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Wiadomosé to niechybnie wywola wyrazy glebokiej wdzieézno§éi ze strony wszystkich
Odlewnikéw polski¢h i wzmoze skuteczno$é poézynan, tak w kierunku zapewnienia nale-
zylej Swietnosci pracom Kongresu, jak i w kierunku technicznego i gospodarczego podnie-

sienia polskiego przemystu odlewniézego.

S. STELLECKI

621, 74: 657 . 47

Kalkulacija wstepna i ostateczna w odlewni”’

oraz wyzsze wymagania stawiano obecnie
C odlewnictwu polskiemu, wysuwajac na czo-

lowe miejsce, oprécz zagadmieri naukowych
i technicznych, réwniez zagadnienie rachunkowo-
§ci przemystowej, bezposrednio zwiazanej z pro-
dukcjg odlewnicza,.

Zadaniem zasadniczym rachunkowosci przemy-
stowej jest wypracowanie metod, umozliwiajacych
jak majdoktadniejsze, w ramach praktyki warszta-
towej, ustalenie kosztu wlasnego wykonanej pro-
dulkecji,

Doktadna znajomosé kosztu whasnego umozli-
wia: 1) kalkulowanie cen dla odbiorcéw na real-
nych podstawach, 2) na podstawie dokladnie usta-
lonych cyfr kosztéw ulrzymania warsztaty, wnio-
skowanie o jego sprawnosci, poprawianie bledéw
i wytyczanie drég na przyszlosé.

Zadanie to obrazowo przedstawil inz. K. Gier-
dziejewski, porownywajac kalkulacje ostateczng
kosztéw produkeji do busoli okretowej, umozliwia-

*) Dn, 24 lutego i 7 kwietnia r. b. wygloszone byly w
STOP odezyty p. S. Stelleckiego p. t. ,Koszty gléwne i po-
$rednie produkcji odlewniczej". Referat niniejszy jest roz-
szet zeniem wygloszonych odezytéw, uzupelnionych wskazow-
kami praktycznymi, dotyczacymi organizacji i prowadzenia
kalkulacji w odlewni.

jacej zeglowanie po morzu zycia gospodarczego
(,,Hutnik"”, str. 710, 1930 r.}.

Aby sprostaé¢ tak odpowiedzialnemu i trudnemu
zadaaiu, rozw6j rachunkowosci w odlewni winien
postepowaé jednoczesnie w kierunku ujednostaj-
nienia metod obliczania kosztu wlasnego produk-
cji, oraz w kierunku wypracowania systemu usta-
lania kosztu wlasnego, dajacego przy pewnej uni-
wersalnosci dostateczng doktadnosé dla wymagan
praktycznych. Niemniej waznym jest réwniez, aby
system odznaczal sie tatwoécia realizowania go w
odlewni, gdyz odlewy, stanowiace w wigkszosci
wypadkéw surowce do dalszej przerébki, nie mo-
ga i nie powinny ponosi¢ wysokich kosztow zwia-
zanych z utrzymaniem biur sporzadzajacych kal-
kulacje.

Uniwersalno$é jednak powinna byé wysunigta
na czoto systemu, gdyz w warunkach polskiej wy-
tworczosci, przez jedno i to samo przedsigbior-
stwo, na tych samych urzadzeniach i maszynach,
sa wytwarzane odlewy o bardzo r6inych zastoso-
waniach i wymaganiach technicznych (szczegélnie
w odlewniach metali niezelaznych).

Ujednostajnienie metod obliczania kosztu wtas-
nego prowadzi do ujednostajnienia metod przyje-
tych do okreslania cen oferowanych odbiorcom,
i w konsekwencji sprowadza walke konkurencyjng
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do poziomu rzeczowego, zapewniajacego odlew-
nictwu polskiemu zdrowy rozwéj techaiczny i go-
spodarczy.

]

Aby ustali¢ koszt wtasny, a nastepnie na pod-
stawie niego wnioskowaé o sprawnosci warszta-
tu, przyczynach strat i zyskéw, oraz moéc ustali¢
na przyszlosé ceny dla klientéw, nalezy koszt wla-
sny rozczlonkowaé na skladmiki, kiére scharakte-
ryzuja poszczegblne fragmenty wytwarzania.

Kw=Kf+ Ko+ Ka,. . . . (1)
przy czym Kw oznacza koszt wlasny produkcii,
K7 — koszt fabrykaciji,
Ko — koszty ogblne,
Ka — koszty amortyzacji.

Koszt fabrykacji Kf stanowi podstawowa czesé
kosztu wlasnego i jest najirudniejszy do doklad-
rego ustalenia dla poszczegélnych odlewéw, czy
tez grup odlewéw, gdyz, jak moéwi sama nazwa,
Zzrodlem jego powstania jest warsztat odlewniczy,
w ktorym koszty posiadaja charakter ogélny (np.
koszt ciekliego metalu), kiéry nie sprzyja rozdrab-
nianiu kosztu na poszczegélne wykonywane przed-

- mioty.

Koszt fabrykacji Kf sktada sie z dwéch skladni-
kéw: kosztéw bezpo§rednich produkeji Kb i kosz-
tow posrednich produkcji Kp.

Kf—=FKb+Kp . . . ... (2

Koszty bezposrednie Kb obejmuja wylacznie kosz-
ty zwigzane z wykonaniem danego odlewu lub gru-
py podobnych odlewéw i sktadaja sie z robocizny
bezposredniej Rb, $wiadczen socjalnych do robo-
cizny bezposredniej Sb, tworzywa pobranego na
wykonanie odlewu (Mb — materiat) i wydatkéow
bezposrednich Wb.

Kb = Rb 4+ Sb + Mb + Wb . (3)

Koszty posrednie Kp obejmuja wszelkie koszty
zwiazane z utrzymaniem warsztatu w ruchu i no-
sza nazwe kosztow nakladowych. Koszty posred-
nie Kp skladaja sie z kosztéw, ktérych wysokose
nie zalezy od ilosci i rodzaju wykonywanej pro-
dukcji (Kp stale), oraz z kosztéw, ktére od niej
zalezg (Kp zmienne).

Kp == Kp (state) + Kp (zmienne) L (4]

Koszty posrednie state (Kp stale) dla duzych od-
lewni, albo w wypadku, gdy odlewnia stanowi
cze$é wiekszego przedsigbiorstwa przemyslowego,
skladaja sie z kosztéw posrednich stalych, maja-
cych jako Zrédio warsztat (np. uposazenie kierow-
nika), oraz kosztéw posrednich stalych, pochodza-
cych z poza warsztatu (np. koszt utrzymania maga-
zynu modeli lub silowni sprezonego powietrza).

Koszty posrednie zmienne pochodza, z warsztatu
odlewniczego i zaleza od ilosci wykonywanej pro-
dukeji i jej rodzaju.

Koszty ogolne Ko obejmuja koszty ogélnego ad-
ministrowania przedsigbionstwem, koszty sprzeda-
2y, koszt wlozonego kapitatu, podatki, oraz wszel-

kie inne koszty, zwiazane z ogélnym prowadze-
niem przedsiebionstwa.

Struktura kosztéw ogélnych Ko dla poszczegél-
nych odlewni jest rézna. Np. w jednym przedsie-
biorstwie w kosztach ogélnych beda dominowaly
koszty uirzymania rady nadzorczej, zarzadu i po-
datki, a w innym ma czolo kosztow ogélnych Ko
moga wysunaé sie odsetki ptacone od pozyczone-
go kapitatu obrotowego, podatki, prowizje ptacone
akwizytorom i t. p.

Ustalenie kosztéw ogélnych Ko dla-odlewni jest
bardzo proste i sprowadza sie do ksiegowania w
ciagu miesigca wszystkich wydatkéow zwigzanych
z Ko na specjalnym koncie. Przy zamknieciach
miesiecznych, ogélna suma Ko jest przydzielona
do wykonanej produkcji na podstawie z géry usta-
lonego klucza (sposéb przydzialu patrz nizej przy
kosztach posrednich).

Ostatnim skladnikiem we wzorze 1 s3 koszty
amortyzacji Ka; pozycja ta, aczkolwiek w prakty-
ce odlewnictwa polskiego niedoceniana i w wigk-
szosci wypadkéw w ogéle nieuwzgledniana w kosz-
cie wlasnym produkeji, stanowi podstawe fman-
sowg planowej renowacji i modernizacji urzadzen
odlewni.

Szybkoéé likwidacji zainwestowanego kapitatu
zalezy od wyposazenia odlewni, wykonywanej pro-
dukcji oraz od szybkosci technicznego postepu
odlewnictwa. Innymi stowy, aby nadazyé za po-
stepem nalezy mozliwie szybko amortyzowaé stare
urzadzenia i inwestowaé nowe, co naturalnie po-
ciaga podniesienie amortyzacji, obciazajacej koa.t
whasny produkcji, z drugiej jednak strony zwiek-
sza zdolno$é konkurencyjna odlewni, gdyz dzieki
modernizacji urzadzen zmniejsza si¢ koszt fabry-
kacyjny KF.

Systematyczne uwzglednianie przez wszystkie
odlewnie w koszcie whasnym produkcji kosztow
amortyzacji Ka jest rzecza konieczng ze wzgledu
na: 1) wyréwnanie mozliwosci konkurencyjnych
przy oferowaniu odbiorcom cen i 2) racjonalne
rozwiazanie zagadnienia modernizacji urzadzen
i budynké6w odlewni, oraz polozenia trwalych fun-
damentéw pod gospodarczy rozwéj odlewnictwa
polskiego, -

Nalezy jednoczesnie zaznaczyé, ze oferowanie
cen podiug wzoru

c = Kf + Ko + zysk, . . . (4)

gdzie ¢ oznacza ceng, jest zupelnie bledne, gdyz
nie uwzglednienie kosztu amortyzacji, jako stalego
sktadnika kosztu wlasnego, w praktyce powoduje,
ze cena sprzedazna jest znizona do gramic Kf+Ko
i naturalnie przy takiej cenie przedsiebiorstwo zy-
sku da¢ nie moze a tym samym nie moze by¢ stwo-
rzona rezerwa dla przeprowadzenia odpisu na
amortyzacje.

Aby uniemozliwié¢ podobne metody prowadzenia
odlewni, nalezy amortyzacje uwzgledniaé jako sta-
ty sktadnik i w koszcie wlasnym produkeiji i w ce-
nie oferowanej odbiorcom.

Jako najmniejsze wartosci dla odlewni i naj-
wieksze — przy ktorych koszt amortyzacji jest od-
liczany od dochodu, podlegajacego podatkowi do-
chodowemu, malezy przyja¢ w mysl art. 6 ustawy
skarbowej nastepujace odsetki (tab. 1):
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TABELA 1. TABELA 2
. n/o N -
L.p. Obiekt amortyzowany ol Uwagi L. p. Wyszczegélnienie prac Daty
11 Budynki mieszkalne muro- Aby wykorzy- 1 Ostatni odlew . . . . .. ... . ... [30—31
WS- b = o 1@ b W AL 1 | sta¢ w mysl .
. . 2 Oczyszczenie . . . . . . . ... . .. 1—2
2| Budynki mieszkalne drew- ustawy koszt .
niane . . . . . . . . .. 2 amortyzacji dla 3 Sprawozdanie z rozchodu materialu i wy-
3 | Budynki gospodarcze muro obnizenia do- konanej produkeji >—6
wane . . . . . . . ... L3 | chody, nalezy Obliczenie zarobku robotnikéw 1—10
4 Bud_ynki gospodarcze drew odpis rozpo- Zebranie, skontrolowanie i zestawienie
niane . . . ... .. 3 czynaé W ro- kosztéw wykonanej produkeji . . . . 1-25
5| Budynki fabryczne murowa- ku nabycia o-
D@ 4 va mle s g w0 TR s 3 biekt, b dus oy dzwierci
81 Badud Briae drepates opracowane, by w duzym przyblizeniu odzwiercia-
Fpsabrmiistiaadioag 6 dla¢ stan rzeczywisty. Trzecia i ostatnia zasada
7 Ruchomos$ci (urzgdzenia biur jest pr a,w d ‘ AW O_S ¢ wynik u . ,
R BT e A g 5 Prawdziwosé¢ wyniku praktycznie mozma osiag-
8 | Maszynv, nraadzenis fsbiy- naé przez operowanie podczas procesu rachunko-
czne, plece i t. d. . . . . 10 wego wylacznie ,,dokumentami pierwszymi", to zna-
czy, ze do wszelkich obliczed nalezy uzywaé doku-

Omawiajac nizej kalkulacje ostateczna i wstep-
ug, podamy szczegotowo ustalenie i obliczenie
kosztow 'ianryka;cyi]nych K#, natomiast kosziy
amortyzacji Ka i koszty ogélne Ko sa przydziela-
ne do kosztu wlasanego na podstawie z gory ustalo-
nych kluczy, przy ktérych pomocy mozna w dosyé
szerokich granicach zmieniaé wysokosé kosztu wta-
snego, a tym samym, majac scisly i niezalezny od
czynnikéw. zewnetrzmych obraz pracy warsztatuy,
oparty na S$cisle ustalonych kosztach fabrykaciji
Kf, przystosowywaé koszt wlasny do potrzeb ko-
niunktury i polityki cen (patrz , Amerykarska ad-
ministracja przedsiebiorstw przemystowych”, K.

Gehring, str. 347},

I. Kalkulacja ostateczna.

Zadaniem kalkulacji ostatecznej jest ustalenie
kosztu wlasnego wykonanej produkeji.

Zapoznamy sie obecnie z warunkami konieczny-
mi, aby ustalony koszt wlasny byl aktualny,
realny i prawdziwy.

Aby koszt wlasny byl aktualny, t z., aby
posiadal wartosé mnie tylko ksiazkowa, lecz zeby
na podstawie niego mozna bylo korygowaé pracg
warsztatu, nalezy przestrzegaé zasady, ze od
chwili zamknigcia okresu produkcyjnego (miesia-
ca) do chwili uzyskania wynikéw liczbowych, nie
moze ulynaé wigcej, niz 20—25 dni, samo za$
zamkniecie winno byé traktowane jako koncowe
zamkniecie roczne, to znaczy, ze produkcja odla-
na w ciggu ostatnich dmi miesiaca winna byé w
miare moznoéci oczyszczona i przyjeta na miesiac,
w ktérym zostala odlana; dotyczy to réwniez
wszelkich kosztow zwiazanych z wykonaniem po-
wyizszej produkcji. W praktyce ramowy rozktad
prac, zwiazanych z uzyskaniem aktualnych cyli
kosztu, jest nastepujacy (tabl. 2,

Drugim warunkiem jest realnos$é kosztu
wlasnego. Aby ja osiagnaé, nalezy przyjaé jako
wytyczne, ze zamykajac okres sprawozdawczy na-
lezy dokladnie ,0czys$ci¢’ koszt produkeji z roz-
nych kosztéw nie dotyczacych wykonanej produk-
cji, oraz wszelkie klucze stosowane do podzialu
wspolnych kosztéw musza byé bardzo starannie

mentéw, pochodzgecych bezposrednio z warsztata,
Takimi dokumentami sa: karty piecowe, ktore po-
daja rozchéd materiatu, wykonang produkcije i t. d.,
karty robocze, ktore podaja wysokosé robocizny,
rodzaj produkciji, stawke 1 t. d., pisemne zlecenie,
wydane przez kierownika warsztatu dostanczenia
materialu lub wykonania roboty, oraz inne doku-
menty warsztatowe, ktéorych réznorodnosé i ilodé
zalezy od wielkodci 1 crgamizacji odlewni.
Omoéwiwszy pokrétce zasadnicze wylyczne, ktore
prowadza do osiggniecia mozliwie najwiekszej do-
ktadnodci ustalenia kosztu wlasnego, omoéwimy ni-
zej metode kalkulacji ostatecznej, ktéra przy wpro-
wadzeniu lokalnych zmian moze znalezé zastoso-
wanie we wszystkich odlewniach polskich.
Pomijamy tutaj kalkulacje na poszczegélne od-
lewy, prowadzong na specjalnie otwierane Nr. Nr.
polecerr warsztatowych [ew. Nr, Nr, modeli), gdyz
z wiekszym pozytkiem moze by¢ stosowana w od-
lewniach o jednolitej produkcji, natomiast stoso-
wana w innych wypadkach jest bardzo kosztowna
i z tego wzgledu nie moze liczyé na wiekszy rozwéj.
Podstaws tego systemu kalkulacji jest podziele-
nie catej wykonywanej produkcji na pewna ilosé
grup, a nastepnie, na podstawie zebranego kosztu
wlasnego, obliczenie dla kazdej grupy przecigtnego
kosztu wlasnego, przypadajgcego na 1 kg produke;ji.
Postepowanie takie, przyjmujace teoretycznie, Ze

‘$redni koszt wlasny nie bedzie w zupelnosci odpo-

wiadal rzeczywistym kosztom produkeji dla po-
szczegblnych odlewow, w praktyce pozwala zupel-
nie dokladnie orientowaé¢ si¢ w gospodarce odlewni
i przy prawidlowym podziale produkcji na grupy,
daje bardzo wartosciowy materiat dla kalkulacji
wstepnej (ofertowej), nie wiele odbiegajacy od wy-
nikéw, ktére mozna osiggnaé, prowadzac kosztowna
kalkulacje ostateczna dla poszczegélnych odlewow.
Podzial na grupy winien uwzgledniaé¢ nastepuja-
ce wylyczne:
1) Material: stopy, aluminium, zeliwo, stopy
miedzi i t. d.
2) Granice wagi dla poszczegélnych odlewéw do
0,5 kg, od 05 kg do 1 kg it d,
3) Sposdéb wykonania formy: reczne, maszynowa,
wzornikami i t. d.
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4) Forma mokra czy suszona.

5) Material, z ktarego wykonano forme: piasek,

potstata i stata (kokile),

6) Stopier trudnosci wykonania odlewu.

7) Pozniejsze przeznaczenie odlewu: odlewy han-

dlowe, odlewy dla fabryk maszyn, odlewy
o wysokich wlasnosciach, np. lotnicze, samo-
chodowe i i, p.

Wyiej podane wytyczne podziatu produkeji na
grupy sa oczywiste i nie wymagaja, oprécz punkiu
6, szerszego omoiwienia,

Trudnosci zwigzame z wykonaniem odlewu dzieli-
my na dwie grupy, do pierwszej nalezg trudmosci
metalurgiczne i odlewnicze, do drugiej — trudnosci
formowania i rdzeniowania, zalezne od ksztattu ze-
wnetrznego i wewnetrznego odlewu, oraz od wyma-
ganej tolerancji wymiaréw w gotowym odlewie.

Trudnoéci, nalezace do pierwszej grupy, odgrv-
wajg bardzo powazna role w koszcie odlewni przy
rozpoczynaniu nowej produkcji i w miare opano-
wania jej przez odlewnie znikaja, trudnosci zas na-
lezace do drugiej grupy maleja nieznacznie w miare
opanowania produkecji i stanowia o wyZszym czy
nizszym stopniu trudnosci.

Liczbowe ujecie stopnia trudnosci jest bardzo
trudne, gdyz przy wykonywaniu formy powaznag
role odgrywa subiektywny czynnik ludzki.

W praktyce trudnos¢ wykonania odlewu jest
ckreslana wiekszym lub mniejszym rozchodem cza-
su formierza i rdzeniarza na 1 kg wykcnanego od-
lewu (min/1kg). W odlewniach, w ktérych nie jest
przeprowadzana analiza czasu, rozchodowanego na
formowanie i rdzeniowanie (chronometraz), (rud-
no$¢ wykonania jest okreslana na podstawie do-
§wiadczenia i znajduje swoje odbicie w stawce pla-
conej formierzom i rdzeniarzom za 1 kg dobrego
odlewu. Mozna to ujaé w nastepujacym wzorze:

(KF + K2) % — oongt, . (5], gt

Kf — robocizna formierza zt/kg,
Kz — robocizna rdzeniarza zi/kg,
¢ — stopienn trudnosci, decydujacy o przy-

dzielaniu odlewu do tej czy innej grupy produkeii.
Wzér 5 réwniez bedzie stuszny, jesli zamiast zt /kg
wstawimy dla formierzy i rdzeniarzy czas, rozcho-
dowany na wykonanie 1 kg odlewu (min/kg).

Opierajac sie na wzorze 5 mozemy ulozyé tabele,
ilustrujaca zwiazek miedzy suma zaplaty formie-
rzom i rdzeniarzom w zt/kg, a grupa odlewéw, uza-
leiniona od stopnia trudnosei (tab. 3).

Dla zilustrowania sposobu podziatu na grupy
produkcji, wykonywanej przez odlewnie, na ktére
rastepnie jest sporzadzana kalkulacja ostateczna,
rozpatrzmy nastepujace przyklady:

Przyktad1. Odlewnia zeliwa produkuje od-
lewy o wadze od 0,5 kg do 100 kg do maszyn rol-
miczych (wysoki roczny tonnaz produkeji), pray
czym nie sa stawiane specjalne wymagania co do
wlasnosci mechanicznych, skladu chemicznego i to-
leranciji ciezarowej i wymiarowej.

Produkcje w tym wypadku podzielimy na naste-
pujace grupy kalkulacyjne (tab. 4):

TABELA 4.

Ciezar 1 szt, do1 | 1—5

e 5—20 20—50| ponad 50

Formowane recz-

& & we 46 e 1 2 3 4 5
Formowane ma-

szynowo . . . 6 7 8 9 =
Przyktad 2. Odlewnia metali niezelaznych

produkuje odlewy ze stopé6w aluminiowych (w for-
mach piaskowych i kokilach) o bardzo szerokiej
skali zastosowania, a mianowicie od mieodpowie-
dzialnych odlewéw handlowych do bardzo odpo-
wiedzialnych odlewéw do silnikéw spalinowych,

Oprécz produkeji odlewéw aluminiowych s row-
niez wykonywane przygodnie odlewy brazowe
i przetapiane stopy tozyskowe,

Wykonywane sg takze odlewy z mosiadzu i w tej
dziedzinie odlewnia specjalizuje si¢ w wyrobie
Zaworow. :

W omawianym przykladzie podzielimy produk-
cje na grupy kalkulacyjne wedlug nastepujacego
schematu (tab. 5).

Z powyzszego wynika, ze kalkulacje ostateczng
nalezy tak prowadzié, aby otrzymany wynik poda-
wal dla grubszych obliczent koszt wlasny odlewéw
aluminiowych, brazowych, mosieznych i stopow lo-
zyskowych. Dla obliczenn dokiadniejszych koszt od-
lewéw aluminiowych winien byé podzielony na od-
lewy piaskowe i kokilowe, i dla odlewéw mosigz-
nych na zawory i inne. Kalkulujac ceny dla klien-
téow na odlewy aluminiowe, nalezy tak prowadzié
kalkulacje ostateczna, aby otrzymaé koszt wlasny
dla poszczegdlnych kategoryj (1, 2, 3, 4) odlewéw
aluminiowych piaskowych. Podzial na kategorie w
naszym wypadku bedzie uwarunkowany stopniem
trudnosci 1 péZniejszym przeznaczeniem odlewdw.

Po ustaleniu dla odlewai grup, wg ktérych be-
dzie prowadzona kalkulacja ostateczna, nalezy
opracowal aparature zapiséw warsztatowych, umo-
zliwiajacych zgrupowanie kosztu wlasnego wedlug
sktadnikéw wzoru 1.

TABELA 3

Righorting & .
giGELEE FariE et rimn do 910 14, 11—0,20/0,21—0,40/0,41—0,70{0,71—1,10]1,11—1,60] 1 61—2,20[2,21—2,90
zt/kg zt/kg
Grupa odlewéw . . . . . . ... .. 1 2 3 4 5 6 7 8
Stopien trudmo$ei . . . .. ... .. 1 2 4 7 1 16 22 29
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Koszt fabrykcji Ki.

Robocizna bezposrednia Rb.

Robocizna bezposérednia wykonania odlewéw
sktada sig: z robocizny formierzy, rdzeniarzy, oczy-
szezaczy, a w odlewniach, ktore sprzedajg odlewy
skérowane, z robocizny mechanicznej. Zadaniem
kalkulacji ostatecznej jest ustalenie ogélnej robo-
cizny formierzy, rdzeniarzy, oczyszczaczy dla po-
szczegblnych grup odlewow,

Zadanie to zostaje wykonane w nastepujacy spo-
s6b: po skalkulowaniu ceny i otrzymaniu zamowie-
nia, jednoczesnie z wydaniem roboty na warsztat,
zostaja wystawione karty robocze (biuleiyny robo-
cze) dla formierzy i rdzeniarzy, ktére podaja,

opréocz danych ogélnych, nastepujace dane dla kal-
kulacji ostatecznej:

1) grupe kalkulacyjna,

2) ilos¢ wyprodukowanych w miesiqcu kg (dla

rdzeniarzy ilo§¢ wykonanych rdzeni),

3) stawke w zl. za 1 kg, ewentualnie za komplet

rdzeni.

Jezeli opieramy rozrachunek z robotnikami na
ilosci pobranego czasu, karty robocze winny zawie-
ra¢ dodatkowo:

4) rzeczywisty czas wykonania pracy,

5) stawke w zt/min.

Orientacyjny wzér karty robocze] podaje tab. 6.

TABLICA 5.

0

N4 . dl St

B Odlewy aluminiowe ot odlewy mosigzne el
g brazowe fozyskowe
o

a

%“ « Piaskowe kokilowe 1 zawory inne - 1
= o

o

(g

) 1 1 2 ‘ 3 s 4

é facznie tacznie zawory tacznie lacznie
o kategoria

TABELA 6.

PRZYJETO DO MAGAZYNU

Dnia | Sztuk | Wagi | Podpis |Dnia|Sztuk | Wagi | Podpis

KARTA ROBOCZA NR

MODEL Nr NAZWA ZAMOWIENIE Nr

R el Do wykonania W terminie Gatunelk metalu Kategoria
T ) L szt D
N Wyznaczona placa Wydano Wykonawea
T za 1 kg = dnia
DLA
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Opierajac rozrachunek na ilosci czasu pobranego
przez formierzy i rdzeniarzy, nalezy rubryke ,, wy-
znaczona placa za 1 kg" zmieni¢ na rubryke , wy-
znaczona placa za 1 min', a w rubryce ,w termi-
nie'' oprécz daty podaé ilos¢ wyznaczonego czasu.
Jesli jest przewidziany system premiowy, nalezy
uzupelni¢ karte robocza rubrykami odpowiednimi
dla kazdego systemu,

Z podanych wyzej danych zostaje obliczony koszt
robocizny gléwnej dla poszczegélnych grup odle-
wow.

Sb,

Swiadczenia obejmuja, oprécz doptaty pracodaw-
cy do ubezpieczen socjalnych, réwniez urlopy pra-
cownikéw, odszkodowania i t. p. (Urlopy nalezy
umarzaé z gory ratami, aby w letnich miesigcach
sztucznie nie podnosi¢ kosztu wlasnego). Swiad-
czenia obliczamy proporcjonalnie do robocizny.

Naleiy jednak zaznaczyé, ze wliczanie $wiad-
czen, odnoszacych sie do robocizny gléwnej, do
kosztéw naktadowych tak w kalkulacji ostatecz-
nej, jak i wstepnej, jest posunieciem mylnym, gdyz,
jak uczy praktyka, wysokosé kosztéw nakladowych
nie zmienia sie proporcjonalnie do wykonanej pro-
dukcji, a tym samym do wyplaconej robocizny gtow-
nej, wliczajac zas pelna sume $wiadczen do kosz-
téw naktadowych, bez zadnej korzysci dla zmniej-
szenia pracy rachunkowej, zaciemniamy ich obraz.

Swiadczenia bezposrednie

Materiaty bezposrednie Mb.

Koszt materialéw bezposrednich obliczamy po-
dtug nastepujacego wzoru:

{surowce} + {ZleWV-OdPadkil + {

nowe i £. p. kupionef
zlewy i od- paliwo do e
i {padki wiasne} + {przetapiania + topmkl} =

. {zlewy odpadki bra-} { koszt ma- }

zaprawy
przej$ciowe

b+

6)

ki i t. p. otrzyma- terjatu bez-
ne z propukeji posredniego

Wydatki bezposrednie Wb.

Wydatkami bezposrednimi w odlewni sa: prad
elektryczny, ewentualnie gaz do topienia. Ze wzgle-
déw organizacyjnych i buchalteryjnych, nalezy
koszt ich wydzieli¢ z kosztu materialéw bezposred-
nich i umiescié¢ w specjalnej pozycji Wb.

Koszty posrednie Kp.

Koszty posrednie, inaczej zwane kosztami nakta-
dowymi, obejmuja wszelkie koszty fabryczne, nie
nalezace do kosztéw bezposrednich produkcii.

Do ustalenia i obliczenia kosztow posrednich stu-
zy znakowanie kont, ktére winno odpowiada¢ na-
slepujacym warunkom:

1) odzwierciadlaé miejsce powstania koszty,

2) by¢ mozliwie krotkie i nie zawieraé zbednych

szczegotow,

3) numeracja, stuzaca do oznaczania kont, win-
na charakteryzowa¢ rodzaj kosztu i by¢ tatwa
do zapamietania,

Przytaczamy tutaj znakowanie kosztéw naktado-

wych, ktére po wprowadzeniu pewnych zmian mo-
ze znalezé zastosowanie w wiekszosci odlewni,

Ze znakowania nalezy korzysta¢ w ten sposob, ze
oznaczajace oddzialy odlewni numerami np. for-
miernia 10, rdzeniarnia 11, oczyszczalnia 12, napi-
szemy, wg tabeli 7, robocizne pomocnicza oczysz-
ozalni 12—506, po zliczeniu robocizay pomocniczej
wszystkich oddzialéw otrzymamy pelne obciazenia
konta 506 kosztow nakladowych {tab, 7).

Przytaczany przyktad znakowania kosztéw na-
ktadowych obejmuje pieé zasadniczych grup kosz-
tow:

1) 100 — koszty administracji i kierownictwa

technicznego,

2) 200 — koszty gospodarcze,

3) 300 — koszty magazynowania,

4) 400 — koszty napraw i konserwacii,

5) 500 — koszty Tuchu fabrycznego.

Pierwsze trzy grupy kosztéw sa praktycznie sta-
fe i nie zmieniaja si¢ w odlewni w zaleznosci od na-
silenia produkciji, natomiast koszty grupy 4 i 5 sa
zmienne, ale nie proporcjonalne do wykonanej pro-
dukceii.

Zaleznosé funkcjonalna miedzy wysokoscia kosz-
tow ruchomych, a iloscia wykonanej produkeji, mo-
ze byé wyprowadzona empirycznie i ujeta wykresl-
nie (rys. 8}, w celu sprawdzenia i poprawienia pra-
cy warsztatu,

b kg
Bl
g ]
Z%] |
5]
ot_t_ —e : 2
B 1 Kosuty
nakiaoowe

Rys. 8.
Koszty nakiadowe w zl.

Przy produkcji A kg nie powinno by¢ wigcej wy-
datkowane, niz B zt. kosztéw nakladowych rucho-
mych.

Koszty naktadowe zebrane w ciggu miesigca na
kontach sa przydzielane do grup kalkulacyjnych
produkeji wg jednego z mizej podanych sposobow:

1) proporcjonalnie do sumy wczaséw formierzy
1 rdzeniarzy,

2} proporcjomalnie do ciezaru wykonanej pro-
dukecii,

3) proporcjonalnie .do wynagrodzenia formierzy
1 rdzenianzy,

4) pro‘}llaorcjonalnie do sumy kosztéw bezposred-
nich,

5) proporcjonalnie do sumy kosztéw bezposred-
nich, mniej koszt materiatow gléwnych,

6) poszczegolne konta znakowania sg przydzie-
lane indywidualnie do poszczegélnych grup
produkcji na podstawie doswiadczenia i préb.

Zastosowanie tego lub innego sposobu przydzialu
kosztéw naktadowych zalezy wytacznie od warun-
kow lokalnych odlewni, jej organizacji, jakosci i ilo-
§ci produkcji oraz odpowiedniego przygotowania
personelu.

Musimy jednak zaznaczyé, ze najprymitywniej-
szym sposobem jest przydizielanie kosztéw naklado-
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TABELA 1.

Znakowanie koszté6w naktadowych

U(TJZ Nr. konia Nazwa konta Obciazenie z tytulu
1 : | E T Ty T
100 Koszty administracji i kierow-
nictwa techniczn

101 Uposazenie dyrektora wg brzmienia konta

102 " pracown. administr. " i .

103 1 " technicz. " " "

104 Utrzymanie biur opal, swiatlo, woda itp.

105 Materialy kancelaryjne druki, rysunki, mat. pisemne itp.

106 Poczta, telegraf, telefon i porto wg brzmienia konta

107 Optaty do zwiazkéw i stowarzyszen " " "

108 Koszty podroézy " " ’

109 Swiadczenia socj. pr, umyst, " " "

200 Koszty gospodarcze

201 Uposazenie personelu nizszego wynagrodzenie woZnych, goficow, portierow,
strozéw itp.

202 Utrzymanie lokali i terenéw gospodarczych rObOfiiZDa. materialy i'wydatvki )

203 Utrzymanie samochodéw osobowych pensja szofera, materialy pedne i smary,
remonty itp.

204 Spis inwentarza wynagrodzenie opisujacych, robocizna i wy-
datki przy spisywaniu i kontrolowaniu re-
manentow

205 Dzierzawa i komorne wg brzmienia konta

206 Drobne przedmioty inwentarzowe " " "

207 Asekuracja koszty asekuracji ubezpieczonych obiektow

208 Swiadczenia socjalne $wiadczenia ustawowe do robocizny kosz-
téw gospodarczych

300 Koszty magazynowania

301 Robotnicy' magazynowi wynagrodzenie wagowych i rol?otnikéw

302 Utrzymanie magazynéw robocizna, materialy i wydatki zuzyte na
utrzymanie magazynow

303 Utrzymanie §rodkéw transportowych uposazenie obslugi, materialy pedne, re-
monty itp.

304 Koszty stacyjne i kary za przestoje wagonow wg. brzmienia konta

305 Swiadczenia socjalne éwiadczenia ustawowe do robocizny kosz-
tow magazynowania

400 Kosziy napraw i konserwacji

401 Naprawa i konserwacja budynkéw admini-

stracyjnych, gospodarczych i magazynowych

401 Naprawa i konserwacja budynkéw fabrycz-

nych

403 Naprawa i konserwacja instalacji wodocia-~

gowej, elektrycznej, gazowej, kanalizacyj-
nej itp.

404 Nadp'rayva} L kons'erwa}(;]a Sllé”k?w' su,wmtc, robocizna, materialy i wydatki zuzyte na

wzx‘glzzv OZZ) innych urzadzen transportu remonty i konserwacje
rzn

405 Naprawa i konserwacja piecow, zZeliwiakow,

suszarni itp.

406 Naprawa i konserwacja skrzyn formierskich

407 Naprawa i konserwacja modeli i kokili

408 Naprawa i konserwacja maszyn formierskich

i rdzeniarskich )

409 Naprawa | konserwacja wszelkich mnarzedzi . , d boci e

410 $wiadczenia socjalne Swiadczenia ust‘aWOWe o robocizny, kosz
téw remonlu i konserwaciji

500 Koszty ruchu fabrycznego

501 Energia elektryczna energia do napedu silnikéw i oéwietlenia

502 Gaz budynkéw fabrycznych, gaz do podgrze-
wania form, kokili itp.

503 Woda wg brzmienia konta .

504 Paliwo state i ciekle wegiel, koks, ropa, benzyna, mafta itp. zu-

: zyte do suszarni, ogrzewania, podgrzewa-
nia itp., oprécz paliwa do topienia

505 Materialy pomocnicze rézne materialy, jak szmergiel, benzyna,

smary, fartuchy, okulary, rekawy itp,



wych proporcjonalnie do cigzaru odlewow, za$ naj-
doskonalszym sposobem jest przydzielanie kosztow
naktadowych proporcjonalnie do sumy czasow zu-
zytych przez formierzy i rdzeniarzy dla poszczegol-
nych grup kalkulacyjnych.

Przyktady kalkulacji ostatecznej.
Przyktad L

Miesieczne sprawozdanie kalkulacji ostatecznej
kosztéw wlasnych, nawet dla opisanego mizej naj-
elementarniejszego wypadku, powinno zawieraé na-
stepujace dane:

1) wysokosé produkeji w kg,

2) sume kosztu wlasnego wg sktadnikéw,

3) sredni koszt wlasny 1 kg wykonanych odle-

wow, .

Tabela 9 obrazuje miesigezne zestawienie kosz-
tow wlasnych odlewni, ktéra produkuje odiewy
z aluminium, brazu i mosiadzu oraz stopy lozysko-
we. Lewa czgsé zeslawienia obejmuje wyszczegol-
nienie kosztu wlasnego wg skladnikéw, zas prawa—
rozbicie kosztu na poszczegélne rodzaje produkeii,
oraz og6lng sume kosztu utrzymania odlewni w ru-
chu w ciggu miesiaca.

Pod zestawieniem jest umieszczona osobna ru-
bryka ,,Stosunek kosztéw naktadowych do robociz-
ny gtéwnej'.

Znajomo$é co miesiac stosunku kosztéw nakta-
dowych utatwia oferowanie cen, gdyz po ustaleniu
robocizny bezposredniej, $wiadczeri, materialéw,
amortyzacji i kosztow ogélnych (réwniez w stosun-
ku do robocizay glownej), koszty naktadowe sa
przyjmowane do kosztu wlasnego kalkulowanego
zamoéwienia, na podstawie wyprowadzonych wspol-
czynnikéw za ubiegle miesiace .

W naszym przykladzie obliczenie wysokosci ro-
bocizny przeprowadzimy przy pomocy listy obec-
nosci (tab. 10], ktéra oprécz normalnych rubryk za-
wiera dodatkowo rubryki dla stawki w zt /godz, za-
robku oraz podziatu zarobku na grupy kalkula-
cyjne.

Np. formierz Byk w poniedziatek 1 i wtorek 2
formowal na mosigdz, w $rode 3—6 godzin formo-
wal na mosiadz, a reszte dnia i dwa dni nastepne

792 =126 PO 1937 — PRZEGLAD ODLEWNICZY
01;1;[ Nr. konta Nazwa konta Obcigzenie z tytulu
ST g ke - 4

506 Robocizna pomocnicza wg brzmienia konta

507 7 transportu wewnalrz. " " "

508 Uczniowie i praktykanci " " "

509 Koszt préb i doswiadezen Robocizna, materialy i wydatki zuzyte dq
badan 1 do$wiadczen dotyczacych nowej
produkciji lub ulepszenia obecnej

510 Braki i naprawa brakow powstalych z winy Pelny koszt brakéw wewnetrznych i zew-

odlewni netrznych

511 Przestoje Robocizna ) )

512 Narzedzia wykonane lub zakupione Robocizna, materialy i wydatki zwiazane
z zakupem lub wykonaniem narzedzi

513 Tygle i wyroby grafitowe koszt nabycia

514 Spawanie i ciecie acetylenem [ub elektryczne Robocizna i malerialy

515 Obrobka cieplna n -

516 Materialy lormierskie y o

517 Koszt wykonania dodatkowych modeli wg brzmienia konta

518 Swiadczenia socjalne Swiadczenia ustawowe do robocizny kosz-
tow ruchu fabrvcznego

formowal na braz, w sobote byl nieobeeny; przeli-
czajac ilo$¢ godzin na zarobek otrzymamy, ze w
ciaggu tygodnia Byk ma mosigdz zaformowal za
23,40 zt. 1 na braz za 28,60 zi.

Sporzadzajac podobne obliczenia dla wszystkich
robotnikéw, rozdzielimy cata robocizne ma konta
kosztow i grupy kalkulacyjne. Przytoczony sposéb
obliczania robocizny gléwnej dotyczy najprostszego
wypadku, gdy formierze, rdzeniarze i oczyszczacze
pracuja na lon, natomiast przy innym rozrachunku
z robotnikami nalezy uzywaé do obliczenia robo-
cizny dokumentéw, na podstawie ktorych pracow-
nik otrzymuje robote do wykonania (karta robo-
cza).

Obliczenie robocizny dla kalkulacji ostatecznej
jest niezalezne od okreséw platniczych, jednak w
celu osiagniecia wiekszej doktadnosci, wskazane
jest przeprowadzenie obliczen jednorazowo, natych-
miast po tkofczeniu miesigca sprawozdawczego.

Swiadczenia socjalne sa doliczane z podziatu
ogo6lnej sumy §wiadczer poniesionych przez przed-
siebiorstwo proporcjonalnie do robocizny spisane]
na koszty gtéwne i posrednie; w naszym przykta-
dzie zarobek robotnikéw za miesigce wynosil 4510
zt., doptata pracodawcy do ubezpieczen i rezerwa
na letnie urlopy wymosi 451 zt., czyli na koszty
451100 105

4510 "
31758 X 0,10 = 318 zl. i na koszty nakladowe
451 — 318 = 133 zl.

Koszt materiatéw sktada sie z kosztu metalu, pa-
liwa i topnikéw. Koszt metalu obliczamy przy po-
mocy ,zestawienia przetopionego metalu’ (tab. 11).

Zestawienie abejmuje w czesci A pobrane do
przetopienia materiaty, a w czesci B — otrzymane
po przetopieniu i odlaniu dobre odlewy, zlewy, od-
padki i t. d. Pobrane materiaty obliczamy w zalez-
noéci od doskonatosci organizacji odlewni, albo su-
mujac pobrane dla kazdego wsadu materialy, albo,
jesli nie jest prowadzona ewidencja wsadéw, facz-
nie dJI'a calej ilosci materiatu, przetopionego w cia-
gu miesigca.

Pierwszy sposéb jest doskonatly, ale wymaga sto-
sunkowo duzej pracy rachunkowej i jest stosowany
przewaznie w odlewniach duzych, albo produkuja-

glowne nalezy przyjaé swiadczen
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TABELA 10,
Robocizna za czas od 1 marca do 6 marca 1937 r.
: 23__ 1 | 2 3 4 , 5 | 6 z zarobku’przypnda na
g|  Nezwisko i Imie . ' “CZ’WM'_‘; i ozgg(lf:w Stawka | Zarobek ' .
3 dziela |POniedz.| wicrek | éroda tek } piatek | sobota Alumin | Braz |Mosiadz
|
Formierze
1| Ogtada Jézef — |8al |Bal |8al |8al |[8al |6ai 46 | 2— 92— 92~ — ==
2 | Salata Michat ~— | 8mos|8mos |8mos | 8mos |8mos |6 mos| 46 1.20 5520 | — — 52.20
3| Dolezyriski Piotr — |8bz |8bz |[8bz ‘ 8bz |8bz |6bz 46 | 1.50 69— | — 69 —
41 Byk Stanistaw — |8 mos|8mos 6m052bz‘ 8bz |[8bz |[nieob.] 40 1.30 p2— | — | 23.40| 28.69
5| Toé Zdzistaw — |8 mos | 8mos } 8 mos | 8 mos |8mos |6mos| 46 | 1,30 59.80 | — — 59.80
6| Vogel Artur — |[8mos|8mos |8mos|8mos {8mos |6mos| 46 | 1.30 5980 | — — | 59.80
7| Ruryk Ryszard — |8bz |8bz |[8bz |[5b:3a/8al |6al 46 | 2— 92— | 34— 58— —
Rdzeniarzeé 316 479.80 [ 126 — | 140.40| 200.40
8 | Pepko Roman — |8al [8al [8al |[8al |8al |6bz 46 | 1-50 69— | 60— 9—| —
9 | Kamirnski Jan — |8al |8al |[8al 7allb,|8bz [6bz 46 1.10 50.60 | 34.10| 16.50| —
10 | Kufel Konstanty — |8mos|8mos | 8mos |6mos2bz|8bz | 6bz 46 | 1.00 46— | — 16 —| 30—
11| Fiuk Szymon — |8mos|8mos|8mos|8mos|8mos|6mos| 46 1.00 46 — — — 46 —
Osiabisar 184 211.60 | 94.10, 41.50| 76 —
12 | Soleckt Wiktor — |8al |8al |[8al [3ai5hz|8bz |[6bz 46 0.80 36.80 | 21.60| 15.20] —
13 { Babecki Stefan — |8al |8al |8al |[8bz |8bz |6bz 46 | 0.70 32.20 | 16.80] 15.40| —
14| Trabecki Henryk — |8 mos|8mos|8mos |8mos |{8mos|6mos| 46 0.70 32.20 — — 32.20
138 101.20 | 38.40| 30.60| 32.20
Pomoc B et | st
15| Szezygiel Edward — |8 8 8 8 8 6 46 10.70 32.20 | 32200 — —
16| Tatar Andrzej — |8 8 8 8 8 6 46 | 0.70 3220 | 32200 — | —
17| Pokorny Waldemar| — |8 8 8 8 8 6 46 | 0.70 3220 | 32,200 — —
18 | Snop Ireneusz — |8 8 8 8 8 6 46 | 0.70 32,20 | 32.20) — —_
19| Pawlak Gawet — |8 8 8 8 8 6 46 1.10 50.60 | — 26.40( 24.20
20| Smoczyriski Jan — |8 8 8 8 8 6 46 0.80 36.80 | 36.80] — =
21| Wrona Michal — |8 8 8 8 8 6 46 | 0.80 36.80 — - — 36.80
22| Aniol Zdzistaw — |8 8 8 8 |8 6 46 | 0.80 368 | — — — 36.80
‘ 368 288.80 [165.60| 26.40{ 24.20| 73.60
Ogélem . . . 1006 1082.40

cych wysoko kwalifikowane odlewy, dlatego w na-
szym przykladzie pomijamy go i oméwimy uprosz-
czony sposob obliczania kosztu metalu.

Np. zapas czystego aluminium w magazynie od-
lewni na dzied 1 marca wynosit 20 kg. W clagu
miesigca odlewnia kupita 380 kg. Po zwazeniu po-
zostatosci w magazynie na 31 marca okazalo sie,
ze jest 50 kg, z czego wynika, ze rozchodowano na
produkeje 350 kg

Zlewow wlasnych, w wypadku nie prowadzenia
szczegotowej ewidencji, nie nalezy .obliczaé, a do
czeSci A zestawienia przetopionego metalu nalezy
wstawié¢ stan na 1 marca (np. zlewy brazowe
400 kg) i do czeéci B — stan na 31 marca (np. zle-
wy mosiezne 1680 kg). Przytoczony sposob obli-
czania kosztu metalu zmusza do przewazania raz
na miesiac (ostatniego dnia) wszystkich posiada-
nych metali (jesli nie jest prowadzoma biezaca ewi-

stan na 1 marca 4 20 kg dencja ;olzkchod\owageg.o }xln-ehallu) i rr}llvo-z';e byé sto-
Liinic sowany tylko w nieduzych odlewniach.

FEEEE SRR ___S’E(LIE Po okresleniu ilosci rozchodowanych materialéw

Razem 400 kg w kg nallez'y je wycenié na podstawie vrac}.lwnkc’)w

P = dostawcow, a na zlewy wlasne nalezy przyjaé do-

ozostalosé na 31 marca 50 k wolna ceng (patrz kalkulacje wstepna), jednak nie

przetopiono 350 kg

W podobny sposéb obliczamy wszystkie pobrane
nowe metale oraz odpadki, fragment, otoczki i wy-
topy kupione,

WyZszg, niz najnizsza rynkowa cena metalu, stano-
wigcego podstawe zlewow. W wypadku przyjecia
na zlewy za wysokiej ceny, stwarza sie zachete gro-
madzenia zlew6éw i produkowania z nowych mate-
rial6w, natomiast miska cena zlewéw wiasnych
sprzyja ich szybkiemu zuzyciu. Zwykle przyjmu-
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jemy ceng zlewéw 0,6—0,8 ceny wsadu. Koszt pa-
liwa rozchodowanego na przetopienie okreslamy, w
wypadku topienia w tych samych piecach réznych
materialoéw, przez podziat ogdlnej ilosci paliwa
proporcjonalnie do wsadu, z uwzglednieniem wta-
$ciwosci poszczegblnych metali.

W naszym przykladzie instalacja do topienia
sklada si¢ z kilku piecéw koksowych o ciagu natu-
ralnym. W ciagu miesiaca rozchodowano 3500 kg
koksu po 60 zt/t = 210 zt. Koszt paliwa dzielimy
proporcjonalnie do wsadu, z tym jednak, ze na alu-
minium przyjmiemy rozchéd 1,4 — 1,7 razy wiek-
szy, a na braz 1,1—1,2 razy wiekszy, niz na mosiadz.

2102300

aluminium 1380 X 1,6 = 2200 kg, T 57 zt,
braz 2000 X 1,2 =2400 kg, a07—>9<5%4~0~0 = 64 zi,
mosigdz 3350 X | = 3350kg, %107%;5—%35—0 = 89 z},

Razem . 7950 kg. 2104k

Wegiel i drzewo, do przetopiania stopow lozy-
skowych w piecu kottowym, obliczamy podlug rze-
czywistego zuzycia. Dotyczy to réwniez topnikéw,
soli do oczyszczania i t. d.

TABELA 12

Arkusz 1. MAE@SIRC -+ vreverrerrmrerereaemiscims s s IR aa b r.
Sprawozdanie miesigczne z kosztu cieklego zeliwa.
A B G D E
Wiersz Wyszczegéblnienie kosztu. kg. Cel:'-:uie:;li;lki W“hijéﬂo.gélm
I. Wsad zimny
1 Sirowka oflewnidza: N 0 o w5 v w0 Y v 0 b ] ki bes s ek s | bk N st i e Jo o 014 e dp iR
2 " " 1 e I A 7 o T e 1 O o e | VAT SF A
3 i T Nr.2 . . . o o s e L
4 i BBHEIVEENE §)u o b 0 ol ie w0 e ) e s el e e b [ RS T et e e e )
5 " narfempawdles . e a0 Wl I e 5 a6 Bl Ay o | e ryererrmren s o] e i i Ve e
6 w  zagraniczna (specjalna) . . . . . . . L . L L L e
7 Didatlii &pecialiiss T BE . 00 i 4 00 i v w0 e 0 e ]t | b et [l s g i
8 - . . . ’ . . . . . B . . . . . . ' Al Al @ Al Y e g a Y rEp Ty [y y e v T g U Tumiens | D A R ST ke n
9 Odpadki zeliwne (wlewy, nadlewy, braki itp.) . . . . = .|l e
10 Yom ZellWiy DASZYHOWY 1 o v o o o 0 5w e s e o e e st e it ottt | s S e estrsees
11 " " handlowy . . . . . . o oo o
12 wostali ¢ . .o o e
13 Suma 1 — 12 . = L e [ e
14 Do potracenia odpal .. % ogél. wsadu . . . . . . . .\ . |
15 Wyprodukowano cieklego zeliwa " e s i e Pt s e TS
II. Koszty przetapiania
16 Paliwo (koks, drzewo do tozpalania i t. p.) . . . . . . . e e e
17 Topniki (wapniak 1 t. p) . - R | S
18 Konserwacja instalacji topienia (materialy ogniotrwale i inne
przy naprawie) e e [ I [ e
19 Robocizna piecowych, ladowaczy i t. p. wraz ze $wiadcze-
niami socjalnymi . ] W
20 Wymurowanie zeliwiakéw — remont kapitalny .
21 Koszt napedu diwigdw, wentylatoréw i innych urzadzen przy
zeliwiakach 7 o 13 £ g . e @ o
22 Koszty ruchu fabrycznego (w czedei) . . . . ., . . . . .0 | | .
23 Suma 16 — 22 kosztéw przetapiania |, . ol |
24 Razem (w rubryce E suma 15 EH 23 E) . . . . . . . .| ... o B (O o e it
25 Do potracenia zwroty (wlewy, braki wewn. itp.) . . . . .| . .oooofo
26 Koszt zeliwa w odlewie . 1 [y e AT ST | s sl | ey i il st
27 Przecietny miesigczny koszt zeliwa w 100 kg odlewu®**) , .| | . ’ ...................... ekad)

¥) Powtérzyé 15 C. ¥¥) 240—'24—§><1oo ) 27D—~29£>< 100
holdie by g —24 C =26 C

#%%) Uwaga: nalezy odpowiednio uwzgledni¢ przy kalkulacji wstepnej (arkusz IV) wahania cen na réine gatunki
wsadu i odpadki,
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Jak zaznaczylismy wyzej, koszty posrednie pro- 17) koszt brakeéw,
dukcji muszg byé ujete znakowaniem kosztéow na- 18) swiadczenia ustawowe.

ktadowych, ktore utatwia analizowanie poszczegol-
nych wydatkéow warsztatowych. Dla omawianego . . . .
s > : 19) koszty kierownictwa i zarzadzenia,
przykladu znakowanie kosztéw nakladowych jest 0] konsty gosgodarcze,
nastepujace: 21) koszty magazynowania.

Kosziy nakiadowe posrednie (stale).

Kosziy ogéine.
Koszty nakladowe bezpoérednie (zmienne). 22) koszty sprzedazy i handlowe,
23) podatki.

Koszty ruchu fabrycznego i koszty napraw i konserwacji. R ; ; ;
h - obocizng pomocniczg obliczamy przy pomocy

10) robocizna pomocnicza, listy obecnosci (tab 10) i dzielimy na braz, mo-
11) materialy pomocnicze, siadz, aluminium i stopy lozyskowe, przy pomocy
12} paliwo, prad, woda i gaz, = klucza wyposrodkowanego w ciagu kilku miesiecy.
13) narzedzia i przyrzady, skrzynie formierskie, No. dzieli } Tnie - dulcets
Y4] naprawa: plecéw: Np. dzielimy proporcjomalnie do produkeji, z tym
15) naprawa modeli i skrzyn, jednak, ze aluminium przyjmiemy 2 razy wiece]
16} inne maprawy, na 1 kg, niz na reszte produkeji:
.-/
TABELA 13 . /
Arkusz II VI EAT R EE ey ns e e et preceus iy marpa D B poa et r
Opélna produkeja ..o kg.
Sktadniki kosztu wlasnego odlewéw poza kosztem zeliwa.
A B c D
Wiersz Wyszeczeczegédlnienie kosztu
1 Robocizna gtéwna w okresie sprawozdawczym:
a) formierzy L . . . . w0 w e v e b e owew o e g
b) rdzeniarzy N
¢} oczyszezaczy B [
I R T N TR SR T i || vt v zh
2 Ogoélny koszt robocizny gltéwn, na kg got. odl. . . . . . . . . o o ol
Koszta ruchu odlewni
I Zmienne: Zmienne Stale
3 Robocizna pomocnicza {acznie z placami maszynistow, motorniczych, robot-
nikéw fransp. i t. p. . g i ’
4 Robocizna za remont i kons. modeli, skrzyd, form itp. .
P X w urzadz. odlewni i oczysz. .
Materialy pomoc. na form. rdzen. i oczyszczalni: piasek form., grafit, pokost
itp., szpilki, tarcze szlifierskie, szczotki, topaty i t. d. . g e T
7 Paliwo (poza wierszem 16 tabl. 1) energia elektr, gaz, woda, spreione
powietrze p Vi n
8 Narzedzia, czesci zamienne i t, p. (ewent. ratami) . .
9 Zamiana skrzyd form, odlewy na wlasny uzytek i t. p. (ewent. ratami)
10 Koszty magazynowania [
II State:
11 Koszty kierownictwa i zarzadzania . . . . . . . . . . . . L . . o) L
12 o gospodarcze . . . . . . . . e e e e L
13 w sprzedazy
14 . handlowe i réine .
15 + amortyzacji o R e e P 0 ] (R e
16 Podatki (wylaczajac obrotowy) i opl. stemplowe . . . . . . . . . .| L.
17 Stosunek zmiennych kosztéw do robocizny gléwnej
. suma wierszy 3 — 16
suma 1 (a+b-+¢) X 100
18 Stosunek statych kosztow do robocizny gléwnej
suma wierszy 11— 16
ims 1 e bR g il
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] 790X 1000
aluminium 500 X 2 = 1000 kg, 3700 = 215 z},
L0001, 1901000 _

braz 1000 X 1 =1000 kg, — S = 215 z1,

mosigdz 1500 X 1=1500kg, %?&:99 = 329 zL

stopylozys. 200 X 1= 209 kg, 1903>;—(51(—)599 == 40 zl
Razem . .3700kg, 790z

Podobnie obliczamy inne konta kosztow nakta-
dowych, dzielac zebrany miesieczny koszt dla ma-
terialéw formierskich i1 pomocniczych proporcjo-
nalnie do wykonanej produkeji, paliwa, pradu
i gazu — podobnie jak robocizne pomocnicza; na-
rzedzi, przyrzadéw 1 skrzyn wg rzeczywistego zu-
zycia dla grup odlew6w; naprawe piecéw propor-
cjonalnie do rozchedowanego paliwa do topienia,
naprawe modeli i skrzyA wg rzeczywistego zuzy-
cia; inne naprawy — podobnie jak robocizng po-
mocnicza; $wiadczenia socjalne — proporcjonal-
nie do robocizny pomocniczej.

Koszty kierownictwa i zarzadzania i koszty go-
spodarcze dzielimy poobnie jak robocizne pomoc-
nicza.

Koszty sprzedazy i podatki dzielimy proporcjo-
nalnie do wykenanej produkcii.

Koszt amortyzacji dla naszego przykladu obli-
czamy w nastepujacy sposéb:

1) warto§¢ budynkéw fabrycznych murowanych 10000 zI.
2] warto$¢ budynkéw gospodarczych drewnianych 5000 ,,

3) urzadzen odlewni {piece, skrzynie i i. p.) 60.000 ,,
4) urzadzern ruchomosci biurowych 2.000 .,
Razem 77.000 zt,

Rocznie na amortyzacje nalezy jako minimum
przyjac:

poz. 1) 10000 X 3% = 300 zi.
W 2) 5000 X 3% = 150 ,
v 3) 60000 X10% = 6000 |,
w 4) 2000 X 5% = 160" ,,

Razem 6556 zl.

Miesigeznie na koszcie wlasnym $rednio nalezy
pokryé
6550

2 = 540 71,

Na zakodiczenie rozpatrzmy konto ,koszt bra-
kow'. Konto to jest niezmiernie wazne dla pra-
widlowego okreslania kosztu wlasnego wykonanej
produkcji i wnioskowania o sprawnosci odlewni.
Na konto to winien byé spisywany koszt braku
wewnetrznego (robocizna, materialy, wydatki),
oraz koszt braku zewnetrznego, zwrdconego przez
klientéw.

Przypusémy, e z odlanych w miesigcu marcu
500 kg odlewéw aluminiowych, uznanych przez od-
lewnie jako dobre, klienci po dokonamiu obrébki
zwréca do odrobienia i zamiany 50 kg, ktére oka-
zaly sie niezdatnymi do uzytku, np. z powodu
porowatosci.

Z przytoczonego zalozenia wynika, Ze w rze-
czywisto§ci w marcu wykenano dobrych odlewow
nie 500 kg, lecz 500 kg — 50 kg = 450 kg i koszt
whasny 1 kg bytby wiekszy oi.Lj;-Ol—Og = 11%.
Nie mogac z gory przewidzieé ile z produkeji uzna-
nej za dobra, okaze sig nastepnie (w mecha-
nicznej obrébce) niezdatne do uzyitku, chcac w
tym stopniu obnizyé¢ produkeje przyjeta do kalku-
lacji, przyjmujemy na konto brakéw pewna kwote,
cparta na dotychczasowych wynikach fabrykacji.
Np. jezeli dla aluminium, przecietnie za ubiegle
miesigce, klienci zwracali ok. 5% odlewow, to na
braki zewnetrzne nalezy przyja¢é réwnowartosé
500 X 0,05 = 25 kg. Przyjmujac, ze $redni koszt
wlasny za ubiegly miesigc wynosil 9 zl/kg, koszt
brakéw zewnetrznych, obciazajacych koszt pro-
dukcji 500 kg odlewéw aluminiowych, bedzie
25 X 9 = 225 zt. Przyloczony sposéb obliczania
i uwidaczniania braku ma jeszcze te dobrag strone,
ze w kosztach produkcji podaje strate odlewni
z tytulu wykonanego braku.

Przyktad 2. Wyzej rozpatrzylismy elemen-
tarny wypadek kalkulacji ostatecznej odlewni me-
tali niezelaznych, obecnie zapoznamy si¢ z metoda
kalkulacji w odlewniach zeliwa, opracowana
przez Grupg Odlewni przy Polskim Zwiazku Prze-
mystowcéw Metalowych.

Kalkulacja ostateczna opracowana przez GROD
sktada sie¢ z trzech zestawien (tab., 12, 13 i 14).

Zestawienie pierwsze (tab. 12) obejmuje koszt
cieklego zeliwa.

TABELA 14.

Arkusz 111 Miesiac

Zestawienie miesieczne z arkuszy I i IL

a} Produkcja

1.} Ogélna produkcja odlewni

(wg wiersza 26 C—ark. ) | .. kg.
2.1 Ogélny brak . I kg.
3. llo§¢ rzeczywiscie wyko-

naaych dobrych odlewéw.| | kg.

b) Koszty

4.| Zeliwo w odlewie (wiersz

26 ark. I). . . . . . . 1Zh .
5.| Robocizna gltéwna (wiersz

lark. ID . ., . . . . . |ZL
6. Zmienne (suma wierszy 3 —10

ark 1) . . . . . . . . |ZL .
7.] Stale (suma wierszy 11—16

gl T w5 w0 oo = o B ) VA
8.| Odliczony brak (poz. 2 po-

mnozona przez warto$é w/g

25D ark. ) . . . . . . v
o.| Ogotem . . . . . . . . (A iy
10.] Koszt wlasny 100 kg dobre-

i 9
go odlewu :,wleexr'ssz 3 X 100} . V4 S
Sredni mie-
sigczny

Przy obliczaniu kosztu cieklego zeliwa naleiy
zwr6cié uwage na nieco odmienmy, z punktu wi-
dzenia gospodarczego, przebieg topiemia metalu.
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Jesli w wiekszoéci odlewni metali niezelaznych
wchodza w gre stosunkowo nieduze ilosci melalu
przy topieniu, to w odlewniach zeliwa ilos¢ dzien-
nego przetopu siega dziesigtkow i setek tysiecy
kg, z tego wzgledu musi by¢ zwrécena specjalna
uwaga na koszt wytwarzania cieklego metaluy, t. zn,
na koszt utrzymania w ruchu instalacji piecow.
W naszym przy‘kladme. nalezy stworzyé specjalny
dzial topienia i, korzystajac ze znakowania kosz-
t6d nakladowych (tab. 7), zebraé koszt przelapia-
nia. Pozycja 22 tab. 12 ,koszty ruchu fabryczne-
go'' obejmuje cze$é kosziéw posrednich statych
przydzielanych kluczem z podziatu kosztéow utrzy-
mania wydzialéw pomocniczych odlewni.

Zestawienie drugie (tab, 13) obejmuje wszyst-
kie skladniki kosztu wlasnego, bez kosztu zeliwa
obliczanego osobno.

W omawianej kalkulacji ostatecznej, w celu
zmniejszgnia ilosci pozydyj, wlaczono $wiadcze-
nia socjalne bezposrednio do robocizny, nalezy
zatem przy kalkulowaniu cen dla klientéw row-
niez 1 w kalkulacji wstepnej zwigkszaé placone
stawki formierzom i rdzeniarzom o wysokosé
$wiadeczen,

Pod sprawozdamiem (poz. 17 i 18) sa umie-
szczone dwie rubryki: stosunku kosztéw nakiado-
wych stalych i zmiennych do robocizny glownej.

Inz. S. PELCZARSKI

Barwny pirometr optyczny

Mierzenie temperatury cieklego metalu,

Poprawne oznaczanie temperatury ciekiego metalu ma
dla odlewnika donioste znaczenie. Niestety jednak, jesli
chodzi o zeliwo czy stal, dotychczasowe metody pomiarowe
pozostawiaty wiele do zyczenia. Najdokladniejszy pomiar
przy pomocy termoelemenlu nie znajduje zastosowania w
praktyce odlewnictwa zeliwa i stali z powodu braku two-
rzywa na oslone termopary, wystarczajaco odpornego na talk
wysoks temperature i jej wahania. Wobec tego prawie wy-
facznie uzywa sige pirometrow optycznych, ktéore dzialajg
na zasadzie: 1) pomiaru catkowitej energii promieniowania,
2) pomiaru jasno$ci ciala promieniujacego w $wietle mono-
chromatycznym, najczesciej czerwonym (przez pordéwnanie
ze znanym srédiem §wiatta — przyrzady z zarzqcym wioék-.
nem lub jasnym punktem), 3} na zasadzie pomiaru rozkladu
energii promieniowania w dwu barwach widzialnej czesci
widma (t. zw. pirometria barw, a). Pierwsze dwie zasady,
wylacznie stosowane do niedawna w praktyce przemysfo-
wej, nie zapewniaja jednak dostatecznej doktadno$ci po-
miaru. Wymagania ruchu pod tym wzgledem mozna okre-
§li¢ na 4 10"C. Jakkolwiek wiekszos¢ przyrzadéw, opartych
na dwu pierwszych zasadach, teoretycznie daje mozno§é
osiggniecia dokladnosci 4 7°C, to jednakze zachodzi to tylko
w wypadku, gdy promieniujacy obiekt jest cialem doskonale
czarnym. W praktyce jednak, jak wiemy, ten warunek za-
chodzj tylko wyjatkowo, Obecnoéé zuzla lub tlenkéw na wo-
wierzchni ciekiego metalu oraz warunki promieniowaaia
z otwartej kadzi lub rynny spustowej lak dalece odbiegajy
od promieniowania ciafa doskonale czarnego, ze réznica po-
migdzy temperaturg rzeczywista a zmierzong docho-
dzié¢ moze do 100"C, a nawel wyzej. Zasada trzecia byla
do niedawna stosowana tylko w astronomii. Dopiero w

Sposob obliczenia i przeznaczenie tych rubryk jest
identyczne, jak w przyktadzie 1.

Zestawienie trzeuie jest polgczeniem dwéch
pierwszych W zestawieniu tym szczegdlng uwage
musimy zwréci¢ na pozycjg 2 ,,0golny brak"” i po-
zycje 8 ,,Odliczony brak!?. W celu o'‘rzymania
mozliwie prawdziwego kosztu 100 kg odlewow ze-
liwnych, zmniejszono wykonana produkcje o ilogé
zwréconych brakéw. Postepowanie to, aczkolwiek
daje ogolny éredni koszt 100 kg identyczny jak
w poprzednio opisanym sposobie obliczania braku
1 przyjmowania predukecji, winno by¢ stosowane
przede wszystkim w odlewniach zeliwa handlo-
wego i produkujacych wicksze odlewy maszyno-
we, Natomiast w odlewniach, produkujacych pre-
Uyzy]ne i kosztowne odlewy, nalezy raczej stoso-
waé postepowanie podane w przyktadzie 1, jako
bardziej przejrzyste, gdyz ilusirujace kazde nie-
powodzenie produkcji.

Na zakoficzenie nalezy zaznaczyé, ze wszystko,
co wyzej zostalo powiedziane o podziale na gru-
py kalkulacyjne, ma réwniez zastosowanie w oma-
wianym przykladzie, i po podzieleniu produkeii
na grupy, nalezy dla kazdej wykonaé¢ kalkulacje
cstateczng wedlug podanych wzoréw (tab. 12, 13
i14). c. d. n.

535. 521

1934 r., na podstawie badan Kaiser-Wilhelm-Institut fiir
Eisenforschung w Diisseldorfie, wyprodukowano w Niemczech
pirometr kombinowany, oparty na zasadzie pomiaru inten-
sywnosci promieniowania w dwéch barwach oraz jasno$ci,
ktory pozwala na osiagniecie w praktiyce wysokiej doklad-
nos$ci, Nowy ten przyrzad optyczny, bardzo malo u nas do-

tychczas znany, zasluguje na blizsze zapoznanie sie z nim.

Zasada pirometru barwnego.

Pomiar pirometrem barwnym polega na ustaleniu barwy
promieniujacego obiektu przy pomocy dwubarwnego filtry,
ktory daje stosunek intensywnoséci promieniowania w dwéch
niezbyt bliskich sobie dlugosciach fali czesci widzialnej
widma. W danym wypadku przyjeto kolor czerwony i zie-
lony. Filtr ma ksztalt klina, ktéry przepuszcza tylko $wiatlo
czerwone i zielone, przy czym ze zmiama grubosci klina
zmienia sie wzajemny stosunek obu barw. W przyrzadzie
filtr ten jest umieszczony na drodze promieni badanego
obiektu. Przesuwanie klina barwnego zmienia barwe prze-
puszczanego $wiatle. Dla wyeliminowania subiektywnej wraz-
liwosci oka na barwy, wprowadzono poréwnawcze zrédlo
$wiatla o zlozonej barwie czerwono-zielonej, kléra nie ulega
Do wykonania pomiaru wyslarcza przesuwaniem
klina doprowadzi¢ barwe obserwowanego ciala promieniuja-
cego do barwy $wiatla poréwnawczego. Niestety, oko ludz-
kie nie posiada whasnosci poréwnywania barw o roéinych
jasnos$ciach. Dla ulailwienia pomiaru wprowadzono zatem
drugi filtr klinowy szary, ktorego uruchcmienie zmienia ja-
snoé¢ obserwowanego przedmiotu i umozliwia zrownanie jej
z jasno$cia poréwnawczego $wiatta. Wprowadzenie tych ele-
mentéw do przyrzadu pozwala na zupelne wytaczenie wply-
wu subiektywnej wrazliwosci oka.

zmianie,
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Rys. 1 obrazuje schemal przyrzadu. Swiatlo ciata pro-
mieniujgcego S przechodzi przez soczewke obiektywu a, na-
stepmie przez klin barwny b i szary ¢, po czym przez so-
czewke okularu e i przestone f dochodzi do oka o. Swiatto
poréwnawcze zaréwki h przez staly filtr zielono-czerwony

a b o d e A
s | | 0
{'} L L :%ZL\O | >
N FRTTH

c

Rys. 1a i b. Schemat pirometru barwnego z lampka
poréwnawcza,

g pada na osrebrzona skoéna plaszczyzne elementu optycz-
nego d i przechodzi w of optyczna przyrzadu, zachodzac
tym sposobem w pole widzenia pirometru. Obserwator do-
strzega $wiatlo poréwnawcze w ksztalcie wyraznie odcina-
jacej sie strzatki p na tle promieniujgcego obiektu w polu s
(rys. 1b). W obwéd elektryczny $wiatla poréwnawczego
wlaczona jest opornica oraz amperomierz dla uregulowania
pradu na écisle ustalona wielkosé. Obydwa kliny optyczne
polaczone sa ze wskazéwkami, umozliwiajagcymi odezytywa-
nei wprost na skalach. Pirometr nastawiamy do odczytywa-
nia w ten sposéb, ze klin b przesuwamy tak daleko, by bar-
wa ciala promieniujacego odpowiadata barwie pola poréwnaw-
czego, a rownoczes$nie klinem ¢ przyciemniamy pole obserwo-
wane aZ do zréwnania jasnoéci obu pél, przez co uzyskujemy
zupelne zniknigcie konturow $wiatta poréwnawczego. Na skali
B odczytujemy t. zw. ,temperature barwna”, t. j. oznaczong
na zasadzie barwnej pirometrii, za§ skala C wskazuje ,tem-
peraturg czarng’, uzyskana na podstawie pomiaru jasnosci,
t. j. $cistqg dla promieniowania czarnego. Jaki zachodzi sto-

sunek obu tych temperatur do temperatury rzeczywi-

L. R R i
—— lemperalura rzeczywisla
1920|- o
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Rys. 2. Temperatury promieniowania wolframu

w zalezno$ci od prawdziwej temperatury (G. Naeser).

s tej, mozna zrozumieé na przykltadzie temperatur wolframmn,
pokazanym na rys. 22). ,Temperatura barwna" lezy za-
ledwie ok. 20" powyzej rzeczywistej, gdy tymczasem ,tem-
peratura czarna’, zalezmie od sposobu oznaczenia i wyso-
kodeci temperatury, jest od niej nizsza o 60°—120°,

Inne do§wiadczenia, przeprowadzone na kapieli stalowej,
wykazaly, ze odchytki temperatury barwnej od rzeczywistej
wynosza 20°—40° i sa tym wieksze, im czystsza jest po-
wierzchnia metalu. Aby uniknaé wprowadzania poprawek
de odczytow, zastosowano w pirometrze pewne zabarwienie
klina szarego. Rys. 3a!) wskazuje wzajemne ulozenie obu
klinbw w wypadkach promieniowania czarnego (a), szarego
(b) i promieniowania czystej powierzchni metalu (c). W wy-
padku promieniowania czarnego obie skale pokrywaja sie,
przy promieniowaniu szarym réznica jest niewielka 30"—60°
i ,temperatura barwna' moze byé w duzym przyblizeniu
przyjeta za temperature rzeczywista. Natomiast promienio-
wanie metaliczne daje wzajemne przesuniecie obu skal, do-
chodzace do 150° a temperatura barwna lezy 20°—40° po-
wyzej rzeczywistej. Dla wyeliminowania tej réznicy wpro-
wadzono zabarwienie klina szarego w taki sposob, ze wra-
zenie barwy nieco sie¢ zmienia, prowadzac w komsekwencji
do nieznacznego cofnigcia klina szarego, jak wskazuje rys. 3b.
Uzyskujemy w ten sposéb pseudo-barwna temperature, kta-

a.Szary kiin nevirainy.
b

1500°
<t /450°

promieniowanie
szare

a
1500°
~ar ] /500°

promieniowanie
czarne

c
Gy 1530°
<kl 1350°

promieniowanie
melaliczne.

b.Szary klin zabarwiony.
a e 7
T 1500° T 1490° ol 1510°
~<rtlT] /500°  ~chumll] 1450° <[] 1950°

promieniowanije  promieniowanie promieniowanie
czarne szare melaliczne.

Rys. 3a i b. Wzajemne ulozenie klinéw optycznych
pyrometru barwnego przy klinie szarym neutral-
nym i zabarwionym.

rej odchytka od rzeczywistej temperatury nie przekracza 10",
Dzieje si¢ to kosztem doktadnosci wskazan temperatury
czarnej, co zreszta dla pomiaru ma drugorzedne znaczenie,
skoro otrzymujemy bardzo dokladny pomiar temperatury
rzeczywistej, bez koniecznosci wprowadzenia jakichkolwiek
poprawek.

Opis pirometru.

Rys. 4 ilustruje schematyczny przekroj pirometru barw-
nego, ktéry wypuscita na rynek firma Pyro-Werk, Hannover,
pod nazwa Bioptix, za$ rys. 5 jego wyglad zewnetrzny.
Pod wzgledem konstrukeji przyrzad ten zupelnie przypo-
mina starszy i wiecej u nas znany pirometr optyczny ze
$§wiecacym punktem Optix, ktéry jednak posiadal tylko
jeden pier§cien klinowy i polegal na poréwnaniu jasnosci
promieniowania w $wietle czerwonym. Rola wickszoéci ele-
mentow skiadowych pirometru byla oméwiona przy opisie
rys. 1. Z wazniejszych szczeg6léw nalezy wiec jedynie pod-
kresli¢, ze lampka o (rys. 4) jest wymienialna i posiada wy-
cechowane natezenie pradu, na ktére musi byé przyrzad na-
stawiony przed uzywaniem go przy pomocy regulacji opo-
ru k. Do korekcji zera amperomierza stuiy wewnatrz umie-
szczona $rubka I, dostepna po zdjeciu wieczka przedniego.
Kontakt pradu ¢ naciskamy tylko przy pomiarze, co daje
duza oszczednosé baterii. Filtrami pierscieniowymi mane-
wrujemy réwmnoczesnie az do znikniecia konturéw
lampki, widocznej w ksztalcie strzatki o barwie biato-zétta-
wej (jako skutek filtru zielono-czerwonego). Te sama barwe

obserwowanego obiektu promieniujacego musimy uzyskaé
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przekrecaniem pierscienia barwnego; jeéli pierscien wychy-
lony jest w kierunku mnizszych temperatur, niz mierzona, ob-
serwowane pole przybiera zabarwienie zielonawe, je§li prze-
suniemy go w przeciwnym kierunku za daleko, przewaza
barwa czerwona. Réwnocze$nie klinem szarym wyréwny-
wamy jasnoéé obu pél s i p (rys. 1b).

Rys. 4. Schematyczny przekr6j pirometru barwnego.
a — obiektyw, b — bateria, ¢ — kontakt pradu,
d — skala amperomierza, e — barwny pierécien
klinowy, f — szary pierécieri klinowy, g¢ — uklad
pryzmatéw z filtrem lampki, A — ostona dla oka,
k — regulacja oporn, | — korekcja amperomie-
rza, m — skala temp, ,barwnej”, n — skala temp.
nezarnej”, o — lampka poréwnawcza, p — okular.

Postugiwanie si¢ pirometrem barwnym wymaga nieco
wiekszej wprawy, niz inne pirometry optyczne, jednak wy-
nagradza to bezwzgledna pewno§é i dokladnosé wynikéw,
Jego najwazniejsza zaleta jest mozno§é odczytamia wprost
rzeczywistej temperatury w odréznieniu od innych pirome-
trow, ktoére podaja ,temperaturg czarna”. Ponizej przyto-

czone dane uwypuklajg
warto$é pirometru -barw-
nego.

Dokladnosé
pirometru barwnego.

Jak na wstepie zazna-
czono, zastosowarnie barw-
nej pirometrii ma te du-
73 przewage nac pomia-
rem jasno$ci promienio-
wania, 2e uniezaleznia
wynik od stopnia czar-
nosci ciala promieniujace-
go. Stosujac pirometry z
zarzacym wléknem i inne
podobne, mozemy wpraw-
dzie przez ustalenie prze-
piséw pomiarowych uzy-
skaé w pewnych wypad-
kach dostatecznie dokla-
dne wyniki, jednakze nie
beda une nigdy dosé pe-
wne, Niepewno$é wynikéw
pochodzi z trudnosci kaz-
dorazowego okre$lenia wa-
runkéw promieniowania,
ktore zaleza od bardzo
wielu czynnikéw. Mierzac
n. p. ytemperaturg czar-
ng" w tyglu, otrzymamy
wynik tym bardziej réz-
ny od temperatury rze-
czywistej, im tygiel be-
dzie bardziej napelniony,
oraz im czystsza bedzie
powierzchnia metalu ).

Rys. 5. Widok zewngtrzny
pirometru barwnego Bioptix.

Dokladnosé pomiaru pirometrem barwnym: obrazlje
rys, 61,%), Przedstawia on pomiar temperatury stali o 0,35%C
w otwartym piecu wysokiej czestotliwosei, przy czym po-
wierzchnia metalu byla wolna od zuzla. Dla poréwnania
temperautre mierzono réwnoczesnie termoelementem oraz pi-
rometrem z zarzacym wléknem. Wynik okazal sie zadowa-
lajacy: odchylki ,temperatury barwnej” od temperatury
zmierzonej termoelementem nie przekraczaja -+ 10°C, wynik
uzyskany pirometrem z zarzacym wléknem (temperatura
czarna w §wietle czerwonym lezy 70°—100° mizej, zaé ,,tem-
peratura czarna", odczytana na pirometrze barwnym (w
$wietle zielono-czerwonym) lezy jeszcze nizej, co tlumaczy
s:¢ przesunigciem wzajemnym klinéw (rys. 3b).

Inny wynik pomiaréw!,®) przedstawia rys. 7, z ktérego
mozna wyciagnaé ciekawy wniosek: widzimy, ze z chwila,
gdy pod wplywem ruchéw kapieli ustapila cienka warstwa
tlenlcéw na boki, matychmiast wystapita zraczna réznica mie-
dzy temperaturg ,barwna” i ,czarna", dochodzaca do 170°.
Z poréwnania zatem wskazan obu skal pirometru mozemy

Cee
16001~
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1550 -
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1500
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/\—Pymmellz Zarzacym widknem
A= \/\q
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1400 — \/_/—‘“*\';./
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Rys. 6. Pomiar temperatury wytopu stali o zaw.
0,35%C w otwartym piecu wysokiej czestotliwosci

(G. Naeser).
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Rys. 7. Pomiar temperatury wytopu stali o zaw.

06%C i 1%Cr w otwartym piecu wysokiej czesto-
tliwosci (G. Naeser).

wnioskowaé, czy zachodzi promiemiowanmie metaliczne, czy
tez mie. Poza tym rys. 7 potwierdza w zupelnodci zgodnosé¢
temperatury barwnej z rzeczywisla, niezaleznie od warunkéw
promieniowania,
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Zastosowanie pirometru w praktyce odlewniczej.

Pirometr barwny nadaje sie¢ doskonale do uzycia we
wszelkich dziedzinach przemystu zelaznego?®). W pierw-
szym rzedzie znajduje on zastosowanie w odlewnictwie ze-
laza i stali, przy czym pomiar temperatury mozna wykony-
waé na strumieniu metalu, w otwartych kadziach, w pie-
cach wysokiej czestotliwoseci i w piecach elektrycznych tu-
kowych (po wylaczeniu elektrod). Bardzo cenne usltugi od-
daje on réwniez przy pomiarze temperatury piecéw plo-
miennych i martinowskich, zaréwno do oznaczenia tempe-
ratury wnetrza pieca, jak samego ptomienia. W tym ostal-
nim wypadku nalezy zauwazyé, Ze temperaturg plomienia
mozna poprawnie zmierzyé tylko woéwczas, gdy plomien jest
silnie $wiecacy. Wreszcie pirometr barwny ma zastoso-
wanie do pomiaru temperatury blokéw stalowych w kuzniach,
walcowniach i1 &t p. Przy wszelkich pomiarach nalezy uni-

Zestawienie wynilkéw pomiaru temperatur

T | T 5 ‘ sai

Piec Miejsce pomiaru bnerl\l\?"r:n cziz:(::'lga !Réf:?:l =
Zeliwiak 10 t | na rynnie spustowej | 14159 | 1304° | 112,
Zeliwiak 6 t
z podgrzew. | na rynnie spustowej | 14770| 1315° | 162°

Schiirmanna

Piorgaertl(r:znplec wnetrze pieca 16300 | 1584°%| 460
PIOI;BQ?:ZHPWC zeliwo na rynnie spust.{ 14530 | 1308°| 1450
Plomienny piec| zeliwo w kadzi pod

30 tonn warstewka zuzla 13600 | 13259 350
Plomienny piec zeliwo w kadzi

30 tonn powierzchnia czysta | 13620| 1265°| 97°
Piec el. lukowy | na strumieniu z kadzi | 16200 | 1440° | 180°

Rozwéj przemystu odlewniczego w Z. S. S. R

kaé bezposrednio padajacych promieni slonecznych oraz ich
reflekséw, Nalezy na to zwrécié uwage, szczegoblnie przy
mierzenju temperatury ma otwartej przestrzeni,

Aby daé pewien poglad ma praktyczna uzyteczno$é piro-
metru barwnego, zamieszczamy zestawienie kilku pomiaréw
wykonanych w Odlewni Huty Zgoda i w jednej ze stalowni
Wspélnoty Interesow.

Z zestawienia tego widzimy, Ze réznica ,barwnej"” i czar-
nej" temperatury strumienia zeliwa waha sie¢ od 110" do
170°C, a w kadzi w obecnosci zuzla jest niewielka, poniewaz
zuzel ma znacznie wieksza zdolnosé emisyjng, niz czysty
metal. Ogélnie zaé pomiar w kadzi daje mniejsze réznice
obu temperatur z powodu lepszych warunkéw promienio-
wania, Wreszcie najwigksze réznice temperatur ,barwnej"
i ,czarnej" obserwujemy przy stali. Dla stalownictwa piro-
metr ten wykazuje zatem najwigksze zalety, poniewaz zwy-
kiym pirometrem nie podobna zmierzyé poprawnie rzeczy-
wiste] temperatury roztopionej stali, Z réznic obu odczytéw
pirometru barwnego mozna tez wyciagnaé pewne wmioski
co do stopnia utlenienia metalu, jakkolwiek kwestia ta nie
znalazla jeszcze dotychczas $cislejszego ujecia.

Literatura,.

1) G. Naeser. Ueber ein neues kombiniertes Farbpyrometer
mit Vergleichslampe, Mitt. Kais.-Wilk,-Inst. Eisenforsch,,
Diisseldorf, 1936, S. 21/25.

2} G. Naeser: Die praxis der Teilstrahlungspyromerie, Stahl
u. Eisen 1934. S. 1158/60.

3) K. Guthmann: Messerfahrungen mit einem neuen Farb-
pyrometer. Stahl u. Eisen 1936, S. 481/489.

x) Rys. 4 sporzadzono na podstawie schematu pirometru
Optix, poniewaz autor mie znalazl w literaturze blizszych
szczeg6iow konstrukcji pirometru Bioptix. Pewna nie-
$cislo§¢ moze leze¢ w ukiadzie pryzmatéw i filtru lampki,
co jednak nie przeszkadza w zrozumieniu dzialania przy-
rzadu.
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w okresie lll-go planu piecioletniego

W‘ okresie I i II-go planu piecioletniego przemyst od-
lewniczy rozwina! sie nadzwyczajnie w Z. S. S. R,
zajmujac plerwsze miejsce w Europie, drugie zas§ na $wiecie,

Gléwnym celem IIl-go planu pigcioletniego jest zwiek-
szenie w dwdjnaséb produkeji, ktéra powinna osiagnaé w
r. 1942 ok, 6 milionéw tonn.

Zwiekszenie wytwérczosei przemystu odlewniczego nie
wymagaloby zakladania nqwych, lub tez powickszania istnie-
jacych odlewni, wystarczylyby jedynie pewne ulepszenia,
zwigkszenie mechanizacji, umiejgtne stosowanie wyposaze-
nia oraz wlasciwych metod produkeji, co jednoczesnie za-
oszczedziloby panstwu miliony rubli,

W istniejacych przedsighiorstwach odlewniczych mozna

1) W ostalnim zeszycie pisma odlewniczego w Z. S. S. R.
»Litiejnoje Dieto” r. 1937, Nr. 8, wydrukowano sprawozda-
nie Wsiesojuznowo Nauczno InZyniersko - Techniczeskawo
Obszczestwa Litiejszczikow (Ogélno Zwiagzkowe Naukowo
Techniczne Towarzystwo Inzynieréw Odlewnikéw), — Spra-
wozdanie to powinno byé bardzo ciekawe i dla odlewnikéw
polskich, poniewaz, pomimo znacznej rozbieznosci w tonnazn
produkcji odlewniczej (Polska r. 1936 — 151000 t, Z. S.
S. R. — r. 1935 ok. 3200 tys. tonn), nakresla prawie ten
sam program usprawnienia odlewnictwa, jaki zakreslony zo-
stal przez polska  organizacje przemysiu odlewniczego —
Grupe Odlewni przy Polskim Zwiazku Przem, Metal,

by uporzadkowaé gospodarke, przez zastosowanie daleko ida-
cych $rodkdéw, w celu: 1) zmniejszenia przynajmniej o po-
towg ilosci wadliwych odlewéw przez zastosowanie norma-
lizacji materiatéw wstepnych, 2) zwigkszenia dwukrotnie wy-
dajnoéci pracy, przéz mechanizacj¢ proceséw technologicz-
nych i malezyta ich organizacje, oraz 3] skasowania pozo-
stalych jeszcze drobnych przedsigbiorstw odlewniczych
i przerzucenie tej fabrykacji do zcentralizowanych i wy-
specjalizowanych duzych przedsigbiorstw.

Do podstawowych brakéw, utrudmiajgcych pracg w ist-
niejacych odlewniach, zaliczyé nalezy nastepujace:

1) niedostatecznie rozwinieta wytworczo§é wyposazenia
odlewniczego, 2) brak systematycznej produkcji zwyklej su-
réwki odlewniczej, 8) zupelny brak koksowni, produkujacych
specjalny koks odlewniczy i 4) niewystarczajace zaopatrze-
nie odlewni w materialy formierskie.

Zarzad WNITOL uwaza za bezwzglednie konieczne zasto-
sowanie nastepujacych srodkéw w celu zwigkszenia wydaj-
noéci:

1) Zorganizowanie statej produkcji suréwki odlewniczej
dla zaspokojenia potrzeb réznych okregow Z. S. S. R.
Zmniejszyloby to w znacznym stopmiu koszty transportu,
Wprowadzenie szeregu zmian w surocéwee, majacych na celu
zaspokojenie wymagan przemystu odlewniczego, dotyczacych
zawartosci wegla, ksztaltu gasek zeliwnych, ich powierzchni
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itd. Zorganizowanie statej produkecji zeliwa stopowego, jak
réwniez specjalnych gatunkow suréwki, jak srebrzanka, mi-
gra itp.

2) Opracowanie zaopatrywania odlewni w koks, wg okre-
§lonych norm zawarto$§ci popioluy, siarki, substancyj lotnych,
porowalosci, wytrzymalo$ci na $cieranie itp. Zorganizowa-
nie specjalnej produkcji koksu odlewniczego na poludniu
i na Uralu z uwzglednieniem rozwoju produkcji termoantra-
cytlu. Zorganizowanie produkeji materialéw ogniotrwatych
wysokowarto$ciowych.

3) Zorganizowanie systematycznej kontroli okregow, do-
starczajacych materialy formierskie, z uwzglednieniem ta-
niej komunikacji wodnej. Uporzadkowanie gospodarki w
tych okregach powinno byé podniesione do poziomu istnieja-
cego obecnie w Ameryce. Zorganizowanie produlcji pomoc-
niczych materialéw formierskich réznego rodzaju, jak pudry,
spoidta itd.,, co nie tylko wplynetoby korzystnie na ze-
wnetrzny wyglad odlewéw, lecz zmniejszytoby rozehéd ko-
sztownych materialéw (olej Iniany itp.) oraz ilo§é brakéw.
W celu zastapienia suchych form formami $wiezymi, wpro-
wadzié nalezy zaslosowanie bentonitu, oraz przeprowadzi¢
prace badawcze, majace na celu wyszukanie nowych tere-
néw, bogatych w poklady bentonitu, Odnosi sie to réwniez
do piaskéw formierskich.

4) W celu polepszenia produkcji odlewéw wysokowarlo-
§ciowych z zeliwa ciagliwego { szarego — ulepszyé tech-
niczne procesy zeliwiakéw, przez normalizacje metod topie-
nia i standardyzacje elementéw konstrukcyjnych, Przepro-
wadzié szereg naukowych prac badawczych nad procesami
topienia w zeliwiakach {dmuch goracy, tlenowy itd.) i po
uzyskaniu dodatnich wynikéw — realizowaé je w praktyce.
Rozwinaé produkcje specjalnej aparatury dla systematycz-
nej kontroli proceséw topienia; znormalizowaé produkeje
specjalnych dodatkéw (Si-Ca), srutu miklowego, brykietéw
itp. Skontrolowaé normy na szare zeliwo i zeliwo ciagliwe,
znormalizowaé procesy termicznej obrébki zeliwa, dazyé do
zwigkszenia zastosowania Zeliwa, zastepujac nim o ile mozna
metale niezelazne, staliwne itd.

5) Ustali¢ normy na odlewy staliwne i zwiekszyé za-
stosowanie staliwa stopowego. Zorganizowaé systematyczne
zaopatrywanie odlewni w zlom stalowy i zeliwny.

6) Materialy wstepne stosowaé na podstawie ich zdolnosci
pochfaniania gazéw (Al itd), skurczu, leinosci i innych
wlasnosci odlewniczych. Zcettiralizowaé produkcje stopow
pomocniczych,

7) W celu zaoszczedzenia cyny zwickszyé zastosowanie
nowych stopéw (brazy fosforowo-otowiowe, ‘mosiadze krze-
mowe itd.), jak réwniez stosowaé, zamiast stopéw lozysko-
wych, nowe stopy, odporne na §cieranie {brazy olowiowe,
zeliwo odporne na $cieranie, woizyt itd). W celu zmniej-
szenia zgaru stosowaé piece elekiryczne do topienia stopéw
niezelaznych,

8) W celu polepszenia jakosci materialow formierskich
zracjonalizowagd ich przerébke droga prawidlowego ustalania

mieszanin i zmechanizowania procesu przerébki. Rozszerzyé
produkcje w Z. S. S. R. i rozpowszechni¢ slosowanie apara-
tury, przeznaczonej dla kontroli wlasnosci materiatlow for-
mierskich i mieszanin. Zorganizowaé produkcje wyposaze-
nia dla wydzialéw formierskich w odlewniach.

9) Usprawni¢ procesy formowania przez prawidlowe wy-
kerzystanie miejsc do tego przeznaczonych i przez moz-
liwie szerokie zastosowanie mechanizacji. Oprécz produkeji
znormalizowanych przenoénikéw, maszyn itd., rozszerzyé
w znacznym stopniu produkcje wyposazenia, przeznaczonego
do zmechanizowania mniejszych odlewni oraz produkcje
znormalizowanego wyposazenia, jak kadzie, narzedzia for-
mierskie, przyrzady odlewnicze itd.

10) Zorganizowaé produkeje specjal‘x;zgo nowoczesnego
wyposazenia do oczyszczania odlewéw (oczyszezanie hy-
drauliczne ilp.}). Wprowadzié zastosowamie piasku metalo-
wego, zamiast zwyklego do oczyszczania, co zwigkszy wy-
twoérczo§é i polepszy warunki pracy.

11) Przeprowadzié prace¢, majaca na celu zbadanie przy-
czyn powstawania brakéw i ustali¢ srodki zapobiegawcze.
Zorganizowaé prawidlowa naprawe odlewéw oraz produkcje
specjalnych przyrzadoéw, stuzacych do tego celu, oraz za-
opalrywaé regularnie odlewnie w tlen i acetylen.

12) Udoskonali¢ systemy produkcji, wprowadzajge nowe
metody, jak odlewanie systemem odérodkowym i odlewa-
nie pod ci$nieniem stopow zZeliwa i stopéw niezelaznych
oraz odlewanie w formach stalych. W zwiazku z tym zor-
ganizowaé¢ produkcje polrzebnego wyposazenia, ktére moze
byé wykorzystane w istniejacych odlewniach przy wprowa-
dzaniu odlewania systemem odérodkowym i odlewania pod
ciénieniem. Uruchomié specjalne wytwérnie modeli, form,
przyrzadéw i narzedzi pomocniczych. Wyspecjalizowaé sze-
reg odlewni w produkeji ttokéw, pier§cieni ttokowych, grzej-
nikow itd.

13) Naukowe organizacje badawecze, obecnie istniejace,
nie odpowiadaja wymaganiom nowoczesnego przemyslu od-
lewniczego. W zwiagzku z tym powstaje po-
trzeba utworzenia Instytutu Odlewn i-
czego o charakterze naukowo-badawczym. Poza tym na-
lezy zreorganizowaé system szkolnictwa zawodowego od-
lewniczego i przedsiewziaé skuteczne érodki w celu popra-
wienia kwalifikacyj robotnikéw.

14) Szczegolng uwage zwrécié nalezy na zagadnienie bez-
pieczeristwa pracy w odlewniach. Zbada¢ w jakich warun-
kach znajduja si¢ poszczegolne oddzialy pod wzglgdem wie-
trzenia i dostepu powietrza oraz uruchomié wytwérnie in-
stalacyj zdrowotnych (odkurzaczy) w celu polepszenia wa-
runkéw pracy.

Na ogél wige w III planie piecioletnim duzo uwagi ma
byé poswiecone produkecji wyposazenia odlewniczego, bu-
dowy maszyn odlewniczych do odlewania systemem odsérod-
kowym i pod ci$nieniem, do odlewania w kokilach oraz
produkecji wyposazenia pomocniczego.

R. S.
X

Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w Polsce w r. 1938

Komunikat Komitetu Wykonawczego

Dnia 25 wrze$nia b. r.,, w lokalu Polskiego Zwigzku
Przemyslowcow Metalowych w Warszawie, odbylo si¢ pod
przewodnictwem p. K. Gierdziejewskiego I-sze posiedze-
nie Komitetu Wykonawczego Migdzynarodowego Kongresu
Odlewniczego w Polsce w r. 1938.

Otwierajac posiedzenie, Przewodniczacy odczytal spra-
wozdanie z posiedzenia Komitetu Organizacyjuego M.K. O,,

odbytego w Warszawie dn. 31 maja b. r. i zaznaczyl, iz
prawdopodobnie w mnajblizszych tygodniach Komitet Orga-
nizacyjny M. K. O. uzyska audiencie u Pama Prezydenta
R. P., aby Go prosié¢ o udzielenie Kongresowi Swego Wy-
sokiego Protektoratu,

Omawiajac schemat organizacji Komisyj Komitetu Wy-
konawczego M. K. 0. opartego na doswiadczeniu innych
krajéow — ustalono podzial prac w nastepujacy sposéb:
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Komisje:

1, Ogélno-organizacyjna — koordynacji prac.
2, Wydawnicza — druk prac Kongresu.

3. Odczytowa.

4. Finansowa.

5. Wycieczkowa,

6. Przyjeé.

7. Komitet Pan.

Nastepnie oméwiony zostal w ogélnych zarysach program
Zjazdu. Otwarcie nastapi w Warszawie dn, 8 wrzesnia
1938 r.,, po ktérym nastapi wspélne $niadamie, Po trzy-
dniowych obradach plenarnych w Warszawie nastapi wy-
jazd uczestnikéw Kongresu dla zwiedzenia zakladéw prze-
mystowych w woj. kieleckim, krakowskim { na Goérnym
Slasku, po czym, po krétkiej wycieczce krajoznawczej do
Zakopanego, Pienin i Wieliczki, nastapi dn. 17 wrzeénia
1938 r. zamkniecie Kongresu w Krakowie uroczystym ban-
kietem.

Wycieczki krajoznawcze zasadniczo organizuje Wagons-
Lits-Cook w porozumieniu z Liga Popierania Turystyki.
Natomiast wycieczki techniczne organizuje STOP.

W wyniku dyskusji, w ktérej zabierali glos wszyscy
obecni na zebraniu, ustalono, iz na nastepne zebranie,
ktére powinno sig odbyé wspélnie z Komitetem Organi-
zacyjnym M, K. O., kazdy z czlonkéw opracuje i przed-
stawi na zebraniu swoje projekty, dotyczace zaréwno ogél-
nej organizacji, jak i podjetych przez siebie obowiazkéw
specjalnych,

Omawiajac sprawe referatéw, przygotowywanych na
Kongres, Prof. K. Gierdziejewski zaznaczyl, iz w tym kie-
runku zostaly juz poezynione odpowiednie kroki i z pew-
noscia uda sie otrzymaé ok. 20—30 referatéw krajowych,

Nowoséci techniczne dla odlewnika

Piec do suszenia piasku i innych materialow
sypkich.

Pokazany na zalaczonym rysunku piec sklada sie ze zbior-
nika F, wykonanego z blachy zelaznej i wzmocnionego
u dotu pier§cieniem zelaznym G. Zbiornik ten opiera si¢ na
masywnej skrzyni zeliwnej H i posiada nad pierécieniem
G czlery wyciete otwory z zaslonami, umozliwiajace usu-
wanie zbyt duzych kawatkéw gliny, kwarcu itp.,, ktére wy-
padkowo mogly si¢ dostaé do pieca. Skrzynia H ustawiona
jest na skrzynce K, ktora stuzy jako popielnik i zaopatrzona
jest w ruszt A. ZweZona gorna cze§é skrzyni H posiada
wewnatrz Zeberka B, umieszczone w komorze paleniska. Ze-
berka te nagrzewaja si¢ gazami spalinowymi i oddaja otrzy-
mane cieplo, znajdujacym sie w piecu, cienkim, szerokim
listwom C, rozmieszczonym promieniowo. Tym sposobem
osiagnigte zostaje catkowite wykorzystanie ciepta, Réwniez
w goérnej czeSci pieca znajduje si¢ szereg podobnych listew
E, rozmieszczonych takie promieniowo.

Wytwarzana podczas suszenia para uchodzi na zewnatrz
przewodami D, ktére przechodza przez material, podlegajacy
suszeniu, odprowadzajac tym sposobem wilgoé z kasdego
miejsca.

Piasek umieszcza sie na sitach N, znajdujacych sie po-
miedzy $ciankami C i E. Sita te posiadaja otwory, ktérych
wielko$¢ zalezy od rodzaju materiaty, jaki podlega suszeniu.
Piasek kompletnie wysuszony opada przez sita na spéd su-
szarni.

z tego ok. 10 referatéw jest juz zapewmionych przez sily
naukowe, ilo§¢ referatéw, w myél regulaminu
miedzynarodowego, nadesla Stowarzyszenia,
w sklad Comité International des Associations Techniques

Powazng
wchodzace

de Fonderie, W ten sposéb sprawa zapewnienia dosta-
tecznej ilosci referatéw, stojacych na wysokim poziomie, nie
budzi zadnych obaw,

Nastepnie oméwiono sprawe ustalenia hasta Kongresuy,
poniewaz wg istniejacego zwyczaju kraj, organizujacy Kon-
gres, wysuwa hasto, ktére winno by¢ mysla przewodnia
zglaszanych referatéw. Zwyczaj ten jest jednak tylko for-
ma, gdyz na ogét referaty sa dopuszczane na tematy réz-
norodne,

Zaproponowane przez Prezydium Zarzadu STOP hasto —
wWspélpraca konstruktora zodlewnikiem
i jej wplyw na wydajnoéé odlewni’ — zo-
stalo przyjete i zatwierdzone przez Komitet.

Nastepnie oméwiona byla sprawa odznaki Kongresu,
ktora zdecydowano wustalié Yacznie z odznaka STOP,
W tym celu Komitet zaakceptowal projekt rozpisania kon-
kursu do Wydz, Architektury P, W, i Akademii Sztuk
Pieknych w Warszawie, oglaszajac go jednoczeénie w ,Prze-
gladzie Odlewniczzym”. Na ten cel
zh 100,

Nastepnie zreferowany
i dochodéw, przy czym
w wysokosei zl. 2750,

przeznaczono Sume

zostal preliminarz wydatkéw
stwierdzono przewidywany niedobér
Poniewaz jednak ma wstepne prace
Komitet Wykonawczy moze juz mieé do dyspozycji ok.
4500 zl., ewentualne niedobory, jakie moga wyniknaé
w koficowym okresie prac, dadza sie prawdopodobnie po-
kryé przez uzyskanie odpowiedniej pomocy od organizacyj,
zainteresowanych w rozwoju polskiego przemystu odlew-
niczego.

Piec ustawiony jest na czterech nogach zeliwnych, przyni-
towanych do plyty L, na ktérej umieszczona jest skrzynka K.

Rys. 1.

Przekréj pieca do suszenia.
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Jako paliwo stosuje sig wegiel, koks, brykiety itp., lecz
piec moze byé réwniez dobrze opalany nafta lub gazem.

Zalety powyzszego pieca sa mastepujace:

1) maly koszt wykonania, 2) brak ruchomych czesci,
3) mozno$é niestosowania fundamentu, 4) latwe uruchomianie,
5) znaczna wydajnosé, 6) maly rozchéd paliwa, 7) dobre
wykorzystanie ciepla, 8) szybkie dostosowanie pieca do su-
szenia innych materialéw précz piasku, przez zmiane sit,
co daje sie uskutecznié w ciagu ok. 30 min, 9) latwa ob-
stuga, 10) piec madaje si¢ do produkcji nieprzerwanej, przy
zastosowaniu odpowiedniego urzgdzenia u géry — do lado-
wania, u dotu zas do odbioru piasku za pomoca przenosnika,
podajacego suchy piasek do woézkow.

Ini. R. S.

Stal weglowa i mozliwosci jej zastosowania
w konstrukcjach samochodowych.

Stal weglowa odznacza sie mniejszg ciagliwoscia w sto-
sunku do stali stopowej tej samej wytrzymaloéci i twardo-
§ci i posiada mniejsza odporno§é na dzialanie karbu. Jed-
nakze zastosowana na czg¢§ci o réwnomiernym przekroju
dobrze pracuje na zmeczenie, jak wykazuje choéby przy-
kiad pordéwnania sprezyn spiralnych ze stali o 0,6 —
09% C z sprezynami ze stali chromowo-krzemowej. Autor
wyraza przekonanie, ze na czgéci, w ktoérych nie wyste-
puje oddzialywanie karbéw, jak np. waly wykorbione
i korbowody, nadajg sie stale weglowe uszlachetnione do
wytrzymatosei 80 — 100 kg/mm®. Do naweglania nadajg sie,
zdaniem autora, lepiej stale stopowe, gdyz stosujac je,
mozna osiggnaé wieksze wytrzymatosci rdzenia,

Najwieksza wada stali weglowych konstrukcyjnych jest
w oczach autora brak zdolnosci do przehartowania na-
wskro§. Wada ta uniemozliwia zastosowanie stali weglo-
wych na czeéci o znaczniejszej grubos$ci, a rownoczesnie
grozi dalszymi skutkami w obrébce cieplne;j.

Reasumujge, podaje autor wytyczne, kiedy nalezy wy-
bra¢ stal stopows a mianowicie: gdy cze$¢ jest za gruba,
aby przehartowala sie nawskro§ po wykonaniu ze stali
weglowej; gdy posiada nieréwnomierny przekrdj i moze sie
silnie odksztalcié w hartowaniu; gdy element jest malo
sztywny, lub posiada karby; wreszcie, gdy przedmiot musi
byé naweglony lub naazotowany.

(Metall Progress Nr. 2 1937).

Komunikaty Sekretariatu STOP

Dn. 25 wrzesnia b. r. odbylo sie¢ w lokalu Polskiego
Zwiazku Przemyslowcow Metalowych w Warszawie posie-
dzenie Zarzadu STOP, na ktérym omdéwione zostaly naste-
pujace sprawy:

1) sprawozdanie finansowe;

Z) sprawozdanie z dzialalnosci poszezegdlnych Komisyj
STOP;

3) sprawozdanie z Miedzynarodowego Kongresu Od- |

lewniczego w Paryzu b, r. i z Sesji Komitetu Mie-
dzynarodowych Zwiazkéw Odlewniczych;

4) sprawa przejecia legatu od pracownikéw P, Z, Inz.
w formie funduszu stypendialnego im. §. p. inz. Kow-
tunowa;

5) uchwaly co do nalezenia STOP do Zwiazkéw; wzgled-
nie organizacyj zagranicznych.

Zarzad Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw
Polskich (S. T. O. P.) oglasza k onkurs na odznake
dla uczestniké6w Miedzynarodowego Kongresu Odlew-
nikéw w Polsce, z terminem skladania projektéw do
dnia 1 grudnia 1937 roku.

Za najlepsze trzy prace beda przyznane nastepu-
jace nagrody:
I-sza nagroda w wysok zl. 50,
zb, 30,
I1l-cia " 0 y zi, 20,

II-ga 5" " "

Projekt odznaki powinien zawieraé motywy, za-
czerpniete z praktyki odlewniczej, oraz posiada¢
napis:

#CONGRES INTERNATIONAL DE FONDERIE —
VARSOVIE 1938"

lub

(WMIEDZYNARODOWY KONGRES ODLEWNIKOW
— WARSZAWA 1938")

Zasadniczy motyw odznaki powinien nadawaé sie
do pézniejszego wykorzystania jego na odznake STOP.

Wzory orientacyjne z ubieglych kongreséw sa do
obejrzenia w Zakladzie Odlewnictwa Politechniki
Warszawskiej (Polna 3), w godzinach 10—12 we wtor-
ki i piatki i od godz, 17—19 we czwartki kazdego
tygodnia, poczynajac od dn. 21-go paZdziernika b. r.

Projekt powinien byé wykonany w 3-krotnym po-
wigkszeniu, na papierze o rozm. 210X148, wzglednie
105X148 mm. Do projektu nalezy zalaczyé objas-
nienie co do sposobu wykonania odznaki (np. tlo-
czona, grawerowana, emaliowana itp.), z uwzglednie-
niem umiarkowanej ceny takiego wykonania.

Nagrodzone prace przechodza na wiasnosé STOP.
Jeden autor zlozyé moze dowolng ilo§é projektow.

Sad Konkursowy, skladajacy sie z Czlonkéw Pre-
zydium STOP, oglosi wynik konkursu w dniu 6 grud-
nia b, r., przez wywieszenie zawiadomienia w Za-
kladzie Odlewnictwa P. W., oraz wynik ten umiesz-
czony bedzie w grudniowym zeszycie ,Przegladu
Odlewniczego",

Projekty zaopatrzone godtem z dolaczeniem za-
pieczgtowanej koperty, opatrzonej tymze godlem iza-
wierajacej wewnatrz nazwisko i adres autora, nalezy
skladaé, wzgl. nadsylaé w wyzej ustalonym terminie
do Zaktadu Odlewnictwa Polit. Warsz, (Polna 3 —
Warszawa),

Komisja odczytowa STOP podaje do wiadomo$cy, ze
dnia 13 paZdziernika b. r. na pierwszym powakacyjnym
zebraniu  sprawozdawczo-odczytowym wygloszone zostaly
przez pp. K. Gierdziejewskiego i O. Marcinowskiego re-
feraty pod wspélnym tytulem ,Sprawozdanie z Mieg-
dzynarodowego Kongresu Odlewmniczego
w Paryzu w 1937 r.”, Pierwszy z prelegentéw uzupelnit
w krotkim sprawozdaniu ogloszone juz w zeszycie 7 ,Prze-
gladu Odlewniczego" , Wrazenia z Migdzynarodowego Kon-
gresu Odlewniczego w Paryzu” — za$ referat inz. O. Mar-
cinowskiego w calosci bedzie opublikowany w najbliz-
szym zeszycie ,Przegladu Odlewniczego",
inz, K. Fangor. ‘Os6b obecnych — 47,

Przewodniczyt
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Na okres najblizszy przewidziane sa referaty:

dnia 8 listopada — inz. H, Zimnowoda — ,Formowanie
wiernikéw Francis'a z zalewanymi lopatkami”,

Komisja Szkolnictwa Zawodowego STOP podaje do
wiadomosei, ze dzieki akcji, zainicjowanej przez STOP,
Zarzad Miejski m. st. Warszawy przeznaczyl w biezacym
roku szkolnym Szkole przy ul. Okopowej 55-a ma doksztal-
cajaca Szkole Odlewnicza. Jako programy szkolne postu-
zyly programy Szkoly Odlewniczej P. Z. Ini. w Ursusie.
Nauczycieli przedmiotéw zawodowych dostarczylo nasze Sto-
warzyszenie,

Jeszcze w biezacym roku szkolnym STOP przystapi do
organizacji Szkoly Odlewniczej w Lodzi, na co uzyskano
zgode Ministerstwa W. R. i O. P. i Zarzadu Miejskiego.

Poniewaz brak jest podrecznikéw, przystosowanych do
szkét odlewniczych, Stowarzyszenie rozpoczelo akcjg, zmie-
rzajaca do poprawienia tego stanu rzeczy.

Na poczatek opracowuje sig podreczniki technologii za-
wodowej i materialoznawstwa. Od grudnia b. r, projekto-
wane jest urzadzenie cyklu wykladéw, obejmujacych cato-
ksztalt odlewniciwa dla rzemie§lnikéw odlewniczych war-
szawskich, Wryklady opracowane zostana w formie skryp-
tow. O ich organizacji podane beda dodatkowe zawiado-
mienia,

W zwigzku z opracowywanym obecnie przez M. P, i H.
projektem zmian w obowigzujacej obecnie ustawie przemy-
stowej z r. 1927 w odniesieniu do rzemiosia, Prezydium
Zarzadu STOP, po przedyskutowaniu projektu, posta-
nowito wystapié do M. P. i H. z memorialem o koniecznosci
zaliczenia odlewnictwa i mosieznictwa do rzemios! kwalifi-
kowanych, co sie wiaze w pilerwszym rzedzie ze stworze-
nem racjonalnych warunkéw gospodarowania surowcami po-
chodzenia zagranicznego (miedz, cyna i t. p.).

Komunikaty Sekretariatu GROD

b S

Da. 6 ub. m, odbylo sie zebranie Zarzadu Grupy Od-
lewni przy P. Z. P. M., na ktérym, obok szeregu spraw
biezacych, p, K. Gierdziejewski, Prezes Zarzadu Grupy, re-
ferowal zebranym tres¢ rozméw, w wyniku ktérych M. P.
i H. zaprosito przedstawicieli Grupy Odlewni na wspélna
konferencje, ktérej celem mialo byé omowienie zagadnien,
dotyczacych przemystu odlewniczego. Omawiane na posie-
dzeniu Zarzadu dezyderaty dotyczyly przede wszystkim
ulg finansowych dla przemystu odlewniczego, zZrzeszonego
w Grupie Odlewni, ktére to ulgi pozwolityby odlewniom
GrOd na osiagniecie mozliwie najwyiszego poziomu tech-
nicznego

W wyniku obrad Zarzadu opracowany zostal projekt
wnioskéw ogdlnych, zreferowany na posiedzeniu w M. P.
i H. przez pp. Gierdziejewskiego, J. Milkera i J. Zyberta
oraz przy wspéludziale dyr, P. Z. P. M,, p. A. Dunina.
Waioski te poruszaly stosunek przemystu odlewniczego do
zagadnieni organizacji, do polityki zaméwied rzadowych na

wyroby przemystu odlewniczego, pomacy finansowej, zaopa--

trzenia w surowce i fachowy personel rzemieslniczy i tech-
niczny.

Dn. 30 wrzesnia r, b, odbylo si¢ zebranie Zarzadu Grupy
Odlewni, na ktérym migdzy innymi zaznajomiono zebranych
ze stanem prac organizacyjnych Banku Spéldzielczego Prze.
mystowcéw Metalowych. W toku dyskusji poruszono, jako
zasadnicza, kwestie wysokosci udzialow, zaznaczajac, ze pier-
wotnie proponowany wklad 500 zl., przekracza nieraz moz-
liwosci drobnego przemysly, a przeto jego zachowanie ogra-
niczyloby zasieg instytucji kredytowej, powolanej wiasnie
do miesienia pomocy malym warsztatom przemystowym.
Zarzad Grupy Odlewni, rozumiejac wage powyZszej sprawv,
poczynil odpowiednie kroki, aby kwestie wysokosci udzia-
téw raz jeszcze zrewidowaé. Nalezy réwniez podkresli¢
poparcie, z jakim spotkala si¢ sama idea banku, ktorej
inicjatywa wyszfa, jak wiadomo, z GrOd, wsrod sfer rza-
dowych i wielkiego przemyslu.

W wyniku rozméw miedzy Komisja, wyloniona z Pod-
grupy Odlewni metali niezelaznych przy P. Z. P. M,, a dele-
gacjg Okregowego Zwiazku Robotnikéw Przemystu Metalo-
wego na lerenie Wielkiej Warszawy, zostala zawarta dn.
22 wrzeénia b. r. nowa umowa zbiorowa, regulujaca miedzy
stronami warunki plac i pracy do dnia 31 grudnia 1938r.
Umowa powyzsza, ktéra weszla w zycie z dn. 1 pazdzier-
nika b. r., zostala uprzednio zatwierdzona przez Zarzad
Grupy Odlewni, Poza zmianami w obowiazujacych staw-
kach ptac, umowa obecna nie wnosi zadnych zasadniczych
zmian w stosunku do poprzedniej.

Dnia 18 b m. odbylo si¢ w M. P, i H, posiedzenie spe-
cjalnej Komisji Hutniczej pod przewodnictwem p. min.
J. Kozuchowskiego, na ktérym rozpatrywane byly pomie-
dzy innymi postulaty odlewnictwa w stosunku do hutnic-
twa. Postulaty te zostaly bardzo przychylnie przyjete przez
pp. Czlonkow Komisji i trzeba sie spodziewaé, Ze zostana
one zrealizowane w calosci

Stan odlewnictwa w III kwartale b, r.

Biorgc za punkt wyjscia I kwartal b. r., stan zatrudnie-
nia (ilo§é zatrudnionych robotnikéw) w nastepnych kwar-
tatach wzrastal, przy czym wzrost ten wyniést w kwarta-
le Il ok. 5%, w kwartale III ok, 15% przy pelnym 6-dnio-
wym tygodniu pracy,

Przerwy w pracy, notowane w kilku odlewniach, mialy
swoje przyczyny w strajkach, przy czym najkrétszy z nich
trwal 3 dni — najdluzszy 3 tygodnie; brak zasadmiczych
surowcow, jak tom i suréwka, zahamowaly réwniez prace
wielu odlewni, zwlaszcza w II kwartale, osiagajac w jed-
nym wypadku przerwe 20 dniowa. Wreszcie brak zamé-
wied ograniczyl prace w dwoéch odlewniach. Ciekawym do-
wodem nieréwnomiernego podzialu zamdéwien na naszym
rynku moze byé fakt, Ze dwie odlewnie, pracujagce w tym
samym okregu, o zblizonej produkcji charakteru handlo-
wego i tych samych mozliwogciach, pracuja w tym samym
czasie jedna na dwie zmiany, druga ogranjcza prace do
3 dni w tygodniu z powodu braku zamowies,

Biorac pod uwage ogélny stan zaméwied zauwazyé na-
lezy ich wzrost bardzo znaczny, dochodzacy w I kwartale
b. r. w poszczegdlnych wypadkach do 50% w stosunku
do ostatniego kwartalu ub. roku, przecietnie za§ wahajacy
si¢ ok, 15%. Dalsze dwa kwartaly b. r. znamionuje réw-
niez wzrost ilosci zaméwied, przy czym w stosunku do
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ostatniego kwartalu ub, roku waha sie on srednio w gra-
nicach 50%. Kwarta} IIl b. r. w stosunku do II b. r. zna-
mionuje pewne oslabienie tempa naplywu zaméwien, co jest
zrozumiate, jezeli weZmie si¢ pod uwage, ie poprzednie
kwartaly w duzej mierze zaspokoily potrzeby rynku, szcze-
golnie w dziale odlewéw handowych, gdzie poza tym ist-
nieje sezonowo$§é zapotrzebowarn na niektére artykuty.
Jeieli poréwnamy teraz produkcje odlewnicza od stro-
ny zapotrzebowania rynku na artykuly o charakterze han-
dlowym 1 maszynowym, to w odniesieniu do tych pierw-
szych — sytuacja ksztaltuje sie najmocniej w [ 1 II kw,
w kwartale III wzrost zaméwied choé istnieje, lecz jest

duzo stabszy w poréwnaniu z rynkiem maszynowym, gdzie
zapotrzebowanie w III lwartale wykazuje dalszy wzrost,
rnacznie wiekszy, niz w odlewniach handlowych, podczas
gdy w I i I kwartale zapotrzebowanie na odlewy ma-
sz/mowe wzrastalo powoli,

0 malych mozliwosciach inweslycyjnych naszego cod-
izwnictwa Swiadezy fakt, Ze w roku biezacym odlewnie
zrzeszone, ktére obejmuja wigkszo§¢ produkeji krajowej,
nie wprowadzily zadnego nowego dzialu produkeji — poza
jedna, gdzie zaczeto produkowaé odlewy wysokowartoscio-
we maszynowe ze specjalnego pieca bez stosowania koksu.

Rynek surowcéw odlewniczych w kraju i zagranicq
-} { |

Wrzesien 1937 r.

Kraij Anglia Francja Niemcy Czechoslowacja Polska
Suré6wka odlewnicza £ 5 3.6 Frir. 505— Rmk. 63.— K& 730. 2t 165.—
2,5 — 3% Si 7L 133.60 Zt 9435 Z4 13420 Zt. 13475 o
£ 6,30 Frir. 807.— Rmk. 69.50 K& 760.—  |Z1, 240.—(2-3%,z})
SRR Jemalyoivg Zh 15875 | Zn 150,80 ZL 148.— | Zk 14025 225.—(3-4% 1)
N £ 4.0.0 = | Rmk. 40—
Lom zeliwny Zh 103. 25 - 7t 8520 - L 130.—
- £ 380 Rmk. 42.— Zt. 160—175.—
Lom siaviy 7t 81.15 = Zt 8950 | T | zal od gatunku
Zelazo- y £ 19.0. 0 Frir. 2754, — K& 1400.—
mangan | BUtniczy 7% C| 73 “4050 Zt 51460 - Zt. 25840 Els S5l
: Frir. 3690,— Rmk. 375.—
78 % Mn| rafinow. 1% C. = 7t 689,50 71, 798.75 = 7t 1.013.—
- y £ 12.0. 0 Frfr. 1859.— Rmk 205.—
I Z. 309.75 Zh 34640 71 43665 = Z1. 600.—
cE . £ 17.0.0 Frir. 2591, — Rmk. 320— | _
N | 1% Si 7t 438.80 7t 551,40 Zt. 681.60 Zt. 960.—
Miedz glektrolityczua Notowania Przec. Z’f 1528'38' 0 Min.zuf 5;85'1%: Max.zaf ?362_6%
gietdy londynskiej S et e ks — -
C Banl we wrzeéniu Przec, £ 260,13,10. Min, £ 2525.— Max. £ 264.12.6
¥ SREER = Zt. 672890 Zt. 6511.10 Z1. 6.830.50
Aluminium hutnicze W f{lgOSgIZ—é
. £ 2.2, 6 Rmk. 20.— 7t 4785
Koks odlewniczy 7t 54.85 7t 42.60 — ozeski loco granica

Ceny podano za 1tonne metr, franco wagon zaklad wytwérezy (hula), wzgl. parytet st. kol, przyjeta dla danego pro-
duktu. Surowce zagraniczne — c. i. f. port przeznaczenia.

Dla Anglii ~ ceny w £ — za ! tonne ang. (1016 kg), przerachowane w Zt, — za 1 tonne melr,

Ze wzgledu na wahania cen, dane tabeli nie sa we wszystkich wypadkach écisle aktualne w chwili ukazania sieg
zeszytu w druku.

Kl. 49h, 36/01 Nr. 25056. Gebr. Bohler & Ca. Aklien
gesellschaft, Wien (Wieden, Austria). ,Stop do spawania
ze stali austenitowej”,

Patenty

(Patrz str, 82, zeszyt 6 ,Przegladu Odlewniczego").

Kl 18d, 2/40 Nr. 24664, Fried. Krupp Aktiengesellschaft
{Essen, Niemecy). ,Stop odporny na nadzeranie”,

Kl 31c, 15/04 Nr, 24892, High Duty Alloys, Limited
(Slough, Wielka Brytania). ,Sposéb obrobki odlewéw ze
stopéw niezelaznych”.

Kl. 18d, 1/70 Nr. 25130. Stahlwerke Réchlings-Buderus
A, G. (Wetzlar, Niemcy) i Alfred Kropf (Wetzlar, Niemcy)
»Stop metalowy'.

° Skrzynka techniczna
- ]

W zeszycie 8 ,Przegladu Odlewniczege' na str. 106 za-
poczatkowana zostala ,Skrzynka techniczna”, ktérej za-
daniem jest ulatwienie wymiany zdan w sprewach bieza-
® eych zagadniedi produkeji odlewniczej.

S—

Kl 49h, 31/02 Nr, 24943. I, G. Farberindustrie Aktien-
gesellschaft (Frankfurt n. M., Niemcy). ,5rodek do spawa-
nia magnezu i stopéw magnezowych”,
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Stwierdzi¢ jednak wypada, Ze pomimo, iz dzial ten zo-
stal wprowadzony na Zyczenie Czytelnikéw pisma, nie wy-
wotal on jeszcze dostatecznego oddzwicku; potwierdzenie
‘ego Komitet Redakcyjny widzi w niezbyt ozywionym na-
plywie ,zapytat” i ,odpowiedzi’. Tym niemniej, zdajac
subie sprawe z ogromnego znaczenia wspolnej dyskusji nad
trudnosciami fachu odlewniczego i korzysinym jej wplywem
na podniesienie slanu technicznego odlewnictwa polskiego,
kontynuujemy ten dzial,

Obecnie podajemy jedna odpowiedz na pytanie Nr. 1
ze str, 106 i umieszczamy zapytanie Nr 2.

Odpowiedi na zapytanie Nr. 1.

Zupelnie stusznie podkredlit Pan staranne wykonanie
rdzeni, poniewaz pecherze gazowe od strony rdzeni wlaénie
wskazuja na konieczno$é zwrécenia na nie uwagi. Nawet
rajstaranniejsze wykonanie rdzeni i ich odpowietrzanie nie
dadza dobrych wynikéw, o ile przy stosowaniu rdzeni wy-
konanych z masy z dodatkiem melasy nie beda dotrzy-
mane pewne warunki. Wiadomo, Ze melasa jest ubocznym
produktem przy [abrykacji cukru i jako taka zawiera cu-

Hasta,

pouczenida

kier, kiéry wykrystalizowuje si¢ z niej przy odparowaniu
wody i odwrotnie — fapczywie wechlania wodg z wilgoci po-
wietrza, Dlatego tez stosowanie melasy do masy rdzeniar-
skiej moze zachodzié jedynie w wypadku dokfadnego wy-
suszenia, a nawet leldkiego przepalenia rdzeni i dostatecz-
nego zabezpieczenia wysuszonych rdzeni przed wchiania-
piem wilgoei, A wiec rdzenie nie powinny przebywaé na
wilgotnym powietrzu; odlewanie form powinno odbywa¢
si¢ mozliwie niezwlocznie po wstawieniu rdzeni, szczegol-
nie przy formach mokrych, ktére daja u Pana wicksza ilugé
braku. W zadnym razie formy z rdzeniami nie moga pozo-
staé do dnia nastepnego.
L. R

Zapytanie Nr, 2,

Przy odlewaniu rusztéw stosuje prawie wylacznie lom
zeliwny tani, zawierajagcy duzo metalu przepalonego, Przy
wybijaniu form sporo rusztéw okazuje si¢ peknietych o zu-
pefnie bialym ztomie.

Co mam robi¢, aby ruszta tak nie pgkaly.

Z. K.
L. |

POLSCY ODLEWNICY MOWIA PO POLSKU
- - |

W celu tatwego wyjecia modelu z zaformowanej skrzyni, §cianki modelu wykonywa si¢ zwykle

z pewns zbieznoécia w okreslonym kierunku,

Zupetnie bezpodstawnym wige jest stosowanie takich wyrazéw, jak ,duzy konus”, ,za maty konus”,
ynalezy zwiekszyé konus” i t. p. ktére powinny byé zastapione poprawnymi wyrazami polskimi

,duza zbiezno$é"”, ,za mala zbieino§¢”, ,zwigkszyé zbieznosé”,

Utarty w modelarniach i odlewniach wyraz ,szwindmas"

wyraznie zdradza obce pochodzenie.

Najwyzszy czas, aby w polskich odlewniach uzywano wyrazu czysto polskiego

wskurcz” lub ,miara skurczowa”,

Polscy technicy i rzemie§lnicy pamigtajcie o tyml!

A

TRESC
Komunikat Komitetu Organizacyjnego Kon-
gresu Odlewniczego

Kalkulacja wstepna i ostateczna w odle-
wni, S. Stellecki.

Barwny pirometr optyczny, inz S. Pelczarski

Rozwéjprzemystuodlewniczego wZ S. S. R.
wokresie lIl-go planu pigcioletniego, R. S.

Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w
Polsce w r. 1938 Komunikat Komitetu
Wykonawczego.

Nowosécitechniczne dla odlewnika.
Komunikat Sekretariatu STOP.
Komupikat Sekretariatu GROD.
Rynek surowcéw w kraju i zagranica.
Patenty.

Skrzynkatechniczna.

Hasta, pouczenia.
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