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Wytwarzamy dla wszelkich dziedzin przemystu i rzemiost
Rozdrabiarnie i Nlielarnie Il Lodownie, Chtodzarnie iZamrazarnie

urzadzenia przewozowe, mityny do cementu, wapnia i szabru. oparte na sposobie (whasn. pomystu) zastosowania kwasu weglanego i amonjaku.
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Najnowsze ulepszone ustroje. tamacze zuzli, Samoczynne wagi do workéw, Mieszarki do betonu i zaprawy, Walce, Sortownie.
Z géra 1500 0 mielarni w ruchu. H 1n

- . S mm mm Maschinenfabrik Q mm mm Ba mm ma mm | Szczegdlna specjalnos$é: ,Alpinel
Najlepszy dowdéd doskonatego ustroju.
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Przedstawiciel: Bracia Goldlust, £6dz, Aleje Tadeusza Kos$ciuszki 32, Tolefon 994. 384
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Tow. Akc. Fabryk Budowy Transmisji, Maszyn i Odlewni Zelaza

J. JOHN

wW Ltodzi

PEDNIE

TOKARKI
WYGLADZIARKI

1 T A T 1! V STREBEL'A do
U 1 X JLf X OGRZEWAN CENTRALNYCH.

Uchwyty samocentpujace. Imadta réwnoleg’re. Kota zebate.
W tasne Biura, Sprzedazy:

Warszawa Lwow Krakow Poznan Lublin
Al. Jerozolimska 51. ul. Zyblikiewicza 39. ul. Basztowa 24. Waty Zygmunta Augusta 2. Krak.-Przedm. 58.

Adres telegraficzny; ,TRANSMISJA”.

Dostawa ze sktadow lub w terminach kréotkich.

Zaktady urzadzone na 1300 robotnikow i urzednikow.
44
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Przedsiebiorstwo

Inzynieryjno- Budowlane

Sp. z ogr. odp.
Warszawa, Krolewska 53.
Tel.: 11379, 70-92 i 117-6L

Oddziaty: w Przemyslu,
Brzesciu n/Bugiem,
Grodnie.

Wykonywa wszelkie roboty
w zakres budownictwa wchodzace.

Adres dla depesz:

.Warszawa—Budownictwo”.

L

ZaKLADY

Adres telegraf.:
~Zem Cieszyn “ LEKTRO-
Telefon mMECHANICZNE
Cieszyn 120. CIESZYNIE

eksploatujace na obszarze Rzeczypo-
spolitej Polskiej licencje znanej fran-
cuskiej firmy L. Becguart w Paryzu,

wykonuja:

motory elektryczne i dynamomaszyny

pradu statego i zmiennego,

wentylatory kuzienne i pompy rotacyjne

sprzezone bezposrednio z motorem elektrycznym.

Maszyny nasze odznaczaja sie silng bu'
dowa, doskonata konstrukcja i bardzo
dobrym wspotczynnikiem wydajnosci.

Nasza Odlevwnia

zeliwa, bronzu, aluminjum etc. wytwarza wszelkie
zadane odlewy maszynowe.

Wyjatkowo przyjmujemy takze powazniejsze repa-

racje maszyn elektrycznych wszelkich systemoéw.

Biura Sprzedazy i Agentury:

Warszawa— Krakéw — Lwéw — Poznan — Kalisz —Torun
Grudzigdz — Gdansk — Wilno.

Biura te posiadajag nasze maszyny
na sktadzie.

313

S. LANGIEWICZ

Warszawa, ul. Przyokopowa Nr. 22. Tel. 17054.

Rok zatozenia 1906.

DZIAL |
ODLEWNIA ZELAZA
Odlewy Maszynowe, Cylindrowe, Kwa-

so-Odporne; recznie i maszynowo for-
mowane.

POWAZNA PRODUKCIJA.

DZIAL 1I
ODLEWNIA METALI.
Wyrdb oryginalnego bronzu fosforowe-
go Dr. Kiinzel w blokach aliazowych
oraz odlewoéw fasonowych wszelkich
ligatur z uwzglednieniem warunkow
technicznych poditug nadestanych mo-
deli lub szkicow.

finecialnos$¢" udoskonalone panwie dla walcowni i gorgcego walco-
wania panwje dO silnikow, lokomobil, maszyn parowych.

Biate metale: Babbit, magnolia, Spaui (lut) francuski.

Powazne

referencje.
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,,UNDERWOODY”

BIUROWE i PODROZNE

TASMY — KALKI
APARATY
DO PO WIEL ANIA
ARYTMOMETRY

poieca:

G. Gerlach - Warszawa, GdaM4

6 zupeinie nowych

kottow 0 dwuch ptomienicach falistych

102 m2 pow. ogrz., 12 atm. cisn.

z catkowitym osprzetem, tylko bez palenisk
mamy do natychmiastowego sprzedania

Warszawa

A k-dr>oéci Robotnic*®!

MOTORY ELEKTRYCZNE

na prad staty 1 zmienny
wszelkich napiec i wydatno-
Sei stale na skladzie posiada

Spétka Akcyjna BIURO INZYNIERSKIE

Schweitzer &Oppler, Eisenfabrikate Akt. Ges.

Berlin, Borsigwalde, Wittestrasse, 47/48
Adres telegr.: Eisenfabrikate Berlinborsigwalde.

378 Wystawiamy na Targach Wschodnich.

Austr. Fabryki Dynamomaszyn
w Krakowie, Wolska 20. Tel.: 3129 i 4230.

380

Spotka Akcyjna Zaktadow Kotlarskich i Mechanicznych

W. Fitzner 1 K. Gamper

Sosnowice.
W. B. O.

(Wydziat budowy obrabiarek).

293
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SUROWE | OBROBIONE
DLA WSZELKICH CELOW

WYRABIA JAKO SPECJALNOSC
\

TOWARZYSTWO AKCYJNE MIJACZOWJIKICH
ODLEWNI STALI | ZAKEADOW MECHANICZNYCH

BSL BAUERERTZ

W MIJACZOWIE przez MYSZKOW.
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| ARMATURE ! ...

wszelkiego rodzaju do maszyn i kot- FABRYKI WAGON O W

t6w parowych na pare przegrzang

i nasycona. ’
Armature specjalng dla cukrowni,
fabryk chemicznych, rafinerji nafty i in-

nych zakiadow przemystowych.

. . ZAKLADY i DYREKCIA; OSTROW (PozN)
Armature wodociggowa, przeciwpo-

zarowa i ogrzewnicza (zasuwy Peeta,

! TELEFONY: 304, 305, 309.
krany-regulatory i t. p.)

z reprezentowanych fabryk Wagony osobowe wszystkich klas, wagony

E y Mimstermann —Bi@lSkO salonowe, sypialne, restauracyjne, wagony

specjalne, wagony towarowe wszystkich

Teodor JakObsen | Sla M'arszawa typow, wagony dla kolejek podjazdowych,
Wagony dla kolei elektrycznych.
p0|ecajak0 Wqucznq SpeCjamOéé Lokomotywy elektryczne. Przesuwalnie

. . i krany elektryczne.
Biuro Techniczno *Handlowe y ry

= . PRODUKCJA ROCZNA:
\H mﬂq I H‘Q‘mk 3000 wagonow towarowych.
500 wagonow osobowych.

Warszawa, Mokotowska 49. Tel. 510-54. 9 y

381 75

i O/O

Warszawska Fabryka

Fosforbronzu 1 Fosforbabitaw

K K Mieszczanski

w Warszawie, ul. Leszno Je 119
Tel. Administracji 23-40. Tel. Fabryczny 198-82.

Wykonywa odlewy z fosforbronzu odpornego na tarcie i duze ciSnienie (panewki
do dynamomaszyn, motoréw par. maszyn i t. p. maszyn o szybkich obrotach), z fos-
forbronzu odpornego na kwasy, bronzu, mosigdzu, miedzi i aluminium. Bialy fos-
foryczny metal do wylewania panwi. Babit i fosforbabit. Kazdy gatunek probowany
na witasciwe cisnienie, dostarczamy w blokach do wiasnego wylewu, lub wylewamy
w zelazne nadestane panwie. Miedz fosforyczni 5%, 10%, 20% do celéw odlewni-
czych. Cyna fosforyczna 4 — 5%. Dla papierni wykonywa noze z fosforbronzu do
holendrow walcowane z obrébka podtug zadanych wymiaréw.

Liczne podziekowania. Cenniki na kazde zgdanie.

374
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Schindler fi Jaschih

Urzadzenia Ogrzewan Centralnych,

z zastosowaniem ciepta ubocznego
Sp. z ogr. odp.

Tel. 485. Katowice,
Ogrzewanie wielkich budowli. Budowa rurocig-
gow do wszystkich celéw. Zastosowania ciepta

ubocznego do ogrzewan centralnych. Scentralizo-
wana gospodarka ciepta jest najwiecej ekonomicz-

Zaktady Akumulatorowe

w1 UDOR" -~

Inzynier FR. MULLER

Warszawa, Al. Jerozolimskie 45. Tel. Nr 17-45.
Konto czekowe: P. K. O- Warszawa 3878.

Q@

ni. Szopena.

Adres dla depesz: ,Akumulator” Warszawa.

na. W roku budowlanym 1922 firma wykonata 8

X 32

\

Zastepca w Bydgoszczy
p. Naake, ul. Btonia 7.

Akumulatory stacyjne do celéw oswie-

tleniowych i pednych.

Akumulatory przenoéne do elektrowo-

z6w, lokomotyw, samochodow i star-
teréw samochodowych.

Akumulatory do oswietlenia pociggdw,

do celow telefonicznych, telegraficz-
nych i radjotelegraficznych.

Lampy kopalniane i reczne akumulato-

rowe. a
Materjaty akumulatorowe i czesci zapa-
sowe. a
Kwas siarkowy do napetniania akumu’ a
latoréw.
34° 5
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znacznych instalacji
odlegtosci (dalekonosnych).

Odlewnia Zelaza

ogrzewniczych na wieksze

W Adliasnca

Warszawa, Kolejowa 37/9,
rog Karolkowej. Tel.: 13-99 i 74-99.

Warszawa, = CC Krakow,
varszaomska 1. Z ELLAZQO 1S TAL® s Varjaeki o
Tel. 10-14. ' '

SP. AKC.

dostarcza z zastepowanych hut i fabryk:

Witkowickie Gwarectwo Goérniczo Hutnicze,

Biuro Sprzedazy wszystkich czeskich hutw Pradze,

Fabryka Wag Automatycznych ,Libra",

Fabryka Wag dawn. Stanistaw Ksigze Lubomirski,

Fabryka Pilnikéw ,Hossyb“,

Fabryka Sprezyn Spiralnych i Wagonowych H. F
Richter,

Metali & Erz,

Fabryka Urzadzen, zabezpieczajacych ruch kole-
jowy, Stefan Gétz & Synowie,

Fabryka Automobili Ciezarowych Fross-Bussing,

nastepujace wyroby:

surowiec zelazny odlewniczy, hematytowy,
wysoko-krzemowy, zwierciadlany, inartynow-
ski, utwardzany, srebrzysty etc.

zelazo walcowane sztabowe, fasonowe, te-
owe, korytkowe, dzwigary, szyny kopalniane,
kolejowe, ztobkowe i t. p.

blache zelazng czarng bajcowana, dekapo-
wana, pocynkowang, cynowang (biatg),

automobile ciezarowe, marki Fross-Bussing
oraz czesci sktadowe,

Stal angielska, stal Siemens-Martin, narzedziowa,
specjalna,

metale 1 rudy, jak: cyna, otéw, antymon,
cynk, aluminium, metal biaty, miedz, mosiadz,
bronz, rted, potaczenia metalietc. rudy i zwigz-
ki zelazne, manganowe, miedziane, otowiane,
ptyty i t. p.

wyroby kuzienne, czesci do budowy stat-
koéw, urzgdzenia do gtebokiego wiercenia sy-
stemu ,Fauck", narzedzia wiertnicze, kotty
parowe, maszyny ro6znego rodzaju, czesci do
budowy wagonéw i lokomotyw i t. p.

urzadzenia goérniczo-hutnicze, mosty
i konstrukcje zelazne, urzadzenia dla kopaln
rafinerji nafty i t p.

sygnaty i ubezpieczenia ruchu kole-
jowego: catkowite urzadzenia stacyjne
systemu Gotz, poszczeg6lne aparaty oraz cze-
Sci sktadowe,

sprezyny spiralne i pociagowe, wagonowe, bu-
forowe, czesci do maszyn rolniczych, sprezyny,
wykonane $cisle wedtug nadestanych rysun-
kow i t. p.

tancuchy Galla pociggowe i transmisyjne, kota
pociagowe, tancuchy automobilowe i t. p.

wagi zwyczajne, dziesietne i pomostowe wszel-
kiego rodzaju, safe'y, kasetki zelazne, kasy
pancerne, kasy do wmurowywania, wozki
platformowe i kolebkowe do przewozenia we-
gla, ziemi, piasku, taczki do workow, topatki
it p.
jedyne dajgce sie cechowa¢ automatyczne wagi
,Libra“ do wazenia wegli, zboza, burakdw,
cukru, melasu, sokéw, pakietéw nasion i t.p.
wyroby zelazne istalowe: pilniki, zelaz-
ka do hebli, tancuchy, noze stotowe, kuchenne,
introligatorskie, rzeznicze, szewskieiinne wy-
roby galanterji zelaznej.
97
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REDAKTOR Inzynier-technolog CZESEAW MIKULSKI.

TRESC: Zagadnienie pracy w zeliwnictwie powojennem, nap.inz.

Wt. Kuczewski. — Kalkulacja kosztéw wiasnych w odlewniach,

nap. inz. K. Gierdziejewski.— Charakterystyka postepéw odlewni-

ctwa w ciggu ostatnich 20 lat. — Kronika odlewnicza. — Biblio-
grafia odlewnicza.

SOMMAIRE: Le probléme du travail dans I'Industrie metallur-
gigue polonaise, par ing. Wt. Kuczewski.—Calcul des prix de révient
dans les fonderies, par ing. K. Gierdziejewski —Progrss de la metal-
lurgie pendant 20 ans derniers. — Renseignements technigues. —
Bibltographie metallurgigne (index des articles).

Zagadnienie pracy w zeliwnictwie powojennem.

Podatl Witadystaw Kuczewski, inzynier-metalurg.

Wojna zasadniczo zmienita warunki istnienia zaktadéw
przemystowych,—badZz wskutek powszechnego wyczerpania
zasobéw pewnych tworzyw, badz wskutek obecnego braku
tworzyw bogatych, stosowanych przed wojnag, i koniecznosci
zastgpienia ich innemi, mniej dobremi, aczkolwiek bardziej
drogiemi, — badz wreszcie, wskutek utraty dawnych, przed-
wojennych rynkéw zbytu, jak rowniez — upadku karnosci,
wydajnosci pracy i t. p. obok zwiekszenia ilosci personelu
i ogolnych kosztéw prowadzenia wytworni wszelkiego ro-
dzaju.

Ten diugi — zreszta
wszystkim nam dobrze zna-

nie, przekraczajgcej notowania z roku 1913 o niecate 50%.
W dziale budowy maszyn(obrabiarek)mamy sprzecznoscijesz-
cze bardziej razace; mianowicie, obecny kosztwyrobu wynosi
zaledwie 70$ przedwojennego, wéwczas gdy odlew surowy nie
stat sie tanszym, lecz przeciwnie podrozat o 50% w7stosunku
do tego, jakim byt przed wojnag. (por. tabl. 1 na str. nast."*).
Rzecz najzupetniej zrozumiata, ze najbardziej powazne zmia-
ny w poszczegdlnych pozycjach, z ktorych skiada sie koszt
wiasny odlewu zeliwnego, wywotujg przedewszystkiem wa-
hania cen wytworéw hutniczych. Natomiastrobocizna, ktéra

w wydatkach odlewnictwa

stanowita dawniej znaczny

ny—szereg czynnikéw, uje- Trwajace wcigz u nas nienormalne warunki gospodar- odsetek, dzisiaj (w | poto-
mnych dla zycia zaktadéw cze, uniemozliwiajace zdrowy rozwdj przemystu, napawaja wie maja r. 1923) stracita
przemystowych, w kazdej nas — technikéw co raz wieksza trwoga o losy naszego prze- 45% bezwzglednej wartosci
poszczegélnej gatezi wy- mystu. w poréwnaniu ze swym sta-

tworczosci polskiej ma licz-
nychizdecydowanych prze-
ciwnikéw. Wszyscy — jak
jeden magz — twierdzimy, iz
panujace dzisiajw przemys-
le polskim niezdrowe, zao-
strzone stosunki miedzy
.pracgua ,kapitatem", na-
lezy najusilniej zwalczac.

W szczegélnosci, powszechny niemal brak troski o racjo-
nalng organizacje zaktadéw na podstawach naukowych, o ulep-
szone sposoby wytwodrczosci, o zwiekszenie i potanienie pro-
dukcji, przy jednoczesnem zapewnieniu pracownikom nalezy"
tych zarobkéw, najbardziej niepokoja opinje publiczng spo-
tecznosci inzynieréw.

Autor niniejszego artykutu podaje swe osobiste spostrze-
zenia i poglady, z ktérych wiele podziela zapewne wiekszos$¢
naszych inzynieréw i ktére mozna zastosowac nietylko do ze-

nem z r. 1913, za$ w kosz-

cie odlewu stanowi obec-
nie 8,2%, zamiast 21,6%
przedwojennych. Ponizsze

zestawienie wykazuje ilos-
ci surowcow, potrzebnych
dla wytworzenia 1t odlewu
zeliwnego oraz ceny tych
surowcow w ziotych polsk.

Niestety, miedzy réznemi
optamamiopinji polskiej pa-
nuje duzarozbieznos¢w wy-
znaczaniu metod zaradzenia ztemu. Niektérzy, mianowicie,
utrzymuja, iz calkowita odpowiedzialno$é za to ponoszag
przemystowcy, wowczas gdy inni, bardziej umiarkowani,
twierdza, naszem zdaniem stusznie, iz stosunki te maja Scisty
zwigzek z catoksztattem nieuregulowanych dotad w Polsce,
inaog6tw catejEuropie powojennej, zagadnien gospodarczych
i ze z pewnos$cig doznajg naprawy, skoro tylko nastgpi poza-
dany zwrot w europejskich stosunkach polityczno-gospodar-
czych.

W zeliwnictwie polskiem sytuacja przedstawia sie tym-
czasem jaknajgorzej. Obok drozyzny podstawowych two-
rzyw odlewniczych— surowkiidruzgu (fragmentu) zeliwnego
(ktdre podrozaty prawie o 100$ w stosunku do cen z r. 1913)
i przy cenie koksu karwinskiego przeszto o 50% wyzszej,
niz przed wojng, musimy wytwarza¢ odlewy zeliwne, po ce-

Y Wykazy wzrostu cen drukowane od czasu do czasu w ty-
godniku ,,Przemyst i Handelll przez inz. Cz. Kowalskiego, nie sa
Sciste i miarodajne, poniewaz uwzgledniajg dla niektérych tworzyw
cene loco-huta (r. 1922/23 —suréwka, zelazo handlowe, maszyny), dla
innych znowuz ecenge loco-miejsce zatadowania (r. 1914 — suréwka,
zelazo handlowe druzg zeliwny), po drugie, ceny z r. 1914 naogo6t
nie moga by¢ uwazane za charakterystyczne dla okresu przedwojen-

liwnictwa naszego, lecz réwniez do innych dziedzin przemystu.

w r. 1913 i Ilw potowie maja
r. 1923.

Zuzywano, mianowi-
cie, tonn po cenie ztotych polskich za tonne (razem z prze-
wozem kolejowym):

w r. 1913 wr.1923 wr.1913 wr.1923

tonn ztotych poi.
Na 1tonne SUrOwKi.....ooooeeeveieen, 0,630 0,420 131,06 232,50
druzgu zeliwnego . 0,420 0,650 61,00 138,00
odlewu koksu karwinskiego . 0,200 0,250 42 HO 66,00
seliwnego: wegla dabrowskiego . 0,090 0,150 21,00 24,00
wapienia.... 0,040 0,050 2,02 3,30

W roltu wiec 1923 suréwke musiano zastgpi¢ w bardzo
znacznej mierze druzgiem zeliwnym po cenie przedwojennej
surowki odlewniczej. Rozcho6d koksu i wegla wzmagt sie,
wskutek uszczuplenia wytwdérczosci i przejscia z 10-godzin-
nego na 8-godzinny dzieh roboczy.

nego, gdy ceny na wegiel kamienny, koks, druzg zeliwny i suréwke,—
wskutek wybuchu wojny, okazaly sie w wykazach zaktadéw prze-
mystowych b. Krél. Kongresowego, a przedewszystkiem Warszawy
bardzo wygérowanemi — wskutek odciecia tej ostatniej od zagtebia
Dabrowskiego i trudnosci potaczenia kolejowego Warszawy z Cesar-
stwem Rosyjskiem.
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Zestawienie kosztéw wytworzenia 1 tonny odlewu ze
liwnego (przecietnej trudnosci) daje tabela 2.

Tabela 2. Koszt witasny 1 tonny odlewoéw zeliwnych
(przecietnej trudnosci).
| potowa maia
R 1913 ® r. 1923
Pozycje Ztote %860d
polskie Ztote IiczF:) zr
polskie 1923 ’
SUTFOW K@ it 82,60 97,50 118
25,60 89,90 350
8,30 16,50 199
1,90 3,60 189
0,10 0,20 200
Robocizna formierska i rdzeniarska . 72,60 40,00 55
Tworzywa pomocnicze, koszta ogdlne,
administracja, zysK........ccccoveeeenn.n. 145,00 240,00 165,5
Razem 335,90 487,70 145,6

Brak wspotmiernosci we wzroscie poszczegdlnych po-
zycji kalkulacji powyzszej wysuwa konieczno$¢ rozwazenia
bardzo wielu ré6znych kwestji, zktéorych—zdaniem naszem —
najwazniejsza ze stanowiska panstwowo-polskiego jest za-
gadnienie pracy w zeliwnictwie powojennem i ktére—z tego
powodu, postaram sie tu omoéwi¢ mozliwie bezstronnie, opie-
rajac sie na spostrzezeniach wtasnych, uzbieranych podczas
pobytu w pewnej duzej zeliwiarni okregu Radomsko-Kie-
leckiego w latach 1921-1922, po powrocie z Rosji bolszewic-
kiej. Musze nadmienié, iz czesto wyczuwato sie wsréd ro-
botnikéw w Polsce nastr6j, razaco podobny do istniejg-
cego w R. S. F. S. R. Nie chcac odbiega¢ od prawdy i rze-
czywistos$ci, musze tez zaznaczyé¢, iz 80% przemystowcow
wsérod wiascicieli zeliwiarni Kielecko-Radomskich nalezy
do zydéw co, nadaje zakitadom zelaznym tego okregu
odrebny, bardziej ujemny charakter, niz ma go w isto-
cie zeliwnictwo innych ziem polskich. Powyzszy nie-
znaczny na pierwszy rzut oka szczegét uwazam za godny
uwagi fakt, ktéry przyczyni¢ sie moze do bardziej jaskra-
wego wyrdznienia poszczegdélnych momentow ws$rod cato-
ksztattu dosy¢ ztozonego zagadnienia pracy w zeliwnictwie
powojennem.

W chwilach spadku marki polskiej (a takich chwil
przezyliSmy, niestety, sporo) byliSmy $Swiadkami wzmozo-
nych zakup6éw surowcow, ktore zwozono pos$piesznie do wy-
twoérni (surowke, druzg zeliwny, koks nawet cegte dla nie-
okreslonych blizej budowli i t. p.). W tym samym czasie
odbywata sie zwykle narada przemystowcéw, nad koniecz-
noscig podwyzki dla robotnikéw, poczem prowadzono uktady
ze Zwiagzkiem Robotnikow Metalowych; czasem, gdy per-
traktacje przeciggaty sie bardzo dtugo, odlewnia urzadzata
wiec, na ktorym uchwalano ogtoszenie strajku. Byty nawet
wypadki zatrzymywania zeliwiaka (kopulak) w biega, przy-
czem zelazo ptynne wylewano z czerpaka na ziemie, a roz-
zarzone naboje koksu i suréwki statej ,wykopywano z pieca“.
Zwykle robotnicy osiggali zgode na swe zgdania; w jednym
tylko wypadku (na poczatki* roku 1922), po miesiecznem
z gora bezrobociu, w okresie dokonanej przez oOwczesnego
Ministra Skarbu p. J. Michalskiego stabilizacji marki pol-
skiej, musieli przystgpi¢ do pracy na dawnych warunkach,
eo wywotato silny roztam ws$rod przewddcoéw ,,ruchu zawo-
dowego“ w Okregu Radomsko-Kieleckim.

Z poprzedniego wynika, iz zeliwnictwo, nie posiadajac
zagranicznych rynkow zbytu, korzystato zchwilowych—do-
godnych dlan—konjunktur rynku polskiego, co rédwniez sta-
rali sie wyzyskac¢ dla siebie robotnicy, w celu regulowania
swych wzgledem przemystowcdw pretensji. Nie byty to wiec
warunki pracy pokojowej, pracy organizacyjno-tworczej,

‘) Dane dla r. 1913 sa wziete, w przypuszczeniu, iz od r. 1909
do r. 1913 znaczniejszych zmian w cenach nie zaszlo, z Hiitte, Ta-
schenbuch fur Eisenhuttenleute. Berlin 1910, Verlag ron W. Ernst
& Sohn, str. 660.
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obliczonej na lata, a moze nawet, jakby to nalezato, na po-
kolenia, natomiast ujawniato sie czysto handlowe traktowa-
nie spraw przemystowych, pozbawione dazen do zdrowego
rozwoju produkcji i doskonalenia techniki, a dgzace jedy-
nie do osiggniecia mozliwie wiekszych zyskow.

Wprawdzie wznoszono wéwczas nowe fabryki (Skar-
zysko, Kielce, Suchedniow), zaktadano nawet ogromne wy-
twoérnie (Ostrowiec, Starachowice), natomiast nie widac¢ by-
to w okregu Radomsko-Kieleckim jakichkolwiek zabiegow
w kierunku wprowadzania nowoczesnej organizacji pracy
w zeliwiarniach i wytwoérniach maszyn, gdzie praca ludzka
odgrywa role nader wazng i, jak dotad, decydujacg o wyni-
kach wspétzawodnictwa wyrobéw polskich z zagranicznemi
na rynkach obcych. Jak widzimy, obrano znang z czasow
rosyjskich ,metodejtaniej robocizny" czyli droge, ktéra cha-
rakteryzuje wtasciwie gospodarke rabunkowa, nigdy nie daje
dobrych wynikow i, jak tego dowidédt przyktad carskiej Rosji,
prowadzi do buntu ciemnych, niekulturalnych, nieetycznych
rzesz robotniczych, trzymanj~ch na niskim poziomie ptacy
zarobkowej, nie odpowiadajgcej zwiekszonemu z biegiem
czasu dobrobytowi spoteczenstwa i nadto nie zaspakajajacej
pewnej sumy potrzeb materjalnych oraz kulturalnych inte-
ligentnego rzemiesSlnika.

Nalezy przytem podkresli¢, iz dzwignig postepu ludz-
kiego zawsze i wszedzie byta praca ludzka,—lecz nie o dwoéch
rekach i nogach tylko, — a uzbrojona w odpowiednie po-
mocnicze narzedzia i w metody wytwarzania, pozwalajace
osiggna¢ coraz to tansze wyroby obok coraz to znaczniej-
szych zarobkow.

| rzeczywiscie, wezmy do reki chociazby znany nie-,
miecki tygodnik kuzniczy ,Staht und Eisen“. Niemal w kaz-
dym zeszycie znajdziemy w dziale zgtoszonych lub wyda-
nych w Rzeszy Niemieckiej patentéw po kilka, a nawet cza-
sem po kilkanascie — w jednym zeszycie—wynalazkéw, do-
tyczagcych nowych maszyn formierskich, ptyti t.fp., obok po-
waznych prac i drobniejszych notatek z dziedziny sztuki
modelarskiej, formierskiej Olejarskiej. Widac¢, stowem, ze za
granica, a szczeg6lnie w krajach poioaznie o swej przysztos-
ci przemystowej myslagcych, — wre gorgczkowa praca w Kie-
runku znalezienia nowych, dogodnych w praktyce metod
formowania, odlewania i t. p., ktéreby w ostatecznym wyni-
ku zapewni¢ mogty wyréb tanszy i doktadniej od dzisiejsze
go wykonany.

Btednem bytoby jednak mniemanie, iz zeliwnictwo
polskie przedstawia sie o tyle niekorzystnie, jak o tem wnio-
skowa¢ mozna li tylkojna podstawie*stosunkoéw, panujgcych
w okregu Radomsko-Kieleckim. Wezmy dla przyktadu no-
woczes$nie urzadzone i dobrze prowadzone odlewnie Pomo-
rza, Poznanskiego, Cieszynskiego i t. d., gdzie mozna znalez¢
niejedng zeliwiarnie, zmechanizowang juz wzglednie dawno
i 0 wyrdzniajgcej sie wytworczosci, zaréwno pod wzgledem
jakosci, jak tez ilosci wyrobéw (naprzyktad, ,Herzfeld
i Victorius“, ,Wegierska Gérkali inne). Co do nowych pol-
eskich patentéw, to, niestety, wobec braku odnosnych publi-
kacji, nie mozemy stwierdzi¢, w jakim kierunku pracujg na-
si wynalazcy, i nie wiemy, jakie mamy zaproponowane przez
technikéw polskich sposoby rozwigzania poszczeg6lnych,
drobnych spraw z dziedziny zeliwnictwa, ktérych suma sta-
nowi jednak nader wazng dla przemystowej przysztosci Pol-
ski kwestje, a ktora jest jedng z gtownych czesci ogolnego
zagadnienia pracy w zeliwnictwie powojennem.

Jesli, jak dotad, zarobki robotnicze bedg podwyzszane
rownolegle ze wzrostem cen na artykuty pierwszej potrzeby,
wedtug pewnego, raz na zawsze ustalonego przez Rzad spo-
sobu okre$lania drozyzny, woéwczas robocizna nie dozna —
jak poucza doswiadczenie lat ubiegtych—niepozgdanych dla
naszej zdolnosci konkurencyjnej zmian. Je$li natomiast,
w miare wzrostu dobrobytu i oSwiaty wPolsce, materjalne
i kulturalne wymagania robotnika stang sie wiekszemi —
wowczas przyjdzie chwila dla przemystu zelaznego krytyczna.
Przy drogich w Polsce tworzywach, robocizna bedzie sie
zblizata do poziomu.ptac w zeliwiarniach zagranicznych,
ktére bedg mogty optacaé swego robotnika znacznie lepiej
od nas, gdyz przez nalezytg organizacje pracy i odpowiednie
narzedzia zapewnity sobie oddawna wysokg sprawnos¢ i wy-
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dajno$¢ udoskonalonych technicznie zaktadéw. Poniewaz
za$ moment przesilenia w przemysle polskim, wczes$niej czy
pézniej, nastgpi¢ jednak musi, przeto pozgdanem jest za-
wczasu, chociazby to nawet przewyzszato na razie-nasze sity
i zdolnosci ptatnicze, — wyposaza¢ zeliwiarnie w nowoczesne
metody i urzadzenia i dgzy¢juz dzisiaj do ztagodzenia za-
ostrzonych miedzy pracg a kapitatem stosunkéw.

Zapoczagtkowanie tego rodzaju krokéw nastgpi¢ winno
ze strony naszej inteligencji, ktora musi nareszcie ujg¢ w swe
rece catoksztalt zagadnienia pracy w zeliwnictwie, traktujac
go wszechstronnie, ze stanowiska naukowego, etycznego
i obywatelskiego przedewszystkiem.

PRZEGLAD TECHNICZNY.
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Czy to nastgpi¢ ma w drodze ustawodawczej, czy tez
pod naciskiem koniecznosci zyciowych i ,przywroéceniaw Eu-
ropie normalnych stosunkéw polityczno-gospodarczych* —
sens i znaczenie tej w zeliwnictwie polskiem przemiany nie
bedzie uszczuplony. Praca w kazdej odlewni bedzie prowa-
dzona wowczas przez inzynieréw,—odpowiednio wyksztatco-
nych i swoje postannictwo spoteczne z zadaniem i celem
przemystu polskiego tgczacych.

Dzisiaj, niestety, mamy sporo odlewnikéw, ktérzy —
z przyczyn od nich niezaleznych—pracujg w zawodach, nic
wspolnego z zeliwnictwem nie majgcych.

Kalkulacja kosztow witasnych w odlewniach.

Podat inz.-metalurg Kaz. Gierdziejewski.

Powrét do normalnych warunkéw gospodarczych, ktory nastgpi¢ musi w Polsce,
daleko posuniete spétzawodnictwo zakladéw przemystowych krajowych,

la, niewatpliwie,
nicznych.

Woéwczas zaklady przemystowe sitg rzeczy zmuszone zostang do przewartosciowania obecnych sposobéw

tak jak w catej Europie, wywa-
oraz wzmozong konkurencje zagra-

ich organi-

zacji i do wprowadzenia zamiast nich nowych, naukowych metod.
Na porzadku dziennym stang kwestje wydajnosci pracy, jej kontroli, ptac robotniczych, kalkulacji i t. p.

Ta ostatnia, jakkolwiek nie mniej od innych wazna kwestja,

do odlewnictwa.

Twierdzenie, ze ,niema zdrowego przemystu tam, gdzie
niema prawidtowej kalkulacji", przekonywuje nas w prak-
tyce codziennego zycia przemystowo -ekonomicznego coraz
wiecej o swej stusznos$ci, i dlatego kazde solidne przedsiebior-
stwo przemystowe, kazdy poszczegdlny przemystowiec dazy
do tego, aby na podstawach mozliwie $cistych i naukowo uza-
sadnionych oprze¢ swoja kalkulacje. Dotyczy to nietylko kal-
kulacji wstepnej, ale w wigkszej jeszcze mierze kalkulacji
ostatecznej.

Dazenia te sg zupetnie zrozumiate i najwiekszg role od-
grywa tu uswiadomienie, ze przedsiebiorstwo, ktére nie zwréci
uwagi na nalezyte zorganizowanie kalkulacji wtasnego kosztu,
bedzie wczesniej czy po6zniej pokonane przez konkurencje.

Jak juz wyzej wspomniatem, na szczegélng uwage za-
stuguje przedewszystkiem kalkulacja ostateczna, ktora przy
odpowiedniej i prawidtowej organizacji daje zarzadowi moz
no$¢ kontrolowania biegu catego przedsiebiorstwa. Niezalez-
nie od buchalterji ogdlnej, buchalterja techniczno-handlowa,
dobrze prowadzona, wykazuje zarzadowi wszystkie sprezyny
ruchu w fabryce, uswiadamiajgc liczbowo, ktéry z rodzajow
produkcji jest mniej lub wiecej korzystny, albo nawet naraza
przedsiebiorstwo na straty; jednocze$nie wykazuje, w jakim
stopniu i z jakich powodéw powstajg- dodatnie lub ujemne
objawy w produkcji.

Prawidtowo zorganizowana kalkulacja rozdziela odpo-
wiedzialno$¢ pomiedzy odpowiednie czynniki produkcji, t. j.
kierownikéw technicznych, handlowych i zarzad przedsiebior-
stwa i nietylko rozdziela, ale izmusza kazdego z kierowni-
kow do przyjecia tej odpowiedzialnosci na siebie, bo kazde
przeoczenie, kazde zarzadzenie automatycznie wykaze licz-
bowo w odpowiedniej grupie wydatkéw — wynik dodatni lub
ujemny.

Jedno z pierwszych miejsc w nalezytej organizacji musi
przeto zaja¢ buchalterja przemystowo-handlowa, to jest taka
organizacja, w wyniku dziatan ktérej otrzymujemy wykaz
wiasnego kosztu produkcji z wyszczegélnieniem wszystkich
sktadnikéw tego kosztu. Na podstawie takiej szczegbtowej
analizy mozemy w kazdej chwili ustali¢, co nas kosztowato
wykonanie kazdego zamoéwienia, oddzielnego przedmiotu,
a nawet niewykonczonego potfabrykatu.

Organizacja musi by¢ postawiona tak, aby zestawiane
wykazy byty wykazami ,zywemi", t. j. wykazami biezgcemi,
aby najpdézniej w 4 — 6 tygodni po uptywie okresu sprawoz-
dawczego zarzad miat je w swem reku juz zupeinie wykon-
czone. W tym tez celu musza to by¢ bilanse miesieczne, lub
4-tygodniowe, t. j. za krdtkie okresy czasu.

jest oméwiona w artykule niniejszym w zastosowaniu

Stwarzajac organizacje, zdolng da¢ w ostatecznym
rezultacie prawie automatycznie liczbowe wyniki dziatal-
nosci poszczegolnych oddziatow przedsiebiorstwa, trzeba pa-
mieta¢, ze najwazniejszg rzecg jest przyjecie prawidtowych
zasad kalkulacji, w przeciwnym bowiem razie wynik catej
pracy bedzie bezcelowy. Kalkulacja, organizowana niepraw-
idtowo i nie dajaca moznosci ustali¢, w jakim stopniu zblizy-
liSmy sie do rzeczywistosci,—nic nie jest warta. Taka kalku-
lacja jest moze jeszcze szkodliwsza, anizeli brak jej, gdyz
jest ona utuda, prowadzacg do mylnych wnioskéw.

Ustalenie prawidtowych zasad kalkulacji, t.j. prawidto-
wych zasad organizacji buchalterji techniczno-handlowej, jest
jednak rzeczg nader trudng i skomplikowang, tem bardziej,
im wiecej réznorodng jest produkcja przedsigbiorstwa.

(0] systemach kalkulacji i 0 ogélnych zasadach ich mowi¢

nie bede, bo wychodzi to poza ramki, ktére sobie zakresli-
tem, tem bardziej, ze mamy bardzo ciekawy i pouczajacy ar-
tykut prof. A. Rotherta w N° 31 i 33 ,Przegladu Technicz-
nego"” z r. 1922, poswiecony wytacznie sprawie organizacji
kalkulacji wtasnego kosztu na zasadach najwiecej nowoczes-
nych.

Pozwole sobie tylko podkresli¢, ze prawidtowa kalkula-
cja, mojem zdaniem, musi opierac sie na nastepujacych trzech
postulatach:

1) do kosztow kazdego icytwarzanego przedmiotu mu-
szg by¢ zaliczane tylko te wydatki, ktére rzeczywiscie zo-
staty poniesione przy jego wyrobie, t. j. wynik kalkulacji
winien dazy¢ do dania odpowiedzi na pytanie: ,co koszto-
watby dany przedmiot, jezeliby fabryka produkowata tylko
jego?uy;

2) podziat wszystkich kosztow, ktoérych nie mozna do-
ktadnie ustali¢ dla poszczegdélnych przedmiotéw, jak np.
kosztéow utrzymaniadzwignic elektrycznych, oSwietleniait. p.,
musi byé ,naturalny”, t. j. na podstawie tatwo dajacych
sie sprawdzi¢ cech przedmiotu, gdyz wszelka sztucznos$¢
jest tylko powodem powiekszenia niedoktadnosci, i

3) system musi by¢ zastosowany w ten sposéb, aby
granice omytek, ktére ostatecznie sa nieuniknione, byty nam
wiadome.

Te zasadnicze postulaty przyjete zostaty przezemnie,
jako wytyczne, przy reorganizacji systemu okreslenia kosztéow
witasnych produkcji jednej z najwiekszych odlewni zeliwa
w potudniowej Rosji, ktérej ogdélna wytwdrczos¢ wynosita
okoto 16000 tonn wykonhczonych odlewo6w rocznie, obejmu-
jac i korpusy turbin dla dreadnoughtéw i czesci zeliwne dla
fabryk elektrotechnicznych.
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Zastosowany przez fabryke i wyprdbowany w ciggu
5 lat system ten dat wyniki zupetnie zadowalajace, i obecnie,
po wprowadzeniu pewnych nieznacznych zmian, bedzie zasto-
sowany w jednej z nowoorganizujgcych sie odlewni u nas.

Posrod systemow, przyjetych powszechnie w odlew-
niach, najmniej skomplikowanym jest tak zwany system ele-
mentarny, wedtug ktédrego suma wszystkich wydatkow, zwig-
zanych z produkcjg posrednio i bezposrednio, wydatkow po-
dzielonych na pewne grupy, lub niepodzielonych — dzieli sig
przez liczbe kilogramow odlewéw, wyprodukowanych i wy-
konczonych w pewnym okresie czasu. W wyniku iloraz okre-
$li nam witasny koszt 1 kg wyrobu w warsztacie czy tez fa-
bryce, w zaleznos$ci od tego, jakie posrednie wydatki przy
produkcji byty przyjmowane pod uwage.

W odlewni, produkujacej odlewy ro6znego rodzaju,
otrzymujemy w tym wypadku jednakowa cene za 1 kg od-
lewu czy to cylindra parowozowego, czy tez blachy kuchen-
nej, — co jest Zasadniczo nieprawidtowe.

Nieco wiecej skomplikowane systemy kalkulacji, przy
ktérych wiasny koszt wyrobu okresla sie jako sume pewnych
sktadnikéw, przyczem do zasadniczych kosztow, t.j. do rze-
czywistego kosztu metalu i robocizny przy formowaniu, do-
dajemy inne wydatki posrednie i bezposrednie, obliczone ry-
czattowo w pewnym stosuDku do wagi, czy tez do kosztéw
robocizny formierzy, — tez doktadnych wynikow dac¢ nie
moga3.

Idealnym sposobem kalkulacji moznaby byto nazwac
taki system, przy ktérymby do kosztéw kazdego przedmiotu,
wyprodukowanego w odlewni, zaliczano tylko te wydatki,
ktére zwigzane sa z jego wytwarzaniem. Taka kalkulacja,
rzeczywiscie, bytaby doktadng, lecz zastosowanie jej w prak-
tyce jest rzeczg niemozliwg w odlewniach, produkujgcych réz-
norodne odlewy z tysiecy modeli, wedtug réznych wymagan
technicznych, réznej wagi Itp. Przez takg kalkulacje wedtug
poszczeg6lnych sztuk nie osiggamy przytem wytknietych
celéw, gdyz nie daje ona moznos$ci ujecia catoksztattu prze-
biegu produkcji, skupiajgc nasza uwage tylko na poszcze-
gélnych wyrobach, a nie na etapach produkcji. Trzeba jed-
nak zauwazyé, ze chociaz kalkulacja p/g sztuk, z przyczyn
wyzej podanych, nie moze by¢ przyjeta jako System kalku-
lacji w odlewni, jednakze oparcie obliczenia wtasnego kosztu
na danych posztucznej kalkulacji jest najbardziej pozadane
i pozyteczne,gdyz wyniki kalkulacji tej sa bardzo pouczajace.

Praktycznie najblizej odpowiadajacym systemowi po-
sztucznej kalkulacji bedzie system, przy ktéorym wszystkie
wydatki, zwigzane z produkcjg, zapisuje sie w rzeczywistej
ich wysokosci na grupy odlewéw mniej wiecej jednego ro-
dzaju.

Podziat wszystkich odlewow, zasadniczo produkowa-
nych w danej odlewni, musi by¢, jak wyzej wspomniatem,
naturalny, a nie sztuczny. Jako podstawe do takiego podziatu,
najwtasciwiej bytoby przyja¢ oznake najtatwiej uchwytng
i najbardziej charakterystyczng, ktérg w odlewni jest, mojem
zdaniem, sposdb formowania. Stosownie do tego, rozdzie-
lamy wszystkie produkowane odlewy na nastepujgce grupy:

1. Formowanie w glinie (przewaznie szablonowe).

2. Formowanie na sucho w skrzyniach.

3. Formowanie na sucho w ziemi, t. j. tylko pod jedna
goérnag skrzynia.

4. Formowanie na mokro w skrzyniach.

5. Formowanie na mokro w ziemi, t. j. tylko pod jedng
goérnag skrzynia.

6. Formowanie odkryte.

Wobec tego, ze wyroby, nalezace do jednej i tej samej
grupy pod wzgledem formowania, roznig sie czasem co do
wagi, wymaganego skitadu chemicznego lub innych warun-
kow, rozdzielamy przeto jeszcze te zasadnicze grupy na pod-
grupy, czyli kategorje, wprowadzajac czynnik wagi, lub stwa-
rzajac zupetnie odrebne kategorje. Stosujac jednoczes$nie for-
mowanie reczne i maszynowe, mozna odpowiednie grupy lub
kategorje rozdzieli¢ na dwie i t. d.

Na przyktadzie przedstawi sie to jak nastepuje:

Kategorja la — Odlewy formowane w glinie wagi do
260 Kkg.
Kategorja Ib — Odlewy formowane w glinie wagi od

260 do 1000 kg.
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Kategorja Ic — Odlewy formowane w glinie wagi po-
nad 1000 kg.

Kategorja 2a — Kokile dla stalowni.

Kategorja 2b — Cylindry parowozowe.

Kategorja 2e — Odlewy na sucho w skrzyniach wagi
do 10 kg.

Kategorja 2d — Odlewy na sucho w skrzyniach wagi
od 10 do 25 kg.

Kategorja 2e — Odlewy na sucho w skrzyniach wagi

od 25 do 100 kg.

Kategorja 2f — Odlewy na sucho w skrzyniach wagi
od 100 do 500 kg.

Kategorja 2g — Odlewy na sucho w skrzyniach wagi
powyzej 500 kg.

it d

W ten sposoéb otrzymujemy kategorje odlewoéw, bardzo
zblizonych do siebie, ale ré6znigcych sie czy to pod wzgledem
wagi, czy tez sposobu formowania, lub tez jakim innym.

Samo przez sie rozumie sig, ze podziat na kategorje za-
lezy od charakteru produkcji w odlewni. W pewnych wy-
padkach moga cate kategorje byc¢ tak nieznaczne, ze mozna
je taczy¢ w jedng, np. w niektérych odlewniach jedna kate-
gorja odlewow na sucho w skrzyniach moze obejmowac
wszystkie odlewy wagi ponad 100, lub IbOkg, w zaleznosci od
miejscowych warunkoéw i t. d. W ten sposob ogromng ilos¢
odlewow réznego rodzaju sprowadzamy do $cisle ograniczo-
nej liczby kategorji i wtedy mozemy juz zastosowac do ca-
tych kategorji zasady posztucznej kalkulacji. Ta robota jest
juz znacznie tatwiejsza i umozliwia ustalenie w pewnych gra-
nicach stopnia naszych pomytek, zaleznych od podziatu wy-
datkéw pomiedzy Kkategorje, bowiem wszystkie wydatki,
zwigzane z wytworczoscia, okresla sie i zapisuje oddzielnie do
kazdej grupy a nawet kategorji, tak samo jak oddzielnie
ustala sie produkcja w kazdej kategorji.

Wszystkie wydatki dzielg sie tez na caty szereg pozycji
wydatkowych, jak np.: metal, suszarnie, formiernia i przygo-
towanie rdzeni, przygotowanie ziemi, roboty pomocnicze itp.;
w wyniku otrzymujemy zupeinie charakterystyczne liczby
wiasnego kosztu, majac jednoczes$nie wyraznie ustalong wy-
soko$é sktadnikéw tego kosztu, t. j. wysokos¢ kosztu susze-
nia form, ich przewozenia lub innych poszczegdlnych czyn-
nosci, przy wyrobie odlewu.

Stosujgc ten system, mozemy dowolnie przeprowadzic
zrézniczkowanie mozliwie najdalej, nie ujmujgc nic catosci
systemu, i doprowadzi¢ go w ostatecznym wyniku do po-
sztucznej kalkulacji wyroboéw, co ma wielkie znaczenie przy
kalkulacji wstepnej.

Aby pokaza¢, w jakiej postaci pozycje wydatkowe
wchodzg do catoksztattu kalkulacji, — pozwole sobie zatrzy-
mac sie na niektorych z nich, gdyz podajgc tylko schemat nie
bede tu badat szczegétowo wszystkich sktadnikoéw tych po-
zycji. . i

Najgtowniejsza pozycja wydatkow w Odlewni jest bez-
wzglednie koszt metalu, wobec czego pozadane i niezbedne
jest, aby ta pozycja byta ustalana mozliwie najdoktadniej.

Pod ,kosztem metalu“ rozumiemy koszt metalu na 1 kg
gotowego odlewu, uwzgledniajgc straty na zgar, na wlewy,
wychody, szmelc i t. p.

Miarodajng i charakterystyczng liczbg dla r6znorodnych
odlewow jest stosunek wagi gotowych odlewéw do wagi me-
talu nieprzetopionego, zuzytego w tym- celu, t.j. do wagi
metalu, zatadowanego do zeliwiaka. Im wiekszg wage maja
wlewy, wychody i t. p. w stosunku do odlewu, tem mniej
otrzymamy gotowych wyrobow z danej iloSci zuzytego me-
talu i tem wiecej bedzie kosztowat metal na 1kg gotowego od-
lewu, przy jednakowem zuzyciu jednych i tych samych ga-
tunkéw druzgu i surowki.

Ten odsetek, ktéry wskazuje stosunek powyzszy, okresla
,wydajnoséuzytkowa" i jest $ciSle zwigzany ze sposobem ro-
boty odlewni oraz z rodzajem odlewo6w.

Stosujac system, ktory wyzej nazwatem ,elementarnym?,
nie napotykamy na zadne trudnos$ci przy ustalaniu kosztu
metalu. Z wykazu zuzytego metalu mamy jego og6lnag wage,
z wykazu produkcji — og6lng wage wykonanych odlewoéw.
Stosunek tej drugiej liczby do pierwszej da nam odseteki
ktory jest potrzebny przy kalkulacji wstepnej; przy kalkulacj,
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za$ ostatecznej wedtug systemu elementarnego, znaczenia on
nie ma.

Przy kalkulacji wedtug kategorji, sprawa przedstawia
sie nieco inaczej.

Dla kategorji odlewéw, do ktérych stosujemy specjalny
sktad namiaru (wytacznie na kategorje), jak np. cylindry pa-
rowozdéw, kokile i t. p. mamy mozno$¢ zesumowac wedtug co-
dziennych wykazéw tadunkow ogdlng ilos¢ metalu, zuzytego
na odno$nag kategorje. Samo przez sie rozumie sig, ze sposob
kontrolowania metalu zatadowanego do piecéw, musi by¢ za-
stosowany do ogo6lnego systemu kalkulacji, przyjetego w fa-
bryce. Wiedzac za$, jaka jest ogdélna waga gotowych odle-
wow danej kategorji, otrzymujemy charakterystyczng liczbe
wydajnosci uzytkowej.

Wysokos$¢ straty na zgar musi by¢ z géry ustalona, jako
liczba niezmienna. Liczba ta, w zaleznosci od miejscowych
warunkoéw roboty, waha sie, wedtug moich spostrzezen, w gra-
nicach 6—8%wagi zatadowanego do pieca metalu, jest liczbg
w danej odlewni prawie statg i moze by¢ przyjeta jednakowo
dla wszystkich kategorji odlewéw. Odsetek ten obejmuje
zreszta zaréwno straty chemiczne, jak i straty mechaniczne,
powstate przez rozpryskiwanie sie metalu i t. p., wobec czego
okreslenie go, jako straty na zgar, nie jest Sciste.

Rozporzadzajgc' liczbami, okreSlajgcemi wage zuzy-
tego metalu i wage otrzymanych gotowych wyrobéw pe-
wnej kategorji, i przyjmujac % zgaru jako liczbe stata, np.
7@® — okre$lamy bez trudu wage i procentowy stosunek
otrzymanych przy produkcji odpadkéw. Majgc te liczby,
mozemy sporzadzi¢ bilans zuzytego metalu, otrzymanych
odpadkéw i odlewdw, a tem samem ustali¢ koszt wiasny
tych ostatnich.

W wypadkach, kiedy ré6znego rodzaju kategorje wyro-
béw odlewa sie z tego samego metalu, co w praktyce zdarza
sie bardzo czesto, mamy nieco odmienng sytuacje, w ktorej
okres$lenie stosunku wagi gotowych wyrobéw do wagi zuzy-
tego metalu sposobem, podanym wyzej, uskuteczni¢ nie mo-
zemy. W tym wypadku musimy zastosowa¢ dane, ktére otrzy-
mujemy przy posztucznej kalkulacji.

Posztuczne badanie kosztow wszelkiego rodzaju odle-
wow polega nietylko na chrouometrazu czasu, zuzytego na
wytworzenie przedmiotu i doktadnem okresleniu ilosSci zuzy-
tych materjatow formierskich i pomocniczych, lecz takze na
ustaleniu, zapomocg wielokrotnego wazenia wyrobdw goto-
wych, jak tez odlewéw tylko oczyszczonych z ziemi formier-
skiej z nieusunietemi wlewami, wychodami i t. p., lub tez bez
nich, tej wydajnosci uzytkowej, ktéra w pewnym stopniu
jest charakterystykag sposobu prowadzenia roboty.

To wielokrotne wazenie odlewéw z poszczegblnych mo-
deli, jak rowniez jednorazowe wazenie wiekszej ilosci odle-
wow jednej kategorji, dato mi mozno$¢ ustali¢ dla wspom-
nianej wyzej odlewni zeliwa przecietng wydajnos$é uzytkowa
dla réznych kategorji odlewéw. W ten sposéb np. zostato
ustalone, ze przecigtna wysoko$¢ wydajnosci uzytkowej dla
odlewéw wagi 25 kg, formowanych na sucho w skrzyniach,
stanowi 59%, dla odlewéw wagi od 25 do 150 kg, formowa-
nych na mokro w ziemi — 11% i t. d. Podkres$lam jednak
z naciskiem, ze wydajno$¢ uzytkowa zalezy nietylko od wagi
i sposobu roboty, lecz bezwzglednie takze od rodzaju od-
lewdw.

Przy podziale namiaru og6lnego na kategorje odlewow,
musimy i$¢ w kierunku odwrotnym. W danym wypadku mu-
simy z przecietnej wydajnosci uzytkowej dla danej kate-
gorji oraz z ilosci wyprodukowanych odlewéw tej kategoriji,
okresli¢ ilos¢ zatadowanego do zeliwiaka metalu.

Wobec tego, ze przecietna wydajnos$¢ uzytkowa jest licz-
ba niezupetnie $cista, zalezng od wielu warunkoéw, samo przez
sie rozumie sie, ze zupetnego uzgodnienia liczby teoretycz-
nej z faktycznag spodziewac sie¢ nie mozna: zawsze pozostanie
pewna réznica, coprawda mata, wynoszgca kilka procent.

Jezeli teoretyczna suma poszczegdlnych zatadunkoéw,
okreslona dla oddzielnych kategorji na podstawie przecietnej
wydajnosci uzytkowej, okaze sie nizszg lub wj'zsza od fak-
tycznego zatadunku, ustalonego ze sprawozdan codzien-
nych, — to zmuszeni jesteSmy powiekszyé¢ lub obnizyé przy-
jety przez nas £-wy stosunek przecietnej wydajnosci uzytko-
wej w jednakowym stopniu dla wszystkich przyjetych pod
uwage kategorji odlewow.
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Oto przyktad: rzeczywiste zatadowanie dla niektérych
kategorji wyroboéw, odlewanych z jednego namiaru, wynosito
w marcu r. 1915 — 272260 kg. Wstepne obliczenie, opiera-
jace sie na rzeczywistej produkcji w tych kategorjach oraz
na przecietnej wydajnosci uzytkowej, wykazuje, ze zatado-
wanie dla poszczegélnych kategorji stanowi¢ bedzie:

kat. 2-c — 19400 kg

, 2-d— 44350 ,

. 4-b — 17700

i, 4-c — 56620 ,

, 5-c — 133230 ,

ogo6tem 271300 kg.

Otrzymana réznica 960 kg (méwiac nawiasem, bardzo nie-
znaczna i pozwalajgca przypuszczaé, ze liczby wydajnosci
uzytkowej niezbyt daleko odbiegaja od rzeczywisto$ci) musi
by¢ podzielona proporcjonalnie do wagi kazdej z tych kate-
gorji. W ten spos6b bedziemy mieli ustalong wage tadunku
metalu dla poszczeg6lnych kategorji. Przyjmujac dla wszyst-
kich kategorji odlewdw jednakowy % strat (straty chemiczne
i mechaniczne), mamy wszystkie dane do ustalenia ilosci od-
padkow (t.j. wlewow i t. p.) w kazdej z nich, czyli wszystkie
dane, potrzebne do sporzadzenia bilansu rozchodu metalu,
z wykazaniem jego kosztu.

Dzielgc w ten spos6b zatadunek metalu pomiedzy kate-
gorje, mozemy okresli¢ koszt metalu na 1 kg gotowego od-
lewu. Rozumie sie, ze koszt ten nie bedzie jednakowy dla
wszystkich kategorji i zaleze¢ bedzie od uzytego namiaru, od
uzytkowej wydajnosci i t. p.

Witasciwie mowigc, ogolny koszt odlewu sktada sie nie
z kosztu metalu zatadowanego do pieca, lecz z kosztu metalu
ptynnego, wobec czego pozycja wydatkowa w kalkulacji
kosztow bedzie brzmiata: ,koszt metalu ptynnego".

Gitownym sktadnikiem tego kosztu jest koszt metalu,
za$ dodatkowemi sa:

b) koszt paliwa,
c) koszt wapienia,
d) koszt robocizny przy zeliwiakach,

e) koszt remontu i konserwacji zeliwiakéw oraz maszyn
i urzadzen, zwigzanych z zeliwiakiem, t.j. wentylatorow, pod-
nos$nikéw, przewodow powietrznych i t. p.,

f) koszt energji elektrycznej, uzytej do napedu tych ma-
szyn i urzadzen,

g) koszt réznych materjatow pomocniczych, np. narze-
dzi, smaru do maszyn i t. p.

Koszt robocizny czy to przy zeliwiakach, czy tez przy
remoncie maszyn i urzgdzen pomocniczych przy zeliwiakach,
czy wreszcie zeliwiakéw samych — wyszczeg6lnione sg w biu-
letynach zarobkowych, rozch6d za$ materjatéw, zaréwno spe-
cjalnych (paliwo, kamien wapienny itp.), jak ogdlnych (cegta
ogniotrwata, smary) jest podawany w miesiecznych wyka-
zach rozchodowanych materjatéw. Sporzadzenie tych wykazow
nie sprawia zadnych trudnos$ci; odpowiadajg one Scisle fak-
tycznemu zuzyciu materjatéw, pod warunkiem jednak, ze
organizacja catej biurowosci i kontroli w fabryce ma wyraz-
nie wytkniety cel, ku ktéremu konsekwentnie dazy. W tym
wypadku buchalterja techniczno-handlowa powinna tylko
odpowiednio podzieli¢ dane, dostarczone z biura warsztato-
wego, magazynu gitéwnego iinnych, i po zwyczajnem zesta-
wieniu i zsumowaniu otrzyma sie og6lny koszt przetapiania
metalu.

Podziat tego kosztu bedzie odpowiadat rzeczywistosci
w réwnej mierze we wszystkich kategorjach w stosunku do
ilosci metalu zatadowanego i przetopionego dla danej kate-
gorji, poniewaz zuzycie paliwa, obstuga, remont, — wszystko
to jest w stosunku prostym do wagi metalu przetopionego.

Z tych dwéch sktadnikéw, t. j. z kosztu metalu i kosztu
jego przetopienia, otrzymamy jeden z gtdwnych skitadnikéw
witasnego kosztu gotowego odlewu — koszt metalu ptyn-
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Charakterystyka postepow odlewnictwa w ciggu

ostatnich

W ciagu ostatnich lat dwudziestu dokonat sie ogromny
rozwoj odlewnictwa. Te wymagania, ktére stawiane sg obec-
nie odlewnikowi przez fabryki budowy silnikéow Diesel aitur-
bin parowych, ajszczego6lnie przez przemyst samochodowy i lot-
niczy, — jeszcze przed dwudziestu laty byty nie do pomysle-
nia. Ostatnie lata wojny zaznaczyty sie szczego6lnie szybkim
postepem techniki odlewniczej. Smiato rzec mozna, ze dzi$
konstruktor prawie juz nie jest skrepowany wzgledami na od-
lewnie, chociaz bynajmniej to nie oznacza, ze robienie utrud-
nien odlewnikowi jest dopuszczalne, o ile konstruktor moze
ich unikngc.

Ten ogromny postep, o ktorym wspomnieliSmy wyzej,
i bez ktérego cate dziaty wytworczosci przemystowej nie mo-
gtyby sie rozwingé do stanu dzisiejszego — (szczeg6lnie prze-
myst samochodowy i samolotowy)—zawdzieczaé musimy wy-
tacznie nauce i jej przedstawicielowi w przemysle — inzy-
nierowi.

Dopiero od kilkunastu lat, najwcze$niej w Niemczech
i Ameryce, zrozumiano, ze podstawg rozwoju tej gatezi prze-
mystu jest wprowadzenie do niej Swiatta nauki, i do odlewni,
gdzie do tego czasu zwykle unikano inzyniera i gdzie niepo-
dzielnie krélowat kaptan sztuki odlewniczej — majster-prak-
tyk, zostat wprowadzony inzynier. f

"Wstgpienie inzyniera do tego przybytku praktykoéw-
majstrow stanowi punkt zwrotny w historji odlewnictwa
nowoczesnego. Jednoczes$nie z inzynierem-metalurgiem wkro-
czyta do odlewni nauka w postaci laborcitorjum chemicznego
i metalograficznego.

W ciggu kilkunastu lat sytuacja zmienita sie nie do po-
znania. Obecnie nowoczesnej odlewni inaczej, jak opartej na
badaniach laboratoryjnych, na Scistej kontroli chemicznej su-
rowcow i gotowych odlewdw, — wyobrazi¢ sobie niepodobna.

Rozmaite specjalne gatunki angielskich suréwek, prze-
tapianych na weglu drzewnym, bez ktérych przed 20 laty nie
wyobrazano sobie mozliwosci odlania cylindra parowozowe-
go,— dzi$ juz nie sg potrzebne. Dzi$ inzynier-odlewnik, po
Scistej kontroli i obliczeniu, odleje go z druzgu kutego, wio-
row zeliwnych, z taniej surowki i da materjat o takich wtasci-
wosciach mechanicznych, Kktére jeszcze przed 10 laty wyda-
waty sie niemozliwemi.

Obecnie juz nie jest trudno otrzymacé zeliwo tatwe do
obrébki 0 naprezeniu rozrywajgcem 28 lcg/mm2 wowczas
gdy niedawno jeszcze przepisy techniczne kolei zelaznych,
wymagajace tylko 18 Jog/mm2 zdawaty sie niemozliwemi do
wykonania.

Dodatni wptyw Mn w odlewach, ulegajacych cisnieniu
wewnetrznemu, uzycie stopow Fe-Si i Fe-Si-Mn, Fe-P w po-
staci brykietéw lub t. p., dla regulowania sktadu chemiczne-
go— jest znany teraz kazdemu odlewnikowi.

Doskonate wtasciwosci suréwek na weglu drzewnym,
mata zawarto$¢ P i S oraz znizona C— powtdrzone zostaty
w tak zwanych srebrnych suréwkach (Silbereisen), otrzymy-
wanych w sposdéb mato skomplikowany, mianowicie: po wy-
puszczeniu z wielkiego pieca do kadzi zwyczajnej suréwki,
pewna jej cze$¢ odlewa i Swiezuje sie w matej gruszce
i tam sie odwegla. Odweglony metal dodaje sie znow do ka-
dzi (zlewnika) i po doktadnem zmieszaniu, wytwarza sie zen
gaski, ktore idg do normalnego uzytku. Siarka— ten naj-
wiekszy nieprzyjaciel odlewnika — juz dlan nie jest tak strasz-
na, jak niegdy$. Ma on na nig bron w postaci $rodkéw od-
siarczajacych i niedtugo unieszkodliwi jg zupetnie.

o
od rodzaju i gatunkéw suréwki, ktére miaty do rozporzgdze-
nia, nie mozemy powiedzieé¢ tego o procesie w matej gruszce,
dla ktorej zdawat sie niezbednym Hematyt-surowka bezfosfo-
rowa. Tylko w czasie wojny, kiedy zaryzykowano w wiek-
szej ilosci topi¢ druzg (fragment) kuty w zeliwiakach, i gdy
pokazato sie, ze nawet kawatki grubosci do 15 cm zeliwiak
topi Swietnie, odkryty sie nowe mozliwosci dla przetapiania
w gruszkach matych, ktérych dni zdawaty sie juz policzone.
Przetopione 100°/0 stali w zeliwiaku, wzbogacone weglikiem
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z rozzarzonego koksu na spodzie pieca, zaprawione w tym lub
innym stosunku stopami Fe-Sietc., dajg nam ten materjat,
ktéry usunagt tak drogi hematyt.

To zastgpienie hematytu zmienito zupetnie sytuacje gru-
szek w stosunku do piecow martinowskich, uzywanych do od-
lewéw ze zwyktej stali. Materjat z bessemerni okazat sie znacz-
nie tanszym, koszta za$ zainstalowania sg wprost nie do po-
rownania. Ale i piece martinowskie nie chcag sie uznaé za
zwyciezone i juz prébujg topi¢ same wiory i fragment, na-
weglajac go zapomoca wegla z retort gazowych i t. p.

Piece elektryczne jednak daja nam moznos$é otrzymy-
wacé najczystszy i najlepszy materjat. Odsiarczanie i odfosfo-
rowanie metalu jest tu catkowite.

Piece elektryczne sa uzywane do topienia wszelkich
metali, jednakze najrzadziej do zeliwa. Nalezy jednak wspom-
nieé¢, ze w czasie wojny, z braku suréwki, — zaczeto wytwa-
rza¢ w piecach elektrycznych t. zw. suréwke syntetyczng.

Proces ten polega na przetapianiu wiérow zeliwnych
i kutych, zmieszanych z materjatem naweglajacym, t.j. ze
sproszkowanym weglem drzewnym, koksem i t. p. Materjat
taki posiada doskonate wtasciwosci mechaniczne.

Zastosowanie racjonalnych metod zarzenia odlewéw
stalowych dato mozno$é osiggnagé bardzo wysokie liczby wy-
trzymatos$ci na rozcigganie, wielkie wydtuzenie i t. p., tak ze
obecnie bardzo duzo czesci, ktére niedawno jeszcze bezwzgled-
nie robione by¢ musiaty z zelaza kutego, zastepuje sie odle-
wami stalowemi.

Postepy w wytwarzaniu ltujnej leizny sa tez bardzo
znaczne i ten rodzaj odlewow nabiera coraz wiekszego roz-
powszechnienia, przyktadem czego stuzy¢ moze Ameryka.

W odlewniach metali spotykamy teraz szereg nowych
stopdéw, mato jeszcze znanych, jak naprzyktad stopy mosig-
dzu z Fe i Al, ktére, pomimo ogromnych trudnosci dla odlew-
ni, z powodu duzego skurczu, znajda prawdopodobnie szero-
kie zastosowanie do wirnikéw turbin, smigiet it. p. ze wzgle-
du na ich wysokie wtasciwosci mechaniczne.

Glin i jego stopy kréluja niepodzielnie w odlewniach,
obstugujacych lotnictwo, ale stopy magnezji juz zaczynaja
pierwszg probe walki z Al. Stopy wapnia (Ca) i baru (Ba)
wkrdétce tez zainteresujg technika-praktyka.

Nowe poglady, dotyczace réznych sposobéw topienia,
mozna stresci¢ w sposéb nastepujacy:

Przebieg topienia w zeliwiakach zostat tak doktadnie
zbadany teoretycznie i doSwiadczalnie, ku czemu szczegdlnie
przyczynit sig nasz rodak inzynier J. Buzek, ze pod tym
wzgledem nie mozemy oczekiwac juz niespodzianek. Ustalo-
no zupetnie Scisle, ze gtdbwnym czynnikiem, wptywajacym na
przebieg topienia w zeliwiaku, jest koks i ze zadne konstruk-
cje piecow nie zmniejsza znaczenia tego najwazniejszego
czynnika.

Proby Baillot'a regeneracji oiepta, zawartego w gazach,
opuszczajacych zeliwiak, zawiodty, tak samo jak zawiodag
prawdopodobnie i inne préby w tym kierunku. Proby za$
osuszania i podgrzewania powietrza, wttaczanego do zeliwia-
ka, moga liczy¢ na powodzenie.

Wszystkie przepisy, dotyczace prowadzenia zeliwiakow,
znakomity ich badacz amerykanski Moldenke ujgt w formie
12 przykazan, z ktorych gtéwne przytocze tutaj. llo$é po-
wietrza musi Scisle odpowiadaé¢ powierzchni przekroju zeli-
wiaka. Koks na rozpalenie powinien by¢ w postaci wielkich
i nie wilgotnych kawatkéw. Wysoko$é pierwszego naboju

ile odlewnie zelaza juz przed wojnag uniezaleznity kKigksu musi by¢ tak dobrana, aby nie pdzniej i nie wczes$niej,

jak w 8— 10 minut po rozpoczeciu dmuchania ukazaty sie
pierwsze krople metalu. Wage tadunkéw trzeba regulowac
w stosunku do gatunku koksu. W kazdym razie ilos¢ zuzy-
wanego koksu musi by¢ tak dobrana, aby koks zupetnie przy-
krywat wsyp metalu i t. d.

Nie mozna tez poming¢ milczeniem faktu, ze gatunek
koksu w ciggu omawianego czasu stale sie pogarszat. Ttu-

'Y Opracowano wedtug Z. d. V. d. I. 5, r. 1922 i uzupetniono.
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maczy sie to przy$pieszong robotg w koksowniach, dla kt6-
rych teraz koks jest tylko po6t-fabrykatem, ktérego wytwa-
rzania nie mogg one unikngé¢. Wobec tego koks teraz jest
miekki, porowaty i lekki, zawarto$¢ za$ popiotu znacznie
wieksza. Tu i owdzie robiono doSwiadczenia, zastepujac koks
olejem gazowym, ropa naftowg i t. p. DosSwiadczenia te wska-
zujag nowe mozliwe drogi rozwoju, w kazdymbadZ razie
oszczedno$¢ na koksie juz w wielu wypadkach doprowadzo-
no do 60 %.

Nalezy tez wspomnie¢ o zastosowaniu do zeliwiakow
antracytu, ktére dato wyniki bardzo dobre.

Mate konwertory (gruszki) majag dzi$s wytacznie boczne
dysze i powietrze jest wdmuchiwane na powierzchnie meta-
lu. Trzeba tez wspomnie¢ tu o gruszkach 8tock'a, w ktérych
metal topi sie zapomocg paliwa ptynnego, przy poziomem po-
tozeniu gruszki i dopiero po jego roztopieniu, gruszka zajmu-
je potozenie pionowe i odbywa sie Swiezenie metalu.

Przy produkcji matej zwyczajne mate piece martenow-
skie konkurowac¢ z gruszka nie mogga, jak to juz wyzej nad-
mieniono. Przyczyng tego sga wysokie koszta budowy zwy-
czajnych piecow Martina z gazogeneratorami i in. urzadze-
niami wtasciwemi.

Dazenia w kierunku zachowania piecéio Martina row-
niez dla matej produkcji oraz zmniejszenia kosztéw ich bu-
dowy uwidocznity sie na piecach, opatentowanych przez E.
Boshardfa. Ustré6j tych piecéw tem sie r6zni od matych mar-
tinowskich, ze gazogeneratory sg bezposrednio wbudowane
do pieca i gaz generatorowy przez waskie szczeliny dostaje
sie wprost do pieca. W ten spos6b zostata usunieta para re-
generatorow do gazu, odpadty przewody komunikacyjne
i znacznie zmniejszyta sie niezbedna powierzchnia, zajmowa-
na przez piec. Piece te sg budowane na pojemnos$¢ 2 t naj-
wyzej. Znalazty one zastosowanie w szeregu fabryk nie-
mieckich. jak np. w Dinglersche Maschinenfabrik, Bracia
Sulzer, T. A. ,3Treund“ w Berlinie i innych, ktdére sg z nich
zupetnie zadowolone. Jednakze, niewatpliwie, te same zalety,
a nawet jeszcze w wiekszym stopniu, maja mate piece marte-
nowskie na paliwie pltynnem, ktérych rozpowszechnieniu
w Europie, stoi niestety, na przeszkodzie brak wigkszych
ilosci paliwa ptynnego. Polska pod tym wzgledem jest wypo-
sazona dobrze i bytoby niezrozumiatem, gdyby w miare roz-
woju przemystu, nie powstat w kraju szereg zaktadow, wy-
korzystujacych krajowe paliwo ptynne, tak cenne dla swych
zalet technicznych i gospodarczych. Ameryka pod tym wzgle-
dem powinna nam stuzy¢ przyktadem, poniewaz te doswiad-
czenia jej moga w zupetnosci by¢ zastosowane u nas.

Zastosowanie paliwa ptynnego w odlewniach jest juz
szeroko rozpowszechnione, jednakze tutaj nowych pomystow
nie byto. Nowosciga natomiast w dziale odlewnictwa, szcze-
golnie w Ameryce, jest ogromne zastosowanie piecow elek-
trycznych. Wreszcie trzeba zaznaczy¢, ze naréwni z piecami
na paliwie ptynnem ipiecami elektrycznemi, jeszcze sg bardzo
rozpowszechnione obracajgce sie piece koksowe, z dmuchem
dolnym, szczegélnie piece Piat-Baumann'a, nie przescignione
do dzi$ dnia w prostocie konstrukcji.

Konczgc omawianie sprawy topienia metali, nalezy
jeszcze wspomniec¢ o Kilku wynalazkach i ulepszeniach, ktére
wprowadzono do odlewni. Sa to: turbodmuchawy systemu
Rato, mechaniczne zatykanie zeliwiakéw oraz wiérottocznie
pat. Wlad. Wagnera (Ld6dz). Pierwsze maja wielkie zalety
w porébwnaniu ze wszystkiemi dotychczasowemi wentylato-
rami, ze wzgledu na bardzo wysoka sprawnos$¢ (80— 82 %), oraz
mozno$¢ regulowania cisnienia i ilosci powietrza zapomoca
zmiany liczby obrotow silnika elektrycznego, z ktorym tur-
bodmuchawa zwykle bywa potaczona bezposrednio. Multi-
plikator systemu, ,KKK Batou, aparat do mierzenia ilosci
powietrza, wttaczanego do zeliwiaka, uzupetnia nowoczesng
instalacje pieca. Mechaniczne zatykanie pieca, zaproponowa-
ne w r. 1914, usuwa w zupetnosci niebezpieczenstwo dla ro-
botnika, ktére zwigzane jest z recznym zatykaniem otwordéw.
To urzagdzenie posiadajuz petne prawa obywatelstwaiw Niem-
czech trudno spotka¢ wiekszg odlewnig, w ktérejby ono nie
zostato juz zastosowane.

Wiorottocznia W. Wagnera jest moze jednym z najdo-
nioslejszych wynalazkéw mechanicznych w odlewniach zeli-
wa w ostatnich latach. Jest to aparat, przy pomocy ktérego
wttaczamy do zeliwiaka wi6ry zeliwne bez poprzedniego ich
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brykietowania. Aparaty te zostaty wyprébowane w firmie
J.John w todzi, gdzie czynne sg od szeregu lat (1912 — 13)
i znalazty rozpowszechnienie przewaznie w Niemczech,~dzie
zrozumieli doniosto$¢ tego wynalazku igdzie takie firniy, jak
L. Loewe lub R. Hartmann (Chemnitz) pierwsze daty przy-
ktad ich zastosowania.

W budowie suszarni réwniez nowe poglady znajdujg
coraz wiekszy postuch, a polegajaone na dgzeniu do zastapie-
nia zwyczajnych suszarni — zagtebioneini w ziemi. Unikamy
w ten sposdb skomplikowanej konstrukcji drzwi, kosztownych
kotwowan i sklepien, oraz wykorzystujemy podobnoo 50— 7b%
lepiej powierzchnie suszarni. Obstuguje sie takg suszarnie
tylko zapomocg suwnicy, a po ustawieniu wszystkich form
przykrywa sie jg specjalng pokrywag. Czy ten ustréj wyprze
przyjeta dotychczas budowe zwyczajnych suszarni, — czas
najblizszy pokaze.

Zwykle powietrze z suszarni jest wdmuchiwane do pa-
lenisk.

Ogrzeiuanie suszarni elektrycznoscig roéwniez jest juz
stosowane w odlewniach, szczeg6lnie w suszarniach dla rdze-
ni silnikéw samochodowych i t. p.

Zarzenie odlewéw stalowych odbywa sie w piecach z pa-
leniskiem pdétgazowem, czesto z rekuperacja. Przy wiekszych
instalacjach zastosowana jest zasada nieprzerywanej pracy
i odlewy, zatadowane w jednym koricu pieca, juz gotowe po
wyzarzeniu wychodzg na drugim kohcu.

Jednym z najciekawszych miejsc w nowoczesnych odlew-
niach jest miejsce przygotowania ,ziemi formierskiej". Bar-
dzo czesto dostep do tych miejsc osobom obcym jest wzbro-
niony i tajecSiice ,mutkowni" sg najwiecej strzezone. | jest
to zrozumiate, gdyz powszechnie wiadomo, ze tylko dzieki
specjalnym przepisom na mieszaniny ziemi formierskiej jest
mozliwe pokonanie tych trudnosci, ktére konstruktor stawia
odlewnikowi, nie moéwiagc juz o tem, ze i wyglad odlewu bar-
dzo zalezy od gatunkéw uzywanej ziemi. Nic wiec dziwnego,
ze, przegladajac obecnie czasopisma odlewnicze, na kazdej
niemal stronicy czytamy o badaniach laboratoryjnych, che-
micznych, pod mikroskopem i t. p. réznych piaskéw, mut-
kow, wptywu sposobow przerobki etc.

Sprawa ziemi formierskiej i masy na rdzenie — sa to
obecnie kwestje, ktére najwiecej interesujg odlewnikéw. Dla-
tego tez wszelkie maszyny i urzadzenia, uniezalezniajace przy-
gotowanie ziemi od personelu robotniczego, znajduja najprzy-
chylniejsze przyjecie.

Rys. 1

Niema dzi$ w Europie wiekszej odlewni, ktoéra by nie
posiadata automatéw do suszenia, przesiewania, sortowania,
mieszania i zwilzania ziemi. Maszyna taka po odpowiedniem
wyregulowaniu stale przygotowuje ziemie jednakowego”skta-
du i to takiego, jakiego potrzebujemy.

Oprocz tych automatéw, w ostatnich czasach rozpo-
wszechnia sie w odlewniach mieszarka (rys. 1), zastepujaca
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uzywany do tego czasu gniotownik. Zaleta mieszarek jest to,
ze nie gniotg one tak ziaren piasku i mutku, jak gniotowniki,
co wptywa ujemnie na przepuszczalno$¢ tormy. Procz tego,
mas”~ny te znacznie lepiej mieszajg, zajmujg mniej miejsca
i zuzywaja znacznie mniej sity, niz wspomniane gniotowniki.

Sama technika formierska zrobita ogromny krok na-
przéd i niedtugo juz nastgpi czas, ze jga mozna bedzie ujac
w szereg przepisow i ustali¢ pewne prawa, wedtug ktérych
bedzie musiat pracowac¢ formierz. Niektore prawa juz dzi$ sa
zupetnie ustalone i zaden odlewnik nie watpi, ze nalezy bez-
wzglednie zastosowaé sie do takich przepiséw, jak naprz.: ze
duzo waskich wlewéw daja lepsze wyniki, anizeli kilka o wiek-
szym przekroju, ze metal, wlewany do formy, musi by¢ zu-
petnie oczyszczony od szlaki, ze duze przedmioty mozna od-
lewaé¢ tylko uzywajac we wlewie ,korku", ze wlewy musza
byé odpowiednio do formy dopasowane, aby odlewanie nie
trwato dtuzej ponad minute czasu etc etc.

Dla zabezpieczenia przed dostaniem sie szlaki do matych
form, uzywa sie obecnie wszedzie specjalne filtry, zrobione
z masy rdzeniowej i wtozone do wlewu, jak to pokazuje

Rys. 2.

Przygotowanie rdzeni w jeszcze wiekszym stopniu, ani-
zeli przygotowanie formy, — jest robota odpowiedzialng,
skomplikowang i w nowoczesnej odlewni tak dalece doktad-
na, ze naprzyktad przy masowej produkcji cylindréw samo-
chodowych kazdy rdzen kontroluje sie specjalnym spraw-
dzianem. To najlepiej udowadnia, jak daleko technika odle-
whnicza od biegta od tego czasu, kiedy formierz przy skiada-
niu formy najwiecej operowatl Zdzierakiem i niemitosiernie
opitowywat rdzenie, aby je tylko wpakowac¢ do formy. Te
czasy minety juz w europejskich odlewniach i miejmy na-
dzieje, ze iu nas zaczng odzwyczajaé¢ sie od takich metod.

Maszyny formierskie znalazty ogromne zastosowanie
i mozna im wroézy¢ dalszego wielkiego rozwoju. Co do wydaj-
nosci, to tylko maszyny drukarskie przescigajg maszyny for-
mierskie, choé¢ juz mamy ustroje, przy pomocy ktorych za
jednym pociggnieciem dzwigni otrzymujemy gotowg forme.
Przeszkodg w tym wyscigu jest trudnos$¢ doprowadzenia po-
trzebnej ilosci ziemi, lecz nalezy spodziewac sig, ze te trud-
nosci bedg pokonane i wtenczas maszyna formierska moze sig
okaza¢ najbardziej wydajna.

Oprécz znanych od lat kilku ré6znych typéw maszyn for-
mierskich, poruszanych pneumatycznie, hydraulicznie eto ,
ogromnie rozpowszechnione sa wstrzgsarki, ktérych wydaj-
nos¢ jest rekordowa, a solidno$¢ konstrukcji — bezsprzeczna.
Produkcja na tych maszynach jest tak olbrzymia i doktad-
nos¢ tak wielka, ze w najkrdtszym czasie one sie¢ amortyzuja,
a jednoczes$nie uniezalezniajg odlewnie od formierza. To tez
spotkato je olbrzymie powodzenie, — szczegblnie w Ameryce.
Formierzom pozostajg dzi$ przewaznie tylko roboty w glinie
podtug szablonu, czyli takie roboty, ktére wymagajg duzej
inteligencji i znajdujg sie na granicy miedzy rzemiostem
i sztuka.

Nalezy tez wspomnieé, ze w ostatnich czasach coraz
wieksze zastosowanie znajduje odlewanie w formach wirujg-
cych (Schleuderguss). Wyniki tego sposobu sg nadzwyczaj
dodatnie, bo pod wptywem sit odsrodkowych, powstajgcych
w formie, otrzymujemy odlew nadzwyczaj czysty, wolny od
szlaki i wszelkich zanieczyszczen. To wirowanie form usku-
tecznia sie zapomocag specjalnych urzadzen mechanicznych
i bywa szczeg6lnie stosowane do przedmiotéw formy walco-
watej, obrabianej naokoto.
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Sposoby oczyszczania odlewéw zmienity sie zupetnie
i W nowoczesnej oczyszczarni niema juz tego powolnego dtu-
towania i szczotkowania odlewdw oraz tego kurzu i nietadu,
ktéry byt nieunikniony w odlewniach dawnych. Szerokie za-
stosowanie aparatéow pneumatycznych i oczyszczanie strumie-
niem piasku, piasczarki r6znych systemow, wysysacze i sztucz-
ne odkurzanie, — wszystko to zmienito nie do poznania wy-
glad oczyszczarni przy odlewni i obecnie sg one podob-
ne do warsztatbw mechanicznych pod wzgledem panujacej
tam czystosci i doktadnosci roboty.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze nowoczesne oczyszczarnie sg
znacznie obszerniejsze i zajmujg powierzchnie okoto 15— 30%
powierzchni formierni.

Pomiedzy przyrzadami do oczyszczania w ostatnich la-
tach znajduje coraz wieksze zastosowanie do odlewdéw drob-
nych piasczarka bebenkowa, ktéra zastepuje dawniejszy be-
ben do obijania odlewdéw, za$ dla odlewoéw grubszych, po
oczyszczeniu ich w specjalnym domku strumieniem piasku,—
przeno$na mata szlifierka z motorem i gietkim watem.

Wydajnos$é piasczarek, nie mowiac juz o jakosSci oczy-
szczania, jest bardzo wielka i przewyzsza dotychczasowg mak-
symalng wydajnos$é przy oczyszczaniu recznem od 5—10 razy.
Cisnienie, uzywane do oczyszczania zeliwa, bywa zwykle
1,5—2 atm., do stali— 3 atm. Pro6cz tego, do odlewdéw stalo-
wych powszechnie uzywane sg diuta pneumatyczne na wyz-
sze ciSnienie (6 — 7 atm).

Ogromna wydajno$é nowoczesnych odlewni i zwigzana
z tem potrzeba przetransportowania olbrzymich ilosci surow-
cow, materjatow formierskich, skrzyn, roztopionego metalu
oraz gotowych wyrobéw — spowodowata zastosowanie me-
chanicznego przewozu w zakresie dotagd niebywatym. Suwni-
ce elektryczne, bardzo czesto czteromotorowe z dwoma nieza-
leznemi hakamido podnoszenia, z6rawie wsporniowe, porusza-
jace sie pod surownicami wzdtuz catej odlewni, kolejki wi-
szgce i t. d.,—wszystko to znalazto zastosowanie i zaleznie od
rodzajow odlewu oraz sposob6w roboty, stosuja rézne ich
systemy.

Ogolnie przyjmuja teraz jako zasade, ze suwnica nie po-
winna obstugiwac¢ wiecej niz 30 m biezacych powierzchni ize
dopiero w tych warunkach powierzchnia formierni jest w zu-
petnosci wyzyskana. Szybkos$ci ruchéw, przyjmowane dla
suwnic w odlewni, zwykle sag: dla podnoszenia 6,5 — 8
mlmin., dla przesuwania wézka— 40 m/min., dla przesuwa-
nia suwnic— 85— 100 m/min.

W zwigzku z nowemi wymaganiami budownictwa fa-
brycznego, uwarunkowanemi przepisami sanitarnemi oraz no-
woczesnemi metodami pracy w odlewniach,—wewnetrzny wi-
dok ich zupetnie sie zmienit i obecnie odlewnie nie przypo-
minajg tych ciemnych, ponurych i zadymionych bud, w kto-
rych mieszcza sie jeszcze niektére przestarzate zaktady odle-
whnicze.

Oswietlenie f>0 wiekszej czeséci gornym $wiatlem, pa-
dajacem pod katem nie mniejszym niz 45 —50°. W jednej
z nowoczesnych odlewni dosiega on nawet 65° (w Esslin-
gen). Sztuczne oSwietlenie, wylgcznie elektryczne, jest sto-
sowane w wysokosci 15— 25 $wiec na 1 m* powierzchni
formierni.

Wentylacja wykonuje sie sztuczna lub naturalna, prze-
waznie ta ostatnia, w tym celu odlewnie sg budowane znacz-
nej wysokosci (patrz rys. 3) z latarnig wentylacyjng na catej
dtugosci hali.
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Ogrzewanie bywa zwykle centralne,zapomoca goracego
powietrza, wttaczanego wentylatorami Sturtewanfa, jednak-
ze w bardzo wielu odlewniach, szczegélnie, gdzie warunki
klimatyczne na to pozwalajga,— rezygnuje sie ze specjalnych
instalacji.

Rys. 4.

Praktyka dotychczasowa wykazata, ze przy budowie
odlewni trzeba przewidywaé mozliwo$¢ rozszerzenia jej na
produkcje zwiekszong o 100 — 200%, w przeciwnym bowiem
razie juz w stosunkowo krotkim czasie mysl przewodnia pier-
wotnego projektu zanika w wielkiej liczbie przybuddéwek
w roznych kierunkach. System tréjnawowego budynku (rys. 4)

z dalszg rozbudowg na dtugos¢ utrzymany jest tylko dla odle-
wni $redniej wielkosci, zas odlewnie duze, o ile tylko pozwala
przestrzen, sg projektowane w formie Kkilku obok siebie sto-
jacych hal, tak aby powierzchnia, zajeta przez odlewnie, sta-
nowita mniej-wiecej kwadrat, powiekszenie za$ odbywa sie
przez dodanie hal nastepnych (patrz rys. 5). W nawach bocz-

Rys. 6.

nych mieszczg sie wszystkie pomocnicze instalacje, t-j. dla
topienia metalu, przygotowania ziemi, suszenia, modelarnia,
biura i t. p. Nawy te majg szeroko$¢ od 7 do 12 mi niekiedy
sg pietrowe na catej dtugosci.

Ry».
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Szeroko$¢ nawy gtowne] waha sie w odlewniach $red-
niej wielkosci od 15do 20 m, za$ w duzych dochodzi nawet
do 34 m. W tym ostatnim wypadku hale obstugujg na szero-
kosé dwie suwnice, ktorych tory sg umieszczone na belce, przy-
umocowanej do wigzara, przykrywajacego hale.

Najsolidniej i najokazalej wygladaja budynki z zastoso-
waniem zelaznej konstrukcji. Konstrukcjom zelazobetono-
wym, krére powstajg coraz czesciej, réwniez nie mozna od-
mowié pewnego wdzieku, jak to widzimy z rysunku 6. Nale-
zy podkresli¢, ze w czasach powojennych pobudowano kilka
odlewni catkowicie drewnianych, zabezpieczonych na wypa-
dek ognia tak zw. bimsbetonem i przykrytych konstrukcja
drewniang syst. Stephan’a

Rys. 7 i 8.

Przy projektowaniu gmachéw zwraca sige teraz szczegolna,
uwage, na to aby ruch materjatéw i pétfabrykatéw w warszta-
cie nie napotykat przeszkéd w formie ruchu, idgcego naprze-
ciw, a odbywat sie mozliwie w jednym kierunku (patrz rysu-
nek 7 i 8) t. j. aby linje biegu materjatow, nadchodzacych do
odlewni, oraz wyrobow gotowych, wychodzacych z odlewni,
na obszarze warsztatu sie nie spotykaty.

Rys. 9.

Rys. 9 przedstawia przekroj odlewni $redniej wielkosci,
wykonanej w zelbecie i wznoszonej obecnie przez Zakt. Mech.
~ursus" Sp. Akc. w Warszawie. Firma ta, w zupetnem zro-
zumieniu, ze stworzenie krajowego przemystu samochodowe-
go jest niemozliwe bez pomocy nowocze$nie urzadzonej odle-
wni, usilnie stara sie o najszybsze uruchomienie tej nowej
placowki wytworczej.

Rys. 10 za$ przedstawia przekro6j jednej z najwiek-
szych nowoczesnych odlewni zeliwa w Europie, do ktérej za-
stosowano wytacznie konstrukcje zelazna. K. G.

10.
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Stopniowy odlew kowadta.

W stalowni Renault we Francji zostato odlane kowadto
wagi 150 tonn z jednego matego konwertora na 1,5 tony.
Napetnianie formy trwato 18 godzin i wymagato 104 operacji
konwertora bez przerwy.

Odlew byt wykonany w ten sposbéb, ze po zebraniu
w trzech kadziach 40 tonn stali, cata ta ilos¢ wylana zostata
jednocze$nie do formy, poczem co kazde 12 minut dolewano
1500 kg. Metal w formie przez caty czas byt w stanie ptynnym,
co byto ustalone przez zanurzenie do formy po ukonczeniu od-
lewu dragu zelaznego $rednicy 30 mm. Drag ten zagtebit sie
swobodnie na 1,6 m przy ogo6lnej gtebokosci formy 2,1 m.

Stygniecie odlewu w ziemi trwato miesigc czasu.

Ciekawem tu jest nie tyle wielko$¢ kowadta, ile te mini-
malne $rodki techniczne, ktéremi rozporzadzata odlewnia, po-
dejmujac sie wykonania tak ryzykownej roboty, wykonata za$
ja bez zarzutu, bowiem po wyjeciu odlewu z formy byto skon-
statowane, ze zadnych $ladéw nawarstwienia niema i cate ko-
wadto jest jednolitg bryis. K. O.

Skitad chemiczny precikéw do stapiania zeliwa.

Przy stapianiu zeliwa uzywane sg, jak wiadomo, cienkie
preciki lane. Od- odpowiedniego sktadu ich zalezy w wysokiej
mierze wynik stapiania. W amerykanskim ,The Foundry"
znajdujemy nastepujacy zalecany skiad chemiczny tych pre-
cikow:

Si — 26 — 3,00
S — maximalnie 0,08%
P -0,5%

Mn — 0,5 — 0,7%.

Statystyka piecoéw elektrycznych.

Jak wiadomo, w czasie wojny zaznaczyt sie niebywaty
rozwdéj piecow elektrycznych. Rozwo6j ten po wojnie zostat za-
hamowany. przewaznie z powodu ogélnych warunkéw ekono-
micznych, tak ze dane z r. 1918, dotyczgce piecéw elektrycz-
nych, pozostaty bez zmian dotychczas. Ogélna liczba piecow
elektrycznych stanowita w r. 1918 na catej kuli ziemskiej —

BIBUOGRAFJA ODLEWNICZA

W dziale tym stale referowane beda wazniejsze artykuty, do-
tyczace odlewnictwa i ogtaszane w: ,,Stahl und Eisen’, ,Oiesserei
Zeitung“, La Fonderie Moderne®, ,,The Foundry“ (am.) oraz innych
pismach technicznych polskich i zagranicznych.

Cze$¢ niniejsza, skladajagca sie 14 dziatdéw, obejmuje czas od
1 stycznia do 1 lipca r. b.,, z wyjatkiem czasopisma amerykanskiego

.The Foundry", ktérego tres¢ bedzie podana w jednym z nastepnych
zeszytow.

Artykuty oznaczone gwiazdka, beda referowane szczegétowo
na stronicach Przegladu Technicznego.

1. Budowa odlewni, o$wietlenie ogrzewanie i t. p.

Nowa odlewnia w Ordea Mare {Rumunja). Gies. Zeitung
1923, Na 3, str. 27. Opis nowej odlewni zeliwa, stali i in. metali o ogdl-
nej powierzchni okoto 1900 m2 10t zeliwa dziennie. Plany suszarn;
ogo6lny plan fabryki.

Opis zaktadoéw odlewniczych w Solingen. Gies. Zeitung 1923,
Nk 9, str. 143; NS li, str. 205. Historyczny rozwdj przedsiebiorstwa;
obecny stan zaktadéw. Odlewnia stali w Solingen, stalownia w Gross-

Kayna (piece martinowskie i elektryczne), odlewnia stali i zelaza
w Franklebenie.

** Postepy w odlewnictwie w ciggu ostatnich lat 20. Fonderie
Moderne 1923, M3, str. 85. Szczegbétowy opis postepdw we wszystkich
dziatach odlewnictwa.

Nowoczesna odlewnia glinu. American Machinist, 1923, str. 65.
Sposoby formowania, kontrola temperatury, podgrzewanie tyzek,
przygotowanie ziemi formierskiej, odcinanie nadlewéw pitg tasmo-
wa. Szczegobly instalacji.

2. Piece i urzadzenia do topienia metali.

Nowy piec elektryczny Russ'a do przetapiania metali. Stahl
und Eisen 1923, Ns 4, str. 116. Ustrdj pieca do przetapiania metali
0 nizszym niz zelazo punkcie topliwosci. Zuzycie pradu, elektrodéw
1 wysoko$¢ strat na zgar.

875. Okoto 35% piecow wytwarzato bloki, 65% za§ — wytacznie
obstugiwato odlewnie stali.

Srednia pojemno$¢ pieca wynosita w pierwszym wypadku
7,3 t, — w drugim 1,7 t. Najwiekszy piec dla blokéw byt o po-
jemnosci 40 t.,, w odlewni stali — 15 t. 99% wszystkich piecéw
nalezy do systemu tukowego, posrod nich zas przoduja piece
systemu Heroulfa, ktore stanowiag przeszto 60% ogdlnej liczby.
Drugie miejsce zajmujg piece systemu Rennerfelda.

Swiatowa produkcja stali w piecach elektrycznych wyno-
sita w r. 1918 okoto 2,0 milj. t, z tej iloSci Stany Zjednoczone
daty nieco ponad 50%, Niemcy 20%, Anglja 12,5$, Kanada 10$.

Na kontynencie Europy nastepne miejsce za Niemcami
zajmujg Witochy. W ciggu ostatnich lat Francuzi zwrécili wiel-
ka uwage na budowe piecow elektrycznych i mozna spodziewad
sig, ze ich wysitki w tym hierunku nie beda chybione.

Kongres i wystawa odlewnicza w Paryzu w r. b.

Miedzy 1 a 16 wrze$nia r. b. odbedzie sie¢ w Paryzu wy-
stawa odlewnicza oraz potgczony z nig miedzynarodowy zjazd
odlewnikéw, urzadzony staraniem Stowarzyszenia Francuskich
Odlewnikéw. Wystawa i zjazd zapowiadajag sie okazale i bedag
reprezentowac¢ caty przemyst odlewniczy oraz zwigzany z nim
przemyst, wytwarzajacy maszyny i urzadzenia pomocnicze dla
odlewni. Na kongres zgtoszono juz szereg referatéw najwybit-
niejszych odlewnikéw Ameryki, Belgji, Witoch i Hiszpanji,
oprocz, oczywiscie, francuskich. Delegacje amerykanska i an-
gielska juz sg ukonstytuowane.

Wystawa odbedzie sie w salach i na terenach odkrytych
L’Ecole des Arts et Metiers. Obejmowac ona bedzie wszystkie
rodzaje odlewow, t. j. zeliwa, stali, bronzu i glinu. Przedsta-
wiony bedzie historyczny rozwdj odlewnictwa i obecny stan
jego. Szczeg6lna uwaga bedzie zwrocona na aparaty i przyrzady
pomiarowe i laboratoryjne, w ktorym to celu bedzie urucho-
mione laboratorjum doswiadczalne, gdzie bedg demonstrowane
wszystkie nowoczesne metody badania materjatow.

Jednocze$nie przewidywane sg wycieczKki dla zwiedzenia
najbardziej interesujacych odlewni Paryza i okregu przemy-
stowego Potnocnej Francji.

Wszelkich wyjasnien udziela L’Association Technigue
de Fonderie, 15, rue Bleue, Paris-

Piece do topienia glinu. Stahl u. Eisen 1923, .\a 13, str. 437.
Piece tyglowe, naczyniowe, ptomienne i elektryczne. Wyboér pieca.

Turbowentylatory w odlewniach zelaza. Gies. Zeitung 1923,
Na 2, str. 15. Zasady budowy turbodmuchawek. Stosowane sposoby

napedu; oszczednosci eksploatacyjne. Zastosowanie multiplikatoréw
i ich dodatnie strony.

Paleniska do pytu weglowego w zastosowaniu do piecéw pto-
miennych przy wyrobie kujnej #te.iizny. Gies. Zeitung 1923, N° 2,
str. 19. Korzysci zastosowania i wykresy przebiegu pracy pieca.

(e} wybuchu w zeliwiakue
Wybuch nastgpit wskutek zatkniecia pieca nadmierng iloscig zuzla
ponad dyszami i wytworzenia sie wiekszej ilosci CO.

Zeliwiaki. Foundry Trade Journal 1923, Na 333, str. 9. Opis
zeliwiakéw roéznych ustrojow, dysze, wpltyw rodzaju paliwa na ci$nie-
nie i ilos¢ powietrza. Prowadzenie.

Mate gruszki z bocznym dmuchem. Techn. Moderne 1923,
Na 1, str. 30. Fonderie Moderne 1923, Na 2, str. 36.

Wytyczne przy ustalaniu bilansu cieplnego zeliwiakéw. Fon-
derie Moderne 1923. Na 1, str. 8 dod.

** Piece elektryczne. Fonderie Moderne 1923, M 2, str. 33,
M 5, str. 91, 103. Historja elektrometalurgji i jej stan obecny. Za-

lety piecow elektrycznych. Instalacje. Bilans termiczny. Koszta
wiasne. Wnioski.

Odlewy z bronzu, przetop, w piecach elektrycznych. Fonderie
Moderne 1923, INa2, str. 39. Poréwnanie bronzu zwyczajnego z elektro-
bronzem. Budowa mikrograficzna.

Z praktyki prowadzenia zeliwiakéw. Fonderie Moderne, 1923,
Na 3, str. 64. Przebieg spalania. Rola dysz. Cegta syfonowa zamiast

zbiornikéw. Przebieg topienia. Nadmiary. Rozpalanie zeliwiaka.
Urzadzenia mechaniczne. Zgar.
Piec elektryczny ,,F. 1. A. T.“ Fonderie Moderne 1923, Ma 6,

str. 193. Opis ustroju piecéw, patentowanych przez ,F. I. A.
i wynikéw eksploatacji. Jest to dokitadne ttomaczenie artykutu ii.z.
Martinazzoli, umieszczonego w Na 4, r. 1922, wiloskiego czasopisma
,L’eletrotecnica“. Uzupetnieniem moze stuzy¢ artykut w Ns 22 i 24
1922 w Stahl u. Eisen.

T.",

Gies. Zeitung 1923, Na 13, str. 249.
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3. Metale i ich wtasciwosci.
Zarzenie kujnej leizny. Stahl u. Eisen 1923, Ni 4, str. 110,
N\l 9, str. 301. Wpiyw skiadu chemicznego, temperatury zarzenia

oraz materjatéw odweglajacych. Znaczenie siarki.
O zarzeniu zeliwa,. Stahl u. Eisen 1923, Ne 4, str. 118.

Wzajemne wptywy réoznych skiadnikéw metalu we wsadzie
zeliwiaka. Stahl u. Eisen 1923, .\a 4, str. 120.

Wytwarzanie odlewéw zeliwnych z 5% zawartoscig niklu
w piecach elektrycznych. Stahl u. Eisen 1923, Na 9, str. 313.

Wptyw domieszek na skurcz zelaza. Stahl und Eisen 1923,
i\ 22, str. 713. Nowy przyrzad do mierzenia skurczu. Wptyw C, Si,
Mn, P, S, Ni, Ch na skurcz.

(0] stosunku pomiedzy wytrzymatoscia na rozcigganie,
doscig i iloscig wegla zwigzanego w zeliwie. Stahl u. Eisen 1923,
Na 22, str. 720.

Wptyw otowiu na bronz. Gies. Zeitung 1923, Na 1, str. 1
Wptyw domieszki otowiu na wiasciwosci bronzu. Zestawienie wy-
nikéw badan. Dodatni wptyw na tatwos$¢ obrébki oraz na ptynnosé.

Skiad chemiczny réznych rodzai odlewéw zeliwnych. Gies.
Zeitung 1923, Ns 2, str. 20. Streszczenie artykulu znanego profesora
amerykanskiego R. Moldenke o najbardziej odpowiednim skladzie
chemicznym odlewéw zeliwnych.

Wptyw antymonu na bronz. Gies. Zeitung 1923, Ne 7, str. 97.
Wptyw domieszki antymonu na wiasciwosci bronzu. Niezaleznos¢
tatwej obrabialnosci, oraz topliwosci od domieszki antymonu.

Amerykanskie i angielskie warunki techniczne na kujng le-

izne. Gies. Zeitung 1923, Ne 8, str. 121. Prébki. Badania labo-
ratoryjne. Warunki techniczne i ich objasnienie.

** Glin i jego stopy. Gies. Zeitung 1923, Na 8, str. 124; Ns 9,
str. 148. Witasciwosci chemiczne i fizyczne glinu. Topienie i odle-
wanie. Przetapianie wioréw glinowych. Glin jako $rodek reduk-
cyjny. Lekkie metale, ich skiad i zastosowanie. Bronz glinowy
i jego obrébka. Stopy Zn, Cn i Al. Duralumin i Silumin, nowe sto-

py lekkich metali. Dane o wytrzymatosci tych stopow.

Ulepszenie mosigdzu przez domieszke innych metali. Gies.
Zeitung 1923, N\e 11, str. 199. Mosigdz glinowy, manganowy, cyno-
wy i zelazowy. Mosiagdz Al -\- Mn -f- Fe. Sposoby otrzymania réz-

nych gatunkéw. Topienie, odlewanie, walcowanie, wycigganie
i obrobka. Usuniecie Fe i S. Surowce.
** Badania duraluminu. Gies. Zeitung 1923, 11, str. 212.

** Postepy i widoki rozpowszechnienia lekkich metali. Ma-
schinenbau 1923, Na 8, str. 85. Fizyczne i techniczne wilasciwosci
réznych stopéw lekkich metali. Stopy glinu i magnezu. Zastoso-

wanie tych stopéw w przemysle samochodowym, lotniczym, elektro-
technicznym i innj-ch.

(e} warunkach technicznych na suréowke lejarska.
Moderne 1923, Ns J, str. 10 dod. Streszczenie referatu prof. Seigle
w tej sprawie oraz dyskusji na kongresie odlewniczym w Nancy
w pazdzierniku 1922 r, zakonczonej jednogtosnem uchwaleniem
wniosku o powotaniu specjalnej komisji z przedstawicieli hut i od-
lewni, dla wspélnego opracowania norm technicznych na suréwke
lejarska i ich ujednostajnienie.

Obecny stan sprawy zastosowania nowych metod badania
zeliwa. Fonderie Moderne 1923, Ne 1, str. 18. Sprawozdanie z do-
tychczasowych prac Fremonfa i Portewin’a, przedstawionych kon-
gresowi odlewnikéw w Birminghamie w zwigzku z pracami powo-
tanej na tym kongresie miedzynarodowej komisji dla opracowania
i ujednostajnienia warunkéw technicznych na wyroby metalowe.
W skiad komisji wchodzg przedstawiciele Francji, Anglji, Belgji
i Standéw Zjednoczonych, oraz mogga by¢ kooptowani reprezentanci
innych panstw zainteresowanych.

Kujnos¢ leizny. Fonderie Moderne 1923, Ns 1, str. 23.
szczenie prac White, dotyczacyoh kujnej leizny szarej i biatej.

** Nowy stop glinowy ,Atpaxu Technigue Moderne 1923>
Ne 1, str. 31. Fonderie Moderne 1923, Ne?2, str. 44. Komunikat pa-
na de Fleury o nowym stopie i jego zastosowaniu, wygtoszony na
kongresie odlewnikéw w Nancy w r. 1922.

Zmiany w objetosciach zeliwa podczas jego tezenia. Fon-
derie Moderne 1923, Ne 3, str. 67. Skurcz zeliwa, wptyw szybkosci
stygniecia oraz sktadu chemicznego. Tezenie odlewow.

Jest to streszczenie referatu Oliyier Smalley, wygtoszonego
w Stowarzyszeniu angielskich odlewnikéw i opublikowanego
w Foundry Tr*de Journal.

Godne sg uwagi stowa, w ktére zaopatruje redakcja Fonderie
Moderne to streszczenie:

LArtykut ten jest ciekawy nietylko ze wzgledu na te wnioski,
ktére on ustala, lecz i przez to, ze jest on dowodem i wskaznikiem
tej starannosci i wytrwatosci, z ktéremi nasi koledzy angielscy stu-
djuja zagadnienia odlewnictwa. Tylko zapomocg doktadnych i diuz-
szych doswiadczen bedziemy w stanie ustali¢ te prawa, ktére kie-
rujg tajemnicami odlewnictwa. Byloby bardzo pozgdane, aby fran-
cuscy odlewnicy poszli w $lad za ich angielskimi kolegamill

Stre-

** Stop magnezjowy ,ElektronQ. Fonderie Moderne 1923, Ne 3,
str. 74. Piasek do formowania, topienie metalu, suszenie form. Od-
rebnosci przebiegu.

(e} réznych gatunkach
Ns 4, str. 82

suréwek. Fonderie Moderne
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1933, suszenia piasku formierskiego,

1923

O temperaturze odlewania. Fonderie Moderne 1923, Ne 6r
str. 191. Badania temperatury odlewania i ustalanie prawidtowego
rozmieszczenia form w odlewni.

4. Paliwo.

(@) zastosowaniu réznych gatunkoéw paliwa do piecow
tinowskich. Stahl u. Eisen 1923 NS 18 str. 602. Streszczenie referatu
H. Millera w Iron & Coal Trades Rev. o dostosowaniu zwyczajnego
pieca martenowskiego do opalania paliwem ptynnem.

** Zastosowanie koksu torfowego, jako paliwa do zeliwiakow.
Gies. Zeitung 1923 N° 12, str 228. Streszczenie ogtoszonej w Mes-
sager Scientifique et technigque Russe. T. 6, str. 58 pracy inz. Zale-
skiego o jego probach, dokonanych z tym paliwem w Rosji sowieckiej.
Zastosowanie paliwa ptynnego w hutnictwie. The Blast Fu-
rnace and St. Pl., 1922 Ne 11, str. 549. Korzysci zastosowania paliwa
ptynnego; konstrukcje palnikéw dla olejéw mineralnych ciezkich
i lekkich oraz budowa piecow.

5. Materjaly formierskie i ich zastosowanie.

Wptyw sposobu przerébki na spoisto$¢ i przepuszczalnosé
piasku formierskiego. Stahl u. Eisen, 1923 Ne 9, str. 297. Ustalenie
stosunku wielkosci ziaren, wytrzymato$¢ orazispoisto$¢. Wnioski.

Przenosne separatory magnetyczne dla ziemi formierskiej.
Gies. Zeitung 1923 Ns 10, str. 187. Opis nowych ustrojéw, wykona-
nych przez firme Fr. Griippel w Bochum

Ponowne zuzytkowanie metalu, zawartego w piasku formier-
skim, zuzlu i-t. p. w odlewniach amerykanskich. Gies. Zeitung 1923
M 13, str. 239. Opis mechanicznych urzadzen, ulatwiajgcych od-
dzielanie.

Porowato$¢ piasku formierskiego. Fonderie Moderne 1923
Ns 1 str. 3. Opis aparatu do kontroli porowatosci piasku, przedsta-
wionego w r. 1921 na kongresie odlewniczym w Nancy.

Przygotowanie ziemi formierskiej. Fonderie Moderne 1923
Nel, str. 10, Ne 2 str. 45. Wyniki badan laboratoryjnych nad roéz-
nemi gatunkami piasku oraz opis sposobdéw przygotowania ziemi
formierskiej.

Badania piasku
Ne 4, str. 151.

formierskiego. Fonderie Moderne 1923

6. Maszyny formierskie i formowanie.

mar-

(0] formowaniu i odlewaniu oston do maszyn do pisania.

Stahl u. Eisen 1923 Na4, str. 118.
formy i sktad chemiczny odlewu.
Waga odlewéw zeliwnych. Stahl u. Eisen 1923 .N°17, str. 566.
Przyczyny réznicy w wadze odlewéw zeliwnych z jednego modelu.
Wptyw tej réznicy na cene gotowego wyrobu.
O skrzyniach formierskich dla wstrzgsarek. Stuhl u. Eisen
Na 22, str. 724. Streszczenie artykutu z Foundry Ns60 (1922)
0 postepach w formowaniu na wstrzgsarkach.

Skrzynie, modele, wykonczenie

Bronz glinowy. Gies. Zeitung 1923 X5, str. 58. O specjal-
nej formie wlewéw przy odlewach z bronzu glinowego. Nadlewy,
tagodzace skutki duzego skurczu.

Odlewy kwasoodporne. Gies. Zeitung 1923 Na7, str. 103.

Trudnosci przy wytwarzaniu odlewéw o wiekszej zawartosci Si. Opis
formy i odlewu wiekszego zbiornika kwasu.

Odlew z glinu tlokéw i pokryw. Gies. Zeitung 1923 Na 12,
str. 222. Opis sposob6éw formowania i przygotowania rdzeni do tto-
kéw i pokryw silnikowych. Skiad chemiczny i ciezar gatunkowy
odlewéw z glinu.

** Stan budowy maszyn formierskich. Z. d. V. d. I.
Na12, str. 273. Opis najnowszych typéw maszyn formierskich.

Zdrowy odlew, nadlewy, wlewy i wychody. Foundry Trade
1923, Ns347, str. 289. Wptyw wychodéw na jakos$¢ odlewoéw, pra-
widlowe rozmieszczenie wlewéw. Zestawienie badan o skurczu
1 wyptywajace stad wnioski o formie nadlewéw i wlewodw.

** Odlewanie metali zapomoca sity odsrodkowej. Technigue
Moderne 1923 Ne4, str. 124 Gies Zeitung 1923, M8, str. 128. Rozwdj
historyczny. Urzadzenia mechaniczne, uzywane przy odlewaniu wi-
rujgcem z podgrzewaniem form.

Formowanie k&t zebatych. Fonderie Moderne 1923, XNk 4,
str. 117. Opis najnowszych maszyn i sposobéw formowania (rys. 12).

Rdzenie dla kolumn. .Fonderie Moderne 1923, J£4, str. 127.

Skrzynie formierskie dla wstrzgsarek. Fonderie Moderne
1923, Nab5, str 160.

Produkcjo, walcéw stalowych dla walcowni.
derne 1923, Ns 6, str. 183. Walce zeliwne i stalowe.
walcéw. Jamy w odlewie i srodki zapobiegawcze.

Odlewy bez nadlewow.

Fonderie Moderne 1923, N»6, str. 116, Referat p. Ronceray,
dotyczacy dotychczasowych prob unikniecia nadlewéw przy odlewa-
niu pociskéw, cylindréw parowozowych i t. p. (19 rys.).

1923,

Fonderie Mo-
Formowanie

7. Suszarnie i piece do zarzenia.

Sposoby zaoszczedzania koksu w odlewniach. Fonderie Mo-
derne 1923, Neb5, str. 163. Przenosne suszarnie, zastosowanie ich
wyniki oszczednosci — 20000 fr.
rocznie przy nieduzej instalacji.

Redaktor odp. Inz. Czestaw Mikulski.

Drukarnia Techniczna Sp. Akc. w Warszawie, ul. Czackiego Ns 3 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
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V.

Wydziat Powiatowy

w Busku Kieleckim.

Niniejszem ogtasza konkurs na posade technika*
sekretarza w miejscowym Powiatowym Zarzadzie Drogo-
wym, z poborami pg. VIII kat. urzednikéw panstwowych i 40
procentowym dodatkiem komunalnym.

Reflektanci na powyzszg po*ade zechca przesta¢ do Wy-
dzialu Powiatowego w Busku, uwierzytelnione odpisy $wia-
dectw z ukonczenia szkét i odbytej praktyki, tacznie z wiasno-
recznie skreslonym zyciorysem. Kandydaci praktycznie obeznani

z robotami zelbetowemi beda mieli pierwszenstwo. Termin
sktadania ofert uptywa z dniem 15 sierpnia 1923 r.
Oferty nieuwzglednione pozostang bez odpowiedzi.
367.

C h e m i k a

z praktyka laboratoryjna, obeznanego z analiza wegla,
koksu, gazéw etc. poszukuje sie do prowadzenia
laboratorjum przy Koksowni na Kopalni We-
gla na Goérnym Slasku. Wyksztalcenie nie nizej
Sredniego. Znajomos$¢ jezyka niemieckiego pozadana.
Przyjety reflektant z wyzszym technicznym wyksztat-
ceniem jednocze$nie zostaje starszym asystentem wzgled-
nie zastepca Kierownika Koksowni.

Podania z odpisami $wiadectw, wymaganiami, ewent.
terminem wstgpienia nalezy skierowa¢ do ,Reklama Pol-

ska“, Warszawa, Jasna 10, pod ,Koksownia*. 343

Zaktady Przemystowe

E T .A .7

”

Wrdblewski, Lissowski i S<ka,
Warszawa, ul. Podchorgzych 57, tel. 107-21 i 220-28.

polecaja z wiasnych zaktaddw:

PAPE smotowcowg w wyborowych gatunkach, smote
i lepnik, gwozdzie papowe.

Przyjmuja roboty dachowe: krycie dachoéw
papag i blachg, reparacje 1 konserwacje
dachoéw.

363

Towarzystwo Fabryki Przewodéw Rurowych

,LCOMPENSATOR™

W. Maciejewski i S-ka
Warszawa, Przemystowa 32, tel. 18-72.

Przewody rurowe na wysokie ci$nienia.

KOMPENSATORY.

Kotnierze. Zaslepki. Tréjniki kuliste, Rury bla-
szane- Kominy. Rozgatezienia. Zbiorniki. Beczki transporto
we. Filtry. Aparaty dla przemystu chemicznego. Wskazow-

ki przy projektowaniu przewodow parowych bezptatnie.
360

Ksztattki z rur falistych.
stalowe.

PRZEG-LAD TECHNICZNY. 297

Ministerstwo Wyznan Religijnych i O$wiecenia Publicznego
poszukuje na stanowiska nauczycieli Pahstwowej Szkoty
Goérniczej i Hutniczej w Dabrowie Gorniczej:

2 inzynierow-mechanikow

1 inzyniera-gornika

1 inzyniera miernictwa kopalnianego (markszajdra).

Do posad powyzszych przywigzane jest uposazenie unor-
mowane ustawag z dn. 13/VII i920 r. (Dz. U. E. P- z 1920 r.
Ns 65) jak dla nauczycieli szkét zawodowych, wychodzac z obli-
czenia za 16 godzin. Dla oséb stanu wolnego moze by¢ zape-
wnione mieszkanie.

Podauia z odpisami $wiadectw z odbytych studjow i prak-
tyki oraz ze wskazaniem o0s6b, ktére moga ztozy¢ referencje
nalezy kierowa¢ do Departamentu Szkolnictwa Zawodowego

Bagatela 12 (111 p.). Termin skiadania podan uptywa 15 sierp-
nia 1923 r. 367

Okna 1 konstrukcje zelazne

poleca z wiasnych warsztatow w Toruniu i Wabrzeznie

Jan Broda — Torun

345

Gazownia w Toruniu

sprzeda

15 000 kg grafitu retortowego f-co
Gazownia.

Oferty przyjmuje Gazownia w Toruniu.
382

Fabryka Motoréw Elektrycznych

L. KOREWA 1 S-ka

Warszawa-Wola, ulica Syreny Ns 7.
Telefon 31-75.

Wyrabia motory pradu trojfazowego
w wielkosciach:Y* — 10— 1 — 112
i 5 koni 120/210 i 22% 80 Woltow.
Dzial reparacyjny przyjmuje do naprawy motory, trans-
formatory i dynamomaszyny kazdej wielko$ci i rodzaju
pradu.
6 1/

_ELIBOR”

Spoétka Akc. Handlowo - Przemystowa

. J. Borkowski

w Warszawie Mazowiecka 1l
telefony 88-27, 21 i 93-40.
Poleca ze skitadu w '"Warszawie:

Smo’ra gazowa S$laska preparowang wagonowo
i na beczki.

Tektu re smotowcowa do krycia dachow.
372

*
C -
Numer 33-ci ,,Przegladu Technicznego” zawiera¢ bedzie miedzy innemi: 1) Niektére zagadnienia
z dziedziny kolejek. 2) Praktyczne zastosowanie Ustawy Wodnej. 3) Obliczanie naprezen w zelbecie.
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G 0-

& Tow. Akc. Zakiadow Gorniczo-Hutniczych i Fabryk G |

Poczta Stgporkow, ziemi Radomskiej

Zarzad: Warszawa, Mazowiecka 7. Telefon 29-60.

Surowiec odlewniczy wysokiego gatunku.

Odlewy maszynowe.
Odlewy dla potrzebjkolejnictwa.
Odlewy dla potrzeb przemystu, rolni-2

Radjatory i rury zebrowe.

Rury zlewowe i kanalizacyjne.

VD ctwa i budownictwa wagi do 5000jj£g\|] Odlewy kuchenne i piecowe. o 3
383 C m
dj (H
3 . : : : i
e Spotka Akcyjna Fabryki Maszyn i1 Odlewni
1 ,,Orthwein, Karasinski i1 S.m-
uJ *
H w Warszawie,
g
i Fabryka
Biuro
~Witochy
Zarzadu:
pod

% Ztota 68. .
1 SSfSp Warszawg
i Maszyny parowe, wentylowe i suwakowe. Motory do gazu ssanego.

Kompresory. Motory do gazu ziemnego.

Pompy. Tartaki.
Wiréwki, blotniarki. Transmisje.

Catkowite urzadzenia cukrowni.

j *

Jigy o ' y .
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Dom Handlowy

HERMAN MEYER

zatozony w 1853 roku

Przedstawicielstwo i wylaczna sprzedaz wyrobow firm:
Modrzejowskie Zaktady Gorniczo-Hutnicze Sp. Akc. w Warszawie, Tow. Akc. Gorniozo-Hutnicze,
.Zjednoczone Huty Krélewska i Laury”, Tow. Przemystu Otowianego d. Jung & Lindig, Huta
Fryderyka pod Tarnowskiemi Gérami, Cementownia ,Grodziec”w Grodzcu, Fabryka Lokomotyw
A.Borsig wTegel i Sp. AkcdBorsigwerk pod Bytomiem, Fabryka wag Carl Schenk wDarmsztacie.

WAR S ZAWA
Traugutta Nr 2. Tel. Nr 1-84, 2-84, 3-84 i 318-12. Adres telegraficzny ,HERMEYER

LWOW  KATOWICE
Tow. Handlowo-Agenturowe S. A, ulica Stowackiego Np 17.
dawniej Herman Meyer, Oddziat Lwowski Telefon 3-50
ulica Panska Aft 1'l. Telef. 4-65. ’

Wegiel kamienny i brunatny. Ruda zelazna. Piryty i wypatki pirytowe. Szlaki i zendry. Cement. Surowiec
martenowski i odlewniczy. Sptawy zelaza (ferro-silicium, ferro-mangan i t. p.). Oldw i cynk. Stal. Odlewy sta-
lowe i zelazne. Zelazo handlowe i profilowe. Bednarka. Drut walcowany. Blacha pancerna, kotlowa, rezerwoa-
rowa i dachowa. Blacha ocynkowana. Blacha falista. Rury gazowe i wodociggowe. Rury spawane i bez szwu,
czarne i ocynkowane. Rury flanszowe. Rury wiertnicze. Rury otowiane. Nity i Sruby. Topory i siekiery. Miot-
ki i oskardy. tancuchy. Wyroby kotlarskie. Kotty parowe i rezerwoary. Beczki zelazne. Konstrukcje zelazne
i mosty. Szyny i akcesorja kolejowe. Osie i bandaze. Zestawy kottowe. CzeSci wagonowe. Maszyny i turbiny
parowe. Silniki Diesel. Elektromotory, dynamomaszyny i transformatory. Kompresory. Pompy ttokowe i od-
§rodkowe. Pompy ,Mazutudla cukrownictwa. Pompy ,Kristal“ i ,Kobolt" dla matych instalacji wodo@go-
wych. Maszyny i cze$ci maszyn. Chlodnie. Wagi wozowe i wagonowe, zwykte i automatyczne. Maszyny do  P*
Krﬁwama wytrzymato$ci mater. Parowozy. Wagony. Kolejki linowe. Konwojery. Transportery do wegla- J f
C 362

Rok zatozenia 1853.

TOWARZYSTWO AKCYINE

K.RUDZKI,Sy

w Warszawie, — ul. Fabryczna Nr 3.

Towarzystwo posiada 3 fabryki:
1) w WARSZAWIE, ul. Fabryczna 3.
2) w MINSKU-MAZOWIECKIM pod Warszawa.
3) w JEKATERYNOSLAWIU na Ukrainie.

Zakfady Towarzystwa, jako gtowne specjalnosci wykonywaja.

Budowa mostéw tgcznie z robotami kesonowymi, wiaduktéw, hangaréw
i wszelkich robét z zakresu konstrukcji metalowych (Najwieksza
wytwoérnia mostéw catej Rzeczypospolitej).

Kompletne urzagdzenia wodociagdéw kolejowych i miejskich.

Odlewy zeliwne, rury wodociggowe pionowo lane, czes$ci i armature
Budowa dziesieciu wiez dla Transatlantyckie] wodociggowg i rézne odlewy z witasnych i nadestanych modeli.
Radiocentrali pod Warszawg. Odlewy stalowe,

odlewy stalowe.
Kowadta stalowe lane marki ,HERKULES1 do 300 kg w aztace.
Turbiny wodne, systemu Francisa dowolnej mocy z recznym lub automatycznym regulowaniem.
Dzwignie réznych systemoéw, (krany mostowe, obrotowe).

kota i inne cze$ci wagonowe i parowozowe, Arobn*

Urzadzenia kolejowe: zwrotnice, obrotnice, przesuwnice i t. pi
144
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METALE

Miedz, Mosiadz, Cyna, Cynk, Otow,
Nikiel, Aluminium, Antymon, Me*
tale biate. Blachy, prety, rury.
Blacha biata. Blacha dachowa ze=
lazna 1 ocynkowana.
DOM HANDLOWY
i GrZEUFUSTIEIR,

Warszawa, Grzybowska 27,
Tel: 90-27 i55-25.

TECHNICZNY. N 32

Fabryka

Teodor Jakobsen i1 S-ka

Warszawa, Elektoralna 33

Masowy wyréb ZaworoOw (wentyli) branzo-
wych do pary od 3g" do 2”

Zasuwy Pettfa od 34" do 2"
Kurki do ogrzewan centralnych.

Kupno starych metali tylko w wiekszych
partjach.
36 279

’ V
3 Spotka Akcyjna Warszawskie] Odlewni i Fabryki Maszyn ’

i L METALLUM” &

Sl

gH Warszawa, ul. Wolska 98, tel. 118-07. &,
St Wykonywa wszelkiego rodzaju odlewy zeliwne z wikasnych i powierzonych modeli, to
2:; | kola pasowe i tryby daszkowe z formmaszyn po cenach przystepnych. to

Elektrownia w Toruniu

posiada na sprzedaz — w kazdym czasie :

100 sztuk kompl. instrumentéw do ograniczania
pradu (Strombegrenzer) systemu Dr. P. Meyera na prad
staty i zmienny dla napiecia 220 woltéw i natezenia od
0,1 do 1 amp., z regulacja magnetyczno-rteciowa.

50 sztuk kompl. instrumentéw do ograniczenia
pradu (Strombegrenzer).systemu Firchowa na prail
staty i zmienny dla napiecia 220 woltéw i natezenia od
0,1 do 1 amp., z regulacje magnetyczno-kotwicowa.

Oferty i zapytania kierowa¢ prosimy do: Zarzadu
Elektrowni i Gazowni W Toruniu.

371

Zakfady Elektryczne V.E R T E X Tow. z ogr. odp.

376

Najwieksza w kraju

FABRYKA MASZYN CUKIERNICZYCH
K. Ludwiszewski

Warszawa, Wolska 85, tel. 260-79.

Budowa maszyn do wyrobu cukrdw i cza-
kolady.
Specjalnos$é: Budowa maszyn dla przemystu
spozywczego i chemicznego.

307

™
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POLSKIE ZAKLADY ELEKTRYCZNE

ROWH-BOUER

SP. AKC.
WARSZAWA, BIELANSKA 6

3¢3

=

Maszyny wyciagowe do kopaln, Trakcja elektryczna, Turbiny
parowe, Kompresory turbinowe, Pradnice i Silniki elektryczne.

WLEASNA FABRYKA ELEKTRYCZNA
W ZYCHLINIE

Przyjmuje zamoéwienia na: 1) dostawe silnikow trojfazowych do 200 k m, 2) reparacje silnikow,
3) dostawe tablic rozdzielczych.

H! WLASNE ODDZIALY: KRAKOW — DOMINIKANSKA 3, LWOW — PLAC TRYBUNALSKM.
ul POZNAN-3 MAJA 3, SOSNOWIEC - PILSUDSKIEGO 100.
19 108

Polskie Fabryki Maszyn i Wagonow

L. ZIELENIEWSKI

w Krakowie, Lwowie i Sanoku* Sp. Akc.

Naczelna Dyrekcja Krakoéw.

B G =t

Telefony:

L Krakéw: Nacz. Dyr. 3123. Dyr. Handl. 2060. Fabr. Krakowska 196 oA
Rok zatozenia 1804.  Sanok: Fabr. Sanocka 6. Lwéw: Fabr. Lwowska 782 Pracownikow 3000.

Warszawa: Biuro Warszawskie 7383.

l. Fabryka Krakowska. 9. GArnictwo i nafciarstwo.
10. Odlewnia zelaza i metali.

1. Budowa maszyn.

2. Motory ropne z gtowicg zarowsg Il. Fabryka Sanocka.
.Lech". Bud ]

3. Kotlarnia. udowa wagonow.

5 konstrukcji ic’

4. Budowa mostow ! I1l. Fabryka Lwowska.
laznych.

5. Kolejnictwo. 1. Urzadzenia gorzelni i rafinerji spi’

6. Gazownictwo. rytusu.

7. Rafinerje nafty. 2. Kotlarnia miedzi.

8. Budowa statkow. 3. Odlewnia zelaza i metali.

96
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Galicyjskie Karpackie Naftowe Towarzystwo Akcyjne
dawnie] Bergheim & Mac Garvey
Fabryka Maszyn i Narzadzi Wiertniczych
Tustanowice — Glinik Marjampolski — Borystaw
dostarcza z whasnej produkcji

a) w dziale wiertniczym:

Wszelkie maszyny, narzedzia, przyrzady i aparaty, wchodzace w zakres techniki giebokich
wiercen, wedtug dtugoletnich wilasnych doswiadczen, lub tez wedlug podanych dat,
w szczego6lnosci zas Zorawie oraz wszelkie narzedzia i przyrzady wiertnicze systemu polsko”™
kanadyjskiego— Zorawie oraz wszelkie narzedzia wiertnicze do wiercen ptuczkowych udaro'
wych— Catkowite urzadzenia do wiercenia ptuczkowego obrotowego ,,Rotary" — Urzadze--
nia i narzedzia do wiercen recznych, udarowych i obrotowych— wszystko w réznych typach,
wielkosciach i wyposazeniu, odpowiednio do gtebokosci i celu wiercenia— Maszyny parowe,
wiertnicze — Wyciaggi parowe (hasple) do ttokowania ptynoéw z otwordow wiertniczych —
Urzadzenia pompowe réznych systemoéw, grupowe i pojedyncze — Pompy ssgacO'wydzwigO'
we— Przyrzady i narzedzia miernicze.

b) w dziale ogdélnym:
Maszyny, aparaty i prasy do rafinerji nafty—-Pompy parowe— Krany (suwnice i dzwigi)—
Urzadzenia do opatu ptynnego i gazowego— Cysterny (wagony) kolejowe— Zbiorniki zelaz'
ne— Konstrukcje zelazne— Beczki zelazne, czarne lub ocynkowane — Odlewy surowe zeliw'
ne i mosiezne'—Wszelkie wyroby kute stalowe i zelazne, surowe lub obrobione.

Wykonujemy roéwniez wszelkie naprawy maszyn s urzadzen wchodzgacych
w zakres kopalnictwa i rafinerji nafty.

Najwyzsze nagrody na wystawach!

JAN SERKOWSK!

Sp. Akc.

Warszawa, Nowolipie 768, Tel. 6=12 (dawny)

Wykonywa wszelkie odlewy z wiasnych i powie-
rzonych modeli.

Specjalnos$é: Odlewy galanteryjne.

379

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc., w Warszawie, nl. Czackieeo H 8—6 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
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