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W s t ę P· 

" Nos industries, nos ecoles, nos ingenieurs se 

" aont presque toujours pr,occupes du resultat ~ 

" technique. Ce resultat est necessaire, mais nous 

" essaieront de vous faire croire, comme un acte 

" de foi, comme un dogme intangible que ce r~sultat 

" technique, une foi deflni, doit par tous les 

" moyens ~t~e Qbteriu au plus bas prix possible, 

n sans nous lasser~, nous vous ·repeterons constamment9 

" inlassableme~t, que le prix de revient domine 

" l' industrie; que pour vi.vre, pour prosperer, une 

" industrie, un pays, doi vent s' efforcer d' aus·eliorer 

' " sans treve leur methodes, q'on doit · faire une 

" chasse acharnee aux gąspillages de matieres et de 

" temps, reduire de nombre des modeles, diminuer les 

.„ .. " fra~s de tous genres pour un resultat donna. Il 

" faut avoir comme objectif d'incorporer un minimum 

" de matiere ou de main d'oev:re 9 directement ou 

·" indireotement, dans un produit donne. 

Z prżemówienia M. R o n c e r a y' a z okaz-ji rozpoczęcia 

VI-go Kursu Wyższej Szkoły Odlewniczej w Paryżu w dniu 

4 stycznia 1930 r. 
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z przytoczonych kilku zdań znanego dobrze w kołach 

odlewników Świata dyrektora Ecole Superieure de Fonderie 

w Parytu, p. M. Ronoeray'a. wynika, te nowoczes1l3 odlewnik 

powinien by6 nie tylko dobrym technikiem, lecz takte dobrym 

rachmistrzem, te nie wxstaroza . dzisieJ wykonaó odlew zdatny 

o nalet w na jod owiedn_ieJszej. ~akośo 

naJszyboiej i naJtanieJ. 

Bezpowrotnie min~ły te czasy, kie~y to mi~dzy dostawcą 

a odbiorcą panowały stosunki patriarchalne, kiedy to za~anie 

odbiorcy do dostawcy było .zupea:ne, 1 kiedy odlewnie pod.ewa~a 

oen~ o~bioroy po wykonaniu .odlewu, którą on zawsze akceptował, 

Dzisiaj Jednak obowiązuje og6lnie za sede: "oszozędzonx 

wydatek przy zakupnie stanowi częś6 zysku, na który Już nie 

trzeba praoo_weó." Według teJ zasady zwracamy si~ do kilku 

odlewni równo cze ~nie i za ma wiemy u na J tańsze J , o i le oo do 

Jakości wykonanie ma ta firma dobrą opini~ i do które .1 mamy 

zupełne zaufanie: zdarza si~ bowiem · az~sto, ~ naJ tańszy towar 

okazuje się później naJdrotszy z powodu .nieodpowiedniej Jakoś 

oi teliwa 1 nieodpowiedniego wykonania. 

DzisiaJ wi~c koszty oferowanego odlewu obliczy6 musi od­

lewnia jak najdokł:.adnie J przed ·Jego wykonaniem, przy. czym \vy­

nik obliczenia winien odpowiada6 dwoJakim .. wymogom: otrzymanie 

zamówienia i niedoznanie stratypX'ey Jego wykonaniu. Wymogi te 

zmuszają dzis1a j odlewnie do ·!)ro wadzenia dokładneJ kai~gowości 

i stosowania najlepszego sposobu kalkule oJi. opracowanego 

umieJ~tnie na :podstawie d:a.nyoh ltsią~kowych z dlutszego okresu 

aza su. 

Po wykonaniu zamówienia oblioza·my na podstawie :tak ty cz­

nych wydatków oboiąta .1ąoych dane odlewy koszt wł:a sny i :przez 
, . 

porownanie z wynikiem wstQpnego obliczenia przekonujemy si~, 

ozy osiągnęli~my zamierzony zysk, ·ozy tet ponieśliśmy stratę. 
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Obliczenie wst~pne nazywamy ''kalkulacją ceny'', wtórne 

"kalkulacją zysku i straty". 

Podczas gdy u nas sprawa ·zaprowadzenia jedno li tego sposobu 

kalkulacji nie mote ruszy6 z miejsce. w innych krajach Jut dawno 

zna,ne są normy kalkulacyjne. 

W Niemczech odlewniay,zorganizowani w Związku Zawodowym. 

wydali dla 3wych członków . t. zw. ''Harz burger Normen". Dzisia J 

nawet istnieje w Niemczech 1'Biuro KalkulaoyJne", które bada ofe­

rowane ceny ró~nych odlewni. Odlewnia. która pod~iJa ceny poniżej 

oen dokłaanie skalkulowanych, .podlega karze, podczas gdy u nas 

odlewnia, która niekiedy popełniając nawet oszustwa 1 kradziet, 

oferuje odlewy po niemotliwie niskich 'oenach, uwat~na Jest za naj­

lepszą. wprost za wzór cnoty obywatelskiej. 

Sprewą kalkulacji oen zajmuJą si~ odlewnicy także w innych 

krajach - Francja, Belgia. Stany Zjednoczone Ameryki Północnej. 

Pod względem strukturalrl~m rozrótniamy trojakie typy odlewni: 

1) odlewnie samodzielne. 

2) odlewnie "fabrycznett. 

3) odlewnie r'hutniaze''·· 

Jest rzeczą jasną. ~e naJlepiej zgadza6 si~ powinny oeny 

kalkulowane . oddzielnie dla odlewni poszczególnego typu. 

Odlewnie tabryozne, ·rozdziela Jąoe ogólne koszta zakł:adu 

wedł:ug sum robocizny. cz~sto odciążają nadmiernie oddział: odlewni. 

Odlewnie hutnicze meJą zawsze tańszą surówk~ i zł:om~ koszt 

płynnego ~eliwa zawsze tu b~dzie ni~szy, nit w odlewniach odleg­

ł:ych od zekł:adów wielkopiecowych. · 

Pod względem wyposażenia istnieJą bardzo duie różnice; mamy 

odlewnie, które poza p~dzeniem wentylatora przy żeliwiaku. nie 

posiadaJą innych urządzeń mechanicznych; inne znowu odlewnie 

wszystkie formy w~konulą na maszynach tormierskioh. do kt6rych 

· doprowad.zany Jest piasek z mechani ozne j przygotowalni piasku 
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za pomocą . taśm, mechanicznie poruszanych. , Niektóre odlewnie -

przewa tnie amerykańskie- pre cuJą ciągle ''na ta ·~mie ( fliessende 

Fertigting.) 

Trzecim kryterium· jest wielko~6 odlewni i wysokoś6 wytwćr-

ozości roczneJ. Mała odlewnie .o róoznej wytwórczości 50 ton, za­

rządzana przez sam~go właśoioiela, który Jest . równocze~nie majstrem, 

buchalterem 1 sprzedawcą. nie przestrzegająca czasu pracy. ni nie 

~wiadcząoa składek socjalnych. płacąca robotników niepomiernie 

nisko (80 groszy do 1 zł na 8 godzin pracy), nie mote być porów­

nywana z odlewnią dut_§ z rozle.glymi biurami administracy Jnymi. 

z szozegÓłową wzorową ksi~gowo~cią. ze stacJą doświadczalną 

(chemiczną 1 mechaniczną), z szeroko zorganizowaną sprzedatą. 

utrzymuJąoą w wi~kszych miastach sw~ch 9rzedstawicieli lub 

egentów. wype~niaJąoą skru~ulatnie wszelkie przepisy ustawy 

1 ubezpieczalni społecznej, utrzymuJąoą dla robotników. szatnie, 

łazienki, magazyn ~ywnościowy, urządzenia sportowe 1 t.d. 

Czwartym, ba.rdzo wa ~n~m kr3terium Jest organiza cJa .Pracy 

i stopień spr~~ystośoi kierownictwa odlewni i zarządu zakładu. 

Qliliejszy lub wi~kszy stopień wyzyskanie czas.u pracy. walka 

z marnotrawstwem czasu t materiaLÓw~ 

_Ta duta ró~norodno~6 zak~adów odlewniczych nie stoi Jednak 

na przeszkodzie stosowania Jednali tego spos·obu kalkulacJi cen. 

Wahe6 si~ b~dą tylko współczynniki · , winny one .by6 ustalane co 

pewien czas dla każdeJ odlewni. 

Obliczanie cen na podstawie wapćłozynników obcych odlewni 

Jest - rzeaz Jasna - niedopuszczalne. 

Opracowane zasady kalkulacji odlewów żeliwnych obowiązują 

w aałej rozciągłości także dla wyrobów staliwnych 1 metaliw-

ny eh• Rzec.z Jasna• ~e inne wchodzą w ra ohuo ~ współczynniki i że 

wartob6 płynnego metalu obli cza si~ według sposobu p.rzy .1Qtego 

d6 obliczenia płynnego teliwa na 100 kg dobrych odlewów. 
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Obliczenie.kosztów w~asnych i ceny wlrobów odlewni. 

( Kalkula ?Ja) 

Składniki kosztów w~asnyoh. 

Głównymi składnikami są: 

a) koszt p~ynnego ~eliwa 

b) koszt roboaizny w formierni 
ruchu 

o) ko-az ta odlewni 

bi Ul.'a sprzede ty) • 
I 

2 z~/l ton~ odlewów 

R zł/l n " 

r zł/l n '1 

o) związki gospodarcze. podatki, czasopisma, różne świadczenia. 

d) koszta zarządu głównego. 

Koszta te nazywamy "ogólnymi kosztami przedsi~bioratwan p0 

J·eżeli koeżta te dodamy do kosztów wytwórczych (Kr) otrzymamy 

"'koszta własne" Kw 

Kw= Kr+ p 0 

Xw • ~ + R + r 0 + p 0 

Jeteli koszta ogólne ~uchu odlewni r
0 

wyr·azimy stosunkiem 

ro t d · .? k tj) t ' 1 - = a-. w · e y wzor oaz ow !!Y w~ncz~oh p szemy: 
R 

K:t a: ~ + R ( a +· l) 

-----~------~-~---~-~~ 
. I 

Jeżeli koszta ogolne przedsi~biorstw& p 0 wynosz~ b _ x Kt• ·wz6r 

dla kosztów wł:asn1oh b~dzie: • 

' i.tw c /ż + R (l +a)/ (l + b} 
~-----~~--~~------~~~----~~~--
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a = ~est współczynnikiem kosztów ruohu odlewni, 

b • Jest wspó!ozynnikiem ogólnych kosztów przedsi~biorstwa. 
J:atde zdrowe przedsi~biorstwo uwata6 nale:ty za instytuoj~. 

11o~eozn1, gdyt pracuje na potrzeby spo~eczeństwa. w interesie 
społeczeństwa byt i dalszy rozwÓJ prze~si~biorstwa winien by6 
zapewniony. Zapewniony Jest byt ·1 dalszy rozw&J przedsi~bior ­
atwa, ~ełeli ono zarabia na "amortyzacJ~"' wynosząoą wedł:ug 

ustaW)' 

dla budynk~w mieazkal~oh 2% 

dla budynków fabr1oznyoh 4% 

dla maszyn 1 U;rządzeń l~ 

Xwota amortyzacyjna przeci~tna dla odlewni wynosi około 7% 
pierwotD.Joh koszt~w budynków 1 maszyn. 

Kwota amortyzacyjna Jea~ dla danego przedsi~biorstwa 
nieuletna od w1sokodci WJ'twd~czości wzgl~dnie obrot.ut obciąta 

wi~o · ton~ odlewów w wi~ksz~m l~b mnie Jaz~ stopniu w · z aletno~oi 

od WJSOlto~oi WJtwórozotici; tak Jest w teor111 w pl'a.ktyce Jednak 

w okresie kryzysu nieste"ty prawie ładne przedei~biorstwo nie 
by~o w stanie zarobid na amortyzacJ' oa~kowit,. Jiastety, spo­
tyka si~ demagogów i nieuków, ktdrz1 zaliczanie kQsztów amorty­
zao~i do kosz~ów W}ltwórazych uw~ta3ą za ·przeattRstwo i naw~t 
zbrodni~. 

Przeds1~b1oroa, wi~o w~a~cioiel odlewni. kt6ry włotył 
swój kapitel w budynki 1 urządzenie odlewni. któr1 opr6cz 
tego dostarcza kapita~u obrotowego, ze darmo praoowad nie 
powinien~ Jego 'dochody, lak ie me słusznie czerpać z przedsi~­
bio~atwa, nazywamy zWJkle "zyskiem" (Z). obliczanym w odset­
kach kosztów•łasnych Z. O Kw• Do kosztów własJ.l1ch nalety 

---------doda d ""zysk rr. ·•by otrzJSad oent odlewu c. Wz6r dla oen, 
brzmi; 
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C• {ż+R(l+a)j (l+b) 

Koszta wytwórcze Kr 

Koszta własne Kw 

C e n a · C 

(1 + c) 

Z osiągniętego zysku przedsiębiorca pokrywać winien nie­

przewidziane wydatki spowodowane czy to wypadkami siły wyższej 

{pożar, powódź, eksplozja kotłów i t.p.). 

W okresie słabej koniunktury przedsiębiorca zmuszony jest 

zrezygnować z zysku; współczynnik C = O; wówczas cena odlewów 

równa się"kosztom własnym". W okresie kryzysu go.spodarezego, 

wskutek realizowanego "hasła najniższych cen" przedsiębiorstwo 

było często zmuszone sprzedawać wyroby nawet po cenie niższej 

od kosztów wytwórczyhh .przez dłuższy lub krótszy okres czasu, 
I 

zależnie od siły finansowej przedsiębiorstwa; kiedy się i ta 
I 

wyczerpała, przedsiębiorstwo uległo likwidacji. Każda zaś 

likwidacja przedsiębiorstwa oznacza zmniejszenie majątku na­

rodowego, wzrost bezrobocia i dalsze pogłębienie ~ryzysu. 

Jedynym Środkiem zaradzenia złemu jest stworzenie takich wa­

runków, aby i przedsiębiorstwo i przedsiębiorca mógł zarabiać, 

. aby zapewniona była rentowność przedsiębiorstwa. Bez rentowności 

inicjatywa prywatna nie znajduje bodźcą, a dopływ kapitałów 

z zagranicy jest wstrzymany. 

---000---

0mówimy kolejno szczegółowo poszczególne . składniki 

kalkulacji: 

I. Obliczenie kosztów płynnego żeliwa na 1 tonę dobryc·h odlewów. 

Koszt płynnego żeliwa sk~ada się z kosztów mieszaniny wsadu 

na 1 tonę dobrych odlewów, z kosztów przetopu przy uwzględnieniu 

straty na przetapianie. 
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a) Mieszanina wsadu. Sk~ad mieszaniny wsadu winien być dostoso­

wany do składu che~ioznego danego ~atunku odlewów, grzy czym 

należy uwzgl~dniÓ zmiany sk~adu wsadu podczas przeta~iania, t.j. 

zgar, krzemu i ·manganu, wzrost zawartości siarKi i zgar lub wzrost 

za'wartości w~gla. W skład mieszaniny wchodzą~ surówki wielkopie­

oowe. złom maszynowy, złom handlowy, odpadki sta l i i własne odpad­

ki (wlewy, nadlewy, braki) z danego gatunku odlewów. 

Sposoby obliczania składu chemicznego mieszanin wsadowych 

omówione b~dą w osobny~ wykładzie. 

Przyjmijmy, te wynik obli oz-enie ·był: nast~puJący ~ 

surówka nr. I . .......... 40 % 
surówka nr.II • • • • • • • • • • • 10 % 
ZL Om maszynowy 15 A 

•••••••••• JO 

·zLotn handlowy • • • • • • • • • • • 10 % 
odpadki własne ~5 % 100 ~ •••••• • •·-•--Q---~~--~~---~--t_o_._ 

Koszt 100 kg mieaz.aniny wsadu obli cza.my, uwzglQdnia Jąc cen~ 

surówek i złomu loko skład odlewni. Ceny wynoszą obecnie 

w przybliżeniu ze · ton~: 

· surówk. a nr. I zv 1~5.--• • • • • • • • • . • • :::L. łJ 

surówka nr. II 

złom maszynowy 

• • • • • • • • • • 

. . . . . . . . . . 
za: 124.-­

Zł 100.--

złom handlowy • • • • • • • • • • • Zł 8.0 .• --

Koszt 100 kg mieszaniny;· 

surówka nr. I 0,40 X 13,50 za: 
surówka nr. II 0.10 X 12,40 za: 
złom maszynoWJ 0.15 X 10,oo Zł: 

złom handlowy 0.10 X 8,oo Zł: 

odpadki własne 0.25 X 11,92 Zł: 

5.40 

1,24 

1.50 

o. 80 

2,98 

Razem Zł: 11,92 

Uwa.ga: Cen~ odpadków własnych przyJmuJ1:ą odlewnie zw3kl e 
przybli .~one j do oeny złomu, wi~c w naszym 8+10 

wypadku ~ 

w cenie 

= 9 zd:. 
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Cena od~adkÓw Jest stała 1 niezależna od składu mieszaniny. 

W rzeozywistosoi cena .odpadków zależy od składu mieszaniny 

1 powinna by6 obliozane dla katdeJ mieszaniny w sposób podany 

w powy~eJ przytoczonym obliczeniu. 75 kg mieszaniny z surówek 

1 z;tomu (bez odpadków) kosztuJą z~ 8,9
1
4. 100 kg odpadków 

8,94 ; Q,75 = 11,92 zł. 

Aby obliczyć kosz ta mieszanircy wsadu na 100 kg dobr3ch od-. 

lewów. musimy wiedzieć: 

l) ile potrzeba przetoi>iĆ wsadu na 100 kg odlewów, 
i 

2) ile wynosi strata wsadu· na przetapianie. 

a) W1sokość wsadu na 100 kg dobrych odlewów zalety przede 

wsz1stkim od wagi wlewów, nadlewów. wylo~ów i braków. t.j. 

od t. zw. •własnych odpedk.6w". Zasadniczo ilość wł.a sny eh odpad­

ków na 100 kg odlewu Jest w odwrotnym stosunku do wagi szt~ki 

odlewu. W 11\era~u.rze znejdu~emy różne dane. Tak np. w znanya~ 

normaoh Harzburskieh (Karzbu~ser Iormen) przyjęto nast~puJąo~ 

szereg: 

Odlewz o wadze do Da 100 kg do brz ah odlewów ,, 

1 kg 200 kg odpadków 1 8 kg brak6w 

2 k8 125 kg ft ,, rt 

5 kg 90 kg ft n l1 

10 kg 65 kg 1t n " 
25 kg 45 kg tt " " 
50 kg 30 kg 

,... n " 
100 kg 22 kg Tt " tł 

250 kg 17' kg n rr n 

500 kg 13 kg " lf " 
1000 kg 10 kg tt " Tł 

2000 ltg 8 kg " n Ił 

5000 kg 7 kg tł 
,,, 

" 
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Jut sam sposób odlewania, czy z góry, czy z dołu, wpływa na 

iloś& odpadk~w~ przy odlewaniu z góry (walce, wlewnioe) odpadają 

wlewy. 

w każdym razie w dobrze prowadzonej od·lewni zwraca si~ dutą 

uwagę na wymiary wlewów' i nadlewów, jakotet na ilość brakÓwł im 

mniejsza · ilość wł:asnych odpadków, tem mnieJsze koszta przetopu 
~ 

wsadu na 100 kg dobrych odlewow. 

Od zasady w poszczególnych odlewniach dla danych gatunków 

odlewów zachodzą czę~to odchylenia~ np. waleo o wadze 10000 kg 

wymaga nadlewu o wadze 2500 kg, tJ. 25 kg na 100 kg walców, 

podczas gdy według tablicy podanej powyżej przy odlewie 5000 kg 

odpadki wynoszą tylko ? kg na 100 kg odlewów. Z tego wynika, 

że ka~da odlewnia winna dla każdego poszczególnego gatunku 

odlewów ·oznacz:y6 ilość wł:asns eh odpa·dkÓw, bada Jąc ·a ona Jmnie J 

dwa razy do roku przez szereg dni wagę dobrych odlewów, wagę 

braków i wagę wlewów i nadlew6w. 

Suma własnych odpadków (N) 1 100 kg dobrych odle~ów 

daje wagę a11nnego teliwa, zużytego do odlania . formy. ~~!!!22· 

bl Strata na przetapianie. 

Przy obliczeniu wysokości wsadu na 100 kg dobrych odlewów 

należy oprócz własnych odpadków t3. nadlewów 1 brak6w uwzgl~d­

nicS stratę na przetapianie, . obejmuJącą stratę na spalanie (zgar 

chemiczny). stratę wskutek rdzy i zie~istych zanieczyszczeń 

wsadu, strat~ wskutek zatrzymania· kropelek teliwa w tutlu 

1 stratę na rozpryskanie przy spuście ·i podczas transportu 

i odlewania. 

Strata wskutek, zgaru ohemioznego n1e ·przekrecza przy 

zwyk~ym sposobie pr~etapiania w żeliwiaku 1 %\ przewatna oz~ść 

strat na przetapianie pochodzi z rdzy i ziemistych zanieozyszcze - , . ' kawa~kow wsadu; surowka w gęsiach odlewanych do1 piasku wykazuJe 
'. 

strat• z powodu zeżutlenia piasku, przypieczonego do ścian g~si, 
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dochodzącą do 2%. Zł:om handlowy (ruszty, piecyki, garnki suro­

we zardzewia~e. garnki emaliowane) wykazuje strat~ na przeta­

pianie dochodzącą do l6fa. 

Przy obliczeniach stratl na przetapianię mieszaniny wsadu 

(zgar 1 zanieczyszczenia) należy uwzgl~dniać nast~pujące dane: 

surówka w g~siach z kokil . . . . . . . 2 - 3 fo, średnio 2.5 % 
surówka w g~siach z piasku 3 - 4 %, " 3,5 % •••••• 

złom maszynowy 4 - 6 ~" tt 5 % • e • ł e • ł ł •• e • e O I • e • 

złom handlowy •••...•••.•• ~ .••••• 10- 16 %1 " 13 % 
odpadki stali i żelaza niezardz. 1 - 2 fa. !ł 1.5 % 
odpadki wł:asne 4 - ę % " 6 · %. • • • • • • • • • • • • • • • • • • 

St11 ata na przetapianie naszeJ mieszaniny bez strs ty na rozprys-

kanie przy spuście i podczas transportu i odlewania wynosi; 

surówka Nr.I • • • • • • • • 40 % 3,5 % ....... 1,40 kg 

surówka Nr.II • • • • • • • 10% 3,5 ~ ......... 0,35 kg 

zł:om maszynowy . . . . . ' . 15 % 5 % • •••••• 0,?5 kg 

złom handlowy . •••••••• 10 % 13 % • • • • • • • l,30 kg 

Od.Pa"dki wd:a sne • • • • • • • .25 f, 6 % ••••••• 1,50 k~ 

100 ~. Razem s tra tł: 5t30 k~ 

Ze 100 kg wsadu otrzymamy na rynnie spustowej w naszym wypadku 

100 - 5.30 = 94,?0 kg płynnego teliwa. 

Do ·tego nalety doliczyć straty na rozpryska~ie R;'ZY spu~cie, 

podczas transportu i odlewania o,5 - 2%, w zale~ności od 

wielkości ł:ytek i kadzi odlewniozyoh. 

Tak więo Rrzz dużyoh grubych odlewach .wykonanych z naszej 

mieszaniny całkowita strata na przetapianie wynosić b~dzie 

5,30 + o.5 = 5,BQ %. przy odlewaoh ~redni.oh 5,30 + l = 6,30 ~· 

przy odlewach drobnych 5,30 + l,7 = 7,oo %· 
Wsad oełkowity na 100 kg odlewów W sk~ade si~ wi~c 

ze 100 kg dobrych odlewów, z odpadków własnych (nadlewy 1 braki) 

N kg 1 ·ze straty wsadu na przetapiania s ~. 
. „ 
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W = 100 + N + W • s % 
100 1 

w = 100 + N 
l --(lOO-s4) 100 r 

Przyjmijmy, ~e odlewnia wyrabia odlewy o przeciętnej wadze 10 kg, 

te na 100 kg dobrych odlewów odpada 30 kg nadlewów i 6 kg braków, 

t. j. 36 kg odpadków, że strata ogólna na. przeta.llianie wynosi 6,3~. 

w tych warunkach ogólna ilość wsadu na 100 kg Qobrych odlewów 

wyniesie według wzoru; 

w -
100 + 36 

l 
100(100-6,3) 

136 
93,7 

= 145 kg. .„.„„ ___ _ 

Poniewa~ koszt 100 kg mieszaniny wsadu wynosi, Jak powyżej obli· 

ozeno, 11,92 zł:, więc koszt' wsadu "zimn~~'r . na 100 ·kg dobrych 

odlewów wynosi Ogólna strata na 

przetapianie S liczona na 100 kg dobrych odlewów, więc na 

145 kg wsadu , wynosi 1,45 x 6,3 = 9,o kg, Ilość płynnego że­

liwa mamy na 100 kg dobrych odlewów 145 - 9 = 136 kg, 

c) Ko_~z t~ __ P;.-~e-~~.E._~ .. 100 _!~~~ad~!.~ 

Koęzta przetopu składają się z 4 głównych pozycji: 

a) koszt paliwa (koks, w~giel drzewny, wzgl _. drzewo opał:owe) 

o) kos~t topnika (wapień, fluor~t, soda) 

c) koszt robocizny (dowóz tworzyw wsadowych i ładowanie, 

spustowy, codzienna naprawa obmurza i t.p.) 

d) ogólny koszt ruchu że1iwiaków (nowe obmurze, utrzymanie 

żeliwiaków i budynku, maszyn i narz.ędzi, prąd elektryczny, 

składki miesi~czne). 

Naj6d'.:Ówniejszym skł:adn~kiem kosztów ,Przetopu jest wydatek na 

koks, stanowiący 60-75 % całkowitych kosztów przetopu, Na ro­

bocizn~ odpada 15--20 fo, na o'gÓlne kowz.ta ruchu 20-30 %, ·reszta 

na topnik i ( O • 7 ... 1 % ) • 
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Zestawienie koszt&w przetopu 100 kg mieszaniny wsadu. -

Zużycie Cena Kwota 
na 100 kg zł: zł: 

koks +) 16 kg 6,50 1,04 60 fo 

topniki (wapień) 2 kg l,oo Q,02 l % 
dr z ewo opał owe 0.03 mp 7,oo Q,02 l ~ 

robooizna Q,30 18 % 
ogólny koszt ruchu Q,32 20 ?% 

Razem .......................... 1,70 100 % 
+) Koks kotlinowy i wsadowy. 

Ogólne zużycie koksu zależy od ilości na Jeden raz przetopioneg 

wsadu: sta~a ilość koksu kotlinowego zozkłada się na mniejszą 

lub wi~kszą ilość przetopu. 

Koszta przetopu 145 kg wsadu na 100 kg dobrych odlewów 

wynoszą więc; 
145 

' 100 --------- . 
J'ełeli do tej' cyfry (2,49") dodamy koszt 145 kg wsadu naimnego" 

I • 

(17.28), to :koszt wsadu (145 kg) ł:ąoznie z kosztami przetopu 

wynosi 17.ae ·+ 2,4? -= 19,75 zł:. z tej sumy należy potrącić 
------.---. wartośó uzyskanych "w~asnych odpadkówn w ilości 36 kg w wyao­

k~Śoi ~ x ll,92 c 4e29 
100 

Koszt g!ynnego żeliwa na 100 kg dobr1oh odlewów wynosi wi~o 

po po'tr,oeniu wa~tośoi odpadków 19,?5 - 4s29 == . 15,46 zł:. 
____________ „ 

.uwaga. 

Koszta przetapiania składają si~ z ~wa::aśoiwyo~ kosztów" przeto­

pu ~ z wartości straty wsadu na przetapianiet ~osżta właściwe 

na 100 kg mieszaniny wynoszą ••••• • •••••••••• „ .. ~ . • • . • l, 70 zł: 

wartośó straty wsadu 6_.3 kg~ ll,92 == ••• • • • • • • • •• • • o,?6 tt 

Razem 
albo na 100 kg dobrych odlewów 

l,45 X: !.!12 + 1,45 „x o,75, 
2,4? + 1.09 ~ 3,56 z;(. 

-„--------
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w pow3 te~ przytoczonym oblioi.eniu strata na przetapianie Jest 

uwzgl~dniona w ten sposób, że Rotrącono z kosztów wsadu tylkp 

wartośó odpadków. 

zasadniczo na le ty przy zestawianl u ·" ' . ł:adu mieszaniny 

wsadu brs~ 'li rachub~ cał:kowitą iloŚÓ od·pE..dKÓw, uzyskanych pr :1..~ 

danym gatunku odlewów. Jeteli na 100 kg· dobrych odlewów wypada 

-jak w naszym przykd::adzie- 36 kg odpadków wł.eenych, to w 100 kg 
' , mieszaniny wsadu w ilości 145 kg należy uwzgl~dnia 

36· x lOO = 25% odpadków wł:asnych, a reszt~ w wyaokoŚci 
145 

~5~ zastawić z surówki 1 zł:omu • . 

Z tego wynika, te przy zestawieniu procent oweJ zawartości 

.akLadnikÓw mieszaniny należ1 przede wszystkim ustalić ilość od­

padk.&w (36 leg) przy uwzgl~dnieniu straty ·na przetapianie ( 6,3%) 

1 ayfrfł oad:kowitego wsadu na 100 kg dobr1oh odlewów (w naszym 

przykLa,dzie 145 ·kg). 

Dla wyniku obliczenia kosztu płynnego ~eliwa jest rzeczą 

oboJ~tną, Jeką wartość przypiszemy w~asnym od?adkom. czy zero, 

ozy Jakąkolwiek bądź, pod warunkiem Jednak, że procentowa za- · 

Wftrtoś~ odpadków w mieszaninie odpowiada Ściśle ilości odpad­

ków na 100 kg odlewów. 

. Surow·ieo I 40 fo 13.50 • 5,40 zł: 

ft II 10 % 12,40 l,24 zł: a:: 

Złom maszynowy 151 . I 10.oo = 1,50 zł: 

" handlo~y 10 % a.oo o.eo z;t a:: 

Odpadki wł:a sne 25 1! -.- „ .-

100 ,Il 8,94 za: '° 
Koszt przetopu o ••••• o ••••••••• i ·.70 Zd: 

10.64 ZL 

Wsad 145 kg. 10,64 x 1,45 c 15,43 płynne łeliwo. 

Prz1 . bardzo drobrq ah odlewaoh ·od.padki wynoszą niekiedy 

~OO kg na 100 kg dobrych odlewów; ponowne z~łycie . tak . dużeJ 
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ilości odpadków przy ·danym składzie składników mieszaniny jest 

niemożliwe; ponieważ odpadki odlewów drobnych zawierają ·dużo 

krzemu i posiadają większą wartość nit odpadki odlewów grubych, 

należy w rachunku kosztów płynnego żeliwa odlewów grubszych 

zaliczyć wartość odpadków drobnych po cenie mieszaniny, stoso-
, . . 

wanej do wyrobu odlewow drobnych. 

05ó1nx wzór, służą·cy do obliczania kosztów· wsadu wzgl. 

płynnego żeliwa na 100 kg .dobrych odlewów, przedstawia się _ 

·jak nastEipuje: 
ż = /100 + N X { c + t) - N • z l1_ 

100 - s . './100 

N • oznacza ilość odpadków {nadlewy i braki) ~ 

s% = oznacza stratę procentową na przetapianie wsadu, 

c = cehę 100 kg mieszaniny w zł, 

t = koszty przetopu wsadu, 

Z = wartość odpadków własnych. 

, W naszym przykładzie: 
I 

·Ż{lOO + 30 . ( 11~92 + 1,7) 
100 - 6,3 

Ż = [ 145 X 13, 62 429 J 1 
100 

I ....L 
36 • 11,92 100 

15,46 +) 

Ilość braków bierzemy na podstawie zebranych danych. 

Przykład: Jeżeli . co dwudziesty odlew jest "brakiem", . jeżeli 
, . , 

waga 1 odlewu 'Wynosi 400 kg i waga nadlewow n 80 kg, wow-

czas obliczamy z osobna odsetkową ilość nadlewów N i braków B 

w sposób następujący: 

19 dobrych odlewów po 400 kg . . . . . . . . . . . . . . . . 7600 kg 

1 odlew wybrakowany 400 kg·······•·······• 400 kg 

20 odlewów daje nadlewów n 

n · = ~~gg X 100 = 

2b X 80 • ••••• 1600 kg 

400 21 ~' B ;;: 7600 X 100 = 5,3 '/, 

n+B=N= 26,3 'f,. 

+) PRZEMYSŁ METALOWY 1930 No.11 Jerzy BUZEK: 
Ilość im.koszty wsadu na 100 kg dobrych odlewów. 
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w tablicy nr. I zestawiony jest koszt płynnego żeliwa na 
100 kg dobrych odlewów dla różnej ilości nadlewów i braków 

· przy całkowi te.j stracie na przetapianie 6~ • s. 

TA B L I C A · I. 

Wpływ ilości odpadków (nadlewów t braków) na 

100 k d b h Odlewów. koszt płynnego żeliwa na g o ryc 

Wsad na 100 k~ odlewów Koszt wsadu zł: 

prze-
Razem zimnego 

top 

l 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

do 1 100 220 

2 100 140 15 255 ~0.60 4,34 34,94 16.80 18.14 

5 100 100 13 213 25.56 3,62 29.18 12.oo ~7,ll}_ 

10 100 80 11.5 191.5 9,60 16.64 

25 100 

50 100 

100 100 

250 100 

500 100 

1000 100 

• 2000 100 

5000 100 

50 

36 

30 

25 

20 

18 

15 

12 

9 145 17.40 2.47 19.87 4.32 15.55 

8 138 16.56 2.35 18,91 3.60 15.31 

8 128 15.36 2,18 17,54 2.4o 15.14 

7 125 15.oo 2.1~ 17,13 2,16 14,97 

7 

7 

122 

119 

14.64 2.07 16.71 

14.28 2.02 16,30 

1'180 14.91 

1.44 14.86 

Obja~nienia: Powyżej umieszczone zestawienie obliczone 

zostało przy założeniu, że z tego samego żeliwa, wytopionegc 

z teS samej mieszaniny wsadu, odlewano odlewy, przy których 

ilość odpadków, nadlewów i braków wahała się w bardzo dużycl 

granicach, bo między 220 i 12 kg na 100 kg dobrych odlewów. 
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LOT K 

Waga wsadu w rubryce 5 obliczońa z ilości ~~ynnego ~eliwa 
(100 + N) 

przyjmując średnią \ stratę na ·przetapianie 

1~0/ioo-s/ s 6 %. wsadu w wysoko"Ści 

Z różnicy w· "!' (100 + N} -= S obliczona został:a. strata S w kg 

na 100 kg odlew6w. Koszt 100 kg mieszaniny wsadu, 6bliczony 

przedtem w wysokości 11,98 zł, wzięty do rachunku w zaokrągle-

·niu 12 zł. Koszt przetopu 100 kg mieszaniny wsadu wynosi 

według oblic~enia na str. 19 - Zł 1,70. Wartość nadlewów , 
i braków 12 z~/q. · 

---ooo---
Koszt płynnego ~eliwa na 100 kg dobrych odlewów waha 

się między 20,18 i 14,86 zł. 
I 

Niedokładne oblic.zenie kosztów płynnego . żeliwa wskut~k 

mylnej ilości odpadków jest często źródłem rozbieżności cen 

poqawanych w ofert~ch różpych odlewni. 

Skrupulatne oznaązenie ilości odpadków (nadlewów i ·braków) 

jakoteż procentowej straty na przetapi~mieszaniny wsadu 
. . . I 

jest podstawowym warunkiem dobr~j - kalkulacji kosztów wytwór­

czych odlewni. 

Porównawcze zestawienie kosztqw płynnego żeliwa, podane 

· powyżeji ma tylko teoretyczne znaczenie; w praktyce odlewni.­

czej rozbieżno~ć kosztów ~ zalezności od ilości odpadków bę­

dzię jeszdze znacznie większa z tego powodu,że dla odlewów 

drobnych, więc o małych grubościach ścianet przy dużej ilości 

odpadków, n~leży stosować · mieszaninę bogatą w krzem, zawiera­

jącą dużo drogiej surówki Nr. I z zawartością 2, 7 ·% Si. 

Nasza clieszanina~ składająca się z 40% surówki Nr.I z za­

wartością 2,7% Si, 10% surówki Nr.II 2% Si, 15% złomu maszyno­

weg.o 1, 8% Si, 10% złomu. handlowego 2% S~ · i 25% odpadków 2% Si, 

zawiera 2,25% Si 1 daje po przetopieniu żeliwo z zawartością 

2% Si. 
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Na odlewy drobniejsze z zawartoscią np. 2,5 .% Si, należy 

zestawić mieszaninę z zawartością 2, 9 ·'1> Si., t. zn. 9 że ltoniecz„ 

na jest surówka Nr.o z zawartością 3,5 1c Si, oonajmniej .o 10% 

droższa od surówki Nr.I . Ilość tej surówki obliczymy ze wzo-

ru , 100 [d - bl - łfh_ . .:_~-s ·. 
a .... b 

- - -s 100 [ 2, 9 2) 25 /2,5 2r] 
51,57 % • - • 3,5 - 2 

Skład mieszani..!!I.;_ 

Strata 

Wsad: 

surówka Nr„O f.'>2 ·rJt X 15,oo -• ••••• 5 4f Ili ';Io -;o 

·złom maszynowy • • • • • • " s „ 2:3 % X 10,oo • 

nadlewy ........ ........ 25 % X 13,50 ::: 

na :QrzetaEianie: 

s·urÓwka Nr . O • ••• 4' •• „ .••• 3,5 % X 

złom maszynowy ••••• s "' o • 5 % X 

nadlewy ••••• ••••••• o •• 6 % X 

w • 100 + 220 
0,955 • 335 kg X 13,4? a 

335 kg X 1,70 • 

, . " 
220 kg nadlewow a 13,50 „ •••• ~ (IP „ ••• 

pł:ynne żeliwo • ••. fi " •••••••••••••• 

zamiast 20,18 zł! 

Oł52 • 

0,23 = 
0~25 :m:: 

45,12 

5170 

50,82 

29270 

30,12 

7 980 

2,30 

3237 

13,47 

1,82 

1,15 

1,50 

4,47 

zł: 

Ził: 

zł: 

zł: 

zł: 

= 

NaodwrÓt, przy odlewach grubych z zawartoś cią krzeig.u 

4~ 5~ 

.... 
okoł:o l~ koszt mieszaniny wsadu. a więc koszt płynnego ·żeliwa , 

btdzie znacznie mniejszy. 



- 25 -

Robocizna. 

Zwykle rozróżniamy "robociznę. formierzy" al bo "głÓwn!'t" 

i"robociznę pomocniczą". Robocizna główna obejmuje zwykle 

zarobek formierzy i jądrarzy, robocizna pomocnic~a zarobek 

(· pomocników, zatrudnionych w formierni, a więc: robotników za­

trudnionych przy dźwigach i żÓrawiach, przy suszeniu f :orm, 

wywożeniu odlewów i odpadków i t.p. Do robocizny pomochiczej 

zaliczamy zwykle także zarobki ' czyszczarzy odlewów, następn~e 

zarobki robotników zatrudnionych przy próbie odlewów, ,np.przy 

próbie hydraulicznej rur i kształtek. Robocizna pomocnicza 

·wynosi około 20 do 50% robociŻny . głównej. 

Suma roboc~zny głównej {rg) ' i pomocniczej (rp) prze~sta­

wia "robociznę wytwórczą" odlewni rg + rp ; R {produktiver 

Lpłin) w odr·óżnieniu od robocizny nieproduktywnej. 

Podczas gdy pomocnicy p~aceni są zwykle na dniówki, for-

mierze 1 jądrarze 
I 

zasadniczo powinni pracować w akordzie 

ustalQnym od sztuki albo od 100 kg odlewów według średniej 

zdolności robotnika w celu dania możno~ci ·bardziej pilnym 

i bardziej zdolnym robotnikom powiększenia swego zarobku. 

Niekiedy pomocnicy oprócz dniówki otrzymują dodatki obliczane 

według wysokości wytwórczości. 

Gł.ÓWnym warunkiem spokojnej, wydatnej pracy odlewni, jak. 

każdego innego przedsiębiorstwa, jest dobrze zarabiający, zado­

wolony robotnik. 

Wysokość zarobków zaeży od ·stopnią drożyzny 1 warunków 

życia _ robotników danej miejscowości; jest rzeczą zrozumi.ałą, 

że zarobki robo~nikÓw w większych miastach · są znacznie wyż­

sze niż na prowincji, gdzie wiQksza oztśó . robotników posiada 

swoją cha~upę i kawałek pola; agitatorzr różnego typu. żeru­

jący na niezadowolonych robotnikach, często to niezadowolenie 

wywołują przez wskazywanie na wyższe zarobki w tym lub innym 
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mieście. Robotnik rozsądny9 -rozuiniejący warunki · pracy przed­

siębiorstwa oddalonego bardzo od ŹrÓdł:a surówki i węgla 9 

jakoteż często od pola zbytu swych wyrobów. nie pójdzie na 

lep niemądrej agi taoji·. podcinającej gał:f\Ź, na której sam · 

siedzi. 

w każdym raz1e dostosowanie wysokości" zarobków do stopnia 

drożyzny 1 warunków życia robotników jest pierwszym obowi~zki~ 

dbał:ego nietylko o los swego warsztatu przedsiębiorcy, lecz 

także doceniającego duże dla całego życia gospodarczego znaoze. 

nie możliwie wysokiej "sił:y konsumpcyjnej" robotników, albo 

-jak się zwykle mówi- "świata pracy~ "ŚWiat pracy" jest na 

ustach dziennikarzy i · ·polityków i oznaczać ma wyłącznie wł:aści· 

wie tytko "proletariat~ Ponieważ z jednej strony do. "świata 

~ pracy" zaliczają się "zawodowi" bezrobotni, a z drugiej strony 

świat praoy obejmuje w rzeczywistości także przedsiębiorców 

1 dyrektorów, dla . których nie obowifłzuje 8-godzinny dzień 

.Pracy, lepiej tego bałamutnego wyrazu nie używać. 

Stawki akord.owe. 

leżeli w danej miejscowości obowiązuje zarobek dzienny 
„ 

za osiem godzin pracy w wysokości Z zł, a wydajność dzienna 

formierza i odlewnika wynosi S sztuk, względnie W kg odle­

wów, wtedy stawka akordowa od sztuki {a8 ) oblicza się ze w·zoru: 
z 

as= S• 
a stawka akordowa od 100 kg wagi odlewów A.,, = __[_ 100 w. 

Przy masowej wytwórczości jednego gatunku odlewów stawka akor­

dowa zwykle obliczana jest od sztuki lub od lQO sztuk: przy 

odlewach zamawianych po jednej sztuce albo po kilka sztuk, · 

stawka a.kordowa obli.ezan~ jest na 100 kg odlewów. Na ogół: 

obowi!\ZUJe zasada obliczania stawek akordów formierskich 

w zależności od sposobu sprzedawania odlewów po cenie od 
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sztuki czy od 100 kg. 

Jeżeli formierz obarczony jest różnymi innymi robotami 

(szukanie i przynoszenie skrzyń formierskich
9 

przygotowanie 

piasku i t.d.), wtedy wydajność.jego jest mriiejsza i stawka 

. akordowa wypada większa, względnie zarobek· takich formierzy 

wykonujących roboty podrzędne będzie mniejszy. 

Także urządzenie odlewni wpłyWa na wysokość wydajności i stawki 

akordowej; z tego powodu stawki akordowe formierzy, pracują­

c~ch na maszynach formierskich, będą znacznie niższe niż for­

mierzy pracujących ręcznie. 

Przy qanej s~awce ąkordowej wysokość zarobku zależy od 

pilności i zręczności czy zdolności robotnika; niestątyv 

często także od dobrej czy złej woli; niesumienni agitatorzy 

nie rzadko przygotowują strajki w ten sposób, że udaje im 

się namówić robotników, aby zmniejszyli swe:. wyda(jność dzienną 

(za późne rozpoczęcie, za wczesne kończenie pracy, niedbała 
i 

robota i dużo braków, powodowanie przerw wskutek rozmyslnie 

zepsutych maszyn i urządzeń i t.p.) 

Im trudniejszy do wykonania jest odlew o danej wadze,t.zn. 

im więcej czasu wymaga do wykonania, ·tym mniejsza jest waga 

wytwórczości na o godzin·, tym większa stawka akordowa na 100 kg. 

Ponieważ zwykle duże,grube odlewy wymagają na 100 kg .wagi sto-

sunkowo mało czasu do wykonania, stawka akordowa od 100 kg 

będzie niska i cena. grubego odlewu na 100 kg · będzie także 

niska; ale istnieje dużo wyjątków; przy tej samej wadze od­

lewu często powierzchnia jego jest bardzo duża, więc stosu-

objętość V 
~ek bardzo mały. Im mniejszy stosunek p 

powierzchnia . 

t.zn. im cieńsza jest scianka odlewu o danej wadze~ tym 

trudniejsz.e wykonanie formy, tym większa stawka akordowa 

od 100 kg, tym wyższa cena odlewu. Z tego wynika, że nie 

sama waga odlewu decyduje o wysokości stawki akordowej 
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od 100 kg; często drobne, -ale proste odlewy są tańsze w wyko­

naniu, niż odlewy ciężkie, ale o skomplikowanym kształcie. 

W nowszym czasie r!Jzpowszeohnia się zwy·crnaj określania 

dla różnych odlewów stawek akordowych ·nie w kwocie pieniężnej, 

lecz w ilości minut, czz godzin, zużytych na wykonanie 100 kg 

wzgl. l sztuki odlewu. 

Jeżeli czas ośmiogodzinny podzielimy. przez ~loŚĆ, wzgl. 

przez wagę wykonanych w tym czasie odlewów, otn.zymamy przepi­

saną stawkę akordu czasowego w godzinach wzgl. minutach. 

wzgl. 

, 

, 8 = T (godziny), t 
m 

8 =-
w 

100 (godz. ) tw = 
m 

8 X 60 
i 

480 
w 

480 = T {minuty) 

100 {minuty) 

tg • oznacza ilość godzin zużytych na 1 sztukę 
, 

tm = 
t~ = 
,. = 

m 

w = 

i = 

" 
" · 

" 
" 
n 

" 

" 
" 

minut 

godz-in 

minut 

" " 1 · tt 

" " 100 kg odlewu 

" " 100 kg " 
wagę wykonanych w sh=480 min. odlewów 

ilość " w sh=480 min. odlewów. 

Sposób ten jest przede wszystkim wtedy korzystny, jeżeli 

wysokość zarobków często podlega zmianom (inflacja). 

Zasadniczo pilny i średnio uzdolnióny formierz winien 

p~zy pracy "w .akordzie" zarobić conajmniej 20-25% . więcej niż 

robotnik pracujący na dniówkę. 

W odlewniach, g~zie formierze sami przygotowują sobie 

piasek, dowożą skrzynie, modele, lepiej jest ustalić płace 
I 

· dniówkowe niskie, a dodatki akordowe wysokie, do 50 'fo i wy-

żeJ; tamo gdzie formierz wykonuje tylko prace formierskie, 

stawki zasadnicze mogą być wy_sokie, natomiast· dodatki do 

akordu mniejsze (20-25%). 

Przy porównywaniu stawek akordowych różnych odlewni 
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~ależy nasamprzód ustalić, jakie roboty w danej odlewni wyko­

nuje formierz i jakie roboty mieszczą się w stawce akordowej. 
i . \ 

Wykonywanie odlf)wÓw"obejmuje 5 g~Ównych robót, zwiE\zanych 

ściśle z wytwarzaniem odlewów: 

1) formowanie 
2) robienie. jąder, 
3) odlewanie, 
4) wydobyw~nie odlewów ze skrzyń formierskich 

(wyprÓż~ienia skrzyń) 
5) oczyszczanie odlewów. 

W praktyce znajdujemy pięć rożnych kombinacji, a mianowicie: 

I) Każda robota wykonywana jest przez osobnych robotników: 

1 2 3 . 4 5 
1 forma I I jądra I · 1-:_o_d~l-e-w--1 I ndobyw. I -1 -c-z1_s_z_c_z __ _ 

. , 
II) Form.owanie 1 odlewanie wykonują tormierze, resztę robot 

osobni robotnicy: 

3 4: 5 
forma jądra I wydobyw. I -1 -oz_y_s_z_o_z_.-
odlew 

I . 
III. Formowanie, odlewanie i wydobywanie odlewów .ze _ $krzrń 

wykollllją formierze; resz'\t ' robót osobne grupy :_rob()tniltÓwt 

2 ·5 
Jadro J l_o_z_1_s-zc-. z-...... ] · 

IV. Tylko oczyszczanie odlewów jest wykonywane przez osobDJ'Ch 

robotników: 

5 
f czyszez • 

• 

v. Wszyst·kie czynności wykonują· formierze: 

1 2 3 4 5 
torma 
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Podział'. odlewów według wagi i według trudności wykonania. 

Przy odlewach "maszynowych" rozróżnić możemy 4 klasy 

według trudności wykonania: 

a) odlewy o prostym kształcie, bez Jądra, 

b) odlewy o skomplikowanym kształcie, bez jądra, 

c) odlewy z jądrami o grubości ścianki do 8 mm 

d) odlewy z jądrami o grubości ścianki ponad 8 mm. 

W poniże· j umieszczonej tabeli wykazany jest czas formier2 

i jądrarza, potrzebny do wykonania 100 kg odlewów dla każde j 

grupy. wagowej i każdej klasy według trudności wykonania. 

(Wedł'.ug E.Pieschel'a). 

T A B L I C A II. 

Gru- Czas w godzinach na 100 kg :QrZI formowaniu r~cznl:In 
wy Waga k l a s y wag. 

a b o d 
poni-

I żej 1 kg 14 h 16 h 17 h 21 h 

II 1-2 kg 11 h 14 h 15 h 18 h 

III 2-5 kg 10 h 12 ll 15 h 16 h 

rv. 5-10 kg 9 h 11 h - 12 h 14 h 

v. 10-20 8 h 10 h 11 h 13 h - -
vr. 20-50 7 h 9 h 10 h 12 h 

VII. 50-100 6 h 8 n 9 h 11 h 

VIII. 100-200 5 h 7 h 8 h 10 h 

IX. 200-500 4 h 6 h 7 h 9 h 

x. + 500 3 h 5 h 6 h 8 h 

Jeżeli zarobek.formierza dobrego w drogiej miejscowo~ci 

wynosi na 1 godzinę 1 zł'. łącznie z dodatkiem 20-25%, to cyfry 

podane w tabeli oznaczają stawkę akordową na 100 kg dobrych 

odlewów. 

I 
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Cyfry wakordÓw czasowych". podane w tabeli, obowiązują 

ściśle dla odlewni, w której były opracowane; dla innych od­

lewni mogą służyć jedynie do celów porównawczych. 

Sposoby ustalania akordów. 

Dawniej , ustalano ·akordy pieniężne (Geldakkorde) na 100 kg; 

czynił to zwykle majster odleW'ni; w większych odlewniach kontro-

lował akordy inżynier. Majster ni~dy akordów nie oblicza, lecz 

ustala je wyłącznie na podstawie doświadczenia przy pomocy 

dobrej pamięci. W niaktÓrych odlewniach obowiązywa~y t.zw. 

"normy według liter" (Littera-Norm.ale). Początkowe litery 

abecadła oznaczały odlewy o akordach niskich, dalsze litery 

oznaczały akordy coraz wyższe. Na kartkach akordowych, wydawa­

nych formierzom~ akord nie był podany w postaci · cyfry, lecz 

w postaci litery. Dzisiaj te "normy literowe" posiadają tylko 

znaczenie ·historyczne. 

Normy takie były w użyciu jeszcze pTzed 40 laty w jednej 

z większych odlewni na ~ląsku cieszyńskim i podane są dla 

przykładu w tabeli Nr.III. 

---ooo---
Także inne roboty, jak np. wyładowanie surówki, złomu 9 

węgla.koksu, wapienia;piasku i wyłu węglowego ujęto na podstawie 

doświadczenia normą i ustalono pierwo~nie akordy pieniężnet pći­

niej akordy czasowe. Następujące zestawienie podaje akordy cza-

sowa. 

Akordy czasowe zawyładowanie z wagonu za 10 ton.. 
, . 

Surowka w. gęsiach, wyładowanie, odwiezienie i ułoż. 
Złom gruby ••.•.••.••.........•. · .....• .••...••••• 
Zł: om drobny •••••••••.•.•••••••••...•.••.•••••.• 
Koks .••••••• „ •••••••••••••••••••••••••••••••••• . , ' 

Wapien •................ ......................... 
Piasek ................................. · ... · · · · · 
Pył: węglowy· •••••••••••••••...•••.......•....••• 

2'/z-3 godz. 
2k-3 " . 

~ : 
3~'?- " 
r:ś/2 " 
10 " 



, 
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TA B L I C A III. 

Normy literowe dla odlewów maszynowych, w guldena~h austr. 

t gulden c 2 korony * 200 halerzy. 

Rok 1898 • . 

Litera Kwota Litera Kwota 
f 1/100 kg fl/100 kg Uwaga. 

-· 

A 0,20 NO 7,15 

AB 0,G5 ' o 8,oo 

B 0,35 OP 8, ·9o 
~rl.d . 

BC 01145 p 9.80 N ~.n 
OO N bO 
~ o aj . 

c 0,55 . PQ ' 10,70 ·~a1~ .n e>,NS::: 
~~NONO 

CD 0,60 Q 11.60 
:;jOOla:JObO 

·+:> H ro P a> 
N SO aj•'<) 
Ol a:J N~ 

D 0,70 QR 12.50 $:l == o •r-4 
'd '0 „ 
o :;::$ ~ ~....., cd 

DE 0,80 R 13,40 ~ Q) Q :;j •r-ł 
~Or-łONS::: 

'0 H ro N H a:J 
rrj o o s::: E 0,90 RS 14,30 H N rrj ~o 
o O a1 N~ 
;4 .C: 'd .,-1 en t» 

EF 1,05 s 16,oo ed o ~ ~ ~ >a o ' :'./) ' Nd~O<D -M 

F 1,25 ST 1'8,90 aj cd r-ł ~ •r-4 o 
~ Orł ~ O; '<Il 
~,o+:> H O cd G>CilS::: FG 1.45 T 19,80 H Cl» +:> d ro 
~ i>, .,-f . t/) :;j 
ro a: oo~ „H 

G 1,60 TU 21,40 'l"'ł . aj ~....., 
~ „~~ 
+'..c1~ Q) o 

GH 1.80 u 25,00 t/) .d .,.:.. • r-ł 'lD 
.,-f ~ tll ~ rrj Q) 

ooo~ 

H l,95 UV 28, 50 ~os:::~ 
Cl) rrj d ~ tl) 

OcdOajG>:;j s:::s r-łS:::~ 
HJ 2.25 V 32.10 Q) ~ :;::$rd .c: ~ ii: o Cl) Q) 

OO Ord~~ 
J 2,50 VW 35,70 .n a:U-1 :;::$ 

~~CD.O ' Q)J 
. Cd Q) ....., . ,.o Cl) 

JK 2,85 w 39,30 
....., r-ł .,-f •r-ł :;::$ aj 

1„. res r-ł r-ł .-ł 
NO ..c.1 ~ 
O ~Or-ł 

K 3,20 wx 42,50 '0 ~a ~ Q) o 
HNH 'dbO 
P4H000G> 

KL 3,55 X 48,20 o ~z d s·'O) 

L 3,90 XY 53,50 

LM 4,45 y 58, 90 
' . 

M 5,00 YZ 64.20 

MN 5,55 I I 

Z . 71.40 

. N 6,25 

, . 

I 
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Popełnioną ~omyłkę sp~ostowano albo podczas wykonywania 

formy. albo często dopiero po odlaniu ha.odważeniu odlewu. 

Dzisiaj jednak już przepis ustawy !1Ymaga, · aby robotnik 

przed rozpoczęciem roboty znał: dokł:adnie pbowiązują.cą stawkę 

akordową i miął możność natychmiast wnieBć reklamację co do 

jej wysokości. 

Przy akor<\izie od 100 kg formierz mn1ej sumienny dbał: 

o powiększenie wagi odlewu w celu zwiększenia swego zarobku; 

dopóki konkurencja na to zezwalał:a, odlewnia w zwiększeniu 
r 

wagi odlewu miał'.a swoją korzyś·. ć, jeżeli cena oferowana bez 

podania wagi odlewu był:a podana od 100 kg. Dzisiaj każda 

oferta powinna zawierać wagę odlewu l jego cenę za 100 kg, 

albo za sztukę. Jeżeli' cena jest· podana za 100 kg, nadwyżka 

wagi ponad wagę w ofercie ulega przez odbiorcę skreśleniu, 

co połączone jest. niekiedy z dużą stratą odlewni. W ten · 

sposób zmuszone został:y odlewnie do ustalania stawek akordo­

wych od sztuki; ·wtedy to formierz nie Iq,B. w powiększeniu wagi 

· żadnej korzyści. W tym Wypadku obliczenie wagi sztuki odlewu 

powinno być jak najdokładniejsze z uwzględnieniem tolerancji 

w wysokości 5 - 10 % wagi teoretycznej. wzgl. wagi normalnej. 

Dzisiaj obliczane są zwykle stawki akordowe od sztuki, 

a więc nie szacówane na 100 kg wagi. 

l} Sposób Treuheit•a obliczania stawki akordowej od sztuki 

z wielkości powierzchni odlewu. +) 

Każdy odlew (wydrążony) możemy sobie przedstawić w postaci 

płyty o średniej grubości ścianki. 

· h · dm2· · Jeżeli . P • · oznacza: pow1 er"zc n1 ę w 

W = wagę danego odlewu w kg 

s = średnią grubość. ścianki odlewu 

+) Stabl u. Efsen 19,13 No .17 str. 580 Treuhei t: "Wertberechnung 
und Wir.tschaftlicpkei t in der Giesserei" 
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7 1 25 • ciężar 1 dm3 żeliwa, wtedy 

K = oznacza współczynnik wyrównawczy. 

Obowiązuje równanie: 

Lx s 7,25 K • w kg; z . tego obliczamy: 
2 . 

-,, 
p 2 w • kg dm.2 a: 

s X 7,25 . K 
i 
I 

Czas trwania formowania, a więc akord· od ~ sztuki zależy od 

wielkości powierzchni odlewu; im mniejsza powierzchnia przy 

danej wadze odlewu, tym mniejszy jest akorC. od sztuki. (As) 

J.eżeli stosunek ts = e i As = e • P 

obowiązuje dalej równanie 

As -= e 2 w 
7,25 • s . K 

Współczynnik e waha się w praktyce formierski~ w bardzo duży 

gr~nicach, bo pomiędzy 0,01 i 3. Dla danego od.lewu przyjmujemy 

współczynnik e według podobnego, przedtem już wykonanego od· 

lewu. 
e -= 0,85 

Przykład: Waga odlewu W ~ 5765 kg S IC 3,3 dm 
K = 0,92 

115!'30 
p -= ----7-, _2_5_x_3_, -3-x O, 9 2 -= 11530 

22 · = 

As c 0,85 x 521 • 442,85 MK/ sztuka 

442,85 
. 57. 65 n 7,68 MK/100 kg • 

521 dm2 

Boga,ta kartoteka różnych odlewów z podanymi współczynnik 

e jest konieczna, o ile wynik · o~llczania ma odpowiadać dobrz 

rzeczywistośct. Sposób ten nie jest stosowany dzisiaj w prakty 

kości robocizny formierskiej oO. wielkości powierzchni .odlewów. 

Dla, odlewów pełnych współczynniki e bę.dą i"nne jak dlSj odlewó 

wydrążonych. „w-każdym razie przy tym· sposo.bie obliczania wymia 

skrzyni formierskiej powinne być ściśle dostosowane do wielkoś 

odlewu. 
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2) Sposób Inż. Geza Jandl'a (Budapeszt). +) 

Jandl opiera obliczenie stawek akordowych od 100 kg na stosunku 

powierzchni (F) do objętości odlewu (V). średnią grubość ścianki 

oblicza ze wzoru: V 2 V 
s = • F:2 F 

W wykresie (1·rys.No.1), w którym na osi odcięty~h są naniesione 

, '. , 
srednie grubości scianek do 100 mm, na osi rzędnych odpowiedni 

stosunek ~ widzimy 7 linji o. I, II, III, IV, V, ·vr, oznacza­

jących odlewy o różnym stopniu · tr~dności wykonania. Na drugiej 

osi odciętych naniesione aą ·czasy w minutach, potrzebne do 

wykonania form dla 100 kg danych odlewów, czy danego odlewu. 

Krzywe (O - VI) odpowiadają mniej więcej równaniu 

Cz • f ~ x 20 + n . 5'.},hnin. , gdzie n oznacza 

stopień trudności i "Cz" czas formowania w min./100 kg. Cał:a · 
. . 

trudność polega na dokł:adnym określeniu stopnia trudnoś ci wyko-

nania (B). Stopień trudności naJlepiej · określić wedł:ug 7 przy­

kładów podanych przez Jandla. 

1) Belka· z żebrami o dł:ugości 800 mm, s • 20 mm • • • • . • • • B - I 

2a) Tłok o średnicy 287 mm i wysokości 112 mm .....•.•.• B - II 

b) Kolano kołnierzowe o średnicy wewn. 1100 mm ...••••. B - II 

3a) Koło linowe rozpędowe o średnicy 3200. mm •. ••••••• .•• B - III 

b) Belka rusztowa o długości 1500 mm •••.•••....•...•• B - III 

4) Korpus regulatora o średnicy 460 mm ••••••••••••••• B - IV 

5) Cylinder kompresora o średnicy 560 mm ..••••..•.••. B VI 

Na str. 37-38 podane są rysunki -powyżstych odlewów.(rys.2). 

Czas na 100 kg odlewów mnożymy z wagą odlewu i otrzymujemy 

czas potrzebny do wykonania formy jednego odlewu. Do tego"czasu 

zasadniczego" doliczane są różne dodatki; na suszenie formy do­

licza się 5%, duże nadlewy oblicza się z osobna 1 wartość _dodaje 

do czasu zasadniczego. 

+) Giesserei 1931 No.a str.157 Geza JANDL: "Die Stuckzeiter­
mittlung in den Giessereien bel Herstellung von handgeformten 
Gusstiioken. 
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Rys. 'f. 

Czas formowania w minutach na 100ffg odlewu 
w zaleŻ,nos'ci od stosvnlfu f dla 7 różnych stopni 
fr ud nośc i wyłf ona n la formy (bez }ćfider) Giesserei 19.31~58. 

Jtop/en trudności wylronar11a tw.-~dOctoW. 

Czas /ormo~nia na 100Kg w minutach 
o 200 400 600 800 1000 26r--__,.~-,.-~~---.--~..----.-~--r-~~~----

o I 1I ./U lF F 1!l 

101--~-+-+~-ł-~--ł-#--~-fi-+-++---+-++-~~~--l-~---4~---I 
~"' \ 

~I~ \ ~ 14i--~-t--.--+-_..,.-+--#---fi---#--ff--#--ł--#---ł-~-+~---+~--ł 
~1~ 

~ 12t----t~+'-ł---+--lf--I--+--#---+--#-+----+~-+-~-+-~ 
~ ­
::; 
~ 101---~-+--~A---+--++--+--ł+--+--+--l--+-~-ł-~-ł-~--ł-~---l 

~ 
8 

L-----.L---~--L.-.---'----'-----'--~-'-----' o 10 20 30 40 50 80 70 80 90 100 
Średnia qrubos'c" s'cianlfl S= ~(swdm) 

{Przy obf/czai7iu f = : vwz~/ęctnlc' s wam) 
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20 
- 200 - - · ~2so-· 

200 ....ł. 100 
155 

Fiq. f. Bellra żeliwną. 

Fig. 2b. łfo/t!llno. 

'rl6 .j. 
~~~~15()1j~~~-~ 

Fig.3a. BelKa rusztowa boczna. 

25 

i------=-- - 28lf0f----- ------ ­
r---~---- 3050/ ----

f/g. 3b. Hoło linowe. 

tw =I. f = :i= ą1 t = 2110~11oo;r9 
Wagą: ó9Kg 

Cz as formowąnla: 469x2'fO' - ~ 75 godz. 
Dodateff na skrzynie: -==- Oi 20 11 

Razem: = 2, 95 goa'z. 

tw=ll. f = ~~ = ~6 t= 270'/100119 
Wagt!!i .· 30 lf g 

Czas/ormowąnią.·q.3x210'= 1,35godz. 

Dodatek nći sffrzyn/e .· = 410 ,; 
Forma suszona-fS%: =~07 11 

Re1zem.· = 1, 52 godz. 

tw=ll. /~ ~óf f' 1

= 1JtF~211S 
;' = 2;;J = ~s t s 3to'/1ookq 

waga:1640Kg 
Cza.s formowania: 16,4~.310'= B.5; ogrxtz. 
Dodateff na slrrzynie .· = f~ 7 11 

Forrna suszorJćl + 50/o .· =- 5; 111 

Razem.· =to6,8godz._ 

t ..Ć 250 ' / 
w= Jll. // = 20,s = 12 t= 4t0'/100Kg 

Waga.· 150/f g 
Cz as formowe:JniEJ: 1, 5x 'lto' = 10,25gotiz. 
Oodafef( na słlrzy_nie: . = aB5 /I 

Raz.em:= 1~ f O godz. 

tw =Ill F = 2 7oo F'= ·4
1
L/F=321.to · 

• V 525 '' 

;':: ~~0 =6,2 t= '2BS'/100l<g 
Wagą.· 3780Hg 

Czas jo(mowania: 3"8J<285~f7~5godz. 
Dodafeł( na słf rzyni~:1~8m3xSO~ tq 7 , 

Forma suszona r-5%: • ~5" 
Razem: .=199,lgodz. 

Rys.2. 
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Fig4. lfćld.łub regutatora. 
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tw = IF. : -== ~~o= 8)1.t t= 3eo1100Kg 

Wagą: 137kg 

Czas /o("'mowanlc : 1,37x380'= ~70godz. 

Dodątel(nasl(rzyn1e:qllm~50' =450 '' 
forma SVSZO/lćl +5%: = 0/16 /( 

Razem: == 5/66 goctz .. 

Fig. 5. Cylinder Kompresora. 

tw= Ff. t = ~~o= 5;8 t= 460/100Jrg . 
Waga: 470łfg 

Czas formowania,· ~7ox460'= 3~00gociz. 
Dodatek na strrzynle.· . . == 0;85 '' 
Nad/ew .35011__9. 1'20/IOOkg= z oo 11 

Formą suszona + 5% : .. _. - == z 25 · // 
Kokila.· . ............. . =-= 61 00 11 

Razem.· = 52,fO godz. 

Ry.s.2. 
I 
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3) OblicŻanie akordów według norm "REFA"· 

Przedewszystkim w Niemozeoh zabrano się poważnie do opracowania 

norm obliczania akordów. Utworzone zostało biuro "państwowęE.2_ 

wydziału dla !fYPOśrodkowania czasu trwania roboty~ Niemiecka jego 

nazwa: "Reichsaussohuss fur ~rbeitszeitermittlung", w skrócie 

"REFA". 

Ostateczny wzór (wg G1essere1 1931/597) do oblieze.n.ia 

akordu czasowego na 1 sztukę {nie licz~c czasu na prace wstępne 

1 na wprawienie się /Einriohtezeit/ brzmi: 

tst • th +a th + tn -+ v /th + ath + tn/ + tz 

We wzorze oznacza: 

t 8 t = czas formowania Jednaj sztuki {bez czasu wprawy) 

t h = czas gł:Ówny (Hauptze.it) 

a - cyfra ubytku wydajności (wskutek zmęczenia) (Zi:f'fer fiir 

Leistungsabfall) 

t n = czas uboczny {Nebenzeit) 

V = cyfra · straty czasu (Verlustziffer) 

tz = czas dodatkowy. 
...... 

rozpooziciu roboty Przy (przy pierwszej sztuce) robotnik nie ma 

j eszcze .dostatecznej wprawy. Zależnie od ilości sztuk nalety 

dodać czas na wprawienie się (te)· 

t = tst + . te 

Przy tym sposobie konieczne jest obliczenie zużycia czasu 

do wykonania poszozegÓlnyoh częściowych robót; Jest to praca 

bardzo żmudna 1 kosztowna 1 Opł:aci się przy masowej wytwórczości . 

jednego i tego samego gatun~u odlewu na maszynach formierskich. 

' Nie ulega żadnej wątpliwości, że notowanie czasu dla poszczegól­

nych robót przy wykonaniu nawet jednego tylko odlewu 'aje duże 

_ korzyści. Szczegóły postępowania opracował Tillmann w swej 

+) Tillmann: Lehrbuch der Sttickzeitermittiung in der Maschinen­
formerei. Verlag Oldenburg, Miinchen. 
Giesserei 1931/596 B.Tillmann: "Vereinfachte Akkordberechnung". 
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ksiąice: "Lehrbuch der Sttickzeitermittlung" i t.d. 

' ) dodatek z poviodu zmęczeni a do cza su a) Według rrillmann ~ +· 

głównego, oznaczonego na pod~tawie szczegółowych pomiarów przy 

"formierce maszynowe2: i. przy ~rabie mniejszych ,jader w zal eż 

naści od obrotu kil·ogramów wagi wynosi - jak widać z wykresu 

Nr. 3, 5 - 42%. 

Obrót wagowy składa się np.: 

1) ustawienie skrzyni ......... ~ ...... 17 kg (waga skrzyni) 

2) napełnian~e skrzyni piaskiem .....• 28 kg (waga piasku ) 

3) ubijanie formy w skrzyni normalnie wysokiej ++) 

1 7 i 5 dm 3 X 2 9 7 5 kg • . • • • ·· • • • • • • • • • • 48 kg 

4) zdjęcie skrzyni z piaskiem .......• 45 kg 138 kg 

Jeżeli według pomiarów czas główny wynosi np. 2 minuty, 

wtedy obrót wagowy w. 1 godzinie 60 X 
2 138 = 4140 kg; ubytek 

wydajności wynosi według wykresu 28%, t.zn., . że czas główny 

akordu należy pomnożyć x 1,28. Zamiast 2 minut otrzymamy 

główny czas akordowy 2,56 minuty; jeżeli wykona się dziennie 
200 odlewów, to•dodatek na zmęczenie wynosi 200 x 0,56 ~ 112 mi 
b) Dla formierki ręcznej dodatek wskutek uby~ku wydajności z po· 

. wodu zmęczenia w zależnośpi od czasu głównego (th) wynosi 20-1~ 

im krótszy th tym większy dodatek. (Wedł:ug"REFA"G VII-2. 

Przy maszynach formierskich wspó~czynnik ubytku wy_dajności 

wskutek zmęcżenia obliczony jest w zależności od obrotu wagi 

w kS na 1 godzinę; przy formowaniu ręcznym spadek wydajności 
wskutek zmęczenia obliczony jest w odsetkach głównego czasu, 

oznaczonego zapomocą szczegÓ~owych pomiarów czasu (REFA G VII-2 
Ponieważ pomiary czasu dla każdego gatun,icu odlewu są bar­

dzo żmudne, zaleca Tillemann w · celu upros.zczenia określania 

czasu V\ry-konania .odlewów opracować WYkresy zużycia czasu w za-

+') Stahl u. Ei sen 1926/1149-1154 H. Tillmann: "Au.sbau der · Sttick-· + lohne aur Grund von Zeitstudien- in der Giesserei. 
+) przy S~!Zyni wyso~iej 3,25 kg/dm3. 

Tablice "REFA" nabyć ruożna u firmy Beuth-Verlag G.m. b.H. ~ Berlin S 14, tak samo objaśnienia dotyczące odlewnictwa:. B.Till mann "Zweck und Durchfiihrung von Arbeits- und Zeit­aufnahmen in der Giesserei". 
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leżności od powierzchni t. zw. "sltrzyń normalnych"· i w ka_żdym 

, ' . 

poszczegolnYJll . wypadku i do czasu , ·zaformowania skrzyni . normalne.j 

raz na zawsze ustalonego dolfczyć większe zużycie czasu ·z powodu 

mniejszej lub większej trudności wykonania danego odlew. . Pod. 

"skrzynią normalną"rozumie Til~ann prosta skrzynie formierską, 

służacą · do wykonania najprostszego odlewu. Wykresy rys.4 a i b 

str.43przedstawiają nam wydajność dzienną względnie zużycie 

czasu do zaformowania "skrzyń normalnych" o powierzchni 10 do 

70 dm2 • 

Zaznaczyć należy, że wykresy · rys. 4 a i b odnoszą się do 

formowania na· maszynach z mechanic~nym zdejmowaniem modelu, ale 

przy ręcznym. ubijaniu formy, łącznie z odlewaniem formy. 

Przy posa:ugiwaniu się t 'ymi wykresami należy w ka~dym poszcze­

gólnym wypadku obliczać powlerzchnię skrzyń. Każdorazowe oblicze­

nie powierzchni można sobie zaoszczędzić, jeżeli zamiast powierzch,;,. 

ni skrzyń dana odlewnia na osi odciętych naniesie wymiary uży­

wanych u niej skrzyń formierskich 300 mm~ albo 320/270 mm itd. 

Jeżeli dla danych skrzyń określimy czasy wykonania formy i odle­

wania dla 3 stopni trudności wykon.ania odlewu w danej odlewni, 

t .o ten wykres ułatwi nam ba:r;dzo oznaczenie czasów wykonania 

odlewów wyrabianych w danej odlewni. 
I 

·n1a danych warunków p~acy danej odlewni obowiązuje np. 

wykres No.5 

Obliczanie stawek akordowych przy formowaniu ręcznym r6żn1ch 

odlewów i . różnym stopniu trudności jest bardziej zawiłe. 

· Prosto dosyć przedstawia . się to zagadnienie, jeżeli chodzi _ 

o pewien gatunek odlewów ó różnych wymiarach {pokrywy. · płyty, 

ko~a zębate~ ~ożysk~ i t.d.). łest rzeczą jasną, ~e ze wzrostem 

powierzchni płyty wzrastać będzie stawka akordowa od sztuki, 

albo ze wzrostem średnicy podobnych kÓł zębatych wzrastać będzi.e 

objętość piaskti· w skrz~ni, a z nią stawka a).{ordowa. od sztuki. 
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' 

Ry3.3. 
. t . Dodatek do formierl<i maszynowej i przy wyrobie mniejszych ;°;/der 
'! · w zaleinos'ci od obrotu Kilogramów wagi. 
~ i50 -tj Lto 
-g 30 

'#. 20 / ----= - -- - -- ·- ---

~ 10 - - · ---- · ....___._ ___ 

~. 
„ 

o 
o 1000 2000 3000 4000 sooo 6000 7000 8000 9000 100001<9 

-3 Obrdflrg wagi wjednęjgoazinie a > -

.DodateX wsKuteJ<. ubytl<u wyaajnos'ci w formierce ręcznej. 

30 _I 28 --
~~ 2ó 

r'rzyhład: 

Czas główny m/erzvny~ =12~5m1i1. 
24 
2'2 l Dodatek t-7% 47. ,, 

I Ą~ 1J42min. 
20 - . 

18 • -
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'f.014 " o~ r\. 
~~12 '~ ~to I' 
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1 2 3 4 5 

Czas główny .... 
Dalszy ci{łg powyższej J<.rzy,we/ w zmienionej .słfall. 
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.....__ ---
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Czas główny • „ 
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Maszyna formiersHa z mechanicznym zdejmo.wnniem modeli z 11/Jipniem 

rę,znym. Wysolfos'c' sKrzyrl 250mm. Giesserei fg.31/598. TiLlmąnn. 
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Rys.6. 

IJbi.Janie na ptasko ręczne/ za pomocę 
vb1j'alfą pnevmc:dyczne90. Gei~er111/11a 

I I l I 

+ I I 
I 

t- I 

I ~ -I 1 V~ 
' Czas cl/a w/ęłfszy,-h skrzyn - (\e 

q//"'/ 
Ubi Janie na ptc;sl<o ręczne Q015min./ctm2 \ef~ 

/I li pneumąl 40085 " u'Ó'•)Q.~/ 
~/" 

/ 
V 

~ 
V 

1 rr:iatY~nJ„ 
/" „ K pn~v ...... --- . ... -- ,___ vt>ua - -

I I/ 
V --- _.. --

~--
V -- . ---/ -~-

~ 
,,.. ... --_„ 

-· Io~ 
~ 
~ -

li 

:/ 

---

2 4 ~ 8 10 12 14 16 18 20 22 2"1- 26 28 30 32 .!J'+ J6 JB' 40. il-2 'ł'ł lł6 48 50 

Pow/erzchn1i:J skrzyni w dm 2 ....... 



1,1 

~2 

0,1 

• 

-'15-

Rys.7. 

F'rze.sie>Yc:Jnie piasKu modelowego ną model 

Ge/gerlF/-118. 
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Rys.a.· 

U stawianie skrzyń form/ersk/ch 
Geigei·J.P/118. 
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. 1m 
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SXłąd $/(rzyń 
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przy maszynie 
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Rys.9. 

Słrrzy11trę jądrowfl napetnic' piasłfiem / vbić. 
Czas na l.!>zfułrę oblicza się przezpomnożenie 
ix ,I/ z czasen1 wedtug wylrres~1B~' 6eiger.N./t2~. 
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Messer-schm.idt +) obliczał akord od sztuki wed~ug ob.~ętośoi 

skrzyni, Treuhei t i Resow ++) według powierzchnl ekr:zyn1 ., _ 

Wiedemann +++) zaś według ~jętości modelU 9 przyczym ustal~~ 

on ciekawy wzór: 

Z X vX. = A 
~-~~-~-~--~-------~ 

w którym Z = oznacza czas wykonania formy. 

V = objętość modelu, 

x ~ eksponent od 0,01 - 0,15 

-A = stałą. 

Wykres Nr.12 na str.48 przedstawia zależność czasu form.owania 

na 1 m2 powierzchni skrzyni dla wyrobów staliwnych wg.Resow•a. 

W rzeczywistości czę.sto czas formowania odchyla się od wskazań 

wykresu 9 o ile wysokość skrzyń dla poszczególnego gatunku odle-

wu nię jest ta samae 

Tillmann dla formowania ręcznego proponuje także stosowanie 

"skrzyń normalnych'' i szacowanie dodatków według kształtu modelu . 

i według wielkości skrzyni. Podkreśla on, że stawka akordowa dla 

1 lub 2 sztuk odlewów powinna być wyższa niż dla kilku iub kilku­

nastu sztuk. Tillmann podaje następujące wzory: 

·A) Akord od sztuki przy dużym zamówien1u, _ więc bez dodatku na 

"wprawienie się" (ohne Einrichtezeit) 

a) odle~ pojedyncz~ 

b) odlewy średni9trudne Stm = W+0,23 C +model + jądro 

o) odlewy trudne Sts ~ W +O, 77 C + model + j(\dro. 

B) Akord czasowy od sztuki przy l - 2 odlewach, a więo 

z dodatkiem czasu na "WPrawienie się" 

+) Messerschmidt: "Die Kalkulation in der Eisengiesserei" 
G.D.Baedeker, Essen 1907, 

+·+) Dr. Ing. H. Resow: "Wie kommen wir zur einhei tlichęn Akkordbestill~ 
. , mung in der G:iesserei". St.u.E. 1924/1363-1370 .• 

XXX) Wiedemann: Giessereizeitung 1917/209. 
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a) odlewy pojedyncze Ste ~wprawienie się + · 
(przygotowanie) 

1,1 Ste 

I 

b) odlewy średnio-trudne Ste • " + 4,44 Cl +, 1, 1 Ste 

c) odlewy trudne Ste - " + 18,2 Cl + 1, 1 Ste 

We wzorach tych oznacza: 

W a współczy·nnik sk~zyniowy, 

C • długość linii podziału modelu w metrach, 

cl - długość linii podziału modelu w części ''fałszywy" 

Model s dodatek modelowy, 

Jądro : dodatek jądrowy. 

---ooo---
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Biura akordowe. 
-~-~--~-~-----~--~-~-~ 

w większych odlewniach, które codziennie otr~ymują - kilka 

żapytań na różne odlewy, sam majster formierski .nie może podołać 

w oznaczaniu i szacowaniu akordów. W takich wyp'adkach .obliczani"e 

i ustalanie akordów powierzone bywa osobny~u b~uru akordowyinu,+) 

składającymu się z kilku bardzo doswiadczonych formierzy, stola­

rzy modelowych i inżyniera, jako kierownika. Biuro akordowe wy-
..___ __ , . 

pośrodkowuje stawkę akordową, ustala termin i sposob wykonania 

formy, zużycie tworzywa formierskiego i t.d. (Planing). 

Po wykonaniu odlewu należy na podstawie faktycznie zużytego 

czasu podda6 akord ścisłej kontroli i usiali6 W albo w ·tej 

samej, albo w odpowiednio zmienionej wy~okoŚci dla użytku w przy-

szłości. 

Biuro akordowe· (w mniejszych odlewniach inżynier ruchu· lub 

majster)prowadzi szczegÓłoW1y wykaz odlewów /kartotekę/,1 który 

bardzo znacznie ułatwia - pracę biura akordowego. 

Mylnie obliczony akord pociąga za sobą albo stratę odlewni 

(akord za niski)," albo utratę zamówienia (ako:f'd za wysoki). 

Z tego wynika, że obliczanie akordów powinno być jak najbardziej 

staranne. 

+} Resow: Giesserei 1924/1363 • . 
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Koszta ruchu odlewni. 

' Trzecim - g~ówilym skł'.adnikiem kosztów wytwórczych są t.zw. 

koszta ruchu odlewni (formierni bez żeliwiaków}. 

· Koszta te obejmują na.stępujące wyda_tki: 

1) utrzlm.anie budynków fabr1ezn1ch w dobrym 

2) utrzymanie maszyn 1 urządzeń, 

3) utrzymanie narzędzi (kadzie, ł'.yżki, 

4) koszt skrzyń formierskich i rdzeni, 

5) kosz_t modeli, 

6) tworzywo formierskie, 

7) koszt centrali elektrycznej, 

8) roboty na placach fabrycznych, 

9) koszt analiz i prób, 

· 10) koszty braków (zwrotów}, 

wózki 

stanie, 

i t.p.). 

11) koszty materiałów z magazynu technicznego, 

12) wkł'.adki ustawowe, świ:adczenia socjalne _ (Ubezpieczalnia )~ 

13) pensje miesięczne urzędników, 

14) koszt ekspedycji odlewów (magazyn odlewów), +) 

15) różne wydatki ruchu, . 
16) koszty ogólne, dotąd nie wymienione. 

I 

+) Koszt ekspedycji odlewów i utrzymanie magazynu nie należy 

właściwie do kosztów ruchu formierni; ze względu na stosunkowo 

niską kwotę nie opł'.aci się z osobna ją- prowadzić. 

, . , 
Objaśnienia niektorych wydatkow ruchu odlewni. 

Roboty na placu: 

przetaczanie wagonów, rozbijanie dużych kawałków złomu, 

rżnięcie drz~wa opał'.owego 0 gaszenie wapna, układanie surówki, 

ukł'.adanie desek, od~Óz starego piasku; 

Materiał techniczny: dla formierni: 

łopaty, widły, miotły, tao2ki, konewki, sita, żarówki ·1tp. 
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chorobowe, emeryt-alne, wypadkowe, Fundusz Bezrobocia,· 
. , 

Fundusz Pracy, urlopowe .robotnikow; . 

Różne wydatki ruchu: 

narzędziowe dla formierzy, wspar·oia dla wdów i sierót, od.prawy, 

licencje, z~ak towarowy, patenty, węgiel i koks do ogrz.awania 

warsztatów, wydatki poł:ączone z wystawami, ~oszty sądowe,. 

katalogi, część kosztów generalnych, wynagrodzenie praktykan­

tów' . i t . p. i 

_Koszty ogólne ruchu: {t.z~. koszty "gos~odarc~e"): 

utrzymanie budynków mieszkalnych i ogrodów, oświetlenie, zarobki 
'· 

służby (portierów, stróżów, s~użby piurowej)~ ~oszta biurowe 

(opał, papier), opł:aty pocztowe, telegramy, telefon, prenumerata · 

czasopism, kasyno, ł:azien.ki, drogi i chodniki,· samochody: pł:ace 

szoferów .. - benzyna, - smary, konie - powozy - woźnica, koszt 
I 

przyjęcia go~ci, po.drÓże sł:~żbowe pracowników, ubezpieczenie 

ód ognia, kradzieży, odpowiedzielno~ci cywilne·J, - utrzymanie 

straży pożarnej żakł:adu, datki i subwencje. 

---ooo--- . 

Na pierwszym miejscu co ·do wysokości 'są wydatki ogólne, 

potem różne wydatki ruchu, czyniące w sumie prawie 35-39 % 
wszystkich kosztów ruchu. Na trzecim miejscu są pensje urzędni­

ków, wynoszące w zależności od stopnia .zat:t'udnienia, t. ·j. od 

Wysokości wytwórczości, 13,S do 23 % wszystkich wydatków ruchu. 

Na czwartym. miejscu mamy koszt ruchu i utrzymania maszyn, centra­

li elektrycznej 1 materiałów formierskich. 

Niezależne częśc.iowo. od wysokości . ~twórczośqi są następu­

jąoe pozycje: 

1) pensje urzędników ........................... 20 % 
2% 2) Utrzymani·e budynków •••••• ~ ..•••.•.••..•.• .' •• 

3) 5o% różnych i ogólnych wydatków . • • • • • • • • . • • • 18 % 40 %· 
l ~~---~-------
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Suszenie form. 

Wydatek węgla wzgl. jego koszt do suszenia form należy 

ściśle do kosztów ruchu formierni; ze względu, że odlewnia wy­

rabia odleWy wymagające dużo węgla do suszenia9 ale t·akże dużo 

' ' , odlewow odlewanych do form świeżych , wię c niesuszonych, zużyci e 

węgla prowadzone jest osobno w rubryce paliwo, a r obocizna, t j . 

obsługa suszarń i ewent. generatorów zali czana jest w roboci źnie 

pomocniczej. 

Zużycie .paliwą (węgla) do suszeni a f orm waha się w dużych 

granicach r wynosić może od 100 do 500 kg węgla na 1 tonę dobrych 

odlewów. Dlatego nasz pierwotny wzór do obliczania kosztów wy­

twórczych (Kr) Kr = Ż + R {l + a) należy zmienić ze względu na 

wyłączenie paliwa .(P) zużywanego do suszenia form z kosztów 

ruchu odlewni 

Kr = Ż + P + R ( 1 + aj 

Ż = oznacza koszt płynnego ż eliwa, 

P • koszt paliwa do suszenfa form na 100 kg dobrych odlewów, 

R = robącizna produktywna (formierze , jądrarze , czyszczarze , 

obsługa generatora itp.) 

Ra1 •koszty ruchu formierni na 100 kg dobrych odlewów,bez 

paliwa do suszenia form. 

Uwaga: Przy ustalaniu wydatków na paliwo P należy uwzglę dnić 

także paliwo, wydatk·owane na ewentual ne br aki; jeżeli 

I 

do suszenia 1 sztuki ważącej np. 500 kg, potrzeba 150 kg 

węgla, a ilość braków wynosi np. 100 %, t.zn. , że za­

miast 1 sztuki należy odiać 2 sztuki, wtedy koszta pali ­

wa na 1 dobry odlew wynoszą 300 kg, t.j. 

' 300 
500 100 ~ 50 kg/100 kg dobrych odlewów. 

.. 
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Rozdział ko,~ztów ruchu formierni na różne gatunki odlewów. 

We wzorze Kr = ż + P + R ( l + a ) koszt ·ruchu formierni 

poza paliwem · zużytym do suszenia form, wyrażony jest przez 
/ . 

wyraz R a , więc w zależności całkowitej od wysokości roboci~ny 

produktywnej.· Im większe R, tym większe koszty ruchu odlewni 

dla danego odlewu i na odwrót, o ile współczynnik a jest 

stały. W praktyce dana odlewnia ustala z rocznych rachunków 
, , Kr 

przeciętny wspołczynnik a1; a1 = ~ , gdzie R1 jest prze- . 

ciętna wysokość robocizny produktywnej; kalkulacja kosztów 
. , I . 

wytwórczych jakiegokolwiek odlewu będzie tylko wtedy zgodna • 
. 

o ile robo·oizna R dla danego odlewu bedzie równa przeciętnej 

robociźnie R1 ; jeżeli zaś R ~ R1, wtedy koszty ruchu formierni 
, . 

a.1 R < a1 R1 i obliczenie kosztow wypadnie za małe i pociąga 

za sobą--?stratę dla odlewni. Jeżeli zaś robociznaR :> R1. wtedy 

a1 R ?al R1, oferta będzie za droga 1 odlewnia zamówienia nie 

otrzyma. W takich wypadkach nie pozostaje nic innego, jak 

zmienić współczynnik a, t~zn. zmniejszyć So dla odlewów 

o nienormalni& wysokiej r .obooiźnie R, a powiększyć go dla 

odlewów·. ci.ężkioh o nienormalnie .niskiej robociźnie. 

Współczynnika dowolnie nie należy zmieniać, lecz jego wy­

. sokość dla . ~anego nienormalnego odlewu nale~y ooęnić przez do­

kładne obliczenie rzeczywistych kosztów jego .wykonania. 

Jeżeli przeciętna roczna roboci·zna wytwó~cza wyno~i 6 zł, 

a koszty ruchuR formierni (bez kosztów suszenia form) wy.noszą 

12 zł i współczynnik al = 2, wtedy dla nienormalnie trudnego 

odlewu oceniamy koszty ruchu odlewni w wysokości np. 17 zł, tak 

że przy robociźnie dla tego odlewu w wysoko~ci np. 12 z~ współ­

czynnik zmieniony wynosi -1t... • 1,42 ze.miast 2 9 .wtedy koszty 
. 12 . 

ruchu formierni na 100 kg trudnego ·Odlewu wynios,· o 7 zł mniej, 

niż przy sto~owaniu normalnego współczynnika. 
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Odlewy, wymagaje.oe nienormalnie wysoką robociznt na 100 ke; 

wi,c zwykle odlewy drobne, albo bardzo trudne w wykonaniu, obni 

żaj~ roczną wytwórczość odlewni, wyrabiającej w zasadzie odlewy 

tańsze; dlatego zmiana wspó~czynnika ai powinna być sumiennie 

rozważana. Jeżeli 4°" kosztów ruchu jest niezależne od stopnia 

zatrudnienia, to przy przeciętnej kwocie 12 zł . .. 4,8 zł są 

stałe, a ·'7, 2 zł zmienne. Ponieważ w naszym przykładzie · roboci.zna 

jest dwukrotna od przeciętnej, więc · stałe kos zty podwoją się 

i ' wynoszą 7, 6 zł; całe k·oszty ruchu będą 9, 6 + 7, 2 • 16, 8 zł ; 

wzitliśmy dla pewności 17 zł/q. 

Ogólny wzór, wykazujący zależność kosztów ruchu odlewni 

od stosunku robocizny ~ R danego odlewu do przeciętnej roboci zn~ 

R1, od przeciętnych kosztów rucht,1 Kr i od i lośc i procentowej 

kosztów stałych przeciętnych n. %, podany jest poniżej: 

Kr (100 - n) 'fa K; 
100 

'f n Kr • Kr 100 100 - nJ 
100 

, 
Przykład: Dla R· • 6, Kr • 12 i n • 40 %, otrzymamy 

Kr • 12 [ 0,4~ + o,eoj 

Kr • 4,8 ~l + 7,2 

Ze wzrostem stosunku ~l wzrastają koszty ruchu odl ewni Kr; ze 

spadkiem tego stosunku koszty ruchu maleją. 

Współczynnik a • Kr_ wyno.si 
----------~---------R 

dla n• 4~ 4,8 + 7,2 
a • ·R1 R-

dla R1 • R • 6 : a • 0,8 + 1,2 • 2 

dla R1•6R•12: a• O,B_+ 0,6 • 1,4 (zamiast 2 

dla R1 • & R - 4 : a • o,e ~ · 1,s c 2, 2. ( " 2 ) 

Zllliana współczynnika a w sposób podany ·powyżej jest tylko 

wtedy do~uszczalna, jeżeli przeciętne koszty ruchu na 100 kg 

·, 
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odlewów · nie ulegają żmianie, .prz3z wykonywanie odlewów prost­

szych . lub trudniejszych od odlewów norma.lnyoh. Wtedy wpł:yw od-. ~ . ,· 

lewów :prostszych na pod,.,yższenię . wspÓł:czy~nika (a.) równoważy 

się z wp~ywem od1ewów trudniejszych. 

T A B L I C A IV. 

Koszty ruchu (Kr) ~ zależności od robooizny (R) • . 

Zał:ożenia: 
, 

Kr = 12. R1 = 6. a 1 = 2 

stał:a ozęsó kosztów ru.ohu n ~. 

R 

1 
la5 
2 
2o5 
3 
4 
4115 
5 
6 
8 

10 
12 
14 
15 
16 
18 
20 
24 
28 
30 
36 
40 

Kr = K; /i~o :1 + 
100 „ nJ. · 

100 . 

i;i a: 30 % n := 40 'fo 
R . R . 

Kr;3,6 Rl + 8,4 . 4,a -ir · + 792 
.;;;; 0,6· R + 8,4 .o.a ~ + 7,_? 

9 8 
9o3 8~4 
9.6 a.a 
9.9 I 9.2 

ia.2 9.6 
10.8 10.4 

I lLl 10.6 
11.4 ' 11.2 

I 12 12 . 
\ 13„2 13.4 

14.4 15.2 
15.6 16.8 
16.8 18.4 
1714 1912 
18 . 20 
19.2 21.6 
20.4 23.2 
2298 26.4 
25.2 291ł6 
26.4 31.2 
30 36 
32,4 39.2 

n = 50 % 
R 

6 R1. + 6 
• R + 6 

7 
7,5 

8 
8.5 

9 
10 

10.5 
11 
12 
14 
.16 
18 
20 
21 
22 
24 
26 
30 
34 
36 
42 
46 

Uwaga: Jeże+i z jakichkolwiek, powodów koszty ruchu odlewni 
i 

mają ciągle tendencję zwyżki ponad przeciętne koszty 

.ruchu roku ubiegł:ego, wtedy należy to w rachunku 

uwzględnić. 
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· · podkreślam, że wzory wyprowadzone ze wzoru zasadniczego 

, 1· n R 100 - nJ d , . 1 · . Kr = Kr · . . 100 dRl +' . !Oo , la Kr . =. 2 1 R1 = 6 nie 

mają ogólnego znaczenia; zależnie od warunków pracy odlewni 

K; i R1 będą różne. 

Zaleca się kontrolować w danej odlewni K; i R1 co kwartał, 

gdyż przeciętne dane z roku ubiegłego mogą ulegać zmianom. 

Rozdzielanie kosztów ruchu formierni według zużytej ilośc i 

płynnego żeliwa na 100 kg dobrych odlewów. 

Spos6b ten propaguje Inż. Rein. 

Ilość zużytego płynnego żeliwa skł~da się z wagi odlewów 

100 kg plus waga nadlewów. tfyŚl ~rzewodnia ~eini~ opiera s i ę 

na fakcie, że drobne, .a więc drogie w wykonaniu odlewy , wyma­

gają daleko więcej płynnego żeliwa niż odlewy grube, zwykle 

o niskiej stawce akordowej; lecz istnieją częste wyjątki. 

Przeciętne koszty ruchu podzielone przez wagę wykonanych 

w jednym roku odlewów są dla danej odlewni stałe ( według 

założenia Rein 9 a), co nie zawsze jest zgodne z rzeczywis~oś-

cią. Przykład: 

Kosz·ty rue.hu na 1000 kg . „. „. 120 z·ł: 

Przeciętne· zużyc.ie pł:ynnego żeliwa na 1000 kg dobrych 

odlew6w .. .. ..•....•.•.................• „ •• ·• • • • • • • • 130·0 kg 

Odlewy drobne:. ż 

odlewy grube: ż 

12.Q; 

13-0,Q. 

• 150'0 

• 1150 

- 9,24 . zł:/tonę teliwa. 

kg; K:r - lt500 X 0,924 = 138', 60 

kg; Kr - 1, 1.50 X 92.,4 - l.06,06 
I 

zł:/ t o 

zł/t. 

Bardzo. często· mał:e zużyc·ie pł:ynnego żeliwa nie idzie w parze 
I 

z wyższą stawką akoFdową (np. cylindry)'. Wted:y obc·iażenie od­

, lewów jest. za niskiej i niesł:us·zne • 

• 

/ 
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Inne sposoby podziału kosztów ruchu. 

a) Mehrtens +) ustala dla danego okresu czasu koszty ruchu 

i rozdziela je na poszczególne gatunki odlewów według wagi 

tych odlewów. Sposób ten jest zupełnie mylny. 

b) Messerschmidt ++) rozdziela koszty ruchu według wypłaconych 

żarobkÓw w danym okresie czasu. 

c) Winkler +++) dzieli koszty ruchu na dwie grupy: koszty ma-
' -

teriałÓw i koszty robocizny; część tych kosztów ~ozdziela 

według zużytej ilości żeliwa, resztę według wysokości robo­

cizny. 

d) Leber ++++) zwalcza wszystkie sposoby, operujące przecięt­

nymi danemi i zaleca ustalenie kosztów wykonania odlewów 

dla poszczególnej sztuki: ilość i koszt tworzywa formierskie -­

go, gwoździ, czernidła, robocizna w czyszczarni. Sposób ten 

nadaje się tylko dla posz,czegÓlnych dużych -odlewów i nie 

przyjął: się w praktyce z 1powodu dużej .ilości obliczeń. 

Omówiliśmy wszystkie składniki kosztów wytwórczych (Kr) 

i możemy je obliczyć; zastosujemy sposób podany przeze mnie 

na pierwszym miejscu wg wzoru: 

Kr s ż + P + R ( a + 1) 

wychod-ząc z zał:ożenia, że 40% kosztów ruchu są stałe; w miarę 

zwiększania wydajności, idącego w parze z obniżeniem robocizny 

wytwórczej, koszty stałe ruchu maleją 1 na odwrót. 

+) Mehrtens: Stahl u.Eisen 1906/1002. 

++) Messerschmidt: "Die Kalkulation in der Eisengiesserei" 
Essen 1907. 

+++) Winkler: "Die kaufmannische Verwaltung der Eisengiesserei" 

++++) E.Leber: "Zur Frage d~r Selbstkostenberechnung von . 
Gusstuoken in Theorie und Praxis."Dlisseldorf 
1919. 
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TABLICA V~ 

Zestawiente kosztów wytwórczych według wagi sztuki odlewów 

dla P = O 

, 
Koszt wytwórczy Nadle- Koszt Koszt Koszty ruchu 

formierni +) odlewów kg wy pł:ynn.ego robocizny 
N żeliwa R=r+p a a R 

I, II 
I\ 

III Sa. I+II+III 

do l 220 20gl8 20 1,16 23i20 63938 

2 140 18914 12 194 16\)80 46,94 

5 100 17,18 10 1952 15~ĘO 42938 . 

10 80 16964 9 1962 14~40 40,04 

25 50 15991 8 1,7 13,60 37951 

50 36 15955 7 
I 

L86 12,80 35,35 ' ·-

100 30 15.31 6 2 12,00 33,31 

250 25 15,22 5 2924 11„20 31942 

500 20 15,14 4,5 2935 10980 30,44 

1000 18 ·149 97 4 2,6 i·o~ 40 29 937 

2000 15 14,91 3,5 299 10,00 28,41 

5000 12 14,86 3 3.2 9,60 26,46 

Przeciętna robocizna wynosi a zł i koszty ruchu 12 zł,~ a 1: 2 

+) Kr 
R 

+ 7,2 40 % = 4 8 -- p z: 
.' R1 

a z: Kr = 4,8 + · 7 1 2 
R R

1 R 

Do obliczonych kosztów wytwórcżych odlewów wykonanych w formach 

suszonych należy dodać ękoszt paliwa zużytego do suszenia formy. 

I 

-



- 61 -

Zestawienie .kosztów wytwó·rczych odlewów o ró'żnej wadze 

i różnej ilości nadlewów jest bardzo pouczające: 

1) Chociaż odlewy . wykonane są z tej samej mieszaniny wsadu~ 

koszt płynnego żeliwa wzrasta w miarę zmniejsŻania się 

wagi odlewu. 

· 2) Tak samo robocizna zasadniczo jest w odwrotnym stosunku · do 

wagi odlewu. 

3) Odchylenie kosztów ruchu odlewni od przeciętnych koszt.Ów 

(12 zł:/q) w gór~ jest t.ymwiększe,im dr_obniejsze są odlewy, 

natomiast poniżej 12 zł koszty ruchu maleją ze wzrostem 

wagi odlewów. 

4) W wyniku obliczenia koszt wytwórczy odlewów drobnych jest 

prawie o 100% wyższy niż Średni koszt (33,31 zł). Koszt wy-
. . 

. . 

tw.Órczy odlewów grubych spa.da powoli .ze wzrostem wagi odlewu. 

5) Gdybyśmy koszt ruchu formierni obliczali ze współczynnikiem 

przeciętnym (2), wtedy kbsżt wytwórczy odlewów drobnych 

wzrósłby niesłusznie bardzo wysoko , (bo do 20,17 + 20 + 40 = 

80 9 17 zł), natomiast koszt odlewów grubych byłby stosunkowo 

.za niski (14,86 + 3 + 6 • 23,86 zł). 

6) Zestawienie to ina znaczenie tylko teoretyczne· i przypadkowo 

może znaleŚĆ przykład w praktyce. gdyż nie waga odlewu je­

dynie, lecz trudność. wykonania decyduje o stawce akordowej; 

mamy odlewy grube trudne, ale także odlewy drobne proste 

i łatwe do wykonania. z tego powodu zestawienie należy od­

powiednio rozszerzyć w sposób następujący: 



-c2-

Tablica r1. 
Oslćiteczne zestawienie f(osztdw .wytwo'rczych ł'Yzalei11os'ci ot:t 

wa911 ale także od wysolfós'cl slćiwlri alforctowe;· . 
. lfr=t~ R=°'a=2, ,o·='to% . . 
Staw/1i -a'1orctowe ·na toof(g ·odlewcfw. 

łYćltJeii w.sad/rt z 1;8 40 Z2 2, '1- ~6 2/a I ~o ~2 i~\~G ~8 ~o odtewf/ · flg 
do/Kg Jlf-o 24-1~ ' -----,-_j---t __ __j ----·- . - ·-· - -

2 255 
f "'~" I ---r - --·-- ---·- --·-- ·----. 

5 · 213 17,19 
-· -·- --·- . --- --------- ---„ -·-- ----·---- ---- -

10 l.9ft5 f66~ t-~1 - - ·-
25' 160 -IS,91 

---

~-+~-
------~· 

SO 145 1s;ss --~----· -

100 138 15;31 
-----·- >---· ·-f-·- -

250 133 15;22. 
- · ·-~·--- f---

500 128 -rs;t'ł 
---;_,... _____ -----~- ----f------·- --------r-----

1000 125 {4,{)7 2.6,BS zg31 
--- ----·--·- . - --

2000 -122 44,91 ... 
5000 '119 -11./;tfó ~'18 

waga .mqd/~ z l;,5 00 5;5 60 7 3 g fO 12 -14 16 18 odlewu . Kg . 

do 1/rg 340 20J8 1./6;0'1 

2 2SS ?8,1tf 42;38 

s 213 4'h19 
10 ,f9t,5 1664 37;51 

25 160 15;gf 35;35 -->---· 

SO 145 15;55 33,31 

100 138 15,31 
2.50 133 15,22 . 31t42 -
soo 128 15;14 30,t;.Jf 
fOOO 125 1~97 
2000 122 1~!lt 
sooo 419 '1~86 , . 

.. 

.. -

::f':wu W'.s8d/~ łfg z 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 
tio1Kg 3'10 24'18 9!l38 

--
2 · 255 ~8-1#-

-· 

5 213 1'Zf9 
to 19t5 16~ -
-25 16'0 1$91 I 

SO 145 15;55 --
100 1.38 ' 15;31 

- ,._. -· --· - ... --· -·----=- ,.....,..... __ . ---

~E-250 133 15i2.2. 
~~ f---.~---: -:$_$ 500 128 -15;1'1- I 

. - „ .. .. „_ . • · ·. - -
1000 125 1~97 ~· __ i -~--- ----- - --, ---~--~ ~--. .. -·......-

2000 122 1~91 · ' 
------------- ---·- - ·----- „ 

I I --r----
5*000 119 11ń86 

, 

I -
I . 
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ws.zystkie wypunktowane pozycje należy wype;tnió. 

!.Przykład: R = 2,6 zł, W,= 1000 kg, .· Kr c: 12 zł, p • 40%, 

R R1 = 6, Kr = 4,8 Ti'+ 7,2 

= 4,8 2 . 6 + 7,2 • 9. 28 · D Kr 
6 

Kt = ż + p (1 f a) R, 9.28 
3,57 + a =-- = 2.6 

p = ot ż = 14,97 

Kr ::: 14,97 o + (1+3,57) 2,6 
./ 

+ 

= 14,97 + 11,88 = 26,85 

2) r = R = 40 zł w = 1 kg 

K' r z: 12 R1 c 6 p -40 % ż = 20,18 zł 

Kr 4,8 
40· 

7.2 39,20 " = -+ • 6 

R = 40100 " 

Kr . = • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 9 9 , .39 zł: 

W praktyce często zdarzają się wypadki, że odlewy o stosun­

kowo niewielkiej :wadze wymagają małej ilości wsadu; z tego powo­

au kosztu płynnego żeliwa lepiej nie wią·zać z wagą od.lewów, lecz 
/ -

z wysokością wymaganego wsadu i ilością odpadków. Ponieważ koszt 

wykonania formy jest zupełnie niezależny od składu mieszaniny 

wsadu i jako·ści żeliwa, więc od k~sztów płynnego żel-iwa na, 100 kg 

dobrych odlewów, . wydaje się koirzystnem, obliczyć dla po~zózegÓl­

nych, ciągle. się , w danej' odlewni powte..rzających mieszanin koszt 

płynnego żeliwa w zależności od wysokości kosztów wsadu i wyniki 

obliczeń zestawić w osobny.eh tablicach. Druga serja tablic obej-
~-- - ~ 

muje robociznę i kos2ta ruchu formierni, w zależności od stop-

nia zatrudnienia odlewni, jakoteż od stosunku robocizny produk­

tywnej danego odlewu do przeciętnej robocizny, ustalonej dla 

pewnego okresu czasu. 

Oprócz tego powinien "kalkulator posiadać - wyka.z ilo..ici 

węgla, zużytego do suszenia form poszczegÓl~ych gatunków odlewów. 

W poszczególnych wypadkach podaje majster zużycie paliwa; · Obcią-
, . . , ' 

żanie paliwem rachunku kosztow ruchu odlewni dla , odlewow~wykona-

nych w formach "świeżych'' (niesuszonych) byłoby niesprawiedliwe. 
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Koszty własne odlewów na 100 kg. 

Jeżeli dodamy do kosztów wytwórczych (Kr) ogplne wydatki 

_ przedsiębiorstwa jako całości,. otrzymamy . "koszt wł:asnyt' 

Do ogólnych wydatków p;rzedsiębiorstwa należą: koszt 
-----~· 

daży i koszty generalne. 

1) koszt biura sprzedaży .• agenci, katalogi, reklama. 

2) podatek obroto\yy, obliczo~y od sumy faktur, 

3) zarząd główny przedsiębiorstwa, 

4) podatki (dochodowy, od nieruchomości)t 

5) koszt amortyzacji, 

6) oprocentowanie kapitału obrotowego. 

Często zalicza się do kosztów własnych tylko koszt biura 

sprz_edaży i po.datek obrotowy. Natomiąst koszta zarządu, podatki 

amortyzacja i oprocentowanie długów ·traktowane są z osobna p .t. 

kosztów generalnycht czy oentralp.ych. Wszystkie te wydatki znaj· 

dują pokrycie pod dwoma warunkami: . 

a) normalnego zbytu odlewów.w stosunku do możliwej wydajności 

, odlewni, t.zn. normalnego stopnia zatrudnienia. 
I . 

b) od wysokości cen rynkowych. 

w praktyce zasadniczo ze wzrostem stopnia zatrudnienia także 

ceny 'Wyrobów zwyżkują. Natomiast ze .spadkiem zatrudnienia zjed 

nej strony .koszty wytwórcze wzrastają 9 z drugiej strony ceny 

spadają; w ta~ich waru~kaoh n~eki~dy nie znajdują p~krycia wy;.. 

datki genęralne i .o zysku nie może byó mowy .ani . o podatku dochO 

dowym • 

Wiemy to wszyscy, bo przeżywaliśmy i j eszczę dotąd przeży· 

wa.my cżasy kryzysu gospodarczego, w ktÓrych _ t~ ob:i;o~y były . mini 

malne, a ceny najniższe, gdyż królowało hasło "najniższych cen" 

cz~sto bez względu na jakość towaru. 

· Wiemy tą.kże, ze po lekki em tylko ożywieniu życia gos·podar· 

czego zaczęły się u nas nieszczęsne strajki z po~odu niespel-
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nionych żądań podwyżki robocizny, stawianych prawie zawsze 

z powodów politycznych. 

Żądania podwyżek roboćizny są dopiero wtedy uzasadniohe, 

gdy przedsiębiorstwo zdoła pokryd wszystkie swe wydatki, 

a więc· także kwotę amortyzacyjną, słuaf\oą do utrzymania 

aktJ"A.~noaci przedsiębiorstwa jako cało4ci, co wychodzi także 

na korzyść samych robotników; przedsiębiorstwo nie zarabiające 

na amortyzację z biegiem czasu przestanie istnieć, a robotnicy 

tracą zarobek. , 

--·o----
Organizacja sprzedaży 1 .sama sprzedaż wymaga, przedewszyat­

kim dla większych przedsiębiorstw, dużo wydatków. Utrzymywani-e 

biura sprzedaży w miejscu wytwórni wzgl. powierzenie sprzedaży 

obcej .firmie handloweJ w stolicy lub w dużym mie~cie na· pro­

wincji.. pociąga za sobą wy"datek w wysokości conajmniej 5% od 

kwoty fakturowej., więc około 10% kosztów wytwórczych. Do wy­

datków połączonych ze sprzedażą należy także obowiązujący 

u nas podatek od obrotu w obecnej wysokości 1,9 % kwoty faktu­

rowej. Sk.onto kasowe, obniżki cen i rabaty od pierwotnie ustalo­

nych cen, przyczyn1.ają się do dalszego podwyższenia kosztów . . 

sprzedaży~ t. zw. "kosztów handlowycht' 

Wydatki handlowe (sprzedaż, podatek obrotowy itp.) wyn.oszą 

10 - 20 %, drednio 15 % •. kosztów wytwórczych. 

Jeżeli do kosztów wytwórczych dodamy t.zw. koszta sprzeda­

ży, otrzymamy t.zw. "małe koszta własne" kw· 

Kw s: {ż + P + ( 1 + a) Rj ( l + b1) ( 1 + b1) • l, 15. 

Jeżeli zaa do kosztów ogólnych przedsitbiorstwa wliczymy także 

koszta głównego zarządu, amortyzacjf, podatki i odsetki w Wy­

sokości 10 - 15~ "małych" kosztów własnych, albo 12-18 1> kosz­

tów wytwórczych, otrzymamy cał:kov1ite koszta własne ~edług wzo-

ru: 
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Kw =fa + P + (l+a) o/ (1 + b1 ) (1 + b2) 

b1 • Ojl2, b2 • 0,1 - 0,15 

albo ~7 
Kw = fa + P + ( 1 + a~ F!f ( 1. + b ) 

b. 'l' b1 + o,!5 b 2 „ 10; 

~ . 0,85 = 11,7 - .12 ~ 
.. b = 0~15 + 0,12 = 0,27 

Amortyzacja wynosi według przepisów ustawy 

dla budynków mieszkalnych .•••••• „ • .• • • • • • • • • 2 '1' 

" "·' 
" maszyn 1 

fabrycznych ••••••••••••••••••• 
, 

urządzen •••.•••••••••••••••••• 

4 % 

10 %. 
Dla większej, dobrze urządzonej odlęwni, posiadającej własną 

siłownię 1 liczne maszyny robocze, kwota amortyzacyjna wynos i 

przeciętnie 7 %; w przeliczeniu na .koszta wytwórcze kwota 

na ~ortyzację wynosi niekiedy 10% ~r· 

Podatki,zaliczane do kosztów ogólnych przedsiębiorstwa, są 

następujące: 

podatek od nieruchomości 

" 
" 

" 

gruntowy 

drogowy 

od pojazdów (samochody) .• 

Podatek , obrotowy w dawnej wysokości 3 %, obec·nie .l, 9 %·, zali­

czany jest do· kosztów sprzedaży. 

Koszta zarządu gł:Ównego, t. zw. koszta g.eneralne, obejm'1J9e 

pensJe ozł:o~kow zarządu, utrzymanie biura i wynoszą 3 - 4 % 
kosztów wytwórczych. 

I . , . 

Wszystkie ogolne koszta przedsitbiorstwa, ~ącznie z kosztami 
• 

sprzedaży, wynoszą w naszym wypadku 27 % kosztów wytwórczych. 
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Ogólny wzór kos ztów ~łasnych przedstawia się w sposób nastę­

pujący: 

Kt 
' v-------------
Mał e koszty w~"'sne 

Całkowite kosŻty w2asne, 

albo: 
Kw = /ż + P + (1 + a) Rj (1 + b) 

---ooo---
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Stopień zatrudnienia 

i jego wpł:~ na wysokość wspÓłoz..ynnikÓw a i b·. · 
J 

1) W spół.czynnik kosztów ~uchu odlewni a. 

Stopień zatrudnienia możfe byó rozpat~ywany pod· dwojakimi 

/ 
a) Stopień zatrudnienie11jest równo·znaozriy ze stosunkiem nor­

/ 
malnej wysokości ~ytwórczości rocznej do rzeczywistej, 

większej lub mniejszej; w tym wypadku stopień zatrudnien:ia 
. , 

w .danym okresie czasu oznaczamy w procentach wytworczości 

normalnej, przy czym stan załogi robotników wzrasta lub 

maleje ze. zmianą"!itopnia zatrudnienia~. Gatunek odlewów, 

wzgl. stosunek różnych gatunków odlewów pozostaje bez zmian . 

b) Stopień zatrudni 1ania mierzony ilością zatrudnionych ·robotni­

ków zależy od ~&miany g,atunku odlewów wzgl. od zmiany stosun­

ku · poszczególnych gatunków odlewów. Wtedy ze wzrostem odlewów 

tanich, pr~stych w wykonaniu, ilość zatrudnionych robotników 

może . nawet się zzllniejszyó a wytwórczość w tonach się zmnie j„ 

szyć. Na odwrót ze wzrostem odlewów "trudnych" koszt robo­

cizny głównej wzrasta na 100 kg odlewów, ale wytwórczość 

przy tej samej ilości robotników maleje. 

W pierwszym wypadku/ ilość zamówień na "normalne" .odlewy się 
zmienia. załoga ro·hotników także i wytwórczość roczna także 

się zmienia. 
·, 

W drugim wypadku napływ normalnych odlewów maleje, ale napływ 

zamówień na odJ.ewy trudne wzrasta; albo na odwrót część normal­

nych odlewów ·'.&astąpiona jest przez odlewy proste. 

Przy wzrości1~ odlewów trudnych stan załogi nie ulega zmianie, 

ale wytwórczość na jednostk~ .czasu spada; przy wzroście odlewów 

prostych p·.rzy tej samej„ ilości robotników wytwórczość w tonach 

wzrasta. 
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c) Ostatecz~a wytwórczość w tonaah nie ulega zmianie, ale 

wzrost' ilości. odlewów trudnych równoważy się ze wzrostem 

ilości odlewów prostych. Roczne koszty ruchu na 100 kg 

odlewów poaostaJą te same, tak samo przeciętna robocizna 

na 100 kg ·odlewów nie ulega praw.ie . zmianie i przeoiętn~ 

· wspÓłcz'fnnik a 
, 

btdzie mniejwięoej rowny. 

Wn>adek a: 
/ 

Wpływ zamówień na odlewy normalne ulega zmianie; załoga 

robotników dostosowana jest do wpływu zamówień. Stawka akordo­

wa ·na 100 kg odlewów nie ulega żadnej zmianie; robocizna R 

jest ta sama; koszta ruchu na 100 kg ulegaj~ . zmianie w kie­

runku odwrotnym do stanu zamówień i zatrudnienie., wspÓł:ozyn-· 

nik _kosztów ruchu a wzrasta przy spadku zamówień, male.Je 

przy wzroście zamówień ponad ilość normaln~. 

- Koszta ruchu . składają się z kosztów niezależnych od 

wysokości wytwórczości więą stałych. 1 ząleżnych od wyso-

kości wytwórczości. 

Jeżeli koszta stałe ruchu wynoszą .n% . kosztów całko­

witych a wysokość roczna normalnej wytwórczości wynosi W,ton, 

a cał:kowite normalne koszta ruchu wynoszą K;/q. wtedy koszta 

ruchu rzeczywiste Kr przy zmianie wysokości wytwórczości 

Kr • 
, 

n Kri 
100 

+ (100 - n) '{o K' 
100 r 

St . k W1 wytwórczość normalna oznacza stopień 
osune W- • wy.twórczość rzeczywista 

zatrudnienia; jeżeli rzeczywista wytwórczość _ W wzrasta~ ma-

~eje stosunek : 1 i maleją stale koszta ruchu na lOO _kg 

odlewów 1 na odwrót. Dla K~ c 12 zł i n s 30, 40, 50%, · 

otrzymamy w zależności od stosunku __!!_ różne koszta ruchu Kr· 
w 
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T A B L I C A VII. 

Koszta ruchu Kr a Kr • Kr ·r r -

W1 
ns;,,Vfo ll=40% n=5a,'o 

% W1 8 ~ W1 ó Wl n•30 nc40 nc50 - 49aw-+1,2 6 w 3 6-+ 9 l· w-+ ; w 

125 0, 4 9_&_!_ 9,12 894· 1064 1052 la4 

100 0 (1 5 10020 996 9.o 1070 1.6 la5 

S3a5 0, 6 ·101)56 10,08 9'16 1.76 lll68 106 

ł 
I 

Ó2o5 o.a 11.28 11,04 10,8 1„88 l,83 1,8 

50 1 1\o 12oO 12.0 12110 2„o 2.0 2c.8 

42 l ti2 12 11 82 12.96 13112 20137 2.127 2'ł2 
-

36 1~4 131144 13.92 ' 14,..4 2.26 2.32 2.4 

33 l,5 13080 14.4 15~o 2„3 2.4 2.5 

25 290 15116 16.8 ~ 18~0 2.6 2.8 3oO 

20 2 , 5 17114 19112 21110 2o9 3.2 3.5 

15 3~3 20.4 23,2 26~0 3.4 3.87 4.33 

10 51\o 26,4 31~2 3(>,o 4o4 5,2 6.o 

Wnioski: 

Ze wzrostem zatrudnierfa ponad normalną wytwórczość maleją 

koszta ruchu odlewni (Kr) · 1 także współczynnik a. 

Ze spadkiem wytwórczości wzrasta.ją koszta ruchu i wspÓł:-· 

czynnik a. Wynika stąd, że przy kalkulacji kosztów 

' wytwórczych nie wolno operować stałym współ:czynnikiem. 

Koszta r uchu odlewni zależą więc w dużej mierze od wyso-

kości wytwórcz.ości; przy danej„ odlewni wspÓł:czynnik a jest 

niski przy normalnem zatrudnieniu, . duży prży małem zatrudnie­

niu, chociaż kos zta materjałów pomocniczych. i robocizny są 

t e same. 
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Dr. Ing. Seyderhelm podaje w swej pracy *) zależność 

wysokości kosztów ruchu odlewni od wysokości wytwórczości, 

tj. od stopnia zatrudnienia. 

T A B L I C A VIII. 

sto1Jien % 30 40 50 60 70 80 90 100 z ,i trudnienia 
-

Spó;tczynnik a 1,69 1,33 1 ') , t..J 1,13 1,06 l,o 0,96 0,89 

I 

Sp6ł'.czynnik a wynosił we~ług szczegółowych badan autora 

powyżej przytoczonej pracy w pięciu r6żny-0h odlewniach : 

T .A B L I C A IX. 

' Stopien 
Współczynnik zatrudnienia . 

I 1927 1928 1927 1928 

l) Drobne, seryjne 
odlewY maszynowe 58 72 1,83 1,79 

2) Grube i średnie 
odleWY maszynowe 45 39 3, 16 3,15 

,3) Srednie odlewy 59 84 2,02 1,73_ -- -

4) Grube i średnie 35 112 1,99 1,82 

5) Srednie i drobne 
.w. dużych ser.jach 84 95 1.66 1,77 

Wykazane sp6ł'.czynn_iki odnoszą się tylko do badany-eh s>dlewni 

i nie mogą być miarodajne dla odlewni wyrabiających. inne odlewy. 

Widzimy i na tych przykł'.adach, że współczynnik zależy od stopnia 

zatrudnienia i od jakości odlewów. 

*) Giesserei 1930 Nr.4. 
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Wpływ kosztów ·suszenia form na wsp6ł:czynnik a wykazuje 

poniżej podane zestawienie: 

T AB L I C A X. 

. 

Wspó;t- 1927 1928 - 1929 
czynnik 

A B c A B c A .B c J 8. 

bez uwzgl. 
2 -06 1,13 1,7 1,98 1,01 1,65 2,21 0,98 1,82 kosztów susz . ' 

torm r 

z uwzględn. 
kosztów su- 2,29 J.,l~ 1,85 2,2 1,02 1,78 2,47 0,99 2,0 
szenia form 

'<:;_ 

Dlatego przy por6W!lywaniu współczynników a różnych odlewni należy 

stwierdzić, czy odlewnia· wykonuje odle'Vi7 w formach · świeżych ; czy 

suszonych. 

b) Wypadek drugi. 

1) Pewna cztść odlewów normalnych dotąd zastąpiona zostanie 

wskutek zmiany programu wytwórczości odlewami prostym~. 

Założenie: Ilodć robotnikóv• ·pozostanie ta sama. W.ytw6rczość wzrasta 

o 25~, koszta ruchu i współc. zynnik maleją. lub- warastają. w za~eżnośc i 

od stopnia obniżki robocizny. Frzeciętna robocizna na 100 kg spad-

· nie o 20%, więc do 6 - 1,2 = 4,8. 

Z powodu powiększenia wytwórczości o 25% koszta ruchu . obniżą 

się z 12 zł do 11,04 zł: (przy n c: 40%); ponieważ zaś robocizna 

przeciętna spadnie do 4,8 zł, więc wsp6~czynnik a = 11,04 3 
4,8 m 2, ; 

2) Jeżeli pewną część odlewów dotąd wykonywanych zastąpimy 

odlewami trudnymi, to przy tej samej ilości robotników wytwórczość 

spadnie, a robocizna przeciętna się podniesie. 

Założenie: Zmniejszenie wytwórczości •...•.. 28 % 
Zwiększenie robocizny o •...... · .. 30 %. 
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Z powodu obniżenia wytwórczości koszta ruchu wzrosną do 

-. 13,92 z4 a robocizna podniesie się o 30% tj. do 7,8; współ:-

ozynnik a -
13 ill_ -1, 7 9 „ IAT k t i ł:Ó i - narune : ceny ma er a w pomocn -7,8 ====== 

czych i robocizny nie ulegną zmianie. 

o) Wypadek tfzeci. -

Odlewnia wykonująca swój normalny program otrzymuje stosunkowo 

rzadko zamówienia na odlewy trudniejsze, rac2ej ·pros.tsze niż nor­

·malne. Wytwórczość roczna nie uleg przy tem prawi.a żadnej zmianie, 

także nie przeciętna robocizna R1 i kosztd. ruchu K~ .i wsp6'łezynn1k 

a pozostaje prawie niezmieniony. 

W celu otrzymania zamówienia Il!J. odlewy trudniejsze, a nie 

.ponoszenia straty przy zamówieniach na odlewy prostsze, _nie woino · 

operować przeciętnym wsp6ł:czynnikiem kosztów ruchu. Pr·zy ocllewach 

trudriiejszyćh, wymagających więcej czasu do wykonania, uwzględnić 

należy podwyższenie ~ię n% kosztów ruchu stałych w stosunku 
I 

. Kr= 

Kr = 

R rzeczywista robocizna 
= R1 robocizna przeciętna. 

Kr ~+ 
100 

Dla n :.: 40 %. 

0,4 K' _g_ + r Rl 

Dla K/ = 12 

4,8 _li_ + 7,2 
6 

300 - n 
100 

0,6 Kr' 

i R1 = 

= o,a R 

Dla R = 9 zł zamiast 6 

• Kr
1 

6 

+ 7,2 

zł:. 

Kr= 7,2 + 7,2 = 14,4 zł:. 

Współczynnik a 14,4 = 
9 

1, 6 zamiast 

aUYo ogólnie 

względnie a = 

7,2 
R 

Kr'[' n% + 
100 R1 

===== 
dla n = 40 %, 

100 - n J 
100 R 

2, 
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Dla n-4~, ~ • 12, R1•6 1 dla R • 4 zł zam.~ast -6, _koszta 

ruchu Kr• o,a x 4 + 7,2 • 10,4 z;t (zamiast 12), a wsp6~oz1nn 
a 10,4 - 2, 6, {zamiast- 2). 

4 

T A B L I C .A XI. 
' 

Wspó~czynniki · a w zależności od R i .od n~. 

' ' -

n• 30 % n • 40 % n • ·50 % 
R -+ 8,4 o 8 + 7,2 1 6 . a • 016 a • a • +-

R ' . o R R 

l 9 • 8 7 
1,5 ' 6~2 . . 5,6 5 „ 

2 4.8 4.4 - 4 
2.5 3,96 ~ 

3,68 .- 3,4 
3 3,4 3.2 3 

3.5 3.o ' 2.86 2.71 
4 2,7 - 2, 6 2.5 

. ' 

5 2.28 2.24 ' 2.2 . 
6 2,o 2.0 .2,o 
7 1.8 . 
8 1.65 1.7 ~ 

„ 1.75 
g 1.53 ' 

·-

10 1,44 1,52 1,60 
11 1,36 
12 1,3 . 1.4 1,5 
13 1.246 
14 1.2 
15 1.16 1,28 1,4 
18 1,06 1,2 1,33 
21 l.o 
24 ' 0.9 1,1 
27 · 1•2 
30 0,88 
33 . 

36 l,o 
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Jlly/(resNr.13. . 
Zależnos'ć wspdlczynniltl.l„a Qoó ro/Joc1zny~R// przy 
/f osztach rucl;v 12 zl przeciętnie z lrtóryc// .30~ 10~50% 
jest niezalezne od wyso/rośei wytworczos'cl . 

5.-,.. __ .._..._.,_..,..,.~~--~,.......----""'--------~~...,.....,_..,..--,-.,_,.~ 

r---r----i, ~ <::>I --+--+--ti---ł-+--+---+---+--l--+---+--+---+--+--t---+---+--+-+--+--t--t--+--1--1 
>-'-- _ ...:_ JJi I~ (V") --+---+--+-4--~-+--+--+-+--+---1f--t--1---~--+--+---+--+--r--+-+---t---t 

" i~ li 
lt---r"--+ ~ u c -+-·+--+--+-....._.,..-+--ł-ł----+--+---łl--+---+-~-+-+--+-+--+--+-+--+--1 

~s ct-+-~--+--+-........ .,._+-+-_ ~-+-+--+--+-1--+--+--+-+o--+---t--;--t--t--1 

1---+--+---+--+---+-'--t-----t----t- -- -- - - ~ - -- r---t- - 1--- ~--· - --- - ---+-----t---r---+--+--+---+--ł 

-- r----·1 -- - I---- -~ ---~- - -- ______ _ _ _ ,__ - --- - - - ---ł- - --~- ----+--+---t---T---ł 

I 

O 1 2 3 4 5 - 8 7 8 9 10 11 12 · 13 14 15 zt 
Roboc /zna / wo'rcza · R= zt' 
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2) Wspó~czynnik kosżtów ogólnych przedsiębiorstwa b. 

Wspó;tozynnik b · jest zasadniczo niski -przy odlewae·h 

drogich, t. zn. przy dużych kosztach wytwórczych, wysc»ki przy 

odlewach tanich. Przy da.nym gatunku odlewów, albo przy stałym 

stosunku 1Lości poszczególnych gatunków odlewów, ulega zmianie 

w zależności od wysokości ~7tw6rczości ·z tego powodu, że czę' ó 

kosztów og6lnych przedsiębiorstwa jest prawie stała, więc nie­

zależna od wysokości wytwórcześci. Ze spadkiem wytwórczośc i 

wzrastają koszta ogólne, . ze wzrost.em zaś malejł\. 

Sta~e koszta ogólne s§;.: 

podatki od nieruchomości, 

podatki gruntowe, 

kwota amortyzacyj.na, 

k~szta zarządu gł:6wnego. 

Te stałe koszta wynoszą 30-40% całych ogólnych kosztów ruchu, 

przeciętnie 35 %. 
Jeżeli przy normalnej wysokości wytvv6rczości współczynnik 

b • 0,25, wtedy przy spadku wytwórczości do poł:owy 35% z 0, 25 

tj. o, 0875 podnosi się do o, 175, tak że ws.pół:czy?nik b wynie­

sie przy tak małej wytwórczości 0,175 + [0,25 -,p,0875/. 0 3375 
0,1625 

jeżeli wytwórczość spa.dnie do 25% pierwotnej normalnej wytw6r-

czośc1, wtedy 
b = „0,087 X 4 

0,348 
+ t0,25 - 0,08~) =) 0,5105 

dla Pl 
p 

+ . 0,1~25 = -

. 
0,35 + 0,65 b1 

= 2b = 0,25f2 $ 0,35 + 0,65] 

b = 0,25 X 1,35 = 0,3375 
=;::====== 
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Z Y S K. 

Zarobkiem-przedsiębiorstwa jako całości jest zarobek na 

amortzzacjx pudynk6w i maszyn~ 

Zarobkiem. przedsiębiorcy, dającego na użytek przedsię­

biorstwa swój .kapitał i ponosząoego ·wszelkie ryzyko. za jego 

straty, jest t.z . z y s k. 

Zarobek przedsiębiorstwa (amortyzacje) służy do utrzymania 

przedsiębiorstwa w stanie · zdolności konkurencyjnej; celem amorty­

zacji jest poprostu zapewnienie -bytu przedsiębiorstwa, co wychodzi 

na korzyść robotników, zatrudnionych w przedsiębiorstvde, jakoteż 

społ:eczenstwu, korzystającymu z usług . przedsiębiorstwa. 

Zarobku przedsiębiorstwa nie wolno uy1ażać za osobisty zysk 

właściciela czy przedsiębiorcy. 

Przedsiębiorcy nie wolno dys,ponować , kwotą amortyza?yjną na 
I . 

inne cele, jak · tylko na cele samego przedsiębiorstwa • 

. osiągniętym zyskiem dyspon~je przedsiębiorca · według swej 

·woli; albo zużytkowuje część zysku na dalszą rozbudowę przedsię­

biorstwa, albo oddaje w postaci' fundacji społeczenstwu ; w zasa­

dzie zaś pokrywa straty, wynikające ze z~eJ koniunktury. 

W okresie naszej prosperity (1927-1929), jakoteż w o~resie 

inflacji, rozpowszechniło się u pracowników fabrycznych przekona­

nie, że przedsiębiorstwo zawsze tylko daje zyski przedsiębiorcy., 

i nigdy strat nie przynosi. Wysunięto jako zasadniczy postulat · 

tt spqł:eczno-ekonomicznyrt hasą:o ''p o d z i a ł: u zysk 6 wn. *) 

Obecnie w okresie kryzysu nikt tego hasł:a nie gł:osi i nie pod­

trzymuje, bo zysków nie ma, a ze stratami żaden pracownik nie 

myśli się dzielić z przeds.iębiorcą. 

*) Inż.Feliks Sobolewski: "Podział: zysków" 1928. 
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Jako "godżiw" · zysk uważana jest nadwyżka ponad koszta 

w~asne w wysoko•oi 10 - lS ~ (Harzburger Norman). W naszyoh 

warunkach za4owoli6 się nale~y zyskiem w 1rysokośoi 10 ~ · 

kosztów własnych 
.z= 1,1 Kw 

suma kosztów własnych (Kw) 1 zysku (Z) 

o= Kw+ Z oznaoza kalkulowaną cenę odlewów (C). Ogdlny 

wzór dla ceny będzie: 

c ==[i + P + (l + a) aj (l + b) (1 + e) 

b = 0,27 o = 0,1 

C = 1,-397 l_ 't, + P. + ( 1 + a) R j 
~ koszta wytw6roze. 

W naszym przykładzie oblic~ena cena Jest o 40 % wy~sza 
niż koszta wytwórcze. 

· Wedblg "Harzburg·er Norm.en„ wsp61:ozynnik b • l~ = 0, 18; 

jest więc mniejszy, bó koszta amort-yza·cJi zostaly zaliczone 

do kosztów ruchu odlewni~ Je~eli np. koszta wytw6rcze odlewu 

(surowego) wynosz' 33 zt za 100 kg, to koszt własny ca~kowity 

Jest 33 x 1,27 = 41, 91 zt/qt a oena równa się 41, 91 x 1, l • 

46,10 zt/q„ 

Odlewnie wyrabiające drogie odlewy, wymagaj~ce dużej r o­

bocizny, btd' mia;ty·mniejsze współczynniki a i b; natomisst 

odlewnie wyrabiaj,ce tanie, proste odlewy, współozynn1k1 

a 1 b będ~ mieć większe. 

Z tego wynika, · że .każda odlewnia powinna jak najdoka:ad­

niej ustalić swe wspó~czynniki a, b, jeżeli chce weda:ug poda­

nego sposobu obliozaó i kalkulować ceny swych wyrobów.' 
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· Jednolity sposób . kalku~aoji~ 

·stosowanie Jednolitege sposobu kaikulacji przyczyniłoby 

aię do up~rz~dkowania cen poszczególnych gatunków odlewów; · 

ceny, jakie dzisiaj" spotykane ~~ · przy przetargach~ cdbiegaj' 

niekiedy nawet o _lOO '1> i więcej. Albo· dana odlewnfa nie chce 

otrzJDlaÓ zamówienia i umyślnie 'oferuje za wysokie ceny, albo 

stosuje ·mylny sposób kalkulacji cen, albo gatunek odlewu .nie 

odpowiada gatunkgwi edlew6w, wyrabianych normalnie~ albo spo­

s6b kalkulacji stosowany .dla odlewów normalnych stosowany jest 
„ 

bez zmiany do kalkulacji odlewów dla danej odlewni zupełnie 

nienormalnych. 

Przykłady rozbieżności kalkulowanych oen: 

1) Z~oiona ma byó oferta na odlew trudny, w wykonaniu wymaga­

J,cem robocizny 12. Zł:/q. 

Oferty sk;tadają tr.zy r6,ne odlewnie-, wyrabiajf\ce odlewy 

o różnym stopniu trudności 1 operuj~oe - rzecz . jasna .- współ­

czynnikami a . i b w różnej wysokości. 

Odlewnia I. wyrabia odlewy trudne, wymagające wysokiej robo­

cizny na 100 kg; normalny współczynnik a • 1,5, 

b • 0,2, c • 0 11, normalna przeci~tna robocizna 

'• R • 12 • 

. Odlewnia II. wyrabią odlewy prostsze, wymagaj~oe .mniej robo~ 

cizny na 100 kg·; normalny wsp6~czynnik a • 2, 

b • 0,25, o · • O~l •. Przeciętna robocizna R • 6. 

Odlewnia III. wyrabia odle~. zupełnie proste; jej współczyn­

niki s~: a • 3, b ~ o,~, c • o~l. Przeciętna . 

robocizna R • 4. · 
. . 

Przyjmiemy, że koszt p2:ynnego żeliwa wynosi ż • 18 .zł./q _ · 

i ·robocizna R • 12 zł:/q, P • . O~ 
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Ceny obliczone wedblg jednego i tego samego · ~zoru: 

c-fż+P+ (l+a) Rjc1+b) (l+c) . 

wynoszą dla od.le~! I 

[<.18 + o \.C 1 + 1, Ił) 12 } ( 1 + o, 2) ( 1 +' o, 1) 

48 ....._ ______________ . ______________ , 
57,60 

I . 
63,36 zł:/q, 

Odlewnia II. 

f..1a + O \ '(l + 2) i2 j (1 + 0,25) (1 + O,l) 

54. - ·zi. 

67,50 zl. 

74,25 za:. 

Odlewnia ·III. 

(,1a + O : ( 1 + 3) 12 j ( 1 + O, 3) . ( 1 + Oj!.) 

66 zł: 

85,80 zł 

94.38 Żł:. 

Wynika z podany~h powyżej obliczen jasno, jak to już 

by~o podkreślone · przedte~:, że· o.dl.ewnia- nie. pow1·nna, uwzglę.d­

n~~ć przy. kalkulacji- kes.zt6w· wa:asnych 1 cen odlewów "ntenor­

malnych d~-a nie_j" swoi:ch wsp6ł:czynnik.6w przeciętnych, lecz 

że musi je · dostosować d·o dany:eh "ni'eno~alnych. odlewów'' •.. 

---oOo---

Bliższa analiza normalnej kalkulacji tych 3 odlewni 

wykaże nam w porównaniu z kalkulacją "nienormalnych" odle­

wow w tyoh 3 odlewniach duże r6żnice, niczem nie uzasadnione, 
• I 

więc b~ę~y kalkulacji tł odlew6w r;tienormalnyoh •.• 
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T A B L I C A XII • 

Kalkulacja 'Kalkulacja nienorm., 
normalna więc fałszywa 

I II III I II III 
-

Płynne żeliwo ż 18.- 18.- 18.- 18.- 18. - 18.---- ----~ 

Rc;>b.Erzeci~tin~ Rl 12, !. 6.- 4.- • . . 
Robocizna odl. 

R nienormalna . . . 12,;.. 12.- 12.·-

Współczynnik a1 . 1,5 2 3 1,5 2 3 

Koszta ruchu Krl X -al 18.- 12.- 12. - 18.- 24.- 36.-

Koszt wytwórczy Kr 48.- 36.- 34.- 48.- 54.- 66.-

Współczynnik b 01_2 0,25 0,26 0,2 0,25 0,26 

Ogólne koszta t 

ErodukcJi 9,60 9,oo 8,84 9,60 13,50 17' 16 

Koszt wł:asny 'Kw 57,60 45,QO 42,84 57,60 ·67' 50 83,16 

Zvsk 10 % 5,76 4,50 4,28 5,76 6,75 8,32 

., 

Ceny przeciętne 63.l.~6 49i50 47212 63236 74225 91..148 

' '- . ,, ... f 

normalne nienormalne 

Koszty ruchu Krl x a1 przy stosowaniu w.spół:czynnika (a1) 

przeciętnego . dla danej odlewni nie jest dopuszczalne, gdyż mała 

ilość odlewów "nienormalnych" ani nie wpłynie znaczniej na wy­

sokoś·c kosztów ruchu, ani nie zmieni w znaczniejszym stopniu 

wysokości wytwórczości rocznej. 

Cena odlewni I-szej dla R1 = 12 wynosi 63,36 zł. Cenę 

odlewni II-giej dla R=l2 można (jak często ale źle się dzieje) 

obliczyć w prosty sposób; dodać różnicę robocizny 12 - 6 = 6 zł, 

pomnożyć _ przez współczynnik (b + 1) = 1,25 x 6 = 7,50 zł i ·do-

• 
liczyć do _kosztów wł:asnych ·: 45 + 7, 5 = 52,50 zł; cena był:aby 
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52, 50 :x: 1, 1 :oa 5? .75 zł: zamia st 7 4, 25 zł „ Dokładnł.e j wypadnie 

Qbliczenie, jeżeli uwzględnimy wpływ ''nien.,-imalnie" wysokiej 

robocizny na współczy.nnik kosztów ruchu Kr 

a • + o,a .+ o,6 = 1,4 
===== 

Koszta ruchu spadną ·z 24 zł na 12 x 1,, 4 = 16, 80, ale podniosą 

się o 4,8 zł nad przeciętne koszta 12 zł. 

Płynne żeliwo • . . . • . . . • • . . . . . • . . 18, oo zł 

Robocizna ••.....•.• . • • . • . • • • • • • • 12, oo zł 

Kos.zt ruchu 1,4 x 12 16,80 zł: 

Kr 46,80 zł 

25% k~szt ogólny prod. • ••••••• .:..„ 11, 56 zł: 

Kw= Koszt własny ..•• ~ •••.••... 58,36 zi 

Z= zysk .•...... . .•••..... .• ..• 5,84 zł 

Cena .••••••••• ~ •.......•..••. •. 64,20 z~, zamiast 57 , 75 
.wzgl. . 74 , 25. 

Cena .odlewni III-ciej dla R • 22 wypośrodkowana w prosty, a le 

niedokł:aany sposób: 12 - A = 8 zł różnica robocizny 

8 X 1,26 = 10,08 zł: 

10,08 X 1,1 2 :: 11,09 zł 

Cena przeciętna ••••••••• łi> • ·47, 12 zł 

.Cena dla :pytanego odlewu .. 58.21 zł:. 

Kal kul ac ja · ·doltladnie j s z~.!_ a c · 4' 8 + 
' . • / 4 

7
.J.

2 1 2 o 6 l 8 12 t:: ' + ·' = ~ 
Płynne ·żel f wo .•...•.•..••... „ • 
Robocizna •••...••.•. .. • •.•.•. „ •• 
Koszt .ruchu 12. 1,8 ......... . 

26% koszta ogólne 
K f 

18,oo 
12,00 
21,60 

51,60 
13,42 

Kw ~ • • • • • • • • • • • • • • • •. • • ·• • • ·• • • • • • • 64 , O 2 
Zysk 1.Cf'/o . ••• · o •••• „ • „ •• . „ •••• , •• „ • ~-6 __ , 4_0_ 

I. 

Cena • • •••.••••.•• .' •• „ •••• · •••• Zł 70,42, zamiast ·?l,48. 
I . 

Ze vyizglę·ą.u. na .w:rsokie Kw należ·y obniżyć b do O~ 2 „ · · 

51,0ó 
_l_0.1-, _3_0 ___ 6_1_._, _9_0_+ 1 O -t . o , 19 ~ 68 t O 9 
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r ó ~A . 
1 

Wynika z powyższych obliczen, że -chociażby odlewnie 

stesował:y jednolity spQs6b kalkulacji- dla odlewów "nienor-, 

malnyoh" cena nie wypada jednakowa, · że nie wolno stosować 

przeciętnych wsp.ó~czynnikć.w, · lecz dostosowanych do wpływu 

odlewu "nienormalnego" na przeciętną kalkulację odlewni. 
' . ~i. • 

Jeżeli dodamy, że niektóre odlewnie rozdzielają koszta 

ruchu i koszta ogólne przedsiębiorstwa według wagi odlew6w, • 

inne wedł:ug ·wagi zużytego ieliwa płynnego, ze j.edne . wliczają 

do ·koszt6w własnych kwotę amortyzacyjną, drugie ją opuszcza­

ją , że niektóre odlewnie~ składając ofertę, nie tyczą sobie 

otrzymania zamówienia, inne za~ za każdą cenę choi\· zamówie~ 

nie . zdobyć, że jedne obliczają koszta własne zupeł:nie mylnie, 

a drugie wcale nie kalkulują , nie można się dziwić, że. przy 

przetargach, w których bi,erze 1 udział kilka lub kilk.anaśoie 

różnych odlewni, spotyka się 1
bardzo duże różnice cen. 

Naj le:pszi\ zgo.dnoś ć wykazują oferty, z?ożone przez· edlewnie 

większe, wyrabiające mniej więcej po.dobne odlewy i opiera­

jące swą kalkulację na ścisł:ej, szczegółowej księgowości. 
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Ceny " gespodarcz• uzasadnione." 

Jeżeli wychodzimy z założenia, że praca przedsiębiorstwa 

powinna być rentowna, tj. powinna dać tak . przedsi~biorstwu 

jakoteż samemu przedsi~biorcy pewien zysk, wteay uwazać będzie ~­

my oen~ opartą na ścisłej kalk~lacji, uwzględniając~j . wysokoś ć 

kosztów własnych i pewien zysk za ''cenę · gospodarczo uzasadnio­

ną1l. I.Bez cena OJ?arta. na ścisłej kalkulacji obowiązuje zasad­

niczo tylko to przedsiębiorstwo, które swoją "cenęn obliczyło . 

Ile przedsiębiorętw w pewnej branży, tyle "cen wykalkulowa­

nych"', tyle · cen ".indywidualnych" · „ i . :•gospodarczo uzasa~nionycht! 

Lecz te ceny nie ąą równe; różnią się niekiedy bardzo znacznie. 

W gospodarstwie narodowym, jako ca~ośc1, · wpływają na wy~ 

sokość cen nie tylko koszta w~sne różnych przedsiębiorstw 

danej branży„ lecz wdeeydującym stopniu "żelazne prawo sto­

sunku p()daży do popytu.'' .Wędrug stosunku podaży do popytu 

kształtujf\ się na wolnym rynku ostćiteczne "oeny rynkowe" ·Qez 

względu na ~alkulację tej czy innej odlewni. Ta cena rynkowa 

wynikaje,oa jako wypadkowa ze skompiikowahej wolnej gry rynko-

wej, przeds;tawia ''w;taśoiVł!\ c.enę" / danego towaru, tj. cenę 

·ekonomiczni\, wite oenę także "gospodarc_~o uzasaąnioną~ 

W okresie dużego1 popytu przy .ograniczonej po.la~, ceny 

rynkowe są wyższe niż w okresie mał:ego ·popytu i dużej podaży; 

w pierwszym wypadku ceny rynkowe mogą ·--Oyć nawet wyższe ·od 

~en kalkulowany·ch, w drugim zaś wypadku ceny ~ynkowe są za\vsze . 

niższ.e od kalkulowanych; w pierwszym. wypadku mówimy o "dobrej" 

w. drugiJll o "z~ej kon!.ukturze'! . w dłuższym okres·ie czasu wierz-
. . 

cho;tki 1 do~ tal koniunk:turci'Inych się wyrównuj!\, t ; ·k że za­

·sada rentowności przedsiębiorstwa nie jest ostatecznie nara­

żona na szwank. Jeżeli jednctk ·okres "zł:ej koniunktury" trwa 
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dłużej niż o~res ' koniunktury ··dobrej, wtedy praca ·· przedsię- . 

biorstwa okaże · sit nierentowną i deficytową .w badanym· ukre­

sie. · Slabsze przedsiębiorstwa upadajf:\ i w najlepszym .razie 

wstrzymują praOf1 aż do nastanie "lepszej koniunktury". 

Zdawa~oby się. , że · upadek słabszych przedsif2biorstw wychodzi 

ntt korzyśó innych, silniej szych finansowo. Tak może być w r ·ze­

czywistośoi w niektórych wypadkach. Lecz upadek słabszy.eh 
. . 

przedsiębiorstw pociąga _ za sobą wzrost bezrobocia, gdyż silne 

finansowo, debrze wyposażene w urządzenia mechaniczne przed~ 

siębiorstwa, nie potraf 11\ zatrua-nić bezrobotnych po upadku 

przed.siębiorstw mniejszych i słabszych, a t o tem, mniej, jeżeli 

upadłe przedsiębiorstwa znajdują się w dużej odleg~ośoi od 

miejsc przedsiębiorstw silnych. 

Deficytowość, nierentowność przedsitbiorstw w okresach 

"złe j koniunktury" ma jednak tę1 qobrą strenę , że zmusza 

przedsiębiorstwa d · ul.epszania swych metod pracy, do udosko­

nalania urządzen, do podm.os·zenia w g6rę "poziomu techniki" 
I . 

w. danej branży. Ale ten ''.P..~P . techniki" i "organizacji 

pracr" jest gospodarczo uzasadniony tylko wtedy, jeżeli 

istnieJą widoki zbytm dla wytworzonych towarów, więc widoki 

na na stanie ·n leps ze ~t koniunktury'! 

-~-ooo---

Jeżeli trwanie złej ~oniunktury się ustala, jetell 

zł:a koniunktura z roku na r ok się wzmaga, wtedy zła koniunk­

tura przemienia się w "kryzys gospcd'.arcz1~' ebejml)jąoy · wszyst-

kie branże przemysru 11 handlu i rolnictwa nie tylko w j ednem·. 

panstwie, lecz prawie w cał:ym świecie; wskutek coraz le-psze­

go . udosko~alenia środków komunikacji (k.oleje, .samocho.dy, a:a~ -

moloty) świat coraz bard.ziej . ~maleje i ws'trząsy gospodarcze 
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w jednej cz~~oi świata łatwo przenoszą się dalej i wpływają 
' ' 

ujemnie na stosunki gospod~~~e reszty świata. 

W takich wypadkach każde panstwo szuka na swoj _ą ·rtke 

dróg wyjścia . z dr~cząoego uścisku kryzysu, odgranicza slt 
. ' ' ' ' . 

od innych panstw, od handlu międzynarodowego 1 chce o włas-

nych aiłach ęzukać szczęścia dla siebie. 

Hasło samowysta~ozalności nie tylko na wypadek wojny, 
. . . *} 

lee z także na oodzien, . hasło t. zw. •autarkii" zmuśza p<i>szcze-

golne panstwa do coraz szozeln!ejszego zamykania siv, do 

dławienia przywozu, (importu) towarów niewytwarzanych u siebie 

i do stwarzania warunków umoż~iwiająoych _ yyw6z _(eksport} towa­

rów wytwarzanych u siebie. Te dwojakie skutki hasła samowy-- . 

s·tarc~aln~śoi zawierają w sobie sprzeczność gospo.darczą. Dła­

wienie przywozu towarów obcych powoduje wzrost cen towarów · 

wyrabianych w kraju, nie ~ających często przyrodżonych warun-· 

k6w tansze j produkoJi. Eksport zaś jest · tylko ·wtedy możli~ 

wy, jeżeli ceny krajowe są niskie. 

Te skutki dążenia do samowystarczalności prowadzą · z jed­

nej strony do ustalania kontyngentów i do mechanicznego obni­

żania cen wyrobów kraj~wych, .:bez względu na wysokość kosztów 

własnych i na rentown<?ś ć przedsi.ębiorst.w, z druc;ie j strony ·do 

"handlu wym_ienneso, ko~penzacyjnege'! w pierwszym WYPadku 

grzeszynzy · przeciwko zasadom kalkulacji cen i rentowności 

przedsiębiorstw, w drugim _ zaś cofamy się wsteoz do czasów 

pierwotnej wymiany towarów. 

Jedno 1 drugie nie może być dobre. Mamy w tych warunkach 

do czynienia z· trzecim rodzajem cen, ·cen ·mechanicznie · obniżo­

nych, tj. cen narzuconych, oktrojowanych, któ~ych ·wysokość 

*} Gazeta Polska 8.XI •. 1936: "Industrialiżacja. 
Polityka samostarczalności ~ polityka autarkiczna. 
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często nie dorównywuje wysokości kos.zt6w wytw6rczyohG Ceny 

te wynikają wprawdzie z ha$;ta. gos "~ ~d'~~·rczego, .has;ta sam~~'Ystar­

ozalnotc:i., nie wolno ich jedna k nazywać .Q_OQ.§:mi · gospodarozo 

· uzasadnionym.i, aby nie powiększać chaosu w społ:eczenstwie,nie 

umiejącym my~leć kategoriami gospodarczymi. Ceny· mechanicznie 

. obniżone pop, d poziom kosztów wytw6rczych zabijają ·przedsit­

bi orstwa, wię.c wytwórczość kraj (rwą, a w dalszej konsekwencji 

nie t ylko samowystar-:~ zalno ść , l ecz nawet niezawisł:oś·ć gospo-

ą.arozą i 
. . ' 

polityczną p~nstwa, nie mogą więc -rzecz jasna-

· być uważane za ce.ny gospodarczo uzasadnione, bo pro:wadze, bez-

sprzecznie do ruiny. 
. , 

W panstwaoh mał:o uprzemysłowionych, przeważnie rolni-

czych ( .jak np. w Polsce ·)° bardzo często urabiane Sfł ceny 

wytwórczości przemysł:owej za pomocą por6wnywania .stosunku 

dawnego cen przemysł:owych do cen żyta ze stosunkiem.w "okre­

sie eg6lnopanstwowego kryzysu. Wie6niak rÓzumuje sobie w ro­

ku np. 1932, kiedy cena zyta wynosi 157,oO zł: za lOOOkg, 

a cena że laza prętowego 350· zł: za 1000 kg, w spos6't> nastfpu-

. j ący : Jeszcze przed 4 laty,- tj. · w r ('l928, kiedy tyto koszto­

wało 33.7, 60 zł:/t, a ·żelazo p~ętowe 350 z~/t, mog~em za 1 worek 
- ' 337' 6 

~ 100 kg zy-ta zakupić 100 g 350 c 96,4 kg żelaza prętowego, 

podczas gdy dzisiaj zakupię za tę samą iiość żyta tylko. 
157 •5 100 • 45 kg żelaza: z tego wniosek, że cena zelaza ]est 350 . > ~· 7 

V 

za wysoka, że huty .za dużo zarabidją, że przemysł: "surowco'W)"'' 

zabija ca·ł:e życie gos podarcze przez nadzwyczaj silne śrubowa-

.nie cen w górę, że cena ''~odą.rczo uzasadnionan żelaza 

w r.1932 powinna wynosić nie 350 zł:/t , lecz tylko 
157 ' 5 x 350 • o,.467 x 35p • 163_,45 za:/t~ Tu mamy ,już czwarty 
337' 6 
rodzaj oeny "gospoda re zo uzasadni one j'! 
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I znaleźli się u nas niestety "ek·onomiśei", gł':oszący 

z powodu wzrastającejnrozpiętości nożyc" :pomiędzy cenami 

przemysłowymi a . rolniczym.i świętą wojnę przeciwko prze­

mysłowi i przemysłowcom, nie zadający sobie żadnego trudu, 

aby vm. iknąć w przyczyny tej rozpiętości i zrozumieć ogrom­

ną różnicę między warunk.emi pracy :przemysłowej a rolniczej 

u nus. Szczytem ignorancji, wł':aś .ciwie demagogii jest np. . . 

takie twierdzenie, · wypowiedziane w r.1932:*) nRolnictwo 

t'obniżył:o ceny przeciętnie o 50%, natomiast nie ogran.i-

J 

rt czyło produkc j 1 ~ niewiele straciło na obrotach„ ·Obroty 

''rolnictwa ilościowo są dziś nie mniejsze niż przed kry-

0zysem. Natomiast przemys-ł: sztywny nie ob.niżył: swych cen, 

"ale właśnie dlatego zmuszC?ny był ograniczyć swą produkcję 

!tmniejwięcej o 50%.(!I?) Straty rolnictwa wynikają głównie 

· ''ze ·spadku cen, straty przemysłu kartelowego głównie ze 

"spadku obrotów. 

Jakaż to przewrotność mieści się w tych słowach! Jeżeli ten 

ekonomista-demagog stwierdza, że straty prźemysł.u wynikają \ 

głównie ze spadku ebrotów, z powodu więc mał.ego popytu na 

tow,J.ry :prz~mysł:owe, to :powinien . zro zum.ieć, że w~aśnie z po­

wo9. u spcidku obrotów . przemysł nie raógł: cen obniżać do poziomu 

cen płodów rolnych, bo ceny takie nie pokrywałyby nawet 

·poł:owy kosztów wytwórczych. 

Z taktu, że ilość zbiorów płodów rolnych tak w okresach 

doprej i zlej kcniunktury, a nawet w o~resie kryzysu ·nie ule-

gała prawie żadnej zmianie, powinniśmy pojąć tę ogromną. róż- · 

nicę· warunków pracy :prz:edsiębior:stwa przemysłoweg~ a :pracą 

drobnogo rolniku u nas. 

I.K.C~ Nr.339 z r.1932. 
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Zasadnicze różnice · są nastQpujące: 

1) Każdy towar ;przem;rsł~~ w::nn.aga do wytworzenia !J_xcej suro.!!Slf:\_ 

niż wynosi waga tonaru z niego wytworzonego_ Natomiast ~~ 

płodach rolniczych jest na odwrót; ilość p~cd6w (towar6w 

rolniczych) jest zawsze większa od ilośui zużytego do ich 

wytworzenia surowca. W towarze przo~ysL0wym surowiec zni-

ka bezpowr ~'tnie; natomiast płodach 1:0.LL.ic-zyd1 automatycz-

nie się odradza (regeneruje). 

2) Dla utrzymania fabryki ·w ruchu lub jej uruchomienia potrzebne 

są duze kap .;~tc ły na zakupno surowc6w, · materiałów pem.ocn.iczych 

i na robociznę ~ Natomiast rolnik drobny i średni { a tald eh 

u nas jest ilość przeważająca) na zasiew'nl~ pf"l ~r. zebuje ku­

pować "surowców", b6 je posiada z własnych · zbior6 ·, a robo­

cizna nic go nie .kosztuje, bo sam na wiosnę po wypo 1zjrn.ku 

zimowym zabrać się' „ może do kr6tkotrwał'ej prac:r ~~ o· tylko 
I 

·do zasiewu i obróbki pola. Poza tym sł'once, deszcz i po-

wietrze za darmo pracują . rolnikowi przez kilka miesięcy ą,ż 

do żniw. 

Tymczasem przemysłowiec do -wytworzenia potrzebnego ciepłą 

spala węgiel zakup:lony w obcej kopalni, a wódę, potrzebną 

do fabrykacji, dos ta rcza ją mu koszt:>wne wodoci§gi i :r;.ompy.; 

powietrze do palenisk pieców wtłaczają wenty1'1tory i dlnu­

chawy-, zużywająCE'J duże iloś~i energii elektrycznej, wytwo...: 

~ rzonej w koszto~mych dynamoma?zynach, pędzonych maszyną 

parewą lub turbiną parową. Przemysłowiec ujarzmia w kosztow­

ny spos6b prz~rodę, podczas gdy rolnikowi shlży · cna bezpo­

.średnio bez d{1żego wysiłku z jego streny. 

Ceny pł'edó~N rolnych wskutek ·za dużej podaży a małego po­

pytu obniżyły się prawie do k~sztów wytwórczych w drobnych 

i średnich. gospodarstwach ~ a już po-pod poziom kosztów wytwór­

czych u wielkiej wł:asności „ 
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Natomiast cęny wyrob6w prz.emys~owYeh wzrastały oopaz 

bardziej wskutek za._ dużych kosztów wł:asnych z powodu mał:ych 

obrotów, obciążonym nadmiernie ogólnymi, częściowo stał'.:ymi, 

od wysokości obrotów · niezależnymi wydatkami. Dlatego "nożyce 

cen" otwierały się coraz bardziej, nie z winy ani przemys ł'u 

an.i rolnictwa, lecz wyłącznie z powo~u ogólnego kryzysu 

gospodarczego, z powodu braku . zjadaczy chleba 1 autarkii 

panstw oś~iennych z jednej i z · powodu braku pieniędzy na 

zakup towar6~ przemysłowych z drugiej strony. 

Dla cał:okształ:tu gospode.rki panstwowej byłoby w równym 

stopniu niebezpiecznie, namawiać rolników do zmniejsza,nia 

podaży i podnoszenia oen żyta · 1 .ziemniaków, jakoteż · zmusz~ ć 

przemys~ do powi~kszenia swej wytwórczości w celu obniżenia 

cen i pracować 'w ten sposób nna ·zapas': bez widoków znale zi e'"'.' 

nia zbytu. / 

· Polska właśnie dlatego przeżywa kryzys gospodarczy sto­

sunkowo . ł:atwo, bo rolnictwo nie obniżył'.o swej wytwórczości 

i cen~ płodów rolnych były niskie. *) Wskutek ni.skich cen 

płod6w · rolnych panstwo łatwiej mogło dożywiać bezrobotnych, 

a prżemysa:: z powodu niskich kosztów utrzYin:ania i niskiej ro­

bocizny mógł: pracować stosunkowo tanio pod względem. kosztów 

wytw6.rczych. 

Niestet~ ceny wyrobów przemysł'.owych z powodu małych 

obrotów, obciążonyc;h. . ~admiernie wydatkami stał:ymi, nie mogły . 

się zr9wnać z cene.mi płodów rolnych, nawet przy gospodarc·zo 

niedopuszczalnym nieuwzględnianiu wydatków na amortyzac_j_~- · 

Jedynym środkiem do podniesienia cen płodów rolnych, 

do podniesienia siły konsumpcyjnej rolnictwa·, jest ·powięk­

szenie ilości żjadaczy większych flości chleba i mięsa przez 

:powiększenie zatrudnienia ·wszystkich bezrobotnych w przemyśle, 

który w miarę powiększania obrotów obniżał będzie ceny i za-

mykał: automatycznie "nożyce.'' 

*)Z odczytu p. t. "Problem żelazohutnictwa a ceny żelaza, wygłoszo 
. nego 3.12.1932 w Sali Stew.Techników w Krakowie. 



TABLICA XIII. 

Z b i o r y w P o 1 s c e. *) 
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/ 

, ,. 1928/29 1929 /30 1930/31 1931/32 1932/33 

1000 t zł/t 1000 t zł/t 1000 t zł/t 1000 t zł:/t 1000 t zł/t 

· l) Pszenica l,6li,7. 453.2 1,792,5 3'63, 3 2,240,4 270.o 2,264,9 246.o 1,520,o 277.5 
I 

2) Żyto 6.110.2 337.6 7.009.8 202,5 6,958.o 188,l 5.702,6 . 226' 9 6,410,o 157.5 
I 

3) cTeczmien 1.527.2 318,4 1,6 59~8 196,9 1,463,9 196.4 1,475.7 198,3; 1,540,o 155,o 
, - . -

; 
I 

4:) Owies 2,497.7 320.6 2,953,l 188,l 2' 347' 6 205,1 2,309,5 202,5 2380,o 167,5 

Razem · .11, 746. 8 13.415.2 12,809,9 11.752,7 11,850,o 

Ziemniaki 27,660,5 87.- 31,749,8 48,6 30,902,4 62.4 30,988,9 46,9 309550,o 37 .5 

Buraki 4,902,8 4,,970,4 4, 717 'o 2., 761, 2 
ił 

*) Z odczytu p.t. "Problem żelazohutnictwa -a ceny żelaza'' wyg~oszorl.ego 
dnia 3.12.1932 w Sali . St.o1.rvarzyszeniC1 Techników w Krakowi'e. 
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Poniewat jednak p·rzyrost ludności w Polsce jes·t bardzo 

du.ty (450.000 ~ooznie) i niemoże w bliższej przyszłości być 

zatrudniony w kraju, a z powodu jeszcze ciągle uprawianej 

' autarkii nie znajduje zatrudnienia w panstwach ościennych 

{np. w Niemcz·eeh), nie pozostaje nic innego, jak df.\żyć do 

zaj~cie kolonii,.propagowanego przez Ligę Morską i Kolo­

nialną. 

W okresie kryzysu gł:oszone były .w różnym czasie rożne 

hasła; gdy _ spostrzeżono bied~ na wsi, w0łano "Frontem . do ws i'! 

Gdy i w miastaoh inni spostrz~gli zamieranie handlu i rze~ . . . . . 

m1osł:a, głoszono hasło 'Frontem do mi~sta". Kiedy· bezrobocie 

wzra.stał:o i stopa tyQiowa mas spadł:a :poniż~ j możności . wyżywie ­

_ nia się, , wod:ano: "Frontem do szarego czł:owieka". W walce z du­

_ż1IU :przemysłem niektórych sfer społ:eczenstwa głcsz.eno . ha sł:0 

"Frontem ·do drobnego ;PrzemzsłU", "F_rontem do chałupnictwa" 

. 1 t .d~ Ponad · tymi wszystkimi has2alń1 g6:rowat~. przez dłuższy 

czas ·hasło "najniższych oen~ bez względu na , jakość, spyoha-ł 

j~ce zasady kalkulacji i zila-czenie zaufania odbior.cy do dostaw­

. 01 na szary kon,ieo ,_ demoralizując handel i przemysł: w wysokim . . 

stopniu. 
· ,1 

.· Walka ·z . kryzysem gospodarczym toczona na różnych fron­

tach, należyoie _ nie przemyś1=ana,- nie mog1:a pokonać kryzysu. 

Dopiero .w os-tatnim ozasie nad . tym~ r6żnymi hasłami odniósł: 

zwycięstw,() n z d~ r-~ - o w y r o z s ą d e kn, jednoczący 

wszystkie bas~ , w_ całośó, uznający zasadę rentowności wszel-

kiej praoy przemysłowej 1 rzemiosła, niosący pomoc rolnictwu 

przez :pop~eranie rozwoju przemysł:u i wskazujący na konieczność _ 

·zdobycia kol.oni! dla nadwyżki ludności, niemogącej znaleźć za­

trudnienia i wyżywienia w kraju. Temu zdrowemu rozsądkowi 

zawdz°lęczamy widoczną popraw~ sytuacji gospodarczej .u nas. 
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Na· podstawie po,wyże· j przytoczonych wrwod6w n.ie trudno 

ustalić definicji · "oen gospodarczo uzasadnionych'':. 

Sf\ to cen:v oparte· na śois2:ej kalkulacji, 

zapewniające rentown~śó pracy przemysłowęj, 

obniżające sit w normalnie krótkim czas~~ 

z~ej keniunktury do kosztów własnych, 

poświęcające hydrze kryzysu nawet częśd 

amortyzacji, · ~ienaruszająoe nigdy 

' 

." substanc j 1" przed Jl 1ę biorstwa, nie · scho- . 

dzące więc nigdy popod poziom kosztów wytwór­

czych. 

Frzeciwstawieniem "cen gospodarczych" są ceny obniżone 

mechanicznie · i ceny dumpingowe, nie liczące się woale 

z wysokością kosztów własnych. 
I 

• 

I 
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"Nieuczciwa i "niezdrowa" "wolna" konktirencja. 
I 

' . W panstwaoh z gospodarką prywatna-kapitalistyczną obowią-

.zuj e ''wolna . kenkUrenc ja n' niczym nie krępowana' poza kilkoma 

paragrafami ust_awy o "nieuczciwe,j kenkurencji'! 

' . W panstwach socjalistycznych, jak np. w z.s.R.R. z gospo-

darką "panstwowo-ka;pitalistyczną',' wolna konkurencja nie istnie -

je. 

Wolna ·konkurencja je st dźwignią postępu techniki i organi ­

zacji .:pracy :przedsiębierstwa tylko wtedy,jeżeli jest 'tzdrowa" 

1 . "uczciwan. Zdrowa konkurencja opiera ·się na cenach zapewnia ­

jących rentowność przedsiębiorstwu., więc na cenach ·kalkulowanych 

na podstawie kosztdw własnych. Podbijanie cen normalnie kalkul o­

wanych je~t cechą niezdrowe j konkurencji,chociaż u nas ustawowo 

niezabro·nione. Tak sam.o ".~rubowanie cen w g6rę.!f przez zmowę lub 

wąkutek monopolis~ycznegc stanowiska przedsiębierstwa, jest 

objawem . niezdrowym, :przeczy bowiem zasadzie · same'j ~ won:,nej konku­

renc j 1, choaiaż ją wywołuje i nie . daje się pogodzić z zasadą 

obywate_lskiege obowiązku i . etyki obywatelskie j • 

. U nas poszo·zególnego przedsiębiorcy, posiadającego mono­

pol, ustawa nie krępuje wprawdzie w ustalaniu cen., ale w jas­

krawych wypadka.oh karze . się Berezą; *)· natomiast wgląda w go­

spoą.arkę tt-kartelirt, ~ączących ·kilku lub kilkudziesięciu przed-
. . 

sięb1orc6w umową o wysokośc~ · cen swy~h wyrebów. 
,/ ...... -

· - ~ kartele dobre i zł:e. Kartele dobre,.· porzł\dku.iące rynek, 

ustalające . godziwe ceny w zależności od . koszt6wwł:asnych, ma­
ją_ce na o~u dobro cał:ej branży przemysru 1 ogólne dobro c~łej 

gospodarki w panstwie, . spełniają w gospódarce pryw~tno-kapita- · 

listyc·;nej bardzo ważne zadanie 1 dlate~o ·popierane s~r przez 
. . ' . . 
wł:adz~ · p~nstwewe~ 

· *) 3 ·.fap~ykant6w cegł:y p_Ód · Warszawą. 
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''Kartele zł:e", wyzyskujące swoje monopolistyczne st.ano­

wisko, · śrubujące ponad miarę ceny w górę, wypłacające wyg6~o­

wane kwoty :firmom za · wstrzymanie wytwórczości~ swych fabry­

kach, tamujące wskutek za wysokich, gospodarczo · nieuzasad­

nionych cen rozbudowę gospodąrczą i cywilizacyjną społeozen­

stwa, sł:usznie ścigane są przez władze. 

W każdym razie i dobre kartele zwężają zakres wolnej 

~onkurencji, co jednak na dobre wychodzi prżemysłowi, gdy 

wolna konkurencja przerodzi się w "dziką" i "niezdrową" 

konkurencję. Niezdrową konkurenoję prowadzi przedsiębiorstwo 

nie , pł:acące regularnie całych podatków i świadczen socje.lnych, 

przepisanych ustawą, nie kręp.ujące się ustawą o czasie pracy 

i wypłacające robotnikom zarobki poniżej minimum egżystencji, 

nie stojących w żadnym stosunku do stopni~ drożyzny i kosztów 
I . 

utrzymania w danej miejscowości. ~iezdrową konkurencję pro-
/ 

wadzi :przedsiębiorstwo, . je_żeli obniża jakoąć swych wyrobów, 

jakote.ż sposób wyl{onania, wymiary i wagę w nadziei, że od­

biorca nie będzie badał: Bni jakości, arii wykonani.:i, . ani też 

wymiarów: 

a) garnki o mniejszej pojemnosci, o nienormalnie cienkiej 

ściance, w surowym. odlewie miejsca dziurawe, popękane 

i ema~iowane, 

b) odlewy ciężkie wykonane w ten sposób, ż:e do formy wkła-
I 

da się odpowiednią iiość złomu i zalewa płynnym żeiiwem! 

c) edlewy wykonane niby według norm, ale o mniejszych dłu-

gościach. 

Te :przykł:ady podpada .ją częściowo już pod nazwę "nieuczciwej . 

kenkurencJii połączonej zwykle z oszustwem, kł:amstwem lub 

kradzież!\, lub "szmuglem". 
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Dalsze przykłady nieuczciwej konkurencji: 

1) Przedsiębiorca stojący przed bankructwem ~akupuje sto­

sunkowo duże ilości surowc6w ·na kredyt, rzuca ~otem na 

rynek wyroby po bardzo niskiej cent_e, gromadzi sobie 

get6wkę, ukrywa ją i ogłasza niewypłacalno~ć. 

2) Pewna finna oferuje krzesła o wymaganym jednolitym 

kształcie tanio, uzyskuje zamówienie i dostarcza p~rę wa­

gen6w krzeseł z magazynów różnych fabryk, w nadziei, że 

zagraniczny odbior·ca nie da sobi.e rady w dochodzeniu 

sweJ krzywdy w Polsce. *) 

3) Pewien fabrykant w· Białymstoku zamawia za pośrednictwem 

kupca w Belgii 4 wagony wełny.; po nadejściu przesyłki 

do Białegostoku nie chce JeJ wykupić. Wełna zostaje po 

pewnym .cza~ie sprzedana za bezcen na licytacji firmie 

zamawiającej ją, która naturalnie przy tak tanim surowcu 

może podbijać ·oeny solidnych firm. 

Przykłady te rzucają ponure światło na etykę kupiecką 

niekt6ryoh naszych przemys~owc6w i kupców. 

---oOo---

U stawa o .zwalczaniu nieuczciwej konkurencji ł) wymienia 

następujące ·przykłady nieuczciwej konkurencji: 
. . 

1) Wdzieranie się w klientelę obcego przedsiębiorcy przez 
wyweływanie pozorów, że towar pochodzi od niego. 

2) Oznaczenie przedsiębiorstwa w podobny spos6b w celu wywo­
łania mylnego mniemania o tożsamości owych prz.edsiębiors.tw. 

3) Podawanie nieprawdziwych wiadomości o firmie konkurencyj­
nej, podmawianie pracowników obcej firmy do niewypełniania 
obowiązków służbowych, ujawnianie tajemnic technicznych 
i handlowych. · · 

----a•==Q000000====----

*) I.K.C.z 8.12.1932: nwystępy naszych kombinatorów 
zagrania~ podrywają zaufanie do · Polski. 

ł) Ustawa z dnia 2.8.1926 Dz.U.R.P.1926 No~96 poz.559 z 25.9.26. 
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