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TYGODNIK POSWIECONY SPRAWOM TECHNIKI I PRZEMYSEU.

| Zeszyt poswiecony Zjazdowi Inzynierow Mechanikow.

Treé¢ patrz na ostatniej str, zeszytu.

Potrzeba ze$rodkowania wysithdw ku poprawie obecnych warunkdw i metod wytwarzania
w przemys$le polskim jest dzi$ dla wszysthich jasna. Hasto obnizenia koszidw wytwdrezych roe-
bramiewa jus powszechnie.

Zagadnienie to jednak jest tal obszerne, wkracza w tak rdznorodne dziedziny technilki
1 pplityki gospodarczej oraz spolecznes, se rozwiqzanie jego wymaga bardzo wszechsironnego i yrun-
townego rozwazenia, i lo nietyllo przez sfery gospodarcze, lecz przedewszysthkiem przez kota technicone,

To tes 2-gi Zjazd Insywierow-Mechanikow Polskich, ktcry sie odbedzie 15— 20-go kwietnia
7. b. i ktdry za cel sobie stawia omdwienie Srodkdw obnizenia kosztow wytwdrezych i udoskonalenia
wytwdrczodet polskie), bedzie niewqipliwie waznym przyczyniiem do rozwigeanit PowWYIszego

zagadnienia.

Poswigcajqc tedy Zjazdowi temu kilka zeszytow , Przeglgdu Technicznego®, witamy go, jako
jeden = doniostych wysilldw zespolu technikdw. Pragniemy by prace jego znalazly wlasciwy od-

dZwigl 1 idee jego w czyn wprowadzane byly.

Stuzba Instrukcyjna Biura Rozdzielczego.

Napisal Jan Plotrovwskl, inZ.

rganem, ktérego zadaniem jest kierowanie pro-

dukcjq zaktadu przemystowego przez wskazy-

wanie kolejnosci czynnosci i terminéw ich wy-

konania, przez wyznaczanie czasu roboczego,

opracowywanie sposobow i metod pracy i t. p., jest tak

zwane ,Biuro Rozdzielcze*. Stworzenie tego organu,

chociazby pod inng nazwa, wprowadza przedsigbior-

stwo na droge prawidlowej organizacji i -umozliwia

systematyczna prace nad udoskonaleniem produkcji
1 zmniejszeniem jej kosztow.

Jednem z podstawowych zadan Biura Rozdziel-
czego jest opracowywanie w tej czy innej formie in-
strukcji dla wykonania tych lub innych czynno$ci wy-

-twarzania. Dzialalno$¢ instrukcyjna Biura Rozdziel-
czego jest niemal najwigcej charakterystyczng wiasci-
woscig systemn nowozytnej organizacji, dgzacej do
wyrugowania z warsztatu pracy improwizowania spo-
sobdw wytwdrczosci i przenoszacej §rodek cigzkosci
kierownictwa warsztatu do Biura Rozdzielczego. Przy-
tem, z natury rzeczy, dziatalno§é pojedyriczego praco-
wnika sprowadza sig¢ do automatycznego niemal wyko-
nywania z gory przepisanych przez Biuro czynnosci,
a rola administracji warsztatowej (kierownikéw, maj-
stréw, przodownikéw) do czynnosci nadzorczych i do
obstugi robotnika przez dostarczenie mu rysunkéw,
narzgdzi i materjaléw.

System ten spotyka si¢ niejednokrotnie z powazng
krytyka i nieraz nawet oporem, tak ze wzgledow rze.
czowych, jak i psychologicznych. Przeciwnicy tego
systemu uwazajg nieraz Biuro Rozdzielcze za instytucjg
ciezkq i biurokratyczng, a jej pracownikéw za ludzi,

kt6rzy po-gabinetowemu rozstrzygajg zagadnienia pra.k-_
tyki. Uwazaja, ze prowadzi on do zabicia wszelkiej
fachowej inicjatywy robotnikéw i innych pracownikow
warsztatu. Jesli do tego dodac trudmosci prawidio-
wego prowadzenia Biura Rozdzielczego, a przedewszy-
stkiem jego stuzby instrukcyjnej, widzimy, ze zaga-
dnienie to jest trudne i powazne i ze kazde przedsig-
biorstwo powinno ostroznie i praktycznie je rozwigzac.
Literatura w tej sprawie jest bardzo obszerna, zawiera
bardzo duzo wzoréw i recept, ale najczgSciej bywaja
one jednostronne, poniewaz sq wynikiem doswiadcze-

"nia zdobytego w jakiem$ jednem okre§lonem przedsig-

biorstwie, i nie nadaja si¢ do przedsigbiorstwa innego.
Natomiast trzeba stwierdzi¢, ze przy stosowaniu stuzby
instrukcyjnej Biura Rozdzielczego najtatwiej wpasc
w biad, polegajacy na niedostosowaniu zakresu instruk-
cji do typu przedsigbiorstwa. Albo si¢ zamalo zwraca
uwagi na opracowywanie w Biurze szczegotow wyko-
nywania danej czynnoéci w warsztacie, albo tez stosuje
sie instrukcje w szerszym zakresie, niz tego wymaga
rodzaj pracy, tamujac ja przez to i podnoszgc zbyt wy-
soko ~koszta administracji. Jedynem prawidiowem
rozwiazaniem jest indywidualizowanie sposobow udzie-
lania instrukcji, stosujac rozmaity stopien szczegéto-
wosci instrukeji, nietylko do rozmaitych dzialéw war-
sztatu, ale nawet do pojedynczych pracujacych maszyn,
lub do pojedynczych obrabianych przedmiotéw, lub
tez ich czelci. .

Pragnatbym wiec w obecnym szkicu w n.ajogél_-,
niejszych zarysach zobrazowaé,;przedews.zys_tklgm'dlq
przemystu maszyuowego, zakres sluzby 1nstrul<¢¥]ne}
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w réznych wypadkach, zeby w taki sposéb przyczynic
'sig do dyskusji, ktéra moze mie¢ miejsce na Zjezdzie
Mechanikéw, i kt6éraby wyjasnita mozliwosci stosowa-
nia omawianej metody organizacyjnej w polskich
przedsiebiorstwach.

@) Najprostszg formq instrukcji, ktéra winna zna-
lez¢ zastosowanie w kazdym niemal warsztacie budowy
maszyn, jest dokladne wskazywanie na rysunku dane)
wykonywanej czesci sposobu obrobki jej wszystkich
powierzchni. Dzi$ juz znaczna cze$¢ przedsigbiorstw
stosuje ten sposob wykonywania rysunkéw i jest na-
dzieja, ze w najblizszym czasie Polski Komitet Norma-
lizacyjny oglosi proponowane oznaczenia wzorem in-
nych krajéw uprzemystowionych. Na rysunku czy to
zapomocg umoéwionych znakéw, czy tez napisw, mo-
zna wskazaé nastepujgce rodza]e obrobki: wyréwnac,
obrobi¢ zgruba, wykonczyé, oszlifowac, szabrowac, po-
malowad, zahartowac : t. p. Mozna tez faczy¢ w je-
dnym napisie kilka sposobéw obrébki: obrobi¢ zgru-
ba i pomalowaé, wykonczy¢ i zahartowac i t. p. W nie-
ktérych wypadkach pozytecznem jest wskazanie narzg-
dzia, ktérem trzeba wykonczy¢ otwor np. pisz4c znak
» W-0* (wiertto), lub ,R-k“ (rozwiertak). Wszystkie te
oznaczenia powinny by¢ dokonyware przez Biuro Kon-
strukcyjne i w ostatecznosci tylko przez Biuro Rozdziel-
cze (warsztatowe). Prosty ten Srodek instruowania daje
w warsztacie niezmiernie donioste wyniki. Tu mozna
dodaé¢ konieczno$¢ dokiadnego oznaczania na rysun-
kach gatunkow materjaléw, okreslajac je czy to wytrzy-
matoscig, czy to markq fabryczng. Czynno$¢ ta powin-
na obcigza¢ Biuro Konstrukcyjne i tylko w ostatecz-
nosci przelewana by¢ moze na Biuro Rozdzielcze.

b) Dalszym etapem instruowania jest wskazywa-
nie na rysunku doktadnosci, z jaka majgq by¢ wykonane
pojedyficze wymiary. Doktadno$¢ wykonania bywa
wskazywana albo zapomocg podania 2-ch granicznych
dopuszczalnych wymiaréw, albo tez przez napisanie
symbolu oznaczajacego ten lub inny stopiern doktad-
nosci. Wskazywanie dokiadno$ci moze by¢ z po-
zytkiem dokonywane tylko po przeprowadzeniu catego

szeregu poprzedzajacych czynnosci organizacyjnych.
Niezbednem jest do tego przedewszystkiem przyjecie
tego lub innego systemu tolerancji (o ktorych nie pisze,
jako o rzeczy obecnie powszechnie znanej), wybor z po-
$réd duzej ilosci tolerancji odpowiednich dla rodzaju
wytworczoséci danego warsztatu, znormalizowanie i syste-

matyczne sprawdzanie specjaluych narzedzi tngcych

i mierniczych. Stowem, wskazywanie doktadno$ci moze
by¢ stosowane tylko przy produkcji o mniej wigcej
jednolitym charakterze, lub przynajmniej, odpowiednio
zgrupowanej i zorganizowanej. Jak i w poprzednich
wypadkach, doktadno§¢ na rysunkach powinna by¢
podawana przez Biuro Konstrukcyjne przy jednoczes-
nem porozumieniu, w wypadkach watpliwych, z Biurem
Rozdzielczem.

¢) Niejednokrotnie na rysunkach pozgdane sg
wskazéwki co do niektérych czynnosci w warsztacie,
opartych na skomplikowanych obliczeniach. Ma to
miejsce na rysunkach ziozonych narzedzi, gdzie np.
przy wskazywaniu skoku spirali, pozgdanem jest odrazu
podanie két zgbatych zmiennych dla tokarki, frezarki
lub szlifierki, ktére majg wykona¢ dang spirale, wska-
zanie kata nastawienia skrgcanego stolu lub podziel-
nicy i t. p.

Na tem sig koniczg instrukeje, ktére, chocnaz moga
by¢ podane i przez Biuro Rozdzielcze, przedewszyst-
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kiem jednak nalezg do obowigzkow Biura IKonstrukeyj-

nego. Dalej beda wyjasnione rodzaje instrukcji, ktérc
maja by¢é udzielane wytacznie przez Biuro Roz-
dzielcze.

d) W najmniej nawet zrozniczkowanej produkeji
jest mozliwem i wysoce pozytecznem wskazywanie po-
rzadku oddziatow Iub grup maszyn, przez jakie ma
przejs¢ obrabiany przedmiot. Dotyczy to przedewszyst-
kiem warsztatow nie prowadzgcych masowej produkcji
przedmiotéw, $cisle ustalonych na dtuzszy okres czasu,
np. samochodéw, karabinéw i t. p., a zajetych albo
og6lng budowg maszyn w matych ilo$ciach lub nawet
specjalng, lecz o charakterze serjowym a nie masowyin
i produkujgcych kilka lub wigcej typéw pokrewnych
maszyn, np. fabryk obrabiarek, silnikow i t. p. W tym
wypadku pozadanem jest obrabiarki warsztatowe i pra-
cownikdéw zgrupowaé wedlug typu prac wykonywanych
przez nich, np. grupy tokarek, wiertarek, $lusarzy, ma-
larzy i t. p. W cokolwiek wiekszym warsztacie pozada-
nem jest dla kazdej z tych grup wyznaczenie osobnyclt
majstréw lub podmajstrzych, czy tez przodownikow,
osobnych inspektoréw (odbiorcéw, brakarzy) i osobne
przejsciowe magazyny obrabianych przedmiotéw. Po-
zgdanem jest kazda z wymienionych grup maszyn (od-
dzialéw) oznaczy¢ odpowiednim numerem lub symbo-
lem, ktéry bytby notowany na wszystkich zapotrzebo-
waniach, pokwitowaniach, kartach robocizny i t. p.,
ktéreby nastepnie tak oznaczone trafiaty w odpowiednie
rubryki buchalterji i kalkulacji i umozliwialy podziat
wszystkich zebranych w warsztacie danych o rozchodzie
robocizny i materjaiéw odpowiednio do grup (oddzia-
téw) warsztatu, Oznaczenie oddziatéw moze byé do-
konywane np. w sposéb nastgpujacy, cyframi.

3. KuZnia,
4,  Obcinanie i centrowanie.

6a. Tokarki pociggowe.
6b. Tokarki tarczowe.

. bc. Tokarki rewolwerowe.
7. Gwinciarki.

10a.. Frezarki uniwersalne,
10b. Frezarki poziome zwykie.
10c. Frezarki pionowe.

16a. Slusarze szabrowpicy.
16b. Slusarze maszynowi.

18. Malarze i t. d

Zadaniem Biura Rozdzielczego jest na tak zwa-
nych kartach ,operacji“ wskaza¢ porzadek ,operacji“,
czyli kolejno$¢ z jakqg ma przej$¢ wykonywany przed-
miot przez rozmaite grupy maszyn (oddzialy). Karta
ta po wyjsciu z Biura Rozdzielczego wraz z rysunkiem
przedmiotu jest przesylana do magazynu materjatéw,
skad wraz z odpowiednim materjatem i rysunkiem prze-
chodzi automatycznie przez wszystkie oddziaty (grupy).
Na karcie notowane mogg by¢ przez przodownika danej
grupy lub przez inspektoréw daty wykonania odpo-
wiedniej operacji i stwierdzony fakt przyjecia jej przez
inspektora, jak réwniez Nr. ‘maszyny i Nr. pracowmka :
a nawet czas trwania operacji. '

Przyblizony wyglad karty, w tym stanie. jak wy-
chodzi ona z Biura Rozdzielczego, podaje tabela I,
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TABELA I
Zaméwienie Ne M 295 Typ Tokarka 4 TA Ni czgscl 78
Sztuk 8 Materjat Stal niklowa
Ne I Pracownik T Czas trwani
- Maszyna | Data llo$¢ przyje- Sidibilad Inspektor
operacji P o S — R [T B Uwagi
N | nia ch sztuk ]
(oddz.) z LN J Nazwisko ' Y y 2E w godzinach HaCpiLh
: ‘ !

i

5

6° 7 — !
16

5

el = —
1°
6 a
Data przyjecia do magazynu
Al cwmerrsid et et 192 Magazynier: (podpis)

Wskazanem jest rowniez na karcie, np. na jej od-
wrotnej stronie podawaé¢ wymiary materjalu przezna-
czonego dla danego przedmiotu, np. ,stal' niklowa
marki 3 NW—40 ¢ X 2000 mm*. Mozna tez na od-
wrotnej stronie karty przewidzie¢ miejsce do uwag,
dotyczacych zauwazonych btedéw i zezwolonych zmian
wykonania i t. p.

Wymieniony typ karty instrukcyjnej, zapewniajac
przedmiotowi automatyczny obieg od jednej grupy do
drugiej, odcigza uwage administracji warsztatowej,
uwalniajgc ja od kazdorazowego zastanawiania sie po
skoriczonej operacji, dokad nastepunie skierowac obra-
biang czes$¢, utatwia odbiér kazdej operacji i daje
cenny materjal statystyczny.

Jak juz wyzej wzmiankowalem, ten skromny za-
kres stuzby instrukcyjnej moze by¢ stosowany niemal
w kazdym warsztacie.

e) W fabrykach prowadzgcych produkeje o charak-
terze wiecej masowym, uzywajacych do wyrobu specjal-
nych przyrzadéw i narzedzii stosujgcych wigcej zréznicz-
kowane metody produkcji, np. przy budowie samocho-
déw, masowym wyrobie specjalnych maszyn i t. p.,
mozna stosowac karty instrukcyjne wigcej szczegétowe,
wskazujgce nietylko grupy maszyn lub oddzialy, przez
ktére ma przechodzi¢ obrabiany przedmiot, lecz nawet
pojedyncze czynnosci obrobki z dokladnem wskaza-
niem maszyn, przyrzadéw do umocowania przedmiotu
i narzedzi i samych narzedzi.

Taka karta operacji (instrukcyjna) po wyjsciu
z Biura Rozdzielczego moze mie¢ np. wyglad podany
na tabeli II.

Tego rodzaju instrukcje wymagajgq juz znacznie
dalej posunietej organizacji. Niezbgdnem jest tu biuro
specjalne do konstruowania narzedzi, przyrzgddéw i ich
normalizacji. Biuro to powinno posiada¢ szematy
wszystkich obrabiarek, pracujacych w warsztacie z ich

zasadniczemi wymiarami, a przedewszystkiem z wymia-
rami stoléw do umocowania przedmiotéw, rowkow
w stolach, koricéw wrzecion, uchwytéw i t. p , zeby méc
dostosowywaé do nich konstrukeje przyrzadéw. Nie-
jednokrotnie potrzebne sq tez szkice obrabianego przed-
miotu w jego stopniowych stadjach obrébki. W nie-
ktérych wypadkach karty instrukcyjne same sg zaopa-
trzone w szkice odreczne przedmiotu obrabianego
w roznych stadjach obrébki, w szkice przyrzadéw i na-
rzedzi. Wykonanie takiej karty wogéle winno byé¢ po-
przedzone przez tak zwany ,projekt obrébki“.

Oczywidcie tego rodzaju instrukcje majgq racjeg
bytu tylko przy produkecji majacej charakter masowy,
lub zblizony do masowego. W innych wypadkach wo-
gdle wykonanie przyrzadow i specjalnych kart instruk-
cyjnych moze sie nie optacaéiprzeciwnie tamowac pracg,
za wyjqtkiem oczywiscie wypadkéw, gdzie przyrzad
jest niezbedny dla samej mozliwo$ci wykonania danej
operacji, lub osiggniecia pewnego stopnia dokfadnosci.

Zwracam tu specjalng uwage na mozno$¢ uzywa-
nia mieszanego systemu insiriowania, stosujgc w tym
samym warsztacie dla przedmiotéw, nie wymagajgcych
skomplikowanych zabiegéw i przyrzadéw, karty typu,
wymienionego w p. ,d¢, a dla czgéci skomplikowanych,
lub fabrykowanych masowo, lub dla innych jakichkol-
wiek wzgledow wymagajacych przyrzadéw i specjal-
nych narzedzi, stosujgc karty instrukcyjne typu ,e“.
Jest to najpraktyczniejszy sposéb wykorzystania sys-
temu kart instrukcyjnych tylko w tym stopniu, w jakim
one sg naprawde konieczne, i stosowania bardziej
skomplikowanych kart woéwczas tylko, kiedy wigcej
precyzyjne ich sporzadzenie naprawdg si¢ oplaca.

f) Przy bardzo daleko posunigtej masowosci,
a gsobliwie przy obrébee duzych i kosztownych przed-
miotéw, wymagajgcej usuniecia znacznej ilosci mater-
jatu, np. przy obrdbce dziat, pociskéw, osiii obrgczy
wagonow i parowozéw, walow korbowych i t. p. nalezy
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TABELA IL
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karty instrukcyjne wykonac jeszcze wiecej szczegdtowo,
podajac liczby obrotéw obrabiarki,
posuwy i niemal analizujac kazdy pojedynczy widr.
Analiza taka prowadzi do wiasciwego wyboru narzedzi

przekréj

TABELA 1L

wic’)ra,

Zamowienie N 2819

Przedmiol Obrecz wagonowa

Sztuk 50 Materjal Stal
[ N N | | Ilo$¢ = ' . :
g3 Czynnosci przy- | obrot.| = | . Uwagl
20 ’masz rzqdn narz. | na m. 1 £ ' |
, k ' | Noze ! !Pionowy :
/ ’ Zdz(eramejea'nym wwmm <207 LN 34 (2 mm
- —L [l i _ | O
2 | Wyksricsenie. 201 | F | e g
A —— — —— — ) e it | — - —_——
3 ! Wytoczenie rowka . 201 N];z 34 g;?::
e |

sanemi w p. ,e“, lecz jest

tngcych i mierniczych i moze spowodowac wprost za-~
dziwiajgce oszczednos$ci czasu obrébki.

Taka karta instrukcyjna, wykonana przez Biuro
Rozdzielcze, ma wyglad analogiczny z poprzedniemi, opi-

uzupet-

niona danemi o predko$ciach i po-

suwach, jak na tabeli IIL

Tu réwniez pozadan

em jest

uzupetnienie karty instrukcyjnej
szkicami ilustrujgcemi obrébke.

Stosowanie tego

rodzaju kart

wymaga doktadnej analizy obra-
biarki, okre$lenia jej mocy, naj-
wiekszego dopuszczalnego prze-

kroju widra, utozenia tabli

cy pred-

kosci i posuwdw, skonstruowania
tak normalnych jak i specjalnych
nozy it. d. Niejednokrotnie po-
trzebnem jest.tu postugiwanie sie
specjalnemi suwakami logarytmi-
. cznemi dla predkoSci i posuwéw,
nomogramami i t. d. Materjatem
pomocniczym mogga tu byé tak
zwane ,,karty maszyn‘ lub npasz-
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porty“, zaopatrzone w szkic maszyny i posiadajgce
wszystkie dane o predkosciach, posuwach, sile skra-
wania i t. d.

g) O ile przy masowej fabrykacji operacje wy-
magajq duzej ilosci skomplikowanych czynnosci recz-
nych, wéwczas mogg by¢ wykonywane karty instruk-
cyjne, przewidujace niemal kazdy ruch reki i ciala pra-
cujgcego i oparte na badaniach psychometrycznych,
chronometrazu, zdjgciach kinematograficznych i t. d.
Instrukcje te majgq na celu osiagniecie najwiekszej wy-
dajnosci pracownika przy najmniejszem wyczerpaniu
jego sit fizyeznych i duchowych.

h) W pewnych dziedzinach przemystu stosowane
sg instrukcje, a raczej recepty, dotyczgce technologji
produkcji. Dotyczy to przemysfu elektrotechnicznego,
chemicznego, metalurgicznego i t. p., gdzie winny by¢
sporzadzone instrukcje dla procesow chemicznych lub
hutniczych, lub np. recepty na izolacje, lakiery it. d.
Instrukcje te moga by¢ udzielane np. tylko kierowni-
kom warsztatu lub przodownikom co pewien czas bez
koniecznodci dotgczania kart instrukcyjnych do kazde-
go zamoéwienia.

%) Instrukcje niekoniecznie majg towarzyszyc
danemu obrabianemu przedmiotowi. Niejednokrotnie
mogg one byé zwiqzane z pewnem olkreSlonem miej-
scem pracy, raz na zawsze, naprzyktad ustalajqc zasady
pracy na danej maszynie w postaci karty instrukcyjnej
do nrej dotgczonej. Jest to sposéb oszczedzajacy prace
Biura Rozdzielczego i przenoszacy proces $wiadomego
rozplanowania pracy na poinformowanego odpowie-
dnio pracownika warsztatu, robigc go wten sposéb
swiadoma czgstkg organizmu fabrycznego.

Jak wida¢ z powyzszego, stuzba instrukcyjna Biu-
ra Rozdzielczego moze sie przejawia¢ w najrozmait-
szych formach. Nalezy tylko umiej¢tnie dostosowaé
forme i zakres tej stuzby do danej produkcji, niejedno-
krotnie nawet stosujgc w tym samym warsztacie roz-
maite odmiany instrukcji, w zaleznosci od obrabianego
przedmiotu lub od obrabiarki. Nieumiejetne zastoso-
wanie prowadzi do biurokratyzmu, do nieustannych
staré pomiedzy Biurem Rozdzielczem a warsztatem i ta-
muje produkejg.

W bardzo wielu wypadkach karty instrikcyjne na-
lezy zastgpi¢ przez instruktoréw. Niejednokrotnie do-
bry instruktor warsztatowy po wystudjowaniu wydaj-
* nodci swoich obrabiarek i metod obrébki i przez udzie-
lenie bezposrednich wskazéwek robotnikom co do pred-
kosci i posuwéw, co do stosowania przyrzad6w i narzg-
dzi —z powodzeniem zastapi prace catego szeregu urzg-
dnikéw Biura Rozdzielczego. To tez prawdopodobnie
najlepszym sposobem instruowania w przedsigbior-
stwach §redniej wielko$ci jest zespolenie pracy instrulk-
cyinej Biura Rozdzielczego 2 pracq iustruktordw war-
sztatowych. Instruktorzy predkosci i posuwéw w Ame-
ryce posiadajg nazwg',feed and speed man®.

Bardzo powazne znaczenie posiada tez ksztalcenie
bezpoérednich wytwércéw-rzemie§lnikéw. Rzemiesinik
obznajmiony doktadnie z wydajno$ciq swojej obrabiar-
ki jest sam bardzo pomocny dla biura rozdzielczego
i dla instruktoréw. Instruktorzy i ksztalcenie rzemiesl-
nikéw ostabia ujemng strong tak zw. ,Tayloryzmu®,
prowadzacego przy zbyt $cistem jego stosowaniu, do
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zupelnego zmechanizowania pracownika i pozbawienia
go wszelkiej inicjatywy.,

Szkic méj oczywiscie bardzo pobieznie dotyka
sprawy stuzby instrukcyjnej, i podane przyktady kart
instrukcyjnych nalezy uwaza¢ tylko jako ilustracje cha-
rakteru tych kart, a nie polecane wzory. Chodzilo mi
tylko o pr6bg stworzenia krytycznego pogladu na spra-
we instrukcji, poniewaz istniejgca w tym zakresie lite-
ratura jest z natury rzeczy jednostronnai moze latwo
prowadzi¢ do przystosowywania zaczerpnigtych z niej
wzoréw w sposéb niewtadciwy dla danego warsztatu
pracy.

Z obecnego szkicu chciatbym wyciagnaé na za-
konczenie kilka nastepujacych wnioskow:

1) Stuzba instrukcyjna jest niezbednym czynni.
kiem w kazdym dobrze zorganizowanym warsztacie
pracy.

2) Zakres i rodzaj kart instrukcyjnych powinien
by¢ dostosowany do rodzaju warsztatu, a nawet nieraz
do pojedynczych czynnos$ci w danym warsztacie.

3) Mozliwem i nawet pozadanem jest stosowanie
mieszanych systemdw kart instrukcyjnych, stosujac dia
jednych prac wigcej szczegélowe karty, a dla innych
muiej.

4) Koniecznem uzupeinieniem, a niejednokrotnie
i czgSciowem zastgpieniem stuzby instrukcyjnej biura
rozdzielczego jest praca instruktoréw warsztatowych,
lub nawet wprost odpowiednie ksztatcenie robotnik6éw.

5) Karty instrukcyjne dotgczane do kazdego obro-
bionego przedmiotu mozna zastapi¢ nieraz jedng statg
kartg instrukcyjng dla danego ,miejsca pracy“ (t. j.
maszyny lub pracownika).

6) Kierownictwo pracami instrukcyjnemi nie mo-
ze by¢ powierzone organizatorom nie posiadajagcym do-
ktadnej znajomoSci danej specjalnosci, Przy budowie
maszyn przedewszystkiem konieczng jest doktadna zna-
jomos¢ obrébki,.obrabiarek i narzedzi.

7) Nie tak doniostem jest samo wprowadzenie
kart instrukcyjnych, jak zwigzana z ich wprowadzeniem
i przez nie spowodowana konieczno$¢ wystudjowania
przez samych kierownikéw warsztatéw posiadanych
przez nich maszyn i ustalenie prawidlowych sposobéw

ROZWOJ ZEGLUGI SRODLADOWEJ W NIEMCZECH
I NASZE ZADANIA W TEJ DZIEDZINIE
GOSPODARKI NARODOWEJ.

(Sprostowanie)

W artykule pod powyzszym tylulem w Ne 8 ,Przegladu
Technicznego“ z d. 25 lutego b. r. nalety sprostowac nastepujace
omyltki drukarskie:

1) Str. 117, kolumna prawa, wiersz drugi od goéry zamiast,
ymorzu Egejskiem powinno by¢ ,morzu Adrjatyckiem
Salonik greckichnamorzu Egejskiem".

2) Str. 120, kolumna prawa, wiersz 30-ty od dolu zamiast
,powyzsze maja by¢ wykonczone sig”, powinno by¢ ,,po-
wyzsze maja by¢ wykoficzone*,

3) Str. 121, kolumna lewa, wiersz 31-szy od dolu zamiast
,mierzacego 10 km* powinno by¢ ,mierzgcego 100 km.

4) Str. 122, kolumna prawa, wiersz 11-ty od kofica za-
miast ,pafstwa 4 miljardy fr. zl. rocznie* powinno by<
spafistwa 4 miljardy fr, zb¢
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Znaczenie oszczednosci czasu i udziat robotnikow
i majstrow w oszczednosci osiggnigte].

Napisat dr. Aleksander Rothert, inZ.

- 4 naczenie oszczednosci czasu, czyli powiekszenia
wytwdrczosci na jednostke czasu, polega gtow-
nie na tem, Ze znaczna wigkszo§¢ pozycji
kosztéw ogélnych?) zalezy tylko od czasu zuzy-

tego przy pracy.
: To znaczenie czasu zaoszczgdzonego nie jest jed-
nak bynajmniej oceniane ogélnie w kotach prze-
mystowcow. Niejednokrotnie np. spotykalem wiasci-
cieli albo dyrektoréw przedsigbiorstw przemysfowych,
ktérzy wyrazali zdanie, ze przy stosowaniu ptacy akor-
dowej czas zuzyty przez robotnika nie gra zadnej roli
i nie wptywa na koszt wiasny produktu, gdyz ptaca od
sztuki jest stala, a tem samem koszta ogélne, liczone
przez nich jako pewien 4 placy, sg réwniez state i nie-
zalezne zupelnie od czasu zuzytego!

Wigkszo$¢ przedsigbiorcéw sadzi, Ze sg zaintere-
sowani tylko w wielko$ci obrotu, liczac, Ze wobec dane-
go zysku na jednostce sprzedanej, zysk ros$nie pro-
porcjonalnie do obrotu. Przyczyna tego nieporozumie-
nia jest fakt, ze zwykle, w Europie przynajmniej, koszta
ogdlne liczone bywaja jako staly procent, dodawany do
robocizny. To jest tez jedng z gtéwnych przyczyn obawy
ptacenia dobrych zarobkéw robotnikom; przemysto-
wiec przypuszcza bowiem (niestusznie), ze koszta
og6lne tez wzrosng z powigkszeniem ptlacy.

~ W rzeczywistodci rzecz sig ma wrecz przeciwnie.
Lepiej platny robotnik bedzie pracowat szybciej i pro-
dukowat wigcej; stad ptaca na jednostke raczej sie
zmniejszy, za$ koszta ogélne, zwykle stanowiace wiece]
niz robocizna, a zalezne od czasu giéwnie, wypadna
w kazdym razie mniejsze na jednostke, i tem samem
suma kosztéw wlasnych réwniez wypadnie mniejsza.

' Ta obawa przed dobrg ptacg dla robotnikéw jest
i byta zawsze powodem, ze niedaleko patrzacy prze-
mystowiec zwykle redukowal stawki akordowe, skoro
robotnik, chcgc zarobi¢ na lepsze utrzymanie przez
powigkszenie swej wytwérczosci, starat sig wyzyskac
stawkeg akordowa wyznaczona jemu.

Tem sig ttomaczy znany i powszechnie stosowany
przez robotnikéw zwyczaj, zwany po angielsku ,ca-
-canny*“, polegajgcy na sztucznem i §wiadomem zmniej-
szafiiu wytwdrczoéci. Ten ogélnie stosowany wszedzie
na Swiecie zwyczaj $wiadomego ograniczania produkcji
moze by¢ zwalczony skutecznie tylko zapomocy $ciste-
go i ,naukowego“ niejako badania sposobéw pracy,
zappczatkowanego przez Taylora.

~ Jezeli produkcja oparta jest na ogélnem stosowa-
_niu_takich badan - ,naukowych* czasu potrzebnego,
czyli wytwdrczosci mozliwej, to system placy staje sie
obojetnym i moze byé¢ stosowana praca na zwykla
dnidwke, zwiaszcza przy obstudze maszyn i t. p,, kté-
rych produkcja zalezy gtéwnie od szybkosci ruchu im
nadanego. Czgsto’jednak wielko$¢ produkeji zalezy
w znacznym stopniu od indywidualnej zrecznosci albo
od doswiadczenia robotnika, tak iz pewna ,zacheta®,

1 Jak amortyzacja i oprocentowanie inwestycji, place
urz¢dnikéw i zarzadu, Swiatlo, opal, wigkszo$¢ podatkéw i t.p.

cechujaca dany system ptacy moze wywrzeC znaczny
wplyw na wielko$é produkcji i oczywiscie tem wigkszy
wplyw, im mniej $cisle zbadano dang czynnos¢ robot-
nika i ruchy jego, wedlug zasad wskazanych przez
Taylora.

Jednakowoz badania te nie s bynajmniej latwe,
wymagajg dobrych fachowcéw i sporo czasu i powodu-
ja znaczne koszta. Dlatego prawdopodobnie te badania
czast i ruchéw mato byly dotad stosowane w Europie.
Do czasu przeprowadzenia takich badafi musimy stara¢
sie osiggna¢ redukcje czasu zuzytego zapomocg prze-
dewszystkiem lepszej oceny tego czasu przez samego
przemystowca, nastepnie przez majstra i inzyniera
warsztatowego i, co niemniej wazne, samego robotnika.

Przemystowcy powinni zmieni¢ system oblicza-
nia kosztéw ogélnych, nie liczac ich w postaci dodatku
do robocizny tylko i, podobnie jak gtéwni kierownicy
calego przedsiebiorstwa, powinni nalezycie uprzytom-
ni¢ sobie fakt, ze wiekszo§¢ kosztéw ogélnych zalezy
przedewszystkiem od czasu zuzytego, zupeinie nieza-
leznie od zarobku wyptaconego robotnikowi i jedno-
czednie robotnik powinien by¢ dostatecznie pobudzony
do powiekszenia wytwdrczosci swej pracy przez odpo-
wiedni system ptlacy.

Aby jednak robotnik rzeczywiscie miat i mogt wy-
zyskaé takg zachete, czyli pobudke, musi on by¢ pewny,
ze stawki akordowe nie zostang zredukowane.

System placy stosowany powinien klas¢ wyrazny
nacisk na zaoszczedzenie czasu w postaci odpowiednich
premji czyli nagréd wyptacanych robotnikowi. Jedno-
cze$nie pozadane jest, by przetozeni robotnika, mogacy
go zacheci¢ do oszczednosci czasu i utatwi¢ mu ja, t. j.
majstrowie oraz ewentualnie wyzsi kierownicy, majacy
wplyw w tym kierunku, réwniez byli zainteresowani
podobng premja.

W ten spos6b zasada udzialu w korzysciach
plynacych z oszczednosci czasu dotyczytaby zaréwno
robotnikéw, jak i calego personelu odnos$nego, t. j.
mogacego wplyngé na oszczedno$¢ czasu, czyli po-
wiekszenie produkeji.

Zbadajmy teraz niektére najbardziej stosowane
w Europie systemy ptacy pod wzgledem zachgty takiej
i przekonajmy sie czy kiadg one wyrazny nacisk na za-
oszczedzanie czasu.

Przedewszystkiem
jasnem jest, ze zwy-
kta dniowka nie za-
wiera oczywiscie zad-
nej zachety, zwazy-
wszy, ze zarobek ro-
botnika zupeinie jest
niezalezny od ilo$ci
wyprodukowanej, czy-
li od czasu zuzytego
na jednostke. Graficz-
nie mozemy przedsta-
wi¢ dniéwke w postaci poziomej (1) na rys. 1, podczas
gdy place od sztuki, czyli akordows, reprezentuje linja
(2), wychodzaca z zera. A gk

Zarobek godzinny

Produkeia godzinna
Rys. 1.
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W praktyce przy placy akordowej zwykle zadane
bywa od robotnika pewne minimum produkcji, tak, by
zarobil conajmniej swg dniéwke. Temu minimum od-
powiada.punkt M. Robotnik dniéwkowy lub akordowy
produkujgey mniej niz to minimum zwykle zostaje
zwolniony.

Rys. 2 pokazuje jak dla tych obu systemow
ptaca za sztukg¢ wyprodukowang zalezy od czasu zuzy-
tego na jednostke. Tu pochyta prosta (1) odpowiada
dnidwce, pozioma prosta (2) akordowi. Punkt M tu

rowniez odpowiada zadanemu zazwyczaj minimum
produkcji.

Ptaca od sztuki za- y
wiera powazng zachete 2 Moo=

i silnie pobudza robo-
tnika do zwiekszenia
swego wysitkuiwypro-
dukowania ile moze,
pod warunkiem jed-
nak oczywicie, ze nie
potrzebuje sie on oba-
wial zmiejszenia sta-
wki.

Obok podanych
dwu systemdw znane
sq r6zne inne jeszcze. Wylqczajac narazie bardziej
,energiczne® systemy, o szczegdlnie silnej zachecie,
jak system ,dyferencjalny“ Taylora i t. p., dajace sig
zastosowat dopiero po doktadnem zbadaniu czasu
niezbednego, zatrzymam sie tu na najbardziej zna-
nych systemach premjowych Halsey’a i Rowana.

Przy systemie Halsey’a dla kazdej roboty wy-
znacza sie okreslony czas, ,czas zadany“ albo ,wyzna-
czony*, i za kazdg godzing zaoszcz¢dzong w porowna-
niu z tym czasem zadanym robotnik otrzymuje polowe
(50%) swej dniéwki (albo /i t. p.) jako premjg. W ten
spos6b robotnik przy tym systemie ma udzial swdj
w oszczednosci czasu (50%), podczas gdy przedsigbiorca
zyskuje pozostate 50%, jako swoj udziat w oszczgdnosci
osiggniete;j,

Na rys. 2 mozemy uwazaé punkt M jako ,czas wy-
znaczony“ i wtedy pochyia prosta (3) reprezentuje sy-
stem Halsey’a 50-cio procentowy. Na rys. 1 podobnie
prosta reprezentnjgca system Halsey'a lezy na pét
drogi miedzy prostemi 11i2. Dla produkcji ponizej
punktu M przy systemie Halsey'a robotnik premji nie
otrzymuje wcale i pozostaje mu tylko dniéwka, tak ze
kropkowana cze$¢ linji (1) reprezentuje tez system
Halsey'a. Jak widaé z rys. 1, premja wedlug systemu
Halsey’a nie jest ograniczona i ro§nie proporcjonalnie
z nadwyzka produkcji ponad punkt M.

Przy systemie premjowym Rowana premja w ¥
dniéwki wynosi tylez ile § czasu wyznaczonego ro-
botnik zaoszczedzit. Wyglada to bardzo pigknie i spra-
wiedliwie; gdy jednak przyjrzymy sig blizej rys. 11i 2,
na ktérych krzywa 4 reprezentuje system Rowana, prze-
konamy sie, ze dla malych oszczgdnosci czasu krzywa
ta malo odbiega od akordu (2), dla wigkszych za$
oszczedno$ci nadwyzka zarobku maleje coraz to bar-
dziej w stosunku do wysitku potrzebnego. .

System Rowana polega zatem na oszustwie nie-
jako i podczas gdy robotnik nie begdzie zwykle w stanie
teoretycznie sobie to wyliczyé, w praktyce jednak, jak
uczy do§wiadczenie, bardzo predko sig w tem zorjentu-
je i przekona sig, ze nie oplaci mu si¢ zaoszczedzic

Pfaca 2a szrukg

Cras  xuiyty na Srlukg

Rys. 2.

wigce] niz jakie 30% czasu zadanego, gdyz zachgta,.
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w postaci udziatu w wartos$ci czasu zaoszczedzonego
wypada tem mniejsza im wiekszy jego wysilek, za-
miast wzrasta¢ z wysitkiem, jak przy systemie Halsey'a,
lub mie¢ wartos$¢ stalq jak przy placy od sztuki?).
Udzial robotnika w wartosci czasu zaoszczedzonego
wynosi dla matych oszczednosci czasu cale 100%;
w miarg zwigkszonego wysitku, czyli zwigkszone)
oszczgdnosci czasu, lub zwigkszonej produkcji, procent
ten zmniejsza sig, az do zera dla nieskoriczenie wielkiej
produkcii.

Udzial ten dla systemu Halsey'a wynosi 50%,
dla akordu 100%, t.j. robotnik otrzymuje dla ptacy
od sztuki jako premje calq warto$¢ czasu zaoszcze-
dzonego. Jest jednak pewna réznica zasadnicza.
Podczas gdy przy systemach premjowych robotnik
otrzymuje zupelnie wyrazng premijg, czyli nagrode za
zaoszczedzenie czasu, system placy od sztuki jest for-
malnie niezalezny zupeinie od czasu zuzytego. Wyraza
on tylko zasade sprawiedliwego wynagradzanie za ro-
bote wykonaha, pozostawiajgc zupelnie robotnikowi,
ile zechce czasu na tg roboje zuzy¢, wzgledaie ile ze-
chce zarabia¢ dziennie przy tej robocie. ‘

To jest stabg strong systemu akordowego w po-
rownaniu z systemami premjowemi, nawet gdy wyzna-
czymy, jak to od czasu spadku walut nieraz czyuiono,
akord w godzinach zamiast w jednostkach pienieznych.

Poniewaz, jak widzieliSmy, system placy stosowany
powinien kfa§¢ wyrazny nacisk na czas zuzyty, nale- -
zaloby system akordowy, prawie ogélnie uzywany
w Europie, zastgpi¢ innym jakim systemem, opartym
wyraznie na czasie zaoszczgdzonym, Systemy amery-
kanskie, bardziej energiczne, jak ,dyferencjalny” i t. p.
mogg by¢ stosowane dopiero po dokiadnem, ,nauko-
wem® zbadaniu czasu potrzebnego i z tego powodu nie
mogg z reguty wchodzi¢ w grg dla naszych europejskich
stosunkéw. Systemy Halsey'a lub Rowana nie moga
zastapi¢ stosowanego juz systemu akordowego, gdyz
zarobki robotnikéw zmuiejszytyby sie | wyttomaczonag-
by im, iz pracodawca ,zagrabit* nalezny im udziat
w wartoSci czasu zaoszczgdzonego.

Z tego powodu autor poleca jako najlepsze dla
naszych stosunkéw wyjscie zastosowanie przed wprowa-
dzeniem ,naukowego® badania czasu, systemu akordo-
wego w innej postaci, mianowicie wpostaci systemu
Halsey'a 2 premjq 100%, dajacego pienieznie te same re-
zultaty jak akord, ktadgcego jednak wyrazny nacisk na
oszczedno$¢ czasu przez wyplacanie robotnikowi petnej
warto$ci czasu zaoszczedzonego w postaci premji.

Proponowana nowa forma systemu akordowego
posiada z opisanemisystemami premjowemi te wspoing
ceche korzystng, ze stawka jest wyznaczona nié w je-
dnostkach pienieznych, lecz w godzinach. Posiada to
te dobrg strone, ze drozsi robotnicy bez zmiany stawki
moga by¢ zastgpieni tafiszemi, co gra rolg powazng
przy produkcji masowej, przy ktérej czg¢sto mozna za-
stapi¢ robotnika wykwalifikowanego znacznie tafiszym
,przyuczonym® tylko, ktéry jednak przy zwyktym akor-
dzie z natury rzeczy pretendowatby do tej samej stawki
akordowej, jakg otrzymywat robotnik wykwalifikowany.

Proponowany system pozwala ponadto w szcze-
golnych wypadkach, np. w razie b. pilnych robét, na
wyznaczenie zwigkszonej premji, np. 200% zamiast 100%.

) Zacheta ta moze by¢ wyratona matematycznie przez
pochiodng dp/dt, jetell p oznacza zarobek a czas ¢, Patrz wy.
dang przez Lige Pracy broszure autora p. t. ,Jaki system placy
stosowaé?”, .
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Podobnie taka®zwiekszona premja moglaby z wielkg
korzy$cig by¢ stosowana przy kosztownych bardzo ma-
szynach;, obcigzonych znacznemi bardzo kosztami ruchu
(amortyzacja, oprocentowanie, znaczne koszta sityit.p.).
W niektorych fabrykach, obciazonych wielkiemi koszta-
mi ogdlnemi, tego rodzaju zwigkszona premia, np. 200%,
moglaby z wielka korzyscia by¢ stosowana dla wszyst-
kich robotnikéw produktywnych.

System opisany z premjg 100% zostat wprowadzo-
ny za poradg autora w wielkich zakfadach A.E. G.
w Charkowie wr. 1918 1.

Tak wiec ten méj system, dajgcy robotnikowi 100%
albo wigcej premji, moze by¢ zastosowany wszgdzie za-
miast placy od sztuki. Posiada on, jak widzieliSmy
te korzy$¢, ze kiadzie silny nacisk na oszczgdnosc czasu
i jednocze$nie bardzo utatwia zainteresowanie takze
i majstra w tej oszczednosci, przez wypfacanie mu pre-
mji proporcjonalnej do premji podwiadnych mu robot-
nikéw. Ta drogg i majster bedzie mial swdj udziat
w warto$ci czasu zaoszczgdzonego.

Zachodzi jednak pytanie, jak -uzalezni¢ premje
majstra od premji robotnikéw? Istnieja dwie mozli-
wosci: premja majstra moze zalezeé: ‘4) badz od catko-
witej sumy premji robotnikdw jego, mieszonej w ziotych,
badz tez B) premja jego, wyrazona w % placy, bedzie
zalezala od $redniego procentu premji robotnikéw.

Pierwszy sposéb, 4, jezeli ma dawaé dostateczng
premjg majstrowi przy matem zajeciu warsztatéw, w ztych
czasach, gdy pracuje np. tylko 20% normalnej ilosci ro-
botmkéw dawalby w czasach normalnych zbyt wielkq
premje, a tembadziej dla warsztatu przecigzonego albo
powigkszonego. Taka premja nie moze dawa¢ dobrych
wynikéw dla wszystkich mozliwych warunkéw, jak
1) zle czasy, 2) normalne warunki, 3) znacznie po-
wiekszona ilo§¢ robotnikow.

Drugi sposéb, B, naodwrét, jezeli bedzie odpo-
wiedni dla ztych czaséw, da premje niedostateczng dla
silnie zajetego warsztatu.

Widzimy wigc, Ze dwa te sposoby obllczama pre-
mji, 4 i B, doskonale si¢ uzupelniajg i koryguja nawza-
jem i wobec tego autor uwaza za najdpowiedniejsze
oprze¢ wymiar premji majstréw na obu tych sposobach.
Najlepiej jest unormowac premje majstra tak, aby dla
normalnie zajetego warsztatu rownata si¢ Sredniej pre-
mji jego -robotnikéw, przyczem %/, tej premji otrzyma-
noby sposobem 4, Y/, sposobem B. Formutka wiec dla
obliczania premji majstra wygladataby tak:

Premja majstra

suma premji jego ro-
w % jego ptacy T

=4 X potnikéw w ztotych

: $redni ¥ premji jego
+ B X robotnikow w 4.

W tej formulce spétczynnik B wynositby zawsze
1/, za§ spotczynnik 4 musi byé raz na zawsze obli-
czony dla kazdego majstra, w zaleznosci od jego ptacy
i catkowitej sumy premji robotnikéw przy normainem
zajeciu warsztatu.

Dla dobrze zajgtego warsztatu pierwszy skiadnik
z spolczynnikiem A znacznie przewaza; dla ztych cza-
sOw przewaza drugi skladnik z spoiczynnikiem B.
Najéepiej objasnia
4ib.

to tabela 1 i wykresy rys. 3,

TABELA L

Premja majstra w zaleznodci od ilosci robotnikdw lub
od stopnia zajecia warsziatu i od wysokodct
Sredniej premji robotnikdw.

po- ;io-

Iloé¢ robotnikéw albo sto- | y nor-
pien zajecia warsztatu w % ls 2 malna dwdjna  tréjna
normalnej cyfry 200’ 50% 100“ 200% 3004

Dla $redniej

premji robotni- Premja majstra w % jego placy:

kéw wynoszacej Premja A 4 10 20 40 60

30% . B 10 10 10 10 10

Caikowita premja A+B 14 20 30 - 50 70
Catkowita pr. w %placy majstra:

Dla 509 §redn. pr.robot. 23,33 33,33 50 83,33 116,66

w 108 . . 466 666 1D 16,66 23,33

Jak wida¢ z formutki, z cyfr w tabeli Iiz rys. 5
premja majstra jest zawsze wprost proporcjonalna do
sredniej premji jego robotnikéw, niezaleznie od stopnia
zajecia warszfatu. ‘

%
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- 100 oo

dodc robolnikéw

g Stopien Z/f{:la warsz2tatu, al6n
tlofei

zajplych  w 9Yp normalnes

Rys. 3.

Spétczynnik A dla "danego majstra oblicza sig
w nastepujacy sposob:
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Rys, 4,

Niech M = premja ma]stra w °/ ]ego p}ac
a R =$redni ¥/, premjl robotnikéw, ; g
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Jezeli wszyscy robotnicy pracujg na premje, to
suma naleznych im dnidwek w zi, pomnoZona przez
sredni v/, ich premji, da sume ich premji w zt.

N 555 s Ry,
e =
L\ (\n‘/

Y AP

3 DA pr
s 7/ o
- ; 1‘\ ] y
8 & i)
: ‘ai % =
2. 7
M a0
® o
§ &/ 7 tofie”
S &/ #e ]
ﬁ ‘;/ // 0 J\Q‘”l/
Y S o]

L) Y ol 201 ]

/ // ! osS) [ ETa /,___Hm

77 L ]
/ /r
o=
/o, .20 So%
Sredni Yo premsi robolnikow

Rys, 5.

Wyrazamy to;zapomoca matematycznej formutki:

)

Suma premjirobotnikéw = suma dnidwek X 100”

a dla premji majstra otrzymujemy:

B X Sumg Anlosiel e leasiyeh)

M=A4X 100 + B X R,
albo 2 — 4 X Suma dniéwek 4~ B. Wskutek tego
B 100 )
M 4 : - ;
55 = B = 100 X Suma dniéwek — i ostatecznie:
(72
A4 =100 X J

Suma dniowek

W celu otrzymania ostatecznej wartoSci spol-
czynnika 4 dla danego majstra musimy ustali¢ stosu-
M
nek *F'
. Jezeli dla normalnie zajgtego warsztatu chcemy
by premja majstra w % jego ptacy (M) byta réwna
§redniemu ¢ premji jego robotnikéw (B), to ma-

Dla normalnie zajetego

=

R
warsztatu otrzymamy wtedy:

my M = R, czyli

A4=100 P—48
=00 X Suma dniwek normainie zajetego warsztatu
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i jezeli B = 1y, t. J. jezeli chcemy by minimum premji

majstra w § ptacy wynosilo !/; Sredniej premji robotni-
kéw, to otrzymamy ostatecznie:

4 = 2 V- 4( . 10() . ——
" 3 7 Suma dniéwek normalnie zajetego warsztaty
Tak otrzymana warto$¢ dla spolczynnika 4 po-
zostaje teraz juz niezmienna dla dowolnego stopnia za-
jecia warsztatu. ' '

Obliczenie to pokazuje tez jak mozna obliczv¢
spotczynnik A dla dowolnego innego stosunku migudzy
MiRlub4iB.

Ten sam sposob obliczania premji majstra moze
by¢ stosowany i dla dowolnego innego systemu premjo-
wego, n. p. Rowana i t. p., a takze réwnie dobrze przy
zwyktym systemie akordowym. W ostatnim wypadku
premja majstra zalezalaby od nadwyzki zarobkéw po-
nad dniéwke.

System ten moze by¢ stosowany tez do innych
urzednikow, majacych wplyw na sprawne dzialanie
warsztatéw, z wyjatkiem oczywiscie tych osob, ktére
wyznaczajq ,czas zadany“ dla poszczegélnych robot,
gdyz bytyby one zainteresowane w wyznaczaniu czasu
nadmiernego.

Ten system}premji dla majstréw i innych urzedni-
koéw daje dobre wyniki dla kazdego stopnia zajgcia
warsztatéw 1 unika trudno$ci zwigzanych ze zwykle
stosowanemi sposobami wyznaczania im premji, na
podstawie n.p. sumy obrotu (produkcji warsztalow),
lub w zaleznosci tylko od sumy premji wyptaconych ro-
botnikom, gdyz przy tych prostych systemach premja
tatwo wypada za mata albo za wielka, zaleznie od
stopnia zajecia fabryki.

Zdawaloby sie, ze trudnosci te dadzg sig latwo
unikng¢ przez stopniowanie, t. j. uzaleznianie stosunku
premji majstra od ilosci robotnikéw. Wtedy jednak
premja majstra przybiera cechy uwydatnione na rys. 6:

N
3
0 Y,
‘:‘; 2 YI' \
3 :
£ Y ! !
- '
.8 ); t [}
£ t '
by ) ' )
< [ . ' .
Ilnj.sc robotnikiw , lub Suma ich premi
X Xz XJ
Rys. 6.

Poczatkowo premja rosnie wraz z ilo$cig robotnikow az
do punktu g; tu premja nagle zmniejsza si¢ po osiagnig-
ciu ilodci robotnikow z; odtad rosnie znowu do punktu
Y, i t. d. Miedzy punktami ¢, i ', i podobnie miedzy
punktami g, i %', majster nie bytby wcale zainteresowa-
ny w powigkszeniu premji swoich robotnikdw; naodwroét
raczejl Premja majstra nie miataby cechy statosci i nie
posiadalaby waznej cechy mego systemu, t. . nie byfa-
by zawsze proporcjonalna do $redniej premji robot-
nikéw.
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Normalizacja wyrobéw przemystowych
w Polsce i zagranica.

Napisat A. Roginski, prof.

> omitet Techniczny do normalizacji wyrobdéw

przemystowych oraz ich dostawy, ktérego na-

zwe zaproponowano zmienié¢ na ,Polski Komi-

tet Normalizacyjny*“, powstat na mocy rozpo-

rzgdzenia Rady Ministrow, ogloszonego dnia 14 lipca
1923 r. (w Ne 157 Dz, Ust)

W sktad Komitetu wchodzg: przewodniczacy, po-

- wolany przez Ministra Przemystu i Handlu, 10-ciu przed-

stawicieli Rzgqdu, 7-iu przedstawicieli przemystu, 2-ch

przedstawicieli organizacji spotecznych i 6-ciu przedsta-
wicieli instytucji naukowych.

Pierwsze posiedzenie Komitetu odbylo sie 14
czerwca 1924 roku, na ktérem wyloniono 18 Komisji
wlasciwych. Sktad Komisji nie jest ograniczony co do
ilosci cztonkéw, poleca sie jednak utrzymanie réwno-
wagi sfer zainteresowanych, mianowicie mozliwie réw-
nej liczby przedstawicieli wytwdrcow, odbiorcéw i rze-
€Z0ZNawcow.

Prace komisji i podkomisji sg wolne od etatyzmu
i nieskrgpowane zadng ustawa, oprécz regulaminu
uchwalonego przez Komitet.

Sprawy podniesione przez instytucje rzadowe,
spoleczne lub naukowe sg przesyfane do odpowiedniej
komisji, celem opracowania odpowiednich wnioskdw.
Prace i wnioski komisji, przed wniesieniem ich na ple-
num Komitetu, drukuje sie¢ w ,Przeglgdzie Technicz-
nym*, w dziale ,Wiadomosci P. K. N.%, celem poddania
ich krytyce szerokiego ogétu sfer zainteresowanych.
Po uptywie terminu wyznaczonego, caty materjat wraca
z powrotem do komisji dla uzgodnienia i nastepnie
przesyta si¢ Komitetowi do zatwierdzenia.

Whnioski zatwierdzone przez Komitet noszg nazwe
Polskich Norm. W komisjach i podkomisjach w chwili
obecnej sg w opracowaniu: warunki techniczne dla ze-
laza i stali, normy i warunki techniczne dla cementu
portlandzkiego, normy dla cegly budowlanej, normy
i warunki techniczne dla rur wodociagowych, przepisy
odbiorcze dla materjatow widkienniczych, przepisy do-
tyczace skazania spirytusu, normy i przepisy kottowe,
normy rysunkéw technicznych iinne. Komitet Tech-
niczny istnieje przewaznie ze $rodkéw preliminowa-
nych w budzecie Ministerstwa Przemystu i Handlu (na
rok 1925 w kwocie okoto 15000 zt.) i zadeklarowanych
przez sfery przemystowe (narok 19256 w kwocie 5500
ztotych). '

Komitet Techniczny pracuje w.kontakcie z 17 pan-
stwami §wiata.

Reasumujac powyzsze widzimy, iz Polski Komi-
tet Techniczny jest instytucjg rzqgdowd, pokrywajgcg
swoje wydatki przewaznie z sum budzZetowych Pafistwa
(oprocz Polski, rzadowe Komitety Normalizacyjne ist-
niejg we Francji i, jezeli si¢ nle myle — w Japonji).
W innych panstwach widzimy Komitety Normalizacyjne
rozwinigte bardzo szeroko i istniejace przewaznie ze
srodkéw prywatnych, a tylko w niektérych wypadkach
korzystajgce z subsydjow rzadowych.

Ponizsze dane mdéwig o budzetach Komitetow
narodowych niektérych paristw europejskich:

Srodki Subsydja
prywatne rzadowe Razem
Polska 1925 r. 5500 15 000 .20 500 zi.
Norwegja 1921 1. 37 000 — 37 000 ,
Szwecja 1921 r. 60 000 — 60000
17 1 I. 1 —
Sowaicaria | 1935 %00 = 90000 |
Holandja 1921 r. 25 000 29 000 54 000 ,,
Czechy 1921 r. 6_7 000 48 000 115000 ,
1925 r. 133 000 — 133 000
(1912, 100 000 — 100 000 ,,
Anglja 1921 r. . 250 000 125 000 375000 ,
| 1924 . . . 340000 160000 500000 .
Wielkos¢ budzetu uzaleznia sie sama przez sig
od zakresn zamierzenn i rozleglosci akcji. Pierwsze

miejsce pod tym wzgledem zajmuje ,British Enginee-,
ring Standards Association* w Anglyi, ktorej budzet
siega 500000 zlotych i jest pokrywany przez przemyst
w wysokosci 66%. British Engineering Standards Asso-
ciation przed wojng wydawata od 3 do 4 tysiecy f.
sterl. rocznie. Od'tego czasu dziatalno$¢ zwigzku wzrosta
tak znacznie, ze wydatki na rok 1921 r. wynosity okoto
15000 {. st,do ktérej to sumy nie byta doliczonapowazna
kwota, jaka zostala uzyta na spopularyzowanie i roz-
powszechnienie brytyjskiej normalizacji zagranica.
W powyzszej sumie subwencja panstwa i rzgddéw po-
szczegolnych dominjéw wynosita 5000 f. st. Obecnie
zwigzek zwiekszyt ta sumeg do 20 000{. st. rocznie (500 000
zt.), z ktérych rzad pokrywa /.

B. E. S. A. obejmuje okoto 300 komitetéw i pod-
komitetéw, w ktérych pracuje okoto 1500 cztonkow.
Zaden z nich nie pobiera za swg pracg wynagrodzenia,
natomiast nierzadko pomnosi. duze wydatki osobiste.
Fundusz stuzy wytacznie na pokrycie rozchodéw zwia-
zanych z biurowoS$cig. Poniewaz akcja ma olbrzymi
zakres dziatania, biuro posiada bardzo liczny personel.

W Czechostowacji zostata utworzona Spéika
Akcyjna ,Ceskoslovenska Normalisagni Spolegnost”, do
ktorej nalezg instytucje przemystowe, rzagdowe i1 komu-
nalne. Catkowity budzet (133000 zt.) pokrywa sig ze
sktadek, wptacanych przez udzialowcoéw Spétki; wyso-
koé¢ sktadki jest proporcjonalna do iloSci zatrudnio-
nych w danem przedsigbiorstwie robotnikéw. Nalezenie
do Spoétki obowigzuje uczestnikdw na przeciag lattrzech.

Biuro Czeskostowackiego Komitetu sktada sig:
z dyrektora, 6-iu inzynieréw, kreslarza, 3-ch maszyni-
stek i rachmistrza; zajmuje 5-cio pokojowy lokal pry-
watny. Normalizacja wyrobéw przemystowych i na-
rzedzi prowadzona jest przedewszystkiem w zakiadach
przemysfowych. Naprzykifad w fabryce Skoda istnieje
centrala normalizacyjna i kilka biur normalizacyjnych
warsztatowych. Tutaj, z inicjatywy poszczegélnych war-
sztatéw, powstajg projekty rozmaitych norm fabrycz-
nych, ktére po zasadniczej dyskusji i aprobacie centrali
wprowadza sie¢ w zycie, jako normy probne. Dopiero
jezeli praktyka wykaze, ze dana norma wytrzymaia
okres prébny i wykazata korzysci, wyrazajgce sie w ula-
twieniu i potanieniu produkcji, otrzymuje cechg normy
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fabrycznej statej. Tylko takie normy sg zglaszane przez
wigksze zaktady przemystowe do geskoslovenske Nor-
malisagni Spole¢nosti“, ktéra je uzgadma i wydaje juz
jako normy narodowe. A wiec tworcg norm jest nie
komisja, nie sekcja biurowa, ale wytwérnia przemy-
stowa.

W Holandji w roku 1918 utworzono fundusz nor-
malizacyjny, w wysoko$ci 20 000 guld. ze sktadek pry-
watnych. W r. 1919 Paristwo wyasygnowato swa pierw-
szg zapomoge w wysokosci 15000 guld., skiadki zas
ze strony przemystu, dzieki propagandzie, doszty do
28000 guld. Na wiosne roku 1920 zwrécono sie do
ptatnikéw z propozycjg o wniesienie w styczniu r. 1921
sktadek réwnajacych sie igqcznej wplacie dokonanej za
ubiegte trzy lata, i tylko ogdlny kryzys spowodowal, ze
zebrano zaledwie 35000 guld., do ktérej to sumy rzad
dorzucit 25000 guld. subwencji, —budzet wiec wynosit
60000 guldendéw. Na prace normalizacyjne nawet za-
rzady miejskie i gminne tozyly swe ofiary.

W Holandji réwniez, jak winnych krajach, czlon-
kowie komitetéw speiniajg swe prace honorowo. Srodki
materjalne idg natomiast na prowadzenie biura, utrzy-
manie dyrektoréw, wicedyrektoréw, inzynieréw, a précz
tego technikéw, rysownikéw i t. p. personelu.

We Francji normalizacja jest przeprowadzona
przez panstwo, ktére ponosi wszelkie zwigzane z tem
wydatki. Budzet roczny — nieznany.

W Belgji prace normalizacyjne sa finansowane
przez departamenty rzgdu, prowincje, gminy, zwiazki
zawodowe, stowarzyszenia prywatne, firmy i t. p. Wy-
soko$¢ budzetu nieznana.

W Szwajcarji Komitet Normalizacyjny jest in-
stytucjg prywatng, ktérej budzet w roku 192! wynosit
100000 ztotych i byt catkowicie pokryty przez insty-
tucje prywatne.

Zestawiajgc powyZsze widzimy, ze subsydja rzg-
dowe na cele normalizacyjne wynoszg w Anglji 33¢
ogélnych wydatkow, w Holandjt 727 i w Polsce 3007,
sum prywatnych.

Jednak pomimo tak znacznego stosunkowo zasil-
ku ze strony Rzadu Polskiego, Komitet Norm. polski po-
siada budzet najmniejszy ze wszystkich panstw. Nasz
budzet normalizacyjny jest 6 razy mniejszy niz w sasie-
dniej Czechostowacji.

Bierno§¢ przemystu polskiego w sprawie rozwoju
polskich prac normalizacyjnych moze byé¢ wytluma-
czona z jednej strony przezywang stagnacjg, z dru-
giej — brakiem poczucia koniecznosci, a gtéwnie ko-
rzy$ci plynacych dla przemystu ze znormalizowania
wyrobéw przemystowych. Stagnacja przemystowa
mozZe by¢ zazegnana zdobyciem rynkéw zagranicznych,
co bytoby mozliwe, gdyby koszta wytworcze polskich
wyrob6w przemystowych mogty by¢ zmniejszone. Nie
wdajgc si¢ w teoretyczne rozumowanie, co i jak nalezy
robi¢, azeby ten cel osiggnaé, pozwole sobie zilustro-
waé korzysci, jakie uzyskal przemyst czeski, dzigki
normalizacji i racjonalnej organizacji pracy.

Otz jak widzieliSmy, przemyst czeski nietylko
chetnie wspiera Czeskostowackie Biuro Normalizacyj-
ne, ale sam tworzy te normy, ponoszic znaczne koszta
na utrzymanie odpowiedniego personelu i naukowo
postawionych pracowni.

Oczywiscie, jest to mozliwe tylko wowczas, jezeli
ta praca i koszta przyczyniajg si¢ do potamema pro-
dukcji i wskutek tego z zyskiem wracajq z powrotem
do kasy fabrycznej.- Naprzykiad zaklady Skoda majq
“obecnie okoto 1000 wlasnych tablic normalizacyjnych,
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jakkolwiek czeskie normy narodowe obejmujg niespet-
na 20 tablic. Normalizacja w zakladach Skoda, facznie
z organizacjg i z kontrolg pracy, zatrudnia obecnie
3600 os6b na ogélng ilos¢ 18000 robotnikow.

Wyniki za$ sq nastepujace:

Narzedzia, ktdre kosztowaly w 1922 r. 60 miljonow
koron, w roku 1923 — 35 miljonéw, w roku 1924 obcig-
zyly budzet fabryczny sumg tylko 16 miljondw koron,
jakkolwiek w tym samym okresie produkcja fabryki
wzrosta 2!/, razy. llo$¢ braku, pochodzaca z uzycia
wadliwego materjatu lub wskutek zlej obrobki, spadla
z 20% w rokiu 1922 do 1% w roku ubieglym. A wiec scisla
kontrola pracy, znormalizowanie narzedzi, oparte na
prébach we wlasnych pracowniach, naukowo zorganizo-
wanych, znormalizowanie cz¢éci obrabiarek, ustalenie
odpowiednich pasowan i $cisla kontrola tolerancji daly
to, ze wyroby masowej produkcji, jak naprzyklad sepa-
ratory do mleka, silniki lotnicze it. p. sq montowane
bez najmniejszej pracy $lusarskiej. Oszczednosci za$
pochodzgce stad daty mozno$¢ Zakiadom Skoda zdo-
by¢ rynki nietylko potudniowo-wsshodniej Europy, lecz
rynki angielskie i amerykanskie. W chwili obecnej wy-
twornie te eksportujg ogromng ilo$¢ két wagonowych
oraz lokomotywy do Indji Augielskich; okotfo 50 (000
separator6w do mieka rocznie do Stauéw Zjednoczo-
nych i t. d. Uporzadkowanie za§ wytworczosci wogdle
w Czechach dato mozno§é zamknad bilans handlowy za
rok ubiegly nadwyzkg 109 miljondw koron.

Tak tworzy sie bogactwo paristwowe, a nar6d zdo-
bywa dobrobyt, zawdzigczajac rozumnej organizacji
pracy i normalizacji.

Polski Komitet Normalizacyjny, ktéry powstat
z inicjatywy Ministerstwa Przemystu i Handlu, nalezy
uwazaé za pierwszy etap w rozwoju akcji normalizacyj-
nej w Polsce. Poniewaz normalizacja przedewszystkiem
dotyczy przemystu, jest z nim S$cisle zwigzana i moze
sie rozwija¢ normalnie tylko na terenie przemystowym,
Rzad tworzac Komitet Techniczny do normalizacii,
mial na mysli zainteresowanie tq waZzng sprawg prze-
mystu polskiego, skoordynowanie akcji normalizacyj-
nej naszych wytwérni i — co zatem idzie — stworzenie
w rozmaitych dzialach przemystu placéwek normaliza-
cyjnych, opartych na do$wiadczeniu i potrzebach wy-
twércow i odbiorcéw. Tymczasem roczny okres istnie-
nia Komitetu wykazal nadzwyczaj male zainteresowanie
sie przemystu tq sprawg. Zasilek rzadowy, ktéry mial
by¢ tylko bodZcemn do rozwoju. stal sig prawiejedynym
$rodkiem istnienia Komitetu. Jak wykazala poprzedunia
tabela, Polski Komitet Normalizacyjny pod wzgledem
uposazenia zajmuje ostatnie miejsce. Udzial w mater-
jalnem poparciu Komitetu jest nikly, wéwczas gdy za-
granicq wéréd panstw mniejszych od Polski, jak np.
w Norwegji, Komitet Normalizacyjny istnieje catkowi-
cie lub przewaZnie ze $rodkéw prywatnych.

Nie ulega najmniejszej watpliwodci, iz rozwoj nor-
malizacji, idacy w parze z rozwojem organizacji pracy,
wybitnie przyczynia sig do zmniejszenia kosztéw wlas-
nych wytworéw przemystowych i jest podstawq nalezy-
tego rozwoju przemystu.

Przytoczony powyzej przyktad Czechostowacji
musi byé przez nas uznany za godny nasladowania.
A wiec w interesie przemystu, handlu i skarbu Patistwa
lezy postawienie sprawy normalizacji na nalezytym po-
ziomie, jezeli nie chcemy, by nasze rynki wewngtrzne
byty zalane wyrobami zreorganizowanego przemysiu
krajow sasiednich.
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Celem postawieniu pracy normalizacyjnej w Pol-
sce na nalezytym poziomie, uwazam na konieczne:

Wylonienie ze sfer przemystowych Komisji, ktorej
zadaniem byloby:

1) nawigzanie $cislejszego bezpo$redniego kon-
taktu wytwdrni polskich z Komitetem Technicznym;

2) przelanie czgsci pracy normalizacyjnej, wyma-
gajacej fachowago do$wiadczenia, na odpow1edme pla-
coéwki przemysiowe;

i 3) zwiekszenie budzetu Komitetu Technicznego
przez stala wydatng zapomogg wytworm przemys%o-
wych.

SUWAKI OBRABIARKOWE:

Inz. Waclaw Moszynski, Poznan.

r swej ksigzce o skrawaniu metali Taylor
powiedzial, Zze — jakkolwiek mogloby sig
to wyda¢ przesadnem, to jednak zostato
stwierdzone, ze zastosowanie suwakow ra-

chunkowych pozwolito na podwojenie wydajnosci toka-

rek (§ B); to tez wynalezieniu suwaka obrabiarkowego
przypisuje Taylor bez poréwnania wigksze znaczenie,
niz wszystkim innym wynalazkom i odkryciom, doko-
nanym przezen i przez jego towarzyszy podczas.26 lat
trwajgcych badan, gdyz dzigki niemu stato sig mozliwem
rozwigzywanie zagadnien obrébki w sensie praktycz-

nym (§ 17).

Byé moze, ze w powiedzeniu tem jest nieco prze-
sady; moze Taylor przeczuwal, jak malo zrozumienia
znajda jego suwakii dlatego tak silnie podkredlit ich
znaczenie.

Dziwnem sie tylko moze wydaé, ze Taylor, ktéry
w ksigzkach swych jest tak drobiazgowy, z calq doktad-
noscig opisuje stosowane przez siebie metody badan
i przyrzady, ktéremi sie positkowat, — co do suwakdw
obrabiarkowych jest dziwnie malomdwny, zadawalnia-
jac sie podaniem w dwuch swoich ksigzkach rysunku
suwaka, pozbawionego jakichkolwiekbadZ objasnien;
opis suwaka miatsieznajdowaé w pracy jego wspéiwyna-
lazcy, Barth’a, zatytutowanej: ,Suwak rachunkowy dla
warsztatéw maszynowych, jako cze$¢ taylorowskiej or-
ganizacji warsztatowej“ znajdujacejsie w Transactions,
Volume 25. Opis ten musial jednak widaé nie dotrzeé
do Europy, skoro Hippler w swem drugiem wydaniu
ksigzki ,O tokarstwie“ powiada, z¢c matematyczne uza-
sadnienie suwaka pozostato zaréwno w Niemczech, jak
i winnych europejskich krajach zagadkq nie do rozwik-
tania (str. 49). Dopiero w roku 1919, a wigc w 15 lat po
wynalezieniu suwaka, mial Barth opubhkowaé w Indu-
strial Management uzupetnienie pracy Taylora o skra-
waniu metali, zawierajgce dane tyczace sie budowy su.
"waka. Powyzsze stowa Hipplera mozna tylko uwazaé
za najlepszy dowdd tego, jak mato sig interesowano
wynalazkiem Taylora, bo nie do pomy$lenia jest, aby
w Europie nie istnieli ludzie zdolni rozwikta¢ te ,za-
gadke“.
- Dopiero ostatnie lata przynosza coraz wieksze za-
interesowanie racjonalnem wyzyskaniem obrabiarek,
pogtebienie i przedewszystkiem rozpowszechmeme wia-
domosci o skrawaniu metali.

W badaniach zagadnienia obrébki metali bardzo
pozyteczne sg wykresy, w ktérych unaocznione sg
zwigzki zachodzqce migdzy poszczeg6lunemi elementami
strawania. W szczegdlnej postaci, wykresy te moga
siuzy¢ do rozwigzywania tych zagadnien przez wynaj-
dywaric najodpowiedniejszych warunkdw obrobki;
w najog6lniejszym wypadku pozwalajg nam one zna-

lez¢ predko$é skrawania i przekréj widra, jezeli wyj-
dziemy z ustalonej natury metalu skrawanego i skra-
wajgcego oraz mocy uzytecznej; dalej, wychodzgcz roz-
miardw przedmiotu obrabianego, wykresy pozwalajg
na ustalenie czasu obrébki.

Wykresy sq nieocenione, jezeli chodzi nam o to,
by zawite zwigzki zachodzace migdzy poszczegdlnemi
elementami skrawania przedstawi¢ w sposéb tatwo zro-
zumiaty, niemal oczywisty; nadajg si¢ wigc przede-
wszystkiem do celéw nauczania; jako narzedzia do
obliczent sg jednak w uzyciu klopotliwe i nuzgce, gdyz
sg to najczesciej wykresy, mimo wszystko, bardzo zto-
zone, zawierajgce wiele linji krzyzujacych sig we wszyst-
kich kierunkach, Jako pomoc do obliczen, bez poréw-
nania wyzej od wykreséw w osiach spoéirzednych stoja
nomogramy, czyli wykresy szczegélnej postaci, na kto-
re sktada sie szereg podziatek odpowiednio rozmiesz-
nych i przedstawiajacych rozwazane wielkosci zmienne:
zapomocq tatwej konstrukcji linjowej, mozemy za ich
pomocy znalezé wielko$é niektérych zmiennych po za-
tozeniu innych.

Znacznie wygodniejsze od wykreséw zwyktych
w uzyciu do obliczefi nomogramy tracq zupelnie przej-
rzysto$é, wlasciwg wykresom zwyktym, i nie nadaja sie
zupeinie do.unaocznienia zalezno$ci funkcjonalnych.

Bez poréwnania wygodniejszemi jednak od no-
mogramow do obliczefi sg suwaki rachunkowe; majg
one tylko jedyng wade, ze sg trudniejsze do wykonania
i stosunkowo kosztowne, wobec czego zastosowanie ich
jest dosy¢ ograniczone. W zagadnieniu jednak racjo-
nalnego wyzyskania obrabiarek, korzyéci jakie mozemy
uzyska¢ przez stosowanie suwaka obrabiarkowego sg
tak ogromne, ze najwieksze koszty zwigzane z wykona-
niem suwaka sq zupetnie znikome. Jednak suwak
musi byé pomyslany celowo, latwy w uzyciu. przej-
rzysty i nadawa¢é sie do réwnoczesnego, réwnoleglego
ujmowania wszystkich mozliwych rozwiazant zagadnie-
nia. Dazenie do mozliwego zmniejszenia ilosci podzia-
tek i suwaczkéw jest zupelnie falszywe, gdyz sprawia,
ze cale zagadnienie nie moze by¢ rozwigzane jedno-
czednie na suwaku w ten sposéb, aby wszystkie wcho-
dzace w nie czynniki uwidoczrione byly explicite
w ukladzie podziatek; pozorng wigc prostote ukladu
suwaka oplaca sie sowicie kosztem zawilo$ci samego
procesu obliczenia. Taylor, czlowiek nawskro$§ prak-
tyczny, ocenit wzglad ten doskonale i dzieki temu jego
suwak specjalny, majacy bardzo wgskie pole zastoso-
wania i az pie¢ ruchomych suwaczkdw, jest bez poréw-
nania bardziej przejrzysty i celowy od suwakéw
Friedricha-Hipplera lub Kresty, posiadajacych tylko
jeden jedyny suwaczek, jakkolwiek wydaje sie tak zto-
zonym i zagadkowym; ale tez na suwaku Taylora, po
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nastawieniu pieciu suwaczkéw, mamy jak na'dioni go-
towe rozwigzanie, przyczem naocznie mozemy stwier-
dzi¢ niezaleznie wplyw zmiennosci wszystkich czynni-
kéw wchodzacych w zakres zagadnienija; na owych za$
prostych suwakach zagadnienie moze byé¢ rozwigzane
po rozbiciu go na parg czgsci, rozwijanych kolejno i nie-
zaleznie; jest rzeczg zupeinie oczywista, e w tych wa-
runkach obliczanie jest znacznie klopotliwsze. Tem
tylko mozna sobie wytlomaczyé, ze pod tg wlasnie
uproszczong postacig suwaki nie zdotaly sobie zdobyé
dotychczas prawa obywatelstwa nawet w bardzo wy-
soko uprzemystowionych krajach, w ktérych obrébka
metali stoi na wysokim poziomie; suwaki te okazaty sie
niepraktyczne, taylorowski za§ suwak oceniono jako
.zagadke“ nie do rozwiktania.

Musimy sobie z calg doktadnodcig uswiadomié
jedna kardynalng zasade, jezeli w zrozumieniu waznosci
roli suwaka obrabiarkowego chcemy mu utorowa¢ dro-
ge do naszych fabryk metalowych; suwak powinien od-
znacza¢ sie mozliwg prostota, ale nie prostotg swej bu-
dowy, ta pozorna, zewnetrzng prostota, lecz istotng we-
wrnetrzng prostota w jego uzyciu; jezeli nie péjdziemy
no tej zasadniczej linji wytycznej 1 dazy¢ bedziemy do
stworzenia suwakéw o prostej budowie, lecz cho¢ odro-
bing bardziej ztozonym procesie obliczeniowym, praca
nasza nie wyda owocéw, bo stworzymy suwaki nie-
zdolue do zycia i dalszego udoskonalania sie. Przyj-
rzyjmy sie jakimkolwiekbgdZ innym dziedzinom tech-
niki, a stwierdzimy z tatwos$cig. ze we wszystkich no-
wych zwyciezajacych typach maszyn rozstrzygajacym
czynnikiem jest przedewszystkiem prostota uzycia
i obstugi. a dopiero za nig idzie prostota budowy i nic
z pierwszej nie moze byé po§wigcone na korzy$é dru-
giej; stwierdzamy to we wszystkich obrabiarkach do
metali, w maszynach tkackich i przedzalniczych, w ma-
szynach drukarskich do sktadania czcionek i t. p., to
znaczy wszedzie tam, gdzie reka ludzka ma by¢ tylko
czynnikiem umiejetnie kierujacym maszyng. Czy cho¢
chwile zastanawialiby$my sie nad tem, ktéry z dwéch
automatéw rewolwerowych uzna¢ mamy za lepszy,
jezeli jeden z nich dzieki uproszczeniu budowy stat sig
mniej wygodnym w uzyciu? Gdybysmy chcieli kon-
sekwentnie i$¢ droga upraszczania budowy, musieli-
by§my wréci¢ do dtuta i mfotka, jako do najprostszych
narzedzi stuzgcych do obrébki metali!

Prawdg jest jednak to, Ze przerazaja nas rzeczy
dla nas nowe i trudne do zrozumienia; gdy sie do nich
cho¢ troche zblizymy, stajg sie one proste i fatwe. Tak
samo jest tez z suwakami obrabiarkowemi; zechcijmy
tylko je poznaé, zainteresujmy sie niemi, a zobaczymy,
jak sa one proste w uzyciu.

Warunek prostoty w postugiwaniu si¢ suwakami
jest tem wazniejszy, ze dane one bedg do rgk nietylko
technikom lecz i majstrom fabrycznym; ci poslugiwac
sie beda suwakami zupelnie mechanicznie { nie bedg
potrzebowali zna¢ zasady, na jakiej oparta jest ich bu-
dowa, podobnie jak motorowi prowadzacy wozy ele-
ktryczne nie potrzebujg znaé zasady, na jakie] zbudo-
wane sg poruszajace je silniki. Tem niemniej dokony-
wane przez nich obliczenia beda najzupeliniej Scisle,
byleby umieli oni postugiwaé sie podziatkq kreskowa,
co nie stanowi 2adnej wigkszej trudnosci. By¢ moze
niedaleki jest juz czas, gdy suwaki obrabiatkowe bgdg
w kazdym warsztacie réwnie powszedniem narzedziem
pracy. jak suwmiarka lub zwykly suwak rachunkowy
w biurze technicznem.
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Ze wzgledu na ksztalt, rozrézniaé¢ musieliby§my
dwarodzaje suwakéw; okrggle—zegarkowe i podiuzne—
0 prostych suwa czkach; rdznica ksztaltu nie odgrywa
jednak zadnej zasadniczej roli; zaznaczy¢ mozna, ze
okragle suwaki sq mniej wygodne w uzyciu i ustepujg
znacznie suwakom podiuznym,

Ze wzgledu na ukiad suwakéw, podzieli¢ mogli-
bySmy je na: 1) suwaki stuzace tylko do okre§lenia
czasu roboczego, wychodzac z ustalonych elementéw
skrawania; 2) suwaki pozwalajace ustalaé te elementy
przy uwzglednieniu mocy obrabiarki, przy jednoczes-
nem uzyciu dodatkowych tablic pomocniczych, np.
tablic praktycznych predkosci skrawania; 3) suwaki
pojete podobnie jak suwaki wymienione pod 2), lecz
nie wymagajgce uzycia tych dodatkowych tablic.

Pierwsze z wymienionych suwakéw wlasciwie
nie wchodzg wogoéle do kategorji tych suwakoéw, o kté-
rych méwimy obecnie, t. j. suwakéw majgcych byé na-
rzedziem, stuzacem do racjonalnego wyzyskania obra-
biarki; — nie wchodzq nawet i w tym wypadku, gdy
posiadajg dodatkowe podzialki zezwalajgce na okreéle-
nie mocy potrzebnej do zdzierania; sq to zwykle su-
waki rachunkowe, specjalnie przystosowane do latwiej-
szego rozwigzywania pewnych kategorji zadan; suwa-
kami temi zajmowac sie nie bedziemy. _

Nastepne dwie grupy suwakow w zasadzie sa
réwnowazne; oczywiscie, suwaki z grupy trzeciej sa
wygodniejsze w uzyciu, lecz sila rzeczy sg bardziej
ztozone od suwak6éw grupy drugiej; taka wiasnie réz-
nica zachodzi np. miedzy oryginalnym taylorowskim
suwakiem a suwakiem uproszczonym prof. Mierze-
jewskiego, opisanym w jego ,Zasadach obrébki me-
tali*. Poniewaz koniecznosé uciekania sie do tablic
dopuszczalnych predkosci skrawania jest w praktyce
nader ucigzliwa, w my$! wyzej wypowiedzianej zasady
musimy oddaé pierwszefistwo suwakom grupy trzeciej.

Azeby zbudowaé¢ suwak obrabiarkowy, musimy
oprzec¢ sie na pewnych zaleznos§ciach matematycznych,
wigzacych wzajemnie poszczegélne wielkosci, wystepu-
jace w zagadnieniu obrébki, innemi stowy, musimy
wyj$¢ z ustalonych praw skrawania.

Niestety, do dzi$ dnia prawa te nie zostatly okre$lo-
ne w sposéb $cisty, pewny i zupetny, wielu uczonych
prowadziio badania, ktére doprowadzily ich wielokrot-
nie do zupeinie odmiennych wynikéw i wnioskéw, tak
iz w dziedzinie praw skrawania panuje dziwny chaos.
Czy uda sie drogg nowych dokladniejszych od przepro-
wadzonych dotychczas badari rozproszy¢ niepewnosci—
i kiedy mozemy oczekiwaé¢ przeprowadzenia ich —
trudno powiedzie¢. Nie mozemy jedrak czekaé z refor-
mg gospodarki fabrycznej na rozstrzygnigcie sporu
o prawa skrawania, lecz obrawszy te czy inng podsta-
we jako stuszna. musimy przystapi¢ do zbudowania na
niej suwaka najodpowiedniejszego do naszych celow.

Nie pragnatbym nikomu narzucaé swego punktu
widzenia, lecz w mojem przekonaniu nie moze by¢
zadnej watpliwosci, ze ta podstawg majaca najwieksze
widoki prawdopodobiefistwa bytyby prawa skrawania
ustalone przez Taylora i zamkniete w zaleznoéciach:

14

(1) P=K AT F diaseliwai (1a) P = K A Fit 1)
) A jest glebokodclg skrawania w mm, S—przekrojem
widra w mm?, P— catkowitym oporem skrawania w kg,o — apo-
rem wiadclwym skrawanla w kg/mm?, v— szybko$cla skrawania
w m/min, s — wytrzymalo§clg na rozclgganie w kg/mm? K1 ¥,
s3 spétezynnikaml stalemi_dla okreélonego rodzaju metalu.
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dla stali, oraz w tablicach praktycznych predkosci skra-
wania.

Z vpierwszych zalezno$ci fatwo wyprowadzamy
inne na opor wlasciwy skrawania:

ll‘]
2 o= «/.Kp/, s{f? (%) dlagelivi |
L
(23 o= F]/(_:: S,h‘ (%} fa dla stali.

Z tablic praktycznych predkosci skrawania wy-
_snuwamy latwo proste zalezno$ci przyblizone:
: Vo Vs -
3) v= & A dla stali,
przyczem pierwsza sprawdza si¢ z wystarczajacq do-
kiadnoscig tylko dla nozy wiekszych (1/,), przy
muiejszych zas otrzymujemy znaczny wplyw wielkosci

dla zeliwa i (3a) v =-

A ¥ :
stosunku —; na dopuszczalng szybko$¢ skrawania.

r
Uwzgledniajac spétczynnik K, wytrzymatosci na roz-
cigganie, przyjaé mozemy w przyblizeniu:

(4 K =5K, dla zeliwa, (4a) K-—=3,6K, dla stali
miekkiej i $rednio twardej oraz (4b) K = 38 K, dla stali
twardej, nadto przyjq¢ mozemy w przyblizeniu:

(5 V, = }%93—0—(1 dla zeliwa i
(Sa)‘ f =~!8(;£00- dla stali.

Zaznaczmy, ze zaréwno Friedrich 1 Hippler jak
i Kresta w swoich suwakach stosujg zaleznosci:

& P
wazne zaréowno dla stali jak i dla zeliwa. Kresta nadto
S 1190 - 286
przyjmuje Vo= = dla stalii V, = e dla
zeliwa. ’

Réznice wynikajace stad, czy przyjmiemy punkt
widzenia Taylora, czy tez Friedricha, dosiegajg 50% dla
przekrojéw widra, zmieniajacych sie od 1 do 50 mm?.
W ,Przegladzie Technicznym® nkaze sie wkrétce moj
artykut o ksigzce Hipplera, w kt6rym blizej omowie te
sprawy i dla tego powtarzaé ich tu nie bede.

Mojem wigc zdaniem, przytoczone wyzej prawa
Taylora muszg sta¢ sie podstawa, na ktérej zbudujemy
nasze suwaki obrabiarkowe; jezeli z czasem nowe bada-
nia pozwolg na ustalenie nowych praw skrawania,
lepiej odpowiadajacych istocie rzeczy niz prawa Tay-
lora, wowczas z calg tatwoscig zmienimy uklad naszych
suwakdéw i uwzglednimy te nowe prawa skrawania.

Moze by¢ kwestjq sporng, jak $cisle mamy sig
trzymac literatury praw ustalonych i jak daleko mo-
zemy poj$¢ w uproszczeniach tych zaleznosci. Taylor
sam uciekal si¢ do uproszczen, przyjmujgc w swoim
suwaku dla praktycznej predkosci skrawania Zeliwa
nozem 1" zalezno$¢

e Vo
®) V= zrae rons’

ktore mezemy przedstawié w innej postaci

. 1 A\0.062
© o= 5]
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zamiast swych zlozonych wzoréw, w ktérych wyklad-
niki poteg przy FiA sgfunkcjami tych samych wiel-
kosci F', wzgl. A; uproszczenia tego, przynajmniej co
do wyk&admka potegl przy 7, wymaga% sam uktad su-
waka, ktory Taylor chcial uczynié¢ jaknajwygodniejszym
w uzyciu.

W zeszytach 32 — 34 ,Przegladu Technicznego®
z 1. ub. podatem obliczenie suwaka wzorowanego Scisle
na suwaku Taylora, stuzicego nie dla jednego rodzaju
metalu wytgcznie i nietylko dla jednej wielko$ci noza,
lecz zarowno dla stali jak i dla Zeliwa oraz dla trzech
wielkos$ci nozy, z mozliwoscig uwzglednienia drogg in-
terpolacji posrednich wielko$ci noza; nadto suwak ten
uwzglednial prawa Taylora z zupemq $cistoscig bez
zadnych uproszczen, opierajac sie na jego tablicach
praktycznych szybkosdci skrawania. Wigksza wszech-
stronno$¢ suwaka musiala by¢ optacana kosztem bar-
dziej ktopotliwego procesu postugiwania sig suwakiem,
moznaby sie wiec powaznie zastanowié¢ nad tem, czy
jest to rzeczywistg korzyscig. OdpowiedZ na to mogta-
by daé tylko sama praktyka stosowania suwaka, ktérej
niestety nie bylo mi sgdzonem moc przeprowadzic.

W kazdym razie upraszczanie ztozonych za-
leznosci w pewnych granicach nietylko jest korzystne
i mozliwe, ale wrecz konieczne. Jezeli u$wiadomimy
sobie, jak trudno jest nam okresli¢ $cisle wartos§¢
spofczynnikéw charakteryzujgcych materjal, na jak po-
wazne bledy jesteSmy narazeni juz choéby tylko przy
pomiarach najlatwiejszych, jak okreSlanie wytrzyma-
fo$ci na rozcigganie, gdzie dwie prébki wykonane z te-
go samego preta Swiezego materjatu potrafig wykazaé
roznice wytrzymatosci dochodzace do 10%, zgodzimy
si¢ z tem, ze w pewnych granicach mamy pelng swo-
bode upraszczania zawitych zaleznosci. Jak wielki po-
petniliémy btad, zastepujgc zalezno$é (2a) — uproszczo-
nym wzorem o= K?

W zwyktych warunkach dla tokarek Sredniej wiel-
kosci, przy zdzieraniu stali, posuw rzadko przekracza
granice 0,2 — 2,5 mm, opér posuwu zmieniaé sig
wtedy bedzie od 1,11 — 0,94, co odpowiada odchyle.
niom + 8,54 od wartosci $redniej. Dla stali wiec mo-
gliby$my jeszcze moze przyjaé staty opér wladciwy,
nie mogliby$my tego jednak Zadng miarg uczynié juz
dla zeliwa, gdzie to uproszczenie spowodowaloby:
w tych samych warunkach réznice do 4- 304. Przy
wigkszych posuwach, spotykanych w cigzkich tokar-
kach, réznice bylyby tem wieksze i nawet dla stali
przyjecie statego oporu wiasciwego skrawania mogtoby
by¢ niewtasciwe. Podobnie tez przyblizonemi sq wzory
na prgdko§¢ praktyczng skrawania, (31 3a) przyczem
dla zeliwa skrawanego mniejszemi nozami wplyw
ksztattu widra jest tak zmaczny, Ze nie datoby sie wo-
g6le utrzymac zaleznosci tej w postaci (3); jednak dla
nozy wigkszych (1Y/,”") zalezno$¢ ta sprawdza sie dla

o ey .
widréw o stosunku + dmiennym w granicach od 1—38,
wykazujgc réznice nie przekraczajace + 4¢. Dla pred-
kosci skrawania stali, réznice te sg bez poréwnania
mniejsze, nawet przy matych nozach.

Przypomnijmy, Ze powyzej omawiane zaleinoS$ci
wyprowadzone przez Taylora odnoszg si¢ do-jego nozy
normalnych o zaokraglonych krawedziach tngcych i do
jego 18-procentowej stali szybkotngcej. wynalezione]
przezen i przez White'a w r. 1906. Jak zmienig sie te
zalezno$ci przy innych ksztattach nozy, trudno odpo-
wiedzie¢; zwykle przyjmujemy, ze .dla stosowanych
u nas zdzierakéw romboidalnych, czy innych o krawe-
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dzi zaokraglonej, — mozemy w przyblizeniu przyjgé
powyzsze zaleznosci jako siuszne. Jezeli jednak przej-
dziemy od stali szybkotnacej do zwykilej stali narze-
dziowej lub do najnowszych stopéw specjalnych nie
zawierajgcych zelaza, jak stellit lub t. p., trudno powie-
dzie¢, czy mozemy stosowaé wyzej podane zaleznosci
na predkoSci skrawania, gdyz brak w tym kierunku
do$wiadczenn pewnych i Scistych. Rozwigzanie sprawy
w ten sposéb, ze wszgdzie stereotypowo ‘mieliby$my
zaktadac dla stali narzedziowej zwykiej predkosé dwa
razy mniejszg; a dla stopéw specjalnych — dwa razy
wigkszgq dopuszczalng predkos$¢ skrawania niz dla stali
szybkotnacej, nie wytrzymuje zadnej krytyki, jakkol-
wiek z takiem stawianiem sprawy spotykamy si¢ bar-
dzo czesto w literaturze i praktyce fabrycznej np.
w Niemczech. Sprawa ta raczej jest jednak pozornie
trudna, niz istotnie, gdyz obrabiarki nasze obecnie juz
nie odpowiadaja stali narzgdziowej zwyklej, ktéra do
zdzierania nie wchodzi wogéle w rachubg w normalnych
warunkach, za$ z drugiej strony dzisiejsze obrabiarki
nie posiadajg naogot tych predkosci i mocy, by mogty
wyzyskaé w zupelnosci stopy specjalne; a wiec wystar-
czy nam znajomos¢ granicy stosowalnos$ci stali szybko-
tngcej, przyczem, przy przekroczeniu jej, gdy i chto-
dzenie wodq nie wystarczy, musimy przej$¢ do stali
stopowej specjalnej.

Opierajqc si¢ na zaleznosciach: s = K 87 znaj-
dziemy opér skrawania: P=o6S8=K 8, za§ moc
uzyteczna w KM bedzie:

Pe KS'™%

) N= 4500 = 2500

koScig skrawania w m/min.; przy ustalonej mocy
uzytecznej zalezno$¢ miedzy predkoscig skrawania ¢
a przekrojem wi6ra wyrazi sie wiec:

N—a — 4500 AT —— plo .

e % = ¢ ;
w podzialce logarytmicznej zaleznos¢ t¢ mozemy przed-
stawi¢ zapomocq linji prostej ¢ (rys. 1).

, gdzie ¢ jest pred-

Dopuszczalna predkosé
skrawania przy uwzglednie- ¢¥
niu rodzaju materjalu skra-
wanego i skrawajacego da
sie wyrazi¢ zaleznoscia:
vSF = V° , ktérg w wy-
kresie na rys. 1 przedstawi
linja v; dla dowolnego za-
tozonego przekroju widra
tatwo znajdujemy dopusz-
czalng predkosé skrawania
ze wzgledu na moc tokarki i
ze wzgledu na sam néz; naj-
cze$ciej sg one rozine, —
istnieje przeciez jeden prze-
kréj,dlaktérego sq one réwne; wtym jedynym wypadku
mozemy wyzyskaé réwnocze$nie i moc tokarki i néz; na
wykresie tatwo znajdziemy ten przekroj wiéra, jako od-
powiadajacy punktowi M przecigcia si¢ dwuch linji¢i v,
przekréj ten nazywamy przekrojem charaktery-
stycznym — Se; charakteryzuje on metal skrawany
i skrawajgqcy oraz moc uzyteczng tokarki. Przy kazdym
innym przekroju, mozemy wyzyska¢ badZ maszyne,
badz néz, zawsze jedno kosztem drugiego; przy zdzie-
raniu, zalezy nam przedewszystkiem na wyzyskaniu
mocy maszyny, a wigc mozemy stosowaé przekroje
wigksze od przekroju charakterystycznego, wyzyskujac
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tokarke i nie wyzyskujgc noza, unika¢ za$ musimy
mniejszych przekrojow wiora, przy ktérych wyzyskanie
tokarki jest niemozliwe. Przy skrawaniu metali, dla kio-
rych opdr wiasciwy skrawania maleje wraz z rosngcym
przekrojem widra, np. zeliwa, stosowanie wigkszych
przekrojow widra przy jednoczesnem zmniejszeniu pred-
kosci skrawania, przedstawia nawet znaczne korzysci
i jest najzupelniej wskazane; kres temu zwigkszaniu .
ktadzie jednak najwiekszy dopuszczalny nacisk widra
na néz, uwarunkowany przedewszystkiem wymiarami
panewek wrzecionowych; nacisk ten pozwala wprost
obliczy¢ najwigkszy dopuszczalny przekrdj widra, t. zn.
przekr6j niebezpieczny S, (rys. 1). W praktyce nie po-
winni$my jednak dochodzi¢ do najwi¢kszych dopusz-
czalnych przekrojow widra, przynajmniej w wypadku
uniwersalnych tokarek, gdyz ogdina sprawnos$¢ maszy-
ny wéwczas maleje; mozemy pazostawac jednak dosé
blisko tego najwigkszego przekroju, jezeli przedmiot
obrabiany i warunki skrawania na to zezwalaja; dla me-
tali ktérych opér wia$ciwy skrawania jest staty lub
prawie staly, niema celu oddala¢ sig zbytnio od prze-
kroju charakterystycznego i mozemy pozastawacé w je-
go najblizszem sasiedztwie. -

Wszystkie suwaki obrabiarkowe 2zmierzajg do
okreslenia przekroju charakterystycznego ustalajgc go
badz w mm? (suwak Friedricha-Hipplera), badz tez
szukajgc odpowiadajgcego mu posuwu przy zalozo-
nej giebokosci skrawania (suwak Taylora). Znajac war-
tos¢ najwigkszego dopuszczalnego przekroju, mozemy
tatwo w ustalonych granicach dobra¢ taki przekroj,
ktéryby odpowiadat jednemu z posiadanych posuwdéw
samoczynnych i jednej z predkosci obrotowych wrze-
ciona przy zalozonych gigboko$ciach skrawania i $re-
dnicy toczenia.

[stnieje wiele mozliwosci bardziej lub mniej zrecz-
nych rozwigzan suwakoéw obrabiarkowych i ocena ich
oraz poszukiwanie dalszych lepszych rozwigzan muszg
by¢ uwazane jako sprawy otwarte, dopuszczajace do
glosu kazdego technika, ktéry si¢ niemi zainteresuje
i bedzie mdgt cos z siebie do nich dorzucié.

Jako materjat dla zaznajomienia sig z istniejgce-
mi typami suwakdéw, mozna podac tylko krétka ich cha-
rakterystyke, nie obcigzajacg nadmiernie niniejszego
referatu.

Suwak wiec Kresty (Maschinenbau-Betrieb
str. 530 r. 1922 i str. 172 1. 1923) najmniej zastuguje
na uwage; jest to zbidr kilkunastu podziatek specjalnie
dostosowanych do wygodnego rozwigzywania kolejnego
najrozmaitszych zagadnien, trafiajagcych sig przy obréb-
ce metali; zapomocg tego suwaka nie mozna ujacé ani
calo$ci zagadnienia, ani znalez¢ przekroju charaktery-
stycznego, suwak Kresty stoi wigc wiaSciwie na granicy
pomigdzy suwakami do obliczen tylko czasu obrébki,
ktére wyltgczyliSmy z naszych obecnych rozwazan, a su-
wakami obrabiarkowemi wiasciwemi.

Suwak prof. Mierzejewskiego uwzglednia
implicite moc uzyteczng tokarki; jest on nader pro-
sty w swej budowie ma jednak pewne stabe strony; sg
niemi konieczno$¢ positkowania sie tablicami prak-
tyczaych predkosci skrawania, przyjecie statego oporu
wiasciwego skrawania, co dla zeliwa jest wrgcz nie do
przyjecia, 1 trudno$¢ uwzglednienia rozmaitych wiel-
kosci mocy uzytecznej tokarki w wypadku napgdu ko-
tem schodkowem. Cze$ciowo braki te dalyby sig¢ usu-
ng¢ bez zasadniczych zmian w suwaku, '
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Suwak Friedricha-Hipplera jest dos¢ ory-
ginalnem 1 trainem rozwigzaniem; podobnie jak w wy-
padku suwaka Taylora, odnajdujemy przekrdj charak-
terystyczny, ktéry Taylor uwaza za przekroj racjonalny,
a ktéry Hippler, w pewnych wypadkach zupetnie stusz-
nie, uwaza tylko za dolng granicg dajacych sig zasto-
sowac przekrojéw. Gdyby nie wadliwe ugruntowanie dal-
szych obliczen i nie dajace sie przyja¢ podstawowe za-
leznogci, na ktérych oparta jest budowa suwaka, bytby
on nader trafnem rozwigzaniem. Wynalazcy jednak nie
docenili tych wzgledéw zasadniczych o ktérych méwi-
lisSmy wyzej i rozbili ¢ato§¢ zagadnienia na poszézegdl-
ne odrebne zadania, ktére mogg by¢ rozwigzywane tyl-
ko kolejno jedno po drugiem; uproscili budowe suwaka,
lecz znacznie utrudnili obliczanie na nim elementéw
obrébkowych. Dalej zgodzimy si¢ wszyscy, ze wprowa-
dzenie do suwaka podziatek ogélnych dlailo$ci obrotéw
wrzeciona, posuwow i mocy uzytecznej, zamiast podzia-
lek uwzgledniajgcych zapomocg nielicznych kresek tyl-
ko predkosci, posuwy j moce jakimi dana tokarka wias-
nie rozporzgdza, mija sie zupetnie z celem, gdyz jest
wtedy nader trudno zorjentowac sig w tych podziatkach,
w ktorych najbardziej obchodzgce nas kreski badz ging
w mnostwie innych, badZ tez niema ich wcale, tak ze
ustali¢ je mozemy tylko drogg interpolacji.

W my$l wyzej wypowiedzianej kardynalnej zasa-
dy, wlasciwszem jest budowanie odr¢bnego suwaka dla
kazdego typu tokarki, przez co uzyskujemy moznosé
wprowadzenia dla pre;dkoéci wrzeciona, posuwéw i mo-
cy, wzglgdnie momentéw obrotowych, podziatek spe-
© cjalnych, zamiast ogélnych.

Jezeli oryginalny suwak Taylora wzglednie pro-
ponowana przezemnie jego przerobka, wydajg nam sig
byé¢ do celow praktycznych zanadto ziozoue, zaréwno
w budowie, jak i w postugiwaniu si¢ niemi, cho¢ uwa-
Zam, ze trudno sprawg te juz wrecz przesqdzac, ponizej
podaje do rozwazenia tresciwy opis jeszcze jednego
rozwigzania suwaka.

Jako podstawe przyjatem dlan wyzej podang naj-
ogdlniejszq postac praw skrawania:

=K8§&* i v="V,8F.

Dla. znalezienia przekroju charakterystycznego
przyréwnywaé bedziemy zalozong moc uzyteczng to-
karki do mocy pelnego wyzyskania noza; ostatnia moc
wyrazi sig:

w_POv_o8v_ K88 ¥ 5 _
"7 4500 4500 4500 —
_._K Vo J—a—p
4500 & L

co po zlogarytmowaniu i przemnoZeniu przez —-—~1__—f_p-
da nam:
1 1l KV,
a_.p log Ny== — 7 log =qq -+ (1—a) log §

(por rys. 2 — czg8¢ gbrna).

Jezeli érednica toczenia jest D, wrzeciono robi n
obrotéw na min., jezeli néz skrawa wior o przekroju
§ mm? — zatozona moc uZyteczna tokarki bedzie:

5 1000 D'

4500

n K Si—e D
= 4500000 “ ™
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co po zlogarytmowaniu da nam

4500000

x K +
<+ (1-—ea) log S + log n,

log N=log D— log

(por, rys. 3 — czes¢ §rodkowa); odcinek (1 —a) log §
jest nam juz znany z ‘zaleznosci (8); na schemacie

- Xrp Y
:‘L‘; 7 RN delhie &Y 2
[
t ’- u I! /'—' i i[ — 1
1 e
i U og Dmars,
— 2 e Sk 2
i ok~ .
1__

it
log ¥ T
log F Jog 1 I

/It}?qfll-'//5$ 5

B T Zog 7
i 6
Jogl -4

Rys. 2.

(rys. 2) przyjeliémy gwoli uproszczenia modu} zasadni-
czych podzialek réwny jednostce.

Rys. 3 przedstawia zewnetrzny wyglad suwaka
w jego ostatecznej postaci dla skrawania zeliwa. Po-
dziatka

=% Jog N,

znajduje sie na gérnym nieruchomym brzegu, po-
dziatka za$
1l —a

- BV
[l—o—28

4500

znajduje si¢ na §rodkowej nieruchomej cz¢sci suwaka
4; zeliwu miekkiemu, skrawanemu na sucho, odpowie
kreska S—Mk; gdyby$my skrawali na mokro, musieli-
bySmy uwzglednié¢ sgsiedniq kreske Mir—W,; inne
kreski odpowiadajg zeliwu $rednio twardemu i twar-
demu. Przekrojem § jako takim bliZzej nie zajmujemy
sie wogoéle i odrazu rozbijamy go na A i F'; wtym celu
na suwaczku 5 mamy zaznaczone posuwy i gltebokosci
skrawania w podziatkach o module zmniejszonym
w stosunku (1—a).

Nastawianie suwaka dokonywa sig jak nastgpuje:
jezeli moc uzyteczna tokarkijest Ny = b KM, kreske
My na gérnym suwaczku podsuwamy pod N, =5 KM
na podzialce 1-ej, poczem kreske Il na drugim suwacz-
ku podsuwamy pod zatozong $rednice toczenia, np. pod
D = 200 mm; wios okienka réwniez nastawiamy we-
divg podziatki 1-ej na N,=25 KM; jezeli gtebokosé
skrawania A jest dana, np. A = 4 mm, podsuwamy .
. ja na podziaice dolnej 5-ej pod wlos, poczem na gor-
nej 5-ej podzialce posuwéw odczytujemy pod kreskg
S—DM. posuw odpowiadajgcy przekrojowi charakte-
rystycznemu wio6ra; odnajdujemy wiec (por. rysunek)
posuw posredni pomigdzy posuwami C1i D; odnoéna
predko$é obrotowa wrzeciona moze by¢ bezposrednio
odczytana na dolnej podzialce 3-ej; jest ona nieco
mniejsza od szybkosci v. Aby uwzglednié najwickszy
dopuszczalny nacisk na wizeciono Qme, na suwaczky

log
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2-gim naznaczona jest kreska Q,a., ktdrej pb%ozenie
objasnia rys. 2; z zalezno$ci Qe = K S’,',,_a_fj znajdu-
jemy:

(L)ma.r'

K

Jezeli obecnie, nie poruszajac suwaczkéw, prze-
suniemy okienko w lewo az do kreski Qna;, znajdziemy
wtedy odrazu posuw i szybko$¢ wrzeciona, odpowiada-
jace najwigkszemu dopuszczalnemu naciskowi na néz;
mozemy wigc wybiera¢ dowolnie posuwy i predkosci
wrzeciona pomigdzy kreska S—AZ, i kreskgq Qmax; naj-
odpowiedniejszemi bgda posuw D i predkosé Ill, odpo-
wiadajgca akurat mocy uzytecznej Ny =5 KM, gdyz
przypuszczamy, Ze rozwazana tokarka ma koto pasowe
trzystopniowe i pieciokrotng przekladnie; peing moc
odnajdujemy tylko na najmniejszym stopniu kota
schodkowego, a wiec przy predkosciach nyy, nyr, nix,
nxi i nyy; gdyby$my chcieli obra¢ predkosciach v —
musieliby$Smy podsunaé kreske M; na gérze podz.
2-ej pod N, - 4,4 KM oraz kreske Ny pod D =200 mm,
a nie kreske Ny,

Dla obliczania czasu skrawa-

(l*O‘) 10g Sma:c': 10g
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odczytywania wszystkich mozliwych posuwdw i predko-
sci wrzeciona. Przy tokarkach o kotach stopniowych
musimy jednak uwazaé, by nie pomyli¢ sie w mocach
odpowiadajgcych roznym stopniom tokarki.

Opisany suwak przeznaczony jest tylko dla skra-
wania Zeliwa, moglby on jednak by¢ uzupelniony przez
dodatkowe podziatki dla skrawania stali, umieszczone
obok podziatek odnoszacych sie do skrawania zeliwa;
dotyczylyby to podzialek — pierwszej, gérnej drugiej,
czwartej i obydwuch piatych.

Podziatka gérna, przedstawiona w postaci ogél-
nej, mogtaby by¢ zastapiona przez podziatke kreskowg
podobng do 3-¢j gérnej podziatki.

A wigc uprosciliSmy suwak Taylora przez wytacze-
nie czynnika wielkosci noza i pewne uproszczenia
w jego klasycznych prawach skrawania; uproszczenia te
sq jednak wiecej niz usprawiedliwione,

~ Z catym naciskiem podkreslam, Ze opisany suwak
nie moze by¢ uwazany za co$ ostatecznego; napewno

nia, na suwaku 3 znajduje sie jesz- [ T T ¢ e o | WL R R 1
‘cze jedna podziatka F'w pelnej nie- s s Slw | el )L Zelmo 2
zmniejszonej skali, nadto mamy su- R R R MVETET o o :
wak6, posiadajacy podziatki diugosci LL_._. =ttt ﬁrﬁﬁ’[:r o :g];:::’ B petei e e
toczenia i czasu; na dole rysunku Frrnsrq brohr ”—'1 5
2-go widzimy odpowiadajacy temu e e erbmeleld ot e e D ‘
obliczeniu ukiad podzialek, nie wy- w T 2 3 Dile I
magajacy blizszego oméwienia. 1

' Manipulacja suwakiem jest wiec

bardzo prosta i przejrzysta, za jed- Ry, 8.,

nem nastawieniem suwaczkéw znaj-

dujemy obie granice posuwdw i prgdkosci wrzeciona,
mozemy wiec tatwo dobra¢ najszcze$liwszg ich kombi-
nacjg,—przyczem wystarcza przesuwanie okienkiem dla

da sig znalez¢ lepsze od niego rozwigzanie, by¢ moze
na zupelnie innej nawet drodze.
(d.n.)

Postepy nauki o kosztach przemystowych. -

Napisal prof. Edwin Hauswald, Lwéw.

W zwiazku z moim referatem ,Koszt wytwarzania i . d.¢
(.Przegl. Techmiczny* 1925, sir. 88 i nast.) podaje krytyczne
omoéwienie kilku doniostych prac z dziedziny teorjl kosztow, kal-

kulacji i ksiegowania, ktére sie ukazaly zagranica i znalazly
liczne zastosowania w praktyce.
Sa to: 1) .Zasady zestawiania kosztéw wta-

snych*, opracowane przez ,Wydzial ekonomicznego wytwarza-
nia* Towarzystwa inzynferéw nicmieckich, 2) referat inzyniera
Walthern pod nazwy ,Podstawy nauki o kosztach prze-

[. Plan zestawiania kosztéw wiasnych
niemieckiego ,Wydziatu ekonomicznego wytwarzania“.

Wydzial ekonomicznego wytwarzania (Ausschus
fiir wirtschaftliche Fertigung), powotany przed- kilku
laty przez ,Towarzystwo inzynierdw niemieckich®,
opracowat po dtuzszych naradach ogélne zasady zesta-
wiania kosztéw wiasnych i wydat je pod nazwg: Grund-
plan der Selbstkostenberechnung, w postaci matej bro-
szury. Zasady tego planu podstawowego, ktory nazweg

mystowych* (Schw. Bauzeitung, 1923) i 3) nowy syslem po-
faczenia kalkulacjl z ksiggowaniem, wprowadzony przez Jusin
pod nazwg systemu ,Hansa* (Werkstaitechnik 1923, str. 130, 136).

Prace e ujmujg zagadnienia ekonomji zaktadéw przemy-
slowych niezwykle gleboko.i sg po czeéci trudne do zrozumie-
nia bez pomocy przerobienia zastosowan w praktyce. Staranjem
mojem wiec bedzie przedstawié ich istotna tre$¢ w sposéb przy-
stepny, aby zacheci¢ kola przemyslowcéw i technikéw do bliz-
szego zapoznania sie z tak wazneml I po czgsci nowemi zasadami.

krotko wlanem, odnosza sie do zaktaddéw przemysio-
wych wszelkiego rodzaju. _ ,

Opr6cz wspomnianego planu wydalo jeszcze ,Nie-
mieckie stowarzyszenie zaktadéw budowy. maszyn“ ')
broszure o obliczanin kosztéw wiasnych w fabrykach
maszyn, zawierajacq kilka formularzy, ale co do zasad
zgodng z planem podstawowym.

3 Ver. deutscher Maschinenbau-Anstalten, Charlottenburg
2, Hardenbergstr. 3. ,Selbstkostenberechnung®,
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Obie prace dazq do ujednostajnienia sposobow
obliczania kosztéw wtasnych i cen, wyjasniajac przy-
tem kilka waznych a do niedawna spornych spraw. Wy-
dzial ekonomicznego wytwarzania, dgzacy od kilku lat
do podniesienia sprawno$ci wytwoérczej i gospodarcze]
przemystu niemieckiego, znajdujgcego sie obecnie
w nader ciezkich warunkach, stara sie tez o rozpo-
wszechnienie zdrowych zasad kalkulacji kosztéw i cen,
gdyz tylko tq drogq ztagodzi¢ mozna szkody, jakie ca-
temu przemystowi wyrzgdza bezmyslne podcinanie cen,
opierajgce sie nieraz na blednych pojeciach i metodach
kalkulacyjnych. :

Niewgtpliwie i nasz przemyst stara¢ si¢ musi o to,
aby wszystkie przedsiebiorstwa mialy poprawng kalku-
lacje i nie byty narazone na szkody, wynikajgce z nie-
zrozumienia istotnych zwigzkéw i praw gospodarczych.
(P. Rothert: Kalkulacja; Przegl. Techn. 1922, str, 235).

Wprawdzie prof. Schlesinger zaznaczy!, 2e ,pian
podstawowy“, mimo niezaprzeczonych zalet, nie odpo-
wiada jeszcze nowemu ideatowi Scistego zwigzku kalku-
lacji przemystowej z ksiegowoscia' podwéijng, chwilowo
jednak stanowi on zbiér bardzo pozytecznych zasad
i wskazdwek.

Ksiegowo$é kupiecka daje, jak wiadomo, dobry
poglad na calo$¢ obrotéw w zaktadach, ale nie zajmuje
sie zwykle rozdzialem wydatkéw i odktadéw na poszcze-
gblne wyroby, wzglednie inne czynniki produkcji. Za-
danie to speinia kalkucjacja wstepna i kalkulacja
koficowa. Pierwsza z nich daje kosztorysy nowych do-
staw, jako podstawy do ofert i produke;ji.

Plan zajmuje sie najpierw ustaleniem okreslenia
kosztéw wiasnych izaznacza, ze do nich nalezq tez
ptace kierownictwa zakladu, nawet w razie, gdyby
sam wlasciciel byt zarazem kierownikiem, nastepnie zas
normalne oprocentawanie nietylko pozyczonego, ale
takze wlasnego kapitatu, wlozonego w przedsigbiorstwo.
Koszty tego rodzaju nalezy wiec wliczaé do wydatkéw,
obcigzajgcych wyroby, tak jak sie to dzieje w sp6tkach.
Wten sposéb otrzymuje sig t. zw. koszty objektywne
podczas gdy dawniejszy sposéb liczenia, stosowany
nieraz w zakladach prywatnych, pozostajacych pod kie-
rownictwem samego wlasciciela, daje koszty subje-
ktywne, :

Koszt wtasny obejmowa¢ tedy powinien wszystkie
wydatki i ciezary kapitalu obrotowego, oraz ubytki do-
chodéw, ktéreby daty sie uzyskaé przez inne zuzytke-
wanie danego kapitatu oraz dziatalnodci przedsigbiorcy,
przypadajgqce na wykonanie, przechowanie i zbywanie,
wyrobdw, wzgl. wytwarzanej przez zakiad energji
uzytkowe;j. _

Osobiscie oceniany koszt wlasny moze stuzyé
tylko do poréwnywania obecnych wynikéw z dawniej-
szemi, nie powinien by¢ jednak podstawg obliczania
rzeczywistych cen sprzedazy.

Stosownie do takiego ujecia sprawy rozréznia si¢
dwa rodzaje zysku. Najpierw zysk objektywny
czyli rzeczywisty, bedacy nadwygkq dochodéw uzy-
skanych przy sprzedazy (zbycie) wyrobéw albo przy do-
konaniu §wiadczenia, ponad sumeg kosztéw objektyw-
nych. Powtdrg zysk bilansowy, kiéry przy:-zakia-
dach prywatnych ‘zawiera¢ moze takze wartoS¢ pracy
przedsigbigrey’ i odsetk{ normalne od jego wlasnego
kapitaf, pddanego zakiadowi do uzytku.

Kos ‘g‘y wiasne, welete ze stanowiska zakiadu (albo
nruchowia®, n. 'pﬁat‘)ﬁﬁb)‘_slmdajq sie: 1) z kosztéw wy-

F:M'}‘RT'D,

twaszanin,

t. zn. kosztéw materjaléw, robocizny i dodatkowych,
2) z kosztéw zbytu czyli handlowych H.

Do kosztow wytwarzania nalezg: wydatki
na surowce do przerébki, paliwo, zarobki robotnikow
i urzednikéw, odsetki od pozyczek, wydatki na ubez-
pieczenia objektéw i os6b, podatki oraz odpisy na
umorzenia i odnawianie.

Do koszté6w zbytu nalezg place pracownikéw
kupieckich, wydatki na podréze, reklame, biura, skiady
gotowych towaréw, rabaty, prowizje, reklamg, anonsy,
cenniki, podatki, odktady i t. p. .

Do bilansu fabrykacji wchodzi tylko kapital pro-
dukeyjny.

Rozdziat kosztéw wlasnych odbywa sig wedle
trzech pytan, ktére w oryginale niemieckimn brzmig:
co, gdzie i kto? Dla wyjasnienia podam te pytania
w wyraZzniejszej formie.

1) Jakie koszty istnieja? Mamy tuszereg od-
miam kosztow np. na materjaly, zarobki, ptace, odsetki
place, odsetki, podatki (n. Kostenarten).

2) Gdzie powstaja koszty? W réznych miej-
scach, lub oddziatach. Miejscami powstawania kosztow
(niem. Kostenstellen) sq oddzialy zakiadu, obrabiarki.
posterunki lub stanowiska robocze.

3) Ktolubcoponosicigzar kosztow? Jak
w pafistwie cigzar wszystkiego co sie w zarzadzie paristwa
stanie ponosi podatnik, tak i w zaktadach przemystowych
istniejq jednostki ponoszgce owe koszty (niem. Kosten-
trager), lub jednostki obcigzone (platnicze), zwykle te
przedmioty, ktére byly niejako sprawcami powstania
wydatkéw i strat, jak np. wyroby, mierzone w stosow-
nych jednostkach (np. sztuk, kg., ton, metréw i t. p.).
przetworzone do uzytku energje w kilowatgodzinach
(X Wh), koniogodzinach, wreszcie te oddziaty lub poste-
runki wlasnego zaktadu, dla ktérych pewne roboty wy-
konano, przyczem ich koszt przechodzi do kapitatu
zakladowego. '

Obok podzialu pod 1 rozrézniano juz oddawna
koszty produktywne i nieproduktywne, majac wiasci-
wie na mys$likoszty bezpos$rednie zwigzane z pro-
duktem i koszty wspdlne dla réznych wyrobéw,
a z kazdym z osobna tylko posrednio sie igczace.

Oznaczenie dawne kosztéw nieproduktywnych
bylo zte i w blad wprowadzajgce, gdyz np. wydatki
poczynione na wprowadzenie lepszych maszyn, nowo-
czesnych urzadzen transportowych, ulepszonych moto-
réw it. p. majgq wladnie na celu podniesienie wytwor-
czodci, nie s zatem nieproduktywne.

Dlatego plan podstawowy wprowadza nowe nazwy:
Einzelkosten, wzgl. Gemeinkosten, z ktérych
pierwsze oznaczenie: koszty pojedyncze albo oddzielne
nie nadaje sie u nas do uzytku.

Natomiast opisanie tych nazw daje zadowalajace
stowa, dla I rodzaju ,koszty bezposrednie“ (direkt),
w tym znaczeniu, Ze dadzg si¢ odnie$¢ bezposrednio
do danego produktu, a dla II rodzaju k. posrednie
albo spdlne.

Zestawienie kosztéw bezpoS§rednich.

Koszty te przypadajg wprost na jednostki wy-
robu, albo na szeregi (serje ang. lot) wyrobéw:

1) Koszty materjaléw potrzebnych do wykona-
nia wyrobu; : ' '

2) Koszty zarobkdw; _

3) . Koszty prowizji, licenji, opakowania;

4) Koszty specjalne danego wyrobu, (Sonder-
kosten); -
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5) Bezposrednie koszty ryzyka (narazenia), zwig-
zanego z wykonaniem pewnej roboty.

Zestawienie typowych kosztdw spdlnych
albo posrednich.

Koszty te zbiera sie najpierw w kilka grup i do-
piero pdzniej rozlicza na poszczegélne jednostki po-
noszace ciezary, wedle réznych metod i t. zw. kluczy:
jako t. zwane dodatki D kosztéw ogdlnych, albo spél-
nych.

g Z posrod réznych mozliwych sposobéw rozlicza-
nia lakich wydatkéw podaje tu:

rozliczenie wedtug iloSci wyrobu;
czasu zuzytego na wykonanie;
wartos$ci kosztow bezposrednich

roboty i materjaiow;
" kombinowane, wediug kosztéw bez-
posrednich roboty i materjatow.

Objasni to kilka przykiadow.

1) Rozliczenie wedtug ilo§cin wyrobow,
albo kilograméw, ton, hektolitréw, metréw biezacych,
metrow szesciennych i t. d.

Jezeli na miesigc wyrobi sie n = 1000 takich jed-
nostek, a koszty spélne K= 10000 zi., wowczas na
kazda jednostke przypada dodatek:

10 000
D= 1000 — 10 zi.

2) Wedtug czasu ¢

Ten sam zaktad miat w pewnym obranym okresie
5000 godzin roboczych, K = 10000, dodatek na koszty
spoélne i na jedng godzing pracy:

10 000
g= 5000 — 2zt

Jezeli na wykonanie jednej sztuki trzeba bylo
uzyé 5 h, to koszt od sztuki bylby d.t = 2 X 5 =10 zi,

3) Rozliczenie wediug wydatkéw bez-
po$rednich. Najczesciej zaleznie od kosztéw roboty
bezposredniej, czasem tez od kosztow materjalu,

Jezeli robocizna kosztowata: & = 10000 zi.,

n n

»n n

16000
K = 16000 Z*., to D = WGO— = 1,6 z1.
albo w odsetkach
16000 v
DY = 100 . 10000 — 160% ,

to znaczy, ze do kazdego | zi. wydanego na robotg,
trzeba doda¢ 1.6 zt. na koszty spoélne.

Poprzednio wspomniano, ze spos6b (3) nie uwzgled-
niajacy czasu roboty nie jest odpowiedni.

Normalny podzial kosztédw na rodzaje lub
odmiany. ' '

1) Koszty materjaléw. M = cena podsta-
wowa -4 wydatki na sprowadzenie-dodatek na koszty
sp6lne (ogélne) -+ straty przez ztamanie, zepsucie,
kradziez i t. p.

Poddzialy do 1:

a) Materjaty potrzebne do wyrobdw;

b) 5 kupione w stanie gotowym,

c) , normalne wiasnego wyrobu (ze sktadu):

a) , doruchu, jak np.: paliwo, koszt energji,

woda, pasy, stal, narzedzia, koszt o§wietlenia,
czyszczenia, szczeliwo, czesci zapasowe, opako-
wanie i rézne inne;
e) Materjaly do biur: papier rysunkowy i do pisa-
nia, atrament, tusz, farby, piora, otéwki, przy-
bory rysunkowe, kartoteki, teki i t. d.

2) Wynagrodzenia oséb.

a) Zarobki robotnikéw, wyptacane tygodniowo
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lub co 14 dni na podstawie ptacy akordowej,
czasowej i t. d,;

b) Ptace miesieczne (pensje);

c) Dodatki do ptac, np. dodatki drozyzniaue, swig-
teczne, za godziny dodatkowe, okresy wypo-
czynkowe (urlopowe), rodzinne, mieszkanio-
we, odziezowe, koszty przeniesienia, udzial
w zysku i t. p.

d) Zarobek przedsiebiorcy, réwny placy z dodat-
kami, jakq pobiera dyrektor w zakiadzie udzia-
towym lub akcyjnym réwnej wielkosci;

e¢) Wydatki na ubezpieczenia, kasy chorych, kasy
staroSci, bezrobocia, niezdatnosci, wypadkdw,
od odpowiedzialno$ci materjalnej za szkody,
ubezpieczenia zyciowe i t. p.;

f) Wydatki na podréze siuzbowe,

3)Ubezpieczenie objektéw. Np. od ognia,
powodzi, wiamania, napadu, uszkodzenia przez
strajki, sabotaz.

4) Podatki i nalezyto$ci. Np. podatki prze-

mystowe, gruntowe, domowe, za patent przemystowy,
obrotowy, majgtkowy, taksy za pozwolenia wywozowe,

cto, stemple na umowach, rachunkach, ksiegach i kwi-
tach.

5) Wydatki pocztowe, telegraficzne i tele-
fonowe.

6) Wydatkinapozyskiwanie zamowien
(akwizycyjne). Wydatki na reklame przez ogtoszenia,
cenniki, katalogi, prospekty, listy polecajace, modele,
upominki reklamowe, urzagdzanie wystaw, udzial w tar-

“gach, optaty za posrednictwo.

7) Koszty przewozu. Utrzymanie drogi lub
toru dojazdowego, utrzymanie wozéw, samojazdéw,
koni, przewozne kolejowe, wozowe, wodne; dowdz i od-
woz wagonoéw lub todzi, wydatki na przetadowanie,
taksy portowe, kolejowe, ubezpieczenia transportowe
it d.

8) Koszty ochrony przemystowej. Na-
bycie i utrzymanie patentéw, wzoréw, licencji; prowa-
dzenia sporéw w tym dziale.

9 Odpisy i odktady. Odpisy na umorzenie
wkiadéw, na zuzycie. Odkfady na fundusz odnowienia,
odpowiadajgce cenom nowych urzgdzefn w okresie zam-
knigcia rachunkow.

10) Odsetki od kapitatu zaktadowego
i obrotowego. Do celédw kalkulacji przyja¢ nalezy
jako normg oprocentowanie calego kapitatu zaklado-
wego i obrotowego wediug stopy procentowej diugo-
terminowych pozyczek, <hociazby kapital stanowit
w catosci albo czesci wiasno$¢é prywatna przedsigbior-
cy i wiasciciela zakiadu.

Gdyby odsetki od czedci kapitatu, istotnie pozy-
czonej, byty wyzsze niz przecigtnie uzywane, trzeba
oczywiscie wstawi¢ w obliczenia odsetki rzeczywiste.

11) Koszty gruntu i budynkéw. Wyna-
grodzenie za najem lub dzierzawe, komorne, nalezyto-
ci za kominy, kanaly, utrzymanie w porzadku; wywoz
$mieci, wreszcie, podatki i ubezpieczenia na ten dzial
przypadajgce.

12) Ryzyko i straty (ubytki wartosci):

a) Ubytki przez zepsucie, wtamanie, uszkodzenie,

» kradziez przyfabrykacji na od-
padki, przedmioty wadliwe, uszkodzenia
przypadkowe i umysine, kradzieze;

» wgotowych wyrobach: przez za-
nik, psucie si¢, kradziez, spadek cen,
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Ubytek przy montowaniu:

Ubytek przez niezaptacenie naleznych zaktadowi
kwot, przez zgube, defraudacjg i t. d.

b) Nieprzewidziane (na dodatkowe $wiadczenia,
napiwki, katy), - '

~¢) na zmniéjszenie przewidywanego dochodu
przez niezaplacenie, stratg na odsetkach, dostawy do-
datkowe uzupetniajace albo zastgpcze, kary umowne.

Pozycje tego rodzaju uwaza¢ mozna za umniej-
szenie zysku. '
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d) na ogdélne ryzyko dostaw i zaktadu. Np.
przez oparcie si¢ na nieudatych wynalazkach i kon-
strukcjach, starzenie si¢ wyrobow, wyparcie wyrobéw
przez nowsze typy i metody techniczne, zmiany poli-
tyczne, spofeczne i ekonomiczne, modg, nagly spadek
konjunktury, cen i popytu, zwalczanie konkurentéw,
straty przez nietad spoteczny, rewolucjg, wojng, kata-
strofy lokalne, nieudate spekulacje przy zakupnie. -

Uwaga. Przez szybkie rozpoznanie grozacych
szkod i dostosowanie si¢ do zmieniajacych si¢ warun-
kow moze przemystowiec powetowaé czg$¢ kosztow
ryzyka, czyli narazenia zaktadu. (d. c.n.).

Czem moze by¢ dla nas t. zw. system Taylora.

Napisat inz. Jan P. Dabrowski, Chrzandw.

Uwagi ogélne,

becne polozenie gospodarcze zwrdcilo z cala

bezwzglednos$cig oczy wszystkich czynni-
kéw na konieczno$¢ obnizenia kosztéw pro-
dukeji.

Postulat ten jest dla nas nietylko najpopularniej-
szem ze wszystkich hasel powojennych powtarzanych
na catym $wiecie, lecz domaga sie zasadniczej zmiany
dotychczasowego sposobu gospodarowania. Zmierza do
przeniesienia punktu cigzkosci zarzadzania przedsie-
biorstwem ze.spraw finansowych na techniczne.

I ti siggamy dopiero do istoty zyskéw z produkcii,
tych najogélniej pojetych zyskéw, ktére majg ptynac
z prowadzenia przedsigbiorstwa z korzy$cig dla caloSci
gospodarstwa narodowego.

Pigcioletni okres istnienia przemystu w niepodle-
gtej Polsce by} okrésem sukceséw kierownictwa finan-
sowego. A dopoki samo kierownictwo finansowe za-
pewnia zyski,—panuje obojetnos¢ wobec lepszych me-
tod wytwarzania. :

"~ Powigkszenie majatku spolecznego osiggna¢ mo-
zna tylko droga pracy tworczej, stwarzaniem nowych
wartosci z ukrytych zasobéw natury—a wigc na drodze
technicznej. Nie stuzy do tego celu ani $miafta opera-
cja gieldowa, anizreczne kupno lub sprzedaz, ani prze-
chowanie towaru, ani umiejetne wyszukanie rynkéw
zbytu.

. . To wszystko moze najwyzej by¢ przyczyng jedno-
stronnego zbogacenia sig nielicznych jednostek lub in-
stytucji. Dlatego tez, cho¢ niektére gatezie przemystu
wyzyskaty znakomicie ubiegly okres inflacji, ulepszajac
swe.zaklady i rozszerzajac je, to jednak nie zmienia to
faktu, Ze przemyst naogét zubozat i majatek narodowy
stopniat.

Zaczg¢to wiec nawolywaé do podniesienia wydaj-
- nosci pracy—i to nie'tylko wydajnosci pracy robotnika,
lecz-i kierownictwa. Glosy te podnosity sie wszedzie,
gdyz wszedzie réwnie cigzko przezywano skutki wojny
1 gospodarki powojenne;j. .

Wiele_ przyczyn skiadate sie na to, ze u nas wa-

runki wytwarzania przedstawialy sig¢ gorzej niz gdzie-
indziej. Lecz jesli doszto do tego, ze obecnie niektére
oferty zagraniczne, juz po oplaceniu cef, sy o 70% tan-
sze od krajowych ), to naprawde¢ nadszed! czas, aby
glebiej wejrze¢ w przyczyny takiego stanu.

1) Z przeméwiénia p. premjera’ WX.‘Grabskiego na posie-
dzeniu Komisji budZetowej w dn. 21 ‘stycznia r. b.

Mozna tez zauwazy¢ to, co towarzyszy zwykle po-
wstaniu prawdziwych trudnosci przemystowych: kiero-
wnictwo handlowe przedsigbiorstw zaczyna oglada¢
sie na racjonalnos¢ strony technicznej.

Moéwi sie coraz wiecej o zmniejszeniu marnotraw-
stwa i podniesieniu wydajno$ci pracy. System Taylora,
t. zw. naukowej organizacji pracy, podawany jest coraz
czesciej jako niezawodny $rodek na wszelkie niedoma-
gania. Zasady tego systemu spotyka jednak los wszy-
stkich idei, ktére zbyt szybko popularyzujq sig, — t. j.
niema czasu na ich nalezyte zglebienie.

Osiggniecie najwigkszych korzysci ze stosowania
zasad wielkiego amerykanina zalezy od ich gruntownego
poznania, umiejgtnego zastosowania do naszych wa-
runkéw oraz od tego, kiedy przejda z trybun zjazdéw
i zebran technicznych do warsztatéw codziennej pracy.

Podstawy systemu Taylora.

System naukowej organizacji przedsiebiorstw, §cislej racjo-
nalnej gospodarki® fabrycznej, krétko [zwany systemem Taylora,
poruszy! do giebi wszystkie czynniki zycia przemystowego. Stwo-
1zyt rzesze namigtnych jego przeciwnikéw i entuzjastycznych
obroficéw. Robotnicy oburzali si¢ na kwaliilkowanie swych zalet
wedlug ,teposci umysiu i usposobienia wotu roboczego®, przed-
sigbiorcy przytaczali ze strachem przyklad zorganizowanej przez
Taylora ,Tabor Manufacturing Co%, gdzie na 45 robotnikéw
w warsztacie bylo 28 urzednikéw w biurze warsztatowem. I jedni
i drudzy byli w swych sadach jednostronni i powierzchowni.

System naukowej organizacji pracy, powstalty w Ameryce
i podany przezjTaylora, mozna, jak wiadomo, okre$li¢ najogéiniej
jako spos6b wykonywania pracy, pozwalajacy na osiagniecie naj-
wiekszej wydajno§ci przy najmniejszym wysitku,

Badajac prace Taylora, mozna kwestjonowaé zaréwno lo-
giczne ujecle budowy ,systemu®, jak i jego rzekoms ,naukowosé*,
— jednak przyznaé nalezy, ze Taylor by! plerwszym kierownikiem
warsztatéw, kiéry zaczat bada¢ krytycznie metody gospodarki fa-
brycznej i podat swe spostrzezenia w postaci statych zasad. Wy-
niki swych diugoletnich do$wiadczeft przedstawit Taylor w dwéch
zasadniczych pracach: ,Principles of Scientific Management* ?)
oraz ,Shop Management* f),

Pierwsza z tych prac’ ujmuje najogélniej trwonienie codzien-
ne wysitkéw ludzkich. Napisana zostala w tym celu, aby wyka-

P

Wydanie polskie ,Zasady naukowej organizacji zakta-
déw przemystowych“ ttom. prof. H. Mierzejewski, 1913 r.
® New.-York, 1903, Harper Brothers. Wydanie niemiec”

kie—Taylor-Wallichs: .Die Betriebsfithrung, Springer 1920 d
nia polskiego niema, Rt et LS
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za¢ jak wielkie straty ponosi codziennfe kraj caty we wszystkich
czynnoéciach 2yclowych, przekonaé, ze lekarstwem na to jest or-
ganizacja i system, oraz wykazaé,ze gidwne podstawy organizacji
naukowej mozna stosowaé do wszystkich rodzajéw dzialalnoSci
ludzkiej, poczynajac od najprostszych czynnoscei jednostki, a kof-
czac na pracach wielkich przedsigbiorstw.

Praca ta ogranicza si¢ do wypowiedzepia wielu ogdlnych
uwag i przytoczenia szeregu przyktadéw. Stanowi ona podstaweg
popularnoéci ,Tayloryzmu* i préb stosowania go we wszysikich
dziedzinach zycia od prowadzenia gospodarstwa domowego, az
do gospodarki le$nej *).

Prawdziwg prébe stworzenia [oglcznego systemu stanowi
dopiero ,Shop Management®.

Kierownictwo fabryki powinno przyja¢ trzy gtowne zasadys

1) doktadne poznanie i analiza robét wykonywanych w fa-

bryce,

2) usialenie najwyzszej wytwoérczosci,

3) stworzenie harmonijnej wspétpracy wszystkich czyn-

nikéw fabrycznych.

Kazda praca, ktéra ma by¢ wykonywana w warsztacie,
musi by¢ uprzednio jak najdokladniej przygotowana w biurze war-
sztatowem — _planing department®, t. zn. zarowno ze wzglgdu na
kolejno$¢ potrzebnych operacji, jak i na rodzaj potrzebnych na-
rzedzi i przyrzadow.

Rozlozenie kazdej ztozonej czynnosci na wielkg ilo§¢ czyn-
noéci pojedyficzych podnosi wydajnosé pracy poszczegdlnych
robotnikéw.

Przygotowanie pracy w biurze ulatwia kontrol¢ wydajno-
Sci. Rola robotnika i warsztatu sprowadza sie do czysto wyko-
nawczej, bo wydajnos¢ staje sie najwieksza wtedy, gdy czynno$¢
ludzka zbliza si¢ najbardziej do czynnoSci mechanicznej.

Ustalenie najwigkszej wydajnosci wymaga dokiadnego po-
znania warunkow pracy i jej czasu, aby moz2na byto ustawié
pewne zadania (,task“) dzienne, za kidérego wykonanie otrzymuje
robotnik premje (,bonus®), a za niewykonanie ponosi odpowie-
dzialnos§¢ (plact).

Zarobki sg zasadniczo nieograniczone — praktycznie stano-
wig od 30 do 100°, wiecej niz w dawnych fabrykacl.

Premja, jesli ma by¢ skuteczna, musi by¢ wyplacana zaraz
po wykonaniu roboty.

Ustalenie zadania pracy dzilennej dla kazdego robotnika
moze prowadzi¢ do tego, ze kazdy opuszcza fabryke wtedy, gdy
zadanie swe wykonat.

O ile rynek pracy jest taki, 2¢ mo2na znaleZ¢ dostateczug
ilo§¢ plerwszorzednych robotnikéw, to nalezy ustanowi¢ ,zada.
nie* dzienne w ten spos6b, aby tylko pierwszorzedni Iudzie
mogli je wykonaé, Kto zadania swego nie moze wykona¢ — od-
chodzi, na pozostalych dziala to tylko podniecajaco, zachgcajac
do pracy bardziej wydajnej.

Wysokie zarobki i niskie koszta wytwarzania charaktery-
zujg kazda dobrze zorganizowang fabryke.

S3 to tylko ogélne zasady, ktére prowadzg do szeregu no-
wych metod pracy, zmiany ludzi i urzadzen.

Przeniesienie §rodka cigzkosei pracy warsztatowej z warsz-
tatu do biura wywolije konieczno§é zamiany dotychczasowych
uniwersalnych majstréw specjalistami. Jako gtéwnl funkcjonarju-
. sze biura warsztatowego, wystepujg specjalisci w zakresie roz-
dziatu robét na poszczegélne maszyny, ustalania szybkosci skra-
wania, kontroli wyrob6w, ustalania akordéw, przyjmowania
i zwalniania robotnikéw i t. d.

' Przygotowanie roboty w biurze stwarza caly system kart
Instrukcyjnych, gdyz wszelkie wskazowki dla roboinikéw zesta-
wiane sg na specjalnych kartach przez funkcjonarjuszy blura.

. 4) ,Die rationalle Haushaltiithrung®, ,Taylorsystem in der
Forstwirtschaft®, Springer, 1922, 1924,
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Dla ustalenia najwyzszej wydajnosci, powstaje koniecznos:
prowadzenia specjalnych studjéw nad czasemn pracy, zmgczeniem,
podzialem czynnoéci na poszczegdlne operacie, tego “szyslklegu
co doprowadzilo jpézniej w Niemczech do takiego rozwow dzxc-
dzing studjow psycho-technicznych.

Normalizacja przedmiotéw wytwarzanych oraz narzqdzx
i przyrzadéw do obrobki ma byé przeprowadzona jaknajstaran-
niej, a uzycie stali szybkotknacej i jej odpow:ednle trakfowanie
zostalo podniesione przez Taylora do godnos$ci nauki.

Wreszcie dla catoksztaltu wydajnosci gospodarki fabrycznej
miarodajne sj nie tylko bezpoérednie metody warsztatowe. Niema
w fabryce pracownikéw produkcyjnych inleprodukcyjnych. Réwnie
staranng uwage zwréci¢ nalezy na gospodarke materjatami, orga-
nizacjg pracy biurowej, zakupéw i sprzedazy. Powstaje caly sy-
stem kontroli magazynu, wprowadzenie, nowych urzadzen biuro.
wych, maszyn do liczenia i segregowania karl, tablice statystyczne
itop

Zewnetrzng cechg nowego porzadku fabrycznego jest wiec:

1) system ‘kart instrukcyjnych (powigkszenie

personelu
biurowego),

2) powolanie majstrow-specjalistow do réznych czynnosci

warsztatowych,

3) bezwzgledne zmuszanie robotnika do wysokiej wydaj-

nosci (badanie czasu, systemy ptacy).

Zmiany te stanowiy zwykle tak gleboki przewrét w do-
tychczasowej gospodarce, iz wprowadzenie nowego systemu po-
winno odbywac si¢ z wielky ostroznoscig. Wszyscy, poczawszy
od dyrektora az do robotnika, powinni dokiadnie poznaé zasady
nowego systemu i nabra¢ glebokiego przekonania o jego celo-
wosci.

Wreszcie system Taylora traktowaé nalezy jako catosé
i wprowadza¢ wszystkie postulaty w odpowiednlej kolejnosci.

System ten poréwna¢ mozna do maszyny, ktéra nie bedzie
pracowal, choéby brakowato naJdrobme]sze] czesci.

Nalezy réwniez pamigtaé, iz skoro wprowadzenie tego sy-
stemu raz zostalo rozpoczete, to cofa¢ sie juz nie mozna, gdyz
kazde zatrzymanie sig¢ oznacza strate i pieniedzy 1 moralnego au-
torytetu kierownictwa.

Tak méwi Taylor.

Warunki zycia przemystowego i spotecznego.

System Taylora powstal w Ameryce w specjal-
nych warunkach przemysfowych i spotecznych.

W koficu ubieglego wieku wielki przemyst amery-
kanski dosiegat szczytu rozwoju. Centralizacja przed-
siebiorstw doprowadzila do tego, Ze wielkie towarzy-
stwa akcyjne zatrudnniaty 3/, wszystkich robotnikow
fabrycznych i skupialy !/, calego majatku narodowego.
Bogactwa naturalne kraju, polityka celna rzadu, polity-
ka imigracyjna, zdobywanie nowych rynkéw — sprzy-
jaty tylko takiemu stanowi rzeczy.

Wielki przemyst siggal po wplywy polityczne —
a rzad stawat sie¢ tylko wykonawcg jego zyczen.

Udoskonalenie urzadzen technicznych posunelo
sie jeszcze dlatego, ze wiekszo$¢ robotnikéw stanowily
rzesze imigrantdw, nizszych cywilizacyjnie, nie znajg-
cych jezyka, niezorganizowanych, ktérym mozna bylo
dyktowa¢ kazde warunki pracy.

Stosunkdw z-robotnikiem nie krepowato zadne
ustawodawstwo o ochronie pracy, a stosunki te uprasz-
czaly sie jeszcze dlatego, ze wigkszo$¢ robotnikdw sta-
nowity rzesze imigrantéw, niZszych cywilizacyjnie, nie
znajacych jezyka, niezorganizowanych, ktérym mozna
byto dyktowac kazde warunki pracy.
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- Juz przed wojng byto zatrudnionych w rafinerjach
cukru 85%, w przemysle bawetnianym 69%, w kopalniach
wegla 629, — a przecigtnie we wszystkich najwazniej-
szych gatfeziach drzemystu 58% robotnikow imigrantéow?).

Nie znano ustaw o o$miogodzinnym dniu pracy,
ochrony pracy kobiet i dzieci, prawa strajkéw, umow
zbiorowych, wplywu zwigzkow zawodowych.

Stan taki trwa prawie do czaséw obecnych, zwigz-
ki zawodowe obejmuja tylko .niewielkg ilo§¢ robotni-
kow i rozpraszajg swe wplywy pomigdzy mniejszg ilos¢
zajmujacych wyzsze stanowiska amerykanéw a rzesze
niewykwalifikowanych réznojgzyczanych imigrantéw,

_Jeszcze w roku 1920 na 31 miljonéw robotnikéw
zjednoczonych zawodowo w organizacji migdzynarodo-
wej przypada na Angljg 8'/, nil,, Niemcy 8 mil. a na
St. Zjednoczone tylko 4 mil. (Polska okoto 1}, mil. %),

A i te 4 milj. nie sg jednolite, o czem $wiadczy fakt,
ze amerykanski Zwigzek Robotnikéw Przemystu Gorni-
czego wydaje swe statuty w 17 réznych jezykach.

Obraz bytby niekompletny, gdyby$my nie dodali
stanu szkolnictwa zawodowego oraz specjalizacji tech-
nicznej, co ulatwia w niestychany sposéb wprowadzenie
systemu Taylora.

W r. 1921 bylo kilkaset szkét zawodowych utrzy-
mywanych z tfunduszéw publicznych, wszystkie z wy-
bitnym kierunkiem $cislej specjalnosci zawodowej
i ksztatcace fachowcéw wiasnie dlatych dziatéw, w kté-
rych najbardziej rozpowszechnil sig¢ system Taylora.

Jakze inaczej jest u nas. Je$li wzigé przemyst
metalowy, bo ten dziat mam na mysli w wywodach ni-
niejszych, to stwierdzi¢ mozna, Ze znalazt sie on w nie-
podlegtej Polsce w warunkach zupeinej bezradnosci,
zaréwno wewnetrznej jak i zewnetrzne;j.

Warsztaty i urzgdzenia techniczne zniszczone,
personel rozproszony, utracone rynki zbytu, nadzwy-
czaj liberalne ustawodawstwo spoteczne, dewaluacja,
brak kredytu, wreszcie przesilenie sanacyjne. Nalezalo
skompletowaé warsztaty, zebra¢ ludzi, zaspokoi¢ nowe
potrzeby gospodarcze kraju. Wszystko co zostalo
w tym kierunku dekonane, dokonane zostalo w bardzo
znacznym stopniu dzigki pomocy rzadu. Najwieksze
i najlepiej urzgdzone fabryki opieraja sie na zamowie-
niach rzgdowych. Fakt ten by} bardzo wazny dla roz-
woju polskich metod organizacyjnych i innych dgzen
do obnizenia kosztéw wytwarzania. Monopolizacja pe-
wnych dziatéw wytwdrczosci i kontrola rzadowa nie
wplywajg korzystnie na rozwéj dgzen do obnizenia
kosztéw wytwarzania.

Ulubione w tych wypadkach umowy na tak zwa-
ne koszta wiasne, polegajqce na tem, Ze rzad piaci za
materjal, robociznei pewien procent na koszta warszta-
towe i zysk, obciazajga wewnegtrzng gospodarke fabry.
ki przymusowg kontrolg rachunkéw za materjaty, list
ptacy i innych ksigg handlowych, nie dajg prawdziwych
korzysci rzadowi i nie zmuszajg kierownictwa fabryk
do wstapienia na najtrudniejszg droge udoskonalenia
gospodarki wewngtrznej.

- A jesli takie stosunki panujg w duzych fabrykach,
ktére ze wzgledu na wysokie sumy swoich kosztéw
handlowych mogg fatwief zaiesé¢ koszta jakie pocigga
za sobg zawsze wprowadzenie nowej organizacji, to
w $rednich i matych fabrykach jest jeszcze gorzej.

Nalezy przytem stwierdzi¢, ze $rednia i mala fa-
bryka jest typowg dla polskiego przemystu metalowe-

5 Soellheim Taylorsystem ftir Deutschland.
%) Dr. Daszyfiska-Golifiska ,Praca®,

go i ulepszenia w tej dziedzinie miatyby najwigksze
znaczenie dla ogélnego dobrobytu.

Na 301 fabryk zorganizowanych w Polskim Zwigz-
ku Przemystowcow Metalowych tylko 2 zatrudnia po
wiecej niz 2000 robotnikéw (zaopatrzenia wojskowe),
1 przeszto 800 (wyrobow zelaznych), 1 — 700 (wyro-
bow kotlarskich), 11 — po 400 (maszyn rolniczych),
a reszta sg to fabryki zatrudniajace” po 100 — 200 lu-
dzi 7).

)W tych ostatnich fabrykach wiasciciel jest rowno-
cze$nie dyrektorem technicznym i handlowym, w war-
sztacie ma paru starych majstréw, w biurze kilku urzg-
dnikdéw, a czasem do pomocy jednego lub dwéch inzy-
tierdw, pozbawionych najczesciej wplywow 1 zna-
czenia.

W tych fabrykach nie kupuje sig od lat dziesigciu
nowych maszyn, nie zna si¢ postgpow w stosowaniu
stali narzedziowej, walczy sie z trudnosciami pienigz-
nemi od wyplaty do wyptaty i nie uznaje powojennych
trwalych zdobyczy w dziedzinie stosunkéw spotecz-
nych.

g A zdobycze te sg u nas wieksze niz gdzieindzie|
i weczesniejsze.

Mamy dekret o 46-cio godzinnym tygodniu pracy
dla ,wszystkich pracownikéw zatrudnionych na mocy
umowy*, dekret wyprzedzajacy o rok uchwaly konwen-
cjiwaszyngtonskieji posuwajacy sig nawet dalejodnich,
dekret o zwigzkach zawodowych, przyznajacy prawo
koalicji do przeprowadzania zgdafi zbiorowych; wol-
noéc¢ strajkow, instytucje rozjemcze, inspektoraty pra-
cy, ochrong pracy kobiet i dzieci, ubezpieczenia na wy-
padek bezrobocia, umowy zbiorowe, ptatne urlopy, kasy
chorych, zaklady pensyjne i wiele innych, Wszystko
to, cho¢ obcigza budzet naszego przemysiu, stanowi
trwaty stan rzeczy, wspdlny dla calej Europy, z ktérym
trzeba liczy¢ sie we wszystkich obliczeniach.

Wreszcie jakze innym niz w Ameryce jest nasz
materjat ludzki. Gdzie uczyli si¢ lub gdzie majg uczyé
sie nasi majstrowie-specjalisci?

Diugo jeszcze trwa¢ bedzie ten stan rzeczy, ze dla
majstra naszego, czasem bardzo zdolnego i dobrego
fachowca, najwiekszg trudnos¢ stanowié¢ bedzie wypet-
nienie kartki instrukcyjnej.

Krytyka i szukanie wzordw.

Odrebnosé warunkéw przemystowych ispotecznych
oraz odrebnod¢ materjatu ludzkiego, zaréwno wérod
robotnikéw jak w kierownictwie, powinna wptywa¢ na
wybdr metod i sposob6w organizacji amerykariskiej
dla naszych warunkéw.

Bo zadna organizacja nie moze byé celem sama
w sobie, lecz musi prowadzi¢ do obnizenia kosztow
produkcji. Zreszta przemyst sam jest na to az nadto
czuly i, bez liczenia na zysk, — ani nowe przedsiebior-
stwo nigdy nie powstanie, ani nie zostanie powzigta
zadna zmiana w starem. i

Wszystkie przedsiewzigcia, ktére lekcewazq ten
wzglad, sg skazane z géry na niepowodzenia.

' Jesli wige chodzi o wyb6r pewnego systemu kie-
rownictwa, to system ten musi byé oparty na grunto-
wnej znajomosci przedsigbiorstwa i warunkéw w jakich
ono pracuje. I jedli zwracamy sie do systemu amery-
kasniskiego, jako pierwszego i najbardziej planowego
sposobu ujecia w staty system rozbieznych stosunkow
gospodarki warsztatowej, —to uwaga i ostroznos¢ sg

"} Rocznik Il P. Z. P, M, Warszawa, 1924,
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tu szczegélnie wskazane. Niestusznem jest dla nas
twierdzenie Taylora, Ze system jego traktowaé nalezy
jako catosé¢ i albo przyjaé catkowicie w tresci i formie,
albo wcale nie zaczynaé.

Nawet gdyby nasze zycie przemystowe miato da-
2y¢ w swym rozwoju do warunkéw amerykanskich, to
jeszcze jesteSmy od tych warunkdéw tak odlegli, ze nie
nalezy lekcewazy¢ tych elementéw organizacji, ktore
juz dzi$ z korzyScig przyja¢ mozemy.

Sq to przedewszystkiem:
1. Normalizacja (wyrob6w, narzedzi i czynnosci),

2. Stosowanie i umiejetne. traktowanie stali
szybkotnacej,

3. Wyznaczanie czasu pracy.

$prawy te sq dostatecznie znane, przynajmniej
omawiane bardzo obszernie na zjazdach zawodowych
i w literaturze technicznej.

Nie staly si¢ one jednak powszechng wiasnoscig
codziennej pracy fabrycznej.

Istniejg obok siebie dwa kraficowe obozy—twardy
komserwatyzm i nieSwiadomo$¢ tego, co zostalo w ostat-
nich latach dokonane, — a z drugiej strony elastyczna
sktonno$¢ do robienia eksperymentéw i wyszukiwania
nowosci. ‘

Stan' taki oczywiscie minie i powstanie nowy
polski system organizacji. Jednak istnieje pewne uza-
sadnienie dla takiego wtasdnie stanu rzeczy obecnie.

System Taylora przestrasza swa ,naukowoscig®.
Co ma mys§le¢ przecietny przemystowiec maly, $redni
tub nawet wielki, ale ze starszej generacji, gdy przejrzy
.Program Kurséw Naukowej Organizacji Pracy" zawie-
rajgcy 22 przedmioty, z ktdrych kazdy podzielono na
30 — 40 dzialéw, stwarzajac okoto 1000 czynnosci
fabrycznych, majacych stanowié ciggly tancuch niero-
zerwalnego systemu organizacyjnego.

Co ma myséle¢, gdy oglada automatyczng maszyne
kalkulacyjng Holleritha, ktéra potrafi posortowaé 16000,
a, zesumowac 10000 kartek na godzing, t. zn. wykona¢
w ciggu 1/, godziny wszystkie mozliwe czynnosci obra-
chunkowe, a przez reszte dnia stoi i kt6ra jest bardzo
droga i bardzo skomplikowana; co ma my$le¢, gdyz nie
dowie sie przeciez, ze maszyna ta w danej fabryce albo
nie optaca sie, albo nie jest wcale uzywana?

A niema nic godzacego bardziej w celowos$¢ kazdej
organizacji, jak wprowadzanie urzgdzen, ktdére nie sg
wykorzystane, stwarzanie przepisoéw, ktére nie sg wy-
konywane lub wprowadzanie na kartach instrukcyjnych
takich rubryk, ktére nie s wypelniane,

Nie nalezy zapominaé, ze owe wspomniane powy-
zej fabryki, liczace od 100 do 200 robotnikow, a stano-
wigce 90% wszystkich fabryk polskich, znajdujg sie na
takim stopniu technicznego wyposazenia i organizacji,
ze poréwnaé je mozna z tym chorym, ktérego moze
zabi¢ zastosowanie zbyt wielkiej dawki skadingd bardzo
skutecznego lekarstwa.

Bo mamy fabryki postugujgce sie akordami z przed
lat 15-tu, choé zmienily w ciggu tego czasu i sposéb
obrébki i stal narzedziowg, mamy warsztaty zatrudnia-
jgce po kilkuset ludzi, gdzie stal szybkotngca hartuje
sie w tej samej temperaturze jak zwykla weglista, mamy
wreszcie fabryki, ktére wlokg za sobq organizacje stwa-
rzang przed wojng dla wielkiej produkeji, cho¢ obecnie
produkcja ta zmienita si¢ zasadniczo i co do ilosci i co
do jakosci. '
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Zdawaltoby sie moze, ze silna reka organizatora
powinna wszystko przeprowadzié¢. Tu jednak dopiero
wida¢ bezsilno$¢ narzuconych z gdry nakazéw, o ile nie
sq one przystosowane dostatecznie do ludziido wa-
runkow,

Jedna z wielkich fabryk polskich, ktérej kiero-
wnictwa nie mozna posadzi¢ o brak energji, wydala
w pewien czas po wprowadzeniu nowej organizacji
okolnik nastepujacy: ,Doswiadczenie wykazalo, ze nie-
tylko najbardziej szczegétowe i przewidujace instrukcje,
ale nawet wprowadzenie ich w zycie pod osobistym kie-
runkiem dyrektora zarzadzajgcego nie gwarantuje pra-
widtowego dziatania w ten sposéb zorganizowanej
pracy.

Przyczyng jest niedostateczne przejecie sie duchem
organizacji“.

Tu dopiero wystgpuje w calej pelni wazno§é pier-
wiastka ludzkiego, zaréwno w wyborze organizatora,
jak i w obsadzaniu stanowisk warsztatowych #).

Co sie tyczy wyboru ludzi na stanowiska urzedni-
kéw biur Taylorowskich, to trzeba stwierdzié, ze za-
réwno przemyst niemiecki jak i polski obsadza je naj-
czgéciej inzynierami. Bo zwtlaszcza u nas, niema nawet
innych ludzi na te stanowiska. Brak ludzi ze $redniem
wyksztalceniem technicznem daje sie odczuwaé dotkli-
wie. A drobiazgowa specjalizacja czynnoéci warsztato-
wych wedtug Taylora nie zadawalnia umystu inzyniera
i zatrzymuje dla tej pracy jednostki przewaznie
mierne.

Cho¢ bowiem twierdzg niektérzy, ze wiekszos§¢
pracownikéw woli staé na miejscu, woli aby ich pro-
wadzono, chcg by wszystko za nich robiono, nie cheg
mie¢ odpowiedzialno$ci, jednak dotyczy to w wiekszym
stopniu pracownikéw fizycznych niz umystowych.

Jesli dodaé do tego wszystkiego, ze metody Tay-
lora dajg lepsze wyniki przy produkcji masowej, niz se-
ryjnej i pojedyrnczej, to stanie sie jasnem, ze z tych
metod mozemy stosowaé u nas tylko niektére, w przy-
stosowanej do naszych warunkéw postaci. Zwlaszcza
w obliczeniy czasu pracy nie nalezy pomija¢ zadnych
sposobéw, gdyZz szacowanie, obserwacja, poréwnanie,
o ile sg dostatecznie kontrolowane, sg w wieln wypad-
kach réwnouprawnione z naukowym chronometrazem.
I najglebiej musi rozpowszechnic sie przekonanie Ze
obliczanie czasu jest podstawg do ustalenia
techniki produkcji, do stwarzania racjonalnego
obcigzenia wytwdrni, opracowania projektu wytwérni
oraz do faktycznej kalkulacji, t. j. opracowania ofert
i utrzymania sie na poziomie konkurencji®).

Zreszta moznos¢ stosowania metod amerykan-
skiego organizatora, jako catodci, spotyka sig réwniez
z krytyka w uprzemystowionych Niemczech, I tam pod-
noszq sie glosy przeciw zbytniejcentralizacji w prze-
my$le, mechanizowaniu czynno$ci ludzkich, lekcewaze-
niu zdobyczy socjalnych i t. p.1°).

Organizacja przedsiebiorstwa musi opiera¢ si¢ na
ogdinych warunkach przemystowych i spotecznych oraz
na specjalnych warunkach pracy poszczegdlnej fabryki.

Wolne zycie przemysfowe nie znosi biurokratycz-
nego schematyzmu.

Ile fabryk — tyle odrebnych organizacjil

8) Patrz Inz. Rytel— Praktyczne wskazéwki dla organi-
zatoréw. Przegl. Techn. 1924, Ne 9-10

9) Inz Piotrowski. — Rachunek czasu jako podstawd
organizacjl w przemys$ie maszynowym. Przegl. Techn. 1924, 3¢ 8—10.

19 Frenz.—Kritlk des Taylorsystems, J. Springer, 1920
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_ Kierowanie przedsi¢biorstwem przemystowem nie
jest juz dzi§ sztuka, lecz raczej nauks.
Sktada'sie ono z calego szeregu elementéw, daja-
- cych sig ujgé w pewna logiczng cato$é. Znajomosé tych
eleme_ntéw i obejmowanie calodci jest zadaniem kie-
rownictwa.
~ Zmniejszenie marnotrawstwa pracy jednostek, wy-
dzialdow i wzajemnej wspotpracy wszystkich — jest je-
dynym istotnym lecz najtrudniejszym sposobem obni-
fenia kosztow wytwarzania. Wymaga wiedzy, woli i ta-
entu. !

Dla zwigkszenia produkcji mozna albo kupic no-
we maszyny, albo ulepszy¢ organizacje wewnetrzng.
O ile sa pienigdze, to pierwszy sposob jest najtatwiejszy
i bywa zwykle stosowany. Istota zta nie zostaje jednak
przez to usunieta.

Konkurowaé z zagranicg musimy i mamy ku temu
wszystkie dane. Materjaly, jak suréwka, zelazo handlo-
we i wegiel, byly wprawdzie w kofncu ubiegtego roku
0 10 —20g tarnsze zagranicg niz u nas, lecz przecigtna
robocizna godzinowa: (bez akordu) stanowita w Niem-
czech 92 grosze, we Francji 95 gr., w Anglji 86 gr.%
2 u nas ogélnie 50 groszy. :

Brak nam tylko wydajnosci pracy i sprawnosci

. urzadzen warsztatowych.
' Poglad ten znajduje uznanie coraz bardziej po-
wszechne i to zatéwno w sferach rzadowych, jak i pry-
watnych — przemystowych i ekonomicznych.

- PRZEGLAD PISM

BUDOWNICTWQ.
Budowa doméw mieszkalnych

... . w Czechoslowacji®).

- :0d ‘czasu - zagtosowania ustawy o zapomogach rza-
dowych na budowe domdéw, t. zn. od 1-go czerwea 1921
r. do 81 sierpnia 1924; Ministerjum Rob: Publ. zbadalo
22652 projektéw domdw, o 45564 pokojach, ktérych cend
kosztorysowa wynosita ‘3746 770808 kor. «czeskich, zaé
zapomogi na nie — 2 797 187 090 kor, ¢z, 7 - téj: iloct
wybudowano juz w Pradze 1859 doméiv, g

OBROBKA METALL -

Dotlaczanie czesci kutych **),

Wytlaczanie przedmiotéw metalowych przy maso-
wem wytwarzaniu nie zapewnia zwykle wielkiej dokta-
duosci, jaka nieraz bywa potrzebna w technice wsp6i-
ezesnej. Po wykonaniu 700 — 800 przediniotéw, wykroje
metalowe roztlaczajy sie znacznie (o kilka mm), do ¢zego
préyczynia sie przedewszystkiem konieczno§é obrébki,
przedmiotéw rozzarzonych, a jednak do$é jeszcze twar-
dych.

W zwigzku z tem wytwdrnie samochodéw (m. in.
Hudson Motor Cax Co, Detroit) wprowddzily dodatkowe
wyttaczanie juz odkutych przedmiotéw, jako metodg

8 Machinenbau, zeszyt 3 1925 r.- w/g Manchester
Guardian Commercial. oo N cad .

%) Zprdvy ves. sluiby techn. Me 18.
**)  V.D.1, t.69 (1925) Sir. 269, art. prof, G. Schlesingera.
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Obecnie sprawa ta zuskuje na auktnalnosci ze

“wzgledu na ostatnig pozyczke amerykanskg oraz zwrot

polityki rzgdu w kierunku sanacji gospodarczej. Pod-
nosza sie gtosy, iz nalezaloby przyja¢ zasadg, iz Bank
Polski, na ktérego kierownictwo rzagd ma wpiyw, oraz
rzadowy Bank Gospodarstwa Krajowego bgda udziela-
ly kredytu przedewszystkicm zakladom ekonomicznie
najwyzej stojacym, przy$wiecajacym innym dobrym
przyktadem wprowadzenia u si€bie naukowej organi-
zacji pracy. :

Przy udzielaniu kredytu nalezy bra¢ pod uwage
nietylko wielko§¢ majgtkowego zabezpieczenia petenta,
lecz dochodowos¢ -przedsigbiorstwa, a zwlaszcza jego
wysitek ku zwigkszeniu dochodowosci®).

Wobec powyzszego proponujg:

Aby przy jednem z prywatnych stowarzyszefi za-
wodowych (Stow. Mechanikéw, Zw. Przemystowcow
Metalowych lub t. p.) powstal Komitet Ekono-
micznego Wytwarzania, ktérego zadaniem by-
toby:

1. Poznanie i statystyka pracy przedsigbiorstw.

2. Udzielanie porad technicznych we wszystkich
sprawach dotyczacych podniesienia wydajnos$ci,

3. Udzielanie informaciji instytucjom kredytowym,
zaréwno rzgdowym, jak prywatnym.

TECHNICZNYCH.

obrébki dokladnej. Dokladno§é wyrobn siega przytem
tego stopnia, jaki dadé moze precyzyjna obrébka przy
skrawaniu, szybko§é jednak tej obrébki jest niezwykla
przewyzsza bowiem wszelkie inne metody 6 —9 krotnie”
Do wytlaczania stosowane sg zwykle prasy z dzwi’
gnig kolankows, 0 nacisku 400—1500 t. Prasy hydrau
- liczne pracujg zbyt
wolno 1 dlatego ich
gig nie uzywa w tym
wypadku. Doklad-
nos¢ obrdébki wynosi
- 0,05 do 0,1 mm przy
uzyciu  odkrytych
wykrojéw, za§ 0,01
do 002 - przy za
krytych.

Nacisk wywieri.
ny na jedkostke po
wierzchni  obrabia
nej powinien wywo-
ta¢ pewne odksztal
cenie plastyczne me-
talu, wynosi¢ mu-
si przeto 70 — 80
kg/mm?.

Pizy napedzie
" recznym prasy, wy-
_ dajno&é jej nie jest
wielka, natomiast naped mechaniczny, daé moze od 20 do
40 uderzesi na min, przy wysokosci spadania 300 mm. -

‘Rys. 1.
Przedmioty dotlaczane.

%) Prof. A. Krzyianowski »Czas® 2 marca 1925.
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Na wykroje uzywa sig szezegélnyeh stopow stali,
by ustrzec je od pekania lub roztlaczania podezas pracy.
Dobry stop taki zawiera: 0,05% Si, 0,2—0,3% Mn, 0,67
—0,8% C, 0,9% Cr, 8lady Va, 0,02% S, 00,1% P, reszta
Fe; twardost jego skleroskopowa wynosi 90. W takim
wykroju mozna wykonaé do 40 000 szt., zanim nastapi
potrzeba ponownego jego wyszlifowania.

Oszczednoéé na kosztach obrébki tym sposobem jest
tak wielka, ze Hudson Co amortyzowalta wykroje w czasie
krétszym niz rok,

SILNIKI SPALINOWE.
Nowy silnik spalinowy angielski ')

Na wystawie w Wembley umiescila firma Black-
stone & Co, Stamford, nowy silnik 4-cylindrowy przed-
stawiony na rys. 1 i 2. Srednice cylindréw wynoszy,
76 mm, suw tloka — 102 mm; ecylindry ustawione sg
w jeden rzad.

Rys. 2.
Przekr6j nowego silnika spalinowego.

Tioki nie dzialaja w nim bezposrednio na
korby, lecz korbowody s polgczone parami zapo-
mocs wahaczy @ (rys. 1), osadzonych w kadtubie na
osobnych tozyskach.

e A
7 0 z 2\
= )
S ]
> N | ——
% =/
Rys 3.

0
A7 Ukiad tokéw, korbowodéw,
6?\)/ wahaczy i walu korbowego.
Kazdy wahacz Isczy sig zapomocs widel ¢ z czopami ¢
przy korbach watu e, mieszozgcego sig prostopadle do osi
obrotu wahacza i z boku w stosunku do cylindréw (rys.2),
Wal posiada 2 ukogne korby, pochylone pod katem
374° Pochylenie to odpowiada najwigkszemu wychyle-
niu wahaczy przy catkowitym suwie tloka. Korby sa sy-
metryczne, tak ze ustréj 4-cylindrowy_ jest dynamicznie
wyréwnawazony.

V. D. L, t 69 (1925) str. 80.

Gdy popchniemy na dot tlok oznaczony liczby 1
na rys. 2, wytworzy sie moment, ktéry bedzie obracal
wal w kieranku strzatki (p. rys.).

Zalety tego silnika jest mniejsza wysoko$é, co jest
wazne dla automobilizmu i silnikéw morskich; nadto wo-
bee matych wahan korbowoddw, uzyskujemy maly nacisk
boezny tlokGw, I ta okolicznosé jest wazna dla silnikéw
samochodowych, gdyz nacisk ten przenosi si¢ na podwo-
zie i powoduje wstrzasnienia, Trzecis zalets jest umiesz-
czenie walu korbowego z boku w stosunku do cylindréw,
skutkiem czego tozyska tego walu s dostepniejsze niz
w ustrojach dotychezasowych,

PRZENOSNIKI.

Transport wewnatrz wytworni *).

Zmechanizowanie wszelkiego rodzaju przewozdéw
wewnetrzno-fabryeznych postepuje w Ameryce z wiasei-
wg temu krajowi szybkoscig i rozmachem, Géruje tu
przedewszystkiem styona wytwoérnia Torda w River
Rouge, o ktorej gargé wiadomosel podaligmy w naszein
piémie przed 2-ma laty ), a niewiele pod tym wzgledem

Rys. 4
Przenoénik lafhcuchowy w warsztacie mechanicznym.

ustepujg jej dzi§ i liczne inne zaklady amerykaiskie.
Transport mechaniczny ogarnia coraz szersze pole zasto-
sowan, obejmuje dzi§ juz nietylko montownie, lecz i war-
sztaty obrébki mechanioznej, odlewnie, magazyny goto-
wyoch wyrob6éw, suroweéw, pétproduktéw, i t. d.

Nie potrzebujemy tu uzasadniaé olbrzymiej donio-
sto§oi mechanizacji przewozéw fabrycznych i jej wptywu
na koszta wilasne, Wskazemy tylko pare przykladow,
wedt. artykulu prof. Schlesingera w jednym z ostatnich
zeszytéw V. D.I.

Zasadnicza ides zmechanizowanego transportu jest
zawsze teza nastepujgca: robota nie moze nigdzie lezeé,

%) Patrz Przegl. Techn. t. 61 (1928), str. 237.
3 V.D. I t. 69 (1923), str. 269.
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mozliwienie powinno byé robotnikéw zajetych noszeniem
lub wozeniem, przedewszystkiem zad nie powinien nigdzie
robotnik wytwarzajacy czekaé, lub traci¢ czas na cho-
dzenie,

Rys. 5. Przenos$nik do przewozenia zmontowanych sil-

nikéw z jednego oddzialu fabr. Forda do drugiego.

Przedmioty wiec wytwarzane, wzgl. obrabiane, po-
winny byé w eigglym ruchu, jak réwniez podezas ruchu
powinna sie odbywaé ich kontrola.

PRZEGLAD TECHNICZNY
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QOczywiscie nie wyklucza to skladéw posrednich
przewozonych przedmiotéw, jak to czasem sie sadzi, za-
dna bowiem praca nie moze sie obyé bez nieprzewidy-
wanveh zaklécen. Kazde urzadzenie praewozowe wymaga
' pewnego zapasowego skladu i personelu, Gdy
z lanicucha usuwa sig robotnik, zajmuje jego
miejsce majster; przy diuzszej nieobecnodci za-
stepuje go inny robotnik (zapasowy), zajety nor-
malnie jalkiemié czynnoSciami pomocniczemi,
Jesli przerywa sig lancuch przenosnika, puszcza
sie do roboty zapasowe poétfabrykaty ze skta-
dn poéredniego, w ktérym powinny byé¢ w do-
statecznej ilogci wszelkie wyrobione czedci, jako
rezerwa, zeby w zadnym razie nie nastanita przer-
wa w wytwarzaniu. Zarazem powinna byé odpo-
wiednia liczha szczegdlnie sprawnych $lusarzy,
ktorzy potratia w krétkim czasie naprawié zepsu-
ty taficuch.

Jakie znaczenie ma lavicuch pod wzgle-
dem przy$pieszenia pracy, wskazuje przykiad
wytworni Iforda, w ktérej surowiec wydawany do
roboty rano — wychodzi z fabryki jako czedé go-
towego samochodu— nazajutrz po poludniu.
A wigc Ford obraca swoim kapitatem w ciggu
2 dni, t. zn. 150 razy rocznie!

. I Jaki to daje wynik z punktu widzenia ren-
townosci zaktadu, wskazuje poréwnanie z wy-
twérnig obrabiarek, ktéra bywa b. zadowolona,
jesli potrafi dokonaé 1,5 — 2-krotnego obrotu
kapitalu w ciggu roku,

Szezegllnie ciekawe jest zastosowanie podobnych
urzadzen . ,obiegowych, wigzacych prace w niepizer-
wany tancuch, w odlewniach. W tym celu musiato byé
ustalove, jakim przedmiotom bedzie nadany ruch, wraz
z odpowiedniem ich zasilaniem nieprzerwanym strumie-

niem surowcdéw lub czesci sktadowych. Obrano
-wowezas formy jako cze$el ruchome i, w przeci-

Rys. 6.

Ruch przedmiotéw obrabianych pod wplywem
wlasnego cigzaru.

W tym celu uzywa sie badZ przenosnikéw tarcu-
chowych (rys. 4 i 5), badz przenoénikéw pasowych 1 rol-
kowych w polaczeniu z windg, badz wreszcie urzgdzen
do przesuwu pod dzialaniem wlasnego cigzaru przed-
miotu (rys. 6). Nadto stosowane sg czgsto taczki o nape-
dzie elektrycznym i in, mechanizmy.

wienstwie do obecnego sposobu pracy w odlew-
niach, nie zeliwo przywozi si¢ do form, lecz
formy (na przenoénikach) przejezdzajs obok ze-
liwiakéw. Klasycznym przyktadem zmechanizo-
wania ruchu w odlewni i calym szeregu dzialéw
pomocniczych jest odno$na czeéé zaktadéw Forda
w River Rouge (rys. 7).

W hali odlewni mieszczy sig zeliwiaki,
rdzeniarnia, formiernia duzych i drobnych cze-
ci oraz oczyszezarnia. Po wykonaniu rdzeni,
kiadzie sie¢ je na ruchomy sté}, na ktérym pro-
wadzi gie¢ wykonczanie oraz kontrole; dalej
w maszynach obrotowych rdzenie sa malowane
ne ozarno i znéw przenodénik wiezie je do su-
szarni, gdzie rdzenie sig suszy nie zdejmujac
z przenoénika (odpow. dobrana szybkodé), ktéry
dostarcza je w koncu do formierni. *Formy wy-
konywa sig¢ na formierkach cigzkich z ptyts obra-
calng i ustawia na torach, po ktérych posuwajsg
sig one do migjsca, gdzie odbywa sie napelnia-
nie ich metalem, poczem przestawia sig je na

" tor inny, wywozacy je z odlewni Przez czas
jazdy tym torem, odlewy stygng.

Toréw odlewniczych jest € i praca na nich odbywa
sig jednoczeénie. Zeliwo dostarcza sie do toréw zapomocs,
kadzi na torach wiszgcych, Tor z gotowemi formami
(chiodniczy) przebiega pomigdzy torami odlewniczemi
irmch na nim odbywa sig¢ z szybkoscig 2-krdtnie prze-
wyzszajacy szybko§é na torach odlewniezych, Poaczas
wyjmowania modeli i oczyszczania skrzyh, ziemia for-
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mierska wysypuje sig do dotéw pod torami, gdzie sig zbiera,
przesiewa i skad — przygotowana do ponownego uzytku
—jest wyciggana podnosnikami kubetkowemi do sitoséw.
Z tych za$ dostaje sig do kazdego stanowiska formier-
skiego, zsypujae sie odpowiedniemi przewedami,

Rys. 7.
Urzadzenia obiegowe w odlewniach.

Z drugiej strony, wracaja do formierzy skrzynie
formierskie, po wypréznieniu ich w odlewni, odlewy za$
wiezie sig do oczyszezarni, Predkosé jazdy z odlewni do
-oczyszezarni tak jest dobrana ze odlewy (bloki eylindréw
samochod.) w czasie przewozu dostatecznie sie ochladzajs.

Obstuge wszystkich tych mechanizméw przewozo-
wych 1 wiekszo§é wykonywanych na nich robét prowadzs,
robotnicy niewykwalifikowani, Kwalifikowani formierze
wykonywujg tylko niektére odpowiedzialne roboty, a gié-
wnie zajeci sg kontrola,

Z CZASOPISM KRAJOWYCH.

CZASOPISMO TECHNICZNE Nr. 3.

Inz. Tadeusz Zubrzycki podaje poczatek pracy ,Wezbrania
w dorzeczu Wisty", w ktérej zamierza poddad ten przedmiot
‘wszechstronnie i wyczerpujaco przedstawiony w dziele Kellera
,Memel—Pregel und Weichselstron1. Berlin 1899%, ponownemu
zbadaniu, ze wzgledu na nagromadzony w ciagu 25 lat nowy ma-
terjat obserwacyjny. Poczatek obejmuje uwagi ogdlne i opis
charakterystycznych wezbran okresu 1813—1924.

W dalszym clagu referatu inz, M. Nestorowicza ,Ustroj
administrac/l drogowej w Polsce* mieéci si¢ zamknigeie roz-
.dzialu 11, traklujgcego o ustroju obecnym, i poczatek rozdzialu
III — o ustroju przysziym.

Inz. Karol Stadmiiller, w artykule ,O zasady polsklej
terminolog]i zeglarskiej®, przylacza zasady jakie podal w Nr. 16
wPrzegladu Technicznego z r.z. odno$nie do polskiego stownictwa
technicznego, dalej zdanie znawcy zeglarstwa Marjana Zaruckiego,
w koficu uwagi wlasne.

P. St. Belzecki daje poczatek artykuhi: ,Kilka stéw o obli-
czeniu dokladnem tam®.

MECHANIK. Zesz. 1V zawiera: ,RozmySlania warszta-
towca P. K. P.%, inz. Buchholtza ,,Opis nomogramu dla tokarki=,
inz. K. Kiszki, ,Srodki ostroznosci w kottowni w razie wybuchu
pozaru w zakladach przemystowych®, K. Pejcza ,,Pasowanie pane-
wek, korbowych 1 wiazarowych w parowozach" oraz prof. T. Geis-
lera ,,Obliczenie czasu roboczego.

Kongresy i Zjazdy.

Program ll-go Zjazdu Inz. Mechanikéw.
18— 20 kwietnia r. b.

17-570 kwietnire o godz. 8§ wiecz.: Spotkanic uczestnikow
Zjazdu w Stowarzyszenju Technikow (zebranie towarzyskie).

18-yo kwietnia o godz. 10rano: Otwarcie Zjazdu (w gma-
chu Stow. Techn.).

l. Posiedzenie plenarne:

1. Inz. .J. Kiedroi, Minister Przem. i Handlu.
Stan obecny przemysiu polskiego i Srodki poprawy.

2. Inz. J. Dgbrowski, Dyr. depart. w M. P. i H.
Przemyst maszynowo-metalowy a ochrona celna.

3. Inz. W. Hromadka, Dyr. Zakl. Skodovy Zavody w Pilznie,

.. Normalizacja przemystowa.

4. Inz. Dr. B. Stefanowslki, Profesor Polit. Warsz.
Zagadnienia gospodarki energetycznej.

5. Inz. P. Drzewiecki,
Zagadnienia organizacyjne przemysiu polskiego.

6. Inz. H. Mierzejewski, Prof. Polit. Warsz,
Zagadnienia technlki warsztatowej w przemysle
polskim.

Tegoz dnia popoludniu i nazajutrz (19-go; rano uczestnicy
Zjazdu obradowa¢ bedg w sekcjach: energetycznej warsztato-
wej, organizacyjnej i kolejowej.

Niektére referaty, interesujace wieksza Hod¢ uczestnikdw,
wygloszone bedg w polaczonych sekcjach.

W programie przewidziane s3 referaty nastgpujace (w ko-
lejno$ci ich wyglaszania):

7. Prof. Dr. W. Chraanowski.

Nowe dazenia w budowie turbin { maszyn parowych.

8. In2. 4. Wysokinski. Opalanie kottéw mialem weglowym.

9. Inz. St. Kruszewski. Opalanie pylem weglowym.

10. Inz. R. Biedrzycki i .J. Dylion. Gospodarka cieplna
w zakl. przemystu witkienniczego w Lodzi.

1. Inz. Igyn. Dgbrowski. Wysokie preznoSci pary w cu-
krownictwie,

12. Prof. E. Hauswald (Lwéw). Obliczanie blach kotlowych.

13. Inz. 8t. Felsz. Sprawnoéé kotidw i wegla przy opa-
lanlu parowozéw.

14, In2. Rybicki(Katowice). Zmiana rusztéw parowozowych
pretowych na plaskie.

15. Inz. S. Kolomyjski. Znakowanie parowozéw w $wietle
normalizacji.

16. Inz. M. Stomczyiski (Ostrow). Kontrola uzycia sity
roboczej w warsztacie i premja dla personelu kie-
rowniczego.

17. Prof. E. Hawswald. Polskie normy rysunkowe.

18. Prof. E. T. Geisler. (Lwow). Dokladnos¢ obrabiarek.

19. Inz, W. Moszyriski (Poznan). Suwaki warsztatowe,

20, Inz. T. Gayczak. (Lwow). O lukowem spawaniu w na-
prawniach 1 wytworniach.

21. In2. K. @Gierdziejewski. Nowe metody badania 2eliwa

99, Inz. T. Paszewski. Wyréb i badania tozysk rolkowych
i kulkowych.

93. Prof. Dr. J¥. Broniewski. Stopy legalne w Polsce.

24. Inz. W. Eoskiewicz (Krakéw). Lekkie stopy w technice
nowoczesnej.

25. Prof. K. Eowinski (Krakéw),
w nowoczesnej obrébce.

26, In2. J. Piotrowski. Stuzba instrukcyjna biura rozdziel-
czego.

97. Prof. E. Hauswald. Postepy nauki o kosztach wlasnych-

98. Prof. E. T. Geisler. Koszta wspoline.

929, Inz, Smigielski. Wyniki reorganizacjl prac warsztato-
wych w fabr. przem. mechanicznego.

30. Inz. J. P. Dgbrowski (Chrzanéw), Czem moZe byc
dla nas system Taylora.

Znaczenie wytlaczania
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Na drugiem posiedzeniu plenarnem Zjazdu wygloszone be-
da nast. referaty:

Posiedzenie plenarne.

31. Prol. A. Roginski. Normalizacja przemystowa w Polsce
i zagranicg.

32. Inz. K. Siwicki. Zagadnienia elektryfikacji kraju.

33. Inz. doc. J. Gieysztor. Przesilenie a taryfy kolejowe.

34. Inz. W. Kuczewski. Zagadnienia hutnictwa polskiego.

35. Inz. 8t. RaZniewski (Grodziec). Postepy mechanizacji

i metody organizacyjne w gémictwie.
Wycieczki.

W dniu 20 kwietnia (poniedziatek) odbeds sie wycieczki
uczestnikéw Zjazdu, podzielonych na 2 grupy (do wyboru) przed
poludniem: 1) do fabr. Pocisk i Centr. Warsztatéw Samochodo-
wych i 2) do fabr. karabinéw oraz Zakl Lilpop, Rau i Loewen-
stein; popotudniu zas$: 1) na budowg linji Srednicowej w Warsza-
wie oraz 2) do Radjostacji Transatlantyckiej. Uczestnicy wycie-
czek bedg odwozeni samochodami.

Karty wstepu na Zjazd, pokaz i wycieczki kosztowaé bedg zi. 8.

Pokaz.

Réwnocze$nie ze Zjazdem otwarlty bedzie pokaz urzadzen
oraz metod technicznych i organizacyjnych, prowadzacych do
podniesienia wydajno$ci i obnizenia kosztéw produkciji.

Pokaz ten, w ktérym wezmg udzial Laboratorja Politechniki
Warszawskiej (Lab. maszyn, Lah. obrobki metali i Lab. metalur-
giczne) oraz zaklady przemyslowe (Parowéz, Parfistw. Fabr. Ka-
rabinéw, fabr. Pocisk, Centr. Warszt. Samochodowe, wytwornie
Stow. Mechanikéw z Ameryki w Pruszkowie i Porebie i fabr. John)
umieszczony bedzie w auli Politechniki.

KRON[KA

UTWORZENIE ZAKEADU PSYCHOTECHNICZNEGO PRZY
PANSTW. SZKOLE BUD. MASZ. w WARSZAWIE,

Przy Panstwowej Szkole Budownictwa oraz przy Panstwo-
wej Szkole Budowy Maszyn i Elekrotechniki w Warszawie ma
by¢ otwarty dnia 15 kwietnia r. b. Zaklad Psychotechniczny.

Celem zaladu jest prowadzenie badan uzdolniei mlodziezy,
pracownikéw biurowych, przemystowych i warsztatowych, badan
organizacji pracy ludzkiej oraz rozpowszechnianie znajomo$ci
dotyczacych praktycznych zastosowan psychotechniki i szkolenie
oséb zamierzajacych pracowaé w zakresie psychotechniki.

Do Rady Opiekuficzej zaktadu, poza przedstawicielami
szkolnictwa, naleza przedstawiciele Towarzystwa Psychologicz-
nego, Centralnego Zwiazku Przemystu, Kota Organizacji przy

Stowarzyszeniu Technikéw w Warszawie i przedstawiciele zrze-
szefi rzemie$lniczych. Zadaniem Rady jest utrzymanie $cislege
zwigzku miedzy zakladem, szkolami zawodowemi i przemystem,
oraz przyczynienie sie¢ do prawidlowej dziatalnodci zaktadu.
KONKURS NA SZKIC REGULACJI I ZABUDOWANIA
M. LUBLINA.

Na skutek zgloszenia sie Magistratu m. Lublina, Towa.
rzystwo Urbanistow Polskich oglasza konkurs na sporzadzenie
szkicu regulacji i zabudowania m. Lublina. Celem konkursu jest
uzyskanie szeregu rozwigzan, ktoreby postuzyty jako podstawa
do opracowania dcfinitywnego planu regulacji miasta i skiero-
waty rozwéj jego na wiasciwe tory, odpowiadajace wspotczesnym
wymaganiom Urbanistyki.

Za najlepsze prace ustalone sa 3 nagrody w wysokosci:
8000 zL., 5400 zt. i 3500 zi. Nadto Magistrat m. Lublina, ma
prawo zakupu projektow nie nagrodzonych, wedlug swego uzna-
nfa, po cenie 3500 zt. Oprécz nagréd pienigznych, wydawane
beda odznaczenia zaszczytne, bez stopniowania

Sad konkursowy stanowis: z ramienia Magistratu m. Lu-
blina: pp.: 1) Jan Turczynowicz, prezes R. M., Czestaw Szcze-
panski, prezydent m. Lublina, inZ. arch. lgnacy Kedzierski, szeg
wydziatu Budownictwa Magistratu m. Lublina, oraz jako zastepcy:
Stanistaw Dylewski, w.-prezydent m. Lublina i inz. Bronistaw
Breza inzynier miejski.

Z ramienia T-wa Urbanistéw Polskich: prof. Karol Jankow-
ski, inz. Zygmunt Stominski, prof. Tadeusz Tolwifiski, oraz za-
proszeni delegaci Tow. Opleki nad zabytkami przesziodci prof.
Jarostaw Wojciechowski i jako zastepcy: dr. Alfred Lauterbach
i prof. Marjan Lalewicz,

288 Termin skladania prac konkursowych uplywa dn. 1 lipca
1925 .

Program | warunki, wraz z odbitkami planu i broszura,
otrzyma¢ mozna w Dziekanacie Wydzialu Architektury Polite-
chniki w Warszawie (Koszykowa 55), w godzinach od 10-ej do
2-ej codziennie, procz nledziel i §wigt—Iub w Lublinie, w Magl-
stracie m. Lublina (Wydzial Budownictwa).

Za odbitkiw 1 egzemplarzu pobierana bedzie optata w wy-
soko$ci 45 zt., zwracana skladaqucym'swe' prace ua konkurs.

BEZROBOTNI W ROSJI SOWIECKIEJ.

Wedtug oficjalnej prasy sowicckiej, $rednie place w prze-
mysle tamtejszym dosiggty ok. 80 liczb przedwojennych. Ogéina
ilo§¢ bezrobotnych wzrosta z 1060000 (w paZdzierniku 1923) de
1261000 (w sierpniu 1924 r.). Hlo§¢é robotnikéw zapisanych do
zwigzkow zawodowych wynosita 6430500, co stanowi ok. 95%
ogdlnej ilosci zatrudnionych. Przynalezno§¢ do tych zwizzkow
nie jest obecnie (wed!. prasy oficjnlnej) przymusowa lecz dobro-

wolna.

TRESC:

Stuzba instrukcyjna Biura Rozdzielczego, nap.
J. Piotrowski, inz.

Znaczenie oszczednosci'czasu iudziat robotnikoéow
i maJstrow w oszczednosci osiqgniqte;, nap. dr.
inz. A. Rothert.

Normalizacja wyroboéw przemyslowych w Polsce
i zagranica, nap. A. Roginski, prof.

Suwaki warsztatowe, nap. W. Moszyiiski, inz.

P'o:ste,pyf nauki o kosztach wtasnych, nap, E. Hauswaid:
prof,

Czem moze by¢ dla nas system Taylora,
Dgbrowski, inz.

Przeglad pism technicznych.

Kongresy i Zjazdy.

Kronika.

nap, J. P,

SOMMAIRE:

Service de préparation méthodique du travail
dans les ateliers mécaniques modernes, par
J. Piotrowski, ing.

Importance de 1'économie du temps et les avan-
tages qui en résultent pour les ouvricers et [es
contremaiftres, par dr. A. Rothert, ing.

Standardlsatlon des produits industrieis en Polo-
gne et A I’étranger, par A. Rogifiski, prof.

Régles A calcul pour les machines-outils, par W. Mo-
szynski, ing.

Progrés de la théorie du prix de revient des pro-
dults industriels, par. E, Hauswald, prof.

‘ Appllcations del’ organlsatlon scientlhqne dutra-
f vail d’aprés Taylor 4 notre industrie, par
i[ “J. P. Dabrowski, ing

Révue documentaire.
| Congrés teehniques,
i Divers.

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc., w Warszawie, ul,

Wydawca: Spotka z o. o. ,Przegiad Techniczny®

Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
Redakior odp. in2. Czestaw Mikulski.
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