DODATEK DO PRZEGLADU TECHNICZNEGO

ROK |

po 143 — 833

PRZEGLAD
ODLEWNICZY

LISTOPAD 1937 R.

Nr. 11

ORGAN WSPOLNY GRUPY ODLEWNI PRZY POLSKIM ZWIAZKU PRZEMYSLOWCOW
METALOWYCH | STOWARZYSZENIA TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

KOMITET REDAKCYIJINY: |

BUZEK, K. GIERDZIEJEWSKI, J. KOZARZEWSKI, J. LIPOWSKI, J. LUTOSLAWSKI

E. PERCHOROWICZ, M. THUGUTT.

Inz. H, ZIMNAWODA

621.242:621.746.5

Metody produkeji wirnikéw turbin wodnych

systemu Francisa
Przefprowa-dzone badania laboratoryjne ustalily

wlasciwy ksztalt i podziat fopatek, wykre-

§lonych uprzednio przez konstruktora. W za-
leznosdci od liczby obrotéw zmieniaja sie profile to-
patek i wysoko§é wirnika. Aby utrzymaé w prak-
tyce uzyskane wyniki okreslajace wydajnosé tur-
biny, nalezy przy produkciji jak najsciélej odtwo-
rzyé przepisane ksztalty poszczegélnych elemen-
tow. Profile lopatek, ich jednakowa grubosé, do-
kladne zackraglenia brzegéw i gltadka powierzchnia
majg wielkie znaczenie dla wydajnosci maszyny,

Wirniki turbiny Francisa stanowia specjalay typ
odlewow. Z punktu widzenia odlewniczego mozna
je nazwaé odlewami ,zespotowymi', gdyz sklada-
ja sie z czedci stalowych i zeliwnych, tworzacych
wspolnie jedna catosé. W odlewach tych odlane
i wyzarzone topatki stalowe zaktada sie formie od-
twarzajacej korpus zeliwny; polaczenie nastgpuje
przez stopienie podczas zalania formy zeliwem.

Nizej zostanie opisana produkcja 2-ch wirnikow.
Pierwszy formowany za pomoca wzornika $rednicy
1100 mm, wagi 600 kg (przy A = 2,6 m, 110
obr./min, 67 KM}, drugi formowany za pomoca mo-
delu srednicy 250 mm, wagi 12 kg (przy h = 3,0 m,
485 obr./min, 4 KM),

Rys. 1 ilustruje szkic formowania wirnika $red-
nicy 1100 mm. Zapoznajemy sie z ukladem rdzeni
i systemem zalewania formy. I, II, III oznaczaja
ustawione na sobie skrzynki formierskie. Lopatki
zostaly ulozone w formie za pomocg aparatu po-
dziatowego. Rdzenie na obwodzie posiadajg ka-
naty wlewowe, laczace gorng czesé (piaste) z czes-
cig dolna (wiericem). Czesci niezakreskowane ozna-
czaja puste miejsca w zamknietej formie, ktore be-
da wypelnione zeliwem. Obie czesci zeliwne sto-

*) Odezyt wygloszony dn. 17 listopada r. b. na posiedze-
niu STOP.

pia sie z wystajacymi krawedziami stalowych lopa-
tek. Widoczny jest kierunek ciektego metalu. Po
napelnieniu gérnej piasty zeliwo przeleje si¢ 12-ma
kanatami do dolnego wierica. Umieszczone na naj-
wyzszych punktach piasty ,,wychody" stanowia
ujécia dla powietrza zawartego w formie, do wy-
prowadzenia ewentualnych zanieczyszczeri pod po-
stacia zgaru lub zerwanego piasku i réwniez dla
nprzelania”. To ostatnie, polegajace na przepusz-
czeniu przez forme wigkszej ilosci metalu, ma za
zadanie opoznienie procesu krzepniecia w cienkich
przekrojach, przy jednoczesnym zasileniu przekro-
jow grubszych.
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Rys. 1. Szkic formowania wirnika érednicy 1100 mm.

Po tym ogélnym opisie przejdziemy do kolejnych
operacyj, przedstawionych na zalaczonych fotogra-
fiach. ,

Pierwszym etapem produkcji jest wykonanie mo-
delu drewnianego na Zeliwny model topatki. Przy
pomocy szeregu przekrojow, wykreslonych przez
konstrukitora, wycina si¢ poszczegolne czesci z drze-
wa, skleja, wykarcza, sprawdza i lakieruje. Model
ten wykonywa sig na ,podwéjny skurez" (1% zeli-
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wa plus 2% stali). Po zaformowaniu i odlaniu ze-
liwnej lopatki modelowej sprawdzamy jej profil,
zackraglenia i grubodé. Sztywnosé modelu zeliw-
nego zapewnia nam otrzymanie identycznych odle-
wow stalowych, ce trudne bytoby do uzyskania

Rys. 2. Ustawianie lopatek.

przy modelu drewnianym, szybko ulegajacym spa-
czeniu.

Lopatki stalowe formowane sa na $wiezo .w od-
powiednio przygotowanej masie formierskiej, za-
pewniajacej, przy mozliwie duzej przepuszczalno-
§ci, gladko$¢ powierzchni odlewu. Stopien ubicia
formy i temperatura lania musza byé bardzo do-
ktadnie dobrane. Normalizacja i zarzenie wykosi-
czonych odlewéw odbywaja sie w specjalnym przy-
rzadzie, gdzie topatki ustawione sa piomowo obok
siebie, przez co mie ulegaja odksztalceniu w wysc-
kiej temperaturze. Po obrébce termicznej i opias-
kowaniu, krawedzie przeznaczome do zalania zo-
oczyszczone kwasem i ocynowane.

Przechodzimy do odlewni zeliwa. Po pionowym
ustawieniu wrzeciona wzornika i natozeniu modelu
na dolng cze$é piasty, ubija sie dolng skrzynke I
i wykonywa wzornikiem stozek, stanowiacy oparcie
na wewnetrzne krawedzie ustawianych na nim fo-

Rys. 3. Ustawianie rdzeni obwodowych.

patek. Po lekkim podsuszeniu celem wzmocnienia
masy, ustawiamy skrzynke formierska II i zapel-
niamy ja prowizorycznie piaskiem, zmieniamy wzor-
nik na inny, za pomoca ktérego wykonywamy gér-
na powierzchnie piasty, Po ustawieniu wlewu i nad-

lewéw, ubiciu, podniesieniu i wykoriczeniu IIl-ej
skrzynki, usuwamy II-ga skrzynke, prowizorycznie
zapetniona piaskiem, wykariczamy cze$é spodnig
i przystepujemy do ustawiania lopatek. Sprawdzo-

Rys. 4. Zmontowana forma przed zamknieciem i przygo-
gotowaniem do lania.

ne lopatki ustawia sie za pomocg aparatu podzialo-
wego, natozonego na wrzeciono, wysokosé ustala sie
za pomoca specjalnego przymiaru. Gérne krawe-
dzie topatek chwytane sa przez szczeke aparatu
podzialowego, dolne pasujg do odpowiednich wv-
c-iqékw klocku, ustawianym mna obwodzie podstawy
stozka.

Rys. 5.

Surowy odlew wirnika po opiaskowaniu.

Rys. 2 ilustruje dolng skrzynke I z ustawionymi
topatkami po zdjeci aparatu podzialowego, Rozpo-
czeta jest operacja zapelniania masa formierska
przegrod miedzy lopatkami. Umieszczony we-
wuatrz koks ulatwia odprowadzamie gazéw, ktore
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" przez naklucia przedostaja sie do wnetrza stozka
i odprowadzane sa dolem na zewnatrz. Z lewej
strony widoczny jest klocek z wycigciami, z prawe;j
2 rdzenie, ktére bedg ulozone na obwodzie wykon-
czonej skrzynki dolnej. Widoczne na kazdym po 2

Rys. 6. Wirniki podczas obrébki w warsztacie mecha-
nicznym.

kanaty stuza do doprowadzania cieklego metalu
z piasty do wietica wirnika. :

Na rys, 3 widzimy dalszy etap formowania. Po
wypelnieniu wolnych przestrzeni miedzy lopatka-
mi wykonywamy wzornikiem widoczny na fotografii
obwod, odpowiadajacy przygotowanym rdzeniom,
z ktérych 2 sa juz ustawione na wlasciwych miej-
scach, Rdzenie te dolegaja scisle w gornych swych
czeéciach 1 tym samym zamykaja forme, pozosta-
wiajac dolny obwéd wolny, ktéry bedzie stanowil
wieniec wirnika, .

Rys. 4 obrazuje zmontowana forme. Widzimy
rdzenie ustawione na obwodzie i ubita piaskiem
przestrzed miedzy nimi, a bokami skrzymi II. Na
tarficuchach suwnicy zawieszona jest uprzednio wy-
koriczona III skrzynka, z widocznymi obworami na
wlew i nadlewy. Wewnatrz formy sa widoczne,
ustawione na swych miejscach okragle rdzenie.

Splaszczone kawalki gliny na rdzeniach obwodo-
wych wskazuja ma stopiern przylegania skrzymki
gérnej, wzniesiona ziemia (narysowane koto) sta-
nowi zabezpieczenie szczelnos$ci przez $ciste zet-
kniecie sie z gornag czescia po zamknieciu formy.
Ostatnie operacje polegaja na sklamrowaniu skrzy-
nek i ustawieniu wlewu i nadlewéw.

Surowy odlew po opiaskowaniu widzimy na
rys. 5. W gornej czesci odlewu widoczne sg pozo-
statosci po odlamanym wlewie i na odlewach. Ka-
naly wlewowe, laczace piaste z wieficem, zostang
usuniete jak rowniez zalewki, po ktérych poznaé

mozna wyzej opisany podzial formy i uklad rdzeni.
Rys. 6 obrazuje wirniki nieco innego typu podczas
obrobki w warsztacie mechanicznym.
Przechodzimy do opisu formowania za pomoca
modelu matego wirnika $rednicy 250 mm. Sposoéb

Rys. 7. Szkic formowania wirnika srednicy 250 mm.

formowania bez wzornika stosuje sig jedynie przy
malych jednostkach. Lopatki stalowe wykonane sa
podobnie, jak w poprzednio opisanym wirniku.

Na rys. 7 widzimy kolejne operacje formowania
ze szkicami odpowiednich przyrzadéw. Model A
z luZno przymocowanymi piastami a i a, zostaje
zaformowany w 3-ch skrzynkach, co widzimy na

b
|

il TPt

Rys. 8. Model, rdzenica i przyrzady do podnoszenia
wirnika srednicy 250 mam.

-
szkicu 1. Po zdjeciu skrzynki Ill-ej i I1-ej ustawia

. sie lopatki E przy pomocy okragtego klocka C i se-

gmentu z nacieciami D. Nasigpnie, po zapelnieniu
przestrzeni miedzy lopatkami i wykonaniu plasz-
czyzny obwodowe] wzornikiem F (szkic 3), ustawia
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sie na obwodzie 2 rdzenie pétokragle, wykonane w
rdzenicy B.

Dalsza operacja jest ustawienie skrzynki for-
mierskiej IT i wypelnienie wolnej przestrzeni mig-
dzy rdzeniami i bokami skrzynki piaskiem O.
Ostatnia operacja jest nakrycie czesci III-ej, skla-
mrowanie 1 nastawienie wlewu i madlewow. Szkic

S. STELLECKI]

Kalkulacjo wstepna i ostateczno w odlewni’

II. Kalkulacja wstepna.
Z adaniem kalkulacji wstepnej jest ustalenie

przewidywanego kosztu wykonania odlewu
i takiej ceny, aby odlewnia dala zysk.
Kalkulacje wstepna dokladnie i skutecznie moze
prowadzié taka odlewnia, ktéra prowadzi kalkula-
cje ostateczng i na podstawie jej wynikow co mie-
siac orientuje sie w wysokosci kosziu wlasnego
i jego zaleznos$ci od rodzaju i iloci wykonanej pro-
dukciji. Wychodzac z tych zalozen, najpierw omé-
wilismy kalkulacje ostateczna,
Kalkulacja wstepna opiera si¢ na wzorze 1 i 2
z ta jednak réznica, Ze nalezy uwzglednié zysk
i specjalny dodatek na ryzyko brakéw, gdy z cha-
1akteru odlewu jest przewidziany brak inny, niz
przecietny dla danej grupy produkcji (wzér 7).
Np. jesli odlewnia ma wykonaé sporadycznie trud-
ny odlew, to brak bedzie znacznie wiekszy, niz dla
zblizonych odlewéw juz wykonywanych przez od-
lewnie.

C=Kb+ Kp+ Ko+ Ka—+ B -+ zysk . (7)

Cena C réwna sie sumie: kosztéw bezposrednich
Kb, posrednich Kp (koszty nakladowe), ogélnych
Ko, amortyzacji Ka, rezerwy na braki B i zysku.

Rozpatrzmy obecamie jakimi danymi winna rozpo-
rzadzaé odlewnia prowadzaca kalkulacje ostatecz-
na, aby w granicach mozliwosci praktyeznych, do-
ktadnie skalkulowaé cene dla klienta.

We wzorze 7, wspdtezynnikéw Kp, Ko i Ka nie
nalezy kazdorazowo ustala¢ przy kalkulowaniu ce-
ny, lecz nalezy w tym celu wykorzysta¢ wyniki kal-
kulacji ostatecznej i obliczy¢ cylry $rednie.

Musimy zaznaczy¢, ze srednia warloéé wspét-
czynnikéw nie jest réwnoznaczna ze $redmig aryt-
metyczna za pewien okres, lecz jej wybér malezy
oprzeé¢ na iloéci powtorzen tej samej cyfry w ciagu
kilku miesiecy. Np. kalkulacja ostateczna wyka-
zuje dla pewnej grupy odlewow stosunek kosztow
naktadowych do robocizny glownej:

Styczett — 180%,
Luty — 190%,
Marzec — 185%,
Kwiecien — 145%,
Maj — 179%

i po przeliczeniu stosunku dla sumy kosztéw na-
ktadowych do sumy robocizny glownej, za czas od
stycznia do maja, wypada Sredmia arytmetyczna
165% (dzieki przypadkowo wysokiej robociznie w
kwietniu).

*) Dokonczenie do str. 133, zeszytu 10 ,,Przegladu Odlew-
niczego” z r. b.

5 (rys. 7) ilustruje zmontowang forme, gotowa do
ania.

Dla wyrazZniejszego przedstawienia opisanych
czesci stuzyé moze rys, 8, na ktérym widzimy model
A z zalozong piasta a. i obok lezaca a,, rdzenica B,
topatky E i przyrzady do formowania C, D i F.

621 .74:657 .47

)

W przytoczonym przyktadzie, do obliczenia ceny
nie przyjmiemy 165%, lecz czesciej powtarzajacy
sie stosunek 180—185%.

Sposéb przydzielania Kp, Ko i Ka jest zalezny
od warunkéw lokalnych odlewni, podobnie jak w
kalkulacji ostatecznej, jednak koniecznie musi by¢
uzgodniony z kalkulacja ostateczna,.

Z najcze$ciej stosowanych sposobéw przydziatu
wymienimy:

1) proporcjonalnie do sumy czaséw formierzy
i rdzeniarzy, wzglednie do sumy czaséw maszyn
formierskich i rdzeniarskich,

2) proporcjonalnie do sumy robocizny gléownej,

3) proporcjonalnie do ciezaru odlewu.

Ko czesto sa przydzielane proporcjonalnie do su-
my pozostalych sktadnikéw kosztu wlasnego.

Przy kalkulowaniu ceny, kazdorazowo nalezy
ustali¢ Kb i B, zysk jest zazwyczaj doliczany w %
do sumy kosztu wlasnego,

Koszty bezposrednie obliczamy na podstawie
wzoru 3.

Robocizna bezposrednia,

Sposobéw obliczania robocizny jest bardzo wiele,
wymienimy tylko czesciej stosowane w odlewniach:

Formierze:

1} za 1 kg dobrego odlewu (zl/kg),

2) za czas wykonania (zt/min),

3) za zaformowanie jednej formy (zl/forma)
(przy seryjnej i masowej produkeji).

Rdzeniarze:

1) za 1 kg dobrego odlewu (zt/kg),

2) za czas wykonania (zi/min),

3) za 1 komplet rndzeni (zl/komp.).

Oczyszczacze™):

1) za 1 kg oczyszeczonego odlewu (zl/kg),

2) za czas wykonania (zl/min).

Bez wzgledu jednak ma to, jaki system placenia
za vobocizng przyjeto w odlewni, przeliczamy ro-
bocizne w kalkulacji wstepnej na 1 kg i 1 sztuke
oferowanego odlewu.

Przyktad 1. Mamy obliczyé robocizne gtow-
na dla odlewu o wadze 5 kg, Formierze sa ptaceni
od 1 g dobrego odlewu, rdzemiarze za 1 komplet
rdzeni i oczyszczacze za dzied pracy.

Ustalamy dla formierzy 1 zt/kg.

0 w rdzeniarzy 3,50 zt/komplet,
a koszt oczyszczaczy przyjmujemy z kalkulaciji
ostatecznej 0,30 zt/kg.

*) Zwykle przy kalkulowaniu ceny, robocizng oczyszcza-
czy przyjmujemy na podstawie kalkulacji ostatecznef,
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Koszt robocizny gtownej dla 1 kg
§ o e 2 3 50

Koszt robocizny g{éw:ne} dla 1 sztuki
1% 543504 0,30 X 5 =10 zl/sztuke.

Przyktad 2. Obliczy¢ robocizng gléwna dla
odlewu o wadze sztuki 12 kg. Formierze i rdze-
niarze sa placeni za czas pracy (zl/min), oczyszcza-
cze jak w przykladzie 1.

Czas wykonania okreslamy albo na podstawie
doswiadczenia (Zle, subiektywnie), albo na podsta-
wie chronometrazu (dobrze, obiektywnie).

Formierze zuzyja 50 min na sztuke

rdzeniarze |, 30 "

koszt minuty formierzy 14,4 groszy

koszt minuty rdzeniarzy 8 -

Koszt robocizny géwnej dla 1 kg:

50 X 0,144 + 30 X 0,08
12 12

' 10,30 =2 zbkg.

+0,10=0,90 zl/g,

koszt robocizny gtéwnej dla 1 sztuki:

50 X 0,144 4 30 X 0,08 4 0,10 X 12 = 10,80
z} /sztuke.

Swiadczenia spoteczne
bezpos§rednie.

Swiadczenia bezposrednie cxbllczarny proporqo-
nalnie do robocizny bezposredniej, opierajac sie na
srednich wspétczynnikach kalkulacji ostatecznej.

Materialy bezposrednie,

Koszt materiatéw bezposrednich sklada si¢ z ko-
sztu metalu i kosztu paliwa (w pewnych wypad-
kach i kosztéw przetapiania). Przed obliczeniem
kosztu materialu bezposredniego, nalezy obliczy¢
koszt wsadu, z ktérego zostanie wykonany odlew,
a nastepnie przejsé¢ do obliczenia kosztu materialu
w gotowym odlewie.

Koszt wsadu,

Dla przyktadu obliczymy koszt wsadu dla 100 kg
brazu CuSni13 (Br3).

miedz, . . , . . . 20kg po 1,50 — 30.00zt
cyna . . . 2,5kg po 6,00 — 15,00 ,
zlewy i odpadk1 wilasne 20kg po 0,80 — 16,00 ,
fragment kupiony .525kg po 1,25 — 65,60 ,,
otoczki . 5 kg po 0,30— 1,50 ,,
Razem 100kg 128,10 ,,
Topniki . 1,00
Koks do toplema 40 kg po 0,06 2,40
koszt 100 kg wsadu . 131,50 ,,

Cena 1 kg wsadu 1,32 zl/kg.
Réwnanie ciezarowe wsadu mozemy napisaé
Wsad = Odlew -+ Nadlewy -} Braki + Zgar . (7)

zwroty

W réwnaniu tym ciezar odlewu jest zawsze zna-
ny, natomiast nadlewy, ilo§é brakéw i zgar nalezy
kazdorazowo ustalié,

Dla uproszczenia pracy mnalezy ulozyé indywidu-
alnie dla kazdej odlewni tabele nadlewow i zgarow,
na ktérej podstawie przyjmujemy koszt do kalku-
lacji wstepnej. Przyklad takiego zestawienia po-
daje tabela 15.

TABELA 15,
Cigzar jednego Cigiar nadlewéw
Gllesit kg e e g SR
od do Braz Mosiadz all?rigﬁzjm Zeliwo
= 1 0.1 — 600 | — —
011 | 025 — 450 = 300
026 | 050 250 300 420 250
0,51 1 175 200 | 280 200
1.1 2,50 100 125 | 175 125
26 | S 80 90 125 | 90
51 | 10 60 65 9% | 65
10 15 55 50 1 10 \
15 20 40 45 60 45
20 30 35 40 55 l
30 40 30 35 50
40 60 25 30 40 ] 30
60 | 80 20 25 | 35
80 | 100 15 20 30 22
100 | 150 == 15 =
— | 250 == ez = 17
— 500 — — — 13
— |1000 = == = 10
— |2000 = — — 8
— {5000 — —_ =l 7

W dalszych rozwazaniach zgar bedziemy przyj-
mowali dla:

brazu — 4%, mosiadzu — 6%, stopoéw alumi-
nium — 8%, zeliwa — 8%.
Przyklad 1. Obliczy¢ koszt materialu dla

20 odlew6éw brazowych po 5 kg, w zaltozeniu, Ze
braku bedzie 2 sztuki (10%).

odlaé nalezy 2042 = 22sztuki,
cigzar odlewow 22X 5 =110kg,
ciezar nadlewdéw z tab. 15 110 X 0,8 = 88kg

Razem  198kg.
Ciezar wsadu przy zgarze 4°/, wyniesie:
100
198 X m—— 206 kg
Koszt wsadu 206 X 131,5 =279,90 zt.
100
Koszt zwrotéw:
nadlewy 88 kg po 0,8 70,40 zt
braki 10 k¢ po 0,8 8,00 ,,
koszt materialu netto 192,50 zt
koszt materialunalkgodlewu 192,50
20%5 — 1,93 zt/kg.
Koszt materialu na 1 odlew A192%,5 — 9,63 zk/sat.

Przytoczony sposéb obliczania kosztu materiatu
mozna znacznie uproscié.
Zatézmy, ze cena wsadu wynosi 1, a cena zwro-

tow 0,6 albo 0,8; 06 dla odlewni metali niezelaz-
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nych, w ktérych do produkeji sg uzywane metale
nowe (np. produkcja lotmicza i samochodowa), 0,8
dla pozostalych odlewni (w przytoczonym wyzZej
przykladzie

cena zwrotéw 0’80-N06)
cena wsadu =~ 1,32 = 7

Wtedy np. na 1 kg odlewéw przy 20% zwrotow
(braki -+ nadlewy), ciezar ptynnego metalu wynie-
sie 1 4 0,2 = 1,2 kg, doliczajac zgar w % plyn-
nego metalu, np. 4%, otrzymamy ciezar wsadu dla
1 kg odlewu

1,2 4 0,04 X 1,2 = 1,248 kg,

Wartosé materialu na 1 kg odlewu przy przyje-
tych zalozeniach wyniesie
1,248 X 1 — 02 X 0,6 = 1,128 zb/kg (dla 11 0,6)
1,248 X 1—02 X 0,8 =1,088 zt/kg (dla 1i0,8)

Inaczej mozemy powiedzieé, ze warto§é materia-
tu w gotowym odlewie przy 20% zwrotéw i 4%
zgaru jest 1,128, wzglednie 1,088 razy wicksza, niz
wartosé wsadu.

Robigc podobne przeliczenia dla réznych war-
toéci zwrotdw i zgaru, olrzymamy szereg wspol-
czynnikdéw, ktoére przez pomnozenie przez koszt
wsadu dadza koszt materiatu w gotowym odlewie.
(tab. 161 17).

Przyktad 2 Postugujgc sie tabelami, obli-
czymy koszt materiatu dla poprzedniego przyktadu.
88 4 10

100
gotowych wyrobow.

Wspotczynnik dla zgaru 4%, stosunku cen 0,6
i zwrotéw 100% wymnosi 1,48, a dla 90% — 1,436,

Przyjmiemy wspoélczynnik
1,48 — 1,436

100 — 90

Zwroty wynosza - X 100 = 98°/,

1,436 + - X (98 —90) =1,471.

TABELA 16

Stosunek ceny zwrotéw do ceny wsadu—0,6

Koszt materiatu na 100 kg odlewow wyniesie
131,5 X 1,471 = 193 zt

1
Koszt materialu na 1 kg odlewu 133 -= 1,93 zl/kg,
\ 193
koszt materiatu na 1 sztuke = =19,63 zl/szt.

Z powodzeniem réwniez mozna bylo przyjac
100% zwrotéw, wtedy koszt materialu na 1 kg od-
lewa — 1,95 zl/kg i koszt materiatu na 1 szt. od-
lewu — 9,73 zl/szt.

Przyklady kalkulacji wstepnej.

Przyktad 1. Obliczyé cene 10 brazowych
korpuséw zasuw o wadze po 12,5 kg. Przypuszczal-
na ilosé braku wyniesie 3 sztuki, zgar 5%, czas wy-
konamia 1 sztuki wynosi dla formierzy 60 minut,
dla rdzeniarzy 50 minut, zarobek po 14,4 grosza
i 8 groszy na minute, Oczyszezaczy przyjmujemy
na podstawie kalkulacji ostatecznej, naprzykiad
0,10 zt /kg,

Na podstawie kalkulacji ostatecznej przyjmu-
jemy réowniez:

Stosunek §wiadczen do robocizny — 10%
Stosunek kosztéw posrednich do to-

bocizny gltownej : — 180%
Stosunek amortyzacji do robocizay

gtownej — 15%
i stosunek kosztow ogoélnych do kosztu

wlasnego — 5%

Koszt robocizny bezposdrednieij.

10 (60 X 0,144 -+ 50 X 0,08) 4+ 0,10 X 10 X 12,5 =
formierze

rdzeniarze
= 138,9 zt.

OCzZyszczacze

TABELA 17.

Stosunek ceny zwrotéw do ceny wsadu — 08.

i 0,
Zwroty Wspédtczynnik dla straty na zgar 9%

% i 2 3 s | s 6 | 7| 8| 9| 10

Zwraly Wspélczynnik dla straty na zgar %
0

g 1 2 3 4 S 6 7 8 ) 10

5 |1.031]1,041|1,051}1,062|1,082|1,093|1,093(1,104(1,114(1,125
10 |1,051/1,062(1,073(1,084/1,095(1,106{1,117|1,1281,139|1,150
15 |1.071{1,083|1,094/1,106(1,117/1,129|1,141/1,152/1,164|1,175
20 |1.092(1,104({1,116(1,128/1,140|1.152|1,164/1,176{1,188(1,200
25 |1.113(1,125/1,138/1,150/1,163|1,175(1,188/1,200/1,213|1,225
30 |1,133(1,146(1,159(1,172/1,185|1,198)1,211/1,224|1,237|1,250
35 |1,154(1,167,1,181(1,194,1,208(1,221{1,235(1,248(1,262(1,275
40 11,174]1,188|1,202(1,216(1,230(1,244|1,258/1,272(1,286(1,300
45 [1,195(1,209(1,224(1,238/1,252(1,267|1,282(1,296(1.311(1,325
50 |1,215(1,230(1,245|1,260(1,275|1,290|1,305|1,320(1,335{1,350
60 11,256/1,272)1,288/1,304/(1,320(1,336/1,352|1,368/1,384/1,400
70 |[1,297|1.314/1,331|1,348(1,365(1,382|1,399(1,416/1.433|1,450
80 |1,338|1,356|1,374(1,392|1,410|1 428/1,446|1,464|1,482|1,500
90 |1.379|1,398|1,417/1,4361,455(1,474(1,493/1,512(1,53111,550

100 |1,420(1.440(1,460|1,480/1,500(1,520(1,540{1,560(1,5801,600
150 |1,625|1,650(1,675|1,700(1,725(1,750(1,775(1,800(1,825(1,850
200 (1,830/1,860(1,890(1,920!1,950|1,980|2,010(2,040(2,070|2,100
300 |2.240/2,280|2,320|2,360|2,400|2,440(2,480|2,520{3,560/2,600
400 (2,650/2,700(2,750|2,800|2,850(2,900(2,950/3,000/3,050(3,100
500 (3,060(3,120/3,180(3,240/3,300(3.370(3,420/3,480/3.540(3,600

600 |3,470|3,540|3,610|3,680|3,750|3,820/3,890|3,960/4,030/4,100

5 1,0211,031(1,042(1,052(1,063{1,073/1,084|1,094|1,105(1,115
10 ]1,031(1,0421,053/1,064|1,075|1,086/1,007{1,108|1,119|1,130
15 |1,042|1,053|1,065/1,076|1,088|1,699|1,111(1,122|1,134|1,135
20 |[1,0521,064(|1,076(1.088|1,100(1,112(1,124{1,136|1,148]1,160
25 |1,063(1,075/1,088/1,100/1,113(1,125|1,138(1,150(1,163|1.175
30 |1,073(1,086|1,099(1,112|1,125|1,138/1,151|1,164|1,177|1,190
35 |(1,084/1,097|1,111/1,124(1,138,1,151|1,165{1,178|1,192(1,205
40 ]1,094/1,108{1,122(1,136/1,150(1,164/1,178|1,192|1,206{1,220
45 |1,105:1,119(1,134|1,148/1,163|1,177|1,192(1,206|1,221|1,235
50 |1.115/1,130|1,145(1,160{1,175/1,190{1,205|1,220|1,235|1,250
60 |1,136/1,152/1,168(1,184|1,200/1,216/1,232|1,2481,264/|1,280
70 |1,157{1,174|1,191(1,208|1,225|1,242|1,259(1,276(1,293|1,310
80 |1,178)1,196(1,214/1,232]1,250(1,268|1,286(1,304(1,322|1,340
90 11,199(1,218/1.237|1,2561,275(1,294/1,313(1,33212,351|1,370

100 1,220{1,240(1,260(1,280|1,300(1,320,1,340(1,360{1,380|1,400
150 |1.325|1,350(1,375|1,400{1,425|1,450(1,475(1,500}1,525]1,550
200 |1.430(1,460(1,490(1,520|1,550|1,580/1,6101,640(1,670|1,700
300 |1,640(1,680(1,720{1,760(1,800(1,840|1,880(1,920|1,960|2,000
400 11,850(1,900(1,950(2,000(2,050(2,100|2,150(2,2002.250(2,300
500 {2,060/2,120(2,180(2,240(2,300/2,360/2,420(2,480|2,540| 2,600
600 ]2.330{2,400|2,470|2,540/2,610|2,680|2,750|2,820|2,890/2,960
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Koszt robocizny na jedna sztuke 1:1%9 == 13,9 zl/szt.

, 1380
" " jeden kg 0% 125 1,11 zt/kg.

Koszt swiadczen bezpoirednich.
Dla calego zaméwienia 138,9 X 0,10 = 13,9 zi
na jedng sztuke —1—13(’)—9 =1,39 zl/sztuke
- 130 _
na jeden kg Tox 125 — 0,11 zi/kg.

Materialy bezposrednie.
Koszt wsadu 131,5 z1 /100 kg.
Zwroty
Nadlewy wg tab. 15 55% od 13X12,5 kg==89,5 kg
Braki 312,5 kg=31,5 kg
Razem 127,0kg

Stosunek zwrotéw do gotowych wyrobéw

127 X 100 _ .,
0% 125 02

wspétczynnik wg tabeli 13 wymnosi 1,3, a koszt ma-

terialu na 100 kg odlewdéw
1315 X 1,3 = 171 z

PO 149 — 839
Koszt materialu ma cale zamoéwienie
i1
100 X 10 X 12,5 =213,75 z1.
Koszt materiatu na jedna sztuke 2}3'75 =21,4 z}/szt.
; 171
" i . jeden kg 1»6—0—v——1,71 zt/kg.

Wyniki obliczen ujmujemy w zestawieniu, (tab.
18), ktére podaje cene calego zamoéwienia, ceng
jednej sztuki i jednego kg zamawianych odlewow.

Pozycje 6 tab. 18 ,Rezerwa na braki" obliczamy
w nastepujacy sposob: Wedtug wynikow kalkulacii
ostatecznej w odpowiedniej grupie produkeji bylo
$rednio 5% brakéw, ktére zostaly uwzglednione w

poz. 4. W mnaszym wypadku przewidujemy
1 Xlégo, = 10/, brakéw, czyli nalezy dodatkowo

przyjaé jako rezerwe 10 —5=5% od poz. 1,21 4.
Przyktad 2, tab. 19. Obliczyé cene 1000
sztuk korpuséw aluminiowych o wadze po 4 kg,
Przypuszczalna ilos¢ braku wyniesie 60 sztuk, zgar
3%, koszt wsadu 199 z1/100 kg.
Czas wykonania 1 sztuki:

formierze 80 min po 5 gr/min,
rdzeniarze 70 min. po 4 gr/min,
oczyszezacze 0,30 zi/kg.

Swiadczenia 11% robocizny. Koszty posrednie,
koszty amortyzacji i koszty ogélne, przydzielane

TABELA 19,
Kalkulacja wstepna Nr. 2.

TABELA 18 )
Kalkulesln wetsums i 1. dla firmy .. ... .na zambéw. Nr. 45 z dnia 8.V.1937 r.
dla firmy oo na zam. Nr. 43 z dnia 1.5. 1937 r. Nazwa NJ'] Nr'k Uoéék Waga | Waga
N vy T Tl " Wag Korpus modelu | rysupkul s2tu 1sztuki| ogblna
korpuaszz‘:s:wy modrelu rysu;ku sz?lik 1 s:lguaki ogélnaa i i3 2 o 40t
0 4rednicy 60 4341 251 10 12,5 125 Zwroty : b aat
— — (1000 4 60) 4. 125= sanp [Emmerialbracl O
Zwroty zgar|malerial|bra- Robocizna 60 .4 — 240 po 5 gr/min
(104-3).12,5.0,55 = 89,5 ki | formicrze 60 minfsat 4= 3% | AlCu 6 f’? rdzeniarze 70 min/szt
3 .12,5= 375 2o . po 14,4 gr/min 100 ,5540 1399 Zf)/' po 4 gr/min
127,100 177 i il ™ rdze;?rszeg,-s/?n;?n/m' 4000 ® | oezyszezacze 0,30 z/kg.
% =102%/, 10%) oczyszezacze 0,10 zifkg Uwagi za model klient placi osobno '{3611;;‘:"::;0:2“;?_5%9,
U qE pole Qoshrces Seme e, o9 | Tty kontle .57 e e
dlKoszll ) = L.p. Wyszczegbloienie gozame-| satuke | odlewu
. . cale- wlenia
L.p: Wyemassyslulapte goﬂ."“.‘é' s:::lke Zglewﬁ
wienia . minut (804-70) - 1000 == 150000
| Roboet e g o 1| Robocizna gy s 506 770 0,04 40000,30 | 8000 8.— | 2.—
X t n v
X 0.08) + 0,10 x 10 * 12,5 1389 139 | 111 2| Swiadczenia 11% poz. 1 . . . . | 880( 088 022
. P 199X1,675
2| Swiadczenia 10% poz. 1 . . . . | 139 140 0.1 3| Materjat——50-— X 4000 133331333 | 3.33
131,5X1,3
3| Materiat——5— X125 . . 214—| 21,401 1,71 4| Koszly pos$rednie 150000 min.
ad - q 4 po 0.6666 zt . . . . . . ... 10000 | 10.— | 2.50
4| Koty posrednie 180%: por. 4 - R 5| Koszty amortyzacji 150000 min.
5| Koszty amortyzaciji 15% poz. 1 . | 21.—~} 2,10 0,17 po 0008zt . . . . ... ... 1200| 1.20| 0.30
6| Rezerwa na braki 5% poz. 1+2+4 | 20.—~| 2.—| 0.16 Rezerwa na braki 3% poz. 14+2+4 | 320| 032 0.08
7 Razem poz. 1 do 6 | 657,80 Koszty ogélne 150000 wio.
8| Koszly ogélne 5% poz. 7 . . . | 33.—| 330| 026 po 00133z . . . ... ... 2000{ 2—) 050
9| Koszt wiasny loco odlewnia poz. 8| Koszt wlasny loco odlewnia
THB . o 690,80] 69,10 5.52 A I 33733
10| Zysk 10% poz. 9 . . . . . 69.— 690| 056 9| Zysk 12% poz. 9 4287| 4.29] 1.07
11| Cena loco odlewnia 9 +10 . . . [759.80] 76.—| 6,08| 10| Cena loco odlewnia 8+3 A e
okr. AT
6.10 0~
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w kalkulacji ostatecznej proporcjonalnie do sumy
czasow formierzy i rdzeniarzy, wynosza:

0,6666 z!/min,
0,008 zt/min,
0,0133 zt/min.

Do pozycji 6 przyjelismy tylko 3% braku, gdyz
3% zostalo pokryte w poz. 4 (koszt 1 min 0,6666 z1
zostal wyprowadzony na podstawie kalkulacji osta-
tecznej 1 obejmuje $redni brak w wysokosci 3%.)

Przyktad 3, tab. 20. Mala odlewnia zeliwa
handlowego ma wykonaé 200 kg réznych drobnych
odlewéw o wadze od 0,25 do 0,5 kg/szt. Tab. 20,

koszty posrednie
koszty amortyzaciji
koszty ogélne

TABELA 20
Kalkulacja wstepna Nr. 3

dla firmy .. . e na Zaméw. Nr. 54 z dnia 1.4. 1937 r.

Nazwa Nr. Nr. | los¢ | Waga | Waga
Rézne handlowe modelu | rysunku| sztuk | (sztuki) | ogélna

0,25 do 0,5 kg/szl. - — — — 200

ZLwroly zgarfmaterial|bra- :
(200 4+20) . 2,5 = 550 ki Uil 0GRt
. = ) formierze 0,06 zl/kg
0200 = 570 10%| zeliwo [10%] rdseniarze 0,02 zl/kg

570

100'2_06 = 285% oczyszczacze 0,02 zl/kg

Uw agi: modele dostarczy zamawiajacy Termin wykonania 1,5.37

; dlkoszlt
L.p. Wyszczegélnienie go"zf.;fs:, ;;:luk ::l:\l\:ﬁ
wienia %
Robocizna (0,06-}-0,024-0,02).200 | 20.—| — 0,10
2 | Swiadczenia 12%, poz. 1 . . .| 240| — | 0,01
12542
3| Materiat 7)%"— X 200 50— — | 025
4 | Koszty posrednie i ogolne 120%
DO A W i T e 24—| — | 012
Koszty amortyzaciji 10% poz. 1| 2—| — 0,01
Rezerwa na braki 29,
poz. 1244 . . ... .. 1—| —
7| Koszt wilasny loco odlewnia
e e L R e 90.40| — —_
8| Zvsk 10% poz. T . . . . . . 10.—| — 0,05
9| Cena loco odlewnia 748 109,40 — 0.55

Obliczyé srednia cene 1 kg odlewu. Zgar 10%,
brak 10%, koszt wsadu 12,50 z1/100 kg,

Robocizna:

formierze 0,06 zt/kg,
rdzeniarze 0,02 zl/kg,
oczyszczacze 0,02 zit/kg.

Swiadczenia 12% robocizny.

Koszty posrednie lacznie z kosztami ogélnymi
(patrz przyktad kalkulacji ostatecznei) na podsta-
wie kalkulacji ostatecznej — 120% robocizny glow-
nej, koszty amortyzacji 10% robocizny géwnej.

Rezerwe ma brak zewngtrzny obliczamy podob-
nie, jak w poporzednich przyktadach.

Przyktad 4 Nawiazujgc do przykladu dru-
giego kalkulacji ostatecznej {tab. 12, 13 i 14), roz-
patrzmy réwniez opracowana przez Grupe Odlewni
przy PZPM kalkulacje wstepna dla odlewni zeliwa
{tab. 21).

Wszystkie podane w tej kalkulacji pozycje kosz-
Low, oprécz poz. 1, ,/koszt zeliwa w gotowej sztuce”,

mie wymagajg dodatkowych wyjasnieri, gdyz sa
identyczne z podanymi w poprzednich przyktadach.

Obliczenie kosztu zeliwa w gotowym wyrobie zo-
stalo oparte na wzorze 9:

100 + N

M= 106:8—(c+f)~N.z ),
gdzie M — koszt zeliwa ma 100 kg dobrych od-
lewow,

N — zwroty z produkcji (braki i nadlewy)
dla 100 kg dobrych odlewéw,

S — strata na przetopienie (zgar) w % zim-
nego wsadu,

¢ — cena 100 kg zimnego wsadu,

F — koszt przetopienia 100 kg wsadu,

z — cena 1 kg zwrotéw produkcji.

Obliczanie kosztu zeliwa w dobrym odlewie moz-
na uproséci¢ korzystajac z tabel 16 i 17, przy kté-
rych pomocy otrzymamy, bez skomplikowanych
przeliczen, taki sam wynik, jak przy pomocy
wzoru 9.

Najlepiej zilustruja to dwa, nizej podame obli-
czenia, jedno wg wzoru 9 i drugie wg tabel 16 i 17.

1) Obliczy¢ koszt zeliwa na 100 kg dobrych od-
lewéw maszynowych o wadze 0,25 kg /szt.

Z tabeli 22 (zaczerpnietej z pracy prof. J. Buzka
.Kalkulacja kosztow 1 cen odlewéw", str, 35) wy-
bierzemy wartosci dla wzoru 9:

N = 300 + 12 = 312 ik,

S = 2T kg — 6%,

¢ — przyjmiemy np. 15,50 z1/100 kg,

z — o o 0,14 zt/kg (14 z1/100 kg).
F— - e 2 z4/100 kg,
z — " o 0,14 z1/kg (14 zt/100 kg).
TEBELA 22
Wsad na 100 kg dobrych odlewoéw
zwroty Strata na Zimny wsad | Stosu-
2z produkcii przetapianie | dla odlewéw | Bek
Waga Plyn- zwrotow
Waga | do- ne | oo | 119 . ) d];_ydc(]’;
1 sztuki | brych teliwo ° °| Ma- | Hap- | odle-
odlewu | odle- | Wie- | Bra- | 23| Pt 2| Ph- 5) o g | wow
wow | wy | ki | +4|°? 3-+4
6% | 10% | 546 | 547 |5 X
por. 8| poz. 9 X 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
0.25( 100 | 300 | 12 | 412 27 | 73 | 439 | 485 | 312
0.50] 100 [ 250 | 10 | 360 23 | 40 [ 383 | 400 | 260
1.—) 100 | 200 8| 308 20 | 34 | 328 | 342 | 208
2.—| 100 | 125 8] 233 15| 26 | 248 | 259 | 133
5.—| 100 90 81 198 12 | 22 | 210 | 220 98
10.—| 100 | 65 8] 173 91 19 | 184 | 192 73
25.—| 100 45 8] 153 10| 17 | 163 | 170 53
50.—} 100 30 81 138 9| 15 | 147 | 153 38
100.—| 100 22 8] 130 91 15 | 139 | 145 30
250.—| 100 17 8] 125 8| 14 | 134 | 139 25
500,—} 100 13 81 121 8 13 129 | 134 21
1000.—1 100 10 8| 118 8| 13 1126 | 131 18 -
2000— 100 8| 116 71 13 ] 124 | 129 16
5000.—| 100 7 81 115 71 13 | 122 | 129 15
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TABELA 21
Arkusz 1V Dnia 1885 r.
Knlkulacja (posztuczna)
Dokfadne okreslenie odlewu Zamawiajacy
-------------------- e [l0§6. - szt./kg Nr. modelu
Waga sztuki kg Przypuszczalna ilo§¢ zwrotéw (wiersz 25 ark. 1) kg o
do wagi netto gotowej sztuki %
Koszt plynnego zeliwa w golowej sztuce ze wzoru (do wiersza 1 ark. IV) Kalkulaci sztuki
Lp. 100 -+ N *) R U
= [(» )(c % 1]——Nz]
100 — S,
Wstepna Konicowa
1 Koszt zeliwa w gotowej szt. w/g wzoru powysiszego
..... Zt.
2 Robocizna gléwna: W
P w szt. . B
a) formierzy: 00kg min., po 7t = Zt.
, w szt .
b) rdzeniarzy: 100 ks min. po 7 = Zt
¢) oczyszczac: lv(\)l—o_sitg " X min, po . .2k = 7t
Razem Zt. = Zt.
3 Koszty
zmienne - e 9% (wiersz 17 — arkusz 1)
stale % (wiersz 18 — arkusz II)
Fa0znie. < aliiioad denamsaniieii % od sumy 2 a,b,cark.IV . . . . . . . ..
Ogolem o Eh
4 Ryzyko braku - | O | IO L .41
5 Koszt wiasny - .o . s VAS
6 Ryzyko sprzedazy i zysk .. ... : o,
7 Zt.
8 Opakowanie ................ -
9 Prowizja oo % od sumy wiersz 7 . .
10 Zt.
11 Podatek obrotowy . - o4 od sumy wiersz 9 . . "
12 Cena sprzedaiy Toog ORI WHIE  comi—rrim sty s e i (e 7L
13 Ubezpieczenie - e, o8 o
14 Zatadowanie, przewozne i t. p. -
15 Cena sprzedazy loco zamawiajacy - ..o

Koszty wykonania modeli oraz mechan. obrébki w/g osobnego obliczenia.

:,l:)

M — koszt zeliwa w 100 kg dobrych odlewéw; N— waga nadlewéw i brakéw w 100 k¢ dobrych odlewéw,

S — strata wsadu na przetapianie, ¢ —koszt 100 kg wsadu zimnego, f—koszt przetopienia 100 kg wsadu, z— warloéé
wagi nadlewéw przy zalozeniu, Ze do wsadu zuiywamy catkowits ilos¢ wytwarzanych odpadkéw zeliwnych.

# —)

Podstawiajac do wzoru 9 otrzymany koszt 100 kg
zeliwa:

3y — 100312

6 (15,5+2) —312 X 0,14 =

= 32,97 z1/100 kg.

2) Dla zgaru 6,5% i zwrotow 312% (Rubryka 6
i 10 tab. 22) i stosunku ceny zwrotéow do ceny

wsadu —11745—— = 0,8; wspélczynnik wedlug tab.17 wy~-
niesie 1,88 '(’bierzemy zblizone 7% 1 300%).

W/g wynikéw ze sprawozdan miesiecznych ark. Il

Koszt wsadu na 100 kg dobrych odlewow
(155 + 2) X 1,88 = 32,9 z1/100 kg,

czyli dokladnie tyle, ile otrzymali§my korzystajac
ze wzoru 9.

Wytyczne ogdlne przy wprowadzaniu kalkulacji
wstepnej i ostatecznej.

1) Wprowadzajac kalkulacje wstepna i ostatecz-
na, nie nalezy spodziewaé sie natychmiastowego
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wyniku, kiéry zostanie osiagniety w miare opraco-
wania kluczy i zbadania poszczegélnych sktadni-
kéw kosztu.

2) Dla csiggniecia wynikéw nalezy jednoczesnie
wprowadza¢ kalkulacje ostateczna i wstepng cho-
ciazby w majprostszej formie.

3) Raz zaprowadzona kalkulacje nalezy wyko-
nywaé ciagle, a nie co pewien czas, gdyz prawidlo-
woéé kalkulacji, wykonywanej sporadycznie, jest
bardzo problematyczna.,

4) Nie nalezy, w pogoni za osiggnieciem mozli-
wie najdokladniejszego wyniku, zbytnio rozdrab-
nia¢ ma sktadniki koszt i produkcje, lecz nalezy sta-
raé sie osiagnaé przejrzysty, skondensowany obraz
wynikéw fabrykacii.

5) Nalezy zwrécié specjalng uwage na ustalanie
wszelkich kluczy i tabel pomocniczych, stuzacych

Przeglagd pism

1937 — PRZEGLAD ODLEWNICZY

do obliczania elementéw kalkulacji wstepnej i osta
tecznej.

6) Wszelkie klucze i tabele zaczerpnigte z ja-
kichkolwiek zrodel nalezy sprawdzi¢ dla lokalnyc’
warunkéw i wtedy tylko stosowac.

7) Zrédel niepowodzen przy stosowaniu kai-
kulacji wstepnej i ostatecznej nalezy w pierwszym
rzedzie szukaé nie w podstawach kalkulacji, lecz
w braku umiejetnosci ich slosowania.

8) Nie nalezy w zadnym wypadku sztucznie
zmieniaé wyniku kalkulacji ostateczaej (np. przez
nieuwzglednianie amorlyzacji), szczegolnie wtedy,
¢dy wynik jej jest bardzo niekorzystny (np. duza
strata), gdyz zadaniem kalkulacji jest wykazanie
rzeczywistego wyniku fabrykacji, a obowiazkiem
kierownictwa odlewni jest, na jego podstawie, zna-
lezienie $rodkow zaradczych,

technicznych

Kokilowe odlewy aluminiowe.

Zaleta odlewéw kokilowych jest ich tanio$é, oraz moz.-
10$¢ wykonania duzej iloéci odlewéw, lacznie z bardzo eko-
nomicznym rozchodem metali kolorowych, co zawdzigeza sig
glownie malym naddatkom na obrébke, oraz nieskompliko-
wanym systemom zasilania, Poza tym odlewnie kokilowe zaj-
muja mniej miejsca i wymagaja mniejszej ilosci personelu.
Zalaczona labela zawiera zestawienie slopéw aluminiowych.
ktére znalazly szerokie zastosowanie w odlewnictwie koki-
lowym do wyrobu czesci lotniczych i samochodowych; ta-
bela powyzsza zawiera rowniez charakterystyki powyzszych
slopow.

Stop| Cu 9, : Si?fy Fe®,max| Al %, | Rrkg'mm? I A Rl
1 7—9 [1,0 max 0,8 |reszta|17,5—22,0| 1,5—2,5
21 11—12 ‘ 0,3 max 0.5 . 18,0—-25,5| 1,0—1,5
3 /0.3 max ! 10—11 0.5 4 155—17,5{ 3,0—5.0
4 | P = 0,5 l . 1165—185| 2,0-3,0
| |
Stop ‘I U kgm/[em? Hp, . Temp. topl. \ Ciez. wl, | Skurcz %,
]
1 i 1,5—2,0 80—110 600 2,8 14
2 2,0—35 90—120 590 2,9 1.25
| |
3 | 2—3 75—90 575 | 2.5 1.0
4 | 1,5—20 85—95 585 2,6—2.7 1,15

Stop 1 posiada te zalete, iz jest odporny na wplyw wody
i powielrza oraz szeregu innych czynnikéw chemicznych.
Skurcz jego jest stosunkowo duzy, co powoduje ogramicze-
nie jego zastosowania. Stop 2 jesl to mormalny stop tlokowy,
odznaczajacy sie wysokimi wiasnosciami- wytrzymatosciowy-
mi w podniesionych temperaturach, oraz dajacy zdrowe i $ci-
ste odlewy. Stop 3 (silumin), odporny na wplyw wody mor-
skiej oraz szeregu innych czynnikéw chemicznych, odznacza
sie doskonaly lejnoscia, dzigki czemu nadaje sie szczegélnie
do wykonywania odlewéw cienkosciennych; badzo wazna jego
zaletg jest maly skurcz. Stop 4 dzicki dodatkowi krzemu do
stopu amerykanskiego nabyt takie dodatnie cechy stopow
krzemowych, jak lejno$é i maly skurcz. Forma kokilowa
przed odlewem musi byé odpowiednio nagrzana do temp.

150—200"C, po uprzednim dokladnym oczyszczeniu
sprawdzeniu. Nagrzana forme nalezy powlec specjalnym -
plynem, majacym za zadanie zmniejszenie szybkosci studze-
nia odlewu i zabezpiczenie go przed przywieraniem do for-
my. Potem kokile nalezy ponownie podgrzaé do temp. 350—
400"C i wtedy wykonaé odlew. Od sposobu zalewania kokili
w znacznym stopniu zaleiy otrzymanie zdrowego odlewu.
Zalewanie musi byé réwnomierne, przy czym przy syfono-
wym zalewaniu malezy rozpoczynaé lamie powoli, stopniowo
zwiekszajac szybkosé. Przy wlewie za$ , szczelinowym'' gor-
nym nalezy zaczynaé zalewanie szybko, stopniowo zmniej-
szajac szybkosé lania. Przy odlewach do form kokilowych
najczeéciej spotykamy nastepujace braki. Porowaly odlew —
niewladciwe topienie, albo zbyt dlugie wytrzymanie rozto-
pionego metalu w piecu przed odlaniem, zbyt duza szyb-
koéé¢ zalewania, uniemozliwiajgca odplyw gazéw. Duze
ilosci brakéw powoduje nieréwnomierny skurcz przy krzep-
nieciu, szczegodlnie spowodowany nieréwnym nagrzaniem czg-
sci kokili, albo nieprawidtowym jej pokryciem.

oraz

Poza tym
réwniez przegrzany metal | niewlasciwy system zasilania
moga spowodowaé braki skurczowe, Pekniecia odlewdw
powstaja wskutek nieréownomiernego stygmiecia i miedosta-
tecznej . zbieznosci rdzeni. Poza tym czesto mozna spotkas

brak, powstaly naskutek pogrzania kokili, przed powlecza-

niem mieszaning, powyzej temp., 200°C. (Liliejnoje
Dieto 1937, zeszyt 4, str. 45), E P.
P

Komunikaty Sekretariatu STOP

W ogloszonych w Monitorze Polskim odznaczeniach na
dzier 11-go listopada b. r. zauwazylismy, ze zostali odzna-
czeni nastepujacy cztonkowie STOP:

Za zaslugi na polu pracy spolecznej — Zlotym Krzyzem
Zastugi — inz, Kazimierz Raczyrski.

Za zastugi na polu pracy zawodowej — Zlotym Krzyzem
Zastugi — inz. Stanistaw Bratkowski i inz Ofmar Kwie-
ciriski,

Za zaslugi na polu przemystu wojennego odznaczony zo-
stal Srebrnym Krzyzem Zastugi inz, Zdzistaw Lenartowicz —
Sekretarz Generalny STOP — i

Brazowym Krzyzem Zastugi — p. Wiktor Milewski.

Wszystkim wymienionym osobom Zarzad STOP przesyla
serdeczne gratulacje, z okazji tak wysokiego odznaczenia.
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Dn. 8 paidziernika r. b, Komisariat Rzadu m. st. War-
szawy zatwierdzit za Nr, SPII-5/904, zgloszone przez Za-
rzad Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich
zmiany §§ 5, 8, 27 i 36 Statutu STOP.

Wilasciwe brzmienie powyzszych paragrafow podajemy
nizej do wiadomosci:

§ 5. Czlonkami Stowarzyszenia moga byé osoby fizyczne
i prawne. Czlonkowie dziela si¢ na: wspierajacych, rzeczy-
wistych, wspétdzialajacych i honorowych. Kazdy nowoprzy-
jety czlonek optaca jednorazowe wpisowe. Czlonkiem wspie-
rajacym moze byé wylqcznie osoba prawna, L. j. instytucju
i organizacja naukowa, zawodowa lub gospodarcza, stowa-
rzyszenta fachowe oraz przedsigbiorstwa, interesujace sie
dzialalnoscia Stowarzyszenia.

Czlonkiem rzeczywistym moze by¢ kazdy pelnoletai oby-
watel R. P. zatrudniony w odlewnictwie lub nim interesu-
jacy sie, o ile posiada ogélne lub zawodowe wyksztalcenie
w zakresie co najmmiej §redniej szkoly, lub tez wykazaé sig
moze co najmniej pigcioletnia samodzielng praktyka, jako
majstei, instruktor lub kierownik odlewni,

Czlonkiem wspéltdziatajacym moze byé kazdy obywalel
R. P., ktéry nie kwalifikuje si¢ do przystapienia do Sto-
warzyszenia w charakterze czlonka rzeczywislego.

Cztonkiem honorowym mozZe byé osoba, ktéra polozyla
duze zastugi dla odlewnictwa polskiego.

§ 8 Prawo uczestnictwa w Walnym Zgromadzeniu przv-
sluguje czfonkom wspierajgcym, rzeczywistym i honorowym;
wszyscy oni maja prawo glosu oraz czynne i bierne prawo
wyborcze. Czlonkowie honorowi i rzeczywisci realizuja te
prawa bezpoérednio, czionkowie wspierajacy przez osoby fi-
zyczne, wyznaczone do reprezenfowania ich na Walnych
Zgromadzeniach Stowarzyszenia. Upowaznienie {o nastepuje
w drodze pi§miennego zawiadomienia Zarzadu Stowarzyszenia.
Poza tym wszyscy czlonkowie Stowarzyszenia maja prawo
korzystania z urzadzen Stowarzyszenia, §wiadczen organizo-
wanych przez Stowarzyszenie dla czlonkéw oraz noszenia
odznaki Stowarzyszenia.

§ 27. Zarzad Slowarzyszenia upowazniony jest do za-
ciggania zobowigzan majatkowych. Wszystkie akty, czeki,
pelnomocnictwa, zawierajace zobowiazania Stowarzyszenia,
powinny byé podpisane przez jednego z czlonkéw Prezydium
1 Skarbnika, za$ korespondencje biezaca, przesylki pie-
nigzne lub wartoéciowe, podpisywaé moze jeden 2 czlonkaw
Prezydium.

§ 36. Wnioski o uzupelnienie lub zmiane Statutu Stowa-
rzyszenia powinny byé skladane pod adresem Zarzadu co
najmniej na 21 dni przed terminem Walnego Zgromadzenia.

Komisja odczytowa komunikuje:

Dnia 25.XI. 37 r. odbyto sie posiedzenie odczytowo-dy-

skusyjue STOP i SIMP pod przewodnictwem inz. R. Szy-
manderskiego, na ktorym inz. J. Krdl wygtosil referat p. t.
wZasady masowej obrébki mechanicznej odlewéw z punktu
widzenia odlewnika”, Tres¢ referatu dolyczyla sposobu ra-
cjonalnego obierania sposobéw uchwycenia odlewéw w przy-
rzgdach przy masowej obrébce i ilusirowana byla szeregiem
przyktadéw z prakiyki.

Po referacie wywiazata sie diyisza dyskusja, w ktérej za-
bierali glos kolejno koledzy, reprezentujacy warsztaty obhréb-
kowe oraz odlewnie.

Inz. H. Zimnawoda, podzielajac w zupelnosci wywody kol.
Prelegenta, wyrazil zZyczenie, aby w ostatecznym opracowa-
niu referatu do druku tre§¢ jego byla uzupelmiona przy-
kladami odlewéw znieksztalconych wskutek nieracjonalnego
rozpoczgcia obrébki,

Inz. A, Dqbrowski wyrazil wtapliwos$é co do slusznosai
wywodéw Prelegenta w odniesieniu do takich wypadkéw ob-

rébki, w ktérych narzedzie jest nieruchome, a wiruje przed-
miot obrabiany; zaznaczy! on, ze w takich wypadkach mini-
malne nieraz niedokladnosci odlewu powodujg jego zabru-
kowanie w czasie obrobki.

Inz. Z. Lenariowicz, nawiazujac do wywodéow Prelegenta,
poruszyl ogolna bolaczke, jaka jest rzucanie do obrobki me-
chanicznej caltych seryj odlewéw, bez uprzedniego sprawdze-
nia w obrébce matych ilosci. Uwzglednienie tego punkfu
widzenia zaoszczedziloby zaréwno odlewni, jak i warsztatowi
mechanicznemu licznych kosztow, ktére powstaja czgsto, gdy
nieznaczny nieraz blad odlewniczy zostaje wykryty w kosn-
cowej fazie obrobki duzych seryj, powodujac ich zabrako-
wanie, Przy odpowiednich prébnych malych seriach przy-
czyna takich bledéw bylaby w pore usuwana.

Inz, Kubasik wyjasnil, ze w wielu wypadkach niezaprze-
czalne bledy w obieraniu sposobow zamocowania przedmiotu
z punktu widzenia odlewnika sa powodowane pospiechem ze
wzgledu na terminy, co nie pozwala na blizszy kontlakt z od-
lewnikiem, oraz wzgledami czysto obrébkowymi. Warsztato-
wiec w wyborze sposobéw umocowania kieruje sig takimi
wzgledami, jak: najlepsze wykorzystanie maszyny, narzedzi
oraz zapewnienie sobie odpowiednich i wlagciwych baz ob-
robkowych.

Inz, Minchejmer podniésl, ze warsztatowey chetnie pojda
na reke odlewnikom, o ile ci wypowiedza sie w formie od-
powiednich norm, z jaka dokladnoscia moga wykonywaé od-
lewy. Obecnie bowiem brak tych norm utrudnia znacznie
wspélprace warsztatu z odlewnia.

P. F. Rakoczy poruszy! sprawe trudnosci odlewni, powo-
dowanych tym, ze w wielu wypadkach warsztal mechaniczny
wcze§nie] zaopatruje sie w przyrzady i uchwyty, a péZniej
dopiero wymaga od odlewni, by odlewy pasowaly do przy-
rzadéw.

Obecnych — ok. 70 oséb.

Na najblizszy okres przewidziane sa nastepujgce od-
czyly:

Dn. 1 grudnia 1937 r. — J. Lutosfawski — ,Kultura tech-
niczna jako czynnik rozwoju przemystu odlewniczego™.

Dn. 10 stycznia 1938 r. — inz O. Macinowski — ,Nowe
tworzywo slopu zelaza w odlewnictwie”,
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Grey Cast Iron, General manufacture, strukfural metal-
lurgy, and engineering and physical properties, John W.
Bolton, Wyd. Penton Publishing Co. Ltd. Londyn.

Pod powyzszym tytulem latem r. b, ukazala sie praca,
na kiéra zebraly sie artykuly J. W. Bolton'a, zamieszczone
w czasopismie ,,The Foundry" w r. 1935 1936 i 1937, oraz
nie mniejsza ilosé nie opublikowanego przez niego materialu.
Autor pracy, wybitny amerykanski metalurg, ktéry poswiecil
si¢ badaniom zeliwa, w jasnej i tresciwej formie przedsta-
wia wspolezesne poglady na tak rozpowszechnione tworzy-
wo, jakim obecnie jest zeliwo. Tre§é pracy jesl podzielona
na 23 rozdzialy, ujete w trzech zasadnmiczych czesciach. Roz-
dzial I zawiera wstep, I cze$é sklada sie z 4 rozdzialow,
poswieconych produkeji odlewdw zeliwnych, a wiec zawie-
rajacych rozdzial o surowcach, o procesie topienia, o bra-
kach odlewow i ich konstrukeji. Czeéé II, poswiecona me-
talurgicznej strukturze zeliwa, zawiera 10 rozdziatéw trak-
tujacych o mikrobudowie Zeliwa | wykresie zelazo-wegiel,
o wplywie réinych skladnikéw, jak Si, Mn, S, P, Ni, Cr.
Mo, o wplywie gazow, wplywie przegrzania, szybkosci zale-
wania i stygniecia; ostatni rozdzial tej czesci jest poswie-
cony obrébce lermicznej.
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Czes¢ III, zawierajaca osiem rozdzialéw, jest po§wigcona
mechanicznym i fizycznym wlasno$ciom zeliwa, jego obra-
bialnosci i odpornosci na $cieranie, wplywie temperatury
na wlasnosci mechaniczne i korozje; w ostatnim rozdziale
podane sa rozne amerykanskie normy na zeliwo. Praca jest
zaopatrzona w skorowidz przedmiotowy, co znacznie ufatwia
korzystanie z niej, jak réwniez w skorowidz autoréw.

Nalezy powinszowaé autorowi dobrego ujecia tematu z za-
slrzezeniem, Ze niektére rozdziaty mozna byto potrakiowad
szerzej, szczegdlnie biorac pod uwage znaczny rozwéj ba-
dania zeliwa, jakiego jestesmy swiadkami w ciagu ostatnich
lat. Tak n. p. grafityzacja i wplyw krzemu sa potrakto-
wane zbyt pobieznie, szczegélnie biorac pod uwage znacwny
ilo§é¢ amerykanskich badan tych zagadnien. Musimy nato-
miast wybaczyé autorowi postugiwanie sie jednostka dlu-
gosci — cal, wagowa jednostka — funt i skala temperatur
Fahrenheita, gdyz te jednostki sa przyjete w Ameryce.

Dzigki jasnej [ormie, praca J, W. Boliona moze by¢
fatwo zrozumiana i powinna znaleZé sie w reku kazdego od-
lewnika i konstruktora zeliwa. Polskiego odlewnika po-
winno zainteresowaé, Ze w Ameryce obecnie zupeinie ni:
wyrabia sie surowki odlewanej w piasek, lecz wszystka su-
réwke odlewa si¢ do form metalowych, Ksiazka zostala wy-
dana na doskonalym papierze, autorowi i wydawcy nalezy
sie uznanie za wspaniale mikrofotografie.

Inz. O. Marcinowski,

The Gun-Founders of England. Charles Fioulkes. Master
of Armouries, Tower of London. Wyd. Cambridge University
Press. Londyn.

Prawdopodobnie odlewniclwo zawdzigcza swoje powsta-
nie wykonywaniu przez celtéw narzedzi do rozbijania krze-
mieni, dopiero pézniej zaczeto odlewaé dzwony, narzedzia
rolnicze, ornamenty do $wiatyn inarzedzia domowego uzytku.
W tym poéZniejszym rozwoju zaczyna sie odlewanie armat,
ktérych produkcja stopniowo rozwija sie,

Hasta,

zaczynajac od

pouczenia

XIV wieku i wiaénie te faze rozwoju odstania praca C. Ffoul-
kes'a. Wspotezesny odlewnik nie powinien spodziewaé sig
znalezé w ter ksinzce wskazéwek, ktére bytyby mu pomoent
w ulepszaniu metalu i odlewow. Znajdujemy bardzo mato
informacyj, dotyczacych sposobu wykonania odlewéw, gdyz
z¢ zrozumialych wzgledéw byly one w ciagu stuleci tajem-
nica. Jednak autor podaje ttomaczenie z rekopisu Krifo-
boulas'a z 1467 roku, ktory opisuje wykonanie duzejarmaty,
znajdujacej sie obecnie w Tower w Londynie.

Dalsze uzupeinienia stanowia: wyciag z pracy Gaya
,Traité des Armes” (1678 r.) oraz ilustracje z klasycznej
pracy Monge'a ,L'art de fabriquer les canons" (1795 r.).
Juz wéwezas wskazywano na dobre wyniki przy wykonaniu
form z gliny oraz na konieczno$¢ nalezytego suszenia formy
i rdzeni. Na dowod, ze te wskazowki nie zawsze byly na-
lezycie przestrzegane, autor podaje zdarzenie, kiére mialo
miejsce w odlewni brazu, zainstalowanej w 1684 r. w Moor-
field. W maju 1716 r., podczas zwiedzania odlewni przez
grono dostojnikow i oficeréw sztabowych, nalezyte roztopie-
nie metalu uleglo znacznej zwtoce i zalewanie [ormy odbyto
si¢ dopiero o godz. 11 wieczorem, gdy na szczeScie wigksza
czesé dostojnikéw znuzonych oczekiwaniem rozeszla sie.
Podczas zalewania nastapit lak silny wybuch, zez 20 osob,
znajdujaeych sie w odlewni, 9 poniosto $mieré ma miejjscu,
a 8 zostato tak dotkliwie poparzonych, Ze prawie wszyscy
zmarli.

Autor czesto korzystal z pézniejszych dokumentéow, ulo-
2yt wykaz odlewni brazu w Anglii i na kontynencie, datdo-
skonala bibliografie i skorowidz. Wydawcy zrobili wszystko,
aby nadaé¢ nalezyta szate ksiazce, stojgcej
wspotczesnych wydawnictw angielskich

Jako wstep do historii odlewnictwa, ksiazka ta zastuguje
na najwigksza uwage, tym bardziej, ze niepodobna jest do
wigkszosdci ksiazek, zbieranych przez odlewnikéw; ona jedna
z niewielu nie ufraci swoich waloréw z biegiem lat.

Inz. O. Marcinowski.

na wysokosci

POLSCY ODLEWNICY MOWIA PO POLSKU !
S —

W celu otrzymania tadnej powierzchni odlewu zeliwnego, nie zawierajacej przypalonego piasky,
zwykle pokrywa sie powierzchnie formy rozrobionym w wodzie grafitem, ktéry powszechnie okresla si¢ sto-

wem ,,szware”, a dla okreslenia samej czynnosci pokrywania

sszwarcowaé"”,

nszwarcem' odlewnicy posfuguja si¢ slowem

Obce pochodzenie tych wyrazéw nie nasuwa zadnej watpliwosci, wobec czego postugiwanie sie
nimi powinno by¢ zaniechane, tym bardziej, Ze posiadamy ladny polski wyraz ,czernidlo”, od ktérego pochodzi

wyraz ,czerni¢”, wzglednie ,poczernié”,

Uzywajmy wiec polskich wyrazéw czernidto i czernié, }

TRESC:

Metody produkecji wirnikéw, turbin wod-
nych systemem Francisa, inz. H. Zimnawoda.

Kalkulacja wstepna i
(dok.), S. Stellecki.

Komunikaty Sekretariatu STOQP.
Bibliografia.

Hasta i pouczenia,

koricowa wodlewni H
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