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Prof. dr inz.

Dnia 9 grudnia 1950 roku gromes

zmart w Krakowie prof. dr
inz. Maksymilian Tytus Hu-
ber, jeden z najznakomit-
szych uczonych polskich,
Swiatowej slawy znawca za-
gadnien mechaniki, i wycho-
wawca wielu pokolen inzy-
nieré6w polskich oraz calego
zastepu uczonych i pracow-
nikéw nauki z dziedziny me-
chaniki technicznej.

Urodzony 7 stycznia 1872
w Kroscienku n/Dunajcem,
w r. 1889 ukonczyl! gimna-
zjum IV we Lwowie, poczym
przez pie¢ lat uczeszczal na
wydzial Inzynierii b. Poli-
techniki Lwowskiej. W ro-
ku 1895 otrzymuje dyplom
inzyniera, za§ w roku 1904
uzyskuje stopien Doktora
Nauk Technicznych, przed-
Yozywszy prace ,,Z teorii stykania sie sprezy-
stych ciat stalych*.

Z Krakowem, w ktérym przyszito mu zakon-
czy¢ nad wyraz pracowity zywot, zwigzal sig
weczesnie, pracujac w latach 1899 do 1906 jako
profesor ,,Mechaniki Teoretycznej i Budowni-
czej* w Wyzszej Szkole Przemysiowej.

W r. 1906 obejmuje wyklady Mechaniki
Ogolnej w Politechnice Lwowskie] a z dniem
1 pazdziernika 1908 r. otrzymuje na tej uczelni
Katedre Mechaniki Technicznej. Jako rezer-
wowy oficer armii austriackiej bierze udzial
w pierwszej wojnie §wiatowej, w czasie ktorej
dostaje sie do niewoli rosyjskiej. Przymusowy
pobyt w Rosji wzbogacil go poznaniem jezyka
i literatury rosyjskiej z zakresu mechaniki,
w szczegblno$ci nauki o sprezystosci i wytrzy-
matosci. Po ukonczeniu dziatan wojennych
powraca na b. Politechnike Lwowska, na ktoérej
pracuje do r. 1928. Powolany na Katedre Me-
chaniki II w Politechnice Warszawskiej, obej-
muje ja z dniem 1 kwietnia 1928 r.

Maksymilian Tytus Huber

W okresie okupacji nie-
mieckiej przewodniczy tajnie
Komitetowi Kasy im. Mia-
nowsklego, pracuje inten-
sywnie na polu nauczania
tajnego, wykancza i pisze sze-
reg prac i podrecznikéw.

Zmuszony z koncem sierp-

nia 1944 r. do opuszczenia
ptonacej stolicy, po stracie
calego dobytku, przebywa

ob6z i tulaczke, by w paz-
dzierniku 1944 r. osig$¢ w Za-
kopanem, gdzie wyklada ma-
tematyke i mechanike na
tajnych Kursach Politech-
nicznych, ujawnionych po
wypedzeniu hitlerowcow, po
czym w pazdzierniku 1945 r.
obejmuje Katedre i Instytut
Wytrzymalo$ci na Politechni-
ce Gdanskiej. Bezposrednio
- przed tym otrzymuje od Aka-
demii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie godnosé
Doktora Nauk Technicznych Honoris Causa.

Na wniosek Rady Wydzialu Mechanicznego
Politechniki Warszawskiej zostaje mianowany
przez Prezydenta Rzeczypospolitej profesorem
honorowym na tymze Wydziale dekretem z dnia
24 marca 1948 r.

W kwietniu 1949 r. przenosi sie ze wzgledow
zdrowotnych do Krakowa, gdzie na Akademii
Gorniczo-Hutnicze] obejmuje Katedre Wyz-
szych Zagadnien Mechaniki, prowadzac wy-
klady i seminaria i niemal do ostatniej chwili
zycia kierujgc pracami naukowymi mtodszych
pracownikow Krakowskiego Osrodka Mecha-
niki Stosowanej. W marcu 1950 obejmuje jako
doradca naukowy Gléwnego Instytutu Odlew-
nictwa opieke nad pracami badawczymi Dziatu
Wytrzymatosciowego. Wykazuje tu do ostat-
nich prawie chwil swego zycia ogromne zainte-
resowanie tematyka $ciSle zwigzang z przemy-
slem, ktéra dala mu bodZzca do postawienia
oryginalnej definicji ,,teoretycznej twardosci‘.
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Nie sposob na tym miejscu wymieni¢ wszyst-
kich pozycji niezmiernie bogatego i cennego
dorobku naukowego prof. dra M. T. Hubera,
ani opisa¢ jego tytanicznej wprost pracowito-
Sci i aktywnos$ci we wszystkich niemal dziedzi-
nach nauk technicznych. Jego prace naukowe,
nacechowane niezwykla wprost wnikliwosScig
i Scistosciag maja w wielu przypadkach chara-
kter odkrywczy czy przelomowy, zeby wymie-
ni¢ prace z teorii stykania sie ciat sprezystych
uwienczone postawieniem oryginalnej definicji
,teoretycznej twardosci, albo studiéw nad
zagadnieniem wytezenia, ktére doprowadzaty
go do postawienia wilasnej hipotezy energii
odksztalcenia postaciowego, ktéra do literatury
Swiatowej weszla jako hipoteza ,,Huber-Mises-
Hencky*, czy wreszcie prace z teorii sprezy-
stosci ciat anizotropowych, teorii plastycznosci,
prace nad stanami naprezen wilasnych, napre-
zen termicznych itd., itd. Niestrudzony i ogrom-
nie zyczliwy jako pedagog i doradea; - wyroz-
niany czlonkostwem wielu instytueji jak Radca
Naukowy Kasy im. Mianowskiego, b. Polskiego
T-wa Politechnicznego. we Lwowie, Polskiego
T-wa Matematycznego, Polskiej Komisji Mie-
dzynarodowej Wspoélpracy Intelektualnej, Pol-
skiej Akademii Umiejetnosci, Polskiej Aka-

Mgr inz. ZDZISEAW LENARTOWICZ

demii Nauk Technicznych, T-wa Naukowego
Warszawskiego, Warszawskiego T-wa Politech-
nicznego, cztonkowstwami zagranicznymi Aka-
demii Massarykowej Pracy w Pradze, honoro-
wym Czlonkostwem Krakowskiego Towarzy-
stwa Technicznego itd. uzyskujgc wiele odzna-
czen jak: trzykrotnie Zioty Krzyz Zaslugi,
Krzyz Komandorski orderu ,Polonia Resti-
tuta® itd.,. pozostal skromnym pracownikiem
w stuzbie prawdziwej nauki i postepu Panstwa
i Narodu.

Rzad Polski Ludowej, doceniajgc znaczenie
jego imponujacej pracy dla dobra Nauki Pol-
skiej, odznaczyl go najpierw ,,Medalem Zwy-
ciestwa i Wolnosci, ,,Zlotym Krzyzem Za-
stugi“ po raz “trzeci, Panstwowg Nagroda
Naukowg I stopnia i w uznaniu jego obywatel-
skich zastug zarzadzil pogrzeb prof. dr inz. M.
T. Hubera na koszt panstwa. W pogrzebie tym
Rzad Polski Ludowej w osobie Ministra Szké?
Wyzszych Adama Rapackiego i caly polski
éwiat naukowy, w osobach przedstawicieli nauk
technicznych i towarzystw naukowych, zlozyl
hold pamieci wielkiego obywatela i uczonego
Polski.

S. Z.

Osiggniecia techniki radzieckiej w przemysle odlewniczym

Zwiekszenie wytrzymatosci ‘stopéw odlewni~
czych, a w szczegdlnoscei zeliwa. Nowe stopy odlew-
nicze. Zwezenie tolerancji wymiarowych odlewow.
Zmniejszenie naddatkéw na obrobke. Specjalne
metody odlewania. Warunki ™ dla- umozliwienia
produkcji potokowej w odlewni:

Ogromny - rozwdéj ciezkiego przemystu ra-
dzieckiego, w tym przemystu maszynowego —
zmusza przemyst odlewniczy do szukania no-
wych drég i metod produkcji dla dotrzymania
ogb6lnego tempa rozwoju na réznych jego od-
cinkach: ilo$ci, jakosei, wydajnosci, oszczed-
noéci materiatowej itp.

Odlewy w przemysle maszynowym stanowig
jedng z najwazniejszych pozycji. To tez nie do
pomyslenia jest dalszy rozwo6j przemystu ma-
szynowego bez jednoczesnego rozwoju odlew-
nictwa. Oba te przemysty nawzajem oddzia-
lywaja na siebie i rozwdj kazdego z nich jest
pewng funkcja drugiego.

Przemyst naszynowy stawia
aktualne zadania:

1. mozliwe zwiekszenie wytrzymalosci sto-

poéw odlewniczych,

2. otrzymanie odlew6w o ksztaltach jaknaj-
bardziej zblizonych do gotowych czesci,
co w duzej mierze sprowadza sie do:

a. zwiekszenia dokladno$ci wymiarowej

odlewow, ,

b. zmniejszenia naddatkéw na obrébke,

c. zastosowania specjalnych metod pro-

dukecji.

odlewnictwu

34

3. Powiekszenia produkcji odlewow,

4. zmniejszenia procentu brakéw.

Z drugiej strony odlewnictwo, celem wy-
wigzania sie z tych zadan, wysuwa pod adre-
sem konstruktoréw maszyn szereg postulatow:
odpowiedniego ksztaltowania odlewéw, racjo-
nalnego wyzyskania przez konstruktoréow isto-
tnych wlasno$ci mechanicznych i odlewniczych
stopéw - metalowych, droga glebszego pozna-
nia takowych i zuzytkowania w konstrukcjach,
wreszcie wlasciwego opracowania warunkéow
technicznych odbioru. ’

Rozwigzywanie tych wspélnych probleméw
utatwia w Zwigzku Radzieckim realizowana
$cista wspodlpraca konstruktora z odlewnikiem.
Narady techniczne majg za zadanie szczegbtowsg
analize konstrukcji pod wzgledem technologii
odlewu.

Po tym krétkim scharakteryzowaniu aktual-
nych probleméw w odlewnictwie radzieckim
przejdziemy do omoéwienia kierunku ich reali-
zacji, wzglednie dokonanych juz osiggnie¢.

Problem zwiekszenia wlasno$ci wytrzyma-
loSciowych i technologicznych stopéw odlew-
niczych stanowi w rozwoju przemystu maszy-
nowego bardzo powazny czynnik: umozliwia
budowe lzejszych maszyn, podnosi ich zy-
wotnose. ‘

Osiggniecia w tej dziedzinie przemystu od-
lewniczego radzieckiego sa bardzo duze —
szczegblnie w zeliwie.



Polepszenie wlasnosci zeliwa = osiggnieto
gtownie droga:
a. usprawnienia procesé6w topienia oraz

szeregu zabiegdw, w odniesieniu do cie-
ktego metalu (odsiarczanie, odtlenianie,
modyfikowanie itp.),

b. dodatkéw stopowych,
obrébki cieplnej,

. wprowadzenia specjalnych metod odle-
wania statycznych wzglednie ci$nienio-
wych — do form metalowych.
Modyfikowanie zeliwa przedstawia niewat-

pliwie jednym z wazniejszych odkry¢ w dzie-

dzinie podwyzszenia jakosci zeliwa jako ma-
teriatu konstrukcyjnego.
Zwiekszona wytrzymalto$é przy statycznych

i dynamicznych obcigzeniach, odporno$¢ na

zuzycie i korozje, maly przyrost objetosci przy

nagrzaniu itp. kwalifikuje ten materiat do za-
stosowania go w szeregu odpowiedzialnych
konstrukcji oraz zastepowania nim w wielu

oo

wypadkach odlew6éw staliwnych, odlewéw
z metali kolorowych i zeliwa ciagliwego, czeSci
kutych itp.

W dalszym rozwoju tego problemu przepro-
wadzane sa proby, obecnie w skali przemysto-
wej, nad produkcjg odlewow z zeliwa sferoi-
dalnego.

Zeliwo sferoidalne jest to zeliwo o osnowie
perlitycznej, czasem perlityczno-ferrytycznej,
w ktorej sa rozmieszczone wydzielenia grafitu
w postaci zblizonej do kulistej, co jest istotnq
cechg charakterystyczna tego gatunku zeliwa.

Dotychczas grafit w ksztalcie zblizonym do
kulistego uzyskiwalo sie na drodze diugotrwa-
tego wyzarzania przy procesie otrzymywania
zeliwa ciggliwego, jako grafit zarzenia.

Nowe metody pozwolily na uzyskanie gra-
fitu kulistego juz w stanie lanym. Metody te
polegaja na wprowadzeniu do ptynnego zeliwa
o pewnym skladzie chemicznym, nieznacznych
ilo$ci magnezu lub ceru.

Wtasnosci mechaniczne nowego zeliwa prze-
wyzszaja wlasnosci dotychezasowych gatunkow
zeliwa i tak:

wytrzymalo$¢é na rozcigganie wynosi $red-
nio 60—70 kG/mm?,

wytrzymalos¢é na zginanie dochodzi do
120 kG/mm?,

granica zmeczenia dochodzi do 30 kG/mm?,

twardos$é 210—260 kG/mm?,

modul sprezystosci wynosi 1265000 —
1827 000 kKG/mm?. »

Zeliwo sferoidalne posiada w odréznieniu
od innych zeliw wydluzenie® zazwyczaj wyno-
szace 1—3%o. '

Wysoka udarno$¢ zeliwa sferoidalnego jest
jedng z jego najpowazniejszych zalet — jak-
kolwiek nieco nizsza od zeliwa. ciaggliwego,
jednak znacznie przewyzsza najlepsze gatunki
dotychczasowwych zeliw.

- Natomiast zdolnos¢ do tlumienia drgan jest
nieco nizsza niz normalnego zeliwa szarego,
lepsza jednak niz stali.

Mechaniczne wlasnosci mogag by¢ jeszeze
podwyzszone na drodze obrébki cieplnej.

Nalezy poza tym zaznaczyé, ze zeliwo o ku-
listym ksztalcie grafitu i czysto ferrytycznej
osnowie jegf odporne na rosniecie w podwyz-
szonych temperaturach. Otrzymuje sie go przez
cieplng obrébke odlewdw.

Nalezy spodziewa¢ sie, ze zeliwo o kulistym
ksztalcie grafitu znajdzie coraz szersze zastoso-
wanie w przemysle odlewniczym radzieckim.

Dalszym z czynnikéw jaki ma szerokie za-
stosowanie w Zwigzku Radzieckim dla otrzy-
mania wysokojakosciowego zeliwa jest stoso-
wanie dodatkéw stopowych. Zwigzek Radziec-
ki posiada obfite zloza naturalnych rud zelaz-
nych stopowych. Otrzymane z nich suréwki
stopowe wybitnie nadajg sie do wyrobdéw zeliw
specjalnych maszynowych, ognio- i kwasood-
pornych. Wiele zakladow m. in. , Uralmasz-
zawod‘ dla osiggniecia szybkich i lepszych re-
zultatow przy wprowadzeniu zeliwa modyfi-
kowanego zastosowalo do wsadu niewielkie
dodatki Cu i Ni. Praktyka wykazata, ze nie-
wielkie dodatki stopowe pozwalaja na stosun-
kowo wyzsze zawartosci C, co ma wplyw na
podwyzszenie wlasno$ci odlewniczych (lejno$é,

skurcz itd.) — pozwala to szybciej rozszerzyé
zakres stosowania  zeliwa modyfikowanego,
ulatwia proces modyfikacji, obniza procent

brakéw.

W duzej mierze z zastosowaniem zeliwa sto-
powego Iaczy sie stosowanie obrobki cieplnej
odlewéw. Obrobka cieplna umozliwia dalsze
zwiekszenie wlasnos$ci mechanicznych zeliw.
Bez obrobki cieplnej cenne dodatki stopowe
w wielu wypadkach nie sg dostatecznie wyzy-
skane. Technika odlewnicza radziecka idzie
w kierunku rozszerzenia tego procesu techno-
logicznego.

Zastosowanie wyzarzania odprezajacego od-
lewéw na odpowiedzialne cze$ci maszyn, szcze-
gbélnie o skomplikowanych ksztaltach, polega-
jacego na powolnym (2—3 C na minute) na-
grzaniu do temperatury 500—550 C, przetrzy-

‘maniu w tej temperaturze w ciggu kilkunastu

godzin i nastepnym powolnym ochtodzeniu —
pozwala na znaczne zmniejszenie naprezen we-
wnetrznych i tym samym na otrzymanie od-
lewoéw o stalych wymiarach. -

Stosowane jest takze powierzchniowe har-
towanie palnikami tlenowo-acytylenowymi,
wzlednie pragdami wysokiej czestotliwosci.

W dziedzinie rozwoju staliwa jako materiatu,
nalezy podkre$li¢c wprowadzenie do odlewnic-
twa szeregu nowych gatunkéw stopowych sta-
liwa obrabianych cieplnie.

Polepszenie wtlasno$ci mechanicznych odle-
woOw mozna osiggna¢ na drodze przyspieszenia
procesu krzepniecia — otrzymuje sie wtedy
strukture o drobniejszych krysztatach, powo-
dujgca zwiekszenie wlasnosci mechanicznych.

Przemyst radziecki szeroko wykorzystuje te
wilasnos¢, stosujac rézne metody odlewania do
form metalowych, ktére obok wyzej wymie-
nionych zalet maja szereg innych réwnie cen-
nych dla rozwoju przemystu.

Z kolei przejdziemy do omoéwienia kierun-
kow. i osiggnie¢ przemystu odlewniczego ra-
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dzieckiego dla uzyskania ksztaittow odlewow
mozliwie zblizonych do gotowych czesci.

Ekonomicznie kierunek ten wigzagsie z fak-
tem, ze pracochionno$¢ produkecji odlewow
jest nizsza od pracochionnosci warsztatow me-
chanicznych. Zagadnienie to na odlewni spro-
wadza sie do zwiekszenia dokladnosci wymia-
rowej, zmniejszenia naddatkéw na obrobke,
zastosowania specjalnych metod odlewania,
ktoreby miedzy innymi czynily zado$¢ dwum
poprzedzajagcym postulatom.

Odlewnictwo radzieckie osigga to zadanie
nastepujacymi sposobami: uzywa precyzyjnie
wykonanych modeli, stosuje dokiadnie obro-
bione skrzynki formierskie zaréwno do odle-
wow matych jak i duzych, wskutek czego moze
zaostrzy¢ tolerancje wymiarowe nie tylko dla
czesci przemystu samochodowego czy lotnicze-
go, gdzie one dotychczas obowigzywaly ale i na
czesci dla innych przemysiéw gdzie byty one
do niecdawna daleko wieksze. Stosuje szeroko
odlewanie do form metalowych metodg sta-
tyczna wzglednie cisnieniowg oraz lanie w for-
mach wirujgcych ktére w ostatnich latach po-
czynito w Zwigzku Radzieckim znaczne po-
stepy. Ma ono zastosowanie nie tylko do
odlewania bryl obrotowych, ale do odlewow
dowolnego ksztaitu. Ta drogag osiggnieto nie
tylko znaczng dokladno$¢ wymiaréw, oszczed-
no$¢ w rozchodzie metalu, dochodzgcg do 40%0
przy odsrodkowym laniu, ale takze jednorodn
$cistg strukture odlewow.

W osiggnieciach swoich na odcinku odle-
wania staliwa do kokil przy zastosowaniu me-
tody odsrodkowej odlewnictwo radzieckie wy-
kazalo wysoki poziom nowatorstwa i wyna-
lazczosci.

Dzieki tym metodom mozna zastgpi¢ odle-
wami staliwnymi stopowymi nawet bardzo
odpowiedzialne odkuwki, a takze narzedzia.

Opanowano takze ta metoda odlewanie wie-
lowarstwowe zaréwno metali zelaznych jak

1 niezelaznych. Metoda lania odsrodkowego ma

zastosowanie zarowno do form metalowych,
jak i piaskowych.

Formy piaskowe zastosowano do odlewow
armaturowych o skomplikowanych ksztaltach,
nie majgcych ksztattow ciat obrotowych.

Na uwage zasluguje tez coraz szersze stoso-
wanie odlewania czesci zeliwnych do kokil
Do niedawna wydawalo sie, ze stosowanie te]
metody mozliwe jest przy czesciach niewiel-
kich, malo skomplikowanych i oplacalne przy
duzych seriach. Prace i do$wiadczenia techni-
kéw radzieckich zmienily w ostatnich latach
ten poglad. Obecnie przemyst odlewniczy ra-
dziecki stosuje te metode do odlewania czesci
zeliwnych skomplikowanych o wiekszej wadze.

W kokilach odlewane sa glowice silnikow,
pokrywy cylindrow, czesci pomp ifp.

Problem kosztu kokili zostal dzieki wysokiej
technice odlewniczej w wiekszosci w ten spo-
sOb rozwigzany, ze odlew cze$ci na kokile nie
wymaga dodatkowej obrébki. Ma to podwdjne
znaczenie: odpadaja koszty obrébki mechanicz-
nej oraz, dzieki zachowaniu naskorka, prze-
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dluza sie czas eksploatacji kokil. Przy zasto-
sowaniu zeliwa modyfikowanego na odlewy
czeScei do  kokil — wytrzymuja one do 3000
sztuk odlewow.

W rezultacie metoda ta stata sie optacalng
nawet przy stosunkowo niewielkich seriach.

Z innych metod stosowanych dla otrzymania
dokiadnych wymiaréw odlewow nalezy wspom-
nie¢ o metodzie lania przy pomocy modeli wo-
skowych. Metoda ta umozliwia wykonanie od-
lewow z bardzo duzg dokladnoscig.

Nastepnym zadaniem jest zwiekszenie pro-
dukcji.

Plan przewiduje podwojenie produkeji w od-
niesieniu do poziomu przedwojennego oraz
zwiekszenie wydajnosci o 36%.

Zwigkszenie to przemysl odlewniczy ra-
dziecki osigga nie wylacznie na drodze bu-
dowy nowych nowoczesnych odlewni wzglednie
rozszerzenia istniejgcych, ale droga mechani-
zacji wszechstronnych usprawnien robét i pro-
cesow technologicznych oraz metod socjali-
stycznej organizacji pracy.

Najwyzszg formag mechanizacji jest metoda
potokowa. Produkcja seryjna potokowa wy-
maga zachowania pewnych warunkéow.

W dziale topienia. Przy organizacji pracy
metoda potokows, nalezy uzywaé¢ jednego naj-
wyzej dwoch gatunkéw zeliwa. Jest to moz-
liwe, nawet przy roéznych asortymentach od-
lewéw pod “warunkiem stosowania ' zeliwa
modyfikowanego. Regulujac jako$¢ cieklego
metalu iloscig modyfikatora mozna otrzymy-
wac¢ szereg gatunkow dostosowanych do réz-
nych grubodci $cianek odlewow, przy tym
otrzymuje sie odlewy o jednorodnej strukturze,
wysokich wlasnos$ciach mechanicznych i dobrej
obrabialnosci.

Rdzeniarnia. Dzial ten jest jednym z oddzia-
16w odlewni; gdzie przewaza dotychczas praca
reczna. Przy zastosowaniu metod produkeji
seryjnej potokowej stan ten musi sie zmienié
w kierunku mechanizacji proceséw. Przy me-
chanizacji produkecji rdzeni wazng role odgry-
waja gatunki mas rdzeniarskich. Do takich od-
powiednich mas rdzeniarskich zaliczajg sie
masy kwarcowe z syntetycznymi spoiwami.
Rdzenie z mas kwarcowych w odréznieniu od
rdzeni z mas naturalnych wymagaja dla su-
szenia krotszego czasu i nizszej temperatury;

majg te wilasnosé, ze posiadaja po wysuszeniu

wysokag wytrzymato$¢é na $ciskanie — tracg
ja bezposrednio po zalaniu formy metalem, co
ulatwia znakomicie wybicie ich z odlewu.

Po ustaleniu odpowiednich mas rdzeniar-
skich, wprowadzenie formowania maszynowego
do rdzeniarni nie nastrecza trudnosci. Stosujg
przewaznie maszyny wstrzasowe obracane dla
produkeji rdzeni S$redniej i duzej wielkosci,
natomiast nadmuchiwarki do malych. Poza
tym rdzeniarnie zostaly wyposazone w szereg
przyrzadow dla obracania skrzynek rdzenio-
wych i wyjmowania z nich rdzeni, przyrzadéw
— szlifierek do wyrownywania powierzchni po-
lowek wysuszonych rdzeni przed ich sklejeniem.
Jedna z wytycznych seryjnej produkeji maszy-



nowej polega na zastepywaniu wielkich skom-
plikowanych rdzeni wiekszg ilo$cig nieskompli-
kowanych mniejszych, ktére nastepnie skleja
sie, wzglednie tgczy w inny sposob.

Formiernia. Warunkiem potokowej produk-
cji jest eliminowanie suszenia form, ktére ha-
muje potok produkcji. Oprécz tego suszenie
zwieksza koszty produkyjne, obniza doktadnosé
odlewu, zwieksza opér formy stawiany swobod-
nemu Kkurczeniu sie odlewu, co przy odlewach
z zeliwa niskoweglowego, majacego wiekszy
skurcz wywoluje wieksze naprezenia.

Dzieki doborowi odpowiednich mas formier-
skich sprawdzanych na aparaturze badawczeij,
odlewnictwo radzieckie doszio do bardzo po-
waznych wynikow, ktore pozwalaja na stoso-
wanie form wilgotnych do skomplikowanych
i duzych odlewow, nie wylgczajac Kkorpusow
i 16z duzych obrabiarek. Praktyka w tej dzie-
dzinie zakladow Stankolit potwierdza w zu-
pelnosci mozliwosé szerokiego stosowania for-
mowania na wilgotno. W pewnych wypadkach
odlewnicy radzieccy uciekaja sie do podsu-
szania form pod warunkiem, ze zalanie formy
ma miejsce w stosunkowo niedlugim czasie.

7Z metodami formowania potokowego lgczy
sie normalizacja skrzynek formierskich. Jako
regule nalezy postawi¢ zasade, ze na jedny
pare maszyn formierskich, znajdujgcych sie
w systemie konwojera wzglednie innych urza-
dzen transportowych nie moze by¢ wiecej od
jednego, maksimum dwuch typow skrzynek
formierskich.

Dla ulatwienia organizacji metod pracy pro-
dukcji potokowej czesto dla jej umozliwienia
konieczna staje sie praca nad zmiang konstruk-
cji odlewow.

Oczyszczalnia. Mechanizacja i metody pracy
potokowe]j obejmujg nie tylko dzialy topienia
i wykonywania form i rdzeni, ale takze wybi-
janie form i oczyszczanie odlewéw. Bardzo
czesto zdarzalo sie, ze te dwa wyzZej wymie-
nione procesy zabieraly polowe czasu, przypa-
dajgcego na wykonanie catego odlewu.

Duzg role w zmniejszeniu pracy wybijania
duzych form odegrato przejscie na formowanie
na wilgotno. Zastosowanie rusztéw wstrzgso-
wych okazalo sie bardzo wydajnym urzadze-
niem szczegodlnie dla duzych odlewow. Skrzyn-
ka z odlewem loza obrabiarki $redniej wiel-
kosci wybija sie w ciggu 1,5—2 min.

Mechanizacja wybijania rdzeni realizowana
jest przy pomocy urzadzen hydraulicznych.

Srednio urzadzenia hydrauliczne podwyz-
szaja wydajno$¢ 10—12 razy. Dla wieksze]
intensywnoéci urzadzen hydraulicznych za-
czeto stosowaé¢ je w polgezeniu z dziataniem
piasku. Ci$nienie wody w tych urzadzeniach
wynosi 75—80 atm. Zuzywajg 110—115 litrow
wody na minute.

Zwiekszeniu wydajnosci przy usuwaniu
rdzeni sprzyja stosowanie rdzeni kwarcowych
w miejsce dawnych rdzeni z mas naturalnych.

Dzieki zastosowaniu nadlewéw latwo odtrg-
calnych (z przegroda) w odlewach staliwnych
a takze brazowych zmniejszono znacznie czas
na ich usuwanie.

Poza wyzej wymienionymi do pewnego stop-
nia specyficznymi warunkami, jakie muszg byé
spelnione przy wprowadzaniu metody potoko-
we], ta ostatnia oczywiscie wymaga nie tylko
petnej mechanizacji poszczegdlnych procesow,
ale ciggtosci cyklow z okreslonym rytmem pra-
cy, a wiec zmechanizowanego przerobu ma-
sy formierskiej i rdzeniowej, ich transportu
na poszczegblne stoiska maszyn formierskich
i rdzeniarskich, zmechanizowanego transportu
masy zuzytej, transportu skrzyn formierskich,
zmechanizowanego rozlewania metalu itp.

Produkcja potokowa ma zastosowanie do
duzych serii.

Wiysitki techniki odiewniczej radzieckiej nie
skoncentrowaly sie wylacznie na produkeji
wielkoseryjnej z ktorych powstaly wielkie
centrolity. Mechanizacja odcinkowa objeta tak-
ze odlewnie o produkcji jednostkowej i mato-
seryjnej; wysitki skierowano przede wszyst-
kim na rozszerzenie zakresu formowania ma-
szynowego niewielkich serii.

I tak zastosowano ptyty formierskie ze wspoi-
rzednymi dla umozliwienia szybkiej wymiany
modeli, scentralizowano i zmechanizowano
przer6bke masy formierskiej, przeprowadzono
organizacje miejsc pracy pod katem zreduko-
wania niepotrzebnych ruchéw oraz wyposazono
te stoiska w odpowiednie narzedzia i urzadze-
nia dla pelnego wykorzystania kwalifikacji
fachowych i umiejetno$ci pracownikéw —
wszystko aby zwiekszy¢ wydajnosé pracy ludz-
kiej i zmniejszy¢ wysitek robotnikow.

Mechanizacja 1 automatyzacja Iaczy sie
z innym czynnikiem, powaznie wplywajacym
na wzmozenie wydajnosci — racjonalizacjg
pracy i wynalazczoscia robotniczg.

Zagadnienie zmniejszenia procentow bra-
kéw, powiedzmy szerzej — zagadnienie podnie-
sienia jako$ci odlewow jest jednym z czolowych
zadan powojenego planu 5-letniego.

Przemyst radziecki nie tylko wprowadzil
klasyczne metody: $cistag kontrole na poszcze-
golnych etapach produkcji odiewéw, z klasyfi-
kacja i analizg brakéow. Dynamika technikow-
racjonalizatorow radzieckich idzie dalej; w da-
zeniu do polepszenia jako$ei szuka nowych
metod produkeji, ktére by zmniejszyly ilosci
brakéw i daly produkt o wyzszej jakosci.

Dla przyktadu podamy, ze zastosowanie od-
lewania glowic cylindra do Zzeliwnych kokil
obnizyto ilo$¢ brakéw z 12°% do 2%o.

Podobny wplyw na obnizenie brakéw ma
zastosowanie innych nowoczesnych metod pro-
dukcji: lania odsrodkowego, zastosowania ze-
liwa modyfikowanego, nadlewow atmosferycz-
nych itp.

Metody te obok wybitnego zmniejszenia ilo-
$ci brakow realizujg rowniez wazny dla gospo-
darki narodowej problem — oszczedno$ci ma-
terialéw.. Pozwalajag one obok zmniejszenia
ilosci brakéw, na mniejsze naddatki na obroébke,
mniejsze uklady wlewowe; z drugiej strony,
dajac zazwyczaj material o wyzszej wytrzyma-
tosci pozwalajg na zmniejszenie przekrojow
cze$ci maszyn i konstrukeji. W rezultacie zwie-
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ksza sie znacznie uzysk produkcji odlewoéw,
dajac wybitne oszczednosci w materiale i pracy.

Na zakonczenie tego Kkrotkiego przegladu
osiggnie¢ i metod pracy przemysiu odlewnicze-
go w Zwiagzku Radzieckim nalezy wspomnie¢
i podkresli¢ wage jaka czynniki kierujace prze-
mystem radzieckim przywigzuja do pracy In-
stytutow Badawczych oraz szkolenia specjali-
stow w wyzszych i $rednich zaktadach nauko-
wych.

Nalezy tez zwroéci¢ uwage na wyjatkowo bo-

Prof. inz. GABRIEL KNIAGININ
Politechnika Slgska

Technologia otrzymywania
mozliwosci produkcji

Omowienie sposobéw otrzymania zeliwa mody-
fikowanego. Obrobka cieplna zeliwa modyfikowa-
nego. Wyszczegdlnienie urzadzen potrzebnych dla
produkecji zeliwa modyfikowanego. Mozliwosé
przestawienia odlewnictwa polskiego na produkcje
zeliwa modyfikowanego przy minimalnym, ko-
niecznym dla tego celu wyposazeniu technicznym.

Zeliwo modyfikowane otrzymuje sie przez
dodanie na rynne do zeliwa tzw. zmieniaczy.
Zeliwo przed dodaniem zmieniacza musi by¢
takie, by odlew wykonany z niego byl bialy,
ewentualnie w najgrubszych przekrojach po-
lowiczny. Temperatura zeliwa na rynnie po-
winna byé¢ wysoka, wieksza od 1390°C (mie-
rzona na pirometrze optycznym bez poprawki).

Stosuje sie przewaznie nastepujace zmie-
niacze grafityzujace.
759 zelazokrzem  w ilosci 0,3 — 0,5 %o
wapniokrzem W, 02— 05 %
909/0 zelazokrzem . 0,2 — 0,35%
45%/¢ . s, 04— 0,8 9%
Glin w . 0,06— 0,1 %
Karbid (60°0 Ca) w5 0,2 — 0,4 %

Stosuje sie rowniez dodatek plynnego zeliwa
szarego o analizie C=3,3 — 3,5%, Si = 2,2—
3,0 w ilosci 5—15%0 wagi zeliwa bialego.
Sktad ostateczny zeliwa po zmieszaniu C = 2,9
—3,1%, Si = 0,9 — 1,3%0. Temperatura bia-
tego zeliwa powinna by¢ > 1400° C, zeliwa sza-
rego > 1380° C (mierzona jak wyzej).

Oprocz tych dodatkéw stosuje sie dodatki
stabilizujgce, w ktorych przewazajg skiadniki
wplywajacego na powstawanie karbidow, jak
np. chrom, mangan. Dla przyktadu podaje sklad
dodatkéw stabilizujacych wg ,Iron Age*“ z 7.
XII. 1944 r.

Marka Cro/o Mno/o Cofo

CMSZ—-4 45-49 4-6 18-21 1,25-1,75 3-45
CMSZ-5 50-56 4-6 135-16,0 0,75-1,25 35-50

Si+P

O ile C + 3 < 4%, to zaleca sie stoso-

waé marke CMSZ—4; o ile suma ta jest wiek-
sza od 4%, to zaleca sie stosowa¢ marke CMSZ

Sio)o Zro)o
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gata literature techniczng radziecka z dziedziny
odlewnictwa, z ktorej polscy technicy tak ob-
szernie korzystaja.

Opisane powyzej osiagniecia odlewnictwa
radzieckiego sa dla naszego przemysiu nie-
zwykle interesujace. Mamy moznos¢ i obowia-
zek dokladnie je pozna¢ i wykorzysta¢ doswiad-
czenie z nich plyngce dla uporzadkowania
i usprawnienia naszego odlewnictwa, ktére
w naszym Planie 6-letnim ma tak doniosta
role do odegrania.

zeliwa modyfikowanego oraz
tego zeliwa w Polsce

. Si
—5; 0ile C + Alf;_vp < 3,5% nalezy stoso-

wat zmieniacz stabilizujacy wraz ze zmienia-

czem grafityzujacym np. o skladzie Mn = 5—-
7/, Si = 60—65%0, Zr = 5—T7%, Fe = 20%o.

Wprowadza sie przez zmieniacze stabilizujgce
zwykle ok. 0,35%¢ Cr do zeliwa, stosujac jednak
kombinacje zmieniaczy stabilizujacych i grafi-
tyzujgcych mozna wprowadzi¢ do 2% Cr bez
pogorszenia obrabialnosei.

Wg danych radzieckich, stosuje sie zmieniacze

stabilizujgce o nastepujacym, przyblizonym
skladzie 3—5%0 C, 45—50%¢ Cr, 4—6°0 Mn,
16—20°0 Si, 0,75—1,75%0 Zr. Dodatek tego
zmieniacza wynosi 0,5—3%. Modyfikowane

w ten sposéb zeliwo jest juz zeliwem stopo-
wym.

Wg Milmana 3) najczeéciej stosowany przy
modyfikacji zeliwa zmieniacz zelazokrzem 75%0
powinien by¢ dodawany rozdrobniony tak, aby.
ziarna jego przechodzity przez sito 2,5X2,5 mm,
natomiast zatrzymywaly sie na sicie 0,75 X
0,75 mm. :

Wg Girszowicza ') rozdrobnienie zmieniacza
powinno by¢ nastepujace:

kadZz pojemnosci 50 kg — 2— 5 mm
” » 100 kg — 5—10 mm
' suwnicowa — 15—20 mm

Rozdrobnienie zmieniacza musi nastgpi¢ krét-
ko przed uzyciem. Pozgdanym jest, by dodawa-
nie zmieniacza do zeliwa na rynnie nastepowa-
lo za pomoca specjalnego aparatu dozujgcego.

Zasada jest, by po wprowadzeniu zmieniacza
zalewanie formy nastepowalo mozliwie predko,
nie pdézniej niz w 15 minut (pozgdane nie p6z-
niej niz w 10 minut). W razie odlewania jedno-
razowo wigkszej ilosci zeliwa dodajemy zmie-
niacz do ostatniej iloSci zeliwa spuszczanego
z zeliwiaka do kadzi.

W Nowo Krematorskiej Hucie w ZSRR wy-
konywano odlewy o wadze 70 t (sztuka) z Ze-
liwa modyfikowanego. Zmieniacz dodawany byt
do zbiornika wlewowego. Zbiornik musi by¢
duzy; powinna w nim miesci¢ sie ilo$¢ metalu
wprowadzanego do formy w przeciggu 5—15
sekund.



Wielko$¢ kawatkow zmieniacza od 5—50 mm
w zalezno$ci od wagi odlewu (5—70 t).

Dobre wyniki daje dodatek plynnego zmie-
niacza. v

Girszowicz ') zaproponowal sposéb podwoj-
nego modyfikowania. Polega on na odtlenieniu
zeliwa (Si, Al, Mn, Ti itd.), a nastepnie na mo-
dyfikowaniu (Ca—Si, Fe—Si itd.). Daje to
w wielu wypadkach lepsze wlasnosci mecha-
niczne. Bardzo dobre wyniki otrzymano stosu-
jac spos6b Barinowa. ‘Sposéb ten polega na
wprowadzeniu do zeliwiaka tworzyw o przelo-
mie bialym wraz z nisko-procentowym wielko-
piecowym zelazokrzemem (10—15%p Si). Zeliwo
otrzymane tym sposobem posiada Rr do 40
kG/mm?, Rg do 59 kG/mm?; zawartos¢ C w tym
zeliwie wynosi 2,85—3,40%0, Si 1,4—2,4%0. Zeli-
wo to posiada bardzo malg wrazliwo$¢ na zmia-
ne grubosci Scianki.

Wyzsze wlasnosci mechaniczne mozemy
otrzymac przez modyfikacje zeliwa stopowego
i przez obrobke cieplna.

Obrébka cieplna polega na:

a. hartowaniu z odpuszczaniem,

b. zarzeniu.

ad a. — Spos6b ,.Meehanite — odlewy, kto-
rych suma C + Si = 4—4,25%, podgrzewa sie
do 600 C stosunkowo wolno, nastepnie do 850
—870 C bardzo predko. Hartuje sie je w oleju
lub wodzie w zalezno$ci od potrzebnej twardo-
$ci. Po osiggnieciu przez odlew temperatury
150 C wyjmuje sie-go z kapieli i nastepnie pod-
grzewa sie do temperatury odpuszczania (ok.
500 C).

Wiasciwo$ci mechaniczne takiego zeliwa (nie-
stopowego) po obrébce cieplnej sa wg danych
radzieckich: Rr do 55 kG/mm?, A = 2%y, E =
2.000.000 kG/em?, twardo$¢é do 300 kG/mm?2.

ad b. — Sposéb 1-szy: predkie ogrzanie do
900 C, wytrzymanie w tej temperaturze 20--25
godzin, chlodzenie na powietrzu.

Sposéb 1I-gi: predkie ogrzanie odlewu do
900 C, wytrzymanie w tej temperaturze przez
20—25 godzin, wolne studzenie nie szybsze niz

10%/godz. do temperatury 535 C, nastepnie wy-
jecie z pieca i chlodzenie na powietrzu.

Przy zarzeniu wg sposobu pierwszego otrzy-
mujemy bardzo wysokie Rr dochodzgce do 72
kG/mm?, natomiast mate wydluzenia; przy za-
rzeniu wg sposobu drugiego otrzymujemy Rr
ty/lko do 48 kG/mm?, natomiast wydluzenie do
6%.

Zeliwo w odlewach podlegajacych zarzeniu
jest biate (zmieniacza dodaje sie tylko tyle, by
zeliwo to pozostato nadal biatym).

Przez dodatki stopowe i odpowiednig obréb-
ke cieplng mozna otrzymaé¢ zeliwo o Rr do 100
kG/mm?. Przez modyfikowanie zeliwa stopo-
wego mozna otrzymaé¢ oprécz wysokich wlas-
no$ci mechanicznych bardzo wysokie inne wtas-
no$ci, jak np. ognioodpornos¢, odporno$¢ na
dzialanie czynnikéw chemicznych, S$cieralno$é
itp.

Bardzo waznym jest to, ze zeliwo modyfiko-
wane pomimo duzej twardo$ci i wysokich wias-
nosci wytrzymatosciowych posiada réwnocze$-
nie dobrg obrabialnos¢

Prawidlowy dobér skiadu chemicznego zeli-
wa (oraz wsadu) dostowany do wymaganych
wlasciwoscei odlewu jest jednym z zasadniczych
i decydujacych czynnikéow przy produkecji ze-
liwa modyfikowanego.

Przytaczem wg Milmana %) tabelke sktadow
chemicznych zeliwa modyfikowanego w zalez-
nosci od przeznaczenia (Tablica 1).

Nalezy jeszcze wspomnie¢ o sposobie otrzy-
mywania zeliwa modyfikowanego, stosowanym
w Uralmaszu, polegajacym na stosowaniu bar-
dzo lekkiego wsadu stalowego. Sklada sie on
z wior stalowych o grubo$ci 2—8 mm i wadze
1 litra 200—600 G, oraz wlewoéw i wychodéw
z odlewow staliwnych. Wsad stalowy stanowi
w zalezno$ci od grubosci $cianki odlewu do
70%0 wagi wsadu metalowego.

Wg danych Uralmaszu dzieki wprowadzeniu
lekkiego wsadu (stalowego) uzyskano podwyz-
szenie temperatury zeliwa o okolo 50 C, bar-

TABLICA I
" . g i 0 Rr kG 0/y stali
PRZEZNACZENIE ZELIWA . CY% Si0/* Si °/,*%) | Mn %, P 9, S 9, mm? ) L
Odlewy nieskomplikowane =z ma- | 57 34 | 07—1,0 | 1,0—1,3 | 1,0—1,3 | do 02 | do 0,13 | 350—40| 50—70
lymi réinicami grubodci écianek, | 55 3 | 1013 | 1,2—1,5 | 1,0—1,3 | do 0,25 | do 0,13 | 30,0—35| 40—60
minimalna grubosé¢ scianki 20 mm
Odlewy skomplikowane, minimal-
na gruboéé $cianki 10 mm 2,9—3,2 | 1,2—1,5 | 1,4—1,7 | 0,8—1,1 | do 0,25 | do 0,13 | 28,0—33| 20—40
Odlewy bardzo skomplikowane.
minimalna grubogé écianki 8 mm 3,0—3,3 | 1,4—1,7 | 1,6—1,9 | 0,86—1,0 | do 0,3 do 0,13 | 25,0—30 15-30
Odlewy bardzo skomplikowane, ’
minimalna grubos¢ écianki 6 mm 3,1—3,3 | 1,6—2,0 | 1,8—2,2 | 0,8—1,0 | do 0,3 do 0,13 | 20,0—28 5—15
| |

*)  przed modyfikacja
*¥)  po modyfikacji
*¥%#%) w probce surowo odlanej o ¢ 30 mm.

Nalezy zaznaczyé, ze przy ~C - Si x 5%, wlasciwoséci zeliwa po modyfikacji silnie pogarszajg sie,



TABLICA POROWNAWCZA (opracowana na podstawie tablicy Milmana) TABLICA II
1 2 3 | 4 5 6 7 8 9
| Zeliwo modyfikowane
; . | Zeli Zeli Zeli Stali .
Lp. Wilasnoséci Jednostki [hez obréb,|obrobione AW SWe | Ameiwo a 11.w0 Uwagi
. i . Z1 14,7118 7126 ciggliwe | wegliste
cieplnej | cieplnie®
1 WY“_ZY“;*“’C’ na roze- | p/imme| do 40 |40-=55%*| 141ub18 26 35240 | 4045 | * Ulepszanie,
rwania Rr
*% Specjalna
o , .
2 Wydtuzenie A9 w./n do di. 0,5 do 2 ** | nie ma nie ma do 14 ~ 20 obrobka cieplna
pierwot. | mozna osiagnaé
= — ’7 . Rri A%
3 | Zachowanie wartodci od 20— 450°C Rr nie zmnicjsza sig | \450C= |Ruswe= | wyese R /
Rr przy temp. do 450°C 18 € =0,6Rry0p -0,5Rrypp
4 Wytrzymatosé na giecie | KG/mm?| do 70 do 80 2834 46 = —
| | Strzalka ugiecia (probka S
5 ¢ 30 mm miedzy oparc. mm do 4,5 do 5 2,5 do 3,5 — —
300 mm) o
6| Yytrzymaloié na KG'mm? [100=140| — 60 < 90 6070 | 607"
Tward: w jedn. Brinella . . . .
7 (przy ktorej obrabialnosé HB 150--260 | do 300 140 — 220 100—120{ 120=170
jest dostateczna) B N |
8 Granica plynnosci KG/mm? do 75+ 809, Rr do 60°/,Rr|do 50%/;Rr
: 1.200 000 {do 2000000 . 1.700 000 | 2000000
9 Modut zystosei E KG/ecm? 600 000 — 900 000 | . .
O Spperietd T L. 1600000} 2200000 --1800000|--2100000
10| Udamosé¢ wg. Charpy'ego| KGm/em?{ 0,6%-1,1 |ZWiekezal 65205 | 0,720,9 | ~1,00 | ~2.00
sig 0 30%/,
KG/mm?| 12--17 ~20 6-8 ~8 1718 2022
11 Granica zmeczenia
w % Rr 40 +— 50 ~ 40 ~30 ~50 ~40
= T _Wyisza -
Nizsza od zwyczaj- nizuinnych Nizsza f’d
nego szarego zeliwa gatunkow | Zwyczan.
, o lecz  wigksza niz zeliwa szarego 1
12 Zdolnosé pochtaniania przy zeliwie Zl 26 [jednak przy|modyfikow.
drga _ Pj},k,im Rr zeliwa
4 —7 razy wyzsza niz w staliwie
N Przy zwiekszeniu Przy zwiek.
5-krotnym' grubosci grub. $cian.
Rr zmniejsz. sig¢ 0 0-10% | 3,5 razy Rr
Niezalezno$é wytrzyma- Réznica Zm:l? y 45
13 L. . przec;qt'ne'J ROF.I’HC& )
tosci 1 twardosci od twardosci przeligtnej
rubodci dcianki w przekroj'. tward. w
grubosci scianki o grub, 401 przekrojach
15mm waha ogrub40il5
sie w gran. mm 19-53
» Siojedntib fedn. HE-
Ozdpornos)édna $cieranie Stal manga-
(Zmiejsz. dlugosci prob
14| o El:;: prz‘;gg:;;rﬂl:::hyna mm 0,425 — 1,68 1,55 2,8 0,92 d powa
obracajacych sie tarczach
przy obciagzeniu 25 KG R - B B
Zwiegksz. objetosci zeliwa 0
s /o 2,8
przy wielokrotnych nagrze- 0 40" "
15 waniach (ogélna ilo$é na- od Ob]Qt- Exii”i‘:ﬁ:]a == 4,5 = = e,
n 15, t s ks, 760°C,
| \gr:;?r:ym, :vmtgmrgjilsgodz.) poczqtk. :.Z,T_gi_ - o
Odp‘ornqéé na koro;je (strata iseﬁe?zaal:‘:
16| gt et agosa|1600s| [ She
? o 1% Ni
w temp. 300 C) 230-"300 B
Odporé-loéé naberoz(iiq (stlrata 0/0
na wadze préb pod wplyw. . o _ .
17 160 tys. uderz. strumieniem od wagi 0.8 - 1,0
wody). poczatk.
18] Ciezar wlasciwy G/ecm? 7,5 - 7,2 — 7,4 7,9
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dzo réwny i predszy bieg zeliwiaka, male wa-
hania skladu chemicznego otrzymywanego ZzZe-
liwa. Predszy bieg pieca wplynal na zmniej-
szenie naweglania zeliwa.

Powietrza dmuchu wprowadza sie tylko 80-—
100 m3/m?2 przekroju zeliwiaka i minute. Sto-
sujg obecnie zeliwiaki o jednym rzedzie dysz.

W Uralmaszu wprowadzono dla ntrzymania
stalych wynikéw, male dodatki sklaanikéw sto-
powych, przede wszystkim Cr i Ni, Cr od 0,10
do 0,40%, Ni od 0,35 do 0,70% w zalezno$ci od
gruboscei Scianki odlewu i wymaganych wiasci-
wosci mechanicznych. Ze zwiekszeniem sto-

Cr=+Ni + Mn + Mo
Si+C

rosng wtasciwosci

sunku

mechaniczne.

Uralmasz znajduje sie w tym szczeSliwym
potozeniu, ze ztom stalowy dawany do zeliwia-
kéw zawiera skladniki stopowe.

Tablica 2 poréownuje wilasnosei zeliwa mo-
dyfikowanego, zeliwa Z1 14, Z1 18 i zeliwa wy-
sokowartoéciowego Z1 26, zeliwa ciagliwego
i stali weglowej o zawartosci C okoto 0,20, da-
je ona doktadny obraz zalet zeliwa modyfiko-
wanego.

Modyfikacja wplywa na ilo§¢ grafitu, jego
ksztalt, wielko$é i sposéb rozmieszczenia, a tak-
ze na wymiar ziarn metalicznej osnowy i na
charakter jej sktadnikow.

Zeliwo modyfikowane w odréznieniu od ze-
liwa wysokowartosciowego niemodyfikowanego
stygnie jako roztwor nieprzechlodzony. Dzieki
temu uklad grafitu w zeliwie modyfikowanym
jest przypadkowy i to jest jego wielky zaleta.

Natomiast w zeliwie wysokowarto$ciowym
niemodyfikowanym powstaja bardzo drobne
wtracenia grafitu, ,,grafit przeehlodzenia“, wWy-
raznie zorientowane wzdluz osi dendrytéw
pierwotnego austenitu. . Grafitowi przechtodze-
nia“ czesto towarzysza wtracenia ferrytu. Przy
jednakowej ogélnej zawartosci grafitu siatko-
wego ,,grafit przechlodzenia® jest nainiebezpie-
cznle]szym w bardzo silnym stopniu ostabia-
jacy metaliczng osnowe. Wtragcenia ferry‘ru
mocno obnizajag odpornosc zeliwa na Scieranie.

Zeliwo modyfikowane nie posiada wymlemo-
nych wad zeliwa wysokowartosciowgo niemo-
dyfikowanego i dlatego dgzymy do jego szero-
kiego zastosowania.

Zeliwo modyfikowane oprécz tego jest mato
czule na odbielanie. (Tablica 3).

TABLICA IIX

Wystepuje odbielanie przy
grubosci $cianki w mm

Zawartos¢ C—4-Si w 9/,
39— 42[42 —45[45 — 48

Zeliwo

Niemodyfikowane

Modyfikowane 10 ‘ 8 ‘ 5

Oznacza to, ze przy zawartosci C + Si = 3,9
—4,2%/y zabielanie w zeliwie niemodyfikowa-
nym nastepuje juz przy 40 mm grubosci Scian-

ki, natomiast przy zeliwie modyfikowanym
w tych samych warunkach dopiero przy 10 mm.

Odno$nie teorii procesu modyfikacji istnieje
kilka hipotez. Omawianie tych teorii opuszczam
ze wzgledu na szeroki zakres mogacy stanowié
temat osobnego artykutu.

Obecnie oméwie zeliwiaki sluzgce do otrzy-
mywania zeliwa modyfikowanego, materiaty
wsadowe i sam proces topienia. Zeliwo mody-
fikowane otrzymaé¢ mozna nie tylko z zeliwia-

Rys. 1 — Grafit w zeliwie modyfikowanym (x 100).

Rys. 2 — ,,Grafit przechtodzenia®“ (x 100).

kow, lecz i z piecow ptomiennych i elektrycz-
nych, jednak zatrzymam sie na otrzymywaniu
zeliwa modyfikowanego tylko z zeliwiaka, gdyz
to nas najbardziej interesuje. Obszerne oméwie-
nie tych zagadnien mozna znalezé w ksigzkach
Milmana i Waszczenki ,Modificirowannyj
czugn‘‘ 3) 6),

Warunkami koniecznymi dla otrzymania mo-

dyfikowanego zeliwa sa:

a. wysoka temperatura zZeliwa na rynnie nie
mniejsza niz 1390-—1400 C i mierzona pi-
rometrem optycznym bez poprawki), dla
wyzszych gatunkow zeliwa modyfikowa-
nego temperatura powinna byé wyzsza
1420—1450 C,

b. male wahania skladu chemlcznego otrzy-
mywanego zeliwa nie przewyzszajacego
0,2—0,3%s zawarto$ci kazdego z nastepu-

- jacych pierwiastkow: C, Si i Mn,

c. mozliwo$¢ otrzymania niskoweglistego ze-
liwa z zawarto$cig C = 2,8 — 3%,

d. predkie rozpuszczenie zmieniacza w plyn-
nym zeliwie.
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Dla rozwigzania wyzej wymienionych zagad-
nien trzeba zado$¢ uczyni¢ nastepujacym wa-
runkom:

Zeliwiaki. Wedlug danych radzieckich, naj-
lepsze wyniki otrzymuje sie przy stosowaniu
zeliwiakéw o wielu rzedach dvsz (3—4). Przy
3-ch rzedach dysz np. wg Waszczenki %), nalezy
budowa¢ zeliwiak wg nastepujacych przepiséw:

1. Suma powierzchni przekroju wszystkich
dysz zeliwiaka powinna wynosi¢ 1/3—1/5 po-
wierzchni przekroju zeliwiaka na poziomie
pierwszego rzedu dysz,

2. Suma powierzchni przekroju dysz 1-go
rzedu 60—75%, a II i III-go rzedu razem 25—
40%/0 powierzchni przekroju wszystkich dysz,

3. Liczba dysz w kazdym rzedzie musi. by¢
jednakowa,

4. Dysze umieszczone sg tak, jak pola w sza-

Mgr inz. PLATON JANUSZEWICZ

chownicy, rzad I-szy i III-¢ci w jednej osi, a osie
JI-go rzedu przesuniete sg w stosunku do dysz
I1i III-go rzedu o kat 360°: 2 n, gdzie n = ilosé¢
dysz w jednym rzedzie.

5. Odleglo$é miedzy osiami rzeddéw dysz wy-
nosi 200—300 mm.

6. Pochylenie osi dysz w kierunku ku dotowi
wynosi dla I-go i II-go rzedu dysz 5°, I1I-go rze-
du 10°.

7. Powietrze do wszystkich 3-ch rzedéw dysz
dostaje sie ze wspélnej skrzynki wiatrowej.
Przy dolnym rzedzie dysz istnieje regulacja po-
wietrza, II-gi i III-ci rzad nie posiadajg regu-
lacji powietrza, regulowane sg one jednak po-
¢rednio, gdyz np. zmniejszajac ilo$¢ powietrza
w I-szym rzedzie dysz automatycznie zwiek-
szajamy w II-gim i III-cim rzedzie.

C. d. n.

Gospodarka skrzynkami formierskimi

Wymagania stawiane skrzynkom. Wytrzyma-
lo$¢ i sztywnos$é. Dokladno$é. Rozne sposoby cen-
trowania. Ciezar skrzynek. Zabezpieczenie masy
przed wypadaniem. Koszt skrzynek. Doboér asorty-
mentu. Skrzynki skladane. Wytyczne gospodarki
skrzynkami: magazynowanie, konserwacja, na-
prawa, kontrola i prowadzenie ewidencji skrzynek.

Skrzynki formierskie stuza do utrzymania

formy wykonanej z masy formierskiej, a to od
chwili jej powstawania az do wybicia. Dobra
skrzynka powinna wiec odpowiada¢ pewnym
warunkom umozliwiajagcym otrzymanie do-
brego odlewu, wymaganego ksztaltu geome-
trycznego o wymiarach rysunkowych mieszczg-
cych sie w granicach dopuszczalnych odchytek.
Otrzymanie dobrego odlewu jest zalezne od
wielu czynnikéw, ktére nalezy bra¢ pod uwage
w celu zabezpieczenia sie przed mozliwo$cia
powstawania braku. Pominiecie ktéregokolwiek
‘z nich prowadzi czesto do niepowodzenia. Na
0go6t w odlewniach poswieca sie duzo uwagi ma-
terialom formierskim, technologii formy i rdze-
nia, otrzymawaniu cieklego metalu i innym
etapom procesu technologicznego, nie poswis-
cajagc wecale albo bardzo malo uwagi zagad-
nieniom skrzynek formierskich. Tak jak obréb-
kowiec dba o obrabiarki i narzedzia skrawajace,
tak i odlewnik powinien dba¢ o swoje skrzynki
formierskie,  ktére sg podstawowym przyrza-
dem umozliwiajgcym wykonanie formy.

Dobra skrzynka formierska powinna odpo-

wiadaé nastepujacym warunkom:

1. powinna by¢ mocna i sztywna,

2. powinna byé¢ dokladna tj. powinna umo-
zliwiaé dokladne zlozenie poszczegdélnych
czesci formy bez przestawienia,

3. powinna by¢ mozliwie lekka,

4. powinna umozliwiaé¢ tatwe odprowadzenie
gazéw, .

5. powinna zabezpieczy¢ mase formiersks
przed wypadaniem w czasie transportu
i wszystkich operacji wykonania formy,
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6. powinna odpowiada¢ swymi wymiarami
wielko$ci formowanych odlewéw przy
réwnoczesnym umozliwieniu zastosowania
wlasciwego ukladu wlewowego,

7. powinna by¢ tania, latwa w wykonaniu
i nie wymaga¢ duzych kosztéw konser-
wacji.
Wymienione wyzej wiasnosci sa zalezne od
konstrukeji skrzynki i od uzytego do jej wy-
konania materiatu.

Skrzynki znajdujace sie w naszych odlew-
niach, w wielu wypadkach odbiegaja od wy-
mienionych warunkéw. Byly one przewaznie
wykonane od wypadku do wypadku w zalez-
nosci od ksztaltéw i wymiaréw zamawianych
odlew6ow. Konstrukcja ich rowniez byla czesto
nieodpowiednia, gdyz byla pozostawiona prze-
waznie w reku os6b niekompetentnych. Czesto
wykonywano nowe skrzynki tylko z powodu
niemoznosci odszukania wtasciwej w stosie
bezladnie ustawionych skrzynek. Tylko w wy-
jatkowych wypadkach i to przewaznie tam
gdzie chodzito o wielkoseryjng lub masowg proc-
dukcje zwracano uwage na prawidlowsg kon-

. strukcje skrzynek.

W odlewniach niewyspecjalizowanych, ma-
jacych duzy wachlarz produkeji, zagadnienie
skrzynek jest bardzo waznym problemem. Od-
lewnie takie zmuszone sa utrzymywaé duzy
park réznorodnvch skrzynek i prawidlowa go-
spodarka nimi w tych odlewnich ma szczegélne
znaczenie. W obecnych czasach ogélnokrajowej
gospodarki planowej, kiedy dazy sie do specja-
lizacji odlewni drogg ustalenia dla kazdej spe-
cyficznego programu produkcyjnego — zagad-
nienie skrzvnek nabiera specjalnego znaczenia.
W  poszczegélnych wyvadkach, z tych czy
innych wzgledéw, moze zaistnie¢ konieczno$é
przerzucenia z jednej odlewni do drugiej pew-
nej produkecji. Przerzucaniu takiemu moze to-



warzyszy¢ roéwniez przerzucenie potrzebnych
skrzynek. Powinny one by¢ jednak dostosowane
do warunkéw pracy tej drugiej odlewni, do
maszyn formierskich, urzadzen transportowych
itp. Wynika stad potrzeba jak najszybszego
znormalizowania skrzynek formierskich tak
pod wzgledem gléwnych wymiaréw jak i szcze-
go6tow konstrukeyjnych i ich réznego osprzetu.

Sekcja Skrzynek Formierskich Komisji Od-
lewniczej PKN przystapila do normalizacji
skrzynek i szereg norm znajduje sie obecnie
w opracowaniu. Wszystkie nowe skrzynki po-
winny by¢ wykonywane w przysziosci w opar-
ciu o normy. Wprawdzie normy nie bedg obej-
mowaly skrzynek specjalnych, dostosowanych
swym ksztaltem do ksztaltow odlewéw beda-
cych przedmiotem masowej produkeji, tym
niemniej wszystkie szczegdély konstrukeyjne
moga i powinny by¢ wykonane zgodnie z nor-
mami.

Omoéwimy pokrotce zasadnicze cechy skrzy-
nek formierskich i ich wplyw na jako$é¢ pro-
dukecji.

Wytrzymalosé i sztywnosé
skrzynek formierskich:

Jak juz wyzej powiedziano skrzynka powin-
na by¢ mocna i sztywna. Nie powinna ona sie
poddawaé¢ ani podczas wybijania, transportu,
skladania i skrecania dwoéch poléwek formy,
ani tez podczas zalewania. Kazde odksztalcenie
elastyczne lub trwale powoduje pekniecia
formy lub zgola odpadniecie jej czeéci, co nie-
chybnie prowadzi do otrzymania wadliwego
odlewu. Poddawanie sie skrzynek pod wply-
wem dzialania cisnienia ferrostatycznego po-
woduje otrzymanie odlewu nieodpowiadajgcego
zadanym wymiarom. Ma to szczegbine znacze-
nie przy formowaniu na plasko i zalewaniu na
stojaco. Sztywnos¢ i wytrzymalosé skrzynek
zalezy zaréwno od materiatu jak i konstrukeji.
Za najbardziej sztywne uwaza sie skrzynki ze-
liwne i ze stopéw aluminiowych, oraz skrzynki
spawane wykonane z profilowego zelaza lub
blachy. Skrzynki powinny posiadaé odpowie-
dnig grubo$¢ Scianki wystarczajaca do nadania
jej niezbednej sztywno$ci i wytrzymalosci, nie
powodujac jednak zbytniego powiekszenia cie-
zaru. Zewnetrzne Scianki wiekszych skrzynek
powinny by¢ z reguly uzebrowane. Skrzynki
male posiadaja na plaszezyznie skladania od
strony wewnetrznej zgrubienia zabezpieczajgce
mase formierska przed wypadaniem i spetnia-
iace rownoczednie role zebra usztywniajgcego.
Bedace w opracowaniu Normy Polskie uzalez-
niaja grubos¢ Scianek od wymiaru nominalnego
bed~cego $rednig arvtmetyezng dlugos$c i sze-
rokosci skrzynki w $wietle.

Dokladnoéé skrzynek formierskich

Pod slowem dokladnos$¢ nalezy rozumie¢:
a. dobre przyleganie skrzynek do siebie (na

plaszczyznie skladania) lub do ptyt mode-.

lowych bez chybotania sie i wiekszych
szczelin,

b lekkie i swobodne opuszczanie skrzynek
na sworznie ustalajace bez nadmiernego
luzu miedzy nimi i otworami ustalajagcymi
w uchach. Przewidziany normami luz tj.
réznica miedzy Srednicg otworu ustalaja-
cego w uchu i $rednicg sworznia ustalajg-
cego wynosi 0,2 mm,

c. Scista réwnoleglos¢ obydwu plaszezyzn
przechodzgcych przez goérne i dolne kra-
wiedzie skrzynek w wypadkach formowa-
nia w stosach lub przy {formowaniu
w trzech skrzynkach. Przy ustawianiu
skrzynek na ostruganych plytach jednsg
lub drugg ptaszczyzng nie powinny one si¢
chybotaé¢ lub wykazywa¢ szczelin ponad
1 mm,

d. doktadno$¢ rozstawienia otworéw ustala-
jacych w uchach skrzynek i sworzni usta-
lajagcych plyt modelowych. Dopuszczalna
odchylka rozstawienia wynosi £ 0,07 mm,

e. dokladnos¢é wiercenia (lub wykonania)
otworow ustalajgcych i zgranie wymia-
réw tych otworéw z wymiarami sworzni
ustalajacych.

Wszystkim tym warunkom powinny odpo-
wiada¢ skrzynki po obrébce mechanicznej po-
legajacej na frezowaniu, struganiu lub szlifo-
waniu powierzchni styku oraz wierceniu lub
frezowaniu otworéw w uchach. Obrébka me-
chaniczna jest zabiegiem doé¢ kosztownym.
Nalezy tu zaznaczy¢, ze przy odpowiednie]
technologii wykonania mozna unikngé¢ struga-
nia powierzchni styku szczegélnie przy skrzyn-
kach matych. W tym wypadku formowanie po-
winno sie odbywaé¢ na obrotowych maszynach
formierskich przy uzyciu modeli metalowych.
Przy formowaniu recznym w dwéch skrzyn-
kach ubijanie obydwu potéwek powinno odby-
waé sie na ostruganej ptycie. O ile przy tym
sposobie formowania caly model znajduje sie
w dolnej skrzynce, mozna zastgpi¢ skrzynke
gbrng przez plyte zeliwng ktéra zdejmuje sie
z formy prawie zaraz po jej odlaniu, celem
przykrycia tg samg plyta formy nastepne;j.
Zbiornik wlewowy jest w tym wypadku umie-
szczany poza plyta przykrywajaca. Wszystkie
odlane skrzynki podlegaja sprawdzeniu droga
ustawiania na ostruganej ptycie metalowej.
Skrzynki nie chyboczace sie oraz nie wykazu-
jace szczeliny ponad 1 mm moga by¢ wziete
do uzytku bez strugania, pod warunkiem, ze
wiercenie lub frezowanie otworéw ustalaja-
cych. bedzie sie odbywalo na obrabiarkach
umozliwiajgcych ustawianie i przymocowywa-
nie skrzynek na calej plaszczyznie stykowej.
Jest to uwarunkowane koniecznoécia dotrzvma-
nia §cistej prostopadloéci otworéw wzgledem
calej plaszezyzny, a nie tylko wzgledem pew-
nego jej wycinka.

Sworznie i otwory ustalaisce powinny by¢
wykonane tak, aby umozliwi¢ dokladne zlto-
zenie formy bez przestawienia. Kazdy sworzen
powinien posiadaé cze$é prowadzaca stozkowsa
i czeéé ustalajaca cylindryczng. Cze$¢ prowa-
dzaca jest potrzebna do ulatwienia wprowa-
dzenia sworznia w otwoér ucha oraz do prowa-
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dzenia wstepnego skrzynki - goérnej podczas
skladania formy. Czasami oprécz sworzni usta-
lajacych uzywa sie osobnych sworzni prowa-
dzacych, co ma miejsce szczegblnie przy
skrzynkach wiekszych. W tym wypadku luz
miedzy otworem prowadzacym 1 sworzniem
moze dochodzi¢ do 10 mm. Wysoko$¢ sworznia
powinna by¢ dostosowana do wysokosci na
ktorej, ze wzgledu na ksztait formy, pragnie
sie prowadzi¢ skrzynke go6rng podczas opu-
szczania jej na skrzynke dolna. Sworznie usta-
lajace sg zwykle luzne, a sworznie prowadzace
sg przykrecane do skrzynek. Kazda skrzynka
formierska powinna posiada¢ dwa otwory
ustalajace rozstawione jak najdalej od siebie.
Zwykle umieszcza sie je na osi podiuznej
skrzynek. W wypadkach ustawiania do zale-
wania form na pionowo umieszczenie otworow
ustalajacych na krétszych bokach skrzynek nie
jest wygodne, gdyz mogg one by¢ uszkodzone
przez zalanie cieklym metalem i na ogédt prze-
szkadzaja podczas zalewania. W tym wypadku
otwory ustalajagce mozna umieéci¢ na dluzszych
bokach skrzynek w pobliZu narozy po prze-
katnej. Nalezy podkreéli¢, ze nie powinno sie
wykorzystywaé = elementéw ustalajacych do
mocowania ze sobg dwoéch skrzynek formier-
skich. Nalezy do tego celu przewidzie¢ osobne
elementy w postaci klamer specjalnych lub
sworzni z otworami na klin itp.

Otwory ustalajace moga by¢ wykonane
réznie. Mogg one by¢ wywiercone wprost w sa-
mym materiale uszu, lub otrzymane za poinocg
tulei ze stali hartowanej wttaczanych _do
uprzednio’ wywierconych otworéw lub tez za
pomoca tulejek zalewanych w uchach wg przy-
rzgdu przy uzyciu odpadkéw stopoéw *ozysko-
wych (rys. 1); wreszcie otwory ustalajgce moga
byé wylewane wprost odpadkami stopéw to-
zyskowych bez tulejek. Zastosowanie tego lub
innego rozwigzania zalezne jest od przeznacze-
nia skrzynek. Skrzynki z otworami zalewanymi
odpadkami stopéw tozyskowych z tulejkami
lub bez mozna uzywaé jedynie przy formowa-
niu na wilgotno, gdyz w temperaturze susze-

tulejka
stop tozyskowy

/

masa
formierska| .

rozstawienie
otworow

|
szablon

Rys. 1. Tulejki zalewane stopem lozyskowym

2
;

szablon o

nia stop sie wytopi. Sg one jednak bardzo
wygodne gdyz naprawa w razie wyrobienia sig
otwordéw jest bardzo prosta, wystarczy wytopic
metal lozyskowy i zala¢ wg. przyrzadu nowg
tuleje tak jak to pokazane na rys. 1.

Przy formowaniu duzych odlewow staliw-
nych a szczegblnie odlewow wykonywanych
w szamocie, gdzie temperatura suszenia docho-
dzi do 600 C i wyzej oraz duzych odlewow ze-
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liwnych, gdzie temperatura suszenia dochodzi
do 400 C spos6b centrowania za pomocg nor-
malnych otworéw ustalajacych i sworzni prze-
staje by¢ doktadny. W temperaturach powyzej
400 C otwory pokrywaja sie zendrg a same
skrzynki ulegajg odksztalceniom. W tym wy-
padku uzywa sie sworzni ustalajacych whbija-
nych w mase formierska (rys. 2).

2

Rys 2. Sworzen ustalajacy wbijany w mase formierska

Bardzo wygodnym rozwigzaniem konstruk-
cyjnym elementéw ustalajgcych nie wymaga-
jacym takich $cistych tolerancji na rozstawienie
otworow ustalajacych, jest stosowanie dwoch
otworéw z ktorych jeden jest cylindryczny,
a drugi podluzny umieszczony po przeciwle-
glej stronie skrzynki o rozstawieniu réwnole-
glych bokéw rownym $rednicy poprzedniego
otworu. W celu ulatwienia obrébki mechanicz-
nej ucho takie jest rozciete od czola (rys. 3)

— —
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Rys. 3. Ucho rozciete z podtuznym otworem ustalajgcym

tak, ze ma ksztalt widetek. W celu zabezpie-
czenia podiuznego otworu ustalajacego, mozna
g0, przy skrzynkach staliwnych, ochroni¢ przez
przyspawanie do czota blaszki (rys. 4).

]

Rys. 4. Rozciety otwor ustalajacy chroniony blaszka

Przy stosowaniu jednego podiluznego i jed-
nego okraglego otworu ustalajgcego osiaga sie
nie mniejszg dokiadnos$¢ centrowania niz przy
dwoch otworach okragtych. Stosujac dwa rézne
otwory ma sie jednak tg dogodnosé¢, ze skrzynki
przy skladaniu nie zacinajg sig, nawet wtedy
gdy sa lekko zdeformowane. Nalezy tu jednak
zwrécié uwage na to, aby otwor okragly jednej
skrzynki trafil réwniez na okragly otwor dru-



giej skrzynki, a podtuzny na podiuzny. W prze-
ciwnym bowiem wypadku nie otrzymuje sie
zadnej dokladnosci centrowania (rys. 5). W celu
zabezpieczenia sie przed mozliwosciag pomylki
mozna wykona¢ w obydwu uchach otwory
réznej wielko$ci, tak jak to jest pokazane na
rys. 3. Otwoér okragly ma $rednice d = 25 mm,
a rozstawienie otworu podituznego wynosi 20
mm. Zamiast wiercenia lub frezowania otwo-

N

pfaszczyzna
podziatowa

poprawnle wadliwle

Rys. 5. Prawidlowe i wadliwe skladanie

row ustalajacych bezposrednio w materiale
uszu, mozna wprasowa¢ w te miejsca tulejki
ze stali hartowanej, rowniez w wypadku za-
stosowania podiuznych otwordéw ustalajacych.

Przy odlewach drobnych od ktoérych wyma-
gana jest wieksza precyzja wykonania, mozna
stosowa¢ bardziej dokladne elementy ustala-
jace. Do takich nalezy spos6éb Cannon‘a (rys. 6).
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Rys. 6. Sposob centrowania Cannon‘a

W tym wypadku skrzynka gorna posiada w je-
dnym uchu tuleje ze stali hartowanej z otwo-
rem J 22 mm, a w drugim uchu tuleje z otwo-

rem podiuznym. W skrzynce dolnej oba ucha
sq zaopatrzone w jednakowe tuleje wystajgce
ponad poziom plaszczyzny skladania i wcho-
dzagce w tuleje skrzynki goérnej z luzem 0,04
mm. Sworznie ustalajace sg luzne i wstawione
sg przed skladaniem w otwory ustalajace
skrzynki dolnej. Wstepne prowadzenie jest za-
pewnione przy pomocy czesci cylindrycznej
sworznia $rednicy 22—0,2 mm, ktére napro-
wadza otwor ustalajacy skrzynki goérnej na
wystajacg czes¢ tulei otworéw ustalajacych
skrzynki dolnej. W skrzynce gérnej jeden
z otwordw ustalajacych jest podluzny. Opisany
spos6b zapewnia duzg dokladno$¢ przy skia-
daniu polowek formy. Jest on natomiast bardzo
kosztowny i stosowany jak juz zaznaczono,
tylko przy wykonywaniu odlewéw drobnych
lub tez przy skrzynkach do formowania bez-
skrzynkowego wymagajacego uzycia jednej lub

12

o

Rys. 8. Skrzynka gorna
do formowania bez-
skrzynkowego

=
=

Rys. 7. Skrzynka dolna
do formowania bez-
skrzynkowego

najwyzej dwoch par skrzynek. W ostatnich
czasach przy skrzynkach do formowania bez-
skrzynkowego zaczeto - stosowaé¢ inny sposob
zapewniajgcy nie mniejsza dokladnosé. Polega
on na tym, ze skrzynki posiadajg trzy komplety
ustalajace. Skrzynka dolna posiada trzy sworz-
nie stale, przy czym dwa z nich o $rednicy d
(przewaznie 15 mm) sg umieszczone w jednym

os cenLrowan«a

dla gornej
skrzynki

os centrowania
dla dolnej
skrzynkl

/
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Rys. 9. Sposob centrowania skrzynek z uszami
na dluzszych bokach

uchu w odlegtosci od siebie réwnej d, a trzeci
znajdujacy sie w uchu przeciwleglym posiada
$rednice réwng 2d (rys. 7). Skrzynka gérna
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ma w jednym uchu dwa okragle otwory usta-
lajace o $rednicy d rozstawione tak, jak sworz-
nie w skrzynce dolnej, a w drugim uchu otwor
podtuzny, o$§ ktoérego znajduje sie w osi pod-
tuznej skrzynki, w ktéory wchodzi przy skia-
daniu sworzen ustalajacy $rednicy 2d (rys. 8).
Przy wykonywaniu drobnych odlewéw i uzy-
ciu dwustronnej piyty modelowej umie-

szczone] podczas formowania pomiedzy skrzyn-
kami posiada ona trzy otwory ustalajace, roz-
mieszczone odpowiednio do sworzni skrzynki
Przy formowaniu bezskrzynkowym

dolnej.

R—ymsb. 10. Elementy ustalajace z masy formierskiej
wiekszych odlewéw i uzywaniu dwoch jedno-
stronnych ptyt modelowych, ptyta do formowa-
nia dolnej czesci formy posiada trzy cylindrycz-
ne otwory do ktérych wejda sworznie ustalaja-
ce skrzynki dolnej, a plyta do formowania gor-
nej czeéci posiada trzy sworznie ustalajace
wprowadzane do otworow skrzynki gérnej. Opi-
sany sposob centrowania tak jak i poprzedni
z powodu stosunkowo duzego kosztu wykona-
nia stosuje sie jedynie przy formowaniu bez-
skrzynkowym.

Rys. 11. Stozkowy sworzen ustalajgcy do zaformowania

Jak juz wspomniano ze wzgledu na wieksza
dokladnos¢ sktadania nalezy umieszczaé otwory
ustalajace na osi podiuznej skrzynek. W od-
lewniach jednak znajdujg sie jeszcze czesto
skrzynki wieksze posiadajace cztery wucha
umieszczone parami na diuzszych ich bokach.
System centrowania tych skrzynek mozna prze-
robi¢ w sposéb podany na rys. 9, umieszczajgc
z jednego konca tuleje z otworami ustalajgcymi
okraglymi, a z drugiego tuleje z otworami po-
dluznymi. W wypadku zastosowania tego spo-
sobu przy formowaniu gérnej i dolnej skrzynki
z jednej i tej samej plyty modelowej nalezy
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pamieta¢ o umieszczeniu sworzni ustalajgcych,
po roznych przekatnych, w zaleznosci od tego
czy sie ubija skrzynke goérng lub dolng. Przy
uzyciu do formowania osobnych plyt modelo-
wych dla kazdej potowki formy, konieczno$é
przerzucania sworzni ustalajacych odpada
i mozna umies$ci¢ je na stale w celu unikniecia
mozliwych pomyltek; wtedy umieszcza sie
sworznie na jednej plycie po jednej przekatnej,
a na drugiej plycie po drugiej.

Poza umozliwieniem wilasciwego centrowania
podczas skladania i formowania otwory ustala-
jace powinny da¢ sie wykorzysta¢ do kontroli
i sprawdzenia formy lub do wlasciwego usta-
wienia rdzeni przy pomocy przymiaréw. Kazdy
spos6b centrowania bedzie spelnial nalezycie
swoje zadanie jedynie w wypadku wlasciwej
konserwacji skrzynek formierskich i nie nara-
zanie ich na dzialanie zbyt wysokiej tempera-
tury suszenia.

Jak juz wspomniano w odlewniach staliwa,
szczegb6lnie do odlewdéw wiekszych stosowane
sg sworznie ustalajgce whbijane w mase for-
mierska (rys. 2). Nadaja sie one w zupelno$ci
przy wiekszych odlewach natomiast przy
mniejszych szczeg6lnie formowanych na wil-
gotno nie zapewniajg wystarczajacej doktad-
no$ci. Do odlew6éw drobnych formowanych
recznie, w razie nie wystarczajgcej doktadnosci
sworzni ustalajacych i otworéw w uchach,
mozna zastosowaé centrowanie wykonane
recznie w masie formierskiej. Korzystniej jest
w tym wypadku podczas formowania pierwszej
poléwki formy umieéci¢ w niej modele czeseci
centrujacych. Sa one ksztaltu ucietej piramidy
o podstawie kwadratowej lub prostokatnej
i pochyleniu $cian wynoszgcym okolo 20%.
Wszystkie ich krawedzie i katy powinny by¢
zaokraglone (rys. 10). Po ubiciu pierwszej po-
1owki formy i wyjeciu z niej modelu (A) czesci
ustalajgcej otrzymuje sie w goérnej skrzynce
odpowiednig czes¢ wystajaca (B) droga odfor-
mowania jej na skrzynce dolnej. W celu utat-
wienia skladania, nalezy przycia¢ na wysokosci

|
|

Rys. 12. Model do odformowania gniazdka ustalajacego

cze$¢ wystajacg 1 lekko vprzygtadzi¢ boki
w miejscu d azeby otrzymaé¢ na wysoko$ci
pewny luz e. Mozna zastapi¢ wystajaca czes$¢
ustalajgcg metalowym sworzniem stozkowym
R (rys. 11), ktéry zostaje zaformowany w gor-
nej skrzynce po wecisnieciu go do skrzynki
dolnej. Przy formowaniu na sucho wglebienie



otrzymane droga wecisniecia stozka metalowego
(R), lub drogg odformowania go ze specjalnego
modelu (M), rys. 12, umieszczonego w dolne]j
skrzynce zabezpiecza wystarczajacg dokladnose.
Otrzymuje sie wowczas pasowanie metalu na
piasek. Przy formowaniu na wilgotno mozna
wzmocni¢ gniazdko ustalajagce przy pomocy
uzebrowanych gniazdek stozkowych (C) wkta-
danych na model (M) przed zaformowaniem
dolnej skrzynki (rys. 13). Otrzymuje sie w tym
wypadku pasowanie metalu na metal. Przy for-
mowaniu z ptyt modelowych umieszeza sie na

NN 7

T J

L

Rys. 13. Metalowe gniazdko wustalajace

plycie do formowania dolnych skrzynek mo-
dele centrujgce jak na rys. 13, a na plycie do
formowania skrzynek goérnych (p) umieszcza
sie gniazdka stozkowe (F) w ktoére si¢ wkiada
przy formowaniu stozki ustalajgce (R) —
rys. 14. Rozmieszczenie na plytach modeli (M)
i gniazdek (F) powinno si¢ odbywaé¢ droga
wspoOlnego przewiercenia, gdyz w przeciwnym
wypadku trudno zachowa¢ wymagana doklad-
nose.

Na rys. 15 pokazane sg sworzen i gniazdko
ustalajgce po zlozeniu formy.

Opisane wyzej sposoby centrowania szeroko
stosowane w odlewniach drobnej armatury po-
winny sie rozpowszechni¢ réwniez przy formo-
waniu na sucho wiekszych odlewow, azeby uni-
knaé tak czesto spotykanych przestawien.

O ile formy posiadajg wysokie czesci zwisa-
jace lub wystajgce rdzenie, nalezy przewidzie¢
oprécz ustalajgcych elementéw do zaformo-
wania, sworznie zapewniajgce prowadzenie
wstepne. W tym wypadku mozna zastosowac
sworznie prowadzace przymocowane do skrzy-
nek formierskich.

Ciezar skrzynek formierskich

Skrzynki formierskie powinny by¢ mozliwie
lekkie. Ma to szczegélne znaczenie przy recz-
nym transporcie, gdyz kazdy kilogram mar-
twe] wagi obniza wydajno$¢ pracownikéw.
Uzyskanie jak najmniejszego ciezaru skrzynek
musi by¢ rozpatrywane tgcznie z otrzymaniem
wystarczajacej wytrzymatosci i sztywnos$ci. Te
dwa sprzeczne ze sobg dgzenia mozna pogodzi¢
jedynie droga zastosowania odpowiedniej kon-
strukecji oraz materialtu. Dlatego uzywa sie tez
przewaznie skrzynek o cienkich uzebrowanych
$ciankach

W ostatnich latach w krajach przodujgcych
w technice rozpowszechnily sie skrzynki spa-
wane z profili walcowanych Sg one lekkie
i sztywne. Rozpowszechnilo sie réwniez uzy-
wanie skrzynek ze stopow aluminiowych i ma-
gnezowych. Te ostatnie moga by¢ z powodze-
niem uzywane nawet w odlewniach zeliwa pod
warunkiem zwracania odpowiedniej uwagi na
nalezyte skladanie celem zabezpieczenia sig
przed ucieczka metalu z formy. Skrzynki te
sg bardzo lekkie i réwnocze$nie wystarczajgco
sztywne i wytrzymate.

Zabezpieczenie latwego odprowadzenia
gazow z formy

W celu ulatwienia odprowadzenia gazow
z formy Scianki szczegb6lnie wiekszych i wyz-

Rys. 14. Gniazdko w ptycie modelowej do formowania
skrzynek gornych '

szych skrzynek powinny by¢ zaopatrzone
w otwory, ktére moga stuzy¢ réwnoczesnie do
przykrecania w miare potrzeby zeber. Otwory
te przyczyniaja sie takze do lepszego przyle-
gania masy formierskiei do skrzynki.

Rys. 15. Sworzen i gnazdko ustalajace po zlozeniu
formy

Zabezpieczenie masy formierskiej
przed wypadaniem

Aby
wypadaniem,

zabezpieczy¢ mase formierskg przed
szczegOlnie mniejsze i nizsze
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szkrzynki formierskie powinny posiada¢ na
skladaniu wewnetrzne obrzeze. Robienie ob-
rzezy wewnetrznych na przeciwleglej krawedzi
skrzynek nie jest wskazane ze wzgledu na nie-
prawidlowy rozklad stopnia zageszczenia przy
formowaniu maszynowym a szczeg6lnie przy
zageszczaniu dociskiem. Poczgwszy od wymiaru
nominalnego skrzynek
(szerokos¢ + diugose)

9
a

> 0,5 m,

nalezy przewidywaé¢ zebra podtrzymujace
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Rys. 16. Kowadetko do bicia mtotem podczas wybijania

mase. Zebra te przy wymiarze nominalnym
ponad 1,5 m nie powinny by¢ odlewane w ca-
loSci wraz ze skrzynkami ze wzgledu na po-
wstajace naprezenia wewnetrzne, a odlewane
osobno w postaci pojedynczych zZeber lub krat,
ktére sg pdzniej przymocowywane do skrzynek
przy pomocy §rub. Zaleca sie wykonywaé luzne
kraty dla skrzynek o wymiarze nominainym po-
nad 2000 mm. Stosowanie zeber przykrecanych
jest bardzo wygodne, gdyz umozliwia umie-
szczenie ich w odpowiednim miejscu w zalez-
nosci od ksztattéw modelu oraz ich tatwag wy-
miane. Zebra przykrecane pozwalaja w wig-
kszo$ei wypadkéw unikngé stosowania hakéw
ktore przedluzaja formowanie i sa zawsze nie-
pewne.

Rys. 17. Sposob prostowania skrzynek

Koszt skrzynek formierskich

W warunkach krajowych kazda odlewnia
wykonuje przewaznie skrzynki formierskie we
wlasnym zakresie. Z tego tez powodu odlewnie
zeliwa uzywaja skrzynek zeliwnych, a stali-
wa — staliwnych. Koszt wykonania skrzynek
zeliwnych jest mniejszy niz skrzynek staliw-
nych; sg one bardziej sztywne i koszta konser-
wacji sg mniejsze pod warunkiem odpowied-
niego obchodzenia sie z nimi a szczegélnie pod-
czas operacji wybijania. Bardzo Kkorzystnie
wplywa na dlugowieczno$¢ skrzynek zastgpie-
nie wybijania recznego wybijaniem na rusz-
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tach lub belkach wstrzagsowych. Normy GOST
przewidujg na skrzynkach do recznego wybi-
jania specjalne kowadelka, przeznaczone do
uderzania w nich mlotem (rys. 16). Skrzynki
zeliwne sg o tyle niewygodne, ze sg stosunkowo
ciezkie oraz nie dajg sie naprawiaé przy po-
mocy spawania. Skrzynki zeliwne o prawidlo-
wej konstrukcji zapobiegajacej powstawaniu
nadmiernych naprezen wewnetrznych sg bar-
dzo dlugotrwate (przy odpowiedniej konser-
wacji). Skrzynki te sa wprowadzane do inwen-
tarza po cenie zlomu zeliwnego a koszt ich
wykonania po odtraceniu kosztu ztomu obcigza
koszty warsztatowe odlewni, a to dlatego, ze
sktad skrzynek jest jakby zelaznym zapasem
dobrego ztomu zeliwnego. Takie postepowanie
ma te wygode, ze pozwala bez zbytecznych for-
malnoéci (jedynie przez skreflenie z inwen-

tarza skrzynek) na przetapianie wszystkich
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Rys. 18. Projekt normy

zbytecznych i zuzytych skrzynek przyczyniajgc
sie¢ w ten sposob do utrzymywania porzadku
w magazynie skrzynek. Skrzynki staliwne
sg lzejsze, daja sie naprawia¢ drogg spawania,
sq bardziej wytrzymate, ale bardziej kosztowne,
mniej sztywne i wymagajg wiekszych kosztow
konserwacji. Szczegélnie male skrzynki sta-
liwne latwo sie wyginaja i wymagaja czestszego
prostowania. Sposob prostowania takich skrzy-
nek, diuzsze boki ktérych ulegajg przewaznie
wkle$nieciu przedstawiony jest na rys. 17.
Bardzo dobrymi i tanimi w eksploatacji wg
danych zagranicznych, okazaly sie skrzynki
spawane wykonane z profili walcowanych.



Takie skrzynki powinny jednak by¢ wykonane
centralnie w specjalnych warsztatach, gdyz
tylko przy seryjnej produkecji koszt ich wyko-
nania bedzie wystarczajaco niski. Nalezy tu
rowniez podkres$li¢ jeszcze raz zalety skrzynek
ze stopow aluminiowych i magnezowych,
ktéore dzieki swej lekkosci, wytrzymatosci,
sztywnosci i tatwosci naprawy naleza do naj-
lepszych skrzynek, nadajacych sie szczeg6lnie
dobrze do masowej produkcji drobnych odle-
wow, i ktére zastuguja na wigksze rozpowszech-
nienie w naszych odlewniach.

Rys. 19. Skrzynka skrecona

Doboér asortymentu skrzynek

Przed kazda odlewnig, a szczegdlnie niewy-
specjalizowang, posiadajaca duzy wachlarz pro-
dukcji stoi zagadnienie doboru odpowiedniego
asortymentu skrzynek formierskich, ktére od-
powiadaja swemi wymiarami wymiarom pro-
dukowanych- odlewow i ktoére roéwnocze$nie
umozliwiaja zastosowanie wlasciwego ukiadu
wlewowego. Dla odlewni wyspecjalizowanych
posiadajacych masowy lub wielkoseryjny cha-
rakter produkcji zagadnienie jest prostsze,
gdyz postuguja sie one w wielu wypadkach
skrzynkami specjalnymi dostosowanymi swemi
wymiarami i ksztattem do ksztaltu i wymiaréw
produkowanych odlewow.
Pewnym drogowskazem przy ustalaniu asor-
tymentu potrzebnych skrzynek moze stuzy¢
projekt normy PN/H-55101. ,Skrzynki for-
mierskie calkowite. Glowne wymiary* (rys. 18).
W czeSci gérnej wykresu oznaczone sg pel-
nymi kolkami zalecone wymiary w S$wietle
skrzynek formierskich. Skrzynki zostaly po-
dzielone na podstawie wymiaru nominalnego
na 3 nastepujace grupy:
1. skrzynki reczne o wymiarach nominal-
nalnych ponizej 500 mm,

2. skrzynki dzwignicowe lekkie o wymia-
rach nominalnych od 500 do 1000 mm,

3. skrzynki dzwignicowe ciezkie, o wymia-
rach nominalnych ponad 1000 mm.

Podzial ten zostal uwidoczniony na wykresie
przy pomocy krzywych rozgraniczajacych po-
szczegdlne pola. W dolnej czeSci wykresu po-
dane sg zalecane wysokosci skrzynek w zalez-
nosci od ich szerokosci. Kazda odlewnia ma
mozno$¢ dobrania spo$réd wymiaréw zaleco-
nych odpowiedniego asortymentu skrzynek

w zaleznosci od rodzaju swej produkcji. Udzie-
lenie bardziej sprecyzowanych wskazéwek
w tej dziedzinie jest trudne. O ile dobra¢ dla
kazdego zaleconego wymiaru tylko dwa wy-
miary wysokosci, to dla skrzynek formierskich
prostokatnych do wymiaru nominalnego 2009
wlacznie, otrzymamy 58 wielkosci skrzynek.
Nie jest to iloscig zbyt duza w poréwnaniu do
tych ilo$ci rdéznego rodzaju skrzynek, czesto
malo réznigcych sie wymiarami a zalegajacych
magazyny naszych odlewni. Poslugiwanie sie
tablicg giéwnych wymiaréw przyczyni sie na-
pewno do wprowadzenia pewnego porzadku
w tej dziedzinie.

Skrzynki skladane

Kazda odlewnia niewyspecjalizowana powin-
na posiada¢ na magazynie elementy do tzw.
skrzynek skladanych, umozliwiajagce zmonto-
wanie na poczekaniu skrzynki o zgdanych wy-
miarach. Pozwala to zmniejszy¢é wydatnie asor-
tyment skrzynek potrzebnych do pokrycia za-
potrzebowania odlewni.

Pod nazwag skrzynek
sie dwa pojecia:

a) skrzynki ,skrecane zlozone z jednoli-
tych bokéw skreconych $rubami na stale
do wykonywania w nich okres§lonych od-
lewow,

b) wlasciwe skrzynki skladane, montowane
z poszczeg6lnych elementéw w skrzynki
réznej wielkosci w zalezno$ci od chwilo-
wej potrzeby.

skladanych mieszczg
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Rys. 20. Elementy do skrzynek skladanych
Stosowanie skrzynek ,skrecanych ma te

zalety, ze potrzebne do ich wykonania modele
sg proste i tanie, ze formowanie ich jest uprosz-
czone i ze unika sie w ten sposéb naprezen
wewnetrznych, powstajacych zawsze w skrzyn-
kach catkowitych. Rozumie si¢ samo przez siz,
ze stosowanie tej metody oplaca sie jedynie
przy skrzynkach sredniej wielkosci 1 duzych.
Przy skrzynkach matych, gdzie koszt wykona-
nia modelu i formowania jest nieznaczny (i na-
prezenia wewnetrzne sa nieduze) koszt mon-
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tazu skrzynek moze przewyzszy¢ oszczednosé
uzyskang na formowaniu i kosztach modelu.
Przykiad skrzynki skrecanej jest pokazany na
rys. 19.

Elementy do skrzynek skiladanych powinny
by¢ tak skonstruowane, aby umozliwione byto
laczenie ich w sposéb sztywny przy pomocy
$srub w boki Zgdanej diugosci i zestawienie na-
stepnie w skrzynki zgdanej wielkosci. Projekt
Norm Polskich przewiduje wykonanie elemen-
tow do skrzynek sktadanych z modutem 300, tj.
w diugosciach bedacych wielokrotnoscia 300
mm, co jest zupelnie wystarczajace, aby otrzy-
mac¢ caly szereg wymiaréw skrzynek.

Nalezy pamietac¢ o tym, ze skrzynki skladane
z poszczegbdlnych elementéw sg mniej sztywne
od skrzynek ,skrecanych® z jednolitych bo-
kéw lub catkowitych. Dlatego tez w wypadku
wiekszej serii odlewéw do wykonania o matych
dopuszczalnych  odchytkach  wymiarowych,
optaca sie wykona¢ skrzynki ,skrecane“. Na
rys. 20 podany jest przyklad rozwigzania kon-
strukcyjnego elementéw do skrzynek skiada-
nych.

Wytyczne gospodarki skrzynkami

Od gospodarki skrzynkami formierskimi uza-
lezniony jest nieraz termin wykonania odlewu
i jego jako$¢. Moze ona wplywac posrednio
na wydajno$¢ z m? powierzchni odlewni oraz na
mozno$¢ szybkiej zmiany programu produkcyj-
nego. W wielu odlewniach, mozna niestety jesz-
cze spotkaé stosy skrzynek nagromadzone (cze-
sto w bezladzie) na terenie samej formierni.
Skrzynki te lezg tak nieraz diugie miesigce
weigz w nadziei, ze w niedtugim czasie bedg
mogly byé¢ znoéw uzyte do formowania. Taki
stan rzeczy nie tylko zmniejsza powierzchnie
uzytkowa odlewni. lecz takze jest czesto powo-
dem nieszezeSliwych wypadkéw. Skrzynki sa
bardzo czesto potrgcane przez przewozone lub
przenoszone ciezary, sg przesuwane z miejsca
na miejsce i ulegajg czestym uszkodzeniom.

Prawidlowa gospodarka skrzynkami formier-

skimi wymaga stworzenia odpowiedniej ko-
moérki  organizacyjnej ,Dzialu  gospodarki
skrzynkami formierskimi* — wspoélpracujacego

Scisle z sekcjg opracowania produkeji i plano-
wania warsztatowego Biura Fabrykacji.

Zakres dziatalnosci Dzialu  Gospodarki

Skrzynkami Formierskimi obejmuje nastepu-
jace czynnn$ci:

a. dostawe na okreslony czas i na okreslone
miejsce potrzebnych skrzynek,

b. zabieranie z odlewni i odstawianie do ma-
gazynu niepotrzebnych w danej chwili
skrzynek,

c. okresowg kontrole bedacych w staltym uzy-
ciu skrzynek,

d. reperacje skrzynek uszkodzonych, montaz
skrzynek skladanych, przykrecanie zeber,
krat itp.

e. magazynowanie skrzynek w odpowiednim
porzadku i ich konserwacje,

f. prowadzenie ewidencji skrzynek i ich in-
wentaryzacje.
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Zadna z tych czynno$ci nie powinna byé po-
minieta.

Dzial gospodarki skrzynkami formierskimi
powinien sie sktadaé¢ z:

1. magazynu skrzynek formierskich,

2. warsztatu reperacyjnego skrzynek,

3. biura prowadzacego ewidencje skrzynek.

W malych odlewniach dzialy te moga by¢
mniej rozbudowane, lecz powinny istnie¢.

Do magazynu skrzynek naleza czynnosci wy-
mienione w punktach a, b, e, do warsztatu re-
peracyjnego — czynnosci ¢, d, a do biura czyn-
no$ci f oraz og6lny nadzér i kierowanie pra-
cami.

Magazyn skrzynek

Magazyn skrzynek powinien mie¢ wystarcza-
jaca powierzchnie, na ktorej mozna ustawic
w stosach wszystkie posiadane skrzynki for-
mierskie z zapewnieniem niezbednych przejsé
umoziiwiajgcych tatwe dostanie sie do kaz-
dej zadanej skrzynki formierskiej. Wyso-
ko$¢ stosow skrzynek lzejszych nie powin-
na przekracza¢ 1,5 m, a skrzynek ciezszych
2,5 m. Stosy skladaja sie ze skrzynek jed-
nego wymiaru. Skrzynki o jednakowych wy-
miarach w $wietle, lecz réznej wysokos$ci po-
winny by¢ ustawione obok siebie wg wzrasta-
jacych wysokosci. O ile tylko wymiary maga-
zynu na to pozwalajg, zaleca sie¢ ustawianie
w kierunku jego diugo$ci obok siebie stosow
wg wzrastajgcej diugosci skrzynek, a w dru-
gim kierunku stoséw wg wzrastajacej wysoko-
Sci i szerokodci skrzynek. .

Dla umozliwienia latwego zidentyfikowania
skrzynek bez potrzeby mierzenia, kazda z nich
powinna mie¢ na bocznej zewnetrznej powierz-
chni wypukle odlany znak odpowiadajacy cha-
rakterystycznym wymiarom skrzynki i date
jej odlania, np. skrzynka o wymiarach: 800 mm
diugosci 500 mm szerokosci 250 mm wysokosci
odlana w maju 1950 roku, bedzie miata znak:
800 x 500 x 250 — V. 50. O ile skrzynki nie po-
siadajg odlanych znakéw, jak to dotychczas ma
miejsce, nalezy na kazdym stosie umiesci¢ ta-
bliczke blaszana, na ktérej majag by¢ podane
wymiary skrzynek (podobnie jak umieszczane
sq tabliczki na stosach sur6owki). Elementy
skrzynek skladanych, jak réwniez kraty i wszel-
kie zebra powinny by¢ utozone tak samo w sto-
sach wg poszczegélnych wymiaréw.

Skrzynki o wadze ponad 100 kg powinny byé¢
umieszczone pod zasiegiem suwnicy lub innego
dzwigu. Skrzynki lzejsze mogag byé ustawione
poza zasiegiem suwnicy, lecz musi by¢ zabez-
pieczony do nich swobodny dojazd, waskim to-
rem, kolejka wiszgcg lub wozkiem akumulato-
rowym. W tym ostatnim wypadku ta cze$é ma-
gazynu powinna posiada¢ nawierzchnie twarda.
Przy wyborze miejsca na magazyn skrzynek
nalezy pamieta¢ o zapewnieniu jak najtatwiej-
szego ich transportu z odlewni na magazyn
i z powrotem. O ile powierzchnia sktadéw ma-
terialéow wsadowych i ogdélne rozmieszezenie
oddzialéw na to pozwala, to mozna na jego
przedtuzeniu umiesci¢ magazyn skrzynek i wy-
korzysta¢ do obstugi calosci jedng suwnice.
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Rys. 21. Wzor karty ewidencyjne]
W niektérych wypadkach magazyn skrzynek by¢ kierowane do warsztatu reperacyjnego,

mozna umieéci¢é na przedluzeniu budynku od-
lewni i wypusci¢ na zewnatrz tor podsuwnico-
wy suwnicy wewnetrzne].

W zadnym wypadku nie jest dopuszczalne
magazynowanie skrzynek zniszczonych, nie na-
dajacych sie do uzytku. Powinny one by¢ od-
stawiane natychmiast po stwierdzeniu ich nie-
przydatnosci, pod kafar do rozbicia na ziom.
Transport skrzynek z magazynu do odlewni
i z powrotem odbywa sie¢ przy pomocy suwnicy,
waskiego toru lub obydwu lgcznie, kolejkg wi-
szgcg (Demag poruszajacy sie po torze wisza-
cym) lub wreszcie przy pomocy wozkow aku-
mulatorowych. Czynnosci te wykonuje obstuga
magazynu, skladajaca sie z dwoéch lub wiecej
pracownikéw, w zaleznosci od wielkosci maga-
zynu i odlewni. Do obowigzku obstugi maga-
zynu, poza transportem, nalezy konserwacja
1 kontrola skrzynek formierskich wplywajacych
na magazyn. Konserwacja polega na oczyszcza-
niu powracajgcych z odlewni skrzynek z pozo-
stalosciami masy formierskiej i pokryciu po-
wierzchni obrobionych, otworéw ustalajgcych
i ewentualnych sworzni prowadzacych smarem
zabezpieczajacym od rdzewienia. Przed konser-
wacja kazda powracajaca skrzynka powinna
byé skontrolowana, czy nie posiada uszkodzen
i peknie¢, czy otwory ustalajace sg w granicach
dopuszczalnych odchylek i czy rozstawienie
tych otworéw jest prawidtowe. W miare potrze-
by skrzynki nadajace sie do naprawy powinny

a skrzynki nie nadajace sie, do rozbicia na sktad
zlomu.

Na czele magazynu stoi magazynier, ktéry
jest odpowiedzialny za calo$¢ prac magazynu.
Na to stanowisko dobrze jest wybraé starszego
formierza, nie nadajacego sie juz do pracy fi-
zycznej; rozumie on bowiem najlepiej koniecz-
nos$¢ nalezytej gospodarki skrzynkami formier-
skimi.

Warsztat reparacyjny

powinien znajdowac¢ sie w bezposredniej blis-
ko$ci magazynu skrzynek formierskich i powi-
nien podlega¢ magazynierowi skrzynek. War-
sztat taki jest zazwyczaj wyposazony: w wier-
tarke stata, przenosna wiertarke elektryczna,
reczng szlifierke pneumatyczng lub elektryczng,
urzadzenie do spawania i ciecia acetylenem,
ognisko kowalskie, kowadlo, ewentualnie miot
pneumatyczny, stot slusarski z imadlami i dro-
bne narzedzia Slusarskie. Do obowigzkéw war-
sztatu naleza:

1. wszelkiego rodzaju naprawy uszkodzonych
skrzynek zwréconych z odlewni droga
skrecania, spawania lub nitowania,

2. montaz na zamowienie skrzynek sktada-
nych z elementéw,

3. przykrecanie zeber istniejgcych, wykony-
wanie nowych z plaskownikéw lub ich
wymiana na polecenie Biura Fabrykacji
(o ile zebra nie sg state) lub tez zakladanie
sworzni prowadzacych itp.

51



4. sprawdzanie za pomocg sprawdzianoéw
prawidlowosci rozstawienia otworéw usta-
lajacych, ich wielko$¢, rozmieszczenie ze-
ber itp.

W razie wyrobienia sie otworéw ustalajacych
poza granice dopuszczalnych odchylen mozna
je doprowadzi¢ do porzadku przez:

a. rozwiercenie otworow ustalajacych na wy-

miar odpowiadajacy ich maksymalnemu
zuzyciu i odpowiedniag wymiane sworzni

ustalajgcych, gdy otwory nie sa tulejko- .

wane,
b. wymiane tulei, gdy otwory sa tulejko-
wane.

PROTOKOL KONTROLI SKRZYNEK FORMIERSKICH
Data kontroli: ;

tym:
TN T wymior [R2350% [ ¢ [skontrol 2

OLwO otwordw (sworzni flowano [dobizhychldo wy-
artot, ustal__|"ustal_|ustal_ | sz %o e SRt

SKRZYNKI \WADLIWE

do naprawy do
szt. [rodzaj uszkodz|sposdb napriszt.

ycofania z_ruchu
powasd uwag!

Ewidencja skrzynek formierskich:

Biuro Dzialu Gospodarki Skrzynkami For-
mierskimi powinno by¢ jak juz zaznaczono $ci-
$le zwigzane z Biurem Fabrykacji, a szczegol-
nie z sekcjg opracowania produkeji i planowania
warsztatowego. Biuro prowadzi ewidencje
skrzynek formierskich w specjalnej kartotece,
wzor ktérej przedstawia rys. 21. Kazda karta
jest przeznaczona dla jednego rodzaju i wymia-
ru skrzynek formierskich. Na jednej stronie sg
umieszczone nastepujgce dane: wymiary skrzyn-
ki, rodzaj, przeznaczenie, nr rysunku, zmiany
1 naprawy, stan inwentarza i szkic skrzynki. Na
odwrocie karty powinny by¢ wpisane dane

POKWITOWANIE ZWROTU NR

Dato
Nr w _tym:
. wymiar |cechy|ma-|sztiuszkodzonych|zniszczonych|uwagi
peartol terial szt [rodz uszK szt |przyczyny

podpis :
Rys. 22. Wzér protokdétu kontroli

O ile ksztalt i wymiary uszu na to pozwalajg
mozna réwniez doprowadzi¢ do porzgdku wy-
robione otwory ustalajgce poprzednio nietulej-
kowane droga wstawienia tulejek. Prace te jed-
nak wymagajg wiekszego wyposazenia warszta-
tu i sg zazwyczaj wykonywane przez warsztat
mechaniczny a nie przez warsztat reperacyjny
skrzynek.

Skrzynki poza tym powinny by¢ sprawdzane
na wichrowato$¢, czego mozna dokona¢ usta-
wiajgc je na ostruganej ptycie. Jak juz zazna-
czono ewentualna szczelina miedzy plyta a
skrzynka nie powinna przekracza¢ 1 mm. Chy-
boczacyg sie lub zwichrowang skrzynke mozna
naprawi¢ droga odpowiedniego - prostowania,
(o ile jest stalowa) zeszlifowania lub w ostatecz-
no$ci przestrugania. Oprocz kontroli samych
skrzynek formierskich nalezy pamieta¢ o okre-
sowej kontroli sworzni ustalajgcych i ich roz-
stawienia na ptytach modelowych.

ZAPOTRZEBOWANIE NR

Data:
Nr ” ma- do wyKk.odl. | skrzynki dostaw
artor| WYmMiar (cechy luefigi| S2t| 2" modelu Nr.| dzien | godz, sta]
Q.
uwagi podpis
magazyn wydat dnia godz

Rys. 23. Wzér zapotrzebowania na skrzynki
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podpis -
Rys. 24. Wzér pokwitowana zwrotu

o ruchu skrzynek formierskich. Dane te umoz-
liwiajg stwierdzenie ile skrzynek znajduje sie
w danej chwili w uzyciu odlewni, ile znajduje
sie w magazynie, i stuzg do ustalenia obcigze-
nia pracami skrzynek poszczegdlnych wielko-
Sci, co jest bardzo pomocne przy wyznaczaniu
terminéw wykonania zaméwien. Dolna czesé
karty jest zarezerwowana do notowania wyni-
kéw kontroli okresowych. Skrzynki czesto po-
wracajace z odlewni podlegajg kontroli i spraw-
dzeniu w chwili przyjecia ich na magazyn
skrzynek, natomiast skrzynki znajdujgce sie
w cigglym uzytkowaniu i nie powracajace do
magazynu powinny by¢ kontrolowane na od-
lewni regularnie raz na 2 tygodnie, a przynaj-
mniej raz na miesige, a to w celu unikniecia
powstawania brakéw na skutek przestawienia.
Wyniki kontroli sg umieszczane na druku ,,Pro-
tokot kontroli (rys. 22), odpis ktorego jest kie-
rowany do biura celem uwidocznienia kontroli
na karcie. Dane o elementach do skrzynek skla-
danych powinny byé¢ réwniez prowadzone na
tych kartach ewidencyjnych, dla kazdego wy-
miaru osobno. Dla ulatwienia mogg one by¢
prowadzone na kartach odmiennego koloru. Tak
samo mozna zastosowa¢ rézne kolory kart dla
skrzynek wykonanych z réznych materiatow.
Skrzynki powinny by¢ wydawane do odlewni
Z magazynu na podstawie zapotrzebowania
(wzér rys. 23), wystawianego przez mistrza od-
lewni na podstawie karty instrukcyjnej otrzy-
manej z Biura Fabrykacji. Przy zwrocie skrzy-
nek magazyn wystawia pokwitowanie zwrotu
zawierajace dane o rodzaju i ilo$ci skrzynek
zwréconych jak réwniez ilosci uszkodzonych
i rodzaju uszkodzen (wzor rys. 24). Dane zarow-
no z zapotrzebowan jak i z pokwitowan zwrotu



powinny byé¢ natychmiast uwidoczniane w kar-
tach ewidencyjnych. Précz ewidencji skrzynek,
biuro powinno prowadzi¢ inwentarz skrzynek
obejmujgcy réwniez zebra, ramy, kraty, ram-
ki nadstawne do formowania maszynowego,
skrzynki nastawne do zbiornikéw itp. ulozone
wg ilosci, jakoéci i przynalezno$ci do odpowied-
nich skrzynek formierskich. Zmiany w inwen-
tarzu powinny by¢é wprowadzane biezaco
w zwiagzku z naplywem skrzynek nowych lub
zmniejszania sie ich ilo$ci na skutek zniszcze-
nia. Na podstawie inwentarza kierownictwo od-
lewni i Biuro Fabrykacji moze decydowaé o ko-
nieczno$ci uzupelnienia zmniejszonej ilo$ci
skrzynek lub wykonania skrzynek o innych wy-
miarach w zaleznosci od rodzaju bedacych do
wykonania odlewow.

Prawidlowa gospodarka skrzynkami formier-
skimi jest jednym z nieodzownych warunkéw
poprawnego toku prac na odlewni. Zaprowa-
dzenie takiej gospodarki wymaga od kierowni-
ctwa pewnego wysitku i $Scistego nadzoru przez
dluzszy okres czasu, zanim jej zasady nie wejda
w krew zalodze. Wymaga to réwniez zatrud-
nienia pewnej dodatkowej ilosci pracownikéw,
ktérzy na pierwszy rzut oka powiekszajg tylko
ilo§¢ zatrudnionych nieprodukeyjnie. Jezeli
jednak sie zwazy, ze racjonalna gospodarka
wplynie na przyspieszenie terminéw wykona-
nia, zwiekszenie wydajnosci z m? i na formie-
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rza, unikniecie cze$ci brakéw i zwiekszenie
bezpieczenstwa pracy, oraz da moznosé szyb-
kiej orientacji w mozliwo$ciach przyjecia do
wykonania pewnych zaméwien uzaleznionych
w wielu wypadkach od posiadanego parku
skrzynek i zapobiegnie niepotrzebnemu wyko-
nywaniu skrzynek bedacych w magazynie, to
dochodzi sie automatycznie do wniosku, ze wy-
datek na pokrycie robocizny dodatkowych pra-
cownikow oplaci sie sowicie.
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Stopniowa mechanizacja matych odlewni

Artykul ten omawia zagadnienie tzw. matej me-
chanizacji odlewni ze szczegdélnym uwzglednieniem
podzialu jej na kolejne stopnie ilustrowane przy-
kiladem 3-stopniowej mechanizacji odlewni zeliwa.

Mozna $mialo zaryzykowaé twierdzenie, Ze
w dziedzinie mechanizacji odlewni najwigce]
czasu i uwagi poswiecono odlewniom o produ-
keji masowej lub wielkoseryjnej.

Dos$wiadczenie zdobyte w dziedzinie mecha-
nizacji odlewni o produkecji masowej dawaly
stosunkowo szczuple podstawy do mechaniza-
cji pracy w odlewniach o produkcji malose-
ryjnej.

Przyczyny niecheci do mechanizacji matych
odlewni nalezy szuka¢ przede wszystkim w tru-
dno$ciach wynikajgcych ze zmiennosci pro-
dukcji, réznorodnosci modeli, skrzynek rdzenio-
wych i urzadzen odlewniczych; w trudnosciach
rozwigzania zagadnien transportowych i w trud-
nosciach adaptacji istniejgcych budynkAw.

Inwestor, ktéry zleca projekt, zapowiada
zwykle, ze ,,w nowej odlewni nalezy przewi-
dzie¢ jak najdalej posunietg mechanizacje“.

Konieczno$¢ mechanizacji nowo projektowa-
nych zakladéw przemystowych, zostala przyje-
ta jako pewnik tak dalece, ze stowo ,nowy“

i ,,zmechanizowany‘ wiekszo$¢ inwestoréw
identyfikuje. Nowa odlewnia — nowe metody
produkcyjne, stara odlewnia — stare metody.

Czy warto modernizowa¢ starg odlewnie? Czy
uzyskany efekt usprawiedliwi naklady inwe-
stycyjne?

Panuje u wielu przekonanie, ze jedynym klu-
czem do powiekszenia produkcji maszynowej
sg inwestycje w dziedzinie obrébki mechanicz-
nej. Czesto tez nieskoordynowany z innymi
ogniwami produkcji wzrost przepustowos$ci od-
dzialéw mechanicznych doprowadza w skut-
kach do stworzenia waskich przekrojéw pro-
dukeyjnych na odlewniach.

Mechanizacja produkcji malej odlewni jest
przewaznie najwlasciwszg drogg, prowadzgcs
do roztadowania takiego waskiego przekroju
i do zwiekszenia produkcji przy najmniejszych
nakladach inwestycyjnych, bez zmiany po-
wierzchni zabudowy i bez zwiekszenia zalogi,
przy roéwnoczesnej poprawie warunkoéw pracy
robotnikéw.

Jednym z celéow mechanizacji jest wyelimi-
nowanie z odlewni niebezpiecznych dla zdro-
wia, nuzacych i ucigzliwych prac. Tylko na tej
drodze mozna zapobiec niepokojacej ucieczce
robotnikéw z odlewni i produkowaé¢ taniej,
szybciej i lepiej.

Metody mechanizacji odlewni

Istnieja dwa zasadnicze rodzaje mechanizacji
odlewni:
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1. Mechanizacja pelna, ktéra daje maksymal-
ny wzrost produkeji przy minimum pracy recz-
nej i charakteryzuje sie zastosowaniem prze-
nos$nika form, najcze$ciej woézkowego, o ruchu
cigglym.

Mechanizacja ta nadaje sie dla odlewni du-
zych o produkcji masowej, lub wielkoseryjnej,
gdzie wyzyskanie wydajnosci przeno$nika form
jest mozliwe. Wydajno$ci przenosnikéow form
wynosi¢ moga od ok. 100.000 form rocznie przy
formach wiekszych (1400 x 1000 mm) do ok.
2,500.000 form matych (400 x 300 mm). Stad
mechanizacja pelna moze by¢ stosowana w ta-
kich odlewniach, w ktérych produkeja roczna
odlewéw w skrzynkach o zblizonych gabarytach
moze byé projektowana w wysokosci rzedu
7000—16.000 ton zaleznie od wielko$ci skrzynki.

2. Mechanizacja czesciowa, ktérej z uwagi
na sposéb wprowadzania w odlewniach istnie-
jacych mozna daé nazwe mechanizacji stopnio-
wej.

Ten typ mechanizacji nadaje sie nawet dla
odlewni matych o produkeji réznorodnej.

Kolejnoé¢ wprowadzania  poszczegélnych
stopni mechanizacji umozliwia nie tylko do-
godne rozlozenie nakladéw inwestycyjnych,
lecz takze daje mozno$¢ wykorzystywania fi-
nansowego wynikéw pierwszych stopni mecha-
nizacji dla uzasadnienia realizacji dalszych.

Celem tego artykulu jest przedstawienie
przykladu mechanizacji stopniowej obejmuja-
cej przygotowanie masy formierskiej, transport
form i transport cieklego metalu.

Schematy mechanizacji

Niema dwoéch odlewni, ktéreby pracowaty
w warunkach identycznych i dlatego nie moze
by¢ identycznych projektéw mechanizacji.

Dazenie do typizacji ukladéw mechanizacji
istniejacych odlewni i typizacji jej elementéow
ma na celu wprowadzenie pewnej systematyki,
ale nie moze stuzy¢ za szablon, w ktéry nalezy
weisngé istniejgce odlewnie.

Normalizacji mogg podlega¢ jedynie ele-

menty mechanizacji jako jednostki sktadowe
réznego rodzaju ukladéw mechanizacji odlewni.

Tok opracowania projektowego
mechanizacji
Kazdy projekt mechanizacji powinien przejsé¢
przez nastepujace stadia opracowania:

1. analiza procesu technologicznego oraz zalo-
zen produkeyjnych, ze specjalnym uwzgled-
nieniem wskaznikéw wydajnosci i organiza-
cji pracy. Analiza technologiczna jest pod-

stawg zalozen dla projektu wstepnego me-
chanizacji; ‘

= |
i
przenosnik kubetkowy

Rys. 1 — Pierwszy stopien mechanizacji odlewni.

Stacja przerobu masy formierskiej.

2. zalozenia do projektu mechanizacji muszg
jasno i przejrzyscie formulowaé podstawowe
zalozenia techniczne odnosnie:

a. programu produkeyjnego (iloé¢ kilogra-
moéw, sztuk, asortymentow),

b. technologii produkcji (opis metody, zato-
zenie wydajno$ci, wskazniki techniczne
itp.),

c. terenu (dopuszczalne naciski na grunt,
glebokos¢ wody podskornej),

d. budynkéw (przekroje hal, rzuty,
menty, plan generalny),

e. réznych innych okoliczno$ci koniecznych
do uwzglednienia (granice rozbudowy,
woda, gaz, elektryczno$c itp.).

3. Projekt wstepny, pierwsza analiza rentow-

no$ci przyjetego rozwigzania i ustalenie

funda-
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Rys. 2 — Drugi stopien mechanizacji odlewni. Transport form i cieklego metalu
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ilo$ci stopni mechanizacji. Dopiero po za-
twierdzeniu i uzgodnieniu projektu wstep-
nego z inwestorem mozna przystapi¢ do pro-
jektu technicznego.

4. Projekt techniczny jest opracowaniem wy-
konawczym przyjetej lub poprawionej wersji
projektu wstepnego.

5. Rysunki wykonawcze ukladéw montazo-
wych mechanizacji, fundamentéw oraz adap-
tacje elementéw mechanizacii a czesto do-

nowe istniejgcych odlewni krajowych sg tak
réznorodne, ze jedynie indywidualna analiza
kazdego z obiektéw moze da¢ wskazanie dla
okre$lenia najbardziej celowego stopnia prze-
widywanej mechanizacji.

Kazdy kierownik odlewni powinien przygo-
towa¢ dla swojej odlewni wytyczne ogoélne dla
jej unowocze$nienia, ktére powinny bazowac
sie na systemie stopniowej mechanizacji.

Dzieki stopniowej mechanizacji mozna znacz-
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Rys. 3 — Trzeci stopien mechanizacji. Transport swiezej masy formierskiej i rozdzial na stanowiska formierskie

konstruowanie nowych elementéw sg konco-
wym etapem opracowania projektowego.
Wszystkie wspomniane etapy projektu mo-
ga by¢ zalezne od okolicznosci, zmniejszane
lub powiekszone, ale nie moga by¢ pominig-
te i nie wolno przej$¢ do etapu nastepnego
bez ostatecznego ustalenia poprzedniego.
Nie mozna zbyt silnie podkresli¢ koniecz-
nosci harmonijnej wspolpracy projektanta
i kierownictwa odlewni, brak jej bowiem zaw-
sze daje ujemne wyniki w formie nierentow-
nych rozwigzan i bezuzytecznych nakladéw
inwestycyjnych.
Stopniowa mechanizacja odlewni
Mozna przyjaé z duzym przyblizeniem, ze za-
rowno charakter produkcji jak i warunki tere-

nie podnie$¢ produkcje odlewni istniejgcych,
zmniejszajac naktady inwestycyjne na budowe
nowych odlewni. Jest to sprawa godna uwagi
z punktu widzenia ekonomicznego, gdyz pod-
niesienie produkecji odbyloby sie bez kosztéw
zwigzanych z nowymi budynkami odlewni i bez
powiekszenia zalogi. Nie oplaci sie jednak po-
wieksza¢ ponad potrzeby zakladu macierzy-
stego przepustowosci tych odlewni, w ktérych
warunki terenowe uniemozliwiajg racjonalne
rozwigzanie transportu i zaladowania materia-
1ow.

Stopniowy program mechanizacji musi by¢
poprzedzony akcja remontows, ktéra ma na
celu doprowadzenie samego budynku odlewni
do porzadku.
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Nowoczesna odlewnia musi mie¢ wyglad czy-
sty, jasny, tak wewnatrz jak i zewnatrz. Scia-
ny otynkowane, jasno pomalowane, podloga
trwala z betonu, glinobetonu lub plyt zelaz-
nych. — wentylacja i o$wietlenie dostosowane
do warunkéw pracy. Jak podaja zrédia ra-
dzieckie koszty polepszenia warunkéw oswie-
tlenia na odlewni zostaly pokryte z nadwyzka
przez 14%o wzrost produkcji.

Realizacja programu remontowego odlewni
lezy calkowicie w rekach jej kierownictwa. Po
takim wstepnym przygotowaniu odlewni mozna
przejéé do rozpatrzenia stopniowej mechaniza-
cji czynno$ci pracochionnych.

W ruchu materialéw na odlewni pierwsze
miejsce zajmuja tak objetoSciowo jak i wagowo
masy formierskie. Posiadajg one najwyzszy
wskaznik pomiarowy transportu wyrazony
w tonnometrach, przyczym stosunek wagi odle-
wu do wagi masy formierskiej waha sie w gra-
nicach 1:5 — 1:10. Drugie miejsce zajmuje
transport form i cieklego metalu.

Przyktad stopniowej mechanizacji odnosi sie
do matej odlewni o produkcji ok. 1200 t rocznie.
Wedlug zalozen odlewnia ta przy niezmiennym
sktadzie maszyn formierskich (ok. 10 sztuk)
ma osiggnaé produkcje dwukrotnie wieksza.

Projekt mechanizacji tej odlewni jest réwno-
cze$nie przykladem koniecznosci dostosowania
rozwigzania do miejscowych warunkéw tereno-
wych, budowlanych, do istniejgcych maszyn
i urzadzen.

Wykonanie projektu zostalo zgodnie z za-
sadami stopniowej mechanizacji podzielone
na trzy gléwne stopnie:

1. a. mechanizacja przer6ébki mas formier-

skich i
. transportu masy zuzytej (rys. 1),
mechanizacja transportu form i
ciektego metalu (rys. 2),

3. mechanizacja transportu

formierskiej (rys. 3).

Stacja przerobu mas formierskich przedsta-
wiona na rys. 1 zostala umieszczona w dobu-
dowanym pomieszczeniu o szerokos$ci ok. 10 m
przylegajacym do budynku odlewni.

Zalozenia projektu przewidywaty jedynie
cze$ciowg mechanizacje odlewni ograniczong
do formierni maszynowej z mozliwo$ciag do-
starczenia masy formierskiej dla formierni
recznej. Przew1dywana ilo$¢ masy formierskiej
potrzebna do rocznej produkeji 2500 t odlewéw
zeliwnych zostala obliczona na 8 m?/godz.

Cykl przerébki mas formierskich dla tej od-
lewni ma obejmowa¢c: a. przesianie zuzytej
masy, b. oddzielenie zelaza, c. zmieszanie,
d. spulchnienie i schlodzenie.

Do spelnienia tych zadan zastosowano na-
stepujace elementy mechanizacji:

mieszarka

spulchniarka

wycigg pochyty
zbiornik piasku

sito wieloboczne
oddzielacz magnetyczny
przenosnik kubelkowy

2.

Teo

Swiezej masy

SIS O 0 1O
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8. przeno$nik starej masy

9. ruszt do wybijania form.

Numeracja kolejna urzadzen i maszyn odpo-
wiada numeracji przyjetej na rys. 1.

Zaleznie od warunkow i potrzeb kazdy pod-
stawowy stopien mechanizacji mozna podzieli¢
na stopnie posrednie.

Dla pierwszego stopnia mechanizacji podzial
ten bylby nastepujacy:

1 A mechanizacja przygotowania masy for-
mierskiej w $cistym tego stowa znaczeniu
ztozona z urzadzen 1, 2, 3, 5, 6.

1 B mechanizacja transportu masy zuzytej;
urzadzenia 4, 7, 8, 9.

czyli mechanizacja przygotowania masy for-
mierskiej objelaby maszyny:

mieszarke

spulchniarke

wyciag pochyly

sito wieloboczne

oddzielacz magnetyczny.

Pozostale maszyny i urzadzenia tj.

4. zbiornik masy

7. przenos$nik kubelkowy

8. przenosnik starej masy

9. ruszt do wybijania form.
bedg naleze¢ do drugiej czesci realizowanej
mechanizacji posredniej (1 B) zwigzanej z tran-
sportem masy zuzytej.

Drugi stopien mechanizacji dotyczy tran-
sportu form i ciekiego metalu i jest przedsta-
wiony na rys. 2. Transport ten w tym specjal-
nym wypadku zostal rozwigzany przy pomocy
nastepujacych elementéw mechanizacji:

10. przeno$nikéw grawitacyjnych rolkowych

11. wézkéw dla transportu form

12. wézka kadzi podwieszonej

13. torow wozka kadzi podwieszonej

14. woézka kadzi rozdzielczej pojemnosci ok.

600 kg.

15. kadzi odlewmczych po;emnosm 250 kg.

Podobnie jak plerwszy tak i drugi stopien
mechanizacji mozna podzieli¢ na dwa stopnie
posrednie tj.

2 A transport form (urzadzenia 10, 11),

2 B transport cieklego metalu (urzadzenia

12, 13, 14, 15).

Mechanizacja transportu form i cieklego me-
talu lgczy sie z reorganizacja pracy na odlewni
zwigzang z podzialem pracy. Przedtym mia-
nowicie czynnos$ci takie jak formowanie, skla-
danie form i zalewanie wykonywat jeden i ten
sam robotnik, na czym oczywiscie cierpiata wy-
dajno$¢ formierek. Teraz prace te muszg by¢
podzielone tak, aby jeden robotnik wykonywal
tylko jedng czynnos$¢ tj. aby: formierz — for-
mowal, skladacz — sktadal, a zalewacz — za-
lewat formy. Zalewanie form jest czynnoScia
ucigzliwa i meczaca, zwlaszeza gdy jest pota-
czone z konieczno$cia noszenia kadzi odlew-
niczych. <__

Mechanizacja transportu cieklego metalu
zostala podzielona na dwa zasadnicze obiegi.
Pierwszy rozdzielczv obieg cieklego metalu
przy pomocy kadzi pojemnosci 600 kg jezdzg-
cej na wozku (14), z ktérej rozlewa sie do mniej-

03_0100_[\9)—:



szych kadzi odlewniczych. Drugi odlewniczy
bieg metalu sklada sie z matych kadzi odlew-
niczych o pojemnosci ok. 250 kg. umieszczonych
na wozkach jezdzacych po torach podwieszo-
nych. W malej odlewni transport form nie
moze si¢ odbywaé przy pomocy przenoSnikéw
cztonowych o ruchu cigglym. Nie zezwala na
zastosowanie takiego transportu ani wielkos¢
serii ani réznorodno$¢ modeli. Sktadanie, zale-
wanie 1 stygniecie form oraz powrét pustych
skrzynek odbywa sie na grawitacyjnych prze-
nos$nikach rolkowych ustawionych w ksztalcie
litery U przedstawionych na rys. 2 (10).

Formy po ostygnieciu sg spychane na wézki
dla transportu form i odwozone na ruszt do ich
wybijania. Przedluzony tor drugiego woézka
zezwala na transport form z formierni recznej.
Im mniejsza jest ilo$¢ rusztéow do wybijania
form tym mniej miejsc do odpylania, tym ta-
twiejsza lokalizacja zrédel powstawania kurzu.

Uklad przenosnikéw rolkowych w ksztalcie
litery U jak i zwigzany z nim transport cie-
klego metalu zostal w pewnym stopniu narzu-
cony przez lokalne warunki budowlane istnie-
jacej hali. Wysokos$¢ hali, wynoszgca 4,5 m nie
pozwolila na umieszczenie konstrukeji trans-
portera rodzielczego masy formierskiej wraz
ze zbiornikami wzdluz jednego boku odlewni.
Okazalo sie, ze przenosnik tasmowy mozna
umiesci¢ jedynie w konstrukeji dachowej,
ktéra najwyzszy swoj punkt osigga na osi prze-
chodzacej przez $rodek hali. Z tych powodow
nalezaloby zaréwno transportery form, jak
i cieklego metalu dostosowaé¢ do warunkow
narzuconych przez trzeci stopien mechani-
zacji.

Trzeci stopien mechanizacji przedstawiony
na rys. 3 obejmuje transport $wiezej masy
wraz z rozdzialem na poszczegbélne stanowiska
formierskie.

Przenoénik ta$mowy rozdzielczy (16) dostar-
cza Swieza mase formierskiag do zbiornikow
znajdujacych sie nad stanowiskami formier-
skimi. Zbiorniki te oblicza sie na kilkugodzinny
zapas masy formierskiej tak, aby ewentualna
przerwa w dostawie masy formierskiej nie
mogla spowodowaé¢ przerwy w produkcji.

W trzecim stopniu mechanizacji zastosowano
nastepujace elementy:

16. przeno$nik tasmowy Swiezej masy

17. zbiorniki masy nad formierkami

18. zbiornik masy dla formierni recznej

19. zgarniacze masy.

Dla zapewnienia rozdzialu masy formierskiej
tak na formiernie reczng jak i maszynowa
zostal przewidziany dodatkowo jeden zbiornik
(18) na koncu transportera. Jest on réwnocze-
$nie zasobnikiem nadmiaru masy formierskiej,

ktéora nie zostala zuzyta na formierni maszy-
nowej. W halach odlewni, ktérych wysokosé
jest nizsza od 6 m, wylania sie zagadnienie ni-
skich zbiornikéw i uzycia specjalnych urzadzen
przeciwdzialajagcych zaklinowaniu sie masy
formierskiej w zbiornikach. Najczesciej uzy-
wanymi urzgdzeniami tego rodzaju sg wi-
bratory.

Koszt wurzadzen wszystkich trzech stopni
mechanizacji, bez kosztéw budowlanych waha
sie w granicach od 15 do 20% obrotu rocznego
odlewni zaleznie od Ilokalnych warunkow.
Koszt takiej mechanizacji stopniowanej podzie-
lony na trzy roczne etapy wymaga zatym
$rednio 5 do 7% obrotu rocznego.

Whnioski: Oszczedna gospodarka inwesty-
cyjna Planu 6-letniego wymaga w pierwszej
kolejnosci wykorzystania wszystkich mozli-
woéci podniesienia produkeji przy minimal-
nych mnakladach inwestycyjnych. Te minima
daje tylko mechanizacja stopniowa, poniewaz:

1. nie jest zwigzana z inwestycjami budow-
lanymi, a jesli nawet sg one konieczne,
to w bardzo ograniczonym zakresie,

2. wprowadza dorazny wzrost produkeji
o charakterze progresywnym,

3. umozliwia korzystny rozklad nakladow
inwestycyjnych (male inwestycje poczgt-
kowe),

4, zmniejsza ogdélng sume inwestycji przez
wykorzystanie wzrostu produkeji wyni-
kajacej z poczatkowych nakladéw inwe-
stycyjnych dla realizacji nastepujacych
stopni mechanizacji,

5. przygotowuje kolejno i systematycznie
kierownictwo odlewni do nowych metod
planowania produkeji,

6. oswaja pracownikéw odlewni z nowymi
metodami pracy,

7. zabezpiecza przed przeinwestowaniem
danej odlewni dzieki analizie kolejnej
wynikoéw poszezegélnych stopni mecha-
nizacji.

Wszystkie te zalety stawiaja system mecha-
nizacji stopniowanej na czolowym miejscu
w dziedzinie metod modernizacji przemystu
odlewniczego. Celem tego artykulu jest zwro-
cenie uwagi kierownikéw odlewni na korzysci,
jakie daje stopniowa mechanizacja.

U progu Planu 6-letniego kazdy z kierownikow
odlewni musi mie¢ opracowany program me-
chanizacji stopniowej. Programy modernizacji
wszystkich odlewni, zestawione i przejrzane
krytycznie, dadzg generalny plan mechanizacji
stopniowej wszystkich istniejgcych i do me-
chanizacji nadajacych sie odlewni.

Wzrost produkeji odlewniczej osiagniety tg
drogg stanowic¢ bedzie istotny skladnik strony
czynnej bilansu odlewow.
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Pezeglgd pism technicznych

Prof. dr S. S. CZETWIERIKOW
Kand. nauk. techn. S. S. NIEKRASOW

Dokfadno$é¢ odlewédw (narzedzi do obrébki widrowej)
wykonanych w formach rdzeniowych

W sprawach poswieconych zagadnieniu od-
lewania narzedzi do obrébki widérowej, nie
zwracano dostatecznej uwagi na czysto$é po-
wierzchni tych odlewéw; w wyniku czego sto-
sowano znaczne naddatki na obroébke.

X
& 140

Rys. 1 — Forma probki. 1 — rdzen dolny, 2 — rdzen
gbrny.

Aby zbada¢ mozliwo$¢ zmriejszenia do mi-
nimum naddatkéw na obrébke mechaniczng
odlewéw narzedzi do obrobki wiorowej -——
przeprowadzono badania wplywu na czystose
powierzchni tych odlewow, nastepujacych
czynnikéw: stopnia zageszczenia formy, ziar-
nisto$ci piaskéw wchodzgeych w skiad masy
1 czernidel.

H max,
"
40

30

O 20 40 60 80 10O
stopien zgeszczenia wyrazony
w stopniach twardosci po -

wierzchniowej

Rys. 2 — Zaleznos¢ czysto$ci powierzchni odlewu od
stopnia zageszczenia formy.

Badania nad czystoscig powierzchni w zalez-
nosci od wyzej wymienionych czynnikéw prze-
prowadzono na proébee (rys. 1) ktéra odlewano
ze staliwa marki E I 262. Stal topiono w piecu
elektrycznym tukowym o pojemnosci 1,5—2
kg. Temperatura metalu wahala sie w grani-
cach 1420—1450 C (Pyropto). Czysto$¢ po-
wierzchni odlewu mierzono w ten sposéb, ze
odlew po oczyszczeniu, badano pod mikrosko-
pem, za pomoca ktérego okreS$lano najwigkszg
wysoko$¢ (H max) nierowno$ci powierzchni
i ilo$¢ tych nieréwnosci.
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Stopien ubicia form przy wszystkich pro-
bach byl staly i wynosit od 70 do 80 jednostek
twardosci wg twardo$ciomierza ,,Sojuszformo-
litie* (oprocz wypadku, kiedy badano wplyw
stopnia zageszczenia formy). Jako spoiwa masy
rdzeniowej uzyto: dekstryny (4%0) i oleju Inia-
nego (1%o).

H max
u

80
60
40

20

30 60 100
ilosc por na 1cm dtugosct

20 20100 140 200 270
llosc por na 1dm dfugosci

Rys. 3 — Zaleznos$é czystoéci powierzchni odlewu od
ziarnistosci piasku.

Stopien zageszczenia formy ma duzy wplyw
na otrzymanie czystej i gladkiej powierzchni
odlewu. Niedostatecznie ubity rdzen powoduje
przenikanie cieklego metalu do przestrzeni
miedzy ziarnami piasku i daje chropowata po-
wierzchnie odlewu. Forma wykonana z takich

Hmax
u
30|

20
00 75 8 _..25

piasek liuberecki

0%

o 25 50 75

100%
plasek tambowski

Rys. 4 — Zalezno$¢ czystosci powierzchni odlewu od
zawarto$ci piasku tambowskiego w masie rdzeniowej.

rdzeni jest réwnoczes$nie skionna do osypywa-
nia sie podczas zalewania, na skutek czego
otrzymany odlew jest zanieczyszczony pia-
skiem

Na rys. 2 przedstawiono wykres zaleznosci
czystosci powierzchni, odlewu (wyrazonej wy-
sokos$cig nieréwno$ci powierzchni H max) od
stopnia zageszczenia. Jak wida¢ z wykresu,
czysto$¢ powierzchni odlewu, jest wprost pro-



porcjonalna do stopnia zageszczenia formy
(twardo$ci formy). Poniewaz jednak ze wzro-
stem stopnia zageszczenia obniza sie przepu-
szczalno$¢ — nalezy ja zwiekszy¢, odpowie-
trzajgc dobrze rdzen (np. przez naktlucie).

Wplywy ziarnistoSci piasku na czystos¢
i gladko$§¢ powierzchni odlewu

Zalezno$¢ czystosci i gladko$ci powierzchni
od ziarnistosci piasku, pokazano na rys. 3 z kto-
rego wida¢, ze piaski grubo =ziarniste daja
chropowatg powierzchnie odlewu i odwrotnie,
piaski drobno ziarniste dajg czysta i gladka
powierzchnie odlewu. Piasek drobny posiada

H max

“w

50

40

30

marszalit

20
o) 25 50%
100 75.- 50%

piasek liuberecki
Rys. 5 — Zalezno$¢ czystosci powierzchni odlewu od

zawartosci marszalitu w masie rdzeniowej.

mate pory miedzy ziarnami i dlatego otrzymac
mozna gladkg powierzchnie odlewu. Jednak
przy stosowaniu bardzo drobnych piaskéw na-
stepuje przypiekanie piasku do powierzchni
odlewu. Zjawisko to zaobserwowane na pro-
bach odlanych do form wykonanych z piasku
odsianego przez sito Nr 100 i z ,reszty‘.

Dla otrzymania czystej powierzchni odlewu,
nalezy stosowa¢ drobne piaski, lub mozna po-
leci¢ przesiewanie normalnego piasku — marki
K 50/100 (wg GOST) przez sito Nr 50 lub Nr 70.

Wplyw poszezegélnych skladnikow
masy formierskiej
Wplyw gliny byl badany na masach rdzenio-
wych z zawartoscig gliny od 0 do 15%, gdyz

wieksze zawartosci gliny praktycznie nie sa
stosowane. Dodatek gliny w ilosci do 5% —

A. J. WEJNIK

praktycznie nie wplywa na czysto$¢ powierz-
chni odlewu. Przy dalszym zwiekszaniu jej
zawarto$ci w masie rdzeniowej daje sie zaob-
serwowa¢ ujemny wplyw gliny na czystos$é
powierzchni odlewu, co tlumaczy¢ nalezy ob-
nizeniem ognioodporno$ci masy.

Tambowski Piasek (P 140/270) nalezy do
poéttlustych piaskéw i zawiera ok. 12%p lepi-
szcza.

Na rys. 4 przedstawiono zalezno$¢ czystosci
i gladkosci powierzchni (wyrazonej najwyzsza
nieréwnosciag powierzchni odlewu H max)
a zawartosciag tambowskiego piasku w masie.
Z wykresu widaé¢, ze przy zawartosci w masie
25% piasku tambowskiego daje sie juz zaob-
serwowaé jego dodatni wplyw na czystosé¢ po-
wierzchni odlewu. Prébki odlane do form (wy-
konanych z rdzeni) sporzadzonych z samego
piasku tambowskiego, wykazaly miejscowe
przypalenie piasku do powierzchni odlewu.

W celu uzyskania czystej i gladkiej po-
wierzchni odlewu, nalezy stosowa¢ mase rdze-
niowg z zawartoscig 50—60%/0 piasku tambow-
skiego.

Wplyw marszalitu (950 SiO2, 3,5%0 Al20s
o zawartosci 84%o ,reszty) na czystosé¢ po-
wierzchni odlewu przedstawiono na wykresie
Nr 5, z ktérego wida¢, ze wpltywa on dodatnio
na czysto$¢ powierzchni odlewu do zawartosci
25%6 w masie rdzeniowej. Proby przeprowa-
dzone nad wplywem dodatku masy uzywanej
(rdzeniowej) do masy rdzeniowej wykazaly,
ze zawartosé jej w ilosci do 25%0 w masie rdze-
niowej, nie wpltywa ujemnie na czystos¢ i glad-
ko$¢ powierzchni odlewu. ;

Wplyw czernidla na czysto$¢ i gladkosé¢
odlewu. Sposéréd 5-ciu czernidel uzytych do
prob, najlepsze wyniki uzyskano przy stoso-
waniu jako pokrycia rdzeni, roztworu krze-
mianiu etylu (SiOC:Hs/4), ktory jest uzywany
przy odlewaniu precyzyjnym. Oprécz wyzej
wymienionych czynnikéow duzy wplyw na ja-
ko$é odlewu (narzedzi do obrobki widrowej)
ma rowniez stosowanie metalowych rdzeni
i uzycie przy formowaniu ptyt grzebieniowych,
bez ktérych nie mozna uzyskaé dokladnych
odlewow, a szczegblnie frezéw spiralnych.

T. P.
»Wiestnik Maszynostrojenia®“ Nr 10, r. 1949.

O teorii wymiany ciepla pomiedzy odlewem a formg

(Wybér optymalnej grubosci sciany metalowej formy odlewniczej)

Autor rozwaza z punktu widzenia matematycznego
zagadnienie przewodnictwa cieplnego i rozkladu tem-
peratur w uktadzie: odlew — przestrzeh wolna -—
forma metalowa.

Omoéwione jest szczegolowo zagadnienie glebokosei
przenikania ciepta w $ciane formy kolejno dla odle-
wow typu kulistego, cylindrycznego, plaskiego i od-
lewu dowolnego ksztaltu, podajac przyktadowo dane
liczbowe dla odlewdéw mosieznych. Z rozwazan swych
wycigga autor praktyczny wniosek, wazny dla odlew-
nikéw — konstruktoréw metalowych form odlewni-
czych. Przy projektowaniu kokili nalezy zaczaé od
obliczen, prowadzacych do wyboru t. zw. optymalnej

grubosci Scianek formy metalowej. Dalsze powieksze-
nie grubosci ponad warto$¢ optymalna nie daje pra-
ktycznie zadnego efektu cieplnego, tj. nie przyspiesza
procesu krzepniecia i stygniecia odlewu, a tylko nie-
potrzebnie zwieksza ciezar kokili.~
Odchylenie od tej optymalnej grubosci $cianek ko-
kili podyktowane wzgledami konstrukcyjno-ekono-
micznymi (lekko$¢ kokili, minimum naprezen wewne-
trznych, wytrzymato$¢ na uderzenia) uwzglednia sie
wprowadzajac do obliczen wspoéiczynnik poprawki.
R W.

Zurnal Techniczeskoj Fiziki T. XX Nr 9, 1950 str. 1029

59



PRYKEAD FORMOWANIA W STOS ODLEWOW
STALIWNYCH

Ruch racjonalizatorski ma do odegrania bardzo
doniosta role w walce o zwiekszenie wydajnosci pracy.
Przyktad usprawnienia na lym odcinku, dokonanego
przez st. mistrza odlewni Bolestawa Kosmowskiego,
dotyczgcego produkeji oprawek klockéw hamulco-
wych, opisujemy ponizej.

Dotychczasowy sposob formowania oprawek o wadze
sztuki 9,2 kg, polegal na formowaniu maszynowym
dwu modeli umieszczonych na plycie. Maksymalna
wydajnos$¢ osiggana tym sposobem nie moglta pokry¢
wzrastajacego zapotrzebowania na te odlewy i jak-
kolwiek urzagdzenia do topienia pozwalaly na zwiek-
szenie produkcji, napotykano na nastepujace prze-
szkody:

1. brak miejsca w odlewni,

2. brak zalewaczy do recznego zalewania form,

3.’konieczno$¢ upalania palnikiem acetylenowym

uktadu wlewowego.

/]

Rys. 1.

Konieczno$¢ recznego zalewania spowodowana byita
z jednej strony malg pojemnoscia formy, wynoszaca
225 kg, a z drugiej strony mala wysoko$cia skrzynki
formierskiej, co uniemozliwialo zalewanie z przechyl-
nej kadzi suwnicowej o pojemno$ci 1,5 t. Zauwazyc¢
przy tym nalezy, ze odlewnia nie dysponowata ka-
dziami zatyczkowymi.

Usuniecie przyczyn, wstrzymujacych wzrost pro-
dukcji, nastgpito przez wprowadzenie odlewania w stos
sktadajacy sie z dwu skrzynek formierskich. Naogot
formowanie w stos nie bywa stosowane w odlewnic-
twie staliwa. W danym wypadku jednak zdecydo-
wano sie na potgczenie dwu form w stos. Rysunek 1
wskazuje ukiad odlewow po wybiciu ze skrzynek.

Dzieki temu usprawnieniu uzyskano podwojenie
produkcji z tej samej powierzchni formierni, jak réw-
niez mozliwosci odlewania z kadzi suwnicowej. Niezna-
czna zmiana wymiarow uktadu wlewowego pozwolita na
odtamywanie ukladu wlewowego zamiast upalania.

W poczatkowym okresie produkcji wedlug tego spo-
sobu, napotykano na pewne trudnosci, charaktery-
styczne dla formowania w stos, polegajgce na rozsa-
dzeniu formy oraz przeciekaniu staliwa na ztozenia
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skrzyn formierskich. Po zwréceniu bacznej uwagi na
nalezyte ubijanie form oraz dokladne sktadanie skrzy-
nek, opanowano ten nowy sposéb formowania w ciggu
kilku dni, osiggajgc zamierzony cel: zwigkszenie pro-
dukeji. Od wielu miesiecy stosuje si¢ ten sposéb for-
mowania, nie napotykajac na dalsze trudnosci.

J. T.

RDZENIARKA — PRZODOWNICA PRACY HUTY
ZYGMUNT — IRENA DZIKLINSKA

Irena Dziklinska, skromna rdzeniarka odlewni Huty
Zygmunt w Lagiewnikach Slaskich, stata sie stawna.
Ta miloda, dwudziestosiedmioletnia robotnica zadzi-
wita starych do$wiadczonych fachowcéw i udowod-
nita wszystkim przodownikom, ze weczorajsze rekordo-
we wyniki stajg sie dzisiaj normami.

Irena Dziklinska jest mezatkg i ma trzyletniego
synka. Podobnie jak jej maz Roman pracuje na od-
lewni w rdzeniarni.

Historia jej sukcesu jest krotka. Jako rdzeniarka
wykonywata potowki rdzeni do maznic. Czas dany na
wykonanie potowki rdzenia (okolo 15 dcm?® objet.)
wynosil 1,07 godziny. Z poczatku podobnie jak jej ko-
ledzy rdzeniarze wykonywala 8 rdzeni (potéwek) na
zmiane. Szybko wprawita sie w tej pracy i nagle cala
zaloga odlewni i kierownictwo zakladu zostato zasko-
czone. Dziklinska zaczgla wykonywaé 20 poldéwek
dziennie. Starzy fachowcy krecili gtowami. Gdy przy-
szli sprawdza¢ — Dziklinska pokazala, ze nie tylko
wykonuje 20 potéwek dziennie, ale wykonuje tych
rdzeni wiecej. Dziklinska z dnia na dzien bije swoje
rekordy, 30, 40 50 itd. sztuk dziennie, az doszta do
fantastycznej liczby 80 rdzeni dziennie, to znaczy wy-
konala wiecej niz dziesie¢ norm dziennie.

Irena Drziklinska utrzymuje sie stale na tym pozio-
mie, wykonuje przecietnie 80 rdzeni dziennie, zara-
biajac okoto 4.000 zi. miesiecznie.

Jej rekordowy wynik wynosi 101 (stownie — 'sto je-
den) rdzeni dziennie, to znaczy przeszio 13 razy wiecej
niz poczatkowa norma.

Przyktad Ireny Dziklinskiej podziatal na reszte za-
logi.

Na wniosek rdzeniarzy norme obnizono z 1,07 na
0,37 godziny, pomimo tego zarobki sie zwiekszyly, bo
pozostate rdzeniarki wykonujg teraz przecietnie 40
rdzeni dziennie.

Zastanowilo mnie to, gdzie lezy przyczyna sukcesow
Ireny Dziklinskiej. Pojechatem do Huty Zygmunt zba-
da¢ sprawe na miejscu i przekonatem sie, ze te przy-
czyny sa proste i tatwo dostrzegalne Po pierwsze
Irena Dziklinska catkowicie wykorzystuje czas pracy.
Przychodzi na stanowisko ~pracy pie¢ minut przed
szostg, porzadkuje stot rdzeniarski, przygotowuje na-
rzedzia i punktualnie o széstej rozpoczyna prace, ktora
konczy doktadnie o drugiej godzinie, oczyszcza stot
i udaje sie do szatni. Pierwsza tajemnica jej sukcesu,
to z wyjatkiem pietnastominutowej przerwy na $nia-
danie pelne wykorzystanie czasu.

Po drugie wszystkie ruchy Ireny Dziklinskiej obli-
czone sg z podziwu godng celowosScia i oszczednoscia.

Po trzecie Irena Dziklinska ma lewa reke rownie
wyrobiong jak prawa. Rdzenie ubija ona obydwoma
rekami. Gdy przeprowadzono chronometraz jej pracy
i innych rdzeniarzy, stwierdzono, ze przy ubijaniu
rdzeni zaoszczedza ona dzieki temu najwiecej czasu.

Jest jeszcze jedna tajemnica sukcesu Ireny Dziklin-
skiej i to ta najwazniejsza, to jej wyrobienie spotecz-
ne, polityczne i zapal do pracy w zrozumieniu korzy-
$ci plynacych dla klasy robotniczej z wykonania pla-
nu 6-letniego, a tym samym dla Polski Ludowej.

Przyktad Ireny Dziklinskiej jeszcze raz dobitnie po-
kazuje nam .jak wielkie, niewyzyskane mozliwo$ci
tkwig jeszcze w polskiej klasie robotniczej

R. Ch.
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ZESZYT Nr 2

Objasnienia skrotow, oraz wszelkich zmian i uzu-
pelnien symbolisiyki stosowanej w Przegladzie Bi-
bliograficznym  Odlewnictwa, znajdowaé¢ sie beda
zawsze na poczatku zeszytu.

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykutow
oznaczone sa publikacje znajdujace sie w Bibliotece
Glownego Instytutu Odlewnictwa.

62. TECHNIKA
621. 72. MODELARSTWO

79. 621. 725 K2 — 251
Beran V.. Wykonywanie modeli w ciezkim prze-
mysle. ,,Vyroba modelu w tezkem strojirenstvi‘.
Kovod. Prum., t. 4, Nr 8, 15 sierp. 50, s. 139; 29 X 21 cm,
3 str., 1 fot., 5 rys. — Czynniki decydujace o lepszym
wykonywaniu modeli. Zasady konstrukcyjne wykony-
wania poszczegdlnych modeli i zastosowanie odpo-
wiedniego materialu. Zastosowanie najnowszych me-
tod obrobki drzewa.

621. 74. ODLEWNIE, ODLEWNICTWO

80x 621.74:658.51 K2 — 2,51

Riibyt J.: WaznosSé przygotowania produkcji w od-
lewniach. ,Dulezitost pripravy vyroby ve slevarnach®.
Hutn. Listy, t. 5, Nr 10, pazdz. 50, s. 418; 29 X 21 cm,
4 str., 1 wykr. — Podkre$lenie waznos$ci przygotowania
prac w odlewniach, oraz pracy zespolowej, zwlaszcza
przodownikow i racjonalizatoré6w. Normowane prac
na odlewni.

81x 621.74:669.017

Sequens J. Obrobka metali w odlewnictwie. ,Zpra-
covani kovu ve slevarenstvi“. Hutn. Listy, t. 5, Nr 7,
lip. 50, s. 286; 30 X 21 cm, str. 2 wykr., 3 poz. bibl.. —
Procesy fizyko-chemiczne zachodzace przy okreslonej
temperaturze, cisnieniu podczas topienia i odlewania
metali w pewnym o$rodku, majg powazny wplyw na
jako$¢ odlewdw. Najlepsze rezultaty otrzymaé mozna
tylko przy witasciwym doborze czynnikéw. Jezeli
punkt wrzenia metalu lub ktoregokolwiek sktadnika
stopu jest daleki do punktu topliwos$ci lub tez tempe-
ratury zalewania stopu, nalezy w tych wypadkach
uzywaé piecow prozniowych. Celem zabezpieczenia
wsadu przed zagrzewaniem i zanieczyszczeniem na-
lezy pokryé powierzchnie wsadu warstwa Srodkdw
ochronnych, zastosowa¢ odpowiednia neutralng atmo-
sfere w piecu lub dodatki $rodkow odtleniajacych,
albo oczyszczajacych. Wykresy Ellinghama wskazujace
powinowactwo chemiczne metali do tlenu i siarki sa
bardzo pomocne przy doborze $rodkow odtleniajacych
i odsiarczajacych. Diagram ten moze by¢ skorygo-
wany tak dla warunkéw pracy wysokoci$nieniowych
jak rowniez dla warunkéw podcignieniowych (va-
cuum). P odkre$§lono waznosé fizycznych  wlasnosci
produktow reakcji, za$' z tlenkoéw specjalnie tych,
ktéore w stanie stalym opdzniaja reakcje. Opodznianie
to nie wystepuje, jezeli ciata te znajduja sie w stanie
cieplym lub gazowym.

SPECJALNE METODY ODLEWANIA

82 621.74.032.2. K2 — 2,51

Késtner H.: Ponowne odlewanie przy odlewania
ciaglym. ,,Die umbekehrte Blockseigerung bei Strang-
guss II“ Z. Metallk, t. 41, Nr 8, sierp. 50, s. 247; 29 x
21 cm, 6 str., 3 fot., 3 wykr., 2 tab. — Odprowadzanie
reszty roztopionego metalu. Przeprowadzanie doswiad-
czen. Przeglad wynikow dos$wiadczalnych.

83 621.74.043:669.721:621.741.7 K2 — 231

Mannchen W.: Badanie wplywu wodoru na bu-
dowe ziarn magnezu i stopow magnezowych. ,Versu-
che tiber den Einfluss von Wasserstoff auf die Korn-
bildung von Magnesium und Magnesiumlegierungen®.
Z. Metallk., t. 41, Nr 8, sierp. 50, s. 255; 29 x 21 cm,
5 str., 4 mikrogr., 11 tabl. — Wplyw wapnia na odlewy
magnezowe lane .do kokil. Zalezno$¢ od zawartosci

wodoru. Zastgpienie wapnia innymi wodorkami. —
Wptyw krzemu.
84 621.74.043:621.741.5/6 K2 — 2.51

Corcoran J.: Precyzyjne cdlewanie brazéw. ,Ca-
sting accurate production bronze®“. West. Machy. and
Steel WId, t. 41, Nr 8, sierp. 50, s. 74 4 str. 6 fot. —
Topienie brazéw w piecach Lindberg — Fischer. Po-
stepowanie przy formowaniu maszynowym i odlewa-
niu. Odcinanie nadlewow pita tasmowa ,,Monarch®.

85 x 621.74.043.2:621.744.34 K2 — 231
Barton L. C.: Podstawewe zasady konstrukeji form
dla odlewoéw ciSnieniowych. Mechanizm wyrzutnika.
,Basic principles of die design. Ejector mechanismus.*
Machinery—London, t. 76, Nr 1966, 29 czerw. 30,
s. 297; 25 x 18 cm, 14 wykr. — Wzo6r i opis mecha-
nizmu. Stosowane sposoby wyrzutow.

86 x 621.74.043.2 : 621.744.34 K2 — 2,51

Barton L. C.: Podstawowe zasady konstrukeji dla
odlewéw ciSnieniowych. Rdzenie i mechanizm rdze-
niowy. ,Basic principles of die design. Cores and core
mechanismus.“ Machinery—London, t. 77, Nr 1970,
lip. 50, s. 113; 25 x 18 cm, 8 str. 12 wykr. Granica za-
stosowania konstrukeji monolitu. Umieszczanie trwa-
lych rdzeni. Zabezpieczanie rdzeni przed obrotami. Od-
powietrzanie rdzeni. Wzory prowadzenia rdzeni do
formy.

87 x 621.74.043.2 K2 — 251

Gerber J.: Drogi rozwojowe czeSci lanych pod cis-
nieniem. , Gestaltungsrichtlinien von Druckgussteilen.
Technik—Berlin, t. 5, Nr 2, luty 50, s. 59; 29 x 21 cm,
3 str., 20 wykr., 2 tab, 22 poz. bibl. — Dogodno$¢ lania
pod cisnieniem. Waga, wielko$¢ i grubo$é¢ Scian. Tole-
rancje wymiarowe.

88 621.74.043.2 K2 — 2.51
Wellinger K. Gohring K. Stidhli G.: Odlewanie
pod cisnieniem. ,Hochdruckguss.“. Z. Metallk., t. 41,
Nr 4, kw. 50, s. 105; 29 x 21 cm, 3 str. 6 fot., 7 wykr.,
3 mikrogr.,, 2 tab. — Czynno$ci wstepne. Cignienie
plynnego metalu na styczne powierzchnie. Instalacje
doswiadczalne. Odlanie pod ci$nieniem topatki dmu-
chawy. Wlasnos$ci wytrzymatosciowe i budowa odlewu.

89 x 621.74.043.2 K2 — 2,51
Jak konstruowaé odlewy lane ped cisnieniem. Mecha-
nik, t. 23, Nr. 4—6, kw.—czerw. 50, s. 232; 29 x 21 cm,
5 2/3 str., 16 rys.,, 2 tab. — Czynniki wplywajace na
obnizenie kosztow wykonania odlewéw lanych pod
ci$nieniem. Zasady konstruowania takich odlewow.
Tolerancje minimalne.



90 621.74.045 K2 — 251

Wood R. L. Ludwig D.: Odlewy lane metoda
straconego wosku uzaleznione s3 od nalezytego wy-
konania modeli. ,,Investment castings depend on good
pattern tooling. Amer. Machy N. W., t. 94, Nr 14, 10 lip.
50, s. 97; 10 str., 28 fot. — Czynnosci - przy odlewaniu
metoda straconego wosku. Zmienne czynniki wptywa-
jace na koszt modelu. Czynnosci przy przygotowy-
waniu form metalowych. Zalezno$¢ materiatu formy
od ksztaltu czesci.

91 x 621.74.045 K2 — 251
Frangos T. F.: Odlewanie precyzyjne. ,Investment

casting.“. Met. Ind., t. 77, Nr 6, 11 sierp. 50, s. 83; 2 str.,

10 rys. — Znaczenie wtasciwego konstruowania odle-
wu, ktore spowoduje oszczednos$ci przy obrabianiu
czesci.

92 x 621.74.045 : 621.74.043 K2 — 251

Wood R. L, Ludwig D.: Czynniki, ktore nalezy
uwzgledni¢ przy odlewach precyzyjnych. ,Critical
factors to watch in investment casting®. Dokonczenie.
Iron Age, t. 16, Nr 3, 20 lipca 50, s. 92; 29 x 21 cm,
4 str., 6 fot. — Na jakos$¢ odlewow precyzyjnych wply-
wa wiele czynnikow, miedzy innymi sposéb przygoto-
wania i przeprowadzenia topienia, metody odlewania,
wybijania odlewéw z formy, wykonczanie i kontrola.

93 621.74.045

Turnbull J. S.: Odlewanie precyzyjne metoda
straconego wosku. ,,/The .lost wax“ process of preci-
sion casting®“. Instn. Mech. Engrs. Proc., t. 162, Nr 1,
50, s. 66; 6 str., 20 fot., 3 rys. — Przygotowanie modelu
precyzyjnego. Przygotowanie formy do odlania wosko-
wego modelu. Przygotowanie formy precyzyjnej za po-
moca modelu woskowego. Wtasciwe odlewanie, ozie-
bianie i czyszczenie odlewéw precyzyjnych. Wiasnosci
i zastosowanie odlewow precyzyjnych lanych metoda
straconego wosku. Ekonomia tej metody lania. Zasto-
sowanie w dentystyce.

K2 — 251

94 621.74.045 K2 — 251
Sulzer. W.: Metalurgia odlewania precyzyjnego.
,Metallurgie des Préazisionsgiessverfahrens“. Industr.
Organis., t. 19, Nr 5, 50, s. 262; 4 str., 8 fot.,, 2 rys.,
1 tabl. — Maszyna do odlewania precyzyjnego. Obrob-
ka cieplna. Skitad chemiczny i wtasno$ci mechaniczne
odlewéw precyzyjnych.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

95 x 621.741.2:621.436 K2 — 251

Suchtelen H, Bergh A.W.J.: Odlewnictwo w bu-
dowie silnikow. ,De gieterij en de motorenbouw*. Me-
talen, t. 5, Nr 1, wrzes. 50, s. 1; 29 x 21 cm, 7 str., 3 fot.,
3 rys., 1 mikrogr. — Odlew bloku silnika Diesela o wa-
dze 2 x 36760 kg, skrzynki biegow o wadze 230 kg,
i czopéw watéow z zeliwa perlitycznego o sktadzie
3,2% C, 1,85% Si, 0,9 Mn i 0,2° P.

96 x 621.741.2 : 621.746.3 : 669.18.013 K2 —251

Williams L. H.: Odlewy dla stalowni. ,Steelworks
casting“. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1770, 3 sierp. 50,
s. 126; 24 x 18 cm, 5 str., 4 fot. 3 rys. — Produkcja
ciezkich odlewow z zeliwa jak wlewnice, kadzie zuzlo-
we itp. Rozdziat hali piecow. Formowanie i odlewanie
Suszenie form i rdzeni. Przygotowahie piasku for-
mierskiego. Zagadnienie trwatosci wlewnic. Instalacje
transportowe.

97 621.741.2 K2 — 251

Johnson C.: Nowoczesna praktyka odlewnicza.
»,Moderm foundry practice“. J. Instn. Pod. Engrs, t. 29,
Nr 7, lip. 50, s. 311; 22 str., 15 fot., 4 rys., 7 mikrogr. —
Odlew tozyska tokarki ze stopoéw aluminiowych. Cat-
kowicie zmechanizowane urzadzenie odlewni zeliwa
szarego. Automatyczny wsad i wyciag. Ulepszone me-
tody produkcji. Odlewy z zeliwa sferoidalnego.

10

98 x 621.741.2 : 621.741.8 K2 — 251

Thomson A. G.: Odlewy dla lodzi i pojazdéw dro-
gowych. ,,Castings for ships and road vehicles“. Foun-
dry Trade J., t. 89, Nr 1769, 27 lip. 50, s. 103; 24 x 18
cm, 4 str., 6 fot. — Topienie i oczyszczanie metalo-
wych odpadkow. Organizacja pracy w odlewni zeliwa
i metali niezelaznych. Produkcja $rub okretowych
z manganowego brazu. Wykonywanie wielkich odle-
wow dla todzi, formowanych w piasku, z zastosowa-
niem glinianych rdzeni.

99 621.741.3 : 669.136.1 K2 — 2,51

Anderson A. J.: Produkcja odlewow z zeliwa cia-
gliwego. ,, The production of malleable iron castings®.
Austral. Engr, 7 marz. 50, s. 69; 6 str., 4 mikrogr. Wy-
konanie modeli i rdzeni. Suszenie rdzeni. Formy pia-
skowe i kokile. Przygotowanie metalu plynnego. Sklad
wsadu do zeliwiaka. Wyzarzanie odlewow oktadem
srodka wyzarzajgcego (stary sposob) lub w ochronnej

.atmosferze (nowy sposo6b). Badanie odlewow. Wplyw

sktadu chemicznego na gratyfikacje zeliwa. Struktura
zeliwa ciagliwego

100 x 621.741.3 : 621.744.34 K2 — 2.15
Sanders K. L.: Formy metalowe do produkecji od-
lewow z zeliwa ciagliwego. ,,Dies for a malleable pro-
ductions foundry“. Amer. Foundryman, t. 18, Nr 2,
sierp. 50, s. 24; 29 x 21 cm, 2 str. 9 fot.,, 4 rys. — Okre-
$lenie odpowiedniego rodzaju formy.

101 621.741.4 : 669.18.013.5 K2 — 2,51

Parkes A. R.: Produkcja masywnych odiewow i od-
kuwek w Zakladach William Beardmore and Company
Ltd. ,,Production of massive casting and forgings at the
Parkhead Works of Beardmore and Company Ltd“.
Iron Coal Tr. Rev., t. 161, Nr 4303, 1 wrz. 50, s. 417;
T str., 11 fot., 2 rys., 1 tabl. — Wykonywanie odlewow
stalowych i wlewkow o wadze do 165 t. Rozplanowa-
nie hali piecow, odlewni wlewek. Postep przy formo-
waniu wielkich sztuk. Modelarnia, wykonczalnia, war-
sztaty 1 pracownie doswiadczalne.

102 621.741.4 K2 — 2.51
Wykonanie 50 tonowego odlewu z trzech piecow.
,Three furnaces teem 50 — ton casting®. Iron Age,
t. 166, Nr 8, 24 sierp. 50, s. 78; 1 str. 3 fot. — Wzor go-
towego odlewu turbiny wodnej.

103 621.741.4:621.365.2:669.187:669.141.25 K2 —2.51
Trommer W.: Prowadzenie zuzla w zasadowych
piecach lukowych przy produkecji staliwa i jego wplyw
na gospodarke. ,Die, Schlackenfiihrung im basischen
Lichtbogenofen beim Herstellen von Stahlformguss
und ihr Einfluss auf die Wirtschaftlichkeit*. Neue Gies-
serei, t. 37, Nr 13, 29 czerw. 50, s. 249; 29 x 21 cm.
6 str.,, 9 rys., 14 tab. — Wyjasnienie na przykladzie
powtornego wyzyskania chromu. Instrukcja topienia.
Korzysci badan zuzla. Zalezno$§¢ powtdérnego wyzyska-
nia od ilo$ci wsadu i dodania chromu, oraz od szyb-
koséci odweglania i zawarto$ci CO, z wapniem. Odfo-
sforyzowanie. Mechaniczne badanie odlewdw.

104 621.741.4 K2 — 251

Worobiew F. M.: Calkowita mechanizacja proce-
sow technologicznych w odlewni stali. ,,Kompleksnaja
miechanizacija tiechnologiczeskich processow w stale-
jitiejnom cechie. Mechaniz. Trudoj. Rabot, t. 4, Nr 7,
lip. 50, s. 5; 4 str., 4 fot., 6 rys. — Oddziat formowania
i odlewania drobnych fasonowych odlewow. Maszyny
formierskie. Przygotowanie formy do odlewania. Wy-
bijanie odlewow z form i odwozenie ich przeno$nikami
tasmowymi.



105 621.741.4 K2 — 251
Udarow G. R.: Mobilizacja wewnetrznych rezerw.
»Mobilizacija wnutriennych riezierwow‘. Mechaniz.
Trudoj. Rabot, t. 4, Nr 7, lip. 50, s. 11; 3 str., 5 fot. -—
Zastosowanie wozkow do tadowania materialu do ze-
liwiaka, poruszajacych sie po linie. Mechanizacja po-
dawania piasku formierskiego i formowania wielkich
form za pomoca narzucarek. Maszynowy wyrob rdzeni
nadmuchiwaniem piasku. Specjalny przyrzad podajacy.

106 x 621.741.4:621.746.7:669-412 K2 — 2.51

Mc Cance A.: Gazy i stal. ,Gases and steel“. Foundry
Trade J., t. 88, Nr 1762, 8 czerw. 50; s. 615; 25 x 18 cm,
7 str., 2 fot.,, 6 rys., 6 poz. bibl. Rozpuszczalno$¢ wo-
doru i azotu w zelazie. Mierzenie zawarto$ci gazu
w stali. Zrédia gazowatosci stalowych odlewow. Wo-
dor ze stopéw zelaznych. Usuwanie gazow przy topie-
niu stali. Gazy z kadzi. Metody usuwania gazow. Usu-
wanie gazéw po odlaniu. Wplyw wielkosci odlewow.

107 x 621.741.7 : 669.715 K2 — 2,51

Odlewy ze stopow aluminiowych. , Aluminium -—
alloy castings. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1775/1776,
14 wrz. 50, s. 257; 24 x 18 cm, 5 str., 5 fot., 6 rys., 1 tab.,
9 poz. bibl. — Rafinacja. Najnowsze badania. Zmiana
ziarn. Metody produkcji. Piece do topienia. Odlewanie
i nadlewy. Odlewy ci$nieniowe do form trwatych. Od-
lewanie do piasku. Odlewanie pod cisnieniem. Odle-
wanie odsrodkowe. Obrobka cieplna odlewéw “alumi-

niowych.

108 621.741.7 : 669.721 K2 — 2.51
Martinson M. W.,, Meier J. W.: Kanadyjska prak-
tyka odlewania magnezu. ,Magnesium foundry prac-
tice in Canada“. Canad. Metals, t. 13, Nr 8, sierp. 50, s.
10; 6 str., 5 fot., 8 tabl., 17 poz. bibl. — Zastosowane
stopy. Instalacje transportowe. Piasek formierski
i rdzeniarski. Uklad wliéwowy. Topienie i rafinowanie
stopow magnezowych. Odlewanie, czyszczenie, obréb-
ka cieplna i kontrola odlewow.

109 x 621.741.7 : 669.7 : 621.746.4 K2 —2.51

Howarth A. J, Sales F.: Rozwdéj metod ukladu
wiewowego dla odlewow ze stopéw aluminiowych.
,Develop gating formula for aluminium alloy castings“.
Amer. Foundryman, t. 18, Nr 2, sierp. 50, s. 32; 4 str.,
7 fot., 2 rys. — Konstrukcja odlewoéw i nadlewéw, ich
liczba i rozmieszczenie.

Patrz takze 154, 155.

621.741.7 : 669.7.0 K2 — 2,51

Grand L.: Rozwéj ziarna odlewoéw z lekkich stopow.
,L‘evolution du grain des alliages legers de fonderie“.
Rev. Alum., t. 27, Nr 167, czerw. 50, s. 217; 8 str., 3 mi-
krogr., 3 tabl.,, 3 poz. bibl. — Wplyw sktadu chemicz-
nego stopu. Czyszczenie stopow aluminiowych. Tem-
peratura topienia. Zawarto$é¢ gazow. Wplyw warunkow
technicznych. Zmniejszenie ziarn. Wplyw rozmiaru
ziarn na witasno$ci stopow. Obrobka cieplna stopow
aluminiowych.

110 x

621.742 PRZYGOTOWANIE PIASKU FORMIER-
SKIEGO I GLINY
111 % 621.742 K2 — 2.51

Petrzela L.: Przyczynek do badan o przygotowa-
niu piasku formierskiego. ,,Piispévek ke studiu upravy
formovaciho pisku‘“. Hutn. Listy, t. 5, Nr 9, wrz. 50,
s. 353; 29 x 21 cm, 6 str., 10 rys. — Brak naturalnych
piaskéw. Zagadnienie uporzadkowania piaskow. Przy-
gotowanie piasku przez przesiewanie i rozdrabnianie.
Przygotowanie gliny i syntetycznego piasku bentoni-
towego. Stosowanie mieszarki typu Eirich i Simpson.
Zastosowanie bentonitowych lepiszcz.

112 x 621.742.2

Krynitsky A. J, Raring F. W.: Préby sitowe
piaskéw krzemowych. ,Silica sands-sieve analyses“.
Amer: Foudryman, t. 18, Nr 2, sierp. 50, s. 40; 3 str,,
5 rys., 3 tabl.,, 6 poz. bibl. — Materialy i technika ba-
dania. Postepowanie przy braniu prébek i przy ba-
daniu sitowym. Maszyny i przyrzady.

K2 — 251

113 621.742.48 K2 — 2,51
Stietapienko E. M.: Materialy do badan zdrowot-
nych warunkéw pracy przy zastosowaniu w odlewni-
ctwie lupkowej smoly generatorowej jako spoiwa.
,»Materiaty k izuczeniju sanitarno-gigieniczeskich usto-
wij truda primienieniji stancewoj gienieratornoj smoty
w kaczestwie kiepitielja w litiejnom proizwodstwie*.
Gigiena i Sanit., t. 15, Nr 5, maj. 50, s. 24; 5 str., 4 tab.
Patrz takze 108, 118, 120, 150, 151, 152.

621. 73¢ RDZENIARNIA. RDZENIOWANIE

114 x 621.743.36 K2 — 2,51

Piaskowski J.: Suszenie rdzeni i form w odlewni.
Mechanik, t. 23, Nr 1—3, stycz.—marz. 50, s. 69; 29 x 21
cm, 61/3 str.,, 10 rys., 4 poz. bibl. — Zarys zasad su-
szenia rdzeni i form w zaleznos$ci od rodzaju uzytych
spoiw. Zasady gospodarki cieplnej suszarni. Ogodlne
wytyczne dotyczace sposobow, czasu i temperatury
suszenia. Wskazowki unowocze$nienia suszarek istnie-
jacych w naszych odlewniach. Opis zasadniczych ele-
mentow suszarek i poszczegdlnych rodzai stosowanych
w przemysle suszarek do rdzeni i form.
115 621.743.36 K2 — 251
Cieplo promieniowane uzyte do suszenia rdzeni. ,Ra-
diant heat for core drying‘. Air Treatm. Engr, t. 13,
Nr 8, sierp. 50, s. 236; 3 str., 3 rys.,, 1 wykr., 2 tab. -—
Trwanie suszenia. Sposoby badania.

621.744 FORMOWANIE. MASZYNY FORMIERSKIE

116 621.744.32 K2 — 251

Lower R.: Wzorniki do wykonywania formy wieka
skrzyni o sko$nym dnie. ,Lehrenbretter (Schablonen)
zur Herstellung der Form zu einem Gehdusedeckel mit
schiefen Boden“. Werkstatt u. Betrieb, t. 83, Nr 7, lip.
50, s. 331.

117 x 521.744.34 K2 — 2.51

Beilhack M.: Noweczesne postepy w dziedzinie for-
mowania w cemencie. ,Neuzeitliche Fortschritte auf
dem Gebiete des Zementsand Formverfahrens“. Neue
Giesserei, t. 37, Nr 15, 27 lip. 50, s. 296; 29 x 21 cm,
4 str., 16 fot., 2 rys. — Rozw¢j. Strony dodatnie i ujem-
ne. Teoretyczne badania i praktyczne zastosowanie tej
metody formowania.

118 x 621.744.35 K2 — 251

Redfern‘s D.! Reczne formowanie w glinie i w pia-
sku na sucho w odlewni przemyslowej. ,L.oam and
dry-sand moulding in the jobbing foundry*“. Foundry
Trade J., t. 89, Nr 1768, 20 lip. 50, s. 65; 24 x 18 cm,

str., 2 rys. — Dyskusja poréwnawcza. Odlewy do
budowy lodzi. Uklad wlewowy. Piaski formierskie.
Wyréb modeli. Wykonanie rdzeni.

119 x 621.744.4 K2 — 251

Gierdziejewski K.: Maszyny formierskie, ich
klasyfikacja i zastosowanie. Mechanik, t. 23, Nr 4—&6,
kw. — czerw. 50, s. 224; 29 x 21 cm, 81/3 str.,, 16 rys.,
1 wykr. — Klasyfikacja maszyn formierskich ze wzgle-
du na: 1) sposdb zageszczania masy; 2) polozenie mo-
delu; 3) rodzaju napedu; 4) stopien uniwersalnosci
formierek; 5) sposdb ustawienia modelu. Zasady posz-
czegblnych typoéw formierek. Wplyw sposobu dziatania
formierki na ubicie formy. Podstawy doboru formierek.

11



120 x 621.744.49 K2 — 2,51

Senkara T.: Nadmuchiwanie rdzeni. Mechanik,
t. 23, Nr 1—3, stycz.—marzec 50, s. 75; 29 x 21 cm,
5 str., 12 rys., 7 poz. bibl. — Zasada budowy nadmu-
chiwarek. Opisy konstrukcji nadmuchiwarek z komo-
rami zmieszania i bez komor, oraz nadmuchiwarek
typu mieszanego. Zasady budowy rdzennic. Warunki,
jakim musza odpowiada¢ masy rdzeniowe.

121 x

621.744.5 K2 — 251

Bryta Z.. Formowanie maszynowe przy pomocy ra-
mek ustawezych. Mechanik, t. 23, Nr 4—8, kw.—czerw.
50, s. 238; 29 x 21 cm, 1 str., 3 rys. — Oszczednoscei,
jakie mozna osiggnaé, stosujac zamiast skrzynek do-

kiadnie wykonywanych, skrzynki proste, osadzone
w czasie formowania w ramkach ustawczych.
122 x 621.744.5 K2 — 251

Slezak I.:. Formowanie bezskrzynkowe. Mechanik,
t. 23, Nr 9—10, wrz.—pazdz. 50, s. 435; 29 x 21 cm,
32/3 str., 10 rys. — Potrzebne narzedzia i przyrzady.
Postepowanie technologiczne przy wykonaniu form
odlewniczych bezskrzynkowo. Korzysci formowania
bezskrzynkowego na odcinku usprawnienia produkcji
w odlewni i w zuzyciu surowcow.

123 x 621.744.5 K2 — 231

Jarzebski S.: Puder formierski. Mechanik, t. 23,
Nr 4—6, kw.—czerw. €60, s. 239; 29 x 21 cm, 11/2 str,
1 tab. — Podziat pudrow. Wymagania jakie stawia sie
pudrom. Najtansze i najpopularniejsze pudry.

124 x 621.744.5 K2 — 251

Cain T.  Fermowanie w rdzeniach. ,Moulding in
cores“. Iron & Steel, t. 23, Nr 9, sierp. 50, s. 348; 29x21
cm, str., 5 rys. — Zastosowanie ulepszonych metod
pracy. Uzycie jak najmniejszych ilosci rdzeni. Przykia-
dy formowania blokow.

Patrz takze 84, 90, 93, 96, 99, 100, 104, 105, 107, 153.

621.745 TOPIENIE. PIECE
125 x 621.745.551 K2 — 2.51

Jungbluth H.: Zastosowanie tlenu przy topieniu
zelaza w zeliwiaku. ,Sauerstoffschmelzen im Kupolo-
fen“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 19, 21 wrz. 50, s. 382;
29 x 21 cm, 5 str., 19 rys., 1 tab. — Zwiazek miedzy
czynnoscig topienia, namiarem koksu, wielkoscia dmu-
chu i sktadem uchodzgcych gazéw. Wplyw wzbogace-
nia dmuchu tlenem. Przyspieszenie przebiegu topienia
przez doprowadzanie tlenu.

126 x 621.745.34 K2 — 251

Mulcahy B. P.: Rozpalanie w kotlinie zeliwiaka.
,Burning in the cupola bed“. Amer. Foundryman, t. 18,
Nr 1, lip. 50, s. 42; 4 str.,, 1 fot.,, 1 rys. — Rozpalanie
koksem, drzewem, podpatkami olejowymi, gazem, lu-
kiem elektrycznym. Rozpalanie zewnetrzne ze spe-
cjalnego urzagdzenia umieszczonego w kotliwie zeli-
wiaka. Wysokos¢ powierzchni koksowej.

127 621.745.343 K2 — 251

Chomudes E. S.: Zeliwiak z podgrzewanym dmu-
chem. (;Wagranka s podogriewom dut‘ja“. Wiestr. Ma-
szinostr., t. 30, Nr 5, 50, s. 31; 3 str., 1 fot. 1 rys,,
1 wykr., 2 poz. bibl. — Do$wiadczenia uzyskane przy
zastosowaniu podgrzanego dmuchu. Rozdzielenie tem-
peratury gazéow w zeliwiaku. Opis zeliwiaka z insta-
lacja dmuchu prostej konstrukecji.

128 621.745.32 : 621.745.33 : 669.7.0 K2 — 251

Schneider P.: Rozwoj piecow do topienia stopéow
lekkich. ,,Der Entwicklungsstand der Leichtmetall —
Schmelzofen. Neue Giesserei, t. 37, Nr 14, 13 lip. 50,
S. 269; 29 x 21 cm, 5 str., 3 fot., 8 rys., 1 poz. bibl. —
Zapotrzebowanie na piece i, poszczegolne typy piecow.
Fiece tyglowe opalane koksem. Stale i przechylne pie-
ce tyglowe opalane gazem. Piece ptomienne.

Patrz takze 81, 82, 84, 88, 92, 98, 99, 103, 108, 110, 147, 154.
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621.745 ZALEWANIE. POMOCNICZE URZADZENIA
ODLEWNICZE.

129 x 621.746.4 K2 — 251

Oliverius V.: Uklad wlewowy. ,Vtokovy systém®.
Hutn. Listy, t. 5, Nr 8, sierp. 50, s. 321; 29 x 21 cm,
4 2/4 str., 8 rys., 1 wykr., 15 poz. bibl. — Dobér odpo-
wiedniego uktadu wlewowego. Zagadnienie przepltywu
metalu. Technika i dynamika lania.

130 x

621.746 K2 — 251

Kondic V.: Wiasnosci plynnego metalu. ,,LLiquid me-
tal properties®. Foundry Trade J., t. 88, Nr 1765, 29 czerw.,
50, s. 691; 24 x 18 cm, 4 str.,, 4 rys., 1 tab., 9 poz. bibl.
Czynniki wplywajace na lejnos¢ stopéw. Badania lej-
nosci stopéw. Naturalne wtasnosci plynnego metalu:
pojemnos$¢ cieplna, napiecie powierzchniowe i skitad
chemiczny. Sztuczne wiasnosci ptynnego metalu: za-
wartos$¢ gazow, powierzchniowe naloty tlenkéw i za-
nieczyszczenia. Inne zagadnienia.

130 x 621.746 K2 — 2,51
Piszak J.: Mierzenie i ocena lejnosci metali. Przegl.
mech. t. 9, Nr 10—11, pazdz.—list. 50, s. 348; 29 x 21 cm,
11/2 str.,, 2 rys., — Okre$lenie lejnosci. Lejno$é roz-
nych metali i stopow. Sposodb przeplywu ptynnego me-
talu przez male otwory. Przegrzanie. Proby otrzyma-
nia wskaznika lejnosci. Opracowano na podstawie
artykutu Kondic V. ,,Metalurgia‘“ wrz. 49.

Patrz takze 96, 97, 104, 106, 108, 109, 118.

621747 OCZYSZCZANIE ODLEWOW. NAPRAWA
ODLEWOW
131 621.747.54 K2 — 251

Plesinger A.: Czyszczenie odlewow strumieniem
wody, ,(isteni odlitku vodnm tryskalem®. Xovod.
Prum, t. t. 4, Nr 8, 15 sierp. 50, s. 136; 29 x 21 cm, 3 str.,
2 rys., 2 tab. — Wybér odpowiedniego urzadzenia do
oczyszczania odlewow. Opis takiego urzadzenia. Potrze-
ba miejsca, wody, energii i sit pracowniczych. Zastoso-
wanie wodnego natryskiwacza w konkretnym przy-
padku. Jego ekonomia.

132 621.747.54 K2 — 2351
Kalpers H.: Mlyn kulowy, maszyna do oczyszcza-
nia odlewdéw bez uzycia sprezonego powietrza. ,Der
Wheelabrator, eine pressiuftfreie Gussputzmaschine®.
Metalloberfldche, t. 4, 9/A, wrz. 50, s. 143. — Miyn
kulowy rzuca sposobem mechanicznym na powierzch-
nie odlewéw prad stalowego piasku. Zasada maszyny,
urzadzenia, dziatanie.

Patrz takze 84, 92, 101, 108, 154.

621.78 OBROBKA TERMICZNA

133 621.782 : 658.5 K2 — 251

Kern F.: Jak obnizyé¢ keszty obrobki cieplnej. ,,How
to cut heat-treat costs®“. Amer. Mech. N. Y. t. 94, Nr 15,
24 lip. 50, s. 134; 5 str., 4 fot., 1 rys., 4 wykr.,, 1 tab. -—
Koszty mozna obnizy¢ analizg powszechnej metody
cbrobki cieplnej, starannym wyborem urzadzen, nau-
kowym zaprojektowaniem pracowni, $cista kontrolg

metalurgiczng. Przyktady, wzory i opis wyszczegol-
nionych zasad.
134 621.78 K2 — 251

Sanderson L.: Zasady i praktyka obrébki cieplnej.
,Principles and practice of heat treatment®. Toolma-
ker, t. 4, Nr 7, pazdz. 50, s. 8.

135 621.785 : 621.824.3 K2 — 251

Automatyczna obrobka cieplna waléw korbowych
w Zakladach Oldsmobile Division. , Automatic heat
treatment of crankshafts at Oldsmobile Division“.
Industr,, t. 17, Nr 8, sierp. 50, s. 1324; 6 str., 1 wykr.



136 621.785 K2 — 251

Boyer H. E.: Lepsze wykorzystanie obrobki cieplnej.
,,Getting more aut of heat treating“. Streel Process,
t. 36, Nr 4, kw. 50, s. 195. — Teorie obrébki cieplnej.
Wplyw przemian przy obroébce cieplnej. Wplyw we-
glikow. Wykres predkosci przemian cieplnych.

137 x 621.785.7 K2 — 251

Bailey E. F, Harris W. J.: Powstawanie austenitu
przy odpuszczaniu i jego wplyw na wilasnosSci mecha-
niczne. ,,Austenite formation during tempering and its
effects on mechanical properties®. J. Metals, t. 18, Nr 3,
sierp. 50, s. 997; 8 str., 6 wykr., 1 tab., 12 poz. bibl. —
Przebieg do$wiadczen. Wyniki prob i charakterystyka
przemian w strukturze. Wtasnosci mechaniczne i wy-
niki prébek na rozcigganie.

Patrz takze 94, 99, 107, 149, 158.

666.7 MATERIALY OGNIOTRWALE.

138 x 666.76:621.74 K2 — 2,51

Ford W. F, Rait J. R.: Materialy ogniotrwale w od-
lewnictwie. ,Refractories in the foundry®“. Foundry
Trade J., t. 88, Nr 1758, 11 maj 50, s. 497; 25 x 19 cm,,
6 str., 8 wykr., 4 tab. — Omowiono 7 typowych zapraw
szamotowych, uzywanych do wykaldziny zeliwiakéw,
konwertoréw, piecow obrotowych i kadzi. Przedysku-
towano sklad chemiczny i oznaczenie gatunkéw, urza-
dzenia oraz kontrole wtasnosci tych zapraw.

139 666.76 : 621.74 K2 — 2,51

Szumakowicz J.: Materialy ogniotrwale uzywa-
ne w odlewnictwie. Mechanik, t. 23, Nr 1—3, stycz.—
marz. 50, s. 84; 29 x 21 cm, 3 1/3 str, 1 rys.,, 2 tab. —
Definicja materialtéw ogniotrwatych, ogniotrwatosci
zwyklej i pod obcigzeniem. Metoda przeprowadzania
badan ogniotrwalo$ci. Podzial materialéw ogniotrwa-
lych. Wtasnosci poszczegdlnych gatunkéow. Gatunki
materialéw ogniotrwalych stosowane w odlewni i do
jakich celow.

669.13 ZELIWO.

140 x 669.13 : 621.71 K2 — 251

Kalata Cz, Paraszczak A.: O pelne wykorzysta-
nie zeliwa jako materialu konstrukcyjnego. Przegl.
mech., t. 9, Nr 7—8, lip.—sierp. 50, s. 254; 29 x 21 cm,
7 str., 3 tab. — Potrzeba wprowadzenia klasyfikacji

zeliwa. Sklad i wtasno$ci zeliwa wg norm sowieckich -

i amerykanskich. Zagadnienie wytrzymalosci zeliwa,
oraz naprezen odlewniczych. Sposoby modyfikacji
zeliwa. Konieczno$¢ zreferowania opublikowanych za
granicg prob nad wytrzymatos$cia postaciowa odlewow

zeliwnych. Konieczno$§¢ popularyzacji  wiadomos$ei
o zeliwie wéréd konstruktoréw.
141 x 669.136.3:621.741.3:621.944.07 K2 — 2,51

Sutherland F. E.: Metalurgia zeliwnych walcow.
,Metallurgy of iron base rolls“. Amer. Foundryman,
t. 18, Nr 2, sierp. 50, s. 46; 5 str., 4 fot., 1 rys., 5 tab. —
Ograniczona gteboko$é¢ twardej warstwy. Podstawowa
chemia utwardzania zeliwa, wplyw poszczegdlnych
pierwiastkéw wegla, krzemu, manganu, siarki i fos-
foru, molibdenu, niklu i chromu. Metalurgia utwarc-
dzania i ziarnisto$ci zeliwnych walcow. Przygotowa-
nie wsadu do produkcji zeliwa na walce. Typowy
sktad chemiczny surowego zelaza do produkcji walcow.
Patrz takze 95, 96, 99, 160, 161.

ZELIWO SFFROIDALNE.

142 '669.136.018.2 : 669.151.6 K2 — 2,51

Vennerholm G, Bogart H N, Melmoth R.
B.: Zeliwo sferoidalne. ,,Nodular cast iron“. SAE Quart.
Trans., t. 4, Nr 3, lip. 50, s, 422; 5 str., 1 rys., 17 mikgr.,
10 tab. — Zeliwo sferoidalne w koncowej fazie zawiera
rozrzucony grafit kulkowy, co osigga w dwoch eta-
pach. W pierwszym etapie po dodaniu magnezu za-
mienia sie zeliwo biale w szare, a w drugim etapie po
dodaniu zelazokrzemu otrzymuje sie zeliwo modyti-
kowane i grafit przybiera posta¢ kulistg. Metody otrzy-
mywania zeliwa sferoidalnego. Wplyw chemicznego

skladu na wtasnosci fizyczne i mozliwosci zastosowania
zeliwa sferoidalnego.
K2 — 2.51

143 x 669.136.018.2:669.131.6:621.741.2

Galloway C. D.: Zeliwo sferoidalne na ciezkie ma-
szyny. ,,Ductile iron for heavy machinery*“. Iron Age,
t. 160, Nr 5, 3 sierp. 50, s. 75; 3 str., 5 fot., 1 rys., 2 tab.
1 mikrogr. — Odlewy do wagi 30 t. Sklad chemiczny
1 obrébka cieplna zeliwa sferoidalnego. Specjalne ba-
dania tego zeliwa.

144 x 669.136.018.2:669.131.6:621.741.2 K2 — 241

L.aufer E. J.: Zeliwo sferoidalne na odlewy lekkie.
,Ductile iron in light sections“. Iron Age, t. 166, Nr 8§,
10 sierp. 50, s. 79; 3 str., 4 fot., 1 rys., 3 tab., 2 mikrogr.
Masowa produkcja drobnych odlewéw o wadze od 10 g
i o grubosci $cianki ponizej 1 mm. Odpowiednig obrobh-
ka cieplng odlewow z zeliwa sferoidalnego osigga sie
duza ciagliwose.

145 669.136.018.2:669.131.6:669.111 K2 — 2,51
Albert S.: Produkcja i wlasnosci zeliwa sfercidal-
nego. , Productie en eigenschappen von nodulair geitij-
zer‘. Ingenierur, t. 62, Nr 29, 21 lip. 50, s. Mk 61; 7 str.
1 fot. — Pordéwnanie z produkcja zeliwa zwyklego.
Otrzymywanie struktury sferoidalnej przez zastoso-
wanie stopu Fe — Si Mg. Wiasnosci tego zeliwa wg
sktadu chemicznego i obroébki cieplnej. 10%0 zwiekszo-
ne przedluzenie. Zastosowanie tego zeliwa.

146 x K2 — 2.51
Godlewski M.: Zeliwo z grafitem sferoidalnym.
Mechanik, t. 23, Nr 9 — 10, wrz.—pazdz. 50, s. 432;
29 x 21 c¢m, 3 1/3 str., 6 rys., 3 tab., 4 poz. bibl. — Pro-
ces modyfikacji zeliwa. Technologia modyfikowania.
Wplyw réznych czynnikow na ilo$¢ potrzebnego mo-
dyfikatora. Wyniki prob otrzymania zeliwa z grafitem
sferoidalnym.

669.136.018.2 : 669.131.6

147 x 669.136.018.2 K2 — 251

Milman B. S.:. Odlewy z zeliwa wysokojakoscio-
wego ze sferoidalnym grafitem. ,,Swierchprocznyj czu-
gun so sferoidalnym grafitom w litoj strukturie‘.
Wiest. Maszinostr., t. 29, Nr 12, grudz. 49, s. 30; 29 x 21
c¢m, 12 str., 1 wykr., 6 mikrogr., 4 tyb. — Praca, ktora
miata na celu otrzymanie odlewow zeliwnych =& sfe-
roidalnym grafitem na skale przemyslowa, droga mo-
dyfikacji cieklego zeliwa — magnezem lub jego stopa-
mi. Proby byly przeprowadzone na odlewach o cieza-
rze w granicach od 0,5 do 1000 kg i grubo$ci S$cianki

“od 3 — 300 mm. Zeliwo stosowane do powyzszych préb

posiadato duza rozpietos¢ w skladzie chemicznym. 2,5—
3,5% C; 0,9—3,0° Si; do 0,5% P; do 0,14 S i byto
wytapiane w zeliwiaku. Wprowadzony do cieklego ze-
liwa magnez podobnie jak cer posiada duze powino-
wactwo do siarki i w pierwszej kolejnosci reaguje
z nig. Dlatego sferoidyzujacy efekt otrzymaé mozna
tylko w tym wypadku, jesli wprowadzimy magnez do
ciektego zeliwa w ilo$ci wiekszej niz potrzeba dla
obnizenia w zeliwie zawartosci siarki do 0,03%. Jezeli
po wprowadzeniu magnezu, zawartos¢ siarki w zeli-
wie bedzie wieksza od 0,03%, wtedy obok grafitu sfe-
roidalnego (kulkowego) otrzymamy grafit ptatkowy lub
tylko platkowy. Jako modyfikatora uzy¢ mozna czysty
magnez, elektron lub zaprawe Cu — Mg z dowolna
zawartoécia w niej Mg. Podano tabele, w ktorej przed-
stawiono zaleznos¢ ilosci modyfikatora od grubosci
Scianek odlewu i sktadu chemicznego zeliwa. Na pod-
stawie z gora 400 prob przeprowadzonych w laborato-
rium i odlewniach, rozpracowano metode wprowadze-
nia modyfikatora do cieklego zeliwa na skale przemy-
stowa. Badania przeprowadzono na odlewach grubosci
$cianki od 3 do 300 mm i wadze w granicach 0,5 — 1000
kg i we wszystkich wypadkach otrzymano grafit sfe-
roidalny. Wtasno$ci wytrzymatosciowe tego zeliwa
byty: Rr = 50—90 kG/mm?% A — 1,5—6% (przy 1 -=
100 mm); HB = 212 — 269.

Patrz takze 97.
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669.141.25 STALIWO

148 669.141.25 : 669.14.018.8 K2 — 2.51
Harms F.: WysokojakoSciowe staliwo. , Hochwerti-
ger Stahlguss II. Oest. Masch.—Markt, t. 5, Nr 11—12,
czerw. 50, s. 243; 4 str., 2 fot., 2 rys., 5 tab. — Staliwo
odporne na korozje i utlenianie. Staliwo chromowe
z zawartoscia 13—18% chromu. Staliwo chromowe
z 30% chromu i z duzg zawartoscia wegla. Staliwo
zaroodporne. Odlewane narzedzia. Staliwo do wyrobu
dzywonow.

149 x 669.141.25:669.141.244.1:620.178.7 K2 — 2.51
Piwowarsky E, Willenweber W.: Wytrzy-
malo$é na udarno$é staliwa Bessemerowskiego. ,,Uber
die Schlagfestigkeit von Bessemerstahlguss®. Neue Gies-
serei, t. 37, Nr 15, 27 lip. 50, s. 293; 4 str., 6 rys. — Tech-
niczne i ekonomiczne przewidywanie. Granica zawar-
tosci fosforu i siarki. Obnizenie zawarto$ci azotu i tle-
nu. Obrnbka cieplna tego staliwa.

150 x 669.141.25 : 621.746.7 K2 — 251
Czyzewski M., Wachelko T.: Przyczynek do
zwalczania wad odlewéw staliwnych. Mechanik, t. 23,
Nr 1—3, stycz.—marz. 50. s. 80, 29 x 21, cm, 3'/s str., 10 rys.,
3, stycz.—marz. 50. s. 80, 29 x 21 cm, 3 1/3 str., 10 rys.,
2 tab. — Na powstawanie wad odlewow staliwnych
wywiera wplyw jako$¢ masy formierskiej, wilgotnos¢,
rownomierno$¢ rozlozenia lepiszcza, sposéb wykonania
formy, czas lania, ,nieuspokojenie* stali, zastosowanie
nieodpowiednich nadlewow, oraz nieodgarniecie zuzla

z powierzchni plynnego staliwa podczas zalewania
formy.
151 x 669.141.25 : 621.746.7 K2 — 251

Lutostawski J.: DoSwiadczenia nad jakoscia po-
wierzchni odlewow w Zwiazku Radzieckim. Mechanik,
t. 23, Nr 11, list. 50, s. 493; 29 x 21 cm, 3 str., 1 ryc,
1 tab., 4 poz. bibl. — Wzarcia jako uciazliwa wada
odlewow, szczegdlnie staliwnych. Badanie jako$ci po-
wierzchni odlewéw. Doswiadczenia wyjasniajace
wplyw ziarnistosci piasku. Trzy grupy objasnien me-
chanizmu powstawania wzra¢. Warunki otrzymywania
odlewow staliwnych bez wzaré. Niestuszno$é utartych
norm przepuszczalnosci mas formierskich. Maczka
kwarcytowa jako material w walce z wzarciami na od-
lewach staliwnych.

152 x 669.141.25 K2 — 2.51
Czetwierikow S.S, Niekrasow S.S.: Otrzy-
mywanie dokladnych odlewow narzedzi do obrébki
wiorowej, przez odlewanie w rdzeniach. ,Tocznaja
otliwka riezuszczich instrumentéw w stierzniewych
formach*“. Wiest. Maszinostr., t. 29, Nr 10, pazdz. 49,
s. 33; 29 x 21 cm, 4 str., 7 rys., 2 tab. — Aby zmniej-
szy¢ naddatki na obrobke przy odlewaniu narzedzi,
przez otrzymanie odlewu o gtadkiej powierzchni, auto-
rzy przeprowadzili szeree prdéb, maiacych na celu,
ustalenie wptywu na gladko$¢ powierzchni odlewu ta-
kich czynnikéow jak: zageszczenie masy rdzeniowej
w rdzennicy, przepuszczalnos¢ i ziarnistos¢ masy, za-
warto$¢ lepiszcza, dodatek masy uzywanej i jakosc¢
czernidla. Badania przeprowadzono na specjalne do
tego celu odlewanych probkach. Do topienia staliwa
uzyto pieca elektrycznego, tukowego o pojem. 1,5—2 kg.
Temperatura staliwa podczas zalewania byta stala
i wynosita 1420 — 1450 C. Czysto$¢ powierzchni odle-
wu badano na mikroskopie. Wplyw powyzszych czyn-
nikéw na gladko§é powierzchni odlewu przedstawiono
graficznie.

Patrz takze 101.
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669.35 MIEDZ I JEJ STOPY.

153 669.35.5 : 621.741.5/6 K2 — 2,51
Cavenagh F. P.: Produkeja mosiadzow. ,,Production
in brass“. West. Mach. Steel World, t. 41, Nr 4, kw. 50,
s. 62; str. 4, 12 fot. — Najnowsze odlewnie mosiadzow.
Maszyny do wykonywania rdzeni. Suszenie rdzeni.
Maszyna formierska firmy Osborn z metalowa plyta
modelowa. Lanie odlewéw mosieznych. Automaty do
wykonczania.

154 669.3 : 621.741.5/6 K2 — 2,51
Eggleston G. K, Gregory S. E.: Odlewanie za-
sadowych stopow miedzianych do form trwaltych. ,Per-
mament — mold casting of copper — base alloys®. Ma-
chinery, N. Y., t. 56, Nr 10, czerw. 50, s. 155; str. 5,
5 fot., 1 tab. — Sktad chemiczny i wtasnosci stopow
miedzianych. Przygotowanie trwatych form, ich sma-
rowanie. Ulepszenia przy odlewaniu. Czyszczenie odle-
wow. Zastosowanie.

155 x 669.3 : 621.741.5/6 K2 — 251
Glaisher W. H.: Odlewanie miedzi elektrolitycznej
do form piaskowych. ,Sand casting of conductivity
copper®. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1766, 6 lip. 50,
s. 3; 24 x 18 cm, 4 str.,, 4 tab., 4 poz. bibl. — Do$wiad-
czenia z odgazowywaniem i odtlenianiem miedzi elek-
trolitycznej, topionej pod warstwa wegla drzewnego.
Probki daly dobre wlasnoéci mechaniczne. Odgazo-
wywanie za pomocg rudy manganowej i odtlenianie
za pomoca miedzi fosforowej.

Patrz takze 98.

669.71 ALUMINIUM I JEGO STOPY.

156 x 669.71.0 K2 — 2.51
Grand L.: Ziarno odlewniczych stopow lekkich. ,Le
grain des alliages légers de fonderie“. Fonderie, Nr 54,

czerw. 50, s. 2081; 27 x 21 cm, 10 str., 5 mikrogr., 4 tab.,

.3 poz. bibl. — Wyniki badan mikroskopowych ziarna

stopéw. Obecnoéé fazy taczacej (eutektyka lub roztwor
staty). Poszczegolne krysztaly tworzace ziarno. Zalez-
nos$¢ ‘wielkosci ziarna od szybkos$ci tworzenia sie za-
rodkéw krystalizacji. Wplyw skladu chemicznego sto-
pu, obecnos$é ciat obcych oraz warunkéw krzepniecia
na tworzenie sie ziarna. Wplyw wielkosci ziarna na
wlasnosci stopu. Konieczno$é utrzymywania jak naj-
nizszej temperatury topienia.

157 x 621.746.7 : 669.71 K2 — 251
Mahin W. E, Lubker R. A.: Gléwne przyczyny
wadliwych odlewéw aluminiowych w formach piasko-
wych. , Poll shows principal causes for defective alu-
minium sand castings®“. Am. oFundryman, t. 17, Nr 6,

czerw. 50, s. 51; 29 x 21 cm, 4 str., 1 fot.,, 6 mikrogr.,

1 tab. — Podaje oparte na ankiecie informacje jak
unikngé wzglednie zredukowaé¢ wadliwe odlewy alu-
miniowe.

158 x 621.745 : 621.78 : 669.7 K2 — 2,51

Proces topienia oraz obrébka cieplna stopow ,Y* (LM
14-M), poprzednio L 24. ,The treatment of , Y“ alloy
(L. M. 14 — M), previously L. 24“. Foseco-Foundry-
Practice, Nr 100, 30, s. 455; 24 x 17 c¢m, 1,3 str. — Opi-
sano sposob topienia oraz obrébke termiczng stopow
lekkich ,,Y*, ich skiad chemiczny oraz wtasnos$ci wy-
trzymalosciowe.

Patrz takze 87, 107, 109, 110.



669.721. MAGNEZ I JEGO STOPY.

159 x 669.721 K2 — 251

Rozenholtz I. L, Smith D. T.. Wplyw naprezen
Sciskajacych na wspoélczynnik rozpuszczalnoSci linio-
wej magnezu i stali. ,,The effect of compressive stre-
sses on the linear thermal expansion of magnesium
and steel“. J. Appl. Phys., t. 21, Nr 5, maj 50, s. 396;
26 x 20 cm, 3,3 str., 4 wykr., 5 poz. bibl. — Wykonano
szereg pomiar6éw wspolczynnika rozszerzalno$ci linio-
wej (cieplnej) w zakresie temperatur od 20 do 100 C
w kierunku dzialania naprezen Sciskajgcych magnezu
i stali. Stwierdzono, ze wspoéiczynnik rozszerzalnosci
liniowej probki polikrystalicznej zalezy w duzym
stopniu od operacji, jakim zostata poddana proébka
przed pomiarem.

669.72 : 669.13

Westwood W, Preszer R.: Analityczna metoda
oznaczania magnezu w zeliwie. ,,The determination of
magnesium in cast iron“. BCIRA-Journal, t. 3, Nr 7,
sierp. 50, s. 515; 256 x 19 cm, 5 str. 1 wykr.,, 2 tab. -—
Opisano analityczng metode oznaczania magnezu w ze-
liwie. Metoda polega na usunieciu zelaza przy pomocy
eteru, usunieciu manganu, pozostatej ilo$ci zelaza i in-
nych skladnikéw elektrolitycznie. Magnez straca sie
fosforanem amonu i wkoncu oznacza jako pirofosfo-
ran magnezu.

160 x K2 — 251

161 x 669.72 : 669.15 : 544.6 K2 — 251

Argyle A.: Spektograficzna metoda oznaczania ma-
gnezu w stopach zelaza. ,,The spectrographie analysis
of magnesium in ferrous materials“. BCIRA-Journal,
t. 3, Nr 7, sierp. 50, s. 521; 25 x 19 cm, 1, str., 1 poz.
bibl. — Opisano spektrograficzng metode oznaczania
magnezu w stopach zelaza. Metoda ta nie nasuwa po-
wazniejszych trudnosci. Wykonuje sie 3 do 6 pomia-
réw, z ktorych oblicza sie warto$¢ Srednig. Blad ozna-
czenia wynosi + 3,5% catkowitej zawartosci magnezu.
K2 — 251

162 x 669.721.5

Williams A. E.: Stopy Mg — Zr: wytwarzanie sto-
pow i stosowanie topnikow. ,Magnesium—Zircenium
Alloys: Development of Alloing and Fluxing Techni-
que“. Met. Treatment t. 17, Nr 62, lato 50, s. 75; 25 x 19
cm, 4,25 str., 2 fot.,, 2 mikrogr., 2 tab. — Cyrkon w sto-
pach magnezowych obniza wielkoé¢ ziarna, dzieki cze-
mu podnosi sie granica sprezysto$ci, wytrzymalosci
i wydtuzenie. Wprowadzenie cyrkonu do stopéw od-
bywa sie droga dodawania jego do kapieli w postaci
‘zwigzanej chemicznie. Powstaja przy tym zanieczysz-
czenia niemetaliczne w metalu, jako produkty redukcji
cyrkonu z soli. Zdotano wytworzy¢ odpowiednie sole,
ktore daja metal czysty. Artykut nie podaje danych
odnoénie sktadu chemicznego tych soli.

Patrz takze 83, 108, 147.

163 x 669.721.5:669.136.018.2 K2 — 251

Pfannenschmidt C. W.: Nowy stop magnezu dla
produkeji zeliwa sferoidalnego. ,Eine neue Zusatzle-
gierung zur Erzeugung von Kugelgraphit®. Neue Gies-
serei, t. 37, Nr 18, 7 wrzes. 50, s. 364; 30 x 21 cm. — Opi-
sano produkcje zeliwa sferoidalnego, przetapianego
w zasadowym piecu indukcyjnym przez dodatek stopu
magnezu z zelazokrzemem (50% Si), zawierajgcego 8o
Mg. Zelazo wykazato Rr ok. 60 kG/mm? Przez obrébke
cieplna uzyskano wydluzenie do 18%. (Patrz artykut:
Myskowsky E. T., Dunphy R. P., Foundry t. 77, 1949,
Nr 10, s. 72).

669.721:669.136.018.2

164 x K2 — 251

Wittmoser A.: Oznaczanie zawartoeSci magnesu
w zeliwie sferoidalnym. ,Zur Magnesiumbestimmung
im Gussesen mit Kugelgraphit®. Neue Giesserei, t. 37,
Nr 23, 16 Ist 50, s. 523; 30 x 21 cm, 1,4 str., 4 wykr,
1 tab., 7 poz. bibl. — Opisano_metody oznaczania ma-
gnezu w zeliwie sferoidalnym: metode analityczna
i spektrograficzng.

165 x 669.721:669.13 K2 — 251

Wittmoser A.: O dodawaniu do zZeliwa w kadzi
zapraw magnezowych. ,Zur Pfannenbehandlung des
Gusseisens mit magnesiumhaltigen Vorlegierungien®.
Neue Giesserei, t. 37, Nr 24, 30 list. 50, s. 533; 30 x 21
cm, 7,5 str.,, 5 wykr., 6 mikrogr., 6 tab., 25 poz. bibl. —
Omoéwiono zalety réznych zapraw magnezowych. Wy-
datek Mg zalezy od zawarto$ci Mg w zaprawie i zeli-
wie oraz od grubosci Scianki odlewu, czasu odstania
i temperatury zeliwa. Stopy Ni — Mg s3 najlepszymi
zaprawami o wydatku Mg ok 40%. Podano nomogram
i wskazowki dla obliczenia ilo$ci dodawanego Mg

TEUMACZENIA
wykonane w OSrodku Dokumentacji Odlewnictwa.
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6,5 str., 4 tab., 11 poz. bibl.
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=3
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O wspdlpracy instytutéw naukowo - badawczych
z redakcjami czasopism technicznych

Realizowanie Planu 6-letniego wymaga nie tylko
jak najwiekszego wysitku produkcyjnego mas pracu-
jacych, lecz roéwniez podniesienia poziomu wiedzy
fachowej. Przeksztalcenie Polski z kraju rolniczo-prze-
myslowego na przemyslowo-rolniczy mozliwe jest je-
dynie pod warunkiem stworzenia jak najliczniejszych
kadr technicznych i do tego celu trzeba zmobilizowaé
wszelkie $rodki.

Do najwazniejszych czynnikéw tworzgcych te kadry
naleza ksigzki fachowo-techniczne, a szczegélnie pod-
reczniki dla studentéw szkoél wyzszych i uczniow szkoét
zawodowych oraz czasopisma techniczne.

Czasopisma techniczne ze wzgledu na periodyczne
ukazywanie sie nadajg sie szczegdlnie do statego Sle-
dzenia najnowszych osiagnie¢ wiedzy w omawianych
przez siebie gateziach techniki i ich natychmiastowe-
go popularyzowania, stajac sie dzigki temu wazna po-
mocg przy szkoleniu kadr i doradca pracownikéw juz
wyszkolonych.

Dla spelnienia tych zadan konieczna jest $cista
wspolpraca z placowkami, ktérych gléwnym zadaniem
jest praca nad postepem technicznym, tj. z instytutami
naukowo-badawczymi.

Zasady tej wspolpracy reguluje pismo okélne nr 24
Departamentu Techniki Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego z dnia 2. I.- 1951 r. Wspoélpraca
ta obejmuje zarowno wydawnictwa ksigzek, jak i cza-
sopism technicznych, Instytuty naukowo-badawcze zo-
bowigzano do udzielenia wszechstronnej pomocy przy
planowaniu materiatlu o nalezytym poziomie fachowym
dla .czasopism technicznych.

W zakresie czasopism technicznych, instytuty nau-
kowo-badawcze winny na prosbe redakcji:

a. opiniowa¢ wstepnie celowosé¢ poszczegéln);ch ar-

. tykuléw oryginalnych i tlumaczen,

b. wskazywa¢ kandydatow na autoréow i ttumaczy

wzglednie redaktoré6w badz to z pomiedzy wtas-
nych pracownikéw, badZz to sposréd innych nau-

koweow lub fachowcow pracujacych w innych

instytucjach lub przedsiebiorstwach,
c. umozliwiaé¢ zainteresowanym osobom korzystanie
ze swoich o$rodkéw dokumentacyjnych i bibliotek,

na konferencje i po-
zagadnieniom

d. delegowaé¢ przedstawicieli
siedzenia komisyjne poswiecone
planowania wydawniczego.

Z drugiej strony instytuty naukowo - badawcze
uprawnione sg do wystepowania z bezpos$rednimi
wnioskami i propozycjami do wlasciwych redakcji cza-
sopism technicznych co do zamieszczania artykulow
autorow polskich, badZz to tlumaczen wartosciowych
artykuléw obcojezycznych.

Redakcje czasopism technicznych winny udzielaé od-
powiednich potrzebnych informacji instytutom wspoét-
pracujacym w zakresie akcji wydawniczej, a szczegdl-
nie informacji dotyczacych planéw tematycznych i sta-
nu ich realizacji.

Te zasady wspoélipracy instytuéw naukowo-badaw-
czych z redakcjami czasopism technicznych maja cha-
rakter ramowy i nie ograniczaja mozliwosci $cislejszej
wspoipracy, ktora kazdorazowo winna byé regulowana
specjalnym porozumieniem, umowg lub protokétem.
W ten sposéb stworzono dla czasopism technicznych
szczeg6lnie korzystne warunki do trzymania reki na
pulsie postepu technicznego umozliwiajagc im tym
skuteczniejsze podwyzszenie kwalifikacji kadr i po-
wazny wklad do rozwigzania jednego z kluczowych
problemoéw realizacji Planu 6-letniego..

SPROSTOWANIE.

W numerze 1 znajdujgca sie na str. 13 mikrofotogra-
fia (Rys. 1) winna by¢ umieszczona na str. 3 Biuletynu
Informacyjnego GIO (Rys. 2), za$§ mikrofotografia ze
str. 3 Biuletynu Informacyjnego (Rys. 2) winna byé
umieszczona na str. 13 (Rys. 1).
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Wazniejsze postanowienia ustawy

ROZDZIAL 1: PODSTAWOWE ZADANIA PLANU

Historyczne azwyciestwo  Zwiazku  Radzieckiego
w drugiej wojnie éwiatowej nad faszystowskimi Niem-
cami i ich sojusznikami oraz wyzwolenie Polski przez
bohaterska Armie Radziecka, ktéra przyszla z odsie-
czg bohaterskiej walce mas ludowych Polski przeciw-
ko okupantom hitlerowskim i rodzimym wyzyskiwa-
ezom, zmienily dotychczasowy bieg historii naszego
narodu.

Dzieki zwyciestwu ZSRR, ktére wyrosto z pelnego
triumfu wielkiej rewolucji socjalistycznej, polskie ma-
sy ludowe, z klasg robotniczg na czele, obality pano-
wanie kapitalistow i obszarnikéw i objely w Polsce
rzady, ustanawiajac i utrwalajgc panstwo demokracji
ludowej, spelniajace podstawowe funkcje dyktatury
proletariatu.

Dzigki objeciu wladzy przez masy ludowe i prze-
prowadzeniu rewolucyjnych przeobrazen spoteczno-
gospodarczych, znajdujgcych swéj wyraz w reformie
rolnej i przejeciu na wlasnosé panstwa kluczowych
pozycji gospodarki narodowej oraz dzigki wszech-
stronnej pomocy Zwigzku Radzieckiego, udzielanej
Polsce Ludowej od chwili jej powstania, kraj nasz
mbégl wyzwolié sie z zaleznosci od kapitatu zagranicz-
nego, zlamaé kapitalistyczne okowy krepujace rozwoj
sit wytworczych i wejSé w sposob trwaly na droge
socjalistycznego budownictwa. Wiadza ludowa objeta
rzady w kraju zniszczonym wskutek dzialan wojen-
nych i okupacji hitlerowskiej. Z reki hitlerowskich
oprawcoéw zginelo 6 milionéw obywateli polskich,
1 milion 600 tys. oséb czeéciowo lub calkowicie stra-
cito zdolnoéé do pracy.

Zniszczenia wojenne i rekwizycje doprowadzily do
zniszczenia majatku narodowego w okolo 38 proc.
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Zniszczenia wojenne i skutki gospodarki okupantow
powaznie obnizyly poziom sit wytwoérczych i stope
zyciowa mas pracujgcych nawet w pordéwnaniu z nis-
kim poziomem przedwojennej kapitalistyczno-obszar-
niczej Polski. W warunkach kapitalizmu trzeba by
catych dziesigcioleci, aby wyréwnaé takie szkody za-
dane przez wojne. A

Dzigki objeciu wladzy przez masy ludowe i przepe-
dzeniu wielkich kapitalistéw i obszarnikéw oraz dzieki
pomocy Zwiazku Radzieckiego, mozliwa stala sig
szybka odbudowa kraju w wyjatkowo krétkim okre-
sdie czasu.

Po przezwyciezeniu pierwszych trudnosci powojen-
nych i utrwaleniu zrebéw gospodarki planowej, z ini-
cjatywy Polskiej Partii Robotniczej uchwalono trzy-
letni Plan Odbudowy Gospodarczej. Plan ten, obejmu-
jacy lata 1947 — 1949, zostal przedterminowo i zwy-
ciesko zrealizowany. :

W wyniku wykonania planu trzyletniego zostala
w zasadzie zakonczona odbudowa gospodarcza, zostal
osiagniety powazny rozwdj sit wytwérezych kraju, za-
rébwno w pordwnaniu z r. 1946, jak i w poréwnaniu
z poziomem przedwojennym; wzrosla stopa zyciowa
mas pracujacych ponad poziom przedwojenny i zosta-
ta zapoczatkowana rewolucja kulturalna.

W r. 1946 globalna produkecja wielkiego 1 éredniego
przemystu wynosita 6,5 miliarda ztotych wedtug cen.
niezmiennych, czyli 75 proc. poziomu przedwojenne-
go, a w r. 1949 osiggneta juz 15,3 miliardow zl, czyli
L77 proc. poziomu przedwojennego. ‘W przelicze-
nin na jednego mieszkafica warto$é produkeji wiel-

kiego i éredniego przemyslu wyniosta 250 proc.,
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w poréwnaniu do okresu przedwojennego. Szczegdl-
nie silnie wzrosta produkcja $§rodkéw wytworczoscei,
ktérej udzial w ogélnej wartosci produkcji przemy-
stu i rzemiosta warést z 47 proc. w r. 1938 i 51 proc.
w r. 1946 do 54 proc. w r. 1949.

W roku 1949 wyprodukowaliémy 8,3 mild. kWh
energii elektrycznej, czyli o 108 proc. wigcej niz przed
wojna; 74,1 miln. ton wegla, czyli o 94 proc. wiecej
niz przed wojng; produkcja stali osiggnela 2,3 miln.
ton, przekraczajac poziom przedwojenny o 60 proc.
Uruchomiono na wielokrotnie wigkszg niz przed woj-
ng skale produkcje parowozéw i wagonoéw kolejo-
wych, zapoczatkowano produkcje traktorow i samo-
chodéw cigzarowych. Produkcja obrabiarek do me-
tali i drzewa osiagneta 10.6 tys. ton, przekraczajgc
poziom przedwojenny o 494 proc., produkcja maszyn
i narzedzi rolniczych osiggneta 174 proc. poziomu
przedwojennego.

Produkcja azotniaku wzrosta o 111 proc. a super-
fosfatu mineralnego o 140 proc.

W zakresie artykutéw przemystowych bezposred-
niego spozycia produkcja tkanin bawelnianych wyno-
gifa w r. 1949 — 64,6 tys. ton, przekraczajgc poziom
przedwojenny o 24 proc.; produkcja tkanin welnia-
oych — 28,1 tys. ton, osiggajac poziom o 34 proc.
wyzszy niz przed wojng, produkcja papieru wyniosta
— 265,2 tys. ton, czyli o 30 proc. wigcej niz przed
wojng, produkcja cukru w kampanii 1949/50 —
745,3 tys. ton, czyli o 52 proc. wigcej niz w kampa-
nii 1938/39.

Udzial produkcji przemyslowej w lacznej wartodci
produkcji calego przemystu i rolnictwa, liczac w ce-
nach niezmiennych, wzrést z 51,8 proc. w r. 1937 do
66,5 proc. w 1949 r.

Waszystkie te dane $wiadcza o osiggnietym w okre-
sie planu trzyletniego wydatnym postepie w dziedzi-
nie uprzemystowienia kraju. Podczas gdy przemyst
w okresie planu trzyletniego rozwijat si¢ na podsta-
wie wielkiej socjalistycznej gospodarki, rolnictwo
opieralo sig w swojej przewazajgcej masie na
rozproszonych indywidualnych gospodarstwach chtop-
skich.  Jednakie  dzigki przeprowadzonej re-
formie rolnej, rosngcej pomocy udzielanej przez
pansiwo malym i érednim gospodarstwom chlop-
skim, polityce ograniczania wyzysku kapitalistycz-
nego na wsi oraz dziegki rozwojowi panstwowych
gospodarstw rolnych, wzrosta réwniez powaznie pro-
dukcia rolna. Wartodé prodnkeii rolnei na iednego
mieszkanica wyniosta w r. 1949 wigcej niz przed
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wojng, przy czym produkcja roélinna przekroczyla
poziom przedwojenny o 24 proc., a produkcja zwie-
rzeca o 12 proc. Znacznie przekroczony zostal przed-
wojenny poziom transportu kolejowego i samochodo-
wego, przetadunkéw portowych i zeglugi morskiej.

W wyniku wzrostu produkcji dochéd narodowy
Polski byl w 1949 r. ponad 14 wigkszy niz przed
wojng. Wzrostowi dochodu narodowego towarzyszyl
silny wzrost akumulacji. W okresie planu trzyletnie-
go zrealizowane zostaly w ramach planu inwestycyj-
nego ogélne naktady wartosci okoto 790 mild. zio-
tych w cenach 1950 r.

Plan trzyletni stawial zadanie wydatnego podnie-
gienia stopy zyciowej ludnoéci i przekroczenia pod
tym wzgledem poziomu przedwojennego. Zadanie to
zostalo zrealizowane. Spozycie najwazniejszych arty-
kutéw, ktére w r. 1946 ksztattowalo sie w przelicze-
niu na jednego mieszkanca znacznie nizej niz przed
wojng, wzrosto wydatnie i w szeregu artykuiféw prze-
kroczylo znacznie poziom przedwojenny. Spozycie
maki pszennej na jednego mieszkarica w r. 1949 bylo
o 31 proc. wyzsze niz przed wojna, spozycie jaj o 19
proc., miesa o 25 proc., cukru o 53 proc., tkanin ba-
welnianych o 17 proc., a tkanin welnianych o 61
proc. wigksze niz przed wojng.

Przecigtne place realne pracownikéw fizycznych
i umysfowych lacznie wzrosty w r. 1949 dwukrotnie
w porownaniu z r. 1946, w rezultacie czego przekro-
czyly znacznie poziom przedwojenny.

Jednoczeénie pracownicy korzystali z powainych
osiggnigé w dziedzinie rozwoju ubezpieczen spolecz-
nych, ktorych caty koszt obcigzyl zaklady pracy, i sze-
rokiego rozwoju wczaséw pracowniczych. Zostata
stworzona nowa instytucja zasitkéw rodzinnych, sta-
nowigca dodatkowy, powainy element placy zarob-
kowej.

W wyniku reformy rolnej, osadnictwa na ziemiach
odzyskanych oraz polityki ekonomicznej panstwa lu-
dowego, konsekwentnie realizujgcej pomoc malorol-
nym i sredniorolnym chtopom, wydatnie poprawilo
si¢ ich polozenie materialne. Dzigki rozparcelowaniu
majgtkéw obszarniczych i ograniczaniu wyzysku upra-
wianego przez bogaczy wiejskich, dzigki polityce
optacalnych cen rolniczych oraz panistwowej pomocy
kredytowej i inwestycyjnej dla matych i érednich go-
spodarstw, dochody tych gospodarstw znacznie wzro-
sty, w poréownaniu z okresem przedwojennym. W okre-
sie planu trzvletniego podniést sie poziom zdrowotno-
sci 1 nastgpit powazny spadek $miertelnosci w stosun-
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ku do okresu przedwojennego, rozszerzyl sie zasadm-
czo zakres opieki nad matkg i dzieckiem, nastgpit
rozwéj szkolnictwa wszystkich szczebli 1 udostepnienie
go masom pracujgcym, nastgpilo upowszechmienie
kultury.

W rezultacie wykonania planu trzyletniego, zago-
spodarowane zostaly i zlgczone w jedna caloéé go-
spodarczg z reszta kraju ziemie odzyskane. Potencjal
gospodarczy ziem odzyskanych, odbudowany ze zni-
szczen wojennych i uruchomiony wysitkiem polskich
mas pracujgcych, stal sie jedng z podstaw szybkiego
rozwoju gospodarczego catego kraju.

W rezultacie wykonania planu trzyletniego sekior
socjalistyczny  gospodarki  narodowej  powaznie
wzmocnil si¢ 1 rozszerzyl.

Gdy w r. 1946 produkcja przemyslu socjalistyczne
go stanowita 79 proc. wartodci produkcji tgczne) cale-
go przemystu i rzemiosta, w r. 1949 udzial ten wzrés!
do 89 proc. W rolnictwie wartoé¢ produkcji gospo-
dartw panstwowych wzrosta z 1,6 proc. w 1946 r.
do 6,4 proc. w 1949 r. ogdlnej wartoéci produkeji
rolnej. W ostatnim roku planu trzyletniego zostal za-
poczatkowany rozwdj rolniczej spotdzielczosci pro-
dukcyjnej. Poza panstwowymi gospodarstwami rolny-
mi i spéidzielniami produkcyjnymi sektor socjali-
styczny w rolnictwie reprezentowany byl przez spét
dzielcze i parnsiwowe osrodki maszynowe. ‘

Handel panstwowy i spéldzielczy, kidry w r. 1946
obejmowal 80 proc. obretéw hurtowych i 22 proc.
obrotéw detalicznych, w r. 1949 objal bliske 100
proc. obrotéw hurtowych i 55 proc. obrotéw detalica
nych.

Skup zboza i migsa zostal calkowicie przejety prze:
sektor socjalistyczny. Panstwe Ludowe zrealizowato
monopol sektora socjalistycznego w ‘dziedzinie handiv
zagranicznego. '

W zwigzku ze zmianami struktury spofeczno-gospo-
darczej kraju, zmienila sig radykalnie struktura kla-
sowa ludnosci. Liczba 0s6b utrzymujgeych sig z pracy
najemnej, poza rolnictwem, wzrosfa z 18,2 proc. lud
noéci w okresie przedwojennym na 35,9 proc. w r.
1949. Zostalo zlikwidowane bezrobocie, plaga mas
pracujacych  kapitalistyczno - obszarniczej Polski,
a przeludnienie rolnicze, kidre przed wojna szacowa
no w Polsce na ok. 8 miln. os6b, zostalo zredukowane
do niewielkich rozmiaréw. )

Wzrost éwiadomoéci i bojowosci politycznej oras
aktywnosci produkcyjnej klasy roboiniczej, rozwdi
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ruchu wspolzawodniciwa pracy 1 ruchu racjonaliza
torskiego, umocnienie sojuszu robotniczo-chiopskieg:
i wzrost éwiadomoéci pracujacych mas chlopskich,
wlgczenie sie przewazajacej czedci inteligencji pracu-
jacej w dzielo budownictwa socjalistycznego, wzrost
czynnego udzialu w Zyciu gospodarczym i spolecznym
kobiet i mtodziezy — zdecydowaly o pomyslnym
wykonaniu planu trzyletniego.

Wyniki osiggniete w okresie odbudowy umozliwia-
ja przejécie do nowego etapu budownictwa socjali-
stycznego, postawienie gospodarce narodowej nowych
zadan w dziedzinie rozwoju sil wytwérezych i prze-
budowy spolecznej. Zgodnie z wytycznymi, uchwalo- -
aymi w grudniu 1948 r. przez 1 Kongres Polskie
Zjednoczonej Partii Robotniczej, szeécioletni plan
rozwoju i przebudowy gospodarczej Polski jest pla-
nem wielkiego rozwoju sil wytwérczych, wzrostu do-
brobytu mas pracujgcych, rozkwitu kultury, planem
budowy podstaw socjalizmu w Polsce.

Zbudowanie podstaw - socjalizmu oznacza:

1. Znaczne podniesienie poziomu sit wytwoérczych
te szczegélnym uwzglednieniem produkeji  drodkéw
wytwérezych.

2. Okietznanie i ograniczenie elementéw kapitah-
stycznych  w  tych dziedzinach -naszej gospodarki,
w kiérych jeszcze one wysigpujs oraz dalsze ich
siopniowe wypieranie, & nastepnie i likwidowanie
jako klasy.

3. Dobrowolne przeksztalcenie powainej czedci
gospodarstw malorolnych i dredniorolnych w gospo-
darstwa zespolowo-socjalistyczne, spéidzielnie produk-
cyjne i zamykanie przez to #rédel rozwoju kapits
lizmu. ‘

4. Oparte na zasadach socjalistycznej solidarnosci
i wzajemnej pomocy poglebienie i zacieénienie wza-
jemnych stosunkéw ekonomicenych i wspdélpracy go-
spodarczej, prowadzace do jak najszerszego rozwojo
git wytworczych na bazie plandéw gospodarczych Pol
ski, ZSRR i krajéw demokracji ludowej.

5. Znacany wzrost dobrobytu materialnego, po-
lepszenie warunkdéw zyciowych i podniesienie kultury
i aktywnoéci mas pracujacych.

Dla osiagniecia tych celéw nalezy:

1. Zapewni¢ szybki rozwéj przemysltu socjalistycs
nego, a w pierwszym rzedzie przemystu produkujace-
go frodki wytwérczosel, od ktérego poziomu zaleiy
tozwdj catej gospodarki narodowej.

W ezczegilnodci palezy zapewnié szybki rozwdj
przemystu hutniczego, maszynowego i chemicznego.
Dla lepszego zaspokojenia potrzeb mas pracujgcych
nalezy jednoczeénie wydatnie rozwingé przemyst pro-
dukujgcy przedmioty spozycia. Szczegélng opieka po-
winien byé otoczony rozwéj drobnego przemystu so-
cjalistycznego, nastawionego na zaspokojenie potrzeb
lokalnych,

2. Osiggna¢ taki poziom produkeji rolnej, ktdry
umozliwi zaspokojenie rosngcych potrzeb gospodarki
narodowej na produkty rolne;

zapewni¢ materialne i techniczme warunki dobro-
wolnego zrzeszenia w spéldzielnie produkcyjne pe
waznej czesci gospodarstw chlopskich:
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przeksztafcié pansiwowe majgiki we wzorcowe, 8o0-
cjalistyczne gospodarstwa rolne;

zwickszyé pomoc panstwa ludowego dla podniesie-
nia produkcji drobnych i érednich gospodarsiw
chlopskich oraz wzmocnié socjalistyczne regulowanie
przez pafistwo drobnotowarowej gospodarki chlop-
skiej.

3. Osiagna¢ znaczne zwigkszenie krajowej bazy
surowcowej, jako niezbednej podstawy rozwoju go-
spodarki narodowej, a w szczegélnosci rozwinge wy-
dobycie rud zelaza i metali niezelaznych, ropy naftowej,
soli potasowych; zwigkszy¢ produkcje podstawowych
surowcéw chemicznych, celulozy i widkien sztucs-
nych; zwigkszyé produkcje przemystowych surow-
céw rolniczych, a zwlaszeza tluszezéw roslinnych
i zwierzecych, Inu i innych roslin widknistych, skor
surowych i wefny.

4. Powaznie zwickszyé sile obronng kraju przez
wzrost ogodlnego potencjalu wytworczego 1 rozwdj
specjainego przemysiu obronnego.

5. Zapewni¢ dalszy rozwdj sieci i obrotéw sociali-
stycznego handlu, systematycznie wypierajac elementy
kapitalistyczne; zapewnié racjonalna organizacie,
wlasciwy uklad sieci handlowej oraz jej unowocze-
énienie w celu wydatnej poprawy poziomu obstugi
mas pracujacych.

6. W oparciu o szybkie tempo wzrostu skumula-
cji socjalistycznej i biorge pod uwage wielki zasieg
nakladéw inwestycyjnych, niezbedny dla wykonania
zadan planu, rozwingé odpowiednio produkcje ma-
teriatbw budowlanych i1 przemyst budowlany i wy
posazyé go w nowoczesne srodki techniezne.

7. Zapewni¢ systematyczny posigp techniczny
i organizacyjny we wszystkich galeziach gospodarki
narodowej jako warunek, bez ktérego niemozliwe jest
osiggnigcie planowanego tempa wzrostu produkecji
i zwigkszenia wydajnosci pracy; stworzyé warunki
wezechstronnego rozwoju nauki oraz prac naukowo-
badawczych w oparciu o osiggnigcia przodujacei
nauki radzieckiej.

8. Osiggnaé znaczny wzrost wydajnosci pracy we
wszystkich galeziach gospodarki narodowej, dazac do
maksymalnego zmniejszenia rozpigtosci, istniejacych
pod tym wzgledem migdzy Polska a krajami najbar-
dzie) uprzemysiowionymi. W tym celu nalezy dazyé¢
do jak najpelniejszego wykorzystania czasu pracy;
wydatnie rozszerzy¢ mechanizacje robét. pracochion:
nych: zapewnié pelne wykorzystanie zdolnedci pro
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duscyjne)] maszyn i urzgdzen oraz intensyfikacje pro-
ceséw produkeyjnych; stworzy¢ warunki dla pogle-
bienia i rozszerzenia ruchu socjalistycznego wspélza-
wodnictwa pracy i ruchu racjonalizatorskiego; umoc-
nié socjalistyczng dyscypling pracy w calej gospodar-
ce narodowej. :

9. Osiagnaé powaine oszczedno$ci w gospodarce-
narodowej przez zmniejszenie norm zuzycia surow-
céw, materiatéw, paliwa i energii, a w szczegblnosci
zmniejszy¢ normy zuiycia zelaza, drzewa, cementu,
i innych materialéw budowlanych oraz metali nieze-
laznych.

10. Zapewnié systematyczne podnoszenie stopy
zyciowej mas pracujacych drogg wzrostu zarobkéw
gotéwkowych i stopniowej realizacji polityki obniza-
nia cen w miare wzrostu wydajnosci pracy i zmniej-
szania kosztéw wlasnych produkcji; zapewnié¢ roz-
wbéj i usprawnienie systemu ubezpieczeni spotecznych,
opieki nad matkg 1 dzieckiem, wczasow pracowni-
czych, polepszenie warunkéw mieszkaniowych klasy
robotniczej, rozbudowe urzgdzen komunalnych.

11. Poprawi¢ warunki zdrowotne mas pracuja-
cych i ulepszyé ochrong zdrowia ludnoéci, poprawic -
warunki bezpieczenistwa i higieny pracy.

12. Podniei¢ poziom kulturalny szerokich mas
pracujgcych; zlikwidowa¢ do korica analfabetyzm;
zapewni¢ rozwdj i podniesienie poziomu szkolnictwa
wszystkich szczebli, rozwoj prasy 1 wydawnictw
ksiazkowych, radiofonii i kinematografii i udostgp-
ni¢ w jak najszerszym stopniu szerokim masom pra-
cujacym osiggniecia kultury i sztuki; rozwijaé i po-
clebiaé rewolucje kulturalng w Polsce.

13. Zapewnié¢ gospodarce narodowej doptyw po-
wzebnej ilosci nowych robotnikéw oraz kadr wykwa-
lifikowanych robotnikéw 1 personelu technicznego
i kierowniczego oraz szeroki rozwéj szkolnictwa za-
wodowego wszystkich szezebli 1 szeroki rozwéj kursow
doksztalcajacych 1 przyspasabiajacych do zawodu,
przez budowniciwo osiedli mieszkaniowych i urzgdzef
socjalnych, zwigzanych z zakladami pracy, przez sze-
rokie wciagniecie kobiet do produkcji i ulatwienie im
pracy zawodowej. Zapewni¢ doptyw kadr kwalifiko-
wanych do administracji pansiwowej, instytucji kul
turalno-o$wiatowych oraz stuzby zdrowia.

14. Podnies¢ poziom aktywnoSci gospodarczej
i kulturalnej zacofanych wschodnich i centralnych
czeSci kraju oraz niektérych niedostatecznie jeszcze
ragospodarowanych powiatébw w wojewddziwach za-
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chodnich i péinocnych przez odpowiednig polityke
rozmieszczenia 8il wytworczych.

15. Umochié¢ zloty polski: upowszechni¢ i umoc-
ni¢ rozrachunek gospodarczy w przedsigbiorstwach
socjalistycznych, wzmoéc walke z wszelkimi przejawa-
mi marnotrawstwa, rozrzutnosci i przerostéw admini-
stracyjnych przyépieszyé obieg érodkéw obrotowych,
osiggnaé¢ powaine obnizenie kosztow wilasnych, osig
gng¢ wysoki poziom i systematyczny wzrost socjali-
styrznej akumaulacji we wszystkich galgziach gospo
darki.

« 16. Stworzy¢ panstwowe rezerwy surowcéw i ma-
terialow oraz podstawowych artykulow konsumcyj-
nych w celu zabezpicczenia gospodarki narodowej.

17. Udoskonali¢ organizacje i poglebi¢ metody
socjalistycznego planewania, jako podstawowego na
rzedzia kicrownictwa gospodarki narodowej i mobi
lizacji jej wewnetrznych rezerw; rozwingé i pogtebic
plauowanie wewngtrzzaktadowe, wzmocnié i rozsze
rzy¢ planowanie terenowe.

Realizacja zadan Planu 6-letriiego wymagaé bedzie
ogrommnego rozmachu, budownictwa socjalistycznego,

wobilizacji wysitku calego narodu, ujawnienia i wy-
korzystania wszystkich rezerw gospodarki narodowej.
W realizacji planu szczegélnie wielka rola przypadnie
miodemu pokoleniu narodu. Wykonanie planu wy-
magaé¢ bedzie zwielokrotnionej energii mas pracuja-
cych, partii, organizacji spotecznych i aparatu pan-
stwowego w pokonywaniu trudnosci. powstajacych
w toku urzeczywistnienia planu. Wymagaé¢ ona be-
dzie zaostrzenia walki klasowej przeciw elementom
kapitalistycznym i reakcyjnym. wymagaé¢ bedzie wiel-
kiego zaostrzenia czujnoéci rewolucyjnej ze strony
klasy robotniczej 1 mas pracujacych w stosunku do
agentur imperialistycznych. w stosunku do wewnetrz
nych i zewnetrznych wrogow.

W oparciu o sojusz z wielkim Zwigzkiem Radziec
kim i jego braterskg pomoc oraz o wspdtprace z kra-
jami demokracji ludowej, rozwijajac niespozyte sily
narodu, Polska Ludowa ma mozno$¢ pokonania
wszelkich knowan imperialistycznych i trudnosci we
wnetrznych oraz zwycieskiego wykonania wielkiego
planu budowy podstaw socjalizmu. ktoéry zmieni obli
cze naszego kraju i wzmocni nasz wkiad we wspolne
dzielo obrony pokoju i postepu.

Z ROZDZIALU II: WZROST PRODUKCIJI 1| INWESTYCJ]

Rozwd] przemysiu

W roku 1955 — w ostatnim roku planu 6-letniego
nalezy osiggnaé¢ wartoéé produkcji catego przemystu
socjalistycznego w wysokoéci 43,8 mild. zi w cenach
niezmiennych, tj. wzrost o 158 proc. w pordéwnaniu
t 1. 1949

Paliwa 1 energetyka

Wegiel kamienny L00 miln. t
Wegiel brunatny 8,4 miln. t
Ropa naftowa 394 tys. -t

480 miln. m szeée
19,3 mild. kWh

Gaz ziemny
Energia elektryczna

Kopalnictwo rud

Rudy - zelazne 3,0 miln. t

Rudy cynkowo-otowiane 2.2 miln. t

Rudy miedziane 3.2 miln. t
Hutnictwo

Surowka 3,5 miln. §

PRODUKCIA WEGLA
» MILIOKACH TON

100

1913 1931 1§38 1946 1349 1955

Wartosé produkeiji przemystu wielkiego i éredniego
wzroénie do 36,5 mild. 2t w cenach niezmiennych,
tj. o 136 proc., a drobnego przemystu socjalistyczne-
go wzrosnie do 7.3 miliarda ztotych, ti. o 384 proc

W r. 1955 produkcja wazniejszych artykutow prze
mystowych osiagnie:

Stal surowa 4.6 miln. ¢
Wyroby walcowane 3,2 miln ¢
Cynk 197,6 tys. ¢
Miedz elektrolityczna 25,0 tys.

Maszyny i urzadzenia

12,2 tys. szt
125 MW
3,000 t. pary/godz

Obrabiarki do metali i drzewa
Turbiny parowe kondensacyjne
Kotty wodnorurkowe state
Maszyny i urzadzenia dla hut-
nictwa 161 miln. zt wg
cen niezm.
Maszyny i urzadzenia dla gor-
nictwa 290,5 miln. =z
wg cen niezm

WYDOBYCIE RUDY ZELAINEI
W TYSIACACH TON 13.000




Maszyny widkiennicze

Urzadzenia dzwigowe
Sprezarki amoniakalne
Maszyny rolnicze
Traktory
Kombajny do zbdz
Piugi traktorowe
Siewniki traktorowe do zbda
Snopowigzatki
Mlocarnie motorowe

Maszyny budowlane
Betoniarki
Cigzkie zurawie
Wielkie kopaczki
Windy budowlane

Srodki transportowe

Parowozy normalnotorowe
Wagony towarowe normalnoto-
rowe w przeliczeniu na 2-osiowe
Wagony osobowe

Samochody cigzarowe
Samochodowy osobowe

80 miln. zi wg

cen nlezilen.

24,5 tys. t,
600 t

tys. szt

750 szt.
14,3 tys. szt

5 tys szt
5,6 tys. szt
6 tys. szt

1,150 szt

140 8zt.
70 szt.

3,500 szt

315 szt

18,8 tys. szt
630 szt
25 tys. szt
12 tys. szt

Artykuly elektrotechniczne

Silniki

Silniki
KW

Transformatory dla gospodarki
energetycznej

Aparatura rozdzielcza i zabez-
pieczeniowa wysokiego i ni-
skiego papiecia

elektryczne do 50 KW
elektryczne powyzej 50

Kable silnopradowe ziemne
Zarowki os$wietleniowe normalne
bacznice telefoniczne

Odbiorniki radiowe
Artykuly chemiczne

Kwas siarkowy w przeliczenin
na 100 proc.

Soda kalcynowana

Soda kaustyczna

Nawozy azotowe w przeliczeniu
na czysty sktadnik N

Nawozy fosforowe w przeliczenin
na czysty skladnik P20j

Sél potasowa w przeliczenin
na K20

Srodki owadobdjcze

Barwniki

Elektrody wegiowe

Kauczuk syntetyczny

Penicylina

Materialy budowlane

Cement
Cegta budowlana
Wapno budowlane

Szklo i ceramika

Szklo okienne
Szkto do opakowan

170 tys. szt
5 tys. szt

2,4 tys. MVA

181 min zt wg
cen niezm
22 tys. tonm
33 mln szt
85 tys. szt
300 tys. szt

540 tys. tom
389 tys. ton
162 tys. ton

230,8 tys.ton
250 tys. ton

16 tys. ton
26,9 tys.ton
7,9 tys.ton
31 tys. ton
15 tys. ton
800 mld jedn.

4,950 min ton
3,756 mln szt.

1,6 min tor

15 min m kw.
147,1 tys.ton

Z
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Porcelana techniczna i elektro-
techniczna
Porcelana stotowa

Fajans stolowy

Artykuty wibkiennicze

Tkaniny bawelniane
Tkaniny welniane
Tkaniny Iniane i pakulane
Tkaniny jedwabne
Wyroby dziane

Wiékno cigte

Sztuczny jedwab

Obuwie

Obuwie skérzane
Obuwie gumowe

Papler | celuloza

Celuloza
Papier
Tektura

Artykuly drzewne

Tarcica

Sklejki i plyty stolarskie
Ptyty spilénione

Meble giete

Meble stolarskie i tapicerskie
Komplety mebli

Zapatki

15,2 wys.ton
8,5 tys.ton
6,6 tys.ton

007,7 min mb.
74,9 min mb.
74,” mly mb.
103,9 min mb.
14,5 vtys. ton
56,8 tys. ton
16,6 tys. ton

22,2
16.4

mln pa:
mln par

414,0
530,0
94,8

tys. tou
tys. tou
tys. ton

4 min md
106 iys. m?®
80 tys. ton
2,8 mln szt.
3.1 min szt.
137 tys. kompl.
320 tys. skrzy#h

Artykuly przemysiu spoZywczego

Cukier
Ttuszcze zwierzece jadalne

1,100 Lys. ton

116  tys. tom

Olej jadalny 25  tys. ton
Masto 116  tys ton
Migso 952  tys. ton
Spirytus surowy w przeliczeniu

na 100 proc. 214,6 mln )
Piwo 600 min |
Wino 35,4 min )
S6l kamienna i warzona 485  tys. tor
Mydto do prania 88,1 tys. ton
Papierosy 30 mld szt.

Wydajnoéé pracy w  socjalistycznym
przemysle wielkim i Srednim, mierzona wartoécig

produkeji w cenach niezmiennych na jednego robot
nika produkcyjnego winna wzrosnagé o 66 proc.



WZROST WYDAINOSCI o oo

16642 SOCJALISTYCINEI

1949 195
PRZEMYSE

BUDOWNICTWO

Nalezy osiagngé obnizenie™ kosztéw wilasnych pro-
dukeji w przemysle socjalistycznym o co najmniej 17
proc., przy znacznym polepszeniu jakosci wyrobow.

Plan przewiduje staly postep techniczny. | tak up.
ustawa wyznacza zadanie przyépieszenia tempa robét
gorniczych drogg mechanizacji najbardziej praco-
chlonnych robot recznych. Nalezy szeroko zmecha-
nizowaé roboty przygotowawcze i eksploatacyjne
przez stosowanie wiertarek polautomatycznych, fado-
warek, wrebowek, transporterow zgrzebtowych i in-
nych mechanizméw, wprowadzi¢ wydobycie wegle
przy pomocy kombajnéw weglowych. Nalezy rozsze-
rzyé konwejeryzacje transporitu dofowego, podniedé
stopien elektryfikacii lokomotyw dotowych oraz ich
moc, przeprowadzic dalsza elektryfikacjg i unowe-
czeénienie wyciagow, zastapi¢ w duzej mierze dofo-
we napedy pneumatyczne przez elekiryczne napedy
gazoszczelne, z wyjatkiem kopalh silnie gazowych. W
celu wydatnej poprawy jakosci wegla, nalezy wybu-
dowaé nowe i rozbudowaé istniejace sortownie i
pluczki. ’

W hutnictwie wskaznik objetoéciowy wielkich pie
céw polepszy sig o 24 proc., udzial aglomeratéw
wzroénie z 19,5 proc. do 55 proc. wsadu rudy, zu
zycie koksu suchego na tone suréwki spadnie co naj-
mniej do 986 kg, iloé¢ stali przypadajaca na 1 metr
kwadratowy pieca martenowskiego i dobe wzroénic
co najmniej o 60 proc. Gléwne napedy walcownicze
zostana zelektryfikowane w 91 proc. Zostang wprowa
dzone walcownie ciagle i pélciagte.

Usprawnienie i intensyfikacja proceséw technolo
gicznych w przemysle metalowym i elekirotechnicz
aym wyrazi si¢ przede wszysitkim w  zwigkszeniv
szybkoéci skrawania przy-szerokim stosowaniu narzg
dzi z twardych stopow i narzedzi o ujemnym kacie
natarcia, w stosowaniu wysukowydajnych obrabiarek,
w rozszerzenin zakresu spawania i obrébki bezwid
rowej, w rozpowszechnieniu montazu tasmowego
i stosowaniu gniazd obrébezych, stosowaniu nowo
czesnych metod obrébki termicznej, przechodzeniv
na mowe materialy i tworzywa. Zostanie przeprowa
dzona daleko idgca mechanizacja transportu wewnetrz
nego.

W przemyséle wiokienniczym nastapi usprawnienie
procesow produkcyjnych, w szczegolnoéci przez auto-
matyzacje krosien, szersze zastosowanie obstugi wie-
lowarsztatowe], zasigpienie napedu zbiorowego prues
naped indywidusiny, dalszg mechanizacje produkei

i transportu wewnetrznego.

PRODUKCIA CEMENTY
¥ ML

- 1535

W rozwoju przemystu nalezy jak najszerzej wy-
korzysta¢ prace instvtutéw naukowo-badawczych
Nalezy wydatnie rozszerzy¢ zakres badan i poszuki-
wan geologicznych. stosujgc nowoczesne metody.

Ustawa przewiduje dalej m. in., iz nalezy zapew-
ni¢ wydatny rozwéj socjalistycznego przemystu drob
nego, ktory winien uzupeini¢ produkcje towardw
szerokiego spozycia oraz wykorzystywaé miejscowe
surowce i odpadki przemystowe.

Wzrost inwestycji i budownictwa.

Nalezy zwiekszyé tempo akumulacji socjalistyczne;
i przeznaczy¢ na inwestycije planowe w latach 1950—
55, 6,123 mild. 28 w cenach z rokuv - 1950, w roki
1955 zwiekszyé rzeczowy zakres inwestycii w porow-
naniu  z 1949 rokiem 3,5-krotnie. Nalezy oddaé do
uzytku obiekty inwestycyjne na ogélng sume okolo
4.900 mild. zi.

Z ogolnej sumy nakladéw inwestycyjnych ze érod.
k6w limitowanych przeznacza si¢ na:

przemyst i przedsiebiorstwa budowlane 454 %
rolnictwo i lesnictwo 119%
komunikacje i tgcznodé 149%
urzadzenia kulturalne i socjalne ' 8.3%
obrét towarowy 4.2%
gospodarke komunalng i budownictwo

mieszkaniowe 11.5%
inne 33%

Nalezy szeroko stosowaé w budownictwie przodu
jgcg technike i wydatnie powiekszyé mechanizacje
robét, przede wszystkim w zakresie proceséw praco-
chionnych. Warto&¢ sprzetu przedsiebiorstw budow-
lanych winna wzrosngé okolo 7-krotnie. Nalezy
usprawni¢ . wykorzystanie sprzetu i1 doprowadzi¢
stopiefi mechanizacji rob6t ziemnych do 47 proc.,
przygotowanie zapraw do 71 proc., przygotowanie
betonéw do 89 proc., transportu pionowego do 90
proc,

Nalezy rozszerzyé stosowanie montazu elementos
orefabrykowanych.

Wydajnoéé pracy w budownictwie, mierzona war
toscig produkeji na jednego rtobotnika w censach
1950 r., nalezy podnieéé o 86 proc.

Nalezy osiagnaé obnizke kosztéw budownictwe
wysakoéei co najmniej 26 proe.



Rozwd] rolnictwa.

Zhiory 4 zb6z winny w roku 1955 wzrosngé o 22
proc., osiggajgc nastgpujgcy poziom:

tys. ton w pordwnaniu

sr. 1949w % %
pszenica 2.800 158
gyto 6.900 102
jeczmied 1.960 150
owies 2.800 121

$rednie plony winny wynies¢ w zakresie pszenicy
17 q z ha, tj. o 38 proc. wigcej niz w roku 1949, zy-
ta 15,5 q z ha, tj. o 18 proc. wigcej, jeczmienia 17 q
¢ ha, tj. o 39 proc. wigcej i owsa 16 q z ha, tj. 0 22
proc. wiecej.

W uprawie ziemniakéw oraz w uprawie roslin
technicznych nalezy szapewni¢ nastgpujgcy wzrost
produkcji:

tys. tom w poréwnaniu

sr. 1949w %%
giemniaki 39.750 129
buraki cukrowe 7.800 163

rosliny wiokniste:

nasienie 105 172
stoma 670 211
roliny oleiste 250 234

Przecigine plony ziemniakéw winny wyniesé 150
q z ha, tj. o 23 proc. wigcej niz w roku 1949, bu-
rakéw cukrowych 240 q z ha, tj. o 30 proc. wigcej,
roélin oleistych 11,5 q =z ha, tj. o 40 proc. wigcej.

Nalezy zapewnié rozwéj produkeji hodowlanej
drogs znacznego wzrostu poglowia oraz podniesienia
jege wydajnoéci. Poglowie inweustarza zywego winno
w roku 1955 osiggngé nastepujgcy poziom:

tys. sztuk w poréwnaniu

gr. 1942w %%
konie 8.000 118
bydle 9.500 149
trzoda chlewra 10.500 172
owcee 3.800 234
dréb 105.760 136

Produkcja wytwordw zwierzecych winna osiggngé
w roku 1955 w zakresie: zywca wolowego — 426
tys. ton, tj. wzrost o 83 proc., Zywca cielecego — 90
tys. ton, tj. wzrost o 65 proc., Zywca wieprzowego —
1.166 tys. ton, tj. wzrost o 63 proc., mleka 12.274
miln. 1., tj. wzrost o 102 proc., jaj 4.416 miln. szt.,
ti. wzrost o 38 proc., welny 5.700 ton., tj. wzrost
o 169 proc.

BAZA TECHNICINA PRIEBUDOWY ROLNICTWA

PRODUKCJA NAWOZOW
AZOTOWYCH : FOSFOROWYCH
w lysiacach lon czyslego skladnika -

Panstwo stworzy warunki dla objecia powazne) cze
éci gospodarstw rolnych przez socjalistyczng spotdziel-
czos¢ produkecyjng. Nalezy zwrocié szczegolng uwagg
pa wzmocnienie organizacyjne 1 gospodarcze rolni-
czych spoldzielni produkeyjnych, a w szczegélnosci
pa nalezyte stosowanie dnidwki obrachunkowej, jako
podstawy rozdziatu przychodow spoidzielni.

Nalezy zwigkszy¢ liczbe Panstwowych Osrodkéw
Maszynowych do 850 wobec 30 w roku 1949, a liczbg
posiadanych przez nie traktoréw — do 35.890 wo-
bec 200 w r. 1949.

Z gospodarstw panistwowych nalezy stworzyé wzo-
rowe gospodarstwa socjalistyczne 1 zwigkszyé ich
produkcje catkowita i towarowa w stopniu znacznie
przekraczajgcym wzrost produkeji calego rolnictwa.

Rozwé] gospodarsiw panstiwowych winien zaspo-
koié¢ powaing cze$é zapotrzebowania miast na wytwo-
ry rolne i zapewnié¢ zaopatrzenie spoidzielni produk-
cyjnych oraz malo i éredniorolnych gospodarstw
chlopskich  w nasiona selekcyjne i zwierzeta zarodowe.

Wartosé produkeji rolniczej gospodarstw paiistwo-
wych winna przekroczyé o 168 proc. poziom r. 1949
Wzrost produkcji roslinnej winien wynieéé 123 proc.,
a produkeji zwierzecej 353 proc.

Ogélna powierzchnia zbioréw gospodarstw pah-
stwowych winna osiggngé 1.935 tys. ha, tj. wzrosngé
o 61 proc. W szczegdlnoéci powierzchnia zbiorow
wzrosnie: pszenicy — o 69 proc., jecamienia — ¢ 83
proc., burakéw cukrowych — o 68 proc., roélin olei-
stych — o 93 proc., roélin  wiéknistych — o 160
proc. i roélin pastewnych — o 99 proc.

Zbiory 4 zbdz winny wr. 1955 wzrosngé o 87 proe.,
a w szezegolnodci: pszenicy — o 117 proc., zyta —
0 62 proc., jeczmienia—o 145 proc., cwsa—o 77 proc.

Ogdlny zbiér 4 zbdz winien wynieéé 1.776 tys. ton
przy érednich plonach pszenicy o 30 proc. wigkszych,
niz w roku 1949, iyta o 28 proc., jeczmienia o 35
proc. i owsa o 32 proc.

Nalezy zapewnié wzrost zbioréw: ziemniakéw o 219
proc., burakéw cukrowych — o 175 proc., roélin
oleistych — o 165 proc.

Przecigine plony ziemniakéw winny byé o 67 proc.
wicksze, niz w roku 1949, burakéw cukrowych o 66
proc., a roflin oleistych o 38 proc. Naleiy osizgnaé
w gospodarsiwach panstwowych w roku 1955 wzrost
poglowia inwentarza Zywego: koni o 59 proc., bydls
o 215 proc., trzody chlewnej o 320 proc., owiec
o 358 proc. Poglowie drobiu wzroénie okoto 40-krot-
nie w pordwnaniu z rokiem 1949,

Produkcja wytworéw zwierzecych w gospodarstwach
panstwowych w roku 1955 winna wynieé¢ w zakresie
zyweca wolowego i cielecego o 274 proc. wiecej, zyw-
ca wieprzowego o 319 proc. wigcej, mleka o 433 proc.
wiecej, welny o 400 proc.

W zakresie rybolowstwa érédladowego gospodarstw
patstwowych nalezy odbudowaé i urzgdzié 16,2 tys.
ha stawéw rybnych. Nalezy osiggngé wzrost powierz-
chni zagospodarowanej w gospodarstwie jezioro-
wym o 130 tys. ha. Nalezy rozbudowaé i odbudowaé
wylegarnie, oérodki zarybieniowe oraz dokonaé zaku-
pu_odpowiedniej iloéci sprzetu plywajgcego i polowo-

- Wego.

Wydajnoéé pracy na jednego pracownika w PGR
wzrosnie o oknlo 90 proc



Nalezy osiggnaé obnizenie kosztéw wtasnych pro-
dukecji w gospodarstwach panstwowych przynajmniej
o 30 proc.

Nalezy zaopatrzyé rolnictwo w okresie planu w ma-
szyny rolnicze ogélnej wartosci okoto 650 miln. zt
w cenach niezmiennych, a jednoczeénie polepszyé ich
jako&¢ i znacznie rozszerzyé asortyment pod kgtem
potrzeb gospodarki uspolecznionej.

W okresie planu nalezy dostarczyé Panstwowym
Gospodarstwom Rolnym i Pafstwowym Osrodkom
Maszynowym: siewnikéw traktorowych do zbéz
12.000 szt., snopowiazalek traktorowych 10.050
szt., kombajnéw do zb6z 1.800 szt., kosiarek trakto-
rowych 5.350 szt., traktorowych sadzarek do ziemnia-
kéw 5.330 szt., mlocarni motorowych a 15 g/godz.
2.575 szt., kopaczek traktorowych do ziemniakéw
5.700 szt.

Nalezy zapewnié lgczne zaopatrzenie rolnictwa
w traktory (w przeliczeniu na traktory o mocy 15
‘KM) w ilosci 80,7 tys. szt.

Nalezy zelektryfikowaé 8.900 gromad.

Rozwé6j komunikacji i }gcznoScl

W zwigzku z rozwojem zycia gospodarczego nalezy
rapewnié zwigkszenie przewozéw towarowych w roku
1955 wszystkimi érodkami transportu do 323 milio-
néw ton, tj. o 117 proc. oraz przewozéw osobowych
do 1.082 milionéw oséb, ti. o 104 proc. w poréwna-
niu z r. 1949.

Nalezy- wybudowaé nowe linie kolejowe o lacznej

dlugoéei 704 km, przeprowadzié pelng elekiry-

fikacje linii Katowice — Czestochowa — Warszawa
% odgalezieniem Koluszki — +.0dz i linii Wejherowo
— Pruszcz. Nalezy zelektryfikowaé ruch osobowy
w obrebie wezta warszawskiego oraz rozbudowaé we-
zly i stacje w rejonie Nowej Huty, przebudowaé
i zmodernizowaé wezly kolejowe: warszawski, gérno-
glaski, gdansko-gdynski oraz odbudowaé 1.037 km
toréow kolejowych.

Ustawa przewiduje osiagniecie wzrostu wydajnosci
pracy na kolejach normalno-torowych o co najmniej
52 proc. Nalezy osiaggnaé obnizenie kosztow wiasnych
na kolejach o co najmniej 17 proc.

W publicznym transporcie samochodowym nalezy
zwigkszy¢ tabor do ok. 2.400 autobuséw, a samo-
chodéw ciezarowych do 11.200. Nalezy zwiekszyé wy-
dajno$¢ pracy w publicznym transporcie samochodo-
wym o 67 proc. i uzyskaé obnizke kosztéw wlasnych
o 32 proc.

Ogélna liczba samochodéw cigzarowych wzroénie
o przeszio 100 proc.

Nalezy wybudowaé ponad 6,5 tys. km nowych drég
o nawierzchni twardej i przebudowaé okolo 4 tys.
km nawierzchni drogowej na typ wyzszy.

W zegludze érédladowej nalezy zapewnié przewie
gienie 2 milionéw ton towardw.

W okresie planu zostanie zrealizowany pierwszy
etap budowy wielkiej magistrali wodnej Wschéd —
Zachéd, droga kanalizacji Bugu na odcinku od Brze-
écia do Modlina i regulacji srodkowej Wisly.

Nalezy powigkszyé ilosé jednostek floty handlowej
o 186 proc., a jej nosnosé o 208 proc. -

Z ROZDZIALU III: PODNIESIENIE DOBROBYTU MATERIALNEGO I KULTURALNEGO LUDNOSCL

Wzrost stopy zyciowej ludnoSci wyniesie 50 — 60
proc. w poréwnaniu z rokiem 1949. Nastgpi to przez:
zwigkszenie stanu zatrudnienia,

masowe szkolenie nowych kadr i podnoszenie kwa-
lifikacji zawodowych,

wzrost plac w oparciu o wzrastajacg wydajnosé |

pracy,

obnizke cen towaréw szerokiego spozycia,

znaczne zwiekszenie obrotéw handlu detalicznego,
wydatne zwigkszenie nakladéw na gospodarke ko-
munalng i mieszkaniows,

wydatny wzrost nakladéw na rozwéj kultury, nauki
i ofwiaty, ochrony zdrowia, kultury fizycznej i po-
mocy spoleczne;.

W celu zapewnienia planowego wzrostu produk-
cji i ustug, stan zatrudnienia w gospodarce socjali-
stycznej poza rolnictwem osiggnie 5,7 miliona osdb,
tj. wzroénie o 60 proc., w poréwnaniu z rokiem 1949,
Udzial kobiet w ogélnej liczbie zatrudnionych w go-
spodarce socjalistycznej wzrosnie do 33,5 proc. przez
przyjecie do pracy w okresie planu ok. 1.230 tys.
kobiet.

Na podstawie wzrostu wydajnoSci pracy realne za-
robki robotnikéw i pracownikéw umystowych w go-
spodarce socjalistycznej wzrosng przecigtnie w r.
1955 o 40 proc. w poréwnaniu z r. 1949.

Ustawa wyznacza zadanie wydatnego zwigkszenia
udzialu roboinikéw wynagradzanych na zasadzie
akordu.
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FRODGKCIA TKANIN
BAWEENIANYCH

w MILIONACH METROW

Ogélna wartoéé masy towarowej w handlu detalicz-
aym w cenach 1950 r. wzroénie w roku 1955 prawie
dwukrotnie w poréwnaniu z r. 1949. Detaliczny obrot
towarowy w handlu panstwowym i spoéldzielczym
wzroénie do ponad 3.000 mild. zt w cenach z roku
1950, tj. o 238 proc. Nalezy rozszerzyé sie¢ detalicz-
nego handlu do 88 tysiecy punktéw sprzedazy, tj.
przeszlo dwukrotnie.

Zwigkszy si¢ spozycie w zakresie artykuléw prze-
mystowych i rolnych. W szczegélnosci spozycie maki
pszennej wzroénie o 34 proc., masta o 165 proc.,
jaj o 12 proc., cukru o 26 proc., migsa wieprzowego
o 41 proc., migsa wolowego i cielgcego o 68 proc.,
tkanin i konfekcji bawelnianej o 41 proc., tkanin
i konfekcji welnianej o 38 proc., obuwia skorzanego
o 76 proc., mydta i proszku do prania o 73 proc..
odbiornikéw radiowych o 311 proc.

W handlu detalicznym nalezy osiggnaé wzrost wy-
dajnoéci pracy mierzonej warto$cia obrotu na jedne
go zatrudnionego o co najmniej 45 proc. W calym
handlu uspolecznionym nalezy osiagngé obnizke ko
#ztéw rzeczowych o co nmajmniej 15 proc. )

W okresie planu nalezy wybudowaé 723 tysigce izb
mieszkalnych, w tym w ramach akcji budownictwa
indywidualnego dla $wiata pracy przy pomocy Pan-
stwa — ok. 54 tys. izb.

Nalezy zwigkszy¢ diugo$é sieci wodociggowej o 15
proc., a kanalizacyjnej — o 18 proc., zaopatrzy¢
w wodociagi 41 miast, pozbawionych dotycheczas tych
urzadzen, a w urzgdzenia kanalizacyjne 36 miast.

Nalezy zwigkszy¢ liczbe tramwajow o 48 proc.,
trolleybuséw o 26 proc., autobuséw o 99 proc.

W okresie planu nalezy zwigkszyé liczbe absolwen
tow szkot zawodowych do ponad 1 miliona oséb,
w tym ponad 700 tys. absclwentéw szkét I stopnia
i ponad 300 tys. absolwentéow szkol 11 stopnia.

W szczegdlnosci w okresie planu nalezy osiagnaé:

— w zakresie szkolenia kadr dla przemystu i trans
portu liczbe 580 tys. absolwentéw.

N o mT
PKODUKCIA TKANIN WEENIANYCH
W MILIONACH METROW

— w zakresie szkolenia kadr dla budownictwa lics.
be 44 tys. absolwentow,

— w zakresie szkolenia rolniczego 79 tys. absol
wentéw, kladac specjalny nacisk na wyszkolenie tech-
nikéw rolniczych, niezbednych dla Panstwowych Gos-
podarstw Rolnych i rolniczych spéldzielni produk-
cyjnych,

— w zakresie szkolenia ekonomiczno-handlowego
205 tys. absolwentow.

Ponadto nalezy wyszkolié na kursach kwalifikacyj-
anych I i I stopnia 336 tys. o0s6b, w tym 244 tys.
0s6b w kierunku technicznym. W szkotach wyzszych
nalezy wyszkoli¢ w okresie planu ogdtem okoto 146
tys. absolwentéw.

Zwigkszy sie liczba miejsc w domach akademickich
do ponad 51 tys. w roku 1955, tj. trzykrotnie w po-
réwnaniu z rokiem 1949,

Nalezy zwigkszyé liczbe dzieci w przedszkolach do
560 tys. w r. 1955, tj. o 95 proc.

Liczbe absolwentéw klasy 7-ej szkél podstawowych
awickszyé w r. 1955 do 350 tysiecy, tj. o 61 proc.
w tym na wsi o 89 proc., a liczbe izb lekeyjnych
w tych szkolach do 87 tys., dzigki czemu zmniejszy
sig obcigzenie izb szkolnych o ok. 15 proc.

Nalezy zwigkszyé liczbe wydawanych ksiazek i bro-
szur o 90,6 proc., a roczny naklad dziennikow o 82
proc.

Nalezy zwigkszyé liczbe abonentéw radiowych do
3,2 miliona.

Nalezy zwigkszy¢ liczbe kin miejskich do 789, wo-
bec 503 w r. 1949. Na wsi nalezy zwigkszyé liczbg
kin stalych do 3.300.

W zakresie rozwoju spolecznej stuiby zdrowia na-
lezy zwigkszy¢ liczbe 1ozek szpitalnych o 38,1 proc.,
liczhe przychodni miejskich i oérodkéow zdrowia
o 99 proc., nalezy zwigkszyé liczbe lekarzy o okolo
75 proc.

Nalezy zwigkszy¢ liczbe ztobkéw o 146 proc. Akcja
wezasow nalezy objaé w r. 1955 ponad 1 milion pra-
cownikéw, w tym 741,5 tys. pracownikéw fizycznych.

Z ROZDZIALU 1V: ROZWGJ GOSPODARCZY WOJEWODZTW

W okresie planu zostanie zapoczatkowany diugo-
trwaly proces, zmierzajacy do bardziej réwnomierne-
go rozmieszczenia sit wytwérczych oraz urzadzen so-
cjalnych i kulturalnych na przestrzeni calego kraju.
Zostang zmmiejszone nieréwnodci w  rozwoju- zycia

zospodarczego i kulturalnego, bedace rezultatem wa-
runkéw rozwoju Polski w okresie kapitalizmu.

W szezegdlnoéci nalezy rozwinaé przemyst na tere-
nie wojewédztw: krakowskiego i rzeszowskiego, roz-
poczgé  budowe nowych osrodkéw  przemystowych
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w rejonach Konina — Klodawy, fomzy — Ostroleki,
dolnej Noteci i Lublina, rozbudowaé¢ przemyst na za-
niedbanych gospodarczo obszarach wojewédztw: bia-
tostockiego, olsztyriskiego, lubelskiego oraz Kieleckie-
go, zrealizowaé dalszy powainy etap prac w dziele od-

budowy i rekonstrukcji Warszawy, jako socjalistyca-
nej stolicy panstwa ludowego; zapewnié¢ stolicy moc-
ny trzon proletariacki poprzez rozbudowe przemystu
w Warszawie i jej najblizszych okolicach.

Z ROZDZIALU V3 POSTANOWIENIA KONCOWE.

Postanowienia koncowe Ustawy glosza m. in.:

Powierza siec Radzie Ministrow systematyczng kon-
trole wykonania 6-letniego Planu Rozwoju Gospodar-
czego i Budowy Podstaw Socjalizmu oraz upowainia
sic Rade Ministrow do wprowadzenia w ramach
przedstawionych Sejmowi do zatwierdzenia projektow
rocznych narodowych planéw gospodarczych, koniecz-
nych w toku praktycznej realizacji planu 6-letniego

uzupelnienn i zmian w zadaniach wynikajgcych z ni-
niejszej Ustawy.

Poleca sie ministerstwom, przedsiebiorstwom, za-
kltadom i instytucjom uspotecznionym zapewni¢ wa-
runki, ktére umozliwia wszechstronny udzial robotni-
kow, mas pracujacego chlopstwa i inteligencji pracu-
jacej w dziele urzeczywistnienia zadai planu 6-letnie-
go na podstawie socjalistycznego wspotzawodnictwa

pracy.

ROZW6J GOSPODARCZY WARSZAWY W PLANIE 6-LETNIM.

Ustawa o Planie 6-letnim w ramach zadan dla ca-
tej Polski ustala nastepujace zadania w zakresie roz-
woju gospodarczego i kulturalnego miasta sto-
tecznego Warszawy.

Warszawa, miasto o bogatych tradycjach rewolu-
cyjnych, winna staé si¢ silnym osrodkiem robotni-
czym. W szczegblnoéei nalezy wybudowaé w Warsza-
wie fabryke samochodéw osobowych, fabryke tokarek,
zaktady lamp elekirycznych, zaklady urzadzen radio-
wych, dokonczyé budowe zakladéw graficznych ,,Dom
Stowa Polskiego®, wybudowaé fabryke maszyn do pi-
sania i 36 innych wazniejszych zakladéw przemystu
wielkiego i Sredniego oraz powaznie rozbudowaé za-
klady istniejgce; osiggnaé wartoéé produkeji przemy-
stu socjalistycznego okoto cztero i pétkrotnie wigksza
niz w r. 1949, za$ liczbe zatrudnionych w przemyéle
zwigkszy¢é do ponad 100 tysigcy oséb. Nalezy ukon-
czy¢ elektryfikacje wezta kolejowego oraz przeprowa-
dzi¢ budowe pierwszego odcinka szybkiej kolei miej-

skiej, a takze wydatnie usprawnié inne $rodki komu-
nikacji miejskiej; rozpoczaé budowe portu i kanalu
na Zeraniu dla wyposazenia w droge wodng nowej
dzielnicy przemystowej.

Nalezy ukoriczyé pierwszy etap przebudowy War-
szawy. przede wszystkim przez skoncentrowanie bu-
downictwa wzdluz pieciu glownych tras: od Krakow-
skiego Przedmiescia do Belwederu, Trasy W-Z, Mar-
szatkowskiej, Al Jerozolimskich i Osi Saskiej, ktore
maja staé sie podstawa architektonicznego uksztalto-
wania dzielnic srédmiejskich.

W oparciu o gléwne trasy wybudowaé nowe osie-
dla mieszkaniowe o tacznej liczbie ponad 100 tys. izb,
z zapewnieniem osiedlom niezbednej sieci handlowej
oraz urzadzen socjalnych i kulturalnych; rozbudowaé
urzgdzenia kanalizacyjne i wodociagowe tak, by w ro-
ku 1955 okoto 96 proc. ludnosci. moglo korzystaé
z wodociagow, za$ 88 proc. z kanalizacji.

Rozbudowaé wyzsze szkolnictwo i instytuty nauko-
wo-badawcze, a zwlaszcza Politechnike Warszawska.

Konkreinosé naszej ideologii,

Jesi s0 program jasny i wyraény,

nasgego programu, naszej politvki,
wyraza wlasnie na obecnym etapie — Plan 6-letni.

Jjak wyrainym jest jezyk licsb, w kiérych program ten zostal ujety,
nakreslony, prastfumaczony.

BOLESLAW BIERUT

MAKLADEM NACZELNEJ ORGANIZACJI TECHNICZNEJ] W POLSCE

Urug WZG Oddz €1, Warszawa, Tamka 3, 135.580. Zam ¢941. B-132535.
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