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syi, zaklad przechodzi na wlasnos¢ patistwa, lub tez konce-
syonaryusz uzyskuje ponowng koncesye pod warunkiem ob-
nizenia taryfy, odpowiednio do wartosci kapitatu zamorty-
ZOWanego.

W pewnych wypadkach panstwo zastrzega sobie wy-
laczne prawo wyzyskania sily wodnej, mianowicie tam, gdzie
sita ta ma wyjatkows wartosé dla gospodarstwa krajowego,
np. da sig zuzytkowac do trakeyi kolejowej lub do uprzemy-
slowienia pewnej wiekszej polaci kraju. W takich razach
pozostawienie sily inicyatywie prywatnej mogloby stworzyd
niepotrzebne pole do wyzyslku.

Sita wodna jest naturalnem, duzem bogactwem kraju,
co do swej wartosci zupelnie réwnowaznem z bogactwem,
zawartem w zlozach mineraléw uzytecznych. Tak samo jak
wogiel lub zelazo, moze sig staé i rzeczywiscie staje podsta-
wg do stworzenia przemystu, a co za tem idzie, dobrobytu
w kraju.

Najnowsze obliczenia zaséw opieraja sie na zasadzie od-
miennej, niz ta, ktors poprzednio podano. Oblicza sie zasu-
wg jalo podpartg jedng tylko belks pozioma, ulozona w punk-
cie zaczepienia wypadkowsej ci$nienia wody. Parcie wody
przenosi sig na tg belke zapomocy szeregu belek pionowych,
stosunkowo slabych i ustawionych w miernem osiowem od-
daleniu, "W chwili podnoszenia zasuwy, punkt zaczepienia
sily przesuwa sig ku gérze; wynika stad potrzeba ulozenia
Jeszeze jednej belki poziome] w wyzszym poziomie, belki, ob-
liczane] na stosunkowo bardzo nieznaczne sily. Cigzar za-
suwy, rachowanej tg nows metods, wypada niemal o polowe
mniejszy niz ciezar zasuwy, obliczone] metody starsza. Po-
niewaz przy budowie zakladéw o nizkim spadzie, koszt uzy-
tego zelaza w zasuwach przedstawia powazng juz rubryke
w kosztach ogdlnych budowy, przeto zastosowanie nowej
metody obliczenia jest duzym postgpem w technice budowy
tych zalitaddw.

0 rozwoju naukowej gospodarki fabrycznej w Stanach Zjednoczonych.

Profesor politechniki akwizgranskiej, A. Wallichs, od-
byl niedawno podréz do Standw Zjednoczonych, w celu za-
poznania sie bezposrednio ze stosowaniem t. zw. naukowej
gospodarki fabrycznej (scientific manage-
ment), ktérej zasady opracowali znani or-
ganizatorzy amerykahscy Taylor i Gantt.

Naukowa gospodarka polega na od- = ====_

Zalacznik 2 przedstawia kartke instrukeyjng, dotycza-
cg powaznigjszego zlecenia, a mianowicie obtoczenia walu
korhowego. Na kartce tej podany jest czas obrdbki przed

Zatgcznike Nr. 1.

Kartka instrukcyjna przy zleceniu 1. P. L. V. 3. P,

dzieleniu czysto mechanicznej pracy wy- 1 kartka. Kartka Mr. 1 \ ]I}ry:o':’l:‘ot“;r 9% ‘ Obrabiarka Nr. L 10 . Zleconio Nr. P. L. V. P.
konawezej od pracy intelektualnej, zwig- _ i B — -
zanei z przvootowanism roboty i1 polega- Materyal: Stopien twardodci |Liczba przedmiot. zaméw. |  Ogdlny czas wykon. e
. '] prayg s : y P g d Stal maszynowa materyalu: Nr. 12 400 394 min. Bonus: 35,
jacej na rozwadze 1 zastanowieniu sie na RO R licll) (Tl J L
porzadkiem i rodzajem poszczegdlnych ig”
czynnodci. Osiagnigte jest to zapomocs Wysnezegblnionie obrdbki: o Jd
szezegolowych instrukeyi, opracowanych Wiercenie i obinanie podkladek S
w specyalnem biurze warsztatowem,a kté- _ ) _ o o . __
ve towarzysza kazdemu zlecenin. Wykona- | Predk, | Cras | Cams |
nie zlecenia rozbite jest na szereg elemen- ¥ / Tnstrukeye szezegdtowe R I R L
N , . . n.
tarnych czynnosci, ktérych trwanie wy- — 0 Y .
znaczane jest na mocy uprzednich do- | ‘ !
$wiadezen z chronometrem w reku; obser- I (Z:”“a"a kartkl zleceniowe] . i 2»00
: : : 2 zytanie » . .00
wacyl pOd]egaJ% przyt'em IObf)tnle wy- 3 | Mastawienie kibw uchwytowych na */,’" 0,91
SZkO]enl, t' Z. PTZOdOWDlC% ktOI‘Zy Wka' 4 | Masadzenie pierScienia na pret . . . . . . . . . 0,19
nywujq, danq, I‘ObOtQ na.;jsprawnlej. Wy- 5 Nasadzenie prgta do wrzeciona | ustawienie pierscieni . 0,59
znaczone doswiadczalnie czasy trwania 6 | Ustawienie zderzaka AT 0.31
tei ol N ch romad s 7 Wiozenie Y, DDT. S. w CCCE 3/,. . . . | 0,31
CZynnoscl elementarnyci gromadzone sj 8 | Wtozenie CCCE ¥, do glowy rewolwerowe] | | o022
naStQPme w ta,bhcach, na mocy ktOI‘yCh 9 MNastawleni¢ zderzaka wedtug D. D. T. S. 3/,,"’ |03
biuro warsztatowe oblicza pdézniej czas wy- 10 | Wiozenle | zamocowanle nota P. A. T. L. . ! | o7
konania najrozmaitszych zlecen, ' . ‘ |78
Z 1 k 1 zedstawia 'edn z kﬂ.I‘- 11 Dopchnigcie materyatu do zderzaka, . . . . . . . . | I 0,15
. a BZCZII]. pI‘ J a‘ 12 Obrécenie gtowy rewolwerowej i przygotowanie maszyny . : 0,08
tek instrukeyjnych, stosowanych w fabry- 13 | wiercenie otwory 3,4 HF | LF ’ on4
ce maszyn formierskich Tabor Mfg. Co. 14 | zmiana narzedzia . . . . . . | oo
w Flladelfu Dotyczy ona Obr(')bkl 400 15 Obcinanie | opitowanie krawedzi. PN HF LF 0.12
1 d k t k 1 ., 16 Wtozenie gotowej podkiadki do skrzynki, . . . . . | 0,02
POdk acde . na 0 aI_‘cg rewo YVGI‘O'WO‘], 17 Obliczenle podkladek wedlug setek. Czas na 1 sziuke 0,02
uwzglednione sg w niej wszystkie czyn- ==
i robotnika, poczynajac od odebrania ‘ '
pOéCI 1o n. ’lp N y J%{ tk k 90%/, dodatku na czas przygotowawczy | zmlanowy . . 0,35 032 ‘
].‘ przeczytanla zlecenia. ar a_WS azu- 10%, dodatku na czas roboczy. P . 0,26 ! 0,03
je, na czem polega przygotowanie obra- Og6lny czas na 1 szt. 0.56
biarki do danej roboty, oraz oznacza c¢zyn-
nosci robotnika, dobdr predkosei i posu- Doprowadzenie obrabiarki do porzadku: 2,00. ‘
wiéw W czasie I‘ObOty Wiele czynnoéci Czas wykonania catej seryi: llosé X 0,96 + (2 +7,61).
. ! : ) 66
oméwionych jest zapomocg znakéw sym- Dia 400 szt. = 393,61 min. = 2 godz.
bolieznych, skrdécajacych opis i usuwajg- | | N
cych mozliwoéd nieporozumiet. Przy ka- ‘ | =
zdej czynnodci podany jest czas, wedlug — - i —— = —
, : - 26 Je%oli biog obrabiarki nie odpowiada przepisom obowigzujg- jesigc zien k odpis
ktOI‘BgO I‘ObOtD_lk SpI‘&WdZ& Wyda’-] nosc cym, ltziozorcn prg%kos’ci napedowych (ang. speedmaster)
1 . winien zawiadomié o tem bezzwtocznie wykonawce niniej- i 9 1
SWG‘] pracy szej kartki instrukeyjnej. 1 . m R

Wobec tego, ze przecigtny robotnik
nie doréwnywuje przodownikom, do obli-
czonego t. zw. najkrétszego czasu wyko-

nania, oznaczonego na mocy obserwacyi pracy przodowni-
ka, dodaje sig pewien procent, wynoszgcy W zacytowanym
przykladzie 90 dla czynnofei przygotowawczych i 103 dla
pracy wytwérczej. Tym sposobem otrzymuje si¢ normalny
czas wykonania; o ile robotnik wykona zlecenie w czasie nor-
malnym, otrzymuje on premig, zwang bonusem.

i po wprowadzeniu nowego systemu placy: b4 g. i 10 g.
50 m., czas obrobki zostal zmniejszony blizko do !/, wartosei
poprzedniej. Gléwnym bodZzeem do intensywnej pracy jest
wyszczegdlnianie trwania czynnosci elementarnych, ktére
stanowig normy, do ktérych stosuje sig ciggle robotnik wy-
konaweca.
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‘Wraz ze zleceniem robotnik otrzymuje potrzebne na-
rzgdzia, ktére zwraca natychmiast po skohczone] pracy. .

Zalacznik 3 $wiadczy o starannosei i zapobiegliwosci,
z Jaks przygotowywane jest kazde zlecenie. Specyalna kart-
ka wyszczegdlnia mianowicie, jakie narzedzia i urzgdzenia
uchwytowe izba narzedziowa winna dostarczyé robotnikowi
przy zleceniu. Narzedzia te sg sprawdzone i wlozone do spe-
cyalnej skrzynki wraz z listy. Narzedzia sg znormalizowane
i oznaczone literami i liczbami symbolicznemi, co ulatwia ich
wyszukanie i skrdca czas pisania kartek.

Zatgcenilt Nr. 2.

czasu nieprodukecyjnego, zuzywanego na przygotowywania.
Prawie wszystkie fabryki, zreorganizowane naukowo,
wprowadzily system placy Gantta. System réznicowy pla-
cy Taylora, polegajgcy na stosowaniu premii przy zleceniach,
wykonanych we wladciwym czasie i na zmniejszaniu placy
godzinne] przy zleceniach, wykonanych w czasie dluzszym
od podanego w instrukeyi, okazal sig w praktyce zbyt bez-
wzglednym. Doskonale wyniki daje natomiast system pla-
cy Gtantta ,task and bonus®, ktéry zapewnia robotnikom sta-
Is, place godzinng, niezalezng od sprawnoscl, oraz premig bo-
nus przy wykonaniu zlecenia we wlasei-

wym czasie. Wielko$é bonusa wynosi

= ————— najczedciej 3bY. W fabrykach zreorga-

Zlecenio M

Rodzaj roboty: ‘ M przadmiotu ‘ o nizowanych robotnicy zdobywajs prawie
Toczenie e s zawsze bonus.

Obrabiarka Nr, Narzgdwio Nr. { Stepien twardodei materynlu ’ Przedmiot kuty Nr. G’OSpOd&I‘k& naukowa T&leI'ZL SpOt—
. M. E. - & B 22706 B. F. _ kala sig z calym szeregiem zarzutéw, Je-
Nuawisko robotnika: Scott - Dozorea predkodei napedowyeh: Tull den z qich polega na t.om, ze pozbawiajac
— — = ————— — - == robotnika czynnosci intelektualnych, od-
o ' Ksztalt | Iloe Prodk. | prsopic | Oms | Dodatok  biera mu sig wszelks samodzielnosé i za-
Wyszciogélnionie czynuosed nota | skrawas| T | xobocza sa0y | susgty | doln  IieNia go sig na maszyng, Taylor odpie-
e ==aF e — = LE® . ral ten zarzut, przytaczajac fakt, ze maj-
Sl e 50 sl ! ! strowie, kalkulatorzy, urzednicy i przodo-
wnicy, rekrutujg sig przy jego systemie
1 Zam?;:;izlzyc:‘ \'Nyfro.dkowanie czopow 12 VA I‘ObOtDik(l)W. f&bYYCZDYCh, 1 ze Lym spo-
2| Toczenie czopdw )oiyskow.ycl'\ '. . .. |P.R L 3 E 4. A, F. 1:40 sobem praca 1ntelektualna. nie ZOSC&JG ode-
3| Zmiana na czop korbowy . . . . . . . 10 brana robotnikom, leez tylko przeniesiona
4| Zdzleranle czopa korbowego . . . . . . P. S R 0,006 |6. A F. | 2:10 z jednych na drugich. Dodaé nalezy, ze
5 Doz oI Korbowyeh zapomocy 2 2 AR F | 1:40 liczba urzednikdw 1 majstréw przy go-
6| Obtoczenie na gladko ramion o 1 H |4 R R 50 spodarce naukowej, wzrasta w wysokim
71 Oblo]czgr;l:mgr}z“gl‘adi’(o czopa korbowego E 9 R F. 2:00 StOpDil]. O ile stosunek llCZby UI‘Zani-
§| Wygadzenie czopa pllniklem . . . . 2R F | 1:10 kéw do liczby robotnikéw w fabrykach
9| Polerowanie czopa . . . . . . . . . 2. B F. 40 budowy maszyn dawnego typu, wahal
10| Sprawdzanie. . . ., | 16 sigod1:7do 1:192, o tyle w fabrykach
11| Zdjcle z obrablarki . . . . . . ' o 52 50 zreorganizowanych naukowo, jest on 1: 3.
' ' Mozna wigo powiedzied, ze system Taylo-
re. podnosi bardzo wielu robotnikéw na

‘I wyzszy poziom pracy zawodowej.
| W Stanach Zjednoczonych, gdzie
zwigzki robotnicze nie daly wprowadzié
pracy akordowej i gdzie typowym syste-
mem wynagrodzenia pozostaje dotych-
czas placa dzienna lub godzinna, nowe
, ‘ systemy placy cieszg si¢ duzg popular-
nodcig. Charakterystyczne, ze wprowa-
- | dzenie w zycie zasady kierownictwa na-
| _ ukowego, usunigcie wszelkich niedomé-
} Czas poprzedni: 54 godz. } | wieh i tar¢ organizacyjnych, staranne
— = e E wejrzenie we wszystkie szczegdly zycia
Jartka instrukeyjna M ‘ Znok grupowy Ne ‘ B. 8. Co. Znak % | Mieslyc | Dzieft \ Rok l Podpls warsztatowego, pocigga za sobg zmniej-
= = = R =0 | [ szenie antagonizmdéw pomigdzy robotni-
481 ’ P.C. M. B. 26194 */,A 7 ‘ 17 01 ' Buckley kami i kierownikami. To samo mozna
__ I R _ L L powiedzie¢ i o systemie placy, jasnym
Jozeli obrabiarka nio pracuje tak, jak tego wymagajg przepisy obowigznjgee, dezorea predkofei napedowyeh 1 przejrzystym dla Obll stron 1 WZbudZ&-

Prawidlowe skierowywanie zleceh ulatwiajg tablice po-
glagdowe, wskazujgce rozkiad roboty wedlug obrabiarek. Jak
tylko robotnik wykona przedmiot zamdéwiony, powinien on
otrzymaé bezzwlocznie nowe zlecenie z instrukcys i narze-
dziami. Aby dysponent mial zawsze na oeczach obrabiarki
wolne, w biurze 1 warsztacie wiszg odpowiednie tablice (rys. 4).

Obrabiarki sg oznaczone symbolicznie zapomocg liter
i liczb. Pod kazdym znakiem wiszg kartki robocze (zal. b).
Kartka ze zleceniem, wykonywanem w danej chwili, wisi
bezposrednio pod znakiem; pod nig zad§ wiszg kartki zlecen
nastgpnych. Rzut oka na tablice wystarcza, aby przekonad
sig, ktéra obrabiarka bedzie najpredzej wolna. Na rys. 4
wolne bedg np. tokarki 741 7. Wobec tego, ze jedna ta-
blica wisi w biurze, a druga w warsztacie, kartki wzmianko-
wane wykonywane sg podwdjnie zapomocy bloczkéw kal-
kujgcych. . o

Ideq przewodnig te] organizacyi jest usunigeie wszel-
kich zwlok przy rozpoczynaniu nowe] pracy przez robotnika.
Predki bieg obrabiarek nie stanowi bowiem wyiacznie o wy-
tworezodci: jeszeze wigksze znaczenie ma zmniejszenie t. zw.

jacym przez to zaufanie.
Drugi zarzut, stawiany gospodarce
Taylora, polegal na tem, ze robotnik,
zmuszany do maksymalnej sprawnosci i energii, traci
zdrowie. Tymeczasem Taylor, omawiajac wyznaczanie co-
dziennego pensum pracy, co stanowi jedng z podstaw
jego metody, podkresla z naciskiem konieczno$¢ zwraca-
nia uwagi na to, aby robotnik nie byl przecigzony pra-
cg. Jezeli robotnicy pracujg nerwowo i épieszg sig nad-
miernie, robota ich staje sig niesprawng, a miejsce fadu i po-
rzgdku zajmuje chaos organizacyjny. Gospodarka Taylora
usuwa straty czasu, pochodzgce z nieobmyslonego przygoto-
wywania robdt i zwigzanego z tem zametu. Z drugiej stro-
ny najbardziej wykwalifikowani robotnicy nie sg w stanie
wyznaczyé predkodci napedowych, posuwdw, ksztaltu noza
it. p., tak jak to mozna zrobié, wychodzge z dodwiadczen
naukowych, dokonanych przez zawodowych praktykéw
z wyzszem wyksztalceniem.

Jeszcze jeden zarzut, stawiany Taylorowi, polegal na
tem, %e jego system organizacyjny jest bardzo skomplikowa-
ny i wymaga wielkiej liczby nieprodukeyjnych urzednikéw.
Na zarzut ten Taylor odpowiadal w ten sposob, ze, wycho-
dzgc z zalozen wzmignkowanych, nalezaloby uznaé¢ w swoim
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czasie za niepozyteczny w warsztatach Zatqgeznil Nr. 3.
1 silnik wy, gdyz i = et ——— -

. parowy, gdy WpI‘OWELleI 0’} Lista parzedzi do obrabiarki: Symbol zlecenia
komplikacyg do dawnych pracowni L 10 TP LV.3P
i stworzyl ludzi ,nieprodukeyjnych Rys. 2 6601.105

w rodzaju maszynisty, smarownikéw

. : . . Narzedzia, zatgdane wediug toj listy, winny byé dorgczone w skrzynce wezystkie . Lista niniej i j i
i palaczy. Kierownicy warsztatowi sta- i A v v razem. Lista niniejsza winna znajdowaé sig

stalo w przegrédce skrzynki i powinna towarzyszyé narzedziom w drodzo od i do maszyny.

rej daty uwazali, w mys$l podobnych = :
pobudek, za nieprodukeyjne i biuro Tosé Nazwa Wielkod¢ Symbol
techniczne, pomimo %e upraszezs ono ——
wytworezosc i ulatwia prace. Otdéz go- Sworznie . .. .. ...,
spodarka naukowa moze byé poréwna- Sruby
na z zastgpieniem pracy recznej przez Waly wiertnicze .
maszynows. Podobnie jak silnik na- Glowy wiertnicze C e
pedza za posrednictwem pedni poszcze- Imaki nozowe . . . . ..o, e
gblne obrabiarki, tak samo organiza- ! g::;y; T e L0 ccce
cya naukowa kieruje wszystkiemi czyn- _ Patrony uchwytowe
nosciami robotnikéw 1 urzednikéw. Swidry centrujace . e
Obsluga maszyny organizacyjnej wy- 2 Moze. . . . . . . . . . . . ... B/ DDTS
maga znaczne] liczby pracownikéw 2 :::fy'nki' Tt e PATL
dodatkowych, dajac za to wzamian Glowy nozowe . e
wielkie korzysci ekonomiczne. Swidry . . . .
W obecnej chwili w Stanach 2:?;3;;1“ o ‘
Zjednoczonych pracuje przeszio 50 000 Szablony . ..
robotnikéw w fabrykach i przedsigbior- Sworzen frezowy .
stwach, zreovganizowanych naukowo. Rozwiertakl S
Obok wielkich stalowni, jak Bethlehem By prowadnikove - -
Steel Comp., lub przedsigbiorstw paih- | Gwintowniki « o e
stwowych, jak arsenat w Watertown Ramig do gwinfowania . . . . . . . . . . .
pod Bostonem, zreorganizowane zosta- Obeegi. SR i
1y liczne fabryki budowy maszyn sred- madto -
niej 1 mniejszej wielkosel, )

DO t'yCh OS'ta.tHlC}.J: nalezy r:[‘a_’bor :‘lo:}:: ;‘:i?gl; Robolnik N Godzina| Micsige | Dzied Rok Wykonal:
Mfg. Comp. w Filadelfii, wyrabiajgca y - - -
maszyny formi?rskig i narzedzia. Za- 5 o5 \I 4 » \ om l Q
trudnia ona okofo 100 robotnikéw i sta-
nowi na pOZéI‘ przedsiqbiorstwo daw- Jezeli lista narzedziowa nie odpowiada zleceniu, majster przygotowawezy winien zawiadomié o tem be;.Z\\'{oc:nm o
nego typu. Wrazenie, jakie odni6st wykonawce listy.

prof. Wallichs przy zwiedzaniu tej fa-
bryki, bylo bardzo dodatnie. Pomimo
nadzwyczajne] sprawnosci pracy, ro- T1 T2 T8 T4 75 T6 77
botnicy pracowali bez widocznego wy-

sitku; na twarzach nie znaé bylo naj- = % =5 == =

mniejszego zmecezenia. F.ad panowal

wszedzie nadzwyczajny. Robota po-

suwala sig naprzod, przechodzge z rak Rvs. 4 % = % %
do rak bez zapytat, kiétni i niezado- ye =

wolenia. Wytwoérezosé fabryki od cza-

su zreorganizowania podniosla sig zna- % = %

cznie, podezas gdy wzajemny stosunek
robotnikéw i kierownikéw zmienil sig

v . 25 o) o
na lepsze. Tymi samymi wynikami F1 Fz F3 F4 Fs F6 Fr
moze poszczycid sig i Link Belt Comp., - ==
fabryka urzadzen transportowych, po- === % % % %
mimo %e panuje nadzwyczajna rozma-
itosé robét i zlecen warsztatowych. Zatgeznik Nr. 5.
) Tr udnosm. technlcgne. reorgani- Robota M 1. P. L. V. 3. P. Zleconie N 6480
zacyl naukowe] przedsigbiorstwa sg o Py o
. siezba 1losé
znaczne, gdyz wsayscy, poczynajgc Wyszezagblnienio Taboty praodm. | | et
od dyrektora, a kohczgce na przodowni- S 2amg. caau
; 44 i by otrzymad b
kach, muszg po,]mowgé tresé organi- gﬂl‘;‘z’y‘fg;‘ﬁon‘;g“ 66 ggdz.
.. . swia : o- zlecenie w ciggu

gacyl- ! ml}%c \PtI‘ZGSW r ;Z-enle .O Spovgu Wiercenie i obcinanie podkiadek

zenid. 052ta TeOrganizacyl sg 400 Wielkoesé bonnsa 35",
%o, gdyz wymaga ona znacznego na- - ) | R e
k¥adu pracy 1 czasu. |

Kartka instrukcyjna 78| Szkic rysunkowy M | Arkusz rysunkowy X |Miesige Daien|Rok |  Podpis
H. M. D M 1l 2780 - 1 ]9 |m R
|

Szkota przemystowo-techniczna inz. W. Piotrowskiego.

Korzystajac z dorocznego pokazu Wyzej wspomniane] Szkola ta, dawniej Swiec_imskiego, od r. 1904 przeszla
szkoly, Rada Stow. Technikéw nadsyla nam sprawozdanie na wlasnos¢ p. W. Piotrowskiego (4= 40%) 1 personelu nau-

z dzialalnogei tej szkoly, ktére z checiay umieszczamy, gdys czycielskiego (4= 60%). Do r. 1910 byla pod zawiadywaniem
na poparcie gorsce zagluguje. Ministeryum O$wiaty, jako nizsza szkola techniczna, od tego





