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K R Y Z Y S W P R Z E M Y S L E. 

UZd:owi.enie waluty pol.skie), jak to. by~o do przewid~e
ma, spowodowalo CH;:ikle przes!1eme ' w przemysle, 
a w zwil:\zku z tern odbilo si~ tei i na handlu. 

Niewaloryzowane kredyty, udzielane przez RZlld Polski 
przemyslowi w swym czasie, przyczynialy si~ do dalszego 
spadku waluty i niemal nie doprow.adzily do ~~tastrofy. ~ie 
zapominajmy jednak, ie kredytytakle znakomlcle przyczyn~ly 
si~ do powstania i rozrostu nowych gal~zi przemyslu polskle
go, dajl:\c jedn.oczesnie pr~c~ licznymr~kom roboc~ym. I.rzec,zy
wiscie, inflaCJa, b~dllC obJawem choroby ~k?nOmICZne} ~anst
wa przez dlugi okres czasu byla czynlllklem sprzYJaJl:\cym 
odbudowie i rozrostowi przemyslu, wskutek r6inicy poziomu 
cen swiatowych i wewn~trznych, i splacenia kredyt6w i robo
cizny w zdeprecjonowanej walucie. 

Stabilizacja pienilldza w Polsce wstrzymala pO!floc rZlldo
Wq w tej postaci dla przemy~lu. Przemy~l 'polski ~tanl:\l ~a 
wlasnych nogach i okazala Sl~ teraz wlasme cala Jego me
zdolnosc iyciowa. 

Wraz ze stabilizacjll pieniqdza wzr6s1 udzial robocizny 
i kredytu w kosztach produkcji, ustala moinose zysk6w in
flacyjnych i ujawnila si~ w.calej pelni sl.aba ~dol.n0se kon~u
rencyj na przemyslu polski ego przy lllezmlerme WYSOklCh 
kosztach wytwarzania. . 

W szeregu gal~zi przemyslu wyroby. kral.owe Sq znac~
nie droisze od zagranicznych. SkladaJq ' Sl~ na to takle 
czynniki, jak droiyzna kapitalu, prz.estarzale met?dy. orga
nizacji pracy, gorszy stan .techmc.zny .przedsltiblO~stw, 
kr6tszy czas pracy i wi~ksze sWladczellla sOClalne. Ogralllcz.e
nie produkcji jeszcze bardziej pbt~guje wzrost koszt6w ogol
nych, obciqiajqc sil~iej k?sz.ta wlasne ~yrobu.. . 

Przyjrzyjmy Sl~ bhzeJ po~z~zeg~ln'ym g~I~Zl0!ll prze· 
myslu, jak je zob:azowat p. m~11lster mz .. J. Ktedr?n w tre
sciwem expose selmowem, z ktorego wyc1'lg podaJe n Prze-
myst i Handel "'*)'.. . 

Najci~isze przesileme prze~h?dzl pr.ze!flysl hut~l
czy. Wobec tego, ie koks slqskl me nadaJe Sl~ do wysoktch 
piec6w, hutnictwo polskie. musi spro~ad~ae ko~s z Czech 
i z Niemiec, oplacajqc drogl fracht. Z Niemiec. takz.e sprowa
dzana jest ruda ielazna, gdyz rudy ~6r~0.slqskle Sll. wy
czerpane, zas przyw6z rudy b. Kongres?wl{l J~st utrudmony 
wskutek braku odpowiedniego polllczema koleJowego. .. 

Czynnikiem niek0rzystnym dla na.s w. konkurencJI 
z hutnictwem niemieckim jest przedluieme dma ro~oczego 
w Niemczech. W hutnictwie, gdzie ilose efektywne]. pracy 
jest znacznie mniejsza od. ilosc~ cal~owitej g?dzin ~aJ.~t):'ch, 
liczba godzin pracy dla ledneJ zmla~y mo~e byc ~mlalo 
przedluiona bez us~czerbku. dl~ ::d:owla, . d.agc ~. duze s~o
sunkowe zwi~kszeme wydalnosci I zmme]szeme kosztow 
produkcji. 

*) Ne 26, 1924 r. 

Stan obecny hutnictwa obrazuje poniisza tabelka. 

I 
Czynnych wiel ' l Czyn. piecow I Zwolniono 
~piec6~ martenowskich robotnil{6w 
styczen I czerwiec I stye zen I czerwiec liczba I °10 

B. zab6r rosyjski . . II 8 I 5 I 14 I 6 1 5388 1 25 
G6rny Slqsk . . , 13 12 25 16 5200 12 

Groz~ sytuacji powi~ksza ta okolicznosc, ie 111 usimy 
konkurowae z rynkiem niemieckim, gdyi okolo 70% pro
dukcji huty sl'lskie zmuszone Sl:\ wywozic do Niemiec. 

Z pewnq pomOCq przyszlo dla hut sll:\skich Min. Ko!. 
lel. dajqc zam6wienie, kt6re do paidziernika zabezpieczy 
hut~m prac~ do wysokosci20-25% ich zdolnosci wy-
tw6rczej. . 

Aby uliyc przemyslowi hutniczemy Rzqd zni6s1 poda
tek od w~gla zuiytkowanego przez huty, zreformowal poda
tek obrotowy, pobierajqc go jedynie od got~wego wyrobu, 
i obniiyl stawki taryf koJejowych przy wI~kszych odle-
glosciach. . 

Znacznie lepiej sytuacja przedstawia si~ w g6rnict
wi e w ~ g lowe m. Lqcznym wysilkiem RZlldu,przemyslowc6w 
i robotnik6w obniiono cen~ wtig1a w stycznlU 0 30% ; przy
czem RZ'ld obniiyl podatek w~glowy 0 7%' przemys!owcy 
centi wtigla 0 23%, robotnicy swoje place 0 10%. W marcu 
obniiono cen~ w~gla zn6w 0 15%, tak ie cena ta, w por6wna
niu ze styczniowq, obniiona zostala 0 40~b i jest obecnie 
r6wna cenie w~gla czeskiego. Jednakie w giel w Niemczech 
jest 0 20% tanszy od wtigla polskiego, k ~nieczna jest wi~c 
u nas dalsza zniika cen wE:gla i w tym cOlu prowadzone Sl:\ 
w dalszym ciqgu petraktacje pomi~dzy eRzlldem a przemy
slowcami. Redukcja nadmiernej liczby ro botnik6w pomocni
czych w stosunku do robotnik6w bezposrednio zatrudnio· 
nych przy wydobywaniu w~gla jest przytem konieczna. 

Wi~kszosc przedsitibiorstw metalowych mu
siala zredukowac prac~ do 3-5 dni w tygodniu, i tylko 
mniejsze zaklady pracujq w korzystniejszych warunkach. 

Przemysl metalowy zmuszony jest nieraz sprzedawac 
swe wyroby gotowe po ceni~ niiszej ?d wa~tosci zUiyteg~ 
surowca, pomimo to jednak lesz~ze me moze .konkurowac 
z zagranicq, zwlaszcza z Niemcaml. Wymowny Jest fakt n~: 
stE:pujqcyl). Gdy na konkursie na bu<:i0w~ mostu v: TU~CJl 
oferty polslde byly utrzymane na pOZlOmle cen anglels.klch 
i francusldch, a mianowicie ok. 180 dol. za tonn~, to fumy 
niemieckie byly w stanie oferowac po 110 ~ol. za tonn~. 

W kalkulacji cen wzrosly zna~~11le ~en):' surow~a 
i koszty og6lne; te ostatr:i~ przy zmmeJsz~mu SIE: wytwor
czosci doszly do wYSOkOSCI 60-65% kosztow wlasnych wy-

I) Przeglqd Gospodarczy, zesz. 11, 1924 r. 
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tworzenia. Kalkulacj~ podraza podatek obrotowy, wynoszqcy 
do 7,5-10% kosztow wytwarzania. 

Stan poszczegolnych dzia16w przemyslu metal owego 
jest nast~pujqcy. , 

W 0 die w n i a c h zredukowano czas pracy z 46 na 
24- 40 godzin tygodniowo, przytem wi~kszosc odlewni' pra
cuje 3 dni w tygodniu. Powodem tego jest brak zam6wiefl 
w fabrykach maszyn i instaJacji technicznych wskutek dotkli
wej konkurencji zagranicy. 

W fabrykach parowoz6w i wagon6w, wyhlcz
nym niemal odbiorq kt6rych jest Panstwo, zam6wienia 
rzqdowe Sq obecnie minimalne. Warsz. Pabryka Parowoz6w 
posiada zam6wiell na 8 parowoz6w, Chrzanowska na 13, 
a grupa 5 fabryk wagon6w posiada lqcznie zam6wien na 
1400 wagon6w. Powoduje to redukcj~ liczby zatrudnio
nych robotnik6w, bl'ldi godzin pracy, kt6ra dochodzi do 
80% w por6wnaniu z ok):'esem normalnej wytw6rczosci. 

Fabryki maszyn rolniczych odczuwajq brak 
zam6wien, gdyi sklady hurtownikow w okresie inflacji zo 
staly tak zapelnione, ze narazie, wobec niskich cen ziemio
plod6w w stosunku do wyrob6w przemysiu niema mowy 
o nowych zam6wieniach. Przyczynia si~ do tego jeszcze 
silna konkurencja zagranicy, dajqcej na kredyt, zwlaszcza 
firm niemieckich - na dlugoterminowy. Z drugiej strony 
znaczne obci'lienie podatkowe tamuje r6wniei prac~ na 
sklad. 

W dziale przemyslu elektrotech nicz nego fabryld 
pracujq 3 - 4 dni w tygodniu z personelem wynoszqcym 
70% normalnego. 

Sytuacja w pozostalych dzialach wyrob6w metalowych 
jest prawie taka sarna. . 

W przemysle wl6ki e n n iczy m, w okr~gu 16dzkim 
polozenie charakteryzuje poniisza ta belka 1). 

Okr e s czasu 

I polowa maja _ . 

II " » • , 

I " czerwca. 

-~ - - - _. 
RedukcJa robotnlko-dni w % 

Przemysl 
bawe!niany 

29 
38 
40 

Przemysl 
welniany 

17 
29 
40 

Wok r ~ g u c z ~ s t 0 c how ski m sprawa przedsta
wia si~ nie lepiej. Trzy fabryki baweiniane zwolnity 7000 
robotnik6w z og61nej ilosci 12000. Pi~c fabryk welnianych, 
zatrudniajl:\cych 6000 rob., pracuje cz~sciowo 5 dni w tygod
niu. Pozostale fabryki tei zredukowaly liczb~ robotnikow. 

W okr~gu bialostockim wi~kszosc fabryk jest 
nieczynna. Wskutek otrzymania zam6wienia wojskowego 
obecnie b~dct cz~sciowo uruchomione. 

W p rze mys len aftowym niemoinosc konkurowa
nia z zagranicct, sprzedajqcct na kredyt, zmusila rafinerje 
wstrzymac wytw6rczosc do czasu wyprzedania nagromadzo
nych zapas6w, co prawdopodobnie potrwa do sierpnia. 1\0-
palnie zas nie mogct zupelnie zawiesic pracy, wobec koniecz
nosci utrzymania ciqglosci wiercefl. 

P r z em y sl c hem i c z n y przezywa ci~iki kryzys zby
tu. Llczba zatrudnionych robotnik6w spadla do 60%, a wy
tw6rczosc do 50% w por6wnaniu z listopadem r. z. Cena 

----------------------------------------
robocizny doszla do 160- 170% przedwojennej. Cz~sc fabryk 
jest calkowicie nieczynna, pozostale ograniczyly wytworczosc 
do polowy. 

Zmniejszenie wytw6rczosci w p r z e m y s Ie pap i e r
n i cz y m wynosi 30% w okresie czasu od listopada r. ub. do 
marca r. b, Wi~kszosc fabryk zredukowala liczb~ dni pracy 
w. tygodniu, bqdi tez przez dIuiszy lub krotszy okres czasu 
byla nieczynna. Robocizna wzrosla w por6wnaniu z przedwo· 
jenn,q 0 58%. Odczuwa si~ zast6j w zbycie. 

Przesilenie w przemysle ceme ntowy1p, spowo
dowane brakiem zamowien i niemozl1osciq wywozu zagra
nic~ z powodu wysokich taryf kolejowych doprowadzilo do 
tego, ie wi~kszosc przedsi~biorstw jest nieczynna. 

Przemysl drzewny wszedl obecnie w okres nieco 
pomyslniej$zy i otrzymal pewne zaliczki od odbiorcow za
granicznych. Naog61 jednak odczuwa si~ brak kapitalu obro
towego, wobec czego kryzysu nie da si~ uniknqc. 

Jak widzimy sytuacja jest groina. Pomyslnose gospo
darczego rozwoju Polski wymaga niezwlocznego podj~cia 
wszystkich wysilk6w ku naprawie wytw6rczosci krajowej. 
Wybitne miejsce przypadnie tu inzynierowi po!skiemu, jako 
czynnjkowi tworczemu i przodujqcemu w przemysle. 

Srodek ci~ikosci zagadnienia dla technika leiy w 0 b n i
ieniu ko"szt6w wytw6rczych drogqzastosowania na
leiytych metod technicznych, technologicznych i organ i
zacyjnych. Niech inni zajmq si~ sprawami gospodarczemi, 
kredytowemi, .celnemi i t. p. - do nas nalezy udoskonale· 
nie metod technicznych. 

Gdy fala przesilenia ekonomicznego wysun~la dzis 
popularne hasio reorganizacji wytw6rczosci, hasio to winno 
obecnie przybrac jaknajrychlej postac konkretnl:\, postac 
czynu. 

Pierwszym krokiem reorganizacyjnym winn~, zdaniem 
. naszem, bye wprowadzenie kontroli wytw6rczosci 
w kazdym najmniejszym jej etapie, dokladne wyswietienie 
przyczyn drozyzny kaidego z etap6w j nast~pnie bez
wzgl~dne usuni~cie tych przyczyn. W6wczas niewqtpliwie 
wyjdq na jaw ir6dla strat, podraiajqcych wytworczosc 
i pierwszy ten krok na drodze reorganizacji przyczyni si~ 
w znacznym stopniu do naprawy przemyslu. 

Wobec naglosci sprawy, wywody teoretyczne winny 
dzis ustctpic miejsca pracy konkretnej, praktycznej. Dopiero 
gdy wprowadzimy lad w dotychczasowym sposobie wy
twarzania drogq wprowadzenia wspomnianej kontroli, przyj
dzie czas na dalsze rozwaiania i stosowanie nowych metod 
nauki 0 organizacji pracy, kt6re dziSu nas, przy braku do
ldadnej analizy koszt6w i strat, Sq trudne do natychmiasto- . 
wego wprowadzenia. 

Rozpoczynamy druk szeregu artykul6w, wysuwajllcych 
poszczeg6Ine zagadnienia organizacyjne 0 znaczeniu prak
tycznem. 

Wzywajqc do podj~cia konkretnych prac na polu orga
nizacji przemyslu,musimy nadmienic, ii zagadnienie obni
zenia koszt6w wytworczych znajdzie wkr6tce wyraz w pra
cach Zjazdu Inzynierow Mechanik6w. Organizatorzy tego 
Zjazdu postanowili slusznie postawic spraw~ t~, jako gl6wny 
temat Zjazdu, majqcego si~ odbyc poinq jesieniq r. b. 

Niech wi~c zawrze praca wsr6d szerokiego ogolu 
technik6w, a oiywiona wiarq w pomyslny wynik"-zakor'iczy 
si~ niewcttpliwie powodzeniem. 

- - - --",- -- - ----

Metody reorganizacji · wytworczosci. 2) 

Potlal inz. Stanislaw Plnza:o'ski. 

Wszyscy rozumiemy dobrze, ie ptzy obecnym stanie 
naszego przemyslu maszynowego, sp61zawodnictwo z pot~i
nym przemyslem niernieckim lub czeskim jest nietnoiliwe. 
Nasze ceny robocizny i materjal6w przekrac'zajqce r6wni~ zlo-

1) Ft'zemysi i Handel, zesz. 26, r. 1924. 
2) I{eferat, wyg!oszony na zebraniu Kola Mechanik6w w dniu 

24 marca f. b, 

ta, nasz brak nowoczesnej organizacji i mala wydajnosc praJ 

cy, mnogosc swiqt, nieprzystosowanie si~ do zmienionych 
przez wojn~ warunk6w wytwarzania i zbytu, uniemoiliwiq 
wszelkie sp6lzawodnictwo, 0 ile nieprzeprowadzimy radykal
nych zmian na lepsze. Wszelkie pr6by zabezpieczenia si~ od 
konkurencji sflsiad6w przez da protekcyjne i 1. p. Sq ty!ko 
p6lSrodkami, i jedynie gruntowne reformy, wraz z post~pujq
Cq i trwalq naprawq stosunk6w gospodarczych i finansowych 
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kraju, mog<l uratowae powainie zagrotony przemysl maszy
nowy polski. 

1. Metoda "budowania". 
Jednq z wazniejszych reform, jakie nalety wprowadzie 

w naszych fabrykach maszyn, jest zerwanie z dotychczasowym 
sposobem wytwarzania, mianowiciez "buc;lowaniern rnaszyn", 
zgodnie z przyj~tq w Stanach Zjednoczonych Ameryki Pol
nocnej zasad<l: rnaszyny nalezy fa bryko w a e, a nie b udow ae. 
Rotnica polega na tern, ie "budujqc" maszyn~ w spos6b do· 
tqd u nas praktykowany, wykonywa si~ cos mniej lub wi~cej 
nieznanego, okreslonego jedynie przez rysunki wykonane 
w biurze technicznem fabryki, metody zas obrobki, narz~dzia 
(0 sprawdzianach najcz~sciej niema mowy), a zwlaszcza zlo
zenie budowanej maszyny, ustala si~ w miar~ wykonywania 
oddzielnych czesci; przyczem praca ta przypada w udziale 
personelowi warsztatow (w znacznej cz~sci niiszemu), ktory 
otrzymane rysunki musi studjowae i poznawae dopiero pod
czas roboty. 

Wynikiem takiego sposobu pracy jest t. zw. "pierw
sza" czyli "probna" maszyna, ktora skutkiem wielu nie
zb~dnych procesow myslowych, porozumien, wyjasnien 
osobistych i t. p. jest nieslychanie kosztowna, nierzadko ile, 
a zawsze bardzo dlugo wykonywana, przytem cz~sto niepo
dobna do pierwszego projektu, skutkiem koniecznych zmian 
w budowie, wywolanych przez warunld obrobkilub t. p. 
Najwazniejszq zas jest rzecz<l, ie az do chwili ukoriczenia 
budowanej maszyny nie wiemy jaki b~dzie jej koszt, waga 
i 1. p., t. j. nie mamy moznosci wskazae terminu wykonania, 
ani orzec, czy budowan<l przez nas maszyn~ b~dzie moina 
sprzedae po cenie konkurencyjnej w porownaniu do podob
nych wyrobow, znajdujqcych si~ na rynku. Pozatem, nawet 
po ukonczeniu »probnej" maszyny, wykonywanej w nie
normalnych warunkaeh, nie b~dziemy w stanie wskazae do
kladnie kosztow wykonania nast~pnych maszyn, nie mowiqc 
jUi nie 0 tern, ie kosztowne rysunki, wykonane dla pierwszej 
maszyny, b~dq musialy bye mniej lub wi~cej przerobione, 
skutkiem zmian wprowadzonych podczas wykonania pr6b
nej sztuki. 

2. Metoda" fabl'ylwwania". 
Powyiszych brakow unika metoda fa b r y k 0 wan i a 

maszyn. Zasadnicz'! cech,! tej metody jest bardzo do k I ad
ne przygotowanie biurowe (przez biura konstrukcyj
ne i warsztatowe) przed rozpocz~ciem samego wy
rob u tak, ze z chwilq przystqpienia do pracy wszelkie szcze
goly budowy i wykonania, koszt wykonania oraz przyblizona 
waga - Sq dokladnie znane. Dzi~ki doldadnemu przygotowa· 
niu roboty, kierownicy oddzial6w wytworczych otrzymuj1:\ 
przed rozpocz~ciem roboty uzgodnione z czynnikami wyko
nawczemi rysunki i plany obrobki cz~sci, spisy narz~dzi i t. 
p. oraz obci::tienie poszczeg61nych oddzialow fabrykilub grup 
obrabiarek. 

Zrozumialem jest, ze w ten spos6b przygotowana praca 
pojdzie gladziej i bez porownania szybciej, nii przy ob~cnym 
porz"ldku, i jeieli jeszcze b~dzie wywarty nalezyty naclsk na 
terminowe przygotowanie surowc6w i p6lfabrykat6w, to czas 
wykonania nawet "pierwszej" maszyny lub partji maszyn b~
dzie conajrnniej 0 50 do 80% skr6cony w por6wnaniu z obec
nie potrzebnym. 

a) Przygotowanie pracy w biurach technicznem 
i warsztatowem. 

B i u r 0 s p r zed a z y. Pierwsz1:\ czynnosciq jakq naleiy 
wykonae dla umoiliwienia fa b r y k a cj i maszyn wybranego 
typu i wielkosci, jest u st ale n i e przez biuro sprzedaiy, 
agentur~, lub przedstawicielstwo handlowe, moiliwej do osiq-
gni~cia ceny przewidywanego zbytu, wagi i 1. p. szcze
go16w dla projektowanej produkcji. Koszt przyszlej maszyny, 
obliczony przez kierownika fabrylcacji na podst~wie powy~
szej ceny podaje si~ wraz z innemi szczeg6laml wykona11la 
starszemu' konstruktorowi w biurze konstrukcyjnem. Wobec 
mOiliwych wahan cen skutkiem zmian walutowych, naleiy 
koszt wykonania maszyny podawae w godzinach pracy (koszt 
wykonania podzielony przez sredni,! plac~ godzinow,! w wyt· 
worni, gdzie praca b~dzie wykonywana). 

Biuro konstrukcyjne. Praca samodzielnego kon
struktora w tem stadjum polega na szkicowem opracowaniu 
projektu rnaszyny, a po aprobacie szkicu, na opracowaniu 
bardziej dokladnem, przyczem starszy kopstruktor daje do 
szczeg6lowego opracowania oddzielne cz~sci maszyny przy
dzielonym mu do pomocy konstruktororn. Dzi~ki takiej wsp61-
pracy, cala maszyna zostaje szybko opracowana we wszyst
kich szczegolach, narazie szlricowo. 

Szczeg6lowe szkice jut w miar~ wykonania nalezy prze
slae do b i u raw a r s z ta tow ego, ktore okresla obrabiarki, 
opracowuje narz~dzia, szablony, uchwyty i t. p. potrzebne 
do wykonania poszczeg6lnyeh ez~sci nowej maszyny, k 0 -

rzystajqc przytem w calej pelni z prawa ezy
nienia propozycji zmian (zaznaczajqc je na szldcach), 
niezb~dnych do umozliwienia lub ulatwienia obrobld. 

Biuro warsztatowe oczywiscie pracuje w scislem paro
zumieniu.l organami wykonawczemi 1. j. kierownikami oddzia
low, majstrami i 1. p. Zmiany zostajq uzgodnione z biurem 
konstrukcyjnem, poczem to ostatnie przyst~puje do ostatecz
nego opracowania rysunkow wykonawczych maszyny, zas 
szkice poszczegolnych cz~sci wraz ze wskazaniem obrabiarek, 
narz~dzi i t. p. przesyla si~ do kalkulacji, celem wyznaezenia 
czasu obrobki. Sprawdzenie sumy czas6w wykonania zakofi
cza prace przedwst~pne. 

o ile suma godzin potrzebnych do wykonania da· 
nej maszyny p r z e k roc z y i1 0 s ego d z i n z a dan ,!, t. j. 
o ile w danych warunkach fabrykacja kosztuje zbyt drago, 
biuro warsztatowe z polecenia kierownika fabrykacji opraco
wuje dodatkowe nowe przyrzqdy (np. skrzynki wiertnicze lub 
t. p.), skraeaj<lce czas obrobki do iqdanych granic; moze tei 
zajse potrzeba nabycia nowej, oszcz~dniej pracuj::tcej obra
biarki lub 1. p., w obu wypadkach jednak decyzja wykonania 
specjalnych przyrzqdow lub dokonania inwestycji maze na
st~pie dopiero po zash:gni~cill informacji w biurze sprzedazy 
co do przewidywanej ilosci wykonywanych maszyn, w celu 
rozwazenia celowosci, wzgl. dopuszczalnosci takich wydatkow. 
Jeieli mala Hose wykonanych maszyn nie pozwala na takie 
wydatki, naleiy zaiqdac zmiany konstrukcji danej maszyny 
tak, a by c z a sob r 6 b k i zmienionych szczegolow be z
wzgl~dnie nie przekraczal zadanego czaSll. 

Prace przygotowawcze do wykonania polegajq na zesta.
wieniu w biurze warsztatowem list materjalu (wedlug rodza· 
jow; ieliwo, sta1, bronz it. p.) dla dzialu zakup6w i na przy· 
gotowaniu obci~zenia poszczegolnych warsztatow skutldem 
wykonania danej maszyny (np. wypisac w tym celu poszcze
g6lne cz~sci w pionowym kierunku, kolejne ich obr6bki zas
w poziomym W odpowiednich rubrykach: kucie, struganie, 
toczenie, hartowanie i t. d.; suma czas6w w pionowych ko
lumnach da nam obciqzenie kuini, tokarek i 1. p.). Na pod
stawie tego ostatniego wykazu kierownik biura warsztatowe
go wyznacza porz'ldek wykonania cz~sci tak, aby wszystkie 
cz~sci wykonywane w r6inych oddzialach zeszly si~ mozliwie 
iednoczesnie w magazynie poUabrykat6w. 

b) Wykonanie pracy. 
Mysl::t przewodniq fabrykacji winna bye c i q g los e 

p r a c y, i wszystko, co moze ciqglose przerywae musi bye 
przewidziane j zawczasu usuoi~te. Zatem do obrobki przyst~· 
powae naleiy dopiero z chwilq przygotowania calego ni('zb~d
nego materjalu na wykonanie danej grupy cz~sci wytwarza
nej maszyny, aby zas robotnik nie odrywal si~ ad rozpocz~· 
tej roboty i nie tracil czasu oa wyjasnienia niepewnosci i dla 
unjkni~cia motliwych nieporozumieri lub pomylek, karty ro
botnicze i t. p. pomoce fabrykacyjne muszq_zawierac wszyst
kie niezb~dne dane, narz~dzia zas, materjal, sprawdziany, 
opis pracy i 1. p. powinny bye dostarczone robotnikowi do 
rniejsca pracy. 

Znacznem ulatwieniem wykonania obrobki w naleiyty 
sposob jest zwlaszcza nalezycie uwidoczniony na rysunkach 
roboczych sposob wykoiiczenia powierzchni obrabianych, 
oraz naleiycie wyznaczone dopuszczalne odchylenia wskaza
nych wymiar6w (toleral1cje). Aby nie dopuscie do przelado
wania rysunku zbytecznemi tolerancjami naleiy ustalie raz 
na zawsze, ie wymiary bez wskazanej tolerancji naleiy brae 
z tolerancjq dose znaczn'l i nie utrudniajqcq wykonania np. 
+ 0,5 mm. Wog61e naleiy si~ starac aby, 0 He mozna (np. 
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dla czt::sciej powtarzajqcych si~ rob6t), stosowae szablony, 
sprawdziany lub t. p., usuwaj<lce potrzebE: odczytywania wy
miarow z rysunku przez robotnika, co pol<lczone jest ze stra
tll czasu. 

Stosowanie szablonow (np. wiertniczych i innych), oraz 
normalnych sprawdzianow, dla przyjt::tych w danej wytworni 
uklad6w pasowan procz tego, ie skraca czas obr6bki, w re
zultacie daje prac~ wykonanq lepiej, dokladniej oraz usuwa 
potrzeb~ niezmiernie kosztownego indywidualnego pasowa-

merow. Uiycie narzE:dzi procz mlotka,klucza do nakrt::tek 
it. p. winno bye zabronione, gdyi naleiycie sprawdzone czt::s
ci dobrze zaprojektowanego mechanizmu wykluczajq potrzebt:: 
kosztownej obrobki n;cznej. Wyjqtek stanowi docieranie pa
newek i 1. p. roboty, ktore dopiero przy ztoieniu czt::sci mo
gq bye wykonane. 

Przy skladaniu powinno bye zabronione 
wszelkie do pas 0 wan i e po s z c z ego I nyc h c z t:: sci, ja
ko czynnose powoduj'lca wielkie straty czasu, ktorych nie 

moina preliminowae zgory, procz tego indy
Jr~.Lf' 

;u ~~"J WJ IJ.1..IftI.,M " 

widualne pasowanie czt::sci wyklucza wymien
nose cZE:sci skladowych maszyny i uniemoiIiwia 
ew. dostarczenie klientom naleiycie dopasowa
nych zapasowych czt::sci. 

lS Jl . N .'I' 

!J. T. Ni' 

(/11'''01 /JlJrn . 

If' • .t: KU.A: 

1(. L. z. .n..~H 

Po ukoiiczeniu skladania poszczeg6lnych 
mechal1izm6w, sklada sit:: z nich cal'l maszynt::, 
probuje sit:: j'l, wreszcie wykol1cza t. j. maluje, 
zabezpiecza od rdzewienia i t. p. 

Opisany sposob wytwarzania rna te zalety, 
ie nie wprowadza wlasciwie iadnych nowych 
organ6w do organizmu wytw6rni, moie bye 
zatem zastosowany wszt::dzie bez wzglt::du na 
to, czy mamy wykonae wiele maszyn jedno
czesnie, czy tei niewielkie grupy, a nawet od
dzielne sztuki. Rezultaty wszt::dzie mUSZq bye 

Po 7ttl1~eNI"' : • $&.,' t.".o ~ 

J;~ . .EJ,I(. N .. "w I' .y~"~f/'N. di¥~ (Jet- .t: 

dodatnie, 0 ile tylko zdotamy zapewnie inteli
gientnq spolpract:: personelu fabryld przez na.1e
iytq organizacj~ biur i oddzia16w wytworczych. 
Wtedy osiqgniemy zakreslony cel -- wykonae 
zadanie w narzuconych zgory ramkach czasu. 
Sp6lpraca ta, skutldem zbyt malo u nas rozwi 
nit::tego uznania pierwszych metod -produkty
wizmu: metody przewidywania i metody przy-

.. Il~ • 0&.1" .. C'4..,,,?t,yflC~. 
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Rys. ' I. =r Zestawienle perspektywiczne. 

nia skladanych czt::sci, winno bye zatem wszt::dzie wpro
wadzane. 

Przy robotach powtarzaj"lcych si~ cz~sto lub stale, na
leiy tak przygotowae robott::, zeby rysunek byl zbt::dny i uiy
wany tylko w razach wqtpliwych dla kontroli. 

gotowania pracy, musi bye przedmiotem spec
jalnej troski kierownik6w wytw6rni naszych, 
o He nie mamy uledz konkurencji sqsiad6w. 

c) Zastosowanie s:zkic6w perspektywicznych. 1 

Jak przy projektowaniu tak i przy wykonaniu nowych 
maszyn wielkie uslugi oddae moie sporzqdzany przez biuro 
konstrukcyjne (w okresie przedwst~pnego przygotowania) ai-

o b r 6 b k a cz~sci powinna si~ odbywae 
pod c i II g 1 q k 0 n t r 0 1 q, z jednej strony - maj- r;========~=======;j:;H;:. ;;~;;;";",, ;~=;,;"';'";;;;~;;,~;;;"';;~I";.-. ;;,.,.,.::::"::;I'1::;:I"";1!2sr.:f:~-:tffl 
stra podczas wykonania, z drugiej zas-kontro- ~ ~Olr' "'~ -!-'" __ 
lera wyrob6w, ktory winien kaid<=l cz.,sc spraw- ---- ----+---j-+--!- -1-1- - 8-0 ~~ 

"1" ~60t".z dzac (wymiarowo, stopieii. termicznej obr6bki 
it. p.) tak, aby : uniemozliwie dalszq 
obrobk~ cz~sci wadliwie wykonanych. 
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Warsztaty obr6bcze wykonywujq 
cz~sci maszyny nie troszczqC'sit:: 0 ich 
p r z ez n a cz e n ie, jedynie wedlug wskaza
nych wymiarow i tolerancji i w przepisany na 
karcie roboczej spos6b. Cz~sci wykonane gro 
madz<l si~ w skladzie poUabrykatow, lub lepiej 
w specjalnym skladzie, urzqdzonym w bez
posredniem sqsiedztwie warsztatu sktadaj'lcego 
maszyny. Sklad taki winien miee odpowiednie 
miejsce dla przechowania naplywajqcych cz~sci 
(p6lki dla wi~kszych" szuflady i t. p. - dla 
mniejszycb). Do tego sldadu nadchodzll r6w
niez - drog'l przez magazyn glowny - czt::sci 
skladowe danej maszyny, nabywane na stronie. ~-_~;;%':', :~;:8_"'!~<¥~ 

W wi.,kszych fabrykach wtym skladzie naleiy l~(~- =========~:'=:======J~~A:~':-::·S'~;~"N~~"'-~"'~·~~-1~'~-P.~-'"'~.2~~I't~"6~O"~"J " 'hI" .bTS!:IWlI:~"'h4-. 
;. miee kilka . podr~cznych obrabiarek, jak np. -- Mm, UN<_ "'"",e 

szlifier1{~ zwyklll, wiertark~, poprzecznq stru" 
gark~ i t. p.; ktore w zaleinosci od rodzaju 
i materjalu cZE:sci skladowych fabrykowanych 
maszyn, umoiliwiajqc wykonanie na miejscu drobnych do
stosowaii. lub poprawek (np. usuwanie zadziorow lub 1. p.) 
cz~sci znajdujqcych si~ na_ skladzie, usuwajq potrzebE: do
datkowego transportu czt::sci do oddzia16w obr6bczych. 

S k lad ani e maszyny rna sit:: rozpoczqe dopiero po ze
braniu materjalu potrzebnego dla calej grupy wchodzqcej 
w sklad danej maszyny. Do skladania naleiy uiywae szablo
now i rysunkow bardzo prostych, np. szkice perspektywiczne . 
(p. daleD lub nawet spisucz~sci wedlug ich wlasciwych nu-

Rys. 2. Zestawienle pelspektywiczne. 

bum ze szkicani mechanizmow skladowych danej maszyny 
oraz ich czt::sci. , 

W tym celu sporzqdzasi~ album, kt6rego pierwsze kar
ty przedstawiajq w prostych od r~cznych szkicach (olowkowych) 
widok maszyny i skladajqcych jq mechanizm6w zasadniczych. 

1) SzkiCe perspektywiczne dla kontroli koszt6w i t. p. zastosowal 
w Zakl. Amunicyjnych "Pocisk", Sp. Akc., p. K. Gehring (porown, 
Amer. Machinist z 1923 r., artykuly Fc. Colvlna). 
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Na dalszyeb kartacb mieszczq si~ rnechanizmy zasadnicze (M), 
mechanizmy pomocnicze (M1), mechanizmy pomocnicze drob
niejsze (M2), (Ms) i t. d., wreszcie pojedyncze cz~sci skladowe 
i nakoniec cz~sci luine i cz~sci lqczqce (por. tablica 1 i 2). 
Umieszczajqc naprzeciw danego rnechanizmu lub pojedynczej 
cz~sci czas obr6bki oraz wag~ rnaterjalu, rnamy rnoinosc na 
pierwszy rzut oka ocenic wplyw kosztu danej cz~sci maszyny 
na calose, co nadzwyczajnie ulatwia krytyk~ konstrukcji rna
szyny pod wzgl~dem koszt6w wykonania, zar6wno jak kon
trol~ kosztow rzeczywistych podczas wykonania w porowna
niu do prelirninowanych. 

1'1"15Z':/hR - 4: 

f1 cDoa 
PRrlU A, . pnAJ2 /,/G"~ 

11 JDDO 

a takie i odbiorcow. W tym celu naokolo widoczku rnaszyny 
umieszczamy oddzielne grupy montaiowe (M) na obwodzie 
kola w takim porzqdku (liczqc w kierunku odwrotnym do ru
chu wskazowki zegara) w Jakim winno si~ odbywac rozbiera
nie maszyny, odwrotny kierunek wskazuje porzqdek sklada
nia; na wewn~trznych kolach (na promieniach) umieszczone 
sq cz~sci luine i lqczqce dane mechanizmy. Symbole umiesz
czone obok szkic6w, umoiliwiajq nawet najmniej obeznane
mu z maszynq zam6wienie potrzebnej cz~sci zapasowej, lub 
ulatwiajq w razie potrzeby porozumienie si~ z fabrykq (ta
bHea 3). 

M.8DDD 

N. 50DO 
rl7r~r 1?P.NR.szMf,t~ 

!1 LfDDO ..I 
Peru /f.?l'feu.IY!94 

Zestawienle perspektywiczne montaiowe. Rys. 3. 

Podobne zestawienia perspektywiczne bardzo ulatwiajq 
prac~ kalkulacji a takie rnagazynu, ekspedyeji, montaiy i in. 
dzia16w fabryki, gdyz szkice perspektywiczne Sq dla bardzo 
znacznej i10sci pracownik6w fabrycznyeh latwiej zrozumiale 
i dogodniejsze w uiyciu, nii wszelkie plachty rysunkow tech
nicznych, lub nii suche nspeeyfikacje" bez szkicow, w kto
ryeh nieraz pod jednl'l i tq samq n~zwl'l figuruje tuzin lub wi~
cej r6inych cz~sci. 

Wreszcie szkiee perspektywiczne mog'l sluiyc dla udo
godnienia rozbierania i skladania maszyn przez monter6w, 

Jak widac z powyiszego, zastosowanie szkic6w perspe
ktywicznyeh jest bardzo dogodne, zwlaszcza dla oddzia16w 
kontrolujqcych prac~ (kalkulacja, biuro koszt6w wlasl!yeh, 
kontrola fabrykacji i in.), zalety tego sposobu staj~ si~ tern 
widoczniejsze, im bardziej skomplikowanq jest maszyna. Do
datkowa praca rysunkowa, wykonywana (po kr6tkiej wprawie) 
bardzo szybko, w takich wypadkach sowicie si~ oplaca, 
zwlaszcza, ie moina raz wykonany szkic perspektywiczny 
o16wkowy kopjowac na kalce ala utworzenia np . kola montaio
wego, albo rysunku dla oddzialu skladania w fabryce lub t. p. 
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Umarzanie i odnawianie kapitalu wytw6rczego w przernysle. 
Podal Prof. Edwin Hnnswald, Lwow. 

Przy ukladaniu rocznych zestawien rachunkowych 
w zakiadach przemyslowych nie wystarczajl:\ zwykle, niejako 
samoczynnie si~ odbywajqce zestawienia danych czysto 
ksil:\ikowych, bo WChOdzl:\ tu w gr~ dalsze jeszcze wartosci 
,kapitalu technicznego w postaci teren6w, budynk6w, Urzq
,dzen technicznych, maszyn i narz~dzi, wartosci surowc6w, 
materja16w pomocniczych i p61wyrob6w oraz znajdujqcych 
si~ w skladach gotowych wyrob6w. 

Przy wstawianiu do bilansu wartosci kapitalu tech
nicznego trzeba umiee trafnie ocenie jego wartose w danym 
okresie czasu, z uwzgl~dnieniem nieuniknionego zuzycia, 
starzenia si~ i straty uiytecznosci pod wplywem post~pu 
technicznego. 

Przy powszechnie uzywanem ksi€:gowaniu kupieckiem 
uwzgl~dnia si~ owe objawy przez odpisywanie pewllej cz~sci 
pierwotnej lub tei ksi~gowej wartosci, skutkiem czego tylko 
odpowiednio zmniejszone wartosci doczesne tych przedmio
t6w wstawia si~ po stronie ezynnej (activa) bilansu, czego 
nast~pstwem jest stosowne obniienie cz~sci czynnej majl:\tku 
i zmniejszenie pozostalego zysku surowego i czystego. 

Obok powyzszej metody odpis6w, dajllcej si~ w roz
maity spos6b dokonae, zastosowae tez mozna inny spos6b 
uwzgl~dnienia zuzycia i starzenia si~, dla technik6w bardziej 
zrozumialy, a polegajqcy na tworzeniu funduszu odnowienia 
przez przekazywanie ila ten eel z koncem kazdego roku 
pewnych sum, obliczonych zwykle na podstawie znanego 
z doswiadczenia okresu trwaniaodnosnych urzl:\dzen lub 
przedmiot6w. 

Przy metodzie tworzenia osobnego funduszu odnowie
nia wstawiae nalezy poprzedniq kwot~ funduszu wraz z nowq 
ratl:\ roeznl:\ po stronie biernej bilansu, pozostawiajl:\c po 
stronie czynnej pierwotny koszt nabycia przedmiotu jako 
wartose poczqtkowq, bez potrqcenia. 

Sprawa naleiytego obehodzenia si~ z wartoscil:\ ezasowl:\ 
wszystkieh przedmiot6w i urzqdzen zaklad6w przemyslowych 
nie jest jednak powyiszemi uwagami wyezerpanl:\ i wymaga 
dokladniejszego wyswietlenia. 

Istnieje' bowiem' szereg rnoiliwosci i wl:\tpliwosci, kt6re 
trzeba krytycznie rozpatrzyc. 

Znane oddawna wplywy zuiycia, starzenia i psucia si~ 
przedmiotow stanowiqcyeh kapital teehniezny i · pracujl:\cy 
w przemysle, oraz zwiqzane z niestaloscia. zycia gospodar
czego straty kapitalu obrotowego, ezy to w postaci pieni~znej, 
by tez materjalowej Jub towarowej, starano si~ wyr6wnac 
przez amortyzacj~ czyJi umorzenie i przez wspomniane jUi 
odpisy, wzgl~dnie przekazania rat na fundusz odnowienia. 

'Przytem rozr6inie trzeba kilka oddzielnyeh zjawisk. 
Rozpoczniemy przegll:id od kapitalu zakladowego i obroto
wego wyraionego w pienil:\dzach, albo w przedmiotaeh 
realnych i zapytamy siCi, czy i kiedy naleiy pomyslee 0 umo
rzeniu jego wartosci. 

Przy rozumnej gospodarce powinien kaidy element 
zakladu przemyslowego i srodk6w produkcji przyczyniac si~ 
nietylko do utrzymania przy zyciu zakladu wraz z osobami 
w nim zatrudnionemi, do pokrycia wszystkich wydatk6w 
biei/:tcych i stworzenia nadwyzki w postaci zysku, ale tei do 
umorzenia alba tei wyrainiej mowiqc, do stopniowego od. 
tworzenia pierwotnej wartosci wkladu tak, aby po ukonczeniu 
okresu eksploatacji zakladu,kapital pierwotny byl znowu 
woJny i nierozdany na wyplat~ zysk6w, alba tez na pokry
de strat. 

Przedsi~biorstwo musi zatem miee moznosc odnawiania 
swych urzqdzen po przewidywanym, na podstawie przeci~t· 
nych doswiadczen gospodarezyeh, okresie znagromadzonych 
przez szereg lat zapas6w majqtkowych, a w iliekt6rych wy
padkach do zwrocenia posiadaczom udzia16w nietkni~tej 
i nie umniejszonej wartosci pieni~dzy w swoim czasie 
wlozony,ch. 

Stosunki praktyczne bywajq r6ine, istniejl:\ bowiem 
zaklady,kt6re pracowac mogl:\ tak dlugo, ie nie trzeba my-

slee ° amortyzowaniu wklad6w pieni~znych, gdyi one ciqgle 
SWq wartose tw6rczq i zarobkowl:\ zachowujl:\. ' 

Jezeli jednak poezyniono wldady w przedsi~biorstwo 
typu koncesyjnego, jak np. elektrownia wodna, okr~gowa 
lub miejska, alba kolej prywatna, w takim razie liczye si~ 
trzeba z faktem, ze po uplywie okresu koncesyjnego, np. 50 
lat, trzeba b~dzie caly zaklad oddae czynnikom publicznym 
za darmo, albo tei za cz~sciowym tylko zwrotem wartasci 
urzl:\dzet'i. 

W ostatnim przypadku trzeba tedy wprowadzie takie 
fundusz umorzenia lub tez odnowienia samego kapitalu 
pieni~znego, liezqe si~ z dozwolonym okresem zaroblwwania. 

Jezeli tedy zaldad oddac b~dzie trzeba po 50 latach 
bezplatnie, w takim razie utworzye si~ musi fundusz zwrotu 
kapitalu przez przekazywanie mu co roku odpowiednich rat, 
przy uwzgl~dnieniu procentu skladanego. Wedle rachunku 
rent wypadnie przy 5% odkladae na cel amortyzacji i zwrotu 
samego kapitalu pieni~inego po 0,48%. 

Niezaleznie od tega, odbywae si~ musi umarzanie war
tosci urzl:\dzen teehnicznych przez odpisywanie lub tei prze
kazywanie stosownych rat na fundusz odnowienia. 

Schlesinger (Selbstkostenberechnung, str. 93) podnosi 
ze zdziwieniem, ze w wielu ' zakladach przemyslowyeh nie 
wliczano koszt6w odnowienia czy zuzycia do koszt6w pro- . 
dukcji lub ruchu, lecz do koszt6w og6lnych. 

Tymczasem kwoty odnosne Sl:\ tylko wyrazem nie
widocznych wprawdzie, ale mimo to realnych strat lub wy
datk6w, jakie zaklad skutkiem zuzycia i starzenia si~ swych 
urzl:\dzen i srodk6w pomoeniczych ponosi, kt6re wi~c pokry
wane bye powinny przez poszczeg61ne wyroby lub ich grupy. 

"W zyciu zakladu wyst~puje ustawicznie przemiana 
pierwotnych koszt6w zaloienia na biezqce wydatki produkcji, 
wzgl~dnie ruchu. Stratami przez to wywolanemi nalezy tedy 

. obcil:\iae koszty przerobki (wytw6rcze) wszystkich wyrob6w 
i doliczae je do koszt6w wlasnych". 

To sarno uzasadnia i popiera przykladami Lilienthal: 
Fabriksorganisation, II wyd., str. 194 i 198. 

Odpisy majq wyrazie w przybliieniu wszelldego rodzaju 
ubytki i straty na jakie narazone Sq przedmioty i urzl:\dzenia 
w zakladach gospodarczych. 

Stosownie do tego rozr6znic mozna: 
odpisy na zuzycie przedmiot6w z biegiem czasu, 

na starzenie si~, 
" na zastl:\pienie urzqdzen nowemi , 
" na doraine straty skutkiem uszkodzenia, zniszcze-

nia i t. p. . 
nadto odpisy specjalne, dokonywane w okresach wi~kszych 

zysk6w z zamiarem wzmocnienia fundusz6w rezer· 
wowych. 

Odpisy od wartosci urzl:\dzen i maszyn moina pozasta. 
wie w nieokreslonej postaci w funduszach obrotowych przed
si~biorstwa, lepiej jednak utworzye z nich osobny fundusz 
odnowy, czyli zamienie odpisy na odklady. 

Odklady czyJi raty dopisywane do funduszu odnowie
nia pozostajq zwykle w kapitale obrotowym przedsi~biorstwa 
bez odsetek, a fundusz posiada w ksi~gach osobny rachunek 
(konto). 

Poniewaz jednak fundusz tald przynosi zakladowi po
wainq korzyse, bo zrillliejsza jego zadluzenie wobec bank6w, 
jest wi~c rzeczq slusznl:\ i uzasadnionq, aby mu dopisywano 
corocznie pewien, chocby skromny procent, za jaki obecnie 
uwaiae moina 5%. 

Niezaleinie od kwot przeznaczonych na odpisy lub 
odklady istniejl:\ jeszcze bie1:/:tce wydatki na konserwacj~ 
urzl:\dzen, obejmujqcq utrzymanie w dobrym stanie, llaprawy 
bieil:\ce i drobne ulepszenia. Wydatki na utrzyrilanie stanu 
liczy si~ zazwyezaj do wydatk6w ruchu lub produkcji, a nie 
do odois6w. 



oN! ~9 PRZEGLA,D TEOHNICZNY.! 341 
-------------------------------------------------------------------------------

Ma to czasem nieoczekiwane nast~pstwa, zwlaszcza 
w okresach zmniejszonej skutkiem zastoju gosp,odarczego 
produkcji, jak to poiniej wykazemy. 

W przedsi~biorstwach opartych na koncesji, ograniczo
nej na pewnq Hosc lat, alba tez zbliiajqcych si~ do osta· 
tecznej likwidacji i rozwiqzania, potrzebne Sq ponadto 
,odktady na fundusz umorzenia kapitalu zakladowego, aby 
udzialowcom zwrocie mozna ich wktady albo dae odpo· 
wiednie odszkodowanie. 

Odnosne raty dopisuje si~ zwykle wraz z rocznemi od
setkami do osobnego funduszu umorzenia wedlug zasad ase
kuracyjnych. 

Dobranie rodzaju i wielkosci odpisow wymaga zarowno 
doswiadczenia technicznego j ak'i-znajomosci metod rachun· 
kowosci kupieckiej. 

Podstawq ustalenia procentowej wysokosci rat odpiso
wych albo odkladow jest doswiadczenie techniczne i gospo· 

,darcze, wykazujqce, jakq sredniq trwalose przyjqe moina 
dla kaidej grupy urzqdzen lub maszyn w zakladach przemy
slowych, przyczem trzeba miee na uwadze nietylko zuzywa
nie si~ i psucie przedmiotow, ale takze ubytek ich przy
datnosci skutkiem rozwoju techniki. wynalazkow oraz 
nieprzewidzianych nieraz zmian (konjunktur) gospodarczych. 

Jezeli wiemy z doswiadczenia, ze dobra maszyna pa
rowa da si~ przy umiej~tnym dozorze i starannem utrzymaniu 
z korzysciq uiywac przez 20 lat, to otrzymamy procent po · 
trzebny na odpis, dzielqc liczb~ 100 przez OWq 1iczb~ lat, 
zatem 100: 20 = 5% ,od calego kosztu nowej maszyny, wraz 
z wydatkami na fundament, transport, ustawienie i t. p. 

Liczqc si~ nadto z prawdopodobieilstwem szybkiego 
post~pu techniki w tej dziedzinie mozemy przyjqc, ze nawet 
'dobrq jeszcze maszyn~ oplaci si~ zastqpic nOWSZq, przed 
uplywem jej normalnego okresu uzytkowego; ze wi~c juz 
po 15 latach trzeba b~dzie kupic nOWq maszyn~. W takim 
razie stawka odpisu b~dzierowna 

100: 15 = 6,66%, alba okrqglo 7% rocznie. 

Zalozenie, oparte na sredniej trwalosci kazdego przed
miotu, nie obejmuje oczywiscie wszystkich zmian wartosci, . 
Jakie w praktyce zdarzyc si~ mogqj trzeba je zatem nieraz 
poprawiac przez dodatkowe odpisy, 

Poniewaz jednak fundusz gromadzqcy si~ przez odpisy, 
alba lepiej jeszcze przez kwoty przekazywane do rachunku 
odnowy, b~dzie wspolny dla wielu przedmiotow, ktore nie 
ulegnil wszystkie naraz tym samym przypadkowym wply
wom, wi~c owe przeci~tne raty dajq wystarczajqcq pewnosc, 
o ile znaczna cz~se funduszu jest plynnq, a nie zwiqzanq 
w dlugookresowych wktadach. 

Podany sposob obliczenia procentu odpisowego wy
maga jednak by rata byla co roku rowncj wielkosci, czyli, 
by podany procent odliczano co roku od calej pierwotnej 
ceny lub wartosci przedmiotu, alba grupy przedmiot6w, po 
potrqceniu od niej tylko wartosci sprzedaznej zawartego 
w przedmiocie starego materjatu. 

Tego rodzaju sposob odpisywania nazwE: technicznym, 
:gdyi jest oparty na zalozeniu technicznem co do trwalosci. 

W praktyce oddzialow kupieckich stosuje si~ jednak 
przewainie innq metod~ odpisywania, mianowicie potrqcania 
przyj~tego jak wyzej procentu nie od wartosci lub ceny 
pierwotnej, lecz od t. zw. wartosci ksiE:gowej (ni.em. 
Buchwert), ktora tylko w pierwszym roku uzycia przedmlOtu 
zgadza si~ z cenq pierwotnq, potem zas skutkiem potrqcania 
kwot odpisowych stopniowo maleje, jak to pokazuje szereg 
wartosci dla odpisow po 10%: 

100190181172,9165,61 59153,1147,8143 138,7134,81. 

Jezeli przytem zachowamy t~ samq stawk~ odsetkowq 
'co przy systemie technicznym, dostanie~y z c~a~em blE:dne 
wartosci, nagromadzac b~dziemy znaCZllle mmeJsze zasoby 
na odnowienia, a wartosci ostatecznej zero nigdy nie osiqg-
niemy. . 

R6inic~ mi~dzy sposobem pierwszym a druglm poka
zuje rys. 1, na ktorym odci~te przedstawiajq dla przykladu 
okres 10 lat, rz~dne - zas wartosci czasowe pierwotnego 
kapitalu rownego 100 jednostkom, przyczem zrobiono 

poprawne teoretycznie zalozenie ciqgtej zmiany wartosci, 
a nie ograniczonej tylko do naglych zmian przy uktadaniu 
bilansow, kt6reby daly zamiast prostych albo krzywych linje 
schodkowe. 
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Pominqwszy dla uproszczenia wartose starego materjalu, 
ktorq mozemy z gory odjqC od wartosci poczqtkowej, otrzy
malismy przy danych zalozeniach wykres ogolny, dajqcy siE: 
uiyc nietylko dla n = 10 lat, ale wogole dla jakiegokolwiek 
okresu n lat, gdy tylko przyjtniemy odpowiedniq podzialk~ 
dla odciE:tych na osi x. 

Rozt1ic~ mi~dzy sposobem odpisywania a odkladania 
na fundusz odnowienia wyjasniq uproszczone zestawienia 
bilansowe, ktorych kwoty podano nie w pojedynczych zlotych, 
lecz w tysiqcach, aby otrzymac wielkosci odpowiadajqce rze
czywistym stosunkom w malym zakladzie, a zarazem widziec 
cz~sci majqtku wyrazone w odsetkach pierwotnego wkladu. 

BILANS 1. 

~S~' t~a~n~c~z~y~n~n~y~_(W_. _ed_l_ug __ m_etrOd_Y __ Od_P_IS_6W_)_' __ ~S~t~a~fl~b~i~e~ ' 

1. Urzqdzeniafabryczne; 1. Kapital zakladowy 100 
wart. poczqtkowa 100 
odtego 10%odpisu 10 90 2. I fundusz zapasowy . 20 

-
2. Reszta pozycji . .. . 50 3. Saldo (zysk) . . . . . 20 --

Suma 140 Suma 140 

B I LAN S n. 
S tan C z y n n y (2 funduszem odnowlenia). S tan b i e r ny 

1. Urzqdzeniafabrycznei 1. Kapital zakladowy . 100 
wartose poczqtkowa 100 2. I funduszzapasowy. 20 

2. Reszta pozycji 50 
3. Fundusz odnowienia; . . . dopis 10% od 100 = 10 -- 14. Saldo (zysk) ..... 20 

Surna 150 ' Suma 150 

W nast~pnym roku wstawia siE: w bilansie I urzqdzenia 
fabryczne ze zmniejszonq wartosci<l 90 jednostek i odejrnuje 
si~ od niej znowu odpis 10% od wartosci pierwotnej, czyli 
znowu 10 jednostek, skutkiem czego wartase ksi~gowa urza.
dzen bE:dzie wynosHa 80 jednostek. 

W bilansie 11 zatrzymuje si~ pozycj~ I strony czynnej 
bez zmiany, natomiast dopisuje ' do funduszu odnowienia 
(po stronie biernej zestawienia) znowu 10% od wartosci po
cZqtkowej urzqdzen, czyli 10 jednostek, wobec czego fun
dusz wzrosnie do 20 jednostek. 

P R Z E PIS Y. 

Ustawodawstwa kupieckie r6Znych pailstw zezwalaj~ 
na stosowanie obu sposobow odpisywania, wzgl~dnie odkla
dania rat na fundusz odnowienia. 
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Np. niemiecka ustawa handlowa podaje nast~puja,ce 
normy prawne dla bilansciwania: 

War t y k u 1 e 40: 
!l Przy zestawieniu inwentarza i bilansu naleiy wsta

wiac wszystkieprzedmioty maj lltku i dlugi po
dlug wartosci odpowiadaja,cych czasowi, dla kto
rego zestawienie si~ SPorzlldza. 

Wart. 261, odnoszqcym si~ do spolek akcyjnych: 
1. Papiery wartosciowe i towary majllce kurs giet

dowy lub targowy wstawiac wolno do bilansu co 
najwyiej wedlug wartosci kursowej w czasie zam
knh:cia bilansu; gdyby jednak wartosc kursowa 
byla wyiszl:\ od ceny nabycia lub koszt6w wyko- . 
nania, w takim razle co najwyzej po ostatnio wy-
mienionej cenie. . 

2. lnne przedmioty mail:\tkowe wstawiac naleiy co 
najwyzej po cenie nabycia lub wedlug koszt6w 
wykonania. 

3. Przedmioty ruchowe (zakladowe) IlJ.b inne, nie 
przeznaezone na sprzedai, leez sluiqce trwale do 
ruchulub uiytku wzaldadach sp61ki, moina wsta
wiac po cenie nabycia lub kosztu sporzqdzenia, 

bez wzgl~du na ich czasowo niiszq wartosc, je
ieli si~ od owej ceny potrqci sum~ odpowiadajqcct 
zuzydu, albo tez wstawi odpowiedniq kwot~ do 
funduszu odnowienia. 

4. Kosztow zaloienia spolld i jej zarzqdu nie woln() 
wstawiae po stronie czynnej bilansu. 

5. K woty ka pitalu zakladowego i kaidego funduszu, 
rezerwowego albo odnowienia naleiy wstawiac 
po stronie biernej bilansu. 

6. Zysk lub strat~ wynikajqcq z por6wnania wszyst
kich pozycji czynnych i biernych trzeba podac 
osobno przy koflcu bilansu. 

Uwaga. Inne wskaz6wki co do zestawieii bilansow 
przemyslowych i odpisow podajq dzieta: 

Calmes, Fabrikbetrieb, wyd. IV, str. 153 do 174. 
S chi ff, Wertminderungen an Betrie bsanlangen (Ber

lin 1909). 
Artykut Zoernera: Bilanz u. Steuerrecht,wczasop 

» Technik u. Wirtschaft", 1922, 453 i t. d. 
(d. n.) 

W sprawie 8-godzinnego dnia pracy. 
Podal prof. E. T. Geisler, Lw6w. 

Sprawa powyisza jest bardzo aktualna w czasach obec
nych. Panuje jednak w opinji publicznej ogromna rozbiez
nose pogl'ldow l1a to zagadnienie, gdy bowiem jedni uwaiajq 
l<aidct wzmiank~ 0 przedluzeniu dnia roboczego za !lzamach 
na zdobycze proletarjatu·, inni widzq w przedluzeniu czasu 
pracy jedyny srodek na podiwigni~cie Panstwa z upadku eko
nomicznego. Sprawa ta, rzee motna, jest na ustach wszystkichj 
ale mam wraienie, ie istnieje pewna niejasnosc, pewne nie
domowienie, kt6re ku ogolnemu pOiytkowi naleiy wyJasnic. 

Trzeba rozr6znic poj~cia : "czas pracy" od "czasu prze
bywania na miejscu pracy" - ktory w dalszych wywodach 
nazywac b«:;dziemy kr6tko "czasem przebywania".Ze dwa te 
okreslenia nie Sq tern samem, 0 tern wie kaidy z w}asnego 
doswiadczenia. Zwykle trudno jest okreslic, jaki bywa stosu
nek czasu pracy do przebywania. Ale zdarzajq si~ wypadki, 
gdzie to uczynic mozna z calq doktadnosciq. 

Na zalqczonym rysunku widzimy wykres, zdj~ty zapomo
Cq rnanometru (z przyrzqdem samozapisujqcym), umieszczo-
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cie powietrza przez nitownikow - zrazu bardzo nieznaczn e 
potem wi~ksze - ale z calq energjq wszystlde kolumny praco· 
waly dopiero od godz. 8 ej -- t. j. godzina schodzila na "roz
p~dzeniu si~ do pracy". Jakies 45 do 50 minut praca szla bar
dzo intensywnie. Niestety-o godz. 9 ej (rz~dna b) byla przer
wa kwadransowa (teoretycznie) na sniadanie; na 10-15 mi
nut przedtem robotnicy powoli wycofywali si~ z roboty. Po· 
przerwie sniadaniowej zato - praca energiczna rozpocz~Ja 
si~ dopiero 0 pol godziny p6zniej - t. j. 0 godz. 9 min. 45. 
W ciqgu nast«:;pnych dwoch prawie godzin zuiycie powietrza 
by to najwi~ksze z calego dnia: mlotki nie proinowaly. 

Obiad rozpoczynal si~ 0 12 ej (rz~dna c); na dobry kwa
drans przedtem wszelka praca ustawa}a, tak, ie na par~ mi
nut przed przerwa, cisnienie w przewodach osiqgalo maximum. 
Zatrzymywano spr~iark~ - wskutek nieszczelnosci cisnienie 
spadato powoli w ciqgu 11/2 godziny do zera. 0 11/2 (rz~dna d), 
puszczano znow w ruch spr~zark~: w par~ minut osiqgata ona 
cisnienie maksymalne - ale zuzycie zaczynalo si«:; dopie~o , 

o godz. 2-ej i wzrastalo powoli, by nalezytq wiel

1 
o I \1 I I , '\.. I 1\ \ I'. I I I I"-L..l 

kosc osiqgnqc dopiero przed 3-iq i to na krotkq. 
chwil~, gdyi dalej malato one zwolna ale stale, 
ai do godz. 5-ej. 0 51/ 2 po pol. .(rz~dna e) cisnie
nie rownalo si~ prawie maksyrnalnemu--zuiy
de powietrza rownalo si~ zeru; chwila ta odpo
wiada koneowi normalnego dnia roboczego; 
cz~sc personelu opuszcza fabryk~, nitownicy 
posilaj'l si~ -- poczem znow usiluj'l podjqc pra
c~. Wynik jednak, jak widae z wykresll, jest 
bardzo slaby, a ostatnia godzilla (7-8) wiecz. 
jest wlasciwie zrnarnowana zupelnie. 

12 1 2 J "t 5 6 iT ~ 19 -If 1/ 12 1 2 i J '" ~ G 7 8 9 10 11 gOdziny 
. til! 1 1 
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nego na przewodzie, dostarczajqcym powietrze spr~zone do 
nitowania pneumatycznego. Najwi~ksze dopuszczalne cisnie· 
nie w instalacji wynosilo 6,8 at; w razie normalnego zapo
trzebowania -- waha10 si~' oko1o 5 at . . Powietrze spr~zoneby
to dostarczane 30 brygadom nitownikow; dzi~ki tak duzej ich 
liczbie, zuiycie powietrza by to bardzo jednostajne, wahania 
cisnienia byly male, tembardziej, ze do przewodu byl napew
no wl'lczony zbiornik wyrownywujqcy, 

Ot6z, jak widac z wykresu - robota w fabryce rozpoczy
nala si~ ogodz. 7-ej rano (rz«:;dna a). Puszczano w ruch spr~
iark~, kt6ra w ciElgu ok010 10 minut doprowadzata cisnienie 
w przewodzie prawie do maksymalnego. Nast~powalo zUiy-

Z wykresu powyiszego mozna wyciqgnllc' 
wnioski nast~puj'lce. Jakkolwiek normalny 

Czas przebywania na miejscu pracy (bez godzin nadliczbo
wych) wynosil 9, a wlasciwie 83/ 4 godzin, to jednak praca in
tensywna trwala zaledwie w ciqgu 315 rninut (45+105+165) 
t. j. 5 g . 15 m., czyli 5,25 godziny. To byl wlasciwy czas pracy. 
Stosunek czasu pracy do czasu przebywania, ktory nazwiemy' 
~p6}czynnikiem obowiqzkowosci", wynosil zatern: 

'f b . k " czas pracy 5,25 06 spo cz. 0 OWl'lZ OWOSCI = b' = 8 75 =,...., , . 
czas prze ywanta , 

- a zatem troch~ wi~cej od polowy. 
Jeieli tak jest w Niemczech (wykres pocbodzi z fabryki. 

niemieckiej, p. "Taschenbuch fUr Fabrik~etrieb", prof. H. Dub-
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bel, str. 516), kraju slynflcym z wysokiego poczucia obowiflZ' 
ku, to w Polsce napewno nie jest lepiej. Nie przesadzimy bez 
wfltpienia, jeieli spokzynnik obowiflzkowosci dla Polski przyj· 
miemy. rownym .0!5. A zatem z 8 godzin, sp~dzonych przez 
robotnlka na mleJscu pracy - zaledwie 4 najwyiej stanowiq 
u nas "czas pracy", "czas roboczy" - czyli, ie jest on bar· 
dzo daleko nizej normy, 0 ktorq toczy si~ walka. 

Dalej wykres poucza nas, ze godziny nadliczbowe, t. zw. 
"pof~jer~ntowe", ~q bardzo maio warte: wydajnosc pracy ro· 
botmka Jest tak mkla, ze doprawdy nie warto 0 nie waICzyc. 
Stwierdzil to zresztq i inny przyklad. Kiedy w r. 1917 St. Zjed· 
noczone Ameryki Polnocnej przystqpily do wojny - urz~d· 
nicy wi~kszosci fabryk postanowili dobrowolnie i z zapalem 
przedluiyc dzien roboczy 0 godzin~. W pierwszym miesiqcu 
dalo to wynild dobre - wydajnosc pracy wzrosla. W nast~p· 
nym jednak zacz~la malec, a po paru miesiqcach trzeba bylo 
powrocic do poprzedniej normy 8 godzin - gdyi wydajnosc 
ogolna sPlldla, pomimo dluiszego dnia roboczego. Ci, ktorzy 
kiedykolwiek pracowali uczciwie (t. j. ze spolczynnikiem obo· 
wiqzkowo.sci blizkim jednosci), wiedzq z wlasnego doswiad· 
czenia, ze pracowae na dluiszq met~ ponad 8 godzin dzien
nie jest bardzo uciqiliwe, ze wyst~puje zm~czenie, skutkiem 
ktorego zmniejsza si~ intensywnosc pracy w ciqgu dnia cale· 
go, dajC\c wynik ostateczny - ujemny. 

A zatem-pozostanmy lepiej przy 8-io godzinnym dniu 
roboczym - ale wyzyskajmy ten czas naleiycie. Nie jest to 
niemozliwosciq. I bynajmniej nie trzeba dozorcy, ktoryby 
ustawicznie stal za plecami robotnika. Trzeba jedynie prac~ 
odpowiednio zorganizowae i przygotowae. Trzeba robotnika 
zach~cic, sprawie, by mial on w tern interes, by jak najwi~cej 
w ciC\gu dnia wykonae. . 

Zbyt dalekoby nas to zaprowadzilo, gdybym chcial po· 
ruszye spraw~ systemow plac, majC\cych na ~elu podniesienie 
produkcyjnosci robotnikaj zresztq zrobiono to juz lepiej prze· 
demnq 1). Wspomn~ tylko, ze podstawq wszelkich racjonal. 

nych systemow plac jest skrupulatne obliczanie z gory czasu 
potrzebnego na wykonanie danej pracy w kaidorazowych wa· 
runkach - dokladne przepisanie robotnikowi, w ciqgu ilu go· 
dzin dana praca moie bye wykonana. Nie jest to bynajmniej 
rzeCZq zbyt trudnq, a tembardziej niemoiliwq. Przeciwnie
czas roboczy mOie bye nieraz wyliczony z doldadnosciq pra
wie co do minuty2). Nast~pnie naleiy robotnikowi wszystko 
tak ulatwic i przygotowac - by jak najmniej musial si~ od 
pracy swej odrywac. 

Dawniej oceniano doskonalosc organizacji fabryki sto
sunkiem pracownikow t. zw . • nieprodukcyjnych" do "produ
kcyjnych". 1m mniejszq liczbq wyraial si~ ten stosunek- za 
tern lepszC\ uwaiano organizacj~. Dzis, oceniamy wr~cz odwrot· 
nie: im mniej robotnikow "produkujC\cych" obsluguje jedno 
stka "przygotowujC\ca'~ - tern jest lepiej. W ni-ektorych fabry
kach 0 masowej produkcji na Zachodzie stosu nek ten docho
dzi .do 4, a nawet 31 Ale zato tak doskonale obsluieni wyt
worcy produkujC\ tyle --ie oplacajq sowicie licznq administ
racj~ i pomoe, a co g16wna - nie pozwalajC\ ani przez chwil~ 
proinowac drogim maszynom i urzf}dzeniom, ktorych koszt 
godzinowy, jeieli to racjonalnie obliczyc, najwi~cej wplywa 
na cen~ wyrobOw. Wreszcie - poniewai pomimo wszystko 
i kontrola nie zawadzi - naleiy wspomniec 0 wprowadzo
nych na Zaehodzie samozapisujqcych miernikach zuzycia 
energji przez kaidC\ poszezeg6lnq maszyn~. Notuj~ one, jakie 
jest zuZycie energji w kaidej chwili, jakie tempo pracy, a za· 
tern rowniez kaidy postoj i kaide zwolnienie S). Z kaidego 
zaniedbania musi potem robotnik zdac spraw~. 

DC\imy zatem, by pomoe robotnikowi i zmusic go do 
tego, by "spolczynnik obowi~zkowosci" zblizyl si~ w Polsce 
jak najwi~cej do jednosci; gdy to sarno osiC\gnll i wszystkie 
inne rzesze pracownikow - czy to fizycznych, czy tei umy
slowych - podniesiemy sil; ekonomicznie nawet i przy 8·io 
godzinnym czasie przebywania na miejscu pracy - gdyi wt~
dy zamieni si~ on w 8-io godzinny dzieii pracy rzeczywisteJ. 

Zaso by Energji w Polsce i stan ich wyzyskania. 
Referat Polskiego I\omitetu Energietycznego na SWiatowll KonferencjE: Energietycznq, majllCll si~ odbyc w Jipcu r. b. w Londynie. 

(Dokonczenie). 

GOSPODARI{A ELERTRYCZNA W POLSCE. 

Moc prC\dnic zainstalowanych w elektrowniach uiytecz· 
nosci publicznej stanowi 36% calosci, reszta zas przypada 
na elektrowni~ nalezqce do zakfadow przemyslowych, g6rni· 
czych i t. p. Sredni typ elektrowni uiytecznosci publicznej 
to zaklad 0 mocy ok. 900 le Wj zakladow okr~gowych posiada 
Polska 12 0 lqcznej mocy 103811 leW . . 

Sredni typ elektrowni 'uiytecznosci prywatnej - ok. 
2350 leW instalowanyeh. 

Przeszlo 92% energji elektrycznej wytwarza si~ w elek· 
trowniaeh parowych, glownem siedliskiem ktorych jest 
z natury rzeczy Zagl~bie W~glowe. 

Tam tez skupieni Sq najwi~ksi odbiorcy - zaklady 
gorniczo· hutnicz,. 

Na b. malej przestrzeni, jakC\ zajmuje Polskie Zagt~bie 
W~glowe,mamy tam 30 elektrownio mocy powyiej 5000 7c W 
kazda, na lqcznq ·sum~ okolo 370000 k W. Przez polqczenie 
tych elektrowni przewodami daloby si~ przeniesc w stan 
czynny okolo 100000 7c W. Studja nad tern zagadnieniem sC\ 
prowadzone przez Wydzial Elektryczny M. R. P. 

Ten sam Wydzial Elektryczny przeprowadzi! jui studja 
nad elektryfikaej'l Zagt~bia Naftowego w Boryslawiu. Prace 
nad realizacjq odpowiedniego programu sq jui w toku. 
Naleiy si~ spodziewac, ie jego urzeczywistnienie przyczyni 
si~ do duiych oszcz~dnosci tak na ropie jak i gazach 
ziemnych. 

1) Patrz: Prof. AI. Rothert: ,,0 systemach placy", Przegl. Techn. 
1910 r. 

Prof. E. Hauswald: Akord czasowy i systemy premjowe, "Prze· 
ghjd Techniczny" oraz "Czasopismo Techniczne" 1923 r. 

W dziedzinie wyzyskania sil wodnych stawia Polska 
dopiero pierwsze kroki. Dotqd elektrownie wodne znalazly 
rozpowszechnienie tylko w wojewodztwie Pomorskiem, gdzie 
zaspakajajq przeszlo 50% zuiycia energji ele ktrycznej. 
Zlozyl si~ na to charakter tamtejszych rzek latwych do wyzy
skania. Przy tej sposobnosci trzeba zaznaczyc, .ie okolo 20% 
calkowitej produkcji energji elektrycznej Pomorza idzie na 
potrzeby rolnictwa, ktorego poziom jest tam bardzo wysoki. 

Natomiast w Karpatach, gdzie Polska posiada najwi~· 
cej zasob6w wodnych, niema dotC\d ani jednego zakladu 
wodnego 0 znaczeniu gospodarczem. Jednakowoi daje si~ 
jui zauwaiye pewne zainteresowanie temi zakladami. I tak 
np. jest w toku budowla eIektrowni okr~gowej na rzece Sa
nie w Myczkowcach (44007cW) oraz przygotowany projekt 
takiego zakladu (22000 leW) w ROinowie na rzece Dunajcu. 
Nast~pnie Sq w stadjum organizowania si~ S·ki Akcyjne 
w celu budowy elektrowni wodnej w Jazowsku na rzece 
Dunajcu (180007cW) i w Porflbce na rzece Sole (8800lcW): 
Budowa elektrownLw Jazowsku jest popierana przez Pati· 
stwo na moey Ustawy Sejmowej, kt6ra obok innych przy
wilejow zwalnia ten zaktad od wszelkich podatkow .na prze
ciqg 51at. W Porqbce zas Ministerstwo Robot Publicznych 
buduje zbiornik powodziowy, na kt6rym powstanie elektrow· 
nia wlasnosei spotki prywatnej. Wreszcie - jak wspomniano 
juZ w referacie wodnym, jest na ukonczeniu elektrownia 
wodna w Grodku na Pomorzu (3900 k W). 

Obecny stan gospodarki elektrycznej w Polsce przy 
uwzgl~dnieniu elektrowni uiyteeznosci, tak pubJicznej jako 

!) Patrz: In~. J. Piotrowski: "Wydajnosc obrabialek i narz~dzi do 
metali i wyznaczanie czasu obr6bki". Warszawa, 1923 r . . 

3) Siemens Zeitschdft, r. 1922, zeszyt 3, str. 117: "RegistrlereQ-
de Leistungsmessung in der Werkstatt". . 
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tei i prywatnej, daje si~ scharakteryzowac w ten sposob, ie 
na glow~ mieszkanca przypada przeci~tnie 28lc W i 48 k Wh 
rocznie. Liczby te s'l nie tylko zupelnie nilde w porownaniu 
z innemi krajami, lecz przedstawiajq drobny ulamek istot
nych potrzeb Polski pod tym wzglt=;dem. 

Wobec tak niskiego poziomu elektryfikacji staje si~ 
rzeczC\ interesujqq porownanie obecnej produkcji energji ele
ktrycznej z przypuszczalnem jej zapotrzebowaniem w prze
mysle, rolnictwie, kolejnictwie i dla oswietlenia. 

Studjum takie zostal0 przeprowadzone przez Rzqd 
i cz~sciowo ogloszone drukiem, a cz~sciowo do druku przy
gotowane. 

Przewidywana moc potrzebnych elektrowni jest obli
czona na okol0 1700000 k W z ogolnl:\ rocznq produkcjq 
5,2 miljard6w kWh, czyli okolo 63 watow i okolo 190kWh 
na mieszkanca. Prod ukcja obecnie istniejC\cych zakladow 
eJektrycznych wynosi zaledwie 1/, tej produkcji energji, jaka 
bylaby potrzebna przy obecnym stanie gospodarczym kraju, 
przyczem trzeba zaznaczyc, ie przy przeliczeniu energji dla 
kolei wzilito pod uwag~ elektryiikacj~ 1100 lcm linji. Pod 
wzgl~dem zas mocy, elektrownie istniejqce posiadajq 35% ca- . 
lej mocy potrzebnej. 

Zapotrzebowanie zas energji przez poszczegolne kate· 
gorje odbiorcow przedstawia si~ nast~pujqco. 

kWh rocznie 
w mlljonach 

1) przemysl gorniczo-hutniczy (bez przem. naft.) 1400 
2) ko\eje zelazne ok. 1100 Tem . 520 
3) przemysl chemiczny . .. 310 
4) rolnictwo . . . . . . . . . 226 
5) oswietlenie . . . . . . . . 225 
6) przemysl w16kienniczy . . . . 160 
7) n przetworczo-spoiywczy 145 
8) II naftowy. 115 
9) " cementowy 105 

10) " metalowy . 62 
11) " drzewny. 58 
12) I, papierniczy. .. .... 25 
13) inne rodzaje przemystu i przemyst drobny. 3 t6 

Razem okoio. "3700 kW,; 
Podstawl:\ polskiego ustawodawstwa elektrycznego jest 

Ustawa Elektryczna z dnia 21 marca 1922 r. 
Ustawa ta - w interesie planowosci gospodarki elek

trycznej ~ uzaleznBa powstanie zakladow elektrycznych, 
majqcych zawodowo zbywac energj~ e1ektrycznq lub zasilac 
niq publiczne srodki komunikacji, a wi~c zakladow e\ektrycz
nych uzytecznosci pubJicznej, od uzyskania koncesji rzqdo
wej. Koncesji udzie1a Minister Robot Publicznych. 

Zaktadom elektrycznym, dzialajqcym na zasadzie takiej 
koncesji, ustawa nadaje przywiJeje pierwszorz~dnej wagi. 
Sluzy im mianowicie prawo korzystania z dr6g publicznych; 
na rzecz tych' zaktadow mogq bye wywlaszczone na stale lub 
czasowo nieruchomosci, potrzebne do budowy i utrzymania 
takich zaklad6w i inne. 

RZl:\d opracowat i oglosil w gazecie urz~dowej IlMonitor 
Polski Cl (Nr 270 z roku 1923) wzor, na podstawie ktorego 
b~dll udzielane koncesje na zaklady elektryczne. We wzorze 
tym przeprowadzono zasad~ wytllcznosci. Przedsi~biorca, 
zobowiqzuj'lcy si~ zaopatrywac pewien obszar w energj~ 
elektrycznq, b~dzie miar zapewnione, ie na tym obszarze 
nikt inny nie b~dzie · mogi otrzymac koncesji na podobnq 
dzialalnosc. . 

Potrzeby . przejsciowego okresu powojennego, ktory 
istniejqce w Polsce zaklady elekti-yczne postawB w ci~zkiem 
poloienii1; znalazly sw6j wyraz w Ustawie z dnia 15 lipca 
1920 r. 0 zmianie cen za energj~ elektrycznq. Ustawa ta 
nadala istniej<\cym zakladom e\ektrycznym, zwiqzanym 
przed wojennemi umowami taryfowemi, kt6re z powodu dewa· 
luacji pieniqdza staty si~ anachronizmem, moznose stosow
nego podwyiszenia taryf na energj~ elektrycznq . . 

W Polsce istnieje kilka e\ektrotechnicznych zrzeszefl 
zawodowych; do najpowainiejszych z nich nalezq: Stowarzy-

----.-------~.---.----- .. .. ----

szenie Elektrotechnik6w Polskich, Zwiqzek E1ektrowni Pol
skich, oraz Zwiqzek Przedsi~biorstw E\ektrotechnicznych. 

WIADOMOSCI STATYSTYCZNE 0 POLSCE. 

Dane og61ne. 

Obszar: 386,6 tys. 7cm2
• 

Zaludnienie: 27,2 milj. (1921 r.) 
G~stosc zaludnienia: na 1 l£m 2

_ 70 mieszkaflcow. 
nose miast ponad 25 tys. mieszk.- 40. 

I Szl\Oly I Nauczyciele / __ - Uczniowi~_-----;-_ 

Szkolnictwo 10 "' Ina 100\ 0 " I 11a 1 10 'I 1 10110ao I na ,I I na 1 go1. 1 2 go,. szko· go em na k I 
,on I~ ludn. uczyc. sz 0 ~ 

chne Powsze 
1920 -21 . 

Srednie 
1921 ·22 . 

Wyisze 
1922 -23 . 

rja na· 
lelskle 

Semina 
uczyc 
1921-22 . 

ikursy Szkoly 
zawo 
1921-

dowe 
22 . 

26110 

780 

15 

1631 

586\ 
Czasopisma (1923). 

Ogotem 810. 

7,4 529731 2 

0,2 11 3001 14 

2099 

I 

Rok zatoz. przed 1915 - 138. 
W okresie 1915-1919- 97. 

po 1919 r. - 575. 

Maj Iltek narodowy. 

I 
i 
2141200 

227700 

I 
34236 

1 
21349 

I 

Na glow~ ludnosci '- 3250 fr . zl. 
Ogolem - 88410 miljonow fr. zl. 

Str.aty wojenne i odbudowa (1921-1922). 

Zniszczonych budynk6w 1671600. 

I 
120 59 

8,4 20 

Odbudowano w %% ogolnej sumy w r.1921 - 17,3. 
n" 1922-12,4. 

Rola, lasy i bydlo. 

118 

292 

U i Y c i e z i e m i na 100 ha obszaru: Orunt6w ornych-
48,6; lqk i pastwisk-16,9; 1asow- 24,1; innych- lO,4. 

Lasy (1921): Obszar ogolny ok. 9000000 ha, w tern 
las6w paflstwowych - 2 873 386. 

Z a sie wy (1919- 1922) w tys. ha pi~ciu ziemiopto· 
d6w - pszenica, zyto, j~czmiefl, owies i ziemniaki: rok 
1919/20 - 7749,8; rok 1920/21 - 9290,9; rok 1921/22 -
11295,4. 

Bydio (1907 - 1921) w tysiqcach. 

1910 
I 

1921 

Konle . 3402,6 1 0201,2 

Bydlo rogate 8371,8 7894,6 

Owce I kozy 4277,1 \ . 2178,2 

Trzoda chlewna 5231,1 5170,6 

Przemysl. 

Monopol tytoniu (1922;. 
Fabryk czynnych - 5. 
Robotnik6w w tys. 2677. 

I 
na 

1000 · 
ludn. 

118 

292 

81 

191 

Przerobiony surowiec - '2,4 miljon6w kg. 
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W~giel (1913-1922). 

Produkcja w mllj . tonn . 
W~giel kamienny . . . 

1913 

40,7 

1920 

W~giel brunatny (lignit) . 

1921 

23,8 

Produkcja w tys. tonn (1921 -1922). 
" " 1921 -- 270,4 
" " 1922 - 220,0. 

1922 

34,8 

Gaz ziemny (produkcja w miIj. m.s 1920-1923). 
1920 1921 1922 1923 

405 400,3 403,3 390,2 

Cukier (1913 - 1924). 

Ropa, benzyna i nafta: (prod. wtys. t0l1n.1919-1923). 

1919 1920 I 1921 1922 1923 

Ropa . 831,7 765,0 704,9 713,1 736,4 

Benzyna 76,9 61,7 79,8 82,7 

Nafta . 178,9 163,0 205,0 198,0 

To rf. Zasoby torfu: 3 milj ardy tonl1 masy torfowej 
(25% wilgoci); w ekwiwalencie polskiego w~gla kamiennego-
1,5 miljard6w tOl1n. 

Drzewo. Produkcja roczna w miljonach mS -23 0 
w tern drzewa uiytkowego-16,1 i-opalowego 6,9. " 

Spirytus (1913-1922). 

-----~~----~~~--~~~~----~----~----'~----~ R 0 k \1913/14 \ 1919/20 \ 1920/21 \ 1921/22 I l:J22/23 1 1923/24 \1913/1411919/20: 192021\1921/22 
--------------+-----~--

I 88 I I 65 I 68 I 71 I 76 
Hose cukrowni ezyn · 

nych .. _Cz_y_nn_y_ch_ g_or,_ze_ln_i _._ \ 2 276 \ 659 \ 856 \ 1 131 

I 2 200 I 227 I 454 I 598 , Obszar plantacji bura
czanych w tys. ha I 172,1i I 74,5 I 6\1,5 I 82,2 I 107,9 I 140,8 

Produkcja w tys, hI. 

I Cement (1913 -1922). 
Przerobiono burak6w 

w centnarach met. 
(kwintal) . . 856428910255230102210501859188026834180 

I T 1913 1921 1922 
Otrzymano cukru \ I I I w centro mtr. (kwin. 

tal) -wartose cukru 
bialego 

I \ 
\5569790\ 831590\1 509790\1 508920\ 2683470\ 3756545 

Fabryki czynne I 
Produkcja w tys. tonn 

16 13 13 

5733 3341 2282 

Eksport w tonnach. I I
i 

40 000 I 95 000 

S if Y w 0 d n e. Ogolna wartose sH wodnych (srednia ' 
woda roczna) - 3652000 KM, w tern wyzyskanych-
125000 KM, znajduje si~ w budowie - 18000 KM, opraco
wano projekt6w na - 457000 KM. 

ielazo, cynk, ol6w (1913-1922). ' 

Produkcja w tys. tonn. 

Ruda zelazna . 
Surowiec . . 
Sta1 . . . . 
Ruda cynkowa 
Cynk metal . 
Ruda olowiana 
Q16w metal . 

1913 

400 
900 
700 
497,5 
183,1 
44,4 
42,6 

1920 1921 

200 300 
400 400 

600 
197,5 274,5 
90,5 70,3 
11,9 17,3 
18,6 14,0 

Produkcjasoli 
1913 

(1913 -1922), w tys. tonn. 
1920 1921 1922 

188,7 262,6 301,6 295,4 

Huty szkla (1921). 
Hut - 80, robotnik6w-12186. 

1922 

500 
1000 
279,0 
88,4 
15,3 
14,5 

Przemysl wl6kienniczy (1914 - 1923) t6dzki. 
Przemysl bawelniany. 1914 1920 1921 1922 1923 

Wrzeclon i krosien w tys. 1721,7 748,4 1126,8 1819 2345 

Przemysl welnlany 
Wrzecion i krosien w tys. 10170,6 1242,6 2942,8 

Rzemiosla i drobny przemysl 
Warsztatow - 300799 
Pracownik6w - 582673. 

3153,8 4037,4 

(1921). 

Tar t a k i. W roku 1923 by to czynnych tartak6w -
1242 z 1963 trakami. 

Elek trowni e (1921-1922), 
Og61em-461 
o wiadomej mocy - 406 
Instalowana moc w J(W - 618367. 

Gazownie (1921). 
lIose gazowni -106. 
Pojemnosc zbiornik6w- 385 tys. mS. 
Dlugosc gazoci~g6w - 1848,8lcm 
Gazomierzy - 2000100. 

120000! Robotnik6w w tys . . 5,2 5,8 

I 

Kotly parowe (1923). 

Liczba kotl6w 0 po· ii ' 
wierzchnl ogrze· I '\ I 
walnejwmtr.kw. 16843 [ 9292 32932824978 324 107 25 

Komnnikacja (19~3). 

Drag wodnych - 16 125 km, drag I~dowych 16389 lC1JL. 

K ole j e (1923): Dlugosc eksploatowana -16500 km; 
Bose parowozow - 5 000; wagon6w osobowych -11400, to
warowych -120 000; pracownik6w-I54853. 

Rok 1922: Przew6z os6b-140079567; bagaiyiprzesy
lek - 247 937 tonn ; towarow - 40 309 803 tonn. 

Polozenie gospodareze. 
Dochody i wydatki panstwowe przed wojnq 

i obecnie (1912-1922). 

Rok 1912 - 1913 
» 1922 (zamkni~cie) 

Dochody 
w mllj . fro szwajc. 

1223,2 ' 
527,3 

Wyw6z i przyw6z (1922): 

Przyw6z 
Wyw6z 

MHj. tonn 
4,45 
6,56 

Wydatki 
w milj. fr. szwajc. 

925,9 
831,5 

Milj. ff. zJ. 
783 
626 

Wartose, wywozu w frankach zt w stosunku do przy
wozu stanowi - 106% ( za 7 mies. 1923 r.). 

Dane statystyczne bardziej szczeg6lowe znalezc mozna 
w nast~puj~cych wydawnictwach: 

Rocznik statystyki Rzeczypospolitej Polskiej, rok wy· 
dania 1920/21, - cz~sc I,oraz 1920/22 - cz~sc 11, Wyda
nie Gl6wnego Urz~du Statystycznego. 

Miesi~cznik Statystyczny, wydawnictwo Gt. U. St. za 
1923 r.: 

Tablice Statystyczne Polski, 1923 r., Dr. Weinfeld, wy
dawnictwo nBiblioteki Polskiej U ; 

Czasopismo "Przemysl i Handel", organ Ministerstwa 
Przemyslu i Handlu i Ministerstwa Skarbu za 1922 i 1923 r, 
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PRZEGLi\D PISM TECHNICZNYCH. 

Badanie czasu pracy i l'ucil6w zapomocllJ fllmu. 
Stosowanie zdj~c filmowyeh do hadan praey jest obecnie 

znane,ju~ bowiem Gilbreth zapoez~tkowalje oddawna. Pomimo 
to jednak malo 0 tych badaniach podano dot~d szezegolow 
konkretnych, zwlaszcza takich, ktoreby obrazowaly dalszy' 
l'ozwoj tej metody badan i praktyeznego jej wykonania. 
Dane te znaj dziemy obecnie m. in. w czasopismie Mas chi
n e nb a u i pragniemi z niemi zaznajomic czytelnikow. 

Najwazniejszem zagadnieniem 
jest tu scisle wyznaczanie jaknajkl'ot
szych okl'esow czasu. Sposob mierzenia 
czasu przy badaniach filmowych polega 
na tern, ~e l'azem z potrzebnym . obra 
zem fotografuje siE) rownie~ zegar, kto
ry jest widoczny w l;ogaeh zdj~c (rys.l.), 
i wedlug ktol'ego odezytuj e siEl poprostu 
ezas. Na l'ys. 2 pl'zedstawiono sam ze
gar 0 3-eh wskaz6wkach, z ktorych je
dna wykonywa 50 obr. na minutEl, dru
ga-5, atrzecia 0,5 obrotow. Doklad· 
nose odezytywania waha aiEl w grani
each 'dli-- -l~IT obwodu G - i podzial
ki), wza;le~nosci od tego, jakiej wielko
sci wypada zegar na zdj!:lciu. W ten spo
sob wedl. najszybszej wskazowkimozna 
odczytac doO,00005-0,00002 minuty. 

Przy badaniach l'uchow okl'esla 
si~ nie ezas trwania kazdego zdj~cia, 
lecz okresy zmian ruehuj wskutek tego 
potrzeba ez~sto odczytywac dluzsze 
ok['esy na zegarze, wedl. wolno obiega
jlltcej wskaz6wki Ol'az liczyc nawet jej 
obroty: Zegar na rysunku 2 uwidocznia 
wygllltd tego mechanizrn:u, wykonanego 
stosownie do licznych wymagan prak-

Rys. L tyki z mvzgl~dnieniem dogodnosci po-
mial'll. Stlltd pochodzi wy bor podzialki, 

pr~dkoS6 wskazowek i t. p. Gdy ktorakol wiek z tych ostatnieh 
jest niepotrzebna, mOzna j~ z latwosci~ usun~6 z cyferblatu. 

J ezeli wystarcza mniej sza dokladnosc pomiaro w czasu, 
mozna si~ zadowolic poprostu liczeniem zdj~c, zakIadajlltc, ze 
kazde zdjElcie odpowiada 0,001 min., przy normalnej i staIej 
pr!:ldkosci filmu; wowezas przy pewnej wprawie daje si!:l osilltg-

nlltc dokladnosc do 10-
15%, zas pl'zy uzyeiu licz
nib obrotow-do 2- 5%. 
Wtym wypadkuosilltgamy 
duzo wiElksz~ pr~dkoM 
obliezenia czasu, niz przy 
pomocy fotografowania 
zegar6w. To tez nieraz sto
suje si~ t~ ostatnillt metod~, 
uzywajlltc zegara tylko od 
czasu do czasu (co 5 zdj~c) 
dla kontroli. 

Opracowanie filmu 
polega na tern, ze badany 

I i pl'zebieg pracy dzieli si~ 
Rys. 2. na poszezegolne elemen-

ty, przyczem istnieje taki 
spos6b podzialu, ze otrzymuje siE) minimum r6znilltcych siEl wza
jemnie element6w. Przyklad takiego podzialu, kt6ry znalazl 
szczegolnie korzystne zastosowanie w przemysle metalowym, 
a nadaje si~ r6wniez do badan w przemysle wMkienniczym, po · 
daje zestawienie. W zestawieniu wymienionooznaczenie kazde
go ruchu zasadniczego, oraz ezaa trwania tegoz i dokonany wy
silek w mal kalorjach. Zastosowanie filmu polega teraz n& tem, 
ze si~ . odszukuje na nim poczllttek i koniec kazdego ruchu. 

Zadaniem zas takiej pracy jest wykrycie, na jakie szcze
goly rueh6w nalezyw danym wypadku zwr6cic uwag~. Jak 
stwierdza autor omawianego artykulu, przy pierwszem badaniu 
wedl. tej inetody, badajlltcy zwykle bywa ogromnie zdumiony, 
na j ak wiele okolicznosci i mozli wosci skrocenia czasu nie zwra-

cal dot~d uwagi. Pl'zy badaniu powstaje oczywiscie zawsze 
kwestja, jakie poszczeg61ne ruehy nalezy uwazac ze niezb~dne 
i jakie warunki dajq skl'ocenie czasu. 

Chclltc ulepszyc pl'ac~, wpl'owadzamy nast~pnie inne kom
binacje ruchow, ktore ewent_ zamiast szeregu jednakowych 
P0l'USZen, trwajlltcyeh dlugo, wprowadza inne ruchy - krotkie, 
inne zas-usuwa. Nalezy :jednak baczyc, by wprowadzenie 
wielu szybkich ruehow bez zastosowania przerw odpoczynko
wych nie prztcilltzylo fizjologicznie robotnika. 'l'abela zawiera 
dane co do pracy w mal. kalol'jach, autor zastrzega siEl jednak, 
co do seislosci tych liczb, podkresla.jlltc tylko, ze jak si~ oka
zaIo, w danym okresie czasu wal'tosc pracy nie powinnB. prze
kraczac pewnej najwy~szej normy. W kMdym razie liczby te 
dajq pewne wskazowki co do zl1~ywanej na kazdy rueh energji. 
Przecilltzenie na krotki okres czasu moze wpl'awdzie b. znacz
nie si~ roznic od sredniej wydajnosci j naprz., wedl. badan re
spiratorowych Berlinskiego Instytutu (Kaiser Wilhelm Institut 
fur Arbeitsphysiologie) siElgac one moze 10-kl'otnej sredniej 
nOl'my w okresie ok. 0,05 min., ale suma pracy powinna po
zostae w pewnych scisle okl'eslonych dla danego osobnika 
granicaeh. 

Zest a wienie 
Normalne okresy ezasu wykonywania. ezynnosci elementarnych. 

G r u p a ' 11" Rodzaj czyn~~s' ~i- \ Na, jmniej"l 
--1'---'--' - ---\---.--- -.- .. --- szy czas gkal 

M 1 ezynnosc N2 N a z w a trwilnia 
1 \ ObserwaeJa 1 Wzrok 

2 R6wnowaga 
3 Sluch 

I 
4 Powonienie 
5 Smak 
6 Dotyk 

2 I Chwyt 1 \ Uchwyceme 
8 Puszezenie 
9 Ponowny chwyt 

3 ! Ruch JalOWY!! 10 I Do przedmlotu 
11 Od przedmiotu obrab. 

4 . Zmiana mlej- 12 Podnoszenie 
sea przed- 13 Obraeanie 
mlotu obra- 14 Lqczenie ez~sci (np_ wkr~-

bianego canie sruby) 
15 Przysuwanle do miejsca 

obr6bki 
16 Kladzenle 
17 Opuszczanie 
18 Przesuwanie. 
19 Rzucanie 
20 Odsllwanie od miejsea 

obr. 
5 Czynnosel 21 Mysienie (ewent.szukanle) 

bez fl1chu 22 Odpoezynek 
23 Trzymanie 
24 Zatrzymanie si~ (np. 

przy obrocie) 
25 Czel(anie 

6 Zmlany po- 26 Wstawanie (z krzesla np.) 
loienia pra- 27 Odehylanie si~ I 900 

cownika 28 Obracanle si~ \ 0 
29 Ch6d (wolny) 
30 Kladzenle si~ 
31 Siadanie 

7 Praea zapo- 32 Obracanie 0 !J00 - 1100 

mocq narz~- 33 Naciskanie, ciqgnienie 
dzi 34 Kierowanie 

35 Pilowanie, heblowanie 
36 Kr~eenie korbq (360°) 
37 Obracanie dtwlgni 
38 Kopanie 
39 P~dzlowanie 
40 Deptanle (tokarka noi· 

na) 
41 Drganie 
42 Uderzanie 

3 
15 
1 
4 
8 
1 

1,5 
1 
5 
3 
3 
3 
3 

7 

3 
3 
3 

10 
1 

3 
15 
-
-

1 
-
10 
10 
15 
10 

100 
10 
2 

-
10 
7 
6 
3 
4 
7 

10 
0,5 
1 

0.1 
0,1 
0,1 
0,1 
0,1 
0,1 
3 
3 

15 
5 
5 

15 
6 

10 

10 
6 

10 
10 
20 

10 
0,1 
0,0 
10 

2 
0,0 
100 
140 
20 
33 
80 
70 
15 
30 
10 
40 
8 

15 
20 
15 

40 
10 
25 

Oknis trwania kaZdej ezynnosci jest liezony od chwili 
zauwa~enia jej rozpoez~eia na filmie, az do ustania danego 
ruchu. Grupa 1 wskazuje »ostroM" zmyslow, innegrupy wy
kazujllt, jak znacznie l'o~ni~ siQ rozmaite ruchy pod wzglQdem 
czasu ieh tl'wania i rozchodu na nie energji. 

Majlltc takie dane, latwo orjentowac siQ, jak nalezy kom
. binowac ruchy, by osilltgnlltc przy danej pracy minim-ctm ezasu 
zmi~czenia. M. 

Wydawca: Sp6tka z. o. o. ~Przeglqd Teehnlczny". Redaktor odp. lni. CZESl:.A W MIKULSKI-
Drukarma Techniezna, Sp_ Akc., w Warszawle, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Teehnik6w). 
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