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KRYZYS W PRZEMYSLE.

zdrowienie waluty polskiej, jak to byto do przewidze-
nia, spowodowato cigzkie przesilenie w przemys§le,
a w zwigzku z tem odbito si¢ tez i na handlu.

Niewaloryzowane kredyty, udzielane przez Rzad Polski
przemystowi w swym czasie, przyczynialy si¢ do dalszego
spadku waluty i niemal nie doprowadzity do katastrofy. Nie
zapominajmy jednak, ze kredyty takie znakomicie przyczynity
si¢ do powstania i rozrostu nowych gatezi przemystu polskie-
go,dajacjednoczesnie pracg licznymrgkom roboczym. [ rzeczy-
wiscie, inflacja, bedac objawem choroby ekonomicznej Parist-
wa, przez dtugi okres czasu byta czynnikiem sprzyjajgcym
odbudowie i rozrostowi przemystu, wskutek réznicy poziomu
cen $wiatowych i wewngtrznych, i sptacenia kredytéw i robo-
cizny w zdeprecjonowanej walucie,

Stabilizacja pienigdza w Polsce wstrzymata pomoc rzado-
wa w tej postaci dla przemystu. Przemyst polski stanat na
wlasnych nogach i okazala sig teraz wiadnie cata jego nie-
zdolno$¢ zyciowa.

Wraz ze stabilizacjg pienigdza wzrdst udziat robocizny
i kredytu w kosztach produkcji, ustata mozno$§¢ zyskow in-
flacyjnych i ujawnita sie w catej peini staba zdolnos¢ konku-
rencyjna przemysiu polskiego przy niezmiernie wysokich
kosztach wytwarzania.

W szeregu gatezi przemystu wyroby krajowe sg znacz-
nie drozsze od zagranicznych. Sktadajg si¢ na to takie
czynniki, jak drozyzna kapitatu, przestarzate metody orga-
nizacji pracy, gorszy stan techniczny przedsigbiorstw,
krétszy czas pracy i wigksze $wiadczenia socjalne. Ogranicze-
nie produkcji jeszcze bardziej poteguje wzrost kosztow ogol-
nych, obcigzajac silniej koszta wiasne wyrobu. )

Przyjrzyjmy sig¢ blizej poszczegdlnym galgziom prze-
mysty, jak je zobrazowal p. minister inz. J. Kiedron w tre-
$ciwem exposé sejmowem, z ktérego wycigg podaje ,Prze-
myst i Handel“*). _

Najciezsze przesilenie przechodzi przemyst hutni-
czy. Wobec tego, ze koks $lgski nie nadaje sig do wysokich
piecéw, hutnictwo polskie musi sprowadza¢ koks z Czech
i z Niemiec, optacajgc drogi fracht. Z Niemiec takze sprowa-
dzana jest ruda zelazna, gdyz rudy gérnosigskie sg wy-
czerpane, za$ przywoz rudy b. Kongresdwki jest utrudniony
wskutek braku odpowiedniego potgczenia kolejowego. .

Czynnikiem niekorzystnym dla nas w konkurenc|l
z hutnictwem niemieckim jest przediuzenie dnia roboczego
w Niemczech. W hutnictwie, gdzie ilo$¢ efektywnej pracy
jest znacznie mniejsza od ilosci catkowitej godzin zajetych,
liczba godzin pracy dla jednej zmiany moze by¢ $m1aio
przedtuzona bez uszczerbku dla zdrowia, dajac b. duze sto-
sunkowe zwiekszenie wydajnosci i zmniejszenie kosztow
produkcji.

%) Ne 26, 1924 r.

Stan obecny hutnictwa obrazuje ponizsza tabelka.

——

Czynnych wiel- | Czyn. piecéw Zwolniono

kich piecow | martenowskich | roboinikéw

styczen | czerwiec | styczen | czerwiec | liczba | %y

B. zab6r rosyjski . . 8 5 14 6 5388 | 25
Gérny Slgsk™ . . . 13 12 25 16 | 5200 | 12

Groze sytuacji powigksza ta okoliczno$¢, ze musimy
konkurowac z rynkiem niemieckim, gdyz okolo 70°, pro-
dukcji huty $lgskie zmuszone sg wywozi¢ do Niemiec.

Z pewng pomocg przyszio dla hut $lgskich Min. Kol.
Zel., dajac zamowienie, kidre do paZdziernika zabezpieczy
hutom prace do wysokoéci 20—25%, ich zdolnosci wy-
tworczej.

Aby ulzy¢ przemystowi hutniczemy Rzad znidst poda-
tek od wegla zuzytkowanego przez huty, zreformowatl poda-
tek obrotowy, pobierajgc go jedynie od gotowego wyrobu,
i obnizyt stawki taryf kolejowych przy wigkszych odle-
glosciach. .

Znacznie lepiej sytuacja przedstawia si¢ w gérnict-
wie weglowe m. Lacznym wysitkiem Rzgdu, przemystowcow
i robotnikéw obnizono cen¢ wegla w styczniu o 30°/,; przy-
czem Rzad obnizyt podatek wegglowy o 7°/,, przemystowcy
cene wegla o 23%, robotnicy swoje ptace o 10%. W marcu
obnizono cene wegla znéw o 15%, tak ze cena ta, w por6wna-
niu ze styczniows, obnizona zostala o 40% i jest obecnie
réwna cenie wegla czeskiego. Jednakze w_giel w Niemczech
jest o 20% tanszy od wegla polskiego, k ¥nieczna jest wiec
u nas dalsza znizka cen weglai w tym c”lu prowadzone sg
w dalszym ciagu petraktacje pomigdzy eRzadem a przemy-
stowcami. Redukcja nadmiernej liczby ro botnikéw pomocni-
czych w stosunku do robotnikéw bezpoSrednio zatrudnio-
nych przy wydobywaniu wegla jest przytem konieczna.

Wiekszo$¢ przedsigbiorstw metalowych mu-
siata zredukowaé prace do 3—5 dni w tygodniu, i tylko
mniejsze zaklady pracujg w korzystniejszych warunkach.

Przemyst metalowy zmuszony jest nieraz sprzedawac
swe wyroby gotowe po cenie nizszej od wartosci zuzytego
surowca, pomimo to jednak jeszcze nie moze konkurowaé
z zagranica, zwlaszcza z Niemcami. Wymowny jest fakt na-
stepujgcyl). Gdy na konkursie na budowg mostu w Turcji
oferty polskie byly utrzymane na poziomie cen angielskich
i francuskich, a mianowicie ok. 180 dol. za tonng, to firmy
niemieckie byty w stanie oferowa¢ po 110 dol. za tonng.

W kalkulacji cen wzrosty znacznie ceny surowca
i koszty ogdlne; te ostatnie przy zmniejszeniu si¢ wytwor-
czo$ci doszty do wysokosci 60—65% kosztéw wlasnych wy-

1) Przeglagd Gospodarczy, zesz. 11, 1924 r.
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tworzenia. Kalkulacje podraza podatek obrotowy, wynoszacy
do 7,5—10% kosztéw wytwarzania.

Stan poszczegélnych dziatéw przemyshu metalowego
jest nastepujacy. )

W odlewniach zredukowano czas pracy z 46 na
24—40 godzin tygodniowo, przytem wigkszo$¢ odlewni pra-
cuje 8 dni w tygodniu. Powodem tego jest brak zamoéwien
w fabrykach maszyn i instalacji technicznych wskutek dotkli-
wej konkurencji zagranicy.

W fabrykach parowozéw i wagondw, wylgcz-
nym niemal odbiorcq ktérych jest Pafistwo, zamdwienia
rzadowe sg obecnie minimalne. Warsz. Fabryka Parowozow
posiada zamoéwiel na 8 parowozéw, Chrzanowska na 13,
a grupa 5 fabryk wagonéw posiada facznie zamdéwien na
1400 wagonéw. Powoduje to redukcjg liczby zatrudnio-
nych robotnikéw, badz godzin pracy, ktéra dochodzi do
80% w poréwnaniu z okresem normalnej wytwdrczosci.

Fabryki maszyn rolniczych odczuwajg brak
zamoéwien, gdyz sktady hurtownikdw w okresie inflacji zo-
staly tak zapelnione, Ze narazie, wobec niskich cen ziemio-
plodéw w stosunku do wyrobéw przemystu niema mowy
o nowych zamowieniach. Przyczynia si¢ do tego jeszcze
silna konkurencja zagranicy, dajgcej na kredyt, zwlaszcza
firm niemieckich —na diugoterminowy. Z drugiej strony
znaczne obcigzenie podatkowe tamuje réwniez pracg na
skiad.

W dziale przemystu elektrotechnicznego fabryki
pracujg 3—4 dni w tygodniu z personelem wynoszacym
70% normalnego.

Sytuacja w pozostatych dziatach wyrobédw metalowych
jest prawie taka sama. ‘

W przemys$le widkienniczym, w okregu 16dzkim
potozenie charakteryzuje ponizsza tabelka?).

[ Redukcja robotniko-dni w 9,
Okres czasu Przemyst Przemyst
bawetniany welniany
[ potowa maja. . . 29 17
n mo e e 38 29
I, czerwca. . 40 40

W okregu czestochowskim sprawa przedsta-
wia sig¢ nie lepiej. Trzy fabryki bawetniane zwolnity 7000
robotnikow z ogélnej ilosci 12000. Pie¢ fabryk welnianych,
zatrudniajacych 6000 rob., pracuje czgsciowo 5 dni w tygod-
niu. Pozostate fabryki tez zredukowaty liczbe robotnikow.

W okregu biatostockim wigkszo$¢ fabryk jest
nieczynna. Wskutek otrzymania zaméwienia wojskowego
obecnie bedg cze$ciowo uruchomione.

W przemys$le naftowym niemozno$¢ konkurowa-
nia z zagranicg, sprzedajacq na kredyt, zmusita rafinerje
wstrzymac wytworczos$¢ do czasu wyprzedania nagromadzo-
nych zapaséw, co prawdopodobnie potrwa do sierpnia. Ko-
palnie za$ nie mogg zupetnie zawiesi¢ pracy, wobec koniecz-
no$ci utrzymania ciaglosci wiercen.

Przemyst chemiczny przezywa ciezki kryzys zby-
tu. Liczba zatrudnjonych robotnikéw spadta do 60%, a wy-
tworczos¢ do 50% w poréwnaniu z listopadem r.z. Cena

robocizny doszta do 160—170% przedwojennej. Czg$¢ fabryk
jest catkowicie nieczynna, pozostate ograniczyly wytworczo$¢
do potowy.

Zmniejszenie wytwoérczosci w przemys$le papier-
niczym wynosi 30% w okresie czasu od listopada r. ub. do
marca r. b. Wigkszo$¢ fabryk zredukowata liczbg dni pracy
w tygodniu, bgdz tez przez dtuzszy lub krétszy okres czasu
byta nieczynna. Robocizna wzrosta w poréwnanitt z przedwo-
jenng o 58%. Odczuwa sig zastéj w zbycie.

Przesilenie w przemys§le cementowym, spowo-
dowane brakiem zamdwien i niemoznosciq wywozu zagra-
nice z powodu wysokich taryf kolejowych doprowadzito do
tego, ze wiekszo$¢ przedsigbiorstw jest nieczynna.

Przemyst drzewny wszedl obecnie w okres nieco
pomys$lniejszy i otrzymat pewne zaliczki od odbiorcéw za-
granicznych. Naog6t jednak odczuwa sig brak kapitatu obro-
towego, wobec czego kryzysu nie da si¢ unikngg.

Jak widzimy sytuacja jest groZzna. Pomy$lnosé¢ gospo-
darczego rozwoju Polski wymaga mniezwiocznego podjgcia
wszystkich wysitkéw ku naprawie wytwdrczosci krajowej.
Wybitne miejsce przypadnie tu inzynierowi polskiemu, jako
czynnikowi twérczemu i przodujgcemu w przemysle.

Srodek ciezkosci zagadnienia dla technikalezy w obni-
zeniu koSztéw wytworczych droga zastosowania na-
lezytych metod technicznych, technologicznych i organi-
zacyjnych. Niech inni zajmg si¢ sprawami gospodarczemi,
kredytowemi, celnemi i t. p. — do nas nalezy udoskonale-
nie metod technicznych.

Gdy fala przesilenia ekonomicznego wysungta dzi$
popularne hasto reorganizacji wytwdrczosci, hasto to winno
obecnie przybra¢ jaknajrychlej postaé konkretng, postal
czynu.

Pierwszym krokiem reorganizacyjnym winno, zdaniem
naszem, by¢ wprowadzenie kontroli wytwdrczo$ci
w kazdym najmniejszym jej etapie, doktadne wy$wietlenie
przyczyn drozyzny kazdego z etapéw i nast¢pnie bez-
wzglgdne usunigcie tych przyczyn. Wowczas niewatpliwie
wyjdqa na jaw Zrodla strat, podrazajacych wytwoérczosé
i pierwszy ten krok na drodze reorganizacji przyczyni sig
w znacznym stopniu do naprawy przemysiu.

Wobec nagtosci sprawy, wywody teoretyczne winny
dzi$ ustapi¢ miejsca pracy konkretnej, praktycznej. Dopiero
gdy wprowadzimy tad w dotychczasowym sposobie wy-
twarzania drogg wprowadzenia wspomnianej kontroli, przyj-
dzie czas na dalsze rozwazania i stosowanie nowych metod
nauki o organizacji pracy, ktdére dzi§ u nas, przy braku do-
ktadnej analizy kosztow i strat, sa trudne do natychmiasto-
wego wprowadzenia.

Rozpoczynamy druk szeregu artykutéw, wysuwajacych
poszczegdlne zagadnienia organizacyjne o znaczeniu prak-
tycznem.

Wzywajgc do podjecia konkretnych prac na polu orga-
nizacji przemystu, musimy nadmienié, iz zagadnienie obni-
zenia kosztéw wytwérczych znajdzie wkrétce wyraz w pra-
cach Zjazdu Inzynieréw Mechanikéw. Organizatorzy tego
Zjazdu postanowili stusznie postawi¢ sprawe te, jako gtowny
temat Zjazdu, majgcego sig¢ odby¢ p6zng jesienig r. b.

Niech wigc zawrze praca wsrdéd szerokiego ogoétu
technikéw, a ozywiona wiarg w pomyslny wynik —zdkorczy
sig¢ niewatpliwie powodzeniem.

Metody reorganizacii wytwoérczosci.?

Podat inz. Stanistaw Pluzanski.

Wszyscy rozumiemy dobrze, ze ptzy obecnym stanie
naszego przemystu maszynowego, spétzawodnictwo z potez-
nym przemystem niemieckim lub czeskim jest niemozliwe.
Nasze ceny robocizny i materjatéw przekraczajace réwnie zto-

1) Przemyst { Handel, zesz, 26, r. 1924,

2) Referat, wygloszony na zebraniu Kota Mechanikéw w dniu
24 marca r. b

ta, nasz brak nowoczesnej organizacji i mata wydajnos¢ pra-
cy, mnogos¢ $wiat, nieprzystosowanie sie do zmienionych
przez wojng warunkéw wytwarzania i zbytu, uniemozliwig
wszelkie spétzawodnictwo, o ile nie przeprowadzimy radykal-

nych zmian na lepsze. Wszelkie préby zabezpieczenia sig od

konkurencji sgsiadéw przez cta protekcyjne it. p. sg tylko
potsrodkami, i jedynie gruntowne reformy, wraz z postgpuja-
cg i trwalq naprawg stosunkéw gospodarczych i finansowych
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kraju, mogq uratowaé powaznie zagrozony przemyst maszy-
nowy polski.

I. Metoda ,,budowania‘.

Jedng z wazniejszych reform, jakie nalezy wprowadzié
w naszych fabrykach maszyn, jest zerwanie z dotychczasowym
sposobem wytwarzania, mianowicie z ,budowaniem maszyn*,
zgodnie z przyjeta w Stanach Zjednoczonych Ameryki Pol-
nocnej zasadq: maszyny nalezyfabrykowaé,aniebudowad.
Roéznica polega na tem, ze ,budujgc* maszyne w sposéb do-
tad u nas praktykowany, wykonywa sie co$ mniej lub wiecej
nieznanego, okreslonego jedynie przez rysunki wykonane
w biurze technicznem fabryki, metody za$ obrébki, narzedzia
(o sprawdzianach najcze¢$ciej niema mowy), a zwilaszcza zto-
zenie budowanej maszyny, ustala sie w miarg wykonywania
oddzielnych czedci; przyczem praca ta przypada w udziale
personelowi warsztatow (w znacznej czesci nizszemu), ktéry
otrzymane rysunki musi studjowaé i poznawac dopiero pod-
czas roboty.

Wynikiem takiego sposobu pracy jest t. zw. ,pierw-
sza® czyli ,prébna® maszyna, ktéra skutkiem wielu nje-
zbednych proceséw myslowych, porozumied, wyjasnied
osobistych i t. p. jest niestychanie kosztowna, nierzadko Zle,
a zawsze bardzo dtugo wykonywana, przytem czesto niepo-
dobina do pierwszego projektu, skutkiem koniecznych zmian
w budowie, wywolanych przez warunki obrébki ub t. p.
Najwazniejszg za$ jest rzeczg, ze az do chwili ukoriczenia
budowanej maszyny nie wiemy jaki bedzie jej koszt, waga
it p., t.]. nie mamy mozno$ci wskaza¢ terminu wykonania,
ani orzec, czy budowang przez nas maszyne bedzie mozna
sprzedaé po cenie konkurencyjnej w poréwnaniu do podob-
nych wyrobdéw, znajdujacych sie na rynku. Pozatem, nawet
po ukoficzeniu ,prébnej“ maszyny, wykonywanej w nie-
normalnych warunkach, nie bedziemy w stanie wskaza¢ do-
ktadnie kosztéw wykonania nastgpnych maszyn, nie méwigc
juz nic o tem, ze kosztowne rysunki, wykonane dla pierwszej
maszyny, bgdaq musialy by¢ mniej lub wigcej przerobione,
skutkiem zmian wprowadzonych podczas wykonania préb-
nej sztuki.

2. Metoda ,fabrykowania“.

Powyzszych brakéw unika metoda fabrykowania
maszyn. Zasadniczg cecha tej metody jest bardzo doktad-
ne przygotowanie biurowe (przez biura konstrukcyj-
ne i warsztatowe) przed rozpoczeciem samego wy-
robu tak, ze z chwilg przystqpienia do pracy wszelkie szcze-
g6ty budowy i wykonania, koszt wykonania oraz przyblizona
waga — sg doktadnie znane, Dzieki doktadnemu przygotowa-
niu roboty, kierownicy oddzialéw wytworczych otrzymujg
przed rozpoczgciem roboty uzgodnione z czynnikami wyko-
nawczemi rysunki i plany obrébki czeSci, spisy narzedzi i t.
p. oraz obcigzenie poszczegolnych oddziatéw fabryki-lub grup
obrabiarek.

Zrozumiatem jest, Ze w ten sposéb przygotowana praca
po6jdzie gtadziej i bez poréwnania szybciej, niz przy obecnym
porzadku, i jezeli jeszcze bedzie wywarty nalezyty nacisk na
terminowe przygotowanie surowcéw i pétfabrykatéw, to czas
wykonania nawet ,pierwszej“ maszyny lub partji maszyn be-
dzie conajmniej o 50 do 80% skrécony w poréwnaniu z obec-
nie potrzebnym.

a) Przygotowanie pracy w biurach technicznem
i warsztatowem.

Biuro sprzedazy. Pierwsza czynnoscig jakg nalezy
wykona¢ dla umozliwienia fabrykacji maszyn wybranego
typu i wielko$ci, jest ustalenie przez biuro sprzedazy,
agenture, lub przedstawicielstwo handlowe, mozliwej do osia-
gniecia ceny przewidywanego zbytu, wagi i t. p. szcze-
g6tow dla projektowanej produkceji. Koszt przysztej maszyny,
obliczony przez kierownika fabrykacji na podstawie powyz-
szej ceny, podaje sie wraz z innemi szczegbélami wykonania
starszemu konstruktorowi w biurze konstrukcyjnem. Wobec
mozliwych wahan cen skutkiem zmian walutowych, nalezy
koszt wykonania maszyny podawa¢ w godzinach pracy (koszt
wylonania podzielony przez $rednig ptacg godzinowg w wyt-
worni, gdzie praca bedzie wykonywana).

Biuro konstrukcyjne, Praca samodzielnego kon-
struktora w tem stadjum polega na szkicowem opracowaniu
projektu maszyny, a po aprobacie szkicu, na opracowaniu
bardziej dokladnem, przyczem starszy konstruktor daje do
szczegbtowego opracowania oddzielne czedci maszyny przy-
dzielonym mu do pomocy konstruktorom. Dzieki takiej wspéi-
pracy, cata maszyna zostaje szybko opracowana we wszyst-
kich szczegdtach, narazie szkicowo.

Szczegoétowe szkice juz w miarg wykonania nalezy prze-
sta¢ do biura warsztatowego, ktére okresla obrabiarki,
opracowuje narzedzia, szablony, uchwyty i t. p. potrzebne
do wykonania poszczegdlnych czesci nowej maszyny, ko -
rzystajac przytem w catej petni z prawa czy-
nienia propozycji zmian (zaznaczajac je na szkicach),
niezbednych do umozliwienia lub utatwienia obrobki.

Biuro warsztatowe oczywiscie pracuje w Scislem poro-
zumieniuz organami wykonawczemi t. j. kierownikami oddzia-
téw, majstrami i t. p. Zmiany zostajq uzgodnione z biurem
konstrukcyjnem, poczem to ostatnie przystgpuje do ostatecz-
nego opracowania rysunkéw wykonawczych maszyny, za$
szkice poszczegdinych czesci wraz ze wskazaniem obrabiarek,
narzgdzi i t. p. przesyla sig do kalkulacji, celem wyznaczenia
czasu obrobki. Sprawdzenie sumy czaséw wykonania zakoii-
cza prace przedwstepne.

O ile suma godzin potrzebnych do wykonania da-
nej maszyny przekroczy i1lo$¢ godzin zadang, t. j.
o ile w danych warunkach fabrykacja kosztuje zbyt drogo,
biuro warsztatowe z polecenia kierownika fabrykacji opraco-
wuje dodatkowe nowe przyrzady (np. skrzynki wiertnicze lub
t. p.), skracajgce czas obrdbki do zadanych granic; moze tez
zaj$¢ potrzeba nabycia nowej, oszczgdniej pracujacej obra-
biarki lub t. p., w obu wypadkach jednak decyzja wykonania
specjalnych przyrzadéw lub dokonania inwestycji moze na-
stapi¢ dopiero po zasiggnieciu informacji w biurze sprzedazy
co do przewidywanej ilosci wykonywanych maszyn, w celu
rozwazenia celowosci, wzgl. dopuszczalnodcitakich wydatkdw.
Jezeli mata ilo§¢ wykonanych maszyn nie pozwala na takie
wydatki, nalezy zazgda¢ zmiany konstrukcji danej maszyny
tak, aby czas obrdébki zmienionych szczegdtéow bez-
wzglednie nie przekraczat zadanego czasu.

Prace przygotowawcze do wykonania polegajg na zesta:
wienit w biurze warsztatowem list materjatu (wedtug rodza-
jow: zeliwo, stal, bronz i t. p.) dla dziatu zakupdw i na przy-
gotowaniu obcigzenia poszczegélnych warsztatéw skutkiem
wykonania danej maszyny (np. wypisa¢ w tym celu poszcze-
g6lne czesci w pionowym kierunku, kolejne ich obrébki zas—
w poziomym w odpowiednich rubrykach: kucie, struganie,
toczenie, hartowanie i t. d.; suma czaséw w pionowych ko-
lumnach da nam obcigzenie kuzni, tokarek i t. p.). Na pod-
stawie tego ostatniego wykazu kierownik biura warsztatowe-
go wyznacza porzadek wykonania czg$ci tak, aby wszystkie
czesci wykonywane w réznych oddzialach zeszty sig mozliwie
jednoczes$nie w magazynie pétfabrykatéw.

b) Wykonanie pracy.

Myslg przewodniq fabrykacji winna by¢ cigglos¢
pracy, iwszystko, co moze ciggto§¢ przerywaé musi by¢
przewidziane i zawczasu usuniete. Zatem do obrdbki przyste-
powacé nalezy dopiero z chwilg przygotowania calego niezbed-
nego materjalu na wykonanie danej grupy czgéci wytwarza-
nej maszyny, aby zag robotnik nie odrywat sig od rozpocze-
tej roboty i nie tracit czasu na wyjasnienia niepewnosci i dla
unikniecia mozliwych nieporozumier lub pomytek, karty ro-
botnicze i t. p. pomoce fabrykacyjne muszg.zawieraé wszyst-
kie niezbedne dane, narzedzia za$, materjal, sprawdziany,
opis pracy i t. p. powinny by¢ dostarczone robotnikowi do
miejsca pracy.

Znacznem ufatwieniem wykonania obrébki w nalezyty
spos6b jest zwlaszcza nalezycie uwidoczniony na rysunkach
roboczych spos6b wykonczenia powierzchni obrabianych,
oraz nalezycie wyznaczone dopuszczalne odchylenia wskaza-
nych wymiaréw (tolerancje). Aby nie dopusci¢ do przetado-
wania rysunku zbytecznemi tolerancjami nalezy ustali¢ raz
na zawsze, ze wymiary bez wskazanej tolerancji nalezy bra¢
z tolerancjg do$¢ znaczng i nie utrudniajacq wykonania np.
-+ 0,5 mm. Wogéle nalezy si¢ stara¢ aby, o ile mozna (np.
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dla cze$ciej powtarzajgcych sie robot), stosowaé szablony,
sprawdziany lub t. p., usuwajace potrzebg odczytywania wy-
miaréw z rysunku przez robotnika, co polgczone jest ze stra-
tg czasu.

Stosowanie szablonéw (np. wiertniczych i innych), oraz
normalnych sprawdzianéw, dla przyjetych w danej wytwdrni
ukladéw pasowaf procz tego, ze skraca czas obrébki, w re-
zultacie daje prace wykonang lepiej, dokladniej oraz usuwa
potrzebe niezmiernie kosztownego indywidualnego pasowa-

merow. Uzycie narzedzi précz miotka, klucza do nakretek
it. p. winno byé zabronione, gdyz nalezycie sprawdzone czgs-
ci dobrze zaprojektowanego mechanizmu wykluczajg potrzebe
kosztownej obrébki recznej. Wyjatek stanowi docieranie pa-
newek i t. p. roboty, ktére dopiero przy ziozeniu czeSci mo-
ga by¢ wykonane.

Przy sktadaniu powinno by¢ zabronione
wszelkie dopasowanie poszczegdlnych czeéci, ja-
ko czynno$¢ powodujaca wielkie straty czasu, ktérych nie

mozna preliminowaé zgoéry, précz tego indy-

v  widualne pasowanie czgSci wyklucza wymien-

ond ozom: e [ye g

L nos¢ czesci sktadowych maszyny i uniemozliwia
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ew. dostarczenie klientom nalezycie dopasowa-
nych zapasowych czesci.

Po ukoniczeniu sktadania poszczegélnych
mechanizméw, sktada sig¢ z nich catg maszyne,
probuje si¢ ja, wreszcie wykoncza t. j. maluje,
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zabezpiecza od rdzewienia i t. p.

Opisany spos6b wytwarzania ma te zalety,
2e nie wprowadza wilasciwie Zadnych nowych
organéw do organizmu wytwérni, moze by¢
zatem zastosowany wszedzie bez wzgledu na
to, czy mamy wykona¢ wiele maszyn jedno-
cze$nie, czy teZ niewielkie grupy, a nawet od-
dzielne sztuki. Rezultaty wszedzie muszg byé
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Rys. 1.7 Zestawienie perspektywiczne.

nia skladanych czeSci, winno by¢ zatem wszedzie wpro-
wadzane.

Przy robotach powtarzajacych sig czgsto lub stale, na-
lezy tak przygotowaé robotg, zeby rysunek byt zbedny i uzy-
wany tylko w razach watpliwych dla kontroli.

Obroébka czgsci powinna si¢ odbywac

wizmu: metody przewidywania i metody prazy-
gotowania pracy, musi by¢ przedmiotem spec-
jalnej troski kierownikéw wytworni naszych,
o0 ile nie mamy uledz konkurencji sgsiadéw.

¢) Zastosowanie szkicéw perspektywicznych.?

Jak przy projektowaniu tak i przy wykonaniu nowych
maszyn wielkie ustugi oddaé mozZe sporzadzany przez biuro
konstrukcyjne (w okresie przedwstgpnego przygotowania) al-

pod ciaggla kontrola, zjednej strony— maj-
stra podczas wykonania, z drugiej zas—kontro-
lera wyrobdw, ktéry winien kazda czg$¢ spraw-
dzaé (wymiarowo, stopien termicznej obrébki
it p.) tak, aby uniemozliwi¢ dalszg
obrobke czedciwadliwiewykonanych.

Warsztaty obrobcze wykonywujg
czesci maszyny nietroszczgc'sigo ich
przeznaczenie, jedynie wediug wskaza-
nych wymiaréw i tolerancji i w przepisany na
karcie roboczej sposob. Czgsci wykonane gro
madzg sie w skladzie pétfabrykatéw, lub lepiej
w specjalnym skladzie, urzgdzonym w bez-
posredniem sasiedztwie warsztatu sktadajacego
maszyny. Skitad taki winien mie¢ odpowiednie
miejsce dla przechowania naptywajacych czesci
(potki dla wiekszych, szuflady i t. p. — dla
mniejszych). Do tego skiadu nadchodza row-
niez — drogq przez magazyn gléwny — czesci
sktadowe danej maszyny, nabywane na stronie.
W wiekszych fabrykach wtym skladzie nalezy I
~ mieé¢ kilka _podrecznych obrabiarek, jak np.
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szlifierke zwykla, wiertarke, poprzeczng stru-

garke i t. p., ktére w zaleznosci od rodzaju

1 materjatu czesci sktadowych fabrykowanych

maszyn, umozliwiajac wykonanie na miejscu drobnych do-

stosowan Iub poprawek (np. usuwanie zadzioréw lub t. p.)

czedci znajdujacych si¢ na skladzie, usuwajg potrzebg do-

datkowego transportu czeéci do oddziatéw obrébczych.
Sktadanie maszyny ma sie rozpoczaé¢ dopiero po ze-

braniu materjatu potrzebnego dla calej grupy wchodzacej

w sktad danej maszyny. Do skiadania nalezy uzywac szablo-

néw i rysunkéw bardzo prostych, np. szkice perspektywiczne

(p. dalej) lub nawet spisu cze$ci wedtug ich wiasciwych nu-
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Rys. 2. Zestawienle peispektywiczne.

bum ze szkicani mechanizméw skiadowych danej maszyny
oraz ich czesci. ;

W tym celu sporzgdza sie album, ktérego pierwsze kar-
ty przedstawiajg w prostych odrecznych szkicach (otdwkowych)
widok maszyny i sktadajacych ja mechanizméw zasadniczych.

!} Szkice perspektywiczne dla kontroli kosztéw i . p. zastosowat
w Zakl, Amunicyjnych ,Pocisk®, Sp. Akec, p. K. Gehring (porown,
Amer. Machinist z 1923 r., artykuly Fr. Colvina).
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Na dalszych kartach mieszczq si¢ mechanizmy zasadnicze (M),
mechanizmy pomocnicze (}/)), mechanizmy pomocnicze drob-
niejsze (My), (M) it. d., wreszcie pojedynicze czesci sktadowe
i nakoniec cze¢sci luzne i czesci tgczace (por. tablica 11 2).
Umieszczajgc naprzeciw danego mechanizmu lub pojedynczej
czgéei czas obrobki oraz wage materjaly, mamy moznosé na
pierwszy rzut oka oceni¢ wptyw kosztu danej czesci maszyny
na catos¢, co nadzwyczajnie ufatwia krytyke konstrukcji ma-
szyny pod wzgledem kosztéw wykonania, zaréwno jak kon-
trolg kosztow rzeczywistych podczas wykonania w poréwna-
niu do preliminowanych.

ngszIna - &

M 2000
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a takze i odbiorcow. W tym celu naokoto widoczku maszyny
umieszczamy oddzielne grupy montazowe (//) na obwodzie
kota w takim porzadku (liczge w kierunku odwrotnym do ru-
chu wskazéwki zegara) w jakim winno si¢ odbywac rozbiera-
nie maszyny, odwrotny kierunek wskazuje porzadek sktada-
nia; na wewnetrznych kolach (na promieniach) umieszczone
sg cze$ci luzne i taczqce dane mechaniziny. Symbole umiesz-
czone obok szkicéw, umozliwiajq nawet najmuiej obeznane-
mu z maszyng zamoéwienie potrzebnej cz¢$ci zapasowej, lub
utatwiajg w razie potrzeby porozumienie sig z fabrykg (ta-
blica 3).
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Zestawienie perspektywiczne montazowe. Rys. 3.

Podobne zestawienia perspektywiczne bardzo ulatwiajg
prace kalkulacji a takze magazynu, ekspedycji, montazy i in.
dziatéw fabryki, gdyz szkice perspektywiczne sg dla bardzo
znacznej ilosci pracownikéw fabrycznych tatwiej zrozumiate
i dogodniejsze w uzyciu, niz wszelkie ptachty rysunk6w tech-
nicznych, lub niz suche ,specyfikacje bez szkicéw, w ktd-
rych nieraz pod jedng i ta samg nazwa figuruje tuzin lub wig-
cej réznych czesci.

Wreszcie szkice perspektywiczne moga stuzy¢ dla udo-
godnienia rozbierania i skfadania maszyn przez monterow,

Jak wida¢ z powy2szego, zastosowanie szkicow perspe-
ktywicznych jest bardzo dogodne, zwilaszcza dla oddziatéw
kontrolujgcych prace (kalkulacja, biuro kosztéw wiasnych,
kontrola fabrykacji iin), zalety tego sposobu stajg sie tem
widoczniejsze, im bardziej skomplikowang jest maszyna. Do-
datkowa praca rysunkowa, wykonywana (po krétkiej wprawie)
bardzo szybko, w takich wypadkach sowicie si¢ optaca,
zwlaszcza, ze mozna raz wykonany szkic perspektywiczny
otéwkowy kopjowacé na kalce dla utworzenia np. kota montazo-
wego, albo rysunku dla oddziatu sktadania w fabryce lub t. p.



340

PRZEGLAD TECHNICZNY.

1924

Umarzanie i odnawianie kapitalu wytworczego w przemysle.

Podat Prof. Edwin Hauswald, Lwéw,

Przy ukladaniu rocznych zestawien rachunkowych
w zakiadach przemystowych nie wystarczaja zwykle, niejako
samoczynnie si¢ odbywajace zestawienia danych czysto
ksigzkowych, bo wchodzg tu w gre dalsze jeszcze wartosci
kapitatu technicznego w postaci terenéw, budynkéw, urza-
-dzen technicznych, maszyn i narzedzi, wartosci surowcow,
materjatéw pomocniczych i pétwyrobéw oraz znajdujgcych
-sig w sktadach gotowych wyrobdw.

Przy wstawianiu do bilansu wartosci kapitatu tech-
nicznego trzeba umiec trafnie ocenié¢ jego wartos¢ w danym
okresie czasu, z uwzglgdnieniem nieuniknionego zuzycia,
starzenia sig i straty uzyteczno$ci pod wplywem postepu
technicznego.

Przy powszechnie uzywanem ksiggowaniu kupieckiem
uwzglednia sie¢ owe objawy przez odpisywanie pewnej czesci
pierwotnej lub tez ksiggowej wartosci, skutkiem czego tylko
odpowiednio zmniejszone wartosci doczesne tych przedmio-
téw wstawia sig po stronie czynnej (activa) bilansu, czego
nastgpstwem jest stosowne obnizenie czesci czynnej majgtku
i zmniejszenie pozostatego zysku surowego i czystego.

Obok powyziszej metody odpiséw, dajacej sie w roz-
maity spos6b dokonaé, zastosowaé tez mozna inny sposéb
uwzglgdnienia zuzycia i starzenia sie, dla technikéw bardziej
zrozumiaty, a polegajacy na tworzeniu funduszu odnowienia
przez przekazywanie na tem cel z koficem kazdego roku
pewnych sum, obliczonych zwykle na podstawie znanego
z doSwiadczenia okresu trwania odno$nych urzadzer lub
przedmiotow.

Przy metodzie tworzenia osobnego funduszu odnowie-
nia wstawia¢ nalezy poprzednia kwote funduszu wraz z nowa
ratg roczng po stronie biernej bilansu, pozostawiajac po
stronie czynnej pierwotny koszt nabycia przedmiotu jako
wartos¢ poczgtkows, bez potracenia.

Sprawa nalezytego obchodzenia sie z wartoscig czasowa
wszystkich przedmiotéw i urzadzen zaktadéw przemystowych
nie jest jednak powyzszemi uwagami wyczerpang i wymaga
doktadniejszego wyswietlenia.

Istnieje-bowiem szeteg mozliwo$ci i watpliwoéci, ktére
trzeba krytycznie rozpatrzyc.

Znane oddawna wplywy zuzycia, starzenia i psucia sig
przedmiotéw stanowigcych kapitat techniczny i pracujacy
w przemys$le, oraz zwigzane z niestatoscia zycia gospodar-
czego straty kapitatu obrotowego, czy to w postaci pienigznej,
Czy tez materjatowej lub towarowej, starano sie wyréwnaé
przez amortyzacjg czyli umorzenje i przez wspomniane juz
odpisy, wzglednie przekazania rat na fundusz odnowienia.

"Przytem rozrézni¢ trzeba kilka oddzielnych zjawisk.
Rozpoczniemy przeglad od kapitalu zakiadowego i obroto-
wego wyrazonego w pienigdzach, albo w przedmiotach
realnych i zapytamy sie, czy i kiedy nalezy pomysleé¢ o umo-
rzeniu jego wartosci.

Przy rozumnej gospodarce powinien kazdy element
zaktadu przemystowego i srodkéw produkceji przyczyniaé sie
nietylko do utrzymania przy zyciu zakladu wraz z osobami
w nim zatrudnionemi, do pokrycia wszystkich wydatkéw
bieZgcych i stworzenia nadwyzki w postaci zysku, ale tez do
umorzenia albo tez wyrazniej mowigc, do stopniowego od-
tworzenia pierwotnej wartosci wkladu tak, aby po ukonczeniu
okresu eksploatacji zaktadu, kapital pierwotny byl znowu
wolny i nierozdany na wyplate zyskéw, albo tez na pokry-
cie strat.

Przedsiebiorstwo musi zatem mieé¢ mozno$¢ odnawiania
swych urzgdzen po przewidywanym, na podstawie przeciet-
nych doswiadczefl gospodarczych, okresie z nagromadzonych
przez szereg lat zapaséw majatkowych, a w niektérych wy-
padkach do zwrdcenia posiadaczom udzialéw nietknietej
i nie umniejszonej wartosci pieniedzy w swoim czasie
wlozonych.

Stosunki praktyczne bywaja réZne, istnieja bowiem
zaklady, ktére pracowa¢ mogg tak dtugo, ze nie trzeba my-

$le¢ o amortyzowaniu wktadéw pienieznych, gdyz one ciggle
swg wartod¢ tworczg i zarobkowg zachowujs.

Jezeli jednak poczyniono wktady w przedsigbiorstwo
typu koncesyjnego, jak np. elektrownia wodna, okregowa
lub miejska, albo kolej prywatna, w takim razie liczy¢ sig
trzeba z faktem, ze po uptywie okresu koncesyjnego, np. 50
lat, trzeba bedzie caly zaklad oddaé czynnikom publicznym
za darmo, albo tez za cz¢Sciowym tylko zwrotem wartosci
urzadzen.

W ostatnim przypadku trzeba tedy wprowadzi¢ takze
fundusz umorzenia lub tez odnowienia samego kapitalu
pienieznego, liczg¢ sig z dozwolonym okresem zarobkowania,

Jezeli tedy zaklad odda¢ bedzie trzeba po 50 latach
bezptatnie, w takim razie utworzy¢ si¢ musi fundusz zwrotu
kapitalu przez przekazywanie mu co roku odpowiednich rat,
przy uwzglednieniu procentu sktadanego. Wedle rachunku
rent wypadnie przy 5% odkladaé na cel amortyzacji i zwrotu
samego kapitatu pienigznego po 0,48%.

Niezaleznie od tego, odbywaé sie musi umarzanie war-
toSci urzadzen technicznych przez odpisywanie lub tez prze-
kazywanie stosownych rat na fundusz odnowienia.

Schlesinger (Selbstkostenberechnung, str. 93) podnosi
ze zdziwieniem, ze w wielu zakladach przemystowych nie
wliczano kosztéw odnowienia czy zuzycia do kosztéw pro-
dukcji lub ruchu, lecz do kosztéw ogédlnych.

Tymczasem kwoty odnos$ne sg tylko wyrazem nie-
widocznych wprawdzie, ale mimo to realnych strat lub wy-
datkéw, jakie zaklad skutkiem zuzycia i starzenia sig swych
urzadzen i $rodkéw pomocniczych ponosi, ktére wigc pokry-
wane by¢ powinny przez poszczegélne wyroby lub ich grupy.

»W zyciu zaktadu wystepuje ustawicznie przemiana
pierwotnych kosztéw zalozenia na biezace wydatki produkcji,
wzglednie ruchu. Stratami przez to wywolanemi nalezy tedy

_obcigza¢ koszty przerébki (wytworcze) wszystkich wyrobow

i dolicza¢ je do kosztéw wiasnych“.

To samo uzasadnia i popiera przyktadami Lilienthal:
Fabriksorganisation, Il wyd., str. 194 i 198.

Odpisy maja wyrazi¢ w przyblizenin wszelkiego rodzaju
ubytki i straty na jakie narazone sg przedmioty i urzadzenia
w zaktadach gospodarczych.

Stosownie do tego rozr6zni¢ mozna:

odpisy na zuzycie przedmiotéw z biegiem czasu,

» na starzenie sie,

y na zastgpienie urzgdzen nowemi,

» nadorazne straty skuitkiem uszkodzenia, zniszcze-

niait. p.
nadto odpisy specjalne, dokonywane w okresach wigkszych
zyskow z zamiarem wzmocnienia funduszéw rezer-
wowych,

Odpisy od warto$ci urzgdzen i maszyn mozna pozosta-
wi¢ w nieokreslonej postaci w funduszach obrotowych przed-
sigbiorstwa, lepiej jednak utworzyé z nich osobny fundusz
odnowy, czyli zamieni¢ odpisy na odkiady.

Odktady czyli raty dopisywane do funduszu odnowie-
nia pozostajg zwykle w kapitale obrotowym przedsigbiorstwa
bez odsetek, a fundusz posiada w ksiggach osobny rachunek
(konto).

Poniewaz jednak fundusz taki przynosi zaktadowi po-
wazng korzysc, bo zmniejsza jego zadtuzenie wobec bankow,
jest wigc rzecza stuszng i uzasadniona, aby mu dopisywano
corocznie pewien, cho¢by skromny procent, za jaki obecnie
uwaza¢ mozna 5%.

Niezaleznie od kwot przeznaczonych na odpisy lub
odktady istnieja jeszcze biezgce wydatki na konserwacje
urzadzefi, obejmujgcq utrzymanie w dobrym stanie, naprawy
biezace i drobne ulepszenia. Wydatki na utrzymanie stanu
liczy si¢ zazwyczaj do wydatkéw ruchu lub produkcji, a nie
do odpiséw. :
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Ma to czasem nieoczekiwane nastgpstwa, zwlaszcza
w okresach zmniejszonej skutkiem zastoju gospodarczego
produkcji, jak to pézniej wykazemy.

W przedsigbiorstwach opartych na koncesji, ograniczo-
nej na pewng ilos¢ lat, albo tez zblizajacych sie do osta-
tecznej likwidacji i rozwigzania, potrzebne sg ponadto
odktady na fundusz umorzenia kapitalu zaktadowego, aby
udzialowcom zwréci¢ mozna ich wkiady albo daé odpo-
wiednie odszkodowanie.

Odnos$ne raty dopisuje sig zwykle wraz z rocznemi od-
setkami do osobnego funduszu umorzenia wedtug zasad ase-
kuracyjnych.

Dobranie rodzaju i wielko$ci odpiséw wymaga zaréwno
doswiadczenia technicznego jak iznajomo$ci metod rachun-
kowodci kupieckiej.

Podstawg ustalenia procentowej wysokosci rat odpiso-
wych albo odktadéw jest do§wiadczenie techniczne i gospo-
darcze, wykazujace, jakg $rednig trwatos¢ przyja¢ mozna
dla kazdej grupy urzadzen lub maszyn w zaktadach przemy-
stowych, przyczem trzeba mieé na uwadze nietylko zuzywa-
nie sig i psucie przedmiotéw, ale takze ubytek ich przy-
datno$ci skutkiem rozwoju techniki, wynalazkéw oraz
nieprzewidzianych nieraz zmian (konjunktur) gospodarczych.

Jezell wiemy z doSwiadczenia, ze dobra maszyna pa-
rowa da sig¢ przy umiejgtnym dozorze istarannem utrzymaniu
z korzyscig uzywac przez 20 lat, to otrzymamy procent po-
trzebny na odpis, dzielac liczbe 100 przez owg liczbg lat,
zatem 100:20 = 5% od calego kosztu nowej maszyny, wraz
z wydatkami na fundament, transport, ustawienie i t. p.

Liczac sie nadto z prawdopodobienstwem szybkiego
postgpu techniki w tej dziedzinie mozemy przyjac, ze nawet
‘dobrg jeszcze maszyne¢ optaci sie zastqpi¢ nowszg, przed
uptywem jej normalnego okresu uzytkowego; ze wigc juz
po 15 latach trzeba bedzie kupi¢ nowg maszyng. W takim
razie stawka odpisu bedzie réwna

100:15 = 6,66%, albo okragto 7% rocznie.

Zatozenie, oparte na $redniej trwalosci kazdego przed-
miotu, nie obejmuje oczywiscie wszystkich zmian wartosci,
Jjakie w praktyce zdarzy¢ sie mogg; trzeba je zatem nieraz
poprawia¢ przez dodatkowe odpisy.

Poniewaz jednak fundusz gromadzacy sig przez odpisy,
albo lepiej jeszcze przez kwoty przekazywane do rachunku
odnowy, bedzie wspélny dla wielu przedmiotéw, ktére nie
ulegng wszystkie naraz tym samym przypadkowym wptly-
wom, wigc owe przecietne raty dajg wystarczajacg pewnosc,
0 ile znaczna cze$¢ funduszu jest plynng, a nie zwigzang
w diugookresowych wkiadach.

Podany sposob obliczenia procentu odpisowego wy-
maga jednak by rata byta co roku réwnej wielkosci, czyli,
by podany procent odliczano co roku od catej pierwotnej
ceny lub warto$ci przedmiotu, albo grupy przedmiotéw, po
potraceniu od niej tylko wartosci sprzedaznej zawartego
w przedmiocie starego materjatu.

Tego rodzaju sposéb odpisywania nazwe technicznym,
.gdyz jest oparty na zalozeniu technicznem co do trwatosci.

W praktyce oddzialéw kupieckich stosuje sig jednak
przewaznie inng metode odpisywania, mianowicie potracania
przyjetego jak wyzej procentu nie od wartosci lub ceny
pierwotnej, lecz od t. zw. warto$ci ksiggowej (niem.
Buchwert), ktéra tylko w pierwszym roku uzycia przedmiotu
zgadza si¢ z ceng pierwotna, potem za$ skutkiem potracania
kwot odpisowych stopniowo maleje, jak to pokazuje szereg
wartosci dla odpiséw po 10%:

100} 90 \ 81 ‘72,9]' 65,6‘ 59 ‘53,1 47,8

43 } 38,7( 34,8\.

Jezeli przytem zachowamy tg samg stawkg odsetkowa
o przy systemie technicznym, dostaniemy z czasem bigdne
warto$ci, nagromadzaé bedziemy znacznie mniejsze zasoby
na odnowienia, a warto$ci ostatecznej zero nigdy nie osigg-
niemy.

Roéznice miedzy sposobem pierwszym a drugim poka-
zuje rys. 1, na ktérym odciete przedstawiajg dla przyktadu
okres 10 lat, rzedne — za§ wartosci czasowe pierwotnego
kapitalu réwnego 100 jednostkom, przyczem zrobiono

poprawne teoretycznie zatozenie cigglej zmiany wartosci,
a nie ograniczonej tylko do nagtych zmian przy uktadaniu
bilanséw, ktéreby daty zamiast prostych albo krzywych linje
schodkowe.
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Pominawszy dla uproszczenia warto$é starego materjatu,
ktéra mozemy z géry odjg¢ od wartodci poczatkowej, otrzy-
malismy przy danych zalozeniach wykres ogélny, dajacy sie
uzy¢ nietylko dla n==10 lat, ale wogéle dla jakiegokolwiek
okresu n lat, gdy tylko przyjmiemy odpowiednia podziatke
dla odcietych na osi .

Réznice miedzy sposobem odpisywania a odkiadania
na fundusz odnowienia wyjasniq uproszczone zestawienia
bilansowe, ktérych kwoty podano nie w pojedyiiczych ztotych,
lecz w tysigcach, aby otrzymac¢ wielkosdci odpowiadajgce rze-
czywistym stosunkom w matym zakladzie, a zarazem widzie¢
czesci majatku wyrazone w odsetkach pierwotnego wkiadu.

BILANS L

(Wedtug metody odpiséw).

Stanczynny Stan bierny -

1. Uszadzeniafabryczne; 100
wart. poczatkowa 100

odtego10%odpisu 10 90

1. Kapitat zaktadowy .

2. I fundusz zapasowy. 20

2. Reszta pozycii . ... 50] 3. Saldo(zysk). . ... 20
Suma 140 Suma 140
BILANSIL

(Z funduszem odnowienia).

Stanczynny Stan bierny

Kapitat zaktadowy . 100
2. I funduszzapasowy. 20
3. Fundusz odnowienia;

1. Urzadzeniafabryczne; 1.
warto§¢ poczatkowa 100

2. Reszta pozycji . .. 80} dopis 105 od 100= 10
4. Saldo (zysk). . ... 20
Suma 1501 - Suma 150

W nastgpnym roku wstawia sie w bilansie I urzadzenia
fabryczne ze zmniejszong wartodcig 90 jednostek i odejmuje
si¢ od niej znowu odpis 10% od wartosci pierwotnej, czyli
znowu 10 jednostek, skutkiem czego wartos¢ ksiegowa urza-
dzen bedzie wynosita 80 jednostek.

W bilansie II zatrzymuje sie pozycje I strony czynnej
bez zmiany, natomiast dopisuje ‘do funduszu odnowienia
(po stronie biernej zestawienia) znowu 10% od wartosci po-
czatkowej urzadzen, czyli 10 jednostek, wobec czego fun-
dusz wzro$nie do 20 jednostek.

PRZEPISY.

Ustawodawstwa kupieckie réznych pafistw zezwalajg
na stosowanie obu sposob6éw odpisywania, wzglgdnie odka-
dania rat na fundusz odnowienia.
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Np. niemiecka ustawa handlowa podaje nastepujace
normy prawne dla bilansowania:
Wartykule 40:

,Przy zestawieniu inwentarza i bilansu nalezy wsta-
wiaé wszystkie przedmioty majatku i diugi po-
diug warto$ci odpowiadajgcych czasowi, dlakto-
rego zestawienie si¢ sporzadza.

W art. 261, odnoszacym sie do spétek akcyjnych:

1. Papiery warto$ciowe i towary majace kurs giet-
dowy lub targowy wstawiaé wolno do bilansu co
najwyzej wedtug wartosci kursowej w czasie zam-
knigcia bilansu; gdyby jednak warto$¢ kursowa
byla wyzsza od ceny nabycia lub kosztéw wyko-
nania, w takim razie co najwyzej po ostatnio wy-
mienionej cenie.

2. Inne przedmioty majgtkowe wstawiaé nalezy co
najwyzej po cenie nabycia lub wediug kosztéw
wykonania,

Przedmioty ruchowe (zakiadowe) lub inne, nie
przeznaczone na sprzedaz, lecz stuzgce trwale do
ruchu lub uzytku w zaktadach spétki, mozna wsta-
wia¢ po cenie nabycia lub kosztu sporzadzenia,

bez wzgledu na ich czasowo niZszg wartos¢, je-
zeli sie od owej ceny potraci sume odpowiadajacg
zuzyciu, albo tez wstawi odpowiednig kwote do
funduszu odnowienia.
. Kosztéw zatozenia spotki i jej zarzadu nie wolno
wstawiaé po stronie czynnej bilansu.
Kwoty kapitatu zaktadowego i kazdego funduszu
rezerwowego albo odnowienia nalezy wstawiaé
po stronie biernej bilansu.
6. Zysk lub strate wynikajaca z poréwnania wszyst-
kich pozycji czynnych i biernych trzeba podaé
osobno przy koncu bilansu.

Uwaga. Inne wskazéwki co do zestawiefl bilansow
przemystowych i odpiséw podajg dzieta:

Calmes, Fabrikbetrieb, wyd. IV, str. 153 do 174.

Schiff, Wertminderungen an Betriebsanlangen (Ber-
lin 1909).

Artykut Zoernera: Bilanz u. Steuerrecht, w czasop
»lechnik u. Wirtschaft*, 1922, 453 i t. d.

(d. n.)

W sprawie 8-godzinnego dnia pracy.

Podat prof. E. T.

Sprawa powyzsza jest bardzo aktualna w czasach obec-
nych. Panuje jednak w opinji publicznej ogromna rozbiez-
nos¢ pogladéw na to zagadnienie, gdy bowiem jedni uwazajg
kazdg wzmianke o przedtuzeniu dnia roboczego za ,zamach
na zdobycze proletarjatu®, inni widzg w przedhuzeniu czasu
pracy jedyny Srodek na podZwignigcie Pafistwa z upadku eko-
nomicznego. Sprawa ta, rzec mozna, jest na ustach wszystkich;
ale mam wrazenie, ze istnieje pewna niejasno$¢, pewne nie-
doméwienie, ktore lu ogélnemu pozytkowi nalezy wyjasnié.

Trzeba rozrézni¢ pojecia: ,czas pracy¥ od ,czasu prze-
bywania na miejscu pracy* — ktéry w dalszych wywodach
nazywac bedziemy krétko ,czasem przebywanja“. Ze dwa te
okreSlenia nie sg tem samem, o tem wie kazdy z wlasnego
doswiadczenia. Zwykle trudno jest okre$li¢, jaki bywa stosu-
nek czasu pracy do przebywania. Ale zdarzajg sie wypadki,
gdzie to uczyni¢ mozna z catg doktadnoscig.

Na zalaczonym rysunku widzimy wykres, zdjety zapomo-
cq manometru (z przyrzadem samozapisujacym), umieszczo-

Geisler, Lwow.

cie powietrza przez nitownikéw — zrazu bardzo nieznaczne
potem wigksze — ale z calq energjg wszystkie kolumny prace-
waty dopiero od godz. 8 ej — t. j. godzina schodzita na ,roz-
pedzeniu sig do pracy*. Jakie§ 45 do 50 minut praca szta bar-
dzo intensywnie. Niestety—o godz. 9 ej (rzedna &) byta przer-
wa kwadransowa (teoretycznie) na $niadanie; na 10— 15 mi-
nut przedtem robotnicy powoli wycofywali sig z roboty. Pe.
przerwie $niadaniowej zato — praca energiczna rozpoczela
si¢ dopiero o p6t godziny pézniej — t. j. o godz. 9 min. 45.
W ciggu nastepnych dwdch prawie godzin zuzycie powietrza
byto najwigksze z catego dnia: miotki nie préznowaty.

Obiad rozpoczynal sig o 12 ej (rzedna ¢); na dobry kwa-
drans przedtem wszelka praca ustawala, tak, ze na pare mi-
nut przed przerwa ci§nienie w przewodach osiggato maximumn.
Zatrzymywano sprezarke — wskutek nieszczelno$ci ci§nienie
spadato powoli w ciagu 11/, godziny do zera. O 1Y/, (rzedna dy
puszczano znéw w ruch sprezarke: w pare minut osiaggata ona
ciSnienie maksymalne — ale zuzycie zaczynato sig¢ dopiero.

0 godz. 2-ej i wzrastato powoli, by nalezytg wiel-

kgern® a b c d e / lé}?iéilzsiggn?%dlopierol plrzed 3-ig ilto na1 kr?tll{é;-
2 A T S , gdyz dalej malato ono zwolna ale stale,
411 Ny A N O N 1 N I A az do godz. 5-ej. O 51/, po pot. (rzedna e) ciénie-
e I e H[:rf] ] nie réwnato sig prawie maksymalnemu—zuzy-
¢ 1 N Y \ cie powietrza réwnato sig zeru; chwila ta odpe-
% 1] l‘ ] ;\‘ ‘ || V\ — wiada koficowi normalnego dnia roboczego;
3 W 5 . O B czg$¢ personelu opuszcza fabryke, nitownicy
7 \Y & % \L?\“ \ '\kj\ \\‘\ \ ﬂ \\ L posilajg sig— poczem znéw usitujg podjaé pra-
0 }—+ ) Y \ y . . N . " .
21 23456789pHUP12(34 85678 9 W Mgz E‘Zrd\z"gyg;zb])‘]»‘d:%za{ﬁ?a \%ggg;nza\zf%lirsefb&iéeét

< Ty =45 =405 b= k65—~ jest whasciwie zmarnowana zupelnie.

nego na przéwodzie, dostarczajgcym powietrze sprezone do
nitowania pneumatycznego. Najwicksze dopuszczalne cisnie-
nie w instalacji wynosito 6,8 a#; w razie normalnego zapo-
trzebowania — wahalo sig okoto 5 ai. Powietrze sprezone by-
to dostarczane 30 brygadom nitownikéw; dzigki tak duzej ich
liczbie, zuzycie powietrza byto bardzo jednostajne, wahania
ci$nienia byty mate, tembardziej, ze do przewodu by} napew-
no wigczony zbiornik wyréwnywujacy.

-Ot62, jak wida¢ z wykresu — robota w fabryce rozpoczy-
nata si¢ ogodz. 7-¢j rano (rzedna a). Puszczano w ruch sprg-
zarke, ktéra w ciggu okoto 10 minut doprowadzata ci$nienie
w przewodzie prawie do maksymalnego. Nastgpowalo zuzy-

Z wykresu powyzszego mozna wyciagnaé

wnioski nastepujgce. Jakkolwiek normalny

czas przebywania na miejscu pracy (bez godzin nadliczbo-

wych) wynosit 9, a wiadciwie 8%/, godzin, to jednak praca in-

tensywna trwata zaledwie w ciggu 315 minut (45-+105-4-165)

t.j. 5 g. 15 m,, czyli 5,25 godziny. To by} whasciwy czas pracy..

Stosunek czasu pracy do czasut przebywania, ktéry nazwiemy
pSpotczynnikiem obowigzkowosci“, wynosit zatem:

czas pracy _ 5,20
czas przebywania 8,767
—a zatem troche wigcej od potowy.

- Jezeli tak jest w Niemczech (wykres pochodzi z fabryki
niemieckiej, p. , Taschenbuch fiir Fabrikbetrieb, prof. H. Dub~

spélez. obowigzkowosci = ~0,6-
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bel, str. 516), kraju stynacym z wysokiego poczucia obowigz-
ku, to w Polsce napewno nie jest lepiej. Nie przesadzimy bez
watpienia, jezeli sp6tczynnik obowigzkowosci dla Polski przyj-
miemy réwnym 0,5. A zatem z 8 godzin, spedzonych przez
robotnika na miejscu pracy — zaledwie 4 najwyzej stanowig
u nas ,Czas pracy“, ,czas roboczy“ — czyli, ze jest on bar-
dzo daleko nizej normy, o ktérg toczy sig walka.

Dalej wykres poucza nas, ze godziny nadliczbowe, t. zw.
»pofajerantowe”, sq bardzo malo warte: wydajnoéé pracy ro-
botnika jest tak nikta, ze doprawdy nie warto o nie walczy¢.
Stwierdzif to zresztg i inny przyktad, Kiedy w r. 1917 St. Zjed-
noczone Ameryki Pétnocnej przystapity do wojny — urzed-
nicy wigkszosci fabryk postanowili dobrowolnie i z zapatem
przedtuzy¢ dzief roboczy o godzine. W pierwszym miesigcu
dato to wyniki dobre — wydajno$é¢ pracy wzrosta. W nastep-
nym jednak zaczela male¢, a po paru miesigcach trzeba byto
powroci¢ do poprzedniej normy 8 godzin — gdyz wydajno$¢
ogodlna spadta, pomimo dtuzszego dnia roboczego. Ci, ktérzy
kiedykolwiek pracowali uczciwie (t. j. ze spiczynnikiem obo-
wigzkowosci blizkim jedno$ci), wiedzg z wiasnego doswiad-
czenia, ze pracowaé na dtuzsza mete ponad 8 godzin dzien-
nie jest bardzo ucigzliwe, Ze wystepuje zmeczenie, skutkiem
ktérego zmniejsza si¢ intensywnos$¢ pracy w ciagu dnia cate-
go, dajac wynik ostateczny — ujemny.

A zatem—pozostanmy lepiej przy 8-io godzinnym dniu
roboczym — ale wyzyskajmy ten czas nalezycie. Nie jest to
niemozliwodcia. I bynajmniej nie trzeba dozorcy, ktéryby
ustawicznie stat za plecami robotnika. Trzeba jedynie prace
odpowiednio zorganizowaé i przygotowaé. Trzeba robotnika
zachgci¢, sprawié, by miat on w tem interes, by jak najwiecej
w ciggu dnia wykonaé.

Zbyt dalekoby nas to zaprowadzito, gdybym chciat po-
ruszy¢ spraw¢ systeméw ptac, majacych na celu podniesienie
produkcyjnodci robotnika; zresztg zrobiono to juz lepiej prze-
demnal). Wspomne tylko, Zze podstawg wszelkich racjonal-

nych system6w plac jest skrupulatne obliczanie z géry czasu
potrzebnego na wykonanie danej pracy w kazdorazowych wa-
runkach — dokfadne przepisanie robotnikowi, w ciggu ilu go-
dzin dana praca moze by¢ wykonana. Nie jest to bynajmniej
rzeczg zbyt trudng. a tembardziej niemozliwg. Przeciwnie —
czas roboczy moze byé nieraz wyliczony z doktadnodcig pra-
wie co do minuty?). Nastepnie nalezy robotnikowi wszystko
tak ufatwi¢ i przygotowa¢ — by jak najmniej musiat sig od
pracy swej odrywaé.

Dawniej oceniano doskonatos¢ organizacji fabryki sto-
sunkiem pracownikéw t. zw. ,nieprodukcyjnych® do ,produ-
kcyjnych®. Im mniejsza liczba wyrazal sig ten stosunek — za
tem lepszg uwazano organizacje. Dzi$, oceniamy wrecz odwrot-
nie: im mniej robotnikéw , produkujacych” obstuguje jedno
stka ,przygotowujaca® — tem jest lepiej. W niektérych fabry-
kach o masowej produkcji na Zachodzie stosunek ten docho-
dzi do 4, a nawet 3] Ale zato tak doskonale obstuzeni wyt-
woércy produkujg tyle -- ze optacajgq sowicie liczng administ-
racje i pomoc, a co gtéwna — nie pozwalajg ani przez chwilg
préznowac drogim maszynom i urzgdzenjom, ktérych koszt
godzinowy, jezeli to racjonalnie obliczy¢, najwigcej wplywa
na cen¢ wyrobéw. Wreszcie — poniewaz pomimo wszystko
i kontrola nie zawadzi -— nalezy wspomnieé¢ o wprowadzo-
nych na Zachodzie samozapisujacych miernikach zuzycia
energji przez kazdq poszczegdlng maszyne. Notuja one, jakie
jest zuzycie energji w kazdej chwili, jakie tempo pracy, a za-
tem réwniez kazdy postd]ikazde zwolnienie®). Z kazdego
zaniedbania musi potem robotnik zda¢ sprawe.

Dazmy zatem, by pomdéc robotnikowi i zmusi¢ go do
tego, by ,spotczynnik obowigzkowosci“ zblizyt si¢ w Polsce
jak najwiecej do jednosci; gdy to samo osiggnag i wszystkie
inne rzesze pracownikéw — czy to fizycznych, czy tez umy-
stowych — podniesiemy sie ekonomicznie nawet i przy 8-io
godzinnym czasie przebywania na miejscu pracy — gdyz wte-
dy zamieni sie on w 8-io godzinny dzien pracy rzeczywistej.

Zasoby Energji w Polsce 1 stan ich wyzyskania.

Referat Polsklego Komitetu Energietycznego na Swiatowa Konferencje Energietyczna, majaca sie odby¢ w lipcu r, b, w Londynie,

(Dokonczenie).

GOSPODARKA ELEKTRYCZNA W POLSCE.

Moc prgdnic zainstalowanych w elektrowniach uzytecz-
nosci publicznej stanowi 36% caltodci, reszta za$ przypada
na elektrownie nalezgce do zaktadéw przemystowych, gérni-
czych i t. p. Sredni typ elektrowni uzyteczno$ci publicznej
to zaktad o mocy ok. 900 & W; zaktadow okregowych posiada
Polska 12 o tacznej mocy 103 811 kW,

Sredni typ elektrowni ‘uzytecznosci prywatnej — ok.
2350 kW instalowanych.

Przeszto 92°/, energji elektrycznej wytwarza sie w elek-
trowniach parowych, gtéwnem siedliskiem ktérych jest
z natury rzeczy Zaglebie Weglowe,

Tam tez skupieni sg najwieksi odbiorcy — zaktady
gérniczo-hutnicze.

Na b. malej przestrzeni, jakg zajmuje Polskie Zaglebie
Weglowe, mamy tam 30 elektrowni o mocy powyzej 5000 &k W
kazda, na taczng -sume okoto 370000 & W. Przez potgczenie
tych elektrowni przewodami daloby sie przenie$¢ w stan
czynny okoto 100000 kW. Studja nad tem zagadnieniem sg
prowadzone przez Wydziat Elektryczny M. R. P..

Tensam Wydziatl Elektryczny przeprowadzit juz studja
nad elektryfikacjg Zagl¢bia Naftowego w Borystawiu. Prace
nad realizacjg odpowiedniego programu sq juz w toku.
Nalezy sie spodziewa¢, ze jego urzeczywistnienie przyczyni
sie do duzych oszczednoSci tak na ropie jak i gazach
ziemnych.

1} Patrz: Prof. Al, Rothert: ,O systemach placy", Przegl. Techn.
1910 r.

Prof, E. Hauswald: Akord czasowy i systemy premjowe, ,Prze-
glagd Techniczny* oraz ,Czasopismo Technlczne* 1923 r.

W dziedzinie wyzyskania sit wodnych stawia Polska
dopiero pierwsze kroki. Dotad elektrownie wodne znalazly
rozpowszechnienie tylko w wojewddztwie Pomorskiem, gdzie
zaspakajajg przeszlo 50% zuzycia energji elektrycznej.
Ztozyt sie na to charakter tamtejszych rzek tatwych do wyzy-
skania. Przy tej sposobnodci trzeba zaznaczy¢, ze okoto 20%
catkowitej produkcji energji elektrycznej Pomorza idzie na
potrzeby rolnictwa, ktérego poziom jest tam bardzo wysoki.

Natomiast w Karpatach, gdzie Polska posiada najwig-
cej zasobéw wodnych, niema dotad ani jednego zaktadu
wodnego 0 znaczeniu gospodarczem. Jednakowoz daje sie
juz zauwazy¢é pewne zainteresowanie temi zaktadami. I tak
np. jest w toku budowla elektrowni okregowej na rzece Sa-
nie w Myczkowcach (4400 W) oraz przygotowany projekt
takiego zaktadu (22000%W) w Roznowie na rzece Dunajcu.
Nastepnie sq w stadjum organizowania sie S-ki Akcyjne
w celu budowy elektrowni wodnej w Jazowsku na rzece
Dunajcu (18000%W) i w Porgbce na rzece Sole (88007 W).
Budowa elektrowni w Jazowsku jest popierana przez Pan-
stwo na mocy Ustawy Sejmowej, ktéra obok innych przy-
wilejéw zwalnia ten zaktad od wszelkich podatkdw na prze-
ciag b lat. W Porabce za§ Ministerstwo Robot Publicznych
buduje zbiornik powodziowy, na ktérym powstanie elektrow-
nia wtasnosci spélki prywatnej. Wreszcie—jak wspomniano
juz w referacie wodnym, jest na ukoficzeniu eiektrownia
wodna w Grédku na Pomorzu (3900 & W).

Obecny stan gospodarki elektrycznej w Polsce przy
uwzglednieniu elektrowni uzytecznodci, tak publicznej jako

) Patrz: Inz. J. Piotrowski: ,Wydajno§¢ obrabiarek { narzedzi do
metali i wyznaczanie czasu obrébki*, Warszawa, 1923 r.

3) Siemens Zeilschrift, r. 1922, zeszyt 3, str. 117: ,Registrieren-
de Leistungsmessung in der Werkstatt®.
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tez i prywatnej, daje sig scharakteryzowaé w ten sposéb, ze
na gtowg mieszkanca przypada przecietnie 28%kW i 48k Wh
rocznie. Liczby te s nie tylko zupetnie nikte w poréwnaniu
z innemi krajami, lecz przedstawiajg drobny ulamek istot-
nych potrzeb Polski pod tym wzgledem.

Wobec tak niskiego poziomu elektryfikacji staje sig
rzeczq interesujgcq poréwnanie obecnej produkeji energji ele-
ktrycznej z przypuszczalnem jej zapotrzebowaniem w prze-
mysle, rolnictwie, kolejnictwie 1 dla oswietlenia.

Studjum takie zostalo przeprowadzone przez Rzad
i czeSciowo ogloszone drukiem, a cze§ciowo do druku przy-
gotowarne.

Przewidywana moc potrzebnych elektrowni jest obli-
czona na okoto 1700000%kW z ogéing roczng produkejg
5,2 miljardéw k& Wh, czyli okoto 63 watéw i okoto 190%kWh
na mieszkafica. Produkqa obecnie istniejgcych zaktadéw
elektrycznych wynosi zaledwie !/, tej produkcji energiji, jaka
bylaby potrzebna przy obecnym stanie gospodarczym kraju,
przyczem trzeba zaznaczy¢, ze przy przeliczeniu energji dia
kolei wzigto pod uwage elektryfikacje 1100 em linji. Pod

wzgledem za$ mocy, elektrownie istniejgce posiadajg 353 ca-~ -

tej mocy potrzebnej.
Zapotrzebowanie za$ energji przez poszczegélne kate-
gorje odbiorcéw przedstawia sie nastepujaco.

kWhrocznle
w miljonach

1} przemyst gérniczo-hutniczy (bez przem naft) 1400

2) koleje zelazne ok. 1100 km . 520
3) przemyst chemlczny 310
4) rolnictwo . 226
5) o$wietlenie 225
6) przemyst wloklenmczy . 160
7) »-  przetworczo- spozywczy 145
8) » naftowy . 115
9) N cementowy .. . ... 105
10) sy metalowy. . . . . - . . . . 62
11) » drzewny . . . . . .« . . . . b8
12) papierniczy . . .25
13) inne rodza]e przemyshl i przemysl drobny 316
Razem okoto . . 3700 J3¥;

Podstawg polskiego ustawodawstwa elektrycznego jest
Ustawa Elektryczna z dnia 21 marca 1922 r.

Ustawa ta — w interesie planowosci gospodarki elek-
trycznej - uzaleznita powstanie zakladow elektrycznych,
majacych zawodowo zbywaé energje elektryczng lub zasila¢
nig publiczne $rodki komunikacji, a wiec zaktadow elektrycz-
nych uzytecztiodci publicznej, od uzyskania koncesji rzado-
wej. Koncesji udziela Minister Rob6t Publicznych.

Zaktadom elektrycznym, dziatajacym na zasadzie takiej
koncesji, ustawa nadaje przywileje pierwszorzednej wagi.
Stuzy im mianowicie prawo korzystania z drég publicznych;
na rzecz tych zaktadé6w mogg byé wywtaszczone na state lub
€zasowo n1eruchomosc1, potrzebne do budowy i utrzymania
takich zaktadéw i inne,

Rzad opracowat i oglosil w gazecie urzgdowej ,Monitor
Polski® (Nr 270 z roku 1923) wz6r, na podstawie ktérego
bedg udzielane koncesje na zaktady elektryczne We wzorze
tym przeprowadzono zasadg wylgcznoscl, Przeds1e;b10rca
zobowigzujacy sig zaopatrywac pewien obszar w energje
elektrycznq, bedzie miat zapewnione, ze na tym obszarze
nikt inny nie bedzie mogt otrzymaé koncesji na podobng
dziatalnosé.

Potrzeby przejSciowego okresu powojennego, ktdry
istniejace w Polsce zaktady elektryczne postawil w cigzkiem
pofozeniu, znalazty swoj wyraz w. Ustawie z dnia 15 lipca
1920 r. o zmianie cen za energje elektryczng. Ustawa 1a
nadata istniejacym zakladom elektrycznym, zwigzanym
przedwojennemi umowami taryfowemi, ktére z powodu dewa-
luacji pienigdza staly si¢ anachronizmem, mozno$é stosow-
nego podwyzszenia taryf na energje elektryczng, -

W Polsce istnieje kilka elektrotechnicznych zrzeszen
zawodowych; do najpowazniejszych z nich naleza: Stowarzy-

szenie Elektrotechnikéw Polskich, Zwigzek Elektrowni Pol-
skich, oraz Zwigzek Przedsigbiorstw Elektrotechnicznych.

WIADOMOSCI STATYSTYCZNE O POLSCE.

Dane ogélne.

Obszar: 386,6 tys. tm?,

Zaludnienie: 27,2 milj. (1921 r.)

Gesto$é zaludnienia: na 1 km®— 70 mieszkancow.,
[lo$¢ miast ponad 25 tys. mieszk.— 40.

Szkoty Nauczyciele Uczniowie
i nal na | nal
Szkolnictwo Ogot. n; 1(20 Og6t. | szko- |Ogoétem| 1000 | na- na 1
om le ludn. | uczyc.| SZkolg
Powszechne } |
1920-21 . |26 110 7,4 |52973] 2 2141200 120 59| 118
Srednie
1921-22 , 780 0,2 (11300 14 227700 84 20| 292
Wyzsze
1922-23 . 15 34236
Seminarja na-
uczyclelskie
1921-22 . 163 2099 21 349
Szkoly i kursy
zawodowe
1921-22 . 586

Czasopisma (1923).

Ogoblem 810.

Rok zatoz. przed 1915 — 138.

W okresie 1915—1919—97.
po 1919 r.— 575.

Majatek narodowy.
Na gtowe ludnosci — 3250 fr. zt.
Ogotem — 88410 miljonéw fr. zi

Straty wojenne i odbudowa (1921—1922).

Zniszczonych budynkdw 1671 600.
Odbudowano w %% ogélnej sumy w r.1921— 17,3.
1922 — 12,4,

n ” »

Rola, lasy i bydle.

Uzycieziemina 100 haobszaru: Gruntéw ornych—
48,6; tak i pastwisk—16,9; laséw—24,1; innych—10,4.

Lasy (1921). Obszar ogdiny ok. 9000000 ha, w tem
laséw pafistwowych — 2873 386.

Zasiewy (1919—1922) w tys. ha pieciu ziemioplo-
déw — pszenica, Zyto, jeczmien, owies i ziemniaki: rok
1919/20 — 7749,8; rok 1920/21 — 9290,9; rok 1921/22 —
11295,4.

Bydto (1907 —1921) w tysigcach.

na

1910 1921 1000

ludn.

Konle . 3402,6 | 382012 118
Bydto rogate 83718 | 78946 292
Owce { kozy 4277,1 | 2178,2 81
Trzoda chlewna . 52311 | 51706 191

Przemysl.
Monopol tytoniu (1922).

Fabryk czynnych — 5.
Robotnikow w tys. 2677.
Przerobiony surowiec — 2,4 miljondéw kg.
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Wegiel (1913—1929).

Ropa, benzyna i nafta: (prod. w tys. tonn. 1919-1923)

Produkcja w milj. tonn . 1913 1920 1921 1922 1919 1920 ‘ 1921 | 1922 1923
Weglel kamienny . 40,7 — 29,8 34,8 ‘-
. 831,7 765,0 704,9 1 736,4
Wegiel brunatny (lignit). gom ’ 729 2?7 7138 527
] enzyna . . . . — ) ) 79, )
Produkcja w tys. tonn (1921 — 1922). ney
) 1921 --270 4 Naita . . . . — 1789 | 1630 | 2050 | 1980
» » 1922 —220,0. . Torf. Zasoby torfu: 3 miljardy tonn masy torfowe]
. . . s ) (25% wilgoci); w ekwiwalencie polskiego wegla kamiennego —
Gaz ziemny (produkcja w milj. m.% 1920-1923). 1,5 miljardéw tonn.
1920 1921 1922 1923 . .
105 1003 1033 3902 Drzewo. Produkcja roczna w miljonach m® — 23,0,
b} ) ¥

Cukier (1913 -—1924).

w tem drzewa uzytkowego —16,1 i—opatowego 6,9.

Spirytus (1913 —1922).

Rok | 1913/14 | 1919/20 | 1920/21 | 192122 | 122/23 | 1923/24 |1913/14]1919/20{1920 21 1921/22
llo§¢ cukrowni czyn- i ‘ | ‘
nych o 88 65 68 71 ‘ 76 Czynnych gorzelni . . | 2276 | 659 856 1131
Obszar plantacji bura- Produkcja w tys. hl. . ‘ 2200 | 227 ] 454 ‘ 598
czanych w tys. ha 172,9 74,5 69,5 82,2 107,9 140,8
Przerobiono burakéw |
w centnarach met. | Cement (1913 —1922).
(kwlntal) . . . . — 8 564 289|10 255 230[10 22 1050{18 591 880 26 834 180
! 1913 | 1921 1922
Otrzymano cukru .
w centr, mtr. (kwin- .
tal) —wartos¢ cukru } Fabryki czynne . . . . 16 13 13
biatego 5569 790f 831590 1509 790( 1508920 2683 470‘ 3756 545 Produkeja w tys. tonn 5733 3341 2989
Eksport w tonnach . — - — 40000 | 95000 ~ 120000 Robotnikéw w tys.. . .| 52 58 -
i
Sity wodne. Ogoélna warto§é sit wodnych ($rednia Kotly parowe (1922).
woda roczna) — 36562000 KM, w tem wyzyskanych — — iy |
125000 KM, znajduje sie¢ w budowie — 18000 KM, opraco- Ogétem ponizej} 20— 100 | 100200300 — powy-
, 20 | 50 200 | 300 | 400 |zej 400
wano projektéw na — 457 000 K /. , | :
Zelazo, cynk, otéw (1913-1922). Liczba kott6w o po- | .
wlerzchnl ogrze- |
Produkcja w tys. tonn. 1918 1920 ' 1921 1929 walnejwmtc. kw. | 16843 9292 3293|2824] 978 | 324 | 107 | 25
Ruda zelazna . . . . . . 400 200 300 — ikaci 23).
Surowiec . . . . . . .| 90 | 400 | 400 500 Komunikacja (1923) ,
Stal . . . . . . . . . 700 — 600 1000 Drég wodnych — 16 125 km, drég lgdowych 16389 fm.
Ié‘;fé?( Crg’gtl;‘l’wa s ‘fgg’? lgg,g 2%’2 zgg,g Koleje (1923): Dtugos¢ eksploatowana —16500 km;
Rida otowlana . 444 11,9 17.3 15.3 ilo§¢ parowozéw —5000; wagonédw osobowych — 11400, to-
Otéw metal Co 42,6 18,6 14,0 14,5 warowych —120000; pracownikdéw-— 154 853.
Produkcja -soli (1913 —1922), w tys. tonn. Rok 1922: Przew6z 0s6b—140079 567 ; bagazy i przesy-
1913 1920 1991 1929 tek — 247937 tonn ; towaréw— 40309803 tonn.
188,7 262,6 301,6 295,4

Huty szkta (1921).
Hut — 80, robotnikéow — 12186.
Przemyst widkienniczy (1914 — 1923) Lodzki.
Przemyst bawelniany. 1914 1920 1921 1922 1923
1721,7 7484 11268 1819 2345

Wrzecion i kroslen w tys.
Przemyst welnlany

Wrzecion 1 krosien w tys. 10170,6 1242,6 2942,8 3153,8 4037,4

Rzemiosta i drobny przemyst (1921).
Warsztatéw — 300799
Pracownikéw — 582673.

Tartaki. W roku 1923 bylo czynnych tartakéw —
1242 z 1963 trakami.

Elektrownie (1921—1922)
Ogdtem —461
O wiadomej mocy — 406
Instalowana moc w K W-—618367.

Gazownie (1921).
1loé¢ gazowni —106.
Pojemnos$¢ zbiornik6w— 385 tys. ms.

Dlugo$¢ gazociggéw — 1848 8 km
Gazomierzy — 2000 100.

Polozenie gospodarcze.

Dochody i wydatki pafistwowe przed wojng
i obecnie (1912—-1922).

Dochody Wydatki
w mllj. fr. szwaje.  w milj. fr. szwajc.
Rok 1912 — 1913 12232 925,9
» 1922 (zamkniecie) 527,3 831,5
Wywéz i przywdz (1922):
Milj. tonn Milj, fr. zb
Przywdz 4,45 783
Wywéz 6,56 626

Wartos¢. wywozu w frankach zI. w stosunku do przy-
wozu stanowi — 106Y% ( za 7 mies. 1923 r.).

Dane statystyczne bardziej szczegdtowe znalezé mozna
w nastgpujgcych wydawnictwach:

Rocznik statystyki Rzeczypospolitej Polskiej, rok wy-
dania 1920/21, — cze$¢ |, oraz 1920/22 — czes¢ Il, Wyda-
nie Giéwnego Urzedu Statystycznego.

Miesigcznik Statystyczny, wydawnictwo Gh. U. St. za
1923 r.:

Tablice Statystyczne Polski, 1923 r., Dr. Weinfeld, wy-
dawnictwo ,Biblioteki Polskiej“ ;

Czasopismo ,Przemyst i Handel“, organ Ministerstwa
Przemysiu i Handlu i Ministerstwa Skarbu za 1922 i 1923,
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PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH.

Badanie czasu pracy i ruchéw zapomocy filmu.

Stosowanie zdjeé filmowych do badan pracy jest obecnie
znane, juz bowiem Gilbreth zapoczatkowat je oddawna. Pomimo
to jednak mato o tyeh badaniach podano dotad szczegélédw
konkretnych,
rozwéj tej metody badan i praktycznego jej wykonania.
Dane te znajdziemy obecnie m. in. w czasopiémie Maschi-
nenbau i pragniemi z niemi zaznajomié czytelnikéw,

Najwazniejszem  zagadnieniem
jest tus$ciste wyznaczanie jaknajkrot-
szych okreséw czasu. Sposéb mierzenia
czasu przy badaniach filmowych polega
na tem, ze razem z potrzebnym obra
zem fotografuje sig réwniez zegar, kt6-
ry jest widoczny wrogach zdjeé (rys.1.),
i wedlug ktérego odezytuje sie poprostu
czas. Na rys, 2 przedstawiono sam ze-
gar o 3-ch wskazdwkach, z ktdérych je-
dna wykonywa 50 obr. na minute, dru-
ga—5, a trzecia 0,5 obrotéw. Doklad-
nosé odezytywania waha sig w grani-
cach gi5--- g4y obwodu (} — 4 podzial-
ki), w zaleznosci od tego, jakiej wielko-
i wypada zegar na zdjeciu. W ten spo-
s6b wedl. najszybszej wskazdwki mozna
odezytaé do0,00006—0,00002 minuty.

Przy badaniach ruchéw okresla
sig nie czas trwania kazdego zdjqcia,
lecz okresy zmian ruchu; wskutek tego
potrzeba ozesto odezytywaé diuzsze
okresy na zegarze, wedl. wolno obiega-
jacej wskazdwki oraz liczyé nawet jej
obroty: Zegar na rysunku 2 uwidocznia
wyglad tego mechanizmu, wykonanego
stosownie do licznych wymagan prak-
tykiz uwzglednieniem dogodnosci po-
miaru, Stad pochodzi wybér podziatki,
predko$é wskazdwek i 1. p. Gdy ktérakolwiek ztych ostatnich
jest niepotrzebna, mozna jg z tatwoscig usunaé z cyferblatu.

Jezeli wystarcza mniejsza dokladnosé pomiaréw czasu,
mozua sig zadowolié poprostu liczeniem zdjeé, zakladajac, ze
kazde zdjecie odpowiada 0,001 min., przy normalnej i statej
predkosei filmu ; wéwezas przy pewnej wprawie daje sie osiag-

: ngé dokladnosé do 10—
164, za$§ przy uzycia licz-
nika obrotéw—do 2— 5%,
W tym wypadkuosiggamy
duzo wickszg predkosé
obliczenia czasu, niz przy
pomocy fotografowania
zegaréw. To tez nieraz sto-
suje sig te ostatnia metode,
uzywajac zegara tylko od
czasu do czasu (co 5 zdjed)
dla kontroli,
Opracowanie filmu
polega na tem, ze badany
 przebieg pracy dzieli sig
na poszcregélne elemen-
ty, przyczem istnieje taki
sposdb podziatu, ze otrzymuje sie minimuin réznigeych siq wza-
jemnie elementéw, Prayklad takiego podziatu, ktéry znalazi
szezegdlnie korzystne zastosowanie w przemysle metalowym,
a nadaje sigréwniez do badan w przemysle wiékienniczym, po
daje zestawienie. W zestawieniu wymieniono oznaczenie kazde-
go ruchu zasadniczego, oraz czas trwania tegoz i dokonany wy-
sitek w mat, kalorjach. Zastosowanie filmupolega teraz na tem,
e sig odszukuje na nim poczatek i konieo kazdego ruchu.

Zadaniem za§ takiej pracy jest wykrycie, na jakie szcze-
g6ly ruchéw nalezy wdanym wypadku zwrécié uwage. Jak
stwierdza autor omawianego artykulu, przy pierwszem badaniu
wedl. tej metody, badajacy zwykle bywa ogromnie zdumiony,
na jak wiele okolicznodei i mozliwosci skrécenia czasu nie zwra-

Rys. 1.

Rys. 2.

zwlaszeza. takich, ktdéreby obrazowaly dalszy

cat dotad uwagi. Przy badaniu powstaje oczywifcie zawsze
kwestja, jakie poszczegdlne ruchy nalezy uwazaé ze niezbedne
i jakie warunki dajg skrécenie czasu.

Cheagc ulepszyé prace, wprowadzamy nastepnie inne kom-
binacje ruchéw, ktére ewent. zamiast szeregu jednakowych
poruszen, trwajgcych dlugo, wprowadza inne ruchy — krétkie,
inne za§—usuwa. Nalezy jednak baczyé, by wprowadzenie
wielu szybkich ruchéw bez zastosowania przerw odpoczynko-
wych nie przecigzylo fizjologicznie robotnika. Tabela zawiera
dane co do pracy w matl. kalorjach, autor zastrzega sig jednak,
co do &cistoéci tych liczb, podkreslajac tylko, ze jak sig oka-
zalo, w danym okresie czasu warto$¢é pracy nie powinna prze-
kraczad pewnej najwyzszej normy. W kazdym razie liczby te
dajg pewne wskazdwki co do zuzywanej na kazdy ruch energji.
Przecigzenie na krétki okres czasu moze wprawdzie b. znacz-
nie sig réznié od sredniej wydajnosei ; naprz,, wedl. badan re-
spiratorowych Berlifiskiego Instytutu (Kaiser Wilhelm Institut
fiir Arbeitsphysiologie) siqgaé ono moze 10-krotnej §redniej
normy w okresie ok. 0,06 min., ale suma pracy powinna po-
zostaé w pewnych SciSle okreSlonych dla danego osobnika
granicach.

Zestawienie

Normalne okresy czasu wykonywania czynnoSci elementarnych,

Grupa Rodzaj czynnofci Najmniej- vai
—— _—_ szy czas 3
Ne I czynno§¢ || N | Nazwa tr}:vania g
1 | Obserwacja 1 | Wzrok 3 0.1
2 | Réwnowaga 15 0,1
3 | Sluch 1 0,1
4 | Powonienie 4 0,1
5 | Smak 8 0,1
6 | Dotyk 1 0,1
2 | Chwyt 7 ] Uchwycenle 1,5 3
8 | Puszczenie 1 3
9 | Ponowny chwyt 5 15
3 | Ruch jalowy|| 10 | Do przedmiotu 3 5
11 Od przedmiotu obrab. 3 5
4 ’|Zmiana miej| 12 | Podnoszenie 3 15
sca przed- | 13 | Obracanie 3 6
miotu obra-|| 14 Laczenie czedci (np.whkre-
bianego canie $ruby) 7 10
15 [ Przysuwanle do miejsca
obrébki 3 10
16 | Kladzenie 3 6
17 | Opuszczanie 3 10
18 | Przesuwanie 10 10
19 | Rzucanie 1 20
20 | Odsuwanie od miejsca
obr. 3 10
[} Czynnodci || 21 | MySlenie (ewent.szukanle)] 15 0,1
bez ruchu || 22 | Odpoczynek — 0,0
23 | Trzymanie — 10
24 | Zatrzymanie si¢  (np.
przy obrocie) 1 2
25 | Czekanie _ 0,0
6 | Zmiany po-| 26 | Wstawanie (z krzesla np.) 10 100
tozenia pra- || 27 | Odchylanie sie 900 10 140
cownika 28 | Obracanie sie | ° 15 20
29 | Chéd (wolny) 10 33
30 Kladzenie sie 100 80
31 | Sladanie 10 70
7 | Praca zapo-| 32 | Obracanie o Y00 — 1100 2 15
mocg narze- | 33 | Naclskanie, ciggnienie — 30
dzi 34 | Kierowanie 10 10
35 | Pilowanie, heblowanie 7 40
36 | Krecenle korbg (360°%) 6 8
37 | Obracanie diwigni 3 15
38 | Kopanie 4 20
39 | Pedzlowanie 7 16
40 | Deptanie (tokarka noz.
na) 10 40
41 | Drganie 0,5 10
42 | Uderzanie 1 25

Okres trwania kazdej czynnosci jest liczony od chwili
zauwazenia jej rozpoczecia na filmie, az do ustania danego
ruchu. Grupa 1 wskazuje ,ostrosé zmystéw, inne grupy wy-
kazujg, jak znacznie ré2nig sig rozmaite ruchy pod wzgledem
czasu ich trwania i rozehodu na nie energji.

Majac takie dane, Yatwo orjentowadé sig, jak nalezy kom-
binowad ruchy, by osiagnaé przy danej pracy minimum czasu
zmigczenia. M.

Wydaweca: Spétka z o. o. ,Przeglad Techniczny*.

Redaktor odp. Inz. CZESLAW MIKULSKI.

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc., w Warszawie, ul. Czackiego 3—5 (Gmach Stowarzyszenla Technikow),
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