в условиях СССР дол жни 
устанавливаться с таким расчетом, чтобы 
обеспечить выполнение той доли социалист, 
плана пр-тия, к-рая приходится на данное 
рабочее место. Норма времени должна слу
жить орудием выполнения социалист, пла
на. А для э т о г о в конкретном в ы р а ж е н и и 
нормы времени д. б. аккумулированы вы
явленные в результате исследования все 
пр-венные и т р у д о в ы е ресурсы, а т а к ж е 
способы и порядок наиболее производи-

4 тельного их использования. Этим о п р е д е . 
ляе'тся роль и значение и с с л е д о в а 
т е л ь с к о г о н а ч а л а как одного из 
важнейших признаков научно обоснован
ной нормы времени. 

Вместе с тем р е ш а ю щ и м определителем 
нормы времени в СССР является та со
циально-волевая действенность рабочего 
класса, строящего социализм, к-рая являет
ся одним из важнейших факторов социа
лист, плана и к-рая находит свое конкрет
ное в ы р а ж е н и е в новых формах социалист, 
орг-ции труда : соцсоревновании, ударниче
стве и т. п. 

Упор на соответствие нормы времени к 
плана данного рабочего места отнюдь не 
противоречит вышеусітановленкому положе
нию, что норма времени является одной из 
главнейших основ этого плана . Этим лишь 
подчеркивается , что д и р е к т и в н о с т ь 
социалист, планирования должна прело
мляться соответствующим образом в нор
мах времени. Ведь если, напр., на единицу 
данной продукции техническая нор
ма времени — 100 ч а с . фактически за
трачивается на эту работу в среднем 105 
ч а с , а план предусматривает рост произв-ти 
труда на 13%. то очевидно, что на еди-



« и д у продукции в планируемом периоде, 
д о л ж н о затрачиваться не 105 ч а с , а на 13% 
меньше, т . е. около 91 часа. Норма време
ни на планируемый период не может, сле
довательно, оставаться « а уровне 100 ч а с , 
а д. б. приведена в соотвествие с плано
вым заданием по росту произв-ти труда . 
.Это значит, что .норма эта должна под
вергнуться пересмотру на основе выявле
ния дополнительных пр-венных и т р у д о в ы х 
р е с у р с о в и реализации их путем проведе
ния соответствующих организационно-тех
нических мероприятий . М е ж д у т . н. «пла
новой» и «технической» нормой по существу 
мет противоречия . Техническая» норма , бу
дучи приведена в соответствие с заданием 
п о росту произв-ти труда на планируе
мый период, становится тем самым «пла
новой» нормой. Последняя отличается от 
«технической» нормы тем, что учитывает те 
организационно-технические мероприятия , 
к-рые предусмотрены т е х л р о м ф и н п л а н о м в 
определенной календарной последователь
ности, а также и в о з м о ж н у ю переработку 

технической нормы. 
Связь между социалист, планом и нор

мой времени отнюдь не односторонняя . 
Н о р м а времени является одной из главней
ших основ плана, но вместе с тем план 
обусловливает высоту нормы на данный 
планируемый период. Р а з р ы в между «пла
новой» и «технической» нормой в отдель
ных случаях в о з м о ж е н в размерах , соответ
с т в у ю щ и х простоям оборудования , в связи 
с планово-предупредительным ремонтом и 
д р . организационно-техническими потерями, 
учитываемыми в ф о н д е машиночасов . 

Меньше всего корма времени может 
рассматриваться как предел—лимит про
изв-ти. Н о р м а в р е м е н и о т о б р а  
ж а е т с о б о й в н а и б о л е е к о м - _  
п л е к с н о м 8 и Д е в с ю т е х н и ч е  
с к у ю и о р г а н и з а ц и о « н у ю к у л ь-_ 
т у р у д а н н о г о п р - в а . Всякое изме- ' 

' нение в технике и орг-ции Ър-ва ке может 
не иметь своего непосредственного отра
жения в соответствующей норме времени. 
Неизменность противоречит т. о. самой 
сущности нормы времени, и совершенно 
естественным поэтому является периоди
ческий пересмотр норм, если своевременно 
не учитываются все проводимые организа
ционно-технические мероприятия , измене
ния в технологии процессов, технике и 
орг-ции пр-ва. 

Д л я того, чтобы н о р м а времени стала 
действительно орудием выполнения со
циалист , плана, она д о л ж н а иметь в своей 
основе не «сущее», а «должное». Это «долж
ное» м. б. конкретизировано в устанавли
ваемых нормах времени лишь на основе 
систематического исследования, изыскания 
все новых и новых пр-венных и трудовых 
ресурсов . Изыскания эти д о л ж н ы иметь 
свою направленность на т а к о е преобразова
ние, такое конструирование пр-венных 
процессов, к-рое, будучи реализовано пу
тем инструкций, обеспечило бы рациональ
ное использование всех средств пр-ва и 
выполнение социалист, плана. Н о р м а вре
мени на основе таких исследований опро

кидывает всякие представления о норме 
как о лимите, пределе произв-ти. 

Предметом исследования д. б. все факто 
ры пр-ва в процессе их взаимосочетания и 
взаимодействия . Не только труд, но и 
предмет т р у д а н орудия труда д. б. охва
чены этим исследованием. В развернутом 
исследовании этих технологических , орга
низационных и т р у д о в ы х факторов — ключ 
к овладению рациональной орг-цией пр-вен
ных процессов. Поэтому сведение всего тех
нико-нормировочного исследования пр-вен
ного процесса к одному только взвешива
нию на весах газообмена расхода физио
логической энергии, как э т о рекомекдует 
делать Ерманский , означает полнейший 
отказ от технического нормирования . 

Высокая произв-ть труда , на к-рую тех-
нормирование д о л ж н о неизменно д е р ж а т ь 
свой курс , м. б. достигнута путем интен
сификации использования не только сред
ств пр-ва, но и труда . В социалист, пр-тии 
всякая р а б о т а д. б. так организована , 
чтобы на основе максимального использо
вания средств пр-ва и максимальной эко
номии количества ж и в о г о труда , приходя
щегося на единицу продукции, система
тически повышать произв-ть труда и ма
териально-культурный уровень рабочего 
класса. 

Максимальная экономия живого тру-
д а в сочетании с максимальным " исполь 
зованием мертвого , овеществленного тру 
да — одно из существеннейших отличий*  
социалист, орг -ции пр-ва от капиталистиче 
ской^ П о эт о му все слащавые р е ч и Ьрман-" 
ского об оптимуме интенсивности труда в 
период з а в е р ш е н и я технической рекон
струкции н построения бесклассового со
циалист, об-ва не могут не расцениваться 
как размагничивающие рабочий класс в 
б о р ь б е за построение социализма. 

С о ц и а л и с т , о т н о ш е н и е к т р у -
д у, как р е ш а ю щ и й определитель нормы 
времени, предуказывает , что исследования, 
изыскания все новых и новых пр-венных 
и трудовых ресурсов д о л ж н ы иметь своим 
источником соцсоревнование, ударничество , 
и д р . ф о р м ы проявления т р у д о в о г о энтузи
азма и движения за новую социалист, т р у д о 
вую культуру. «Нормировщик-исследователь 
должен быть в первых р я д а х соревнова
тельного движения , живой частью аван
гарда пролетариата . Он д о л ж е н изыски
вать , учиться и учить, ф о р м и р о в а т ь вместе 
с передовыми ударниками образцы куль
туры т р у д а и поднимать до этой культуры 
отстающих в отношении т р у д а рабочих» 
(Из резолюции по д о к л а д а м Я- М. Пунского 
и А. Гастева по вопросу о техническом 
нормировании и орг-ции труда на всесоюз
ном совещании по труду 17—20 ноября 
1S31 г.). 

Совершенно очевидно, что норма време
ни, как мера социалист, труда , имеет в 
своей основе р а б о т у ударника , сознатель
ного творца социалист, пр-ва. Рабочий 
ударник , в л а д е ю щ и й соответствующими 
средствами пр-ва, х о р о ш о з н а ю щ и й задан
ные ему методы работы, имеющий необхо
димый опыт н навык в данной работе , 



другими словами, т е х н и ч е с к и п о д-
г о т о в л е н н ы й, систематически выпол
н я ю щ и й и перевыполняющий устано
вленные нормы времени, не мол-сет 
не выступать в качестве сооучастника нор
мировщика в разрешении им осн. з адачи 
технормирования — д о с т и ж е н и я в ы . 
с о к о й п р о и з в - т и т р у д а . 

Участие передовых рабочих-ударников в 
деле установления норм времени или норм 
выработки выражается , во-первых, в том, 
что образцы лучшей работы берутся нор
мировщиком-исследователем за основу при 
проектировании рациональной структуры 
пр-венного процесса и орг-ции т р у д а ; во-
вторых, в том, что рабочие-ударники ока
зывают всемерную помощь нормировщику 
прц выявлении им имеющихся пр-венных 
и т р у д о в ы х резервов , и, п-тре'тьих, в том, 
что в порядке общественного буксира луч
шие ударники инструктируют рабочих, не 
овладевших еще высокими нормами. 

В таком именно понимании нормы вре
мени исключается какое бы то ни было 
подразделение норм на «теоретические», 
«организационно-технические», «фактиче
ские:», «цеховые», «лабораторные» и т. п., 
каюіе встречаются в нашей технико-норми
ровочной литературе . Наиболее рациональ
ное взаимосочетание и взаимодействие дан
н ы х ф а к т о р о в пр-венного процесса м. б. 
т о л ь к о одно, а именно то , к-рое и выра
ж а е т собой норма времени в технико-нор
мировочном содержании этого понятия. 
Всякое другое время , устанавливаемое на 
данный пр-венный процесс, не м. б. его 
нормой времени. 

Конечный результат технического нор
мирования оформляется в виде устано"вл£- 
ния нормы выработки , т. е. количества  
единиц продукции, з а д а в а е м ы х рабочему  
для изготовления в определений период  
времени (час, рабочая смена). М е ж д у нормой  
времени и нормой выработки не м. б.  
никакой принципиальной разницы. П о д 
нормой выработки мы должны, следователь
но, подразумевать к о л и ч е с т в о п р о 
д у к ц и и ' в п р и н я т ы х с ч е т н ы х 
е д и н и ц а х , п о д л е ж а щ е е и з г о т о 
в л е н и ю в о п р е д е л е н н ы й п е р и о д 
в р е м е н и , к - р о е с о о т в е т с т в у е т 
н а и б о л е е р а ц и о н а л ь н о й с т р у к 
т у р е д а н н о г о п р - в е н н о г о п р о 
ц е с с а . 

Норма времени и н о р м а в ы р а б о т к и в 
соответствующих единицах измерения офор
мляют одно и то же конкретное содержа
ние, а именно рациональную структуру 
пр-венного процесса. П о р я д о к расчета нор
мы выработки будет лишь несколько иной, 
чем нормы времени, как это видно будет 
из дальнейшего изложения . 

Б о л ь ш о е практическое значение имеет 
доведение норм времени или норм выра
ботки до рабочих в наиболее удобопонят
ном для них виде . Совершенно недопусти
ма такая дробность норм при в ы д а ч е их 

^рабочим, как, напр., 0,0067 часа или 0,15 
мин. на шт. Норма должна выдаваться ра
бочему всегда в таком виде , чтобы он мог 

легко без особых подсчетов определять 
свою в ы р а б о т к у и заработок , что дости
гается применением укрупненных норм (см-
У к р у п н е н н ы е н о р м ы и у к р у п 
н е н н о е н о р м и р о в а н и е ) . 

Методы нормирования . Все многообраз
ные способы нормирования пр-венных про
цессов, применяемые на практике , пред
ставляют собой различные варианты м е-
т о д а с у м м а р н о г о н о р м и р о в а 
н и я и м е т о д а н о р м и р о в а н и я п о 
э л е м е н т а м. 

П о д суммарным нормированием подра
зумевается назначение нормы времени на 
всю работу в целом без установления ре
гламента как надо работать . 

В наиболее примитивном своем виде 
суммарное нормирование применяется п р » 
т. н. нормировании «на глазок». Ч а щ е все
го суммарное нормирование осуществляется 
путем сравнения нормируемой работы с 
аналогичными работами, в отношении 
к-рых имеются практически приемлемые 
кормы времени или нормы выработки . Об
легчает такое именно суммарное нормиро
вание систематизация норм на однородные 
работы, различающиеся лишь значениями 
одного к.-н. фактора продолжительности 
(длина, поверхность , объем и т. п.). Т а б л . 
норм, графики и эмпирические формулы — 
вот тот арсенал средств, к-рым о б ы ч н о 
располагает нормировщик при установле
нии суммарных норм по принципу срав
нения. 

Е щ е один вариант суммарного нормиро
вания в большом ходу—это т. н. «стати
стическое» нормирование . Последнее за 
ключается в том, что норма устанавливает
ся по средней фактической выработке про
дукции, приходящейся на одного р а б о ч е г о 
за определенный период времени на основе 
данных пр-венного учета. 

Не приходится доказывать , что все э т и 
варианты суммарного нормирования ничего 
общего не имеют с техническим нормиро
ванием, поскольку в них отсутствует 
самое главное, самое существенное в тех-
н о р м и р о в а н и и — проектирование р а ц и о н а л ь 
ной структуры нр-венного процесса. Сум
марное нормирование ориентирует пр-во не 
н а «должное», а н а «сущее», оно з а к р е 
пляет последнее. Меньше всего поэтому мо
жет ікорма времени, установленная мето
дом суммарного нормирования , двигать 
вперед пр-во, выполнять роль одного из: 
в а ж н е й ш и х элементов во всей системе орг -
ции труда и пр-ва и быть орудием вы
полнения социалист, плана. 

Все это обеспечивает в полной мере 
норма времени, устанавливаемая методом, 
нормирования п о элементам. 

Во всяком пр-венном процессе предна
меренное превращение вещества в продукт 
определенного качества характеризуется , с 
одной стороны, определенными формами 
взаимосочетакия и взаимодействия факто
ров процесса и, с д р . стороны, опреде
ленной п р о т я ж е н н о с т ь ю во времени. Ни 
один пр-венный процесс не совершается; 
мгновенно, а протекает в течение т о г о 



или иного о т р е з к а времени, « а протяжении 
к-рого содержание процесса не всегда и не 
все время остается постоянным. Наоборот , 
по мере протекания пр-венного процесса 
содержание его меняется как за счет вклю
чения или выключения того или иного 
фаіктора процесса, так и за счет измене
ния способа и порядка взаимосочетакия 
и взаимодействия ф а к т о р о в . Пр-венный 
процесс не есть, следовательно , нечто не
делимое, а, наоборот , динамическое начало, 
з а л о ж е н н о е в самой его природе, обуслов
ливает его «делимость», .т . е. возможность 
установления в процессе четко очерчен
ных по своему содержанию отдельных эле
ментов. 

Рассматривая элементы процесса ф о р 
мовки к.-н. модели, напр., о б р а б о т к и к.-н. 
детали на токарном станке, или к.-н. др . 
пр-венкого процесса, нетрудно установить, 
что большинство элементов х а р а к т е р н о не 
только для процесса формовки данной мо
дели, обработки данной детали, но и для 
всех почти процессов ф о р м о в к и и обра
ботки на токарном станке, независимо от 
того , какая имекіно модель формуется или 
какая деталь обрабатывается . П р и сопо
ставлении процессов токарной обработки 
различных деталей обнаруживается , что 
одни и те же элементы в х о д я т в состав 
этих пр-венных процессов в различных 
своих взаимосочетаіниях. Это относится не 
только к построению пр-венных процессов, 
но и к «молекулярной» структуре отдель
ных элементов, о б р а з у ю щ и х эти процессы. 
Как бы ни были многообразны отдельные 
действия рабочего при выполнении им той 
или иной работы, они всегда представ
л я ю т собой различные взаимосочетания 
весьма ограниченного числа комплексов 
движений. 

П о л о ж е н и е э т о было впервые со всей 
четкостью и ясностью формулировано 
Марксом в его блестящем анализе машинной 
и крупной промышленности . «Принцип 
крупной промышленности : всякий процесс 
производства , в зятый сам по себе и 
прежде всего безотносительно ..к... руке че
ловека, разлагать н а его составные эле
менты, создал всю современную науку тех
нологии. Пестрые, повидимому, лишенные 
внутренней связности и застывшие ф о р 
мы общественного процесса производства 
разложились на сознательно планомерные, 
систематически расчлененные в зависимости 
от желательного полезного э ф ф е к т а при
менения естествознания. 

«Точно так же технология открыла те 
немногие группы основных ф о р м движений, 
в к о т о р ы х неизменно движется вся произво
дительная деятельность человеческого тела, 
как бы р а з н о о б р а з н ы ни были применяе
мые инструменты,—совершенно так же, как 
механика, несмотря на величайшую слож
ность машин, н е обманывается на тот 
счет, что все они представляют постоянное 
повторение элементарных механических 
средств» (К. Маркс , Капитал., т. I , 
стр. 377—378). 

То, что относительно небольшое число 
отдельных элементов в различных своих 

взаимосочетаниях образует состав многих 
пр-венных процессов, было практически 
впервые использовано Тэйлором для уста
новления норм в ы р а б о т к и и легло в осно
ву метода нормирования по элементам. 

Заключается этот метод в : а) подробном-
описании нормируемого пр-венного про
цесса с перечнем всех его технологических , 
организационных и т р у д о в ы х показателей ; 
б) расчленении пр-венного процесса на со
ставляющие его элементы; в) установлении, 
значений факторов , в л и я ю щ и х на длитель 
ность к а ж д о г о и з этих элементов в о т д е л ь 
ности; г) анализе содержания к а ж д о г о эле
мента с точки зрения степени рациональ
ности использования средств пр-ва и тру
да ; д) проектировании во времени р а ц и о 
нального построения о т д е л ь н ы х элементов-
пр-венного процесса в целом на основе-
данных анализа и наиболее совершенной 
в данных условиях ф о р м ы орг-ции труда.. 

Один этот перечень содержания метода 
нормирования по элементам позволяет сде
лать заключение , что этот метод является 
полноценным проводником т е х н и ч е с к о г о 
нормирования , притом единственным по 
существу. 

Поэлементное нормирование имеет т о 
преимущество, что исследование и про
ектирование во времени рациональной 
структуры отдельных элементов производ
ственного процесса используются при 
установлении нормы не только на 
данную работу, но и на целый р я д д р . 
работ , в состав к-рых в х о д я т эти ж е эле
менты, хотя в различных взаимосочета
ниях. 

С первого в з гляда расчленение пр-вен
ного процесса на составляющие его эле
менты и нормирование к а ж д о г о из них в 
о т д е л ь я о с т и м о ж е т , п о к а з а т ь с я весьма 
кропотливым делом, у с л о ж н я ю щ и м всю 
нормировочную работу . А на самом д е л е 
правильное применение этого метода., за
к л ю ч а ю щ е е с я не только в последователь
ном проведении всего в ы ш е и з л о ж е н н о г о , 
но и в соответствующей систематизации 
всех данных, относящихся к содержанию 
отдельных элементов, значениям ф а к т о р о в 
продолжительности и длительностям, зна
чительно у п р о щ а е т широкое внедрение 
этого единственного метода технического 
нормирования . 

Нормирование по элементам значительно 
уменьшает размер вероятной ошибки при 
расчете нормы и дает более Точную норму,, 
чем при суммарном нормировании. По
скольку длительность нормируемой работы 
определяется и з длительностей о т д е л ь н ы х 
элементов, постольку в е р о я т н ы е о ш и б к и 
при установлении длительности последних 
компенсируются в конечном результате , 
если не полностью, т о частично. Нет ника
ких оснований полагать , что все элемент
ные нормы имеют в е р о я т н у ю ошибку толь
ко в одну сторону. Б о л ь ш е оснований рас
считывать на различный характер вероятных 
о ш и б о к в элементных нормах . При сум-
марном ж е нормировании вероятная 
ошибка как в одну, так и в д р у г у ю сторону 1 . 



таковой и остается в установленной нор
ме времени. Ошибка при нормировании 
той или иной работы будет тем меньше, 
чем больше число отдельных нормировок, 
из к-рых складывается норма на данную 
работу . А это значит, что чем детальнее 
нормируемый пр-венный процесс будет рас
членен на составляющие его элементы, тем 
б о л ь ш е оснований рассчитывать на мини
мальную ошибку в норме. 

И з этого не следует, однако, что во всех 
без исключения случаях надлежит возмож
но детальнее дробить нормируемый пр-
венный процесс на составляющие его эле
менты. Такой огульный п о д х о д будет озна
чать лишь формальное применение метода 
нормирования по элементам, что сводит 
на нет ожидаемый от него положительный 
э ф ф е к т . Там, где структуру пр-венного 
процесса не представляется целесообраз
ным проектировать в диференцированном 
поэлементном содержании, где не м. б. обе
спечена необходимая устойчивость этой 
структуры, где не м. б. обеспечено внедре
ние норм большой точности, нет, конечно, 
никаких оснований для чрезмерного дро
бления пр-венного процесса при его нор
мировании по элементам и, представляется 
более целесообразным производить норми
рование по укрупненным элементам (см. 
У к р у п н е н н ы е н о р м ы и у к р у п 
н е н н о е н о р м и р о в а н и е ) . 

Методика исследования и проектирова
ния структуры производственного процес
са. Исследование пр-венного процесса на
чинается с исчерпывающей технологиче
ской, организационной и трудовой его ха
рактеристики. Технология пр-венного про
цесса, род и тип орудий пр-ва, эксплоата-
ционные их показатели, свойства мате
риала , квалификация работы, квалифика-
цконно-пр-венная характеристика рабоче
го, орг-ция рабочего места, порядок 
его ^обслуживания, пр-венная обстановка, 
условия т р у д а и т. п. — все- это д. б. 
п р е ж д е всего в зято на учет н з а ф и к 
сировано в документе соответствующей 
формы. Т а к о е детальное описание исследуе
мого пр-венного процесса является по су
ществу подготовкой к исследованию. Само 
ж е исследование начинается с расчленения 
пр-венного процесса н а о б р а з у ю щ и е его 
составные части. 

Процесс пр-ва определенного продукта 
п р о х о д и т через р я д либо последователь
ных, либо параллельных, либо последова
тельно-параллельных ф а з частичных про
цессов. Технический базис пр-ва и общест
венные его ф о р м ы определяют степень 
расчленения процесса пр-ва и ф о р м ы взаи
мосвязи его частичных процессов. Каж
дый частичный процесс в свою очередь 
представляет собой цепь последовательных' 
изменений свойств, внешнего вида и со
стояния определенного предмета т р у д а . 
Изменения эти характеризуются рабочим 
местом и о р у д и я м и труда , к-рыми они 
осуществляются . П е р е х о д с одного рабочепп 
места на другое , перемена одного инстру
мента на другой определяет собой состав
н у ю часть частичного процесса пр-ва. Та

кая именно составная часть пр-венного 
процесса называется о п е р а ц и е й . 

Так, напр., пр-венный процесс ковки к.-н. 
изделия может состоять из следующих 
операций: р у б к и х о л о д н о г о металла, на
грева, в ы т я ж к и или высадки,, прошивки от
верстий, сварки, отковки фасонного про
филя , штамповки, рубки и отделки. Опи
ловка драчевой пилой, шабровка , ввертыва
ние шпилек, резка, рубка зубилом, пригон
ка деталей, соединение болтами и т. д. 
и т. п. — отдельные операции процесса 
слесарной заготовки и сборки. 

» Под операцией подразумевается т. о.  
законченная часть пр-венкого процесса, 
осуществляемая на одном раоочем месте"* 
инструментом одного рода . 

На одном и том ж е токарном станке 
могут производиться и обточка начерно, и 
расточка, и нарезка резьбы. Нельзя рас
сматривать все эти три в и д а обработки , 
выполняемые различными резцами, как од
ну операцию, п. ч. технологически они 
разнородны. Эти три вида обработки 
не являются т а к ж е переходами, как их ча
сто называют, п. ч. п е р е х о д — - э т о часть 
операции, х а р а к т е р и з у ю щ а я с я неизмен
ностью поверхности обработки . Так, 
напр., распиловка бруска одной и той же 
пилой вдо ль и поперек — одна операция 
в два перехода . Одна и та же часть опера
ции может повторяться несколько раз . 
Повторная часть операции при одном и 

I том же переходе обычно называется прохо
дом. 

Расчленения пр-венного процесса на 
операции и подразделения последних на 
переходы и проходы, естественно, недоста
точно для того , чтобы проанализировать 
пр-венный процесс с точки зрения его струк

т у р ы . Расчленение Д. б. произведено более 
глубокое : -оно д. б. доведено вплоть 
д о «молекулярной» структуры исследуемо
го процесса. А для этого к а ж д а я операция 
д. б. расчленена на о б р а з у ю щ и е ее эле
менты. 

П о д элементом операции подразумевает
ся такая законченная ее часть, к-рая 
характеризуется тем, что имеет опре
деленное свое назначение и что взаимо
действуют при этом одни « те ж е фак
торы процесса или их детали. 

Границы простого элемента операции 
определяются моментами включения или 
выключения к.-н. детали одного из взаимо
действующих ф а к т о р о в . Так, -напр., при об
работке детали на токарном станке в па
троне простыми элементами операции бу
д у т : 1) поднести заготовку к патрону; 
2) вставить з а готовку в патрон; 3) з а ж а т ь 
заготовку в патроне ; 4) вынуть ключ из 
отверстия ; 5) отложить ключ патрона; 
6) пустить станок; 7) подвести резец и т. д. 

В операции кладки верстового р я д а на 
раствор различают следующие простые 
элементы; 1) закрепить один конец при
чалки; 2) положить гвоздь на край посте
ли; 3) положить на- гвоздь кирпич; 7) взять 
кирпич; 8) околоть кирпич; 9) уложить 
кирпич и т. д . 



Элементы операции, представляющие со
бой только действия рабочего-исполнителя, 
называются также приемами. 

Сложный элемент операции представляет 
собой комплекс связанных определенной 
последовательностью элементов операции. 

Так, напр., первые пять элементов выше
приведенной операции обточки на токар
ном станке м. б. сгруппированы в один 
сложный элемент «установить заготовку». 
Шестой и седьмой элементы — в сложный 
элемент «заправить стружку». Первые 
шесть элементов операции кладки версто
вого ряда на раствор представляют собой 
один сложный элемент «натянуть причалку». 
Следующие три элемента этой же операции 
(7,8 и 9) м. б. объединены в один сложный 
элемент «проверстать р я д насухо» и т. д . 
Сложные элементы, представляющие собой 
только действия рабочего исполнителя, 
называются т а к ж е сложными приемами. 

Совершенно очевидно, что для тех
нико-нормировочного исследования пр-
венных процессов нельзя органичиться рас
членением их « а сложные элементы опера
ции. Только при расчленении на первич
ные элементы операции м. б. выявлена 
структура исследуемого лр-венного про
цесса, что является необходимой основой 
для проектирования ее на рациональной 
основе. 

Установка на дробное расчленение one-
рации п р и исследовании ее структуры не 
исключает, однако , необходимости в нор
мировании по укрупненным элементам там, 
где э т о диктуется условиями орг-ции 
пр-ва (см. У к р у п н е н н ы е н о р м ы и 
у к р у п н е н н о е н о р м и р о в а н и е ) . 

Элемент отнюдь не является пределом 
расчленения операции в п о р я д к е ее иссле
дования . Искание наиболее производи
тельных ф о р м орг-ции исследуемого пр-
веннопа .процесса требует очень часто 
применения более остро отточенного ана
литического инструментария , чем разбивка 
к а ж д о й операции на ее элементы. Во 
многих случаях приходится добираться 
не только до «молекул», но и до «атомов» 
процесса, т. е. до отдельных движений, 
представляющих сабой элементарные дей
ствия: взя'ть, переместить , отпустить . В 
условиях высоко механизированного и 
автоматизированного массового пр-ваі за
дача экономии живого т р у д а м. б. успеш
но разрешена лишь на базе исследования 
не только элементов операции, но и 
составляющих их движений. Само собой 
разумеется , что в условиях серийного 
пр-ва изучение движений является совер
шенно излишним делом, а в мелкосерийном 
и единичном пр-ве исследование д о л ж н о 
ограничиваться сложными элементами и да
же комплексами элементов. 

Одного описания исследуемого пр-венно
го процесса и разбивки на составляющие 
его элементы недостаточно для анализа : 
необходимо установить ф а к т о р ы , влияю
щие на длительность к а ж д о г о элемента, 
наивыгоднейшие значения этих ф а к т о р о в 
и степень их устойчивости. 

Расчленение пр-венного процесса на со
ставные его части и фиксация факторов 
продолжительности создают необходимую 
основу для углубленного анализа процесса 
и проектирования рациональной его струк
туры. 

Анализ в данном случае з а к л ю ч а е т с я : 
а) в установлении степени необходимости 

и целесообразности в том или ином эле
менте запроектированной по технологиче
скому плану операции, имея в виду конеч
ную цель з адания ; 

б) в установлении степени целесообраз
ности и последовательности взаимосочета
ния отдельных элементов операций; 

в) в выявлении по к а ж д о м у элементу ма
шинной работы степени использования ки
нематики и динамики механизма в данных 
конкретных условиях его эксплоатации, а 

т а к ж е степени рациональности использова
ния применяемых инструментов и приспо
соблений; 

г) в установлении по к а ж д о м у э л е м е н т у 
ручной работы возможности его механиза
ции, отепеки необходимости в тех или 
иных приемах и движениях , в какой мере 
м. б. уменьшена трудоемкость отдельных 
приемов, в какой мере м. б. использована 
сила тяжести при отдельных приемах, на
сколько м. б. компенсированы следующие 
друг за другом приемы путем сосредото
чения в одном месте конца первого и на
чала второго , насколько м. б. ритмизиро
ваны отдельные действия и в какой мере 
м. б. устранена прерывность в д в и ж е н и я х ; 

д) в выявлении степени устойчивости 
ф а к т о р о в продолжительности и возможно
сти их станд-ции; 

е) в установлении зависимости поэле
ментного содержания каіждой операции от 
орг-ции рабочего места; 

ж) в выявлении роли и значения орг-ции 
обслуживания рабочего места на поэлемент
ное содержание операции и возможности 
освобождения квалифицированных испол
нителей от всякого р о д а п о д с о б н ы х функ
ций; 

з) в установлении, в случаях коопериро
ванных процессов, того или иного поряд
ка распределения функций между отдель
ными участниками процесса; 

и) ІВ выявлении в к а ж д о м отдельном 
случае возможности одновременного обелу-
живалия рабочим-исполнителем несколь
ких механизмов и агрегатов . 

Анализ охватывает т. о. т ехнологию 
пр-ва и орг-цию труда . 

Главнейшими средствами этого анализа 
являются технический расчет и изучение 
затрат времени наблюдением и замера
ми — х р о н о м е т р а ж и ф о т о г р а ф и я рабочего 
дня (см. Х р о н о м е т р а ж и Ф о т о г р а 
ф и я р а б о ч е г о д н я ) . 

Технический расчет заключается в ис
пользовании математической зависимости 
м е ж д у произв-тью механизма и р е ж и м о м 
его работы, выбираемом на основе наибо
лее полного использования его кинематики 
и динамики применительно к особенностям 
данного процесса. Необходимым условием 



применения технического расчета для 
анализа элементов машинной работы 
является наличие технико-эксплоатационной 
характеристики данного механизма, т. е. 
того, что обычно называют паспортом ме
ханизма (см. П а с п о р т и з а ц и я о б о 
р у д о в а н и я ) . Установление степени ис
пользования кинематики и динамики ме
ханизма, участвующего в исследуемом пр-

"венном • процессе, является, как выше было 
уже отмечено, одним из важнейших этапов 
анализа. Без паспорта механизма задача 
эта. конечно, не м. б. решена, и техниче
ский расчет не может найти полноценного 
своего применения для анализа пр-венного 
процесса. 

Изучение затрат времени га пр-ве, явля
ющееся важнейшим средством анализа, 
усиливающим и дополняющим технический 
расчет, начинается с отбора затрат времени 
на работу и на перерывы, включая в них и 
.перерывы в процессе труда, в течение 
к-рых предмет труда предоставляется воз
действию естественных процессов. Подраз
деление времени пр-венного процесса и ра
бочего дня на рабочее время (время рабо
ты) и время перерывов — такова первая 
ступень анализа. 

З а отбором элементов работы и переры
вов следует классификационная нх группи
ровка. Это значит, что каждая затрата 
времени подвергается оценке под углом 
зрения отношения ее к норме времени 
удельного ее значения в самой норме, осо
бенностей в порядке расчета и т. п. 

Классификационная группировка заклю
чается в подразделении всех элементов ра
боты на три группы: 1) подготовительно-
заключительная работа, 2) работа по изго
товлению (оперативная) и 3) работа по об
служиванию рабочего места. Перерывы 
под этим углом зрения подразделяю'тся на 
две группы: 1) зависящие от рабочего и 
2) независящие от рабочего. 

К п о д г о т о в и т е л ь н о з а к л ю ч и 
т е л ь н о й р а б о т е относятся все дей
ствия рабочего по подготовке себя и 
средств пр-ва к выполнению определенной 
работы, а также все те действия, к-рые 
связаны с окончанием данной работы. Осо
бенность этой работы заключается в том, 
что она не повторяется с каждой едини
цей пр-венного задания (шт., т и т . п.), а 
выполняется только один раз на весь его 
объем. 

Это и обусловливает выделение под
готовительно-заключительной работы в 
группу, отдельную от работы по изготов
лению (оперативной), поскольку последняя 
повторяется с каждой единицей пр-венного 
задания ( с каждой шт., т и т . п.). 

Эти соображения чисто нормировочного 
порядка не позволяют также объединить 
подготовительно-заключительную работу с 
работой по обслуживанию рабочего места, 
к-рая также не повторяется с каждой еди
ницей пр-венного задания. Подготовитель
но-заключительная работа по содержанию 
своему определяется в каждом отдельном 

случае технологией процесса и орг-цией 
пр-ва на данном конкретном участке. Нель
зя поэтому при нормировании этой работы 
пользоваться какими-то нормативами об
щего порядка по признаку либо типа обо
рудования, либо профессии рабочего, либо 
рабочего места и т. п., а приходится . в 
каждом отдельном случае нормировать под
готовительно-заключительную работу по 
конкретному ее содержанию, между тем 
как нормирование работы по обслужива
нию рабочего места м. б. произведено на 
основе тех или иных обобщенных норма
тивов. 

К р а б о т е п о и з г о т о в л е н и ю 
(оперативной) относятся все действия 
рабочего и механизма (аппарата) по 
осуществлению конечной цели пр-венного 
задания. Главнейшим признаком, определя
ющим принадлежность данного элемента 
работы к этой именно группе, является 
повторяемость его с каждой единицей 
пр-венного задания. 

К р а б о т е п о о б с л у ж и в а н и ю р а 
б о ч е г о м е с т а относятся все действия 
рабочего по орг-цин рабочего места, со-
держашпо его в чистоте и в порядке со
гласно установленных правил и поддержа
нию рабочего состояния орудий труда. 
Подготовка рабочего места к началу рабо
чей смены (осмотр механизмов, смазка, 
проверка действия рабочих частей, вынуть 
и разложить инструменты и т. п.), регули
ровка механизма во время его работы, 
подиаладка, смазка, сметание стружки, иод-
броска топлива в печь, подточка инстру
мента, уборка рабочего места н т. п. — 
все эти различные работы относятся к 
одной категории, именуемой работой по 
обслуживанию рабочего места. 

Следующим этапом анализа является ди-
ференциация отдельных видов работы и 
перерывов по конкретному их содержанию. 
Так, элементы работы диференцируются по 
признаку ручной, машинно-ручной и ма
шинной работы. Перерывы, зависящие от 
рабочего, подразделяются на: 1) отдых и 
естественные надобности, 2) нарушения 
груддисциплины и 3) случайные личные за
держки. Перерывы, независящие от рабоче
го, подразделяются на: 1) технологические, 
2) организационно-технические и 3) связан
ные с орг-цией труда. 

Собственно анализ рабочего (времени на
чинается с выявления степени необходимо
сти и рациональности тех или иных затрат 
времени. Этот этап и является решающим 
в процессе изучения рабочего времени. Ка
чественная сторона каждой затраты време
ни взвешивается на аналитических весах 
на этом этапе анализа. Технико-нормиро
вочный критерий выступает /в этой оценке 
на передний план: каждый элемент работы 
и каждый перерыв как по содержанию 
своему, так и по размерам оценивается под 
углом зрения включения или невключения 
его в норму времени. В первом случае он 
откосится к категории необходимых за
трат времени, а во втором случае — к из
лишних. 



Работа, в порядке анализа подразделяет
ся т. о. на необходимую и лишнюю. Пере
рывы всех видов в свою очередь подраз
деляются на необходимые и излишние. 
Естественно, что особое внимание анали
тик должен обратить на излишнюю работу 
и излишние перерывы, причины к-рых д. б. 
детально им вскрыты. Тут то и сказывает
ся роль изучения затрат времени на пр-ве 
как гигантского инструмента в деле борь
бы с потерями. Само собой разумеется, что 
за тщательным анализом причин лишней 
работы и излишних перерывов должка сле
довать разработка организационно-техни
ческих мероприятий по ликвидации потерь 
рабочего времени. Это только и завершает 
дело изучения затрат времени на пр-ве. 

К необходимой работе относятся все те 
ее элементы и в тех размерах, к-рые пре
дусмотрены действующими на пр-тии нор
мативами для данного вида работ. Если, 
напр., по действующим на данном пр-тии 
нормативам токарю полагается на работу 
по обслуживанию рабочего места 2% от 
времени работы по изготовлению, то при 
изучении времени процесса токарной обра
ботки к.-н. детали необходимой работой 
по обслуживанию рабочего места будет 
лишь та часть ее, к-рая укладывается в 2% 
от времени работы по изготовлению. Все 
те затраты времени по обслуживанию рабо
чего места, к-рые превышают эти 2%, дол
жны рассматриваться как результат лиш
ней работы. Этот же способ отсева необхо
димой работы от лишней применяется и в 
отношении подготовительно-заключительной 
работы и элементов ручной работы,, входя
щих в состав работы по изготовлению. Со
поставление с действующими нормативами 
будет при этом более развернутое, а имен
но, по отдельным элементам как подгото
вительно-заключительной, так и ручной ра
боты по изготовлению. Что же касается 
машинной работы, то отсев необходи
мой работы от лишней производится путем 
сопоставления фактического режима рабо
ты оборудования и машинного времени с 
тем режимом, к-рый для данной работы 
является наиболее производительным и со
ответствующим этому режиму машинным 
временем. 

Анализ лишней рдботы заключается так
же еще в отборе тех элементов работы, 
к-рые вообще не предусмотрены заданием-
Подразделением лишней работы на превы
шающую нормативы и на непредусмотрен
ную заданием оформляется эта ступень 
анализа. Очень важно при этом диференци-
ровать еще не предусмотренную заданием 
работу на независящую от рабочего и по 
причинам организационно-технического по
рядка. 

Перерывы, независящие от рабочего, ди-
ференцируготся в порядке анализа на: 
1) технологические, 2) организационно-тех
нические и 3) связанные с орг-цией труда. 

К технологическим перерывам относятся 
все перерывы в процессе труда, к-рые вы
званы воздействием на предмет труда есте
ственных процессов. Сюда относятся, напр., 
такие перерывы, как бездействие сталевара 

во время хода плавки в мартеновской печи, 
ожидание токарем остывания детали после 
снятия с нее стружки для того, чтобы про
извести промер особой точности, бездей
ствие рабочего во время сушки полуфаб
риката по ходу процесса: и 'т. п. 

Принадлежность данного перерыва к 
технологическим отнюдь не освобождает 
аналитика о т детального его изучения для 
выявления возможностей, если не пол
ной его ликвидации, то частичного со
кращения путем внесения соответствующих 
изменений в технологию процесса, а самое 
главное, путем совмещения с ним после
дующих составных частей процесса труда. 
Одним из существеннейших признаков ра
ционального построения пр-венного процес
са является степень совмещения во време
ни элементов процесса труда и естествен
ных процессов. Выявить все имеющиеся сов
мещения во времени, т. н. «перекрытия», 
проанализировать и предусмотреть их в 
наиболее полном объеме при проектирова
нии структуры пр-венного процесса—одна 
из главнейших задач, стоящих перед нор
мировщиком при проведении им изучения 
времени пр-венного процесса. 

К организационно-техническим перерывам 
относятся перерывы в работе, к-рые вы
зываются перебоями в обслуживании рабо
чего меота, снабжении его всем необходи
мым для работы (материал, инструмент, 
приспособления, пар, вода, электроэнергия, 
рабочий листок и т. д.), а также нарушени
ями нормальной работы механизма, агрега
та и др. орудий пр-ва. 

На перерывы этой категории д. б. обра
щено сугубое внимание в процессе изуче
ния затрат времени. Они д. б. глубоко про
анализированы. Борьба с потерями рабоче
го времени д . б. заострена на организаци
онно-технических перерывах. Развернутый 
анализ этих перерывов должен сопровож
даться указаниями на то, что нужно прак
тически сделать, чтобы устранить эти пере
рывы в работе. 

Как показывает само название, к переры
вам, связанным с орг-цией труда, относят
ся периоды бездействия рабочего, обусло
вливаемые орг-цией труда на данной рабо
те. Сюда относятся такие перерывы, напр., 
как бездействие станочника во время на
стройки станка специальным наладчиком, 
периодическое бездействие отдельных ра
бочих при бригадной работе в связи с при
нятой системой разделения труда внутри 
бригады. 

Перерывы эти выделяются из организа
ционно-технических, поскольку частично 
они учитываются в норме, в то время как 
организационно-технические перерывы во
все не должны включаться в норму. 

Анализ перерывов, по существу, начина
ется с подразделения их на необходимые и 
излишние. 

К необходимым перерывам нами относят
ся лишь те из них, к-рые по номенклатуре 
и размерам своим соответствуют такому, 
построению пр-венного процесса, при к-ром 
достигается наиболее производительное ис* 
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пользование средств пр-ва и обеспечивается 
не в ы х о д я щ е е за пределы нормального на
пряжения человеческого организма в про
цессе работы. 

П о номенклатуре,, следовательно, к этой 
группе перерывов могут относиться лишь 
отдых и естественные надобности, т ехноло
гические перерывы в той лишь своей части, 
в к-рой они не м. б. совмещены, не могут 
«перекрываться» осн. элементами процес
са труда, т. е. действиями рабочего-испол
нителя, а т а к ж е в известной части пере
рывы, связанные с орг-цией труда . Разме
ры технологических перерывов , а т а к ж е 
связанных с орг-цией труда , относимых к 
категории необходимых , для к а ж д о г о кон
кретного илучая устанавливаются в резуль
тате тщательного анализа технологии и орг-
ции пр-венного процесса. Что же касается 
размера перерывов на Отдых и естествен
н ы е надобности, то наиболее правильное 
его установление может последовать лишь 
в результате проведения специальных пси-
хо-физиологичеоких исследований, что, не
смотря на целый р я д трудностей теорети
ческого и практического порядка , все более 
и более п р о к л а д ы в а е т себе путь в исследо
вательской р а б о т е на пр-ве. Вместе с тем 
недостаточная разработанность методики 
психо-физиологического исследования, от
сутствие сплошь и рядом на пр-ве необхо
димых средств для такого анализа и су
губо оперативный характер , к-рый имеет 
изучение рабочего времени , определяет до
статочность в о многих случаях сопоставле
ния фактических затрат времени на отдых , 
с теми размерами их, к-рые определяют
ся применяемыми на данном пр-ве спо
собами практического их установления. 
Время, затраченное на ютдых и есте
ственные надобности, будет в таком слу
чае относиться к необходимым переры
вам лишь в той своей части, к -рая соот
ветствует по своим размерам действующим 
на данном пр-тии нормативам на эти пере
р ы в ы . Все те з а т р а т ы времени на отдых и 
естественные ' надобности, к-рые в ы х о 
д я т за пределы этих нормативов, 
будут, следовательно, относиться к излиш
ним перерывам. Если, напр., по применяе
мому н а данном пр-тии способу установле
ния времени перерывов на отдых выходит , 
что на даінную исследуемую работу пола
гается 15% от времени изготовления, а ра
бочий фактически затрачивает 20% от вре
мени изготовления , то в процессе анализа 
времени перерывов 15%' будут нами отне
сены к необходимым, а 5% — к излишним 
перерывам. 

Все эти последовательные этапы анали
за наглядно представлены в схеме, изобра
женной на рис. 1. 

Проводимое но этой схеме изучение за
трат времени на пр-ве оформляется в ви
де баланса времени исследуемого пр-вен
ного процесса или баланса времени рабоче
го дня. Баланс времени пр-венного про
цесса представляется в следующем в и д е : 

Р — Р а б о ч е е в р е м я ( в р е м я 
р а б о т ы ) 

— Подготовительно-заключительное руч
ное 

Р а — Подготовительно-заключительное ма-
шинноручное 

Р 3 — По изготовлению ручное 
Р 4 — „ „ машинноручное 
Р 5 — „ „ машинное 
P c — П о обслуживанию рабочего места 

Л Р — Л и ш н е е р а б о ч е е в р е м я 
JYPi — По причинам организационно-техниче

ским ручное 
Л Р 3 — По причинам организационно техниче

ским машинное 
Л Р 3 — З а в и с я щ е е от рабочего ручное 
Л Р 4 — „ „ „ машинное 

П — В р е м я п е р е р ы в о в 
Пі — Технологических 
П 2 — Связанных с орг-цией труда 
П 3 — Организационно-технических 
П 4 — Отдых и естественные надобности 
П 5 — Нарушения трудцисциплины 
П в — Случайные личные задержки. 

По этой схеме строится не только фак
тический баланс времени пр-венного про
цесса, но и проектируемый его баланс. 

Проектируемый баланс времени пр-вен
ного процесса отличается от фактического 
тем, что в него в х о д я т только необходимое 
рабочее время и н е о б х о д и м ы е перерывы. 
Проектируемый баланс времени пр-венногс 
процесса представляется т. о. в следующем 
виде: 

HP — Н е о б х о д и м о е р а б о ч е е 
в р е м я 

HP, — Подготовительно-заключительное 
ручное 

Н^о — Подготовительно-заключительное 
машинное 

Н Р 3 — По изготовлению ручное 
НР 3 —- , „ машинноручное 
Н Р 5 — . „ машинное 
Н Р 6 — Ііо обслуживанию рабочего места 

НП — В р е м я н е о б х о д и м ы х п е р е 
р ы в о в 

НПі — Технологических 
Н П 3 — С в я з а н н ы х с орг-цией труда 
Н П 3 — Отдых и естественные надобности 

В проектируемый баланс времени пр-вен
ного процесса не входит т. о. все время 
явно излишней работы, т. е. непредусмот
ренной заданием, все излишние перерывы, 
как-то : организационно-технические , из
лишние технологические перерывы и пере
рывы, связанные с орг-цией труда , случай
ные личные з а д е р ж к и и нарушения труд-
дисциплины, а т а к ж е в с я та работа (подго
товительно-заключительная , по изготовле
нию и по обслуживанию р а б о ч е г о места) и 
все т е ѵлерерывы, к -рые превышают дей
ствующие на данном пр-тии нормативы. 

Проектируемый баланс времени пр-вен
ного процесса и является, собственно, его 
нормой времени. 

Изучение затрат времени на пр-ве и тех
нический расчет с о з д а ю т т. о. необходи
мую основу для проектирования структу
ры операции), построения ее модели. По
следнее заключается в .проектировании по
элементного содержания операции, уста-



новлении порядка взаимосочетания простых 
ее элементов, выборе из возможных значе
ний факторов продолжительности тех из 
них, к-рые в условиях данной орг-ции 
пр-ва наиболее способствуют лучшему ис
пользованию средств пр-ва, установлении 
наиболее производительного режима рабо
ты орудий пр-ва, выборе индивидуального 
или кооперированного исполнения данной 
операции, установлении регламента орг-ции 
рабочего места и определении режима тру
да, порядка чередования работы и отдыха. 

Проектируемые изменения в структуре 
операции м. б. двоякого порядка. Одни 
из них реализуются путем инструктажа ра
бочего исполнителя, а другие требуют для 
своей' реализации проведения организацион
ных или технических мероприятий. 

Так, напр., установка механизма или аг
регата на другую скорость, устранение из
лишних движений, замена одних приемов 
другими—изменения. реализуемые путем 
инструктажа. Освобождение же рабочего от 
несвойственных его квалификации функций 
путем передачи их другим исполнителям, 
устранение затрат времени на хождение за 
материалом или необходимыми принад
лежностями оборудования и т. п.—измене
ния, реализуемые лишь в результате прове
дения соответствующих организационных 
мероприятий. 

Совершенно очевидно, что технико-
нормировочное проектирование структуры, 
модели операции должно учитывать как 
одни, так и другие возможные изменения и 
улучшения. Рационализаторские возможно
сти технического нормирования тут и дол
жны проявить себя в полном объеме. Внед
рение модели операции, запроектированной 
на такой именно основе, путем пр-венного 
инструктажа и проведения соответствующих 
организационно-технических мероприятий, 
завершает технико-нормировочный процесс 
и превращает технормирование в действи
тельное орудие поднятия произв-ти труда. 

Установление длительности запроектиро
ванных элементов операций производится 
либо путем технического расчета, либо пу
тем постановки опытов и наблюдений (хро
нометраж), либо путем использования си
стематизированных данных ранее проведен
ных опытов и наблюдений, в зависимости 
от того, к какому виду работы относится 
данный элемент: к машинной, машинно-
ручной или ручной. Путей для установле
ния длительности отдельных . элементов 
операций, собственно, два—технический 
расчёт и эксперимент, т. е. опыт и наблю
дения (хронометраж). Эти два направления 
в практической работе по установлению 
элементных норм не противостоят друг 
другу, а лишь взаимно дополняют и уси
ливают друг друга. 

Независимо от того, что берется в осно
ву, элементная норма в каждом отдельном 
случае должна устанавливаться с макси
мальной тщательностью. Не следует упу
скать из виду того обстоятельства, что 
элементная норма устанавливается не толь
ко для данного частного случая. Весь 
смысл ее установления в том и заклю

чается, что она будет применяться для 
целого ряда нормировок. В этом ведь и 
проявляется одно из главнейших преиму
ществ метода нормирования по элемен
там. 

Не исключается, следовательно, такое 
положение, при к-ром та или иная эле
ментная норма не будет устанавливаться 
непосредственно при нормировании данно
го пр-венпого процесса, а будет фиксиро
ваться по имеющимся систематизированным 
материалам соответствующих элементных 
норм. Совершенно очевидно, что наличие 
норм времени на отдельные элементы 
работы, методически правильно составлен
ных, создает условия, облегчающие и уско
ряющие процесс внедрения метода норми
рования по элементам. Передовые наши 
з-ды в области технормирования давно 
уже стали на путь установления норм по 
табл. или графикам элементных норм. В 
условиях СССР имеются все предпосылки 
для того, чтобы внедрить такие руководя
щие нормативы по отдельным типам пр-ва 
и видам работ в организованном и более 
широком масштабе. 

Порядок расчета нормы времени или 
нормы выработки. Схема изучения затрат 
времени на пр-ве предуказывает, собствен
но, из каких элементов образуется норма 
времени. 

В структурном отношении норма време
ни характеризуется двумя компонентами 
(слагаемыми): « р а б о ч е е в р е м я » и 
« в р е м я п е р е р ы в о в » . 

Компонент «рабочее время» в свою оче
редь образуется из: 1) п о д г о т о в и т е л ь-
н о-з а к л ю ч и т е л ь н о г о в р е м е н и , 
2) в р е м е н и п о и з г о т о в л е н и ю 
(оперативного) 'И 3) в р е м е н и н а о б 
с л у ж и в а н и е р а б о ч е г о м е с т а . 
В зависимости от способа выполнения дан
ного вида работы в структуре нормы вре
мени различают элементы ручной, машин-
поручной и машинной работы. 

Компонент «время перерывов» образует
ся из перерывов на отдых и естественные 
надобности, технологических перерывов и 
перерывов, связанных с орг-цией труда. 

Структура нормы времени, изображен
ная на рис. 2, не требует особых пояс
нений. 

Рассчитывается норма времени в соот
ветствии с вышерассмотренной ее структу
рой. Особенность расчетного порядка в от
ношении п о д г о т о в и т е л ь н о-з а к л ю-
ч и т е л ь н о г о в р е м е н и обусловливает
ся тем, что подготовительно-заключитель
ное время относится на весь объем зада
ния (на всю партию). Поэтому расчет 
нормы времени должен диференцироваться 
по тем затратам времени, к-рые повто
ряются с каждой единицей пр-венного за
дания (с каждой шт.), и по тем затратам, 
к-рые относятся ка весь объем (на всю 
партию), т. е. по подготовительно-заключи
тельному времени. Практически это озна
чает, что расчет нормы времени сводится 
к расчету подготовительно-заключительно
го времени и времени на единицу задания 
(шт.). На рис. 3 изображен порядок расче-
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Рис. 2. Схема структуры нормы времени. 
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та нормы времени, не требующий в связи 
с вышеизложенным особых пояснений. 

Расчет нормы выработки обусловливает
ся порядком расчета нормы времени. Нор
ма выработки в рабочую смену определяет
ся, очевидно, как частное от деления но
минальной длительности рабочей смены 
(420 мин., напр.), з а вычетом времени на 
лодготовптельно-,!за|кліочительнуіо 'работу, 
на норму времени на единицу пр-венного 
задания (шт., т и т . Д.). 

В тех случаях, когда регламентируется 
режим труда, т. е. устанавливается опреде
ленный порядок чередования работы и от
дыха , в р е м я перерывов Тіа отдых и есте
ственные надобности не учитывается в 
норме времени на единицу пр-венного за
дания , а вычитается из длительности ра
бочей смены при определении нормы вы
р а б о т к и . Точно также в тех случаях, когда 
время работы но обслуживанию рабочего 
места не начисляется на время работы по 
изготовлению, а устанавливается в опреде
ленном размере на всю рабочую смену, 
тогда при определении нормы выработки 
из длительности рабочей смены вычитает
ся т а к ж е и время на работу по обслужи
ванию рабочего места. В расчете нормы 
выработки нет, следовательно, ничего спе
цифического в методическом отношении по 
сравнению с расчетом нормы времени. 

Освоение, рентабельность и техниче
ское нормирование . На первом пле
нуме Совета при наркоме тяжелой 
промышленности в мае 1935 г. воп

росы технического нормирования поставле
ны были во всей своей остроте . В борьбе 
за качественные показатели, за освоение 
новейшей техники и рентабельность про
изводства правильная постановка техниче
ского нормирования приобретает особо-
важное значение. Очень ярко рядом при
меров из работы машиностроения проиллю
стрировал это тов. О р д ж о н и к и д з е . 

Работа пленума в целом и особенно 
выступление тов. О р д ж о н и к и д з е имеют 
для советского технического нормирования 
огромное значение. Нарком тяжелой про
мышленности в исключительно конкретном 
своем анализе вскрыл не только отрица
тельные стороны нашей технико-нормиро
вочной работы, но и указал путь, по ко
торому эта работа должна развиваться . 

Техническому нормированию в сегодняш
ней его постановке предъявлено серьезней
шее обвинение в том, ' что оно не двигает 
производство вперед по пути освоения. 
* Я не против нормы, — сказал тов. О р д ж о 
никидзе,—но я считаю, что технически 
обоснованных норм у нас нет, и то , что вы 
называете «технически обоснованной нор
мой», это не движение вперед , а это есть, 
в лучшем случае, отражение того , насколь
ко мы сегодня освоили данный агрегат , 
а в худшем случае — это вчерашний день . 
То, что вы называете технически обосно
ванной нормой, это не 4 двигает нашу т е х 
нику вперед и наше освоение, а, напро
тив, сбивает людей с толку и под видом 

технически обоснованных норм закрепляет 
сегодняшнюю нашу отсталость». 

В самом деле большинство норм у нас 
так называемые опытно-статистические, 
т. е. установленные либо путем сравнения 
нормируемой работы с работой, для кото
рой у ж е имеется норма, либо путем ис
пользования данных пр-вениого учета о 
средней фактической 'выработке . 

Что же касается технически обоснован
ных норм, к о т о р ы х у нас очень и очень 
мало (на таком передовом заводе , напри
мер, как Кировский, их воего 17 проц.), то 
беглого просмотра построения и расчета 
этих норм достаточно, чтобы убедиться в 
том, насколько • они далеки от действи
тельно технических норм. 

Во всех этих нормах, как правило , от
сутствует полноценное проектирование ре
жима работы оборудования . В большин
стве случаев фиксируется существующий 
режим, а не тот наиболее производитель
ный, который выявляется в результате 
изучения станка, механизма, агрегата , 
применительно к данным конкретным усло
виям работы. Ручное время берется обычно 
по таблицам элементных норм, составлен
ных на основе не всегда доброкачествен
ного хронометража . 

Отсутствует развернутый анализ и вы
явление на его основе возможной произво
дительности. Такой х р о н о м е т р а ж фикси
рует в лучшем случае фактическую, a u 
худшем случае заниженную производитель
ность. 

Ко всему этому начисляется еще приба
вочное время, солидная доля которого 
имееіг своим назначением компенсировать 
рабочему потери времени из-за разного ро
да организационно-технических неполадок. 

Вряд ли можно такие нормы, хо'ть и рас
считанные методом нормирования п о эле
ментам, расценивать как т е х н и ч е с к и 
обоснованные нормы. 

В чем корень з л а ? 
Правильный ответ на этот вопрос может 

быть дан лишь в . результате анализа со
стояния технического нормирования с 
организационной и методической стороны. 

Технически обоснованная норма может 
быть установлена лишьПТа~"б?зё~~дредвари-
тельно разработанной технологии процесса. 

Совершенно очевидно, что на тех участ
ках производства , для к о т о р ы х не разраба
тываемся технология процессов, нет и не 
м о ж е т быть технического нормирования . 
А таких участков производства д а ж е в ne. 
редовой отрасли промышленности — маши
н о с т р о е н и и — м ы имеем на сегодня еще 
очень много. Достаточно указать н а литей
ные кузнечные, котельные, слесарно-сбо-
рочные цеха, в которых , к а к правило, по 
сей день еще отсутствует систематическая 
разработка технологии процессов . 

На машиностроительных з а в о д а х техно 
логия процессов разрабатывается преиму-" 

. щественно в механических цехах на •бтанбЧ* 
ные работы. Это является^ несомненно," 
одной и з причин того, что на этом участке 



т е х н и ч е с к о е нормирование проложило 
себе дорогу . 

Весьма существенную роль играет при 
этом к а ч е с т в о разработанной техноло
гии того или иного процесса. Норма , рас
считанная по не совсем правильно р а з р а б о 
танной технологии , неизбежно должна быть 
д е ф е к т н о й . і 

Поставленная во всем своем о б ъ е м е за
д а ч а ликвидации опытно - статистических 

норм и п е р е х о д а на технические нормы 
I требует организации и правильной постанов-
I к и р а з р а б о т к и технологии процессов, тех-
! нологического планирования . Техническое 
j нормирование так органически связано с 

технологическим планированием, что всякий 
организационный и практический разрыв 
между ними в значительной мере обесцени
вает всю техническую подготовку произ
водства . Об этом говорит опыт многих ма
шиностроительных заводов , на к о т о р ы х ра
бота по технологическому планированию 
получила относительно широкое свое раз
витие, j 

В отрыве установления норм от р а з р а . ; 
ботки технологии процессов заключается j 
одна из наиболее слабых сторон организа- I 
ции технического нормирования . 

Поэтому очень в а ж н о ф о р с и р о в а т ь не j 
только развитие и улучшение качества тех- ! 
нологического планирования , но и установ- I 
ленне организационной и практической его ! 
связи с техническим нормированием. 

Указание Н а р к о м т я ж п р о м а об объедине-
как в одном исполнителе р а з р а б о т к и тех
нологий" " процесса ' "и "установления техниче
ской' н о р м ы ' д Ь л ж н о Рыть оезотлагательНо 
реализовано? Ctnrp~e~TruTa~H" р е а л и з а-
ц и я э т о г о " о б е с п е ч и т н а и б о л е е  
п р а в и л ь н о е р а з р е ш е н и е о д н о 
г о и з у з л о в ы х в о п р о с о в о р г а н и 
з а ц и и т е х н и ч е сТГо~г~о~ н О р и и р U' 
в а н и я . 

Укомплектование нормировочного аппа
рата технологами-нормировщиками являет- і 
ся, несомненно, одним из в а ж н е й ш и х j 
средств ускорения ликвидации опытно-ста . I 
тистических норм и перехода на техниче- | 
скне нормы. j 

Сильно тормозит внедрение технически j 
обоснованных норм недостаточная гибкость j 
и маневренность т а р и ф н о й политики в деле j 
регулирования заработной платы на пред
приятии. Уравниловка в т а р и ф н ы х ставках 
сдельщиков , р а б о т а ю щ и х как на опытно-
статистических, так и на технических нормах, 
создает условия, при к о т о р ы х фактически 
снижается з а р а б о т о к р а б о ч е г о при перехо
де его на работу с технической нормой. 

Вопрос этот не новый. Существует поло
жение , что на технических нормах т а р и ф 
ная ставка сдельщиков может быть повы
шена на 15-20°/е. Однако это « е проводит
ся. 

П е р е х о д от опытно-ста'тистических норм 
на технически обоснованные требует более 
решительной диференциацни т а р и ф н ы х ста
вок ; д и р е к т о р предприятия в п р е д е л а х 
у с т а н о в л е н н о г о ф о н д а з а р а 
б о т н о й п л а т ы должен проводить э*гу 

диференциацию. Б о л е е гибкое маневрирова
ние расчетными условиями сдельщиков в 
р у к а х начальника цеха в р а м к а х предоста
вленных ему лимитов п о заработной плате 
окажет , несомненно, значительную помощь 
делу внедрения технических , норм, 

В области организации технического нор
мирования большим злом является то , что 
оно фактически обособлено от оперативно
го руководства производством. Сложилось 
так, что в с ю тяжесть этой р а б о т ы несут 
на своих плечах нормировщики . «Величай
ш а я глупость думать ,—сказал тов. Орджони
кидзе,—что один нормировщик , как бы гра
мотен он ни был, может определить все 
нормы данного завода . Это чепуха».. . 
«...Весь з аводской коллектив д о л ж е н рабо
тать . Только он м о ж е т это делать» . 

Надо добиться перелома в отношении к 
техническому нормированию со стороны 
технического руководства . Этому особенно 
благоприятствует р а з в е р н у в ш а я с я б о р ь б а 
за рентабельность . 

Т е х н и ч е с к о е н о р м и р о в а н и е 
я в л я е т с я и с п ы т а н н ы м с р е д 
с т в о м д л я с н и ж е н и я р а с х о д а 
з а р а б о т н о й п л а т ы н а е д и н и ц у 
п р о д у к ц и и , п о в ы ш е н и я п р о и з 
в о д и т е л ь н о с т и т р у д а и т е м с а. 
м ы м с н и ж е н и я д о л и п о с т о я н 
н ы х н а к л а д н ы х р а с х о д о в в с е 
б е с т о и м о с т и е д и н и ц ы п р о д у к 
ц и и . Вполне естественно, что и техниче
ский директор , и начальник цеха, и мастер 
не могут больше стоять в с тороне от тех
нического нормирования ; они д о л ж н ы овла
деть этим инструментом и полностью 
использовать его в борьбе за рентабель
ность . 

Внедрение подлинного хозрасчета , усиле
ние . единоначалия , р а з в я з ы в а н и е инициати
вы начальников цехов в маневрировании 
предоставленными им ф о н д а м и заработной 
платы, выделение в р а с п о р я ж е н и е началь
ников цехов определенной доли получен
ной экономии на премирование , в ч а с т 
н о с т и з а с н и ж е н и е р а с х о д а з а 
р а б о т н о й п л а т ы н а е д и н и ц у 
п р о д у к ц и и , — все это создает условия, 
при к о т о р ы х мастер, начальник цеха долж
ны и б у д у т добиваться внедрения техниче
ских норм. 

Ш и р о к и й ф р о н т развития технического 
нормирования н а базе вовлечения в него 
инженерно-технического персонала н а про
изводстве требует соответствующего уточ
нения м е т о д и к и н о р м и р о в о ч н о й 
р а б о т ы . 

Н е о б х о д и м о о б о б щ и т ь о п ы т н а ш и х пере
д о в ы х заводов по переходу на нормирова
ние по элементам в укрупненных измерите
л я х ( с м . У к р у п н е н н о е н о р м и р о 
в а н и е ) для того , чтобы на этой базе 
улучшить качество этой работы. 

Самое главное э т о — н а с ы щ е н и е 
н о р м и р о в о ч н о й р а б о т ы п р о е к 
т и р о в а н и е м н а и б о л е е п р о и з в о . 
д и т е л ь н о г о р е ж и м а р а б о т ы 
о б о р у д о в а н и я , л у ч ш е й р а с с т а -



H о в к и р а б о ч и х , п р а в и л ь н о й 
о р г а н и з а ц и и р а б о ч е г о м е с т а , , 
у с т а н о в л е н и е м р е г л а м е н т а , к а к I 
н а д о н а и б о л е е п р о и з в о д и т е л ь - -
н о р а б о т а т ь , и в н е д р е н и е м з а 
п р о е к т и р о в а н н о г о р е ж и м а р а 
б о т ы п у т е м п р о и з в о д с т в е н н о 
г о и н с т р у к т а ж а . 

Этого настоятельно требует претворение 
в жизнь указания тов . О р д ж о н и к и д з е о 
том, что такое технически обоснованная . 
норма. 

«Это значит определение предельной мощ
ности данного агрегата , это значит, что мы 
технически до конца освоили данный агре
гат. Это значит, в ы р а ж а я с ь словами т о в . 
Сталина, сказанными им в своей замеча
тельной речи на выпуске академиков , что ; 
мы у ж е умеем в ы ж а т ь из техники максимум , 
того , что можно из нее выжать» . 

Такое понимание технически обоснованной  
нормы требует , чтобы при ее установлении 
исходить из предельного использования  
мощности данного станка, механизма, агре 
гата. А для этого Н У Ж Н О к аждый станок, 
к а ж д ы й механизм полностью изучить, вы 
явить предельную пропускную его способ" 1 

ность п р и м е н и т е л ь н о к д а н н ы м 
к о н к р е т н ы м у с л о в и я м р а б о т ы . 
На основе такого развернутого исследова 
ния и должен устанавливаться регламент,  
как надо наиболее производительно рабо 
тать . 

Одной из важнейших предпосылок для 
того , чтобы техническое нормирование ста
ло действительно целиком на службу освое
ния, является систематическое исследова
ние производственных процессов. 

Техническое нормирование , имеющее сво- ; 

им содержанием исследование и проектиро
вание рационального построения к а ж д о г о 
частичного процесса производства во вре
мени, является одним и з главнейших ору
дий по 'выявлению резервов и организации 
наиболее производительного их использо- • 
вания. 

Пленум Совета при наркоме тяжелой пром-
ти заострил внимание на крайне низком 
использовании машинного времени — техни
ческом коэфициенте использования станков 
и механизмов. 

Учет машинного времени органически 
связан с техническим нормированием, кото
рое д о л ж н о своими нормами стимулировать 
лучшее использование машинного времени. 
Речь идет не только о количестве, но и о ! 
к а ч е с т в е машинного времени, ибо в 
одно и то же машинное время можно да- : 

вать разную производительность в зависи
мости от того, на каком именно режиме 
данный станок работает . Р е ж и м ы же рабо
ты устанавливаются при проектировании 
технической нормы. | 

Новый р а з м а х социалистического сорев
нования, творцами которого являются Ста
ханов , Д ю к а н о в , Бусыгин, Великжанов и 
др. , ставит со всей остротой вопрос о на
сыщении технического нормирования изы
сканиями в области улучшения методов 

работы, специализации труда , предельного 
использования мощности оборудования , ор
ганизации рабочего места и т. д. Исследо
вательская работа по технормированию 
должна опереться на стахановское движе
ние, как на могучий источник творческой 
инициативы и Трудового энтузиазма широ
ких рабочих масс (см. С т а х а н о в с к и й 
м с т о д) . 

Т е х н и ч е с к о е н о р м и р о в а н и е 
д о л ж н о п о м о ч ь в с е м р а б о ч и м 
с т а т ь с т а х а н о в ц а м и . 

Д и р е к т и в ы : 1) пост. ЦК ВКП(б) от 
24/ІЦ-27 г., п. 9-й; 2) пост. 111 полнума 
ЦКК ВКП(б) от 11/1Х-28 г., п. 14 «г»; 3) ре-
золюция X V I I Всесоюзной конференции 
ВКП(б) по докладу т. О р д ж о н и к и д з е , разд . 
IV , п. «г»; 4) пост. СНК С С С Р и ЦК 
ВКП(б) от 8 1V-33 г. — о работе угольной 
промышленности Донбасса ; 5) речь тов . 
О р д ж о н и к и д з е на 1 пленуме совета при 
норкоме тяжелой пром-ти («3 . И.» от 18/V-
35 г., № 113); 6) пост. НКТП п ВЦСПС 
от 11 / V I I - 32 г. № 490 — об организации и 
постановке технормирования на пр-тиях ма
шиностроительной, металлургической н 
угольной пром-ти. 

См. изданные на основе пост. НКТП и 
ВЦСПС от П Ѵ І І - 3 2 г. № 490—приказы 
НКТП от 2/ІХ.' 21/ІХ. 28/ІХ, 5,'ХІ, З /ХП и 
31/XII-32 г. и 2/Ш-ЗЗ г. за № 619, 658. 
670, 768. 769, 871, 978 и 209, опубл. в Сб. 
пост, и приказов НКТП 1932 г. № № 33, 
35, 36, 42, 48 и 52 — об организации отде
лов проектирования производственных про
цессов и организации труда на пр-тиях ма
шиностроения, угольной, химической, строи
тельной, цементной, огнеупорно-керамиче
ской и асбошиферной , цветной и ' золото-
платиновой и нефтяной пром-ти. 

В связи с перестройкой методов и аппа
ратов управления пром-тью, на основе 
пост. X V I I съезда ВКП(б) и пост. СНК 
С С С Р и ЦК ВКП(б) «Об угольной промыш
ленности Донбасса» организационная ос
нова перечисленных приказов устарела. 
О современном способе организации дела 
технического нормирования см. дирек
тивы к слову О р г а н и з а ц и я у п р а в 
л е н и я п р о м ы ш л е н н о с т ь ю ; 7) при
каз НКТП от З/ХІІ-32 г. № 870) — 
(Сб. пост, и прик. 1932 г. № 47) — о ме
роприятиях по внедрению ц повышению ка
чества технормирования ; 8) приказ НКТП 
от 20/1-33 г. № 64—о р а з р а б о т к е и снабже
нии технико-нормировочными материалами 
заводов электротехнической и машино
строительной пром-ти; 9) резолюция Все
союзного совещания по технормированию в 
черной металлургии от 25/XI1-32 г., опубл. в 
журн. «Техническое нормирование» 1933 г., 
№ 1, стр. 35, 36; 10) пост. НКТП от 
20/1-33 г., Nt 44 («3 . И.» от 4/II-33 г.. 
№ 29)—о работе ЦИТа . Приказ устанавли
вает обязанности Ц И Т а в области техни
ческого нормирования ; 11) пост. НКТП 
от 19/ѴІ-ЗЗ г., № 413 — о перестройке 
упр-ния железно-рудной и марганцевой 
пром-тыо К р и в о р о ж с к о г о бассейна; 12) при
каз НКТП от 19/Х-аЗ г. Ne 910—об органи-



заци« при Секторе труда НКТП Научно- ! 
исследовательского б ю р о по технормирова- ! 
нию и организации труда . • 

Лит.: Каганович Л. М., Контрольные цифры іротього j 
года пятилетки и задачи Московской организации, Речь і 
на V пленуме МОК ВКП(б) 19 февраля 1931 г., М.-Л. „Мо
сковский рабочий", 1931, 78 отр.; В а о и л ь е в П., Проб- I 
лены тохішчоокого пормироваппл, Соцэкгнз, 1933, 124 стр.; ] 
Д у б н о р П., Станкочасы н технормированнѳ в планиро
вании пр-ва, изд. „Станд-цня и рац-ия", 1933, 85 стр.; 
И о ф ф е В., Новый метод нормирования ручных прцо- j 
мов H работ, нз л. Облисполкома и Лоноовстп, 1931', 162 стр. 
(ЛОСНХ. ІІоотоян. комиссия по тох. норм.); К а м п л е о в I 
В. П., Основы структурного отроения рабочих операций ! 
по алементам, ч. 1-я. Понятие off .элементах операций. Изд. і 
Научн. последов, ииотитута тех. иоомпрованил в Харько- ! 
ие, 1934, 98 стр.; Л е й б м ' а и Я., Осн. вопросы внутри- ' 
заводского планирования, над. „Станд-ция п рац-нн", 1933, і 
ЛоЙбмап Я., Техническое нормирование на новую сту
пень, „Большевик" Л1 1* и 10 за 1932, Л п х т н о р В., , 
Хронометраж и пормпрованио рабочего времени, пзд. ! 
„Техника упр-ния", 1931; Л о р п, М о й п а р т , С т о г ѳ- ' 
м е р т в и , Изучошіо нормирования рабочего времени, изд. j 
„Техника упр-ния", 1932, 191 стр.; М е р з ѳ п е и С. I 
(соотав.) Техническое нормирование и борьба за выполне
ние промфинплана, Мособлпаршздат, 1933, 61 отр.; 
О б р а з ц о в Г., Основы технического нормирования, 
Гоомашметпэдат, 1933, 40-1 отр.; О р е н т п в х е р Г., 
К вопрооу о построении методологии технического нор
мирования, Журк. „Техническое нормирование" № 2 і З 
за 1934; О р е н т л н х о р Г., Техническое нормиро
вание работы в металлургич. пр-тнях, изд. ЦУП ВСНХ, 
1926, 618 стр.; П у н с к и й Я., Изучение рабочего 
времена как метод рац-ии, Гоотохнздат, 1931; Ц у н-
о к и й Я., Ооновы технического нормирования, азд. 
Центральных ваочных курооі 'рац-ии н технормпро-
вапня ВСНХ СССР, 1931; П у н с к н і Я., Содержа
ние, функции я методы технического нормирования, 

жури. „Техническое нормирование" <Ys 1 н 2 за 1932; 
П у и о к н й Я., Борьба о оппортужизмом в твхнл. 
ческом нормировании, „Вопросы труда" Ж 1 з» 1982; 
П у к о к и ft Я., Техническое нормирование па уровень 
ооциядвот. пр-ва, .Вопросы труда" № 10 за 1932. 
П у п с к и й Я., Техническое нормирование при капи
тализме и в СССР, жури. „Техническое нормирование" 
-V: 9 за 1933, и № 1 за 1931; Р е ф а, Справочник по 
рабочему времени, Гоомашметиздат, 1934, 930 стр. CTH 
(Совет технического нормирования), Труды н материалы, 
выи. I , 1932, 377 отр.; С п а х А., Основы нормирования 
рабочих процессов, Тохиотеоретиэдат Украины, 1932; 
Ф а й н г л у з П., Техническое нормирование, нзд. „Тех
ника упр-ния", 1931; Шверник П., Профсоюзы в борьбе 
за организацию труда, Речь на X I I конференции ВКП(б), 
М. Партиздат, 1932, 21 стр.; Шверник П., Профсоюзы 
СССР накануне второй пятилетки; Ц и б у л ь с к и й В. С., 
Техническое пормнрованпе п задачи профсоюзов, ВЦСПС 
Заочн. нпот. профдвижения, 23 стр. 1932, Auerswald 
Otto, Die Stücfcreiterniittlung im Maschinenbau. Bet-
riebswissenschaftllche Bücher von W. Bondi, Bd. 17, 
Verlag Georg Stiike, Berlin, 1932, 82 S.; Bibliography 
of Time Study Engineering Compiled by the Buffalo Chap
ter of the Society of industrial Engineers. The H. W. Wil
son Co., New York, N. Y. , 63 pages E c k e n b e r g 
Wilhelm, Kritik der Auswertung von Zeitstudien und die 
Grenzen der Anwendung der verschiedenen Auswertungsver
fahren. Berlin, 1932, Verl. Georg Stiike, 96 S., 76 Abb.; 
Franke l К. H. und Freund H., Lehrbuch des Zeitstudi
ums. Berlin, 1932, Verlag Georg Stiike, 262 S., 219 Abb.; 
Freu nd H., Die Vorkaikulaiion von Arbeitszeiten für Spa
nabliebende Bearbeitung. Berlin, 1932, 119 S.,66 Abb., 20 
Taf., Refa-Sondermappe „Schleifen". Herausgegeben vom 
Reichsausschuss für Arbeitszeitermittlung. Beuth-Verlag, 
Benin, 1932; Whitehead А. С , Planning, Estimating and 
Rate Fixing. London, Sir Isaac Pitman, 1933; Winkel Ar
thur, Dr. Ing.-Arbeitszeiterraittlung und industrielles Rech
nungswesen in graphscher Behandlung. Beuth-Verlag, Berlin. 
1933, 16 S., 33 Abb. 

Проф. Я- M. Пунский. 
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Обследование производства (комплексное) 
Объемный расчет. 
Оперативное планирование. 
Организация контейнерного хозяйства. 
Организация производства. 
Организация промышленности в СССР. 
Организация труда. 
Оргприспособлення для планирования. 
Оргпроектирование . 
Отличничество. 
Паспортизация оборудования. 
План подготовки производства. 
Планирование внутризаводское. 
Планирование внутрицеховое. 
Планирование рабсилы. 

Положение об изобретениях и технич. усовер
шенствованиях. 

Приборы контрольно-измерительные. 
Программа основного производства. 
Производственного снабжения и сбыта орга

низация. 
Производственный цикл. 
Производство, виды, методы: массовое пр-во, 

серийное, универсальное. 
Психотехника. 
Рабочего места орг-ция. 
Рационализация социалистическая и капитали

стическая. 
Рационализаторское движение в капиталисти

ческих странах. 
Рационализаторское движение в СССР. 
Рац. литература в С С С Р и за границей. 

Резервы. 
Сварка . 
Себестоимости снижение. 
Складское хозяйство, снабжение и сбыт. 
Стандартизация социалистическая и капитали

стическая. 
Статистика. 
Стахановский метод. 
Тары рационализация. 
Твердые сплавы. 
Тектология. 
Технический контроль. 
Техника безопасности. 
Техпромфннплан. 
Труда оплата. 
Труда гигиена. 
Трудоемких процессов механизация. 
Трудовые движения и их изучение. 
Тэіілоризм. 
Укрупненные измерители. " 
Управление предприятием. 
Утилизация отходов. 
Утомляемость. 
Учет производственно-технический. 
Учета механизация. 
Файолизм. 
Физиология труда. 
Фордизм. 
Фотография рабочего времени. 
Хозяйственный расчет. 
Хронометраж. 
Чертежное хозяйство. 
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