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Prof. E. T. GEISLER, Lwéw.

OBLICZANIE CZASU R

por. Mechanik, 1925, str. 524,

W podobny sposéb postepujemy dalej. Na dol-
nej krawedzi wysuwki (szereg C) odktadamy z prawej
strony raz jeszcze skale szybkos$ci skrawania; pod nig
na krawedzi czeSci nieruchomej (szereg D), zawsze
w skali o jednakowym module, kolejne iloczyny guv
dla zeliwa i stali ).

Na tejze krawedzi D od strony lewej odkladamy gru-
bosci warstw skrawanych, jakie mogg mie¢ miejsce na
tokarce 4TA—a wiec od jakich$ 0,2: do 10 mm. We-
dtug tych trzech skal, przerabiajgc przyktad liczbowy,
umiejscowiamy czwartg skale — wielkoSci posuwow.

Jak wiadomo — na tokarce 4TA jest ograniczona
wielko$¢ widra (g me=—4,6 mm* dla stali masz., za$
9,2 mm*® dla zeliwa) ze wzgledu na wytrzymato§¢ me-
chanizméw posuwowych®). Trzeba da¢ na suwaku

przesuniecia w lewo wysuwki C. Postepujac dalej
w spos6b podobny — na zasadzie posuwéw (4) i liczb
obrotow (n) znajdujemy przesuw minutowy (z4), wy-
chodzac od ktorego i uwzgledniajgc dtugosé przedmiotu
toczonego, znajdujemy czas skrawania. Poniewaz czas
toczenia poprzecznego znajduje si¢ w stalym stosunku
do czasu toczenia wzdiuznego wobec tego samego
numeru posuwu (okoto 1,47 razy diuzszy) — na kra-
wedzi G dolnej wysuwki stawiamy dwa znaki — dla
toczenia wzdluznego i poprzecznego, przyczem w ostat-

nim przypadku w obliczeniach bierzemy pod uwage.

tylko znak posuwu.

Na rys. 16 przedstawiony jest suwak z rys. 15,
nastawiony. do obliczenia przyktadu, przerobionego na
wykresie nomograficznym na tabl. XX (str. 188).
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Rys. 16.

odpowiednie znaki, ktéreby wskazywaly granice dopu-
szczalnych przekrojow wiéréw. W tym celu na kra-
wedzi D robimy znak (strzatka) w dowolnem miejscu.
Bierzemy dowolny posuw oraz grubos¢ wiéra (np. 4,
i 45 mm), znajdujemy ich iloczyn (0,5.4,56 = 2,25
mm?) i, ustawiwszy naprzeciwko siebie podziatki (4,
i 4,5) umiejscowiamy na krawedzi C otrzymang po-
dziatke (2,25) naprzeciw znaku (strzatki); od niej za$
w prawo naznaczamy wedlug skali logarytmicznej (mo-
dut poprzedni) punkty 4,6 oraz 9,2 stanowiace granice

*)  Patrz: ,Mechanik®, zeszyt 3 z r.b. strona28,1I szpalta.

W podanym suwaku obie wysuwki sg podwéjne
(czesci B i C oraz F i G). Nie jest to jednak konie-
czne; moglyby one stanowi¢ i jedng catos¢, tylko w ta-
kim razie nalezatoby zapamigtywac wielkosci, otrzy-
mane na jednym styku (np. n, i 16,5) poczem z pa-
migci ustawiaé¢ skale na drugim styku. Oczywiscie, ze
dodanie przesuwnego okienka 7 kreskg utatwialoby
prace na suwaku. Wogéle — uktady suwakéw mogg
byé¢ rowniez rozwigzywane w Spos6b rozmaity — w za-
leznosci od potrzeb lub uznania wykonawcy suwaka—
co zresztg byto stale podkreslane réwniez w stosunku
do wszelkich tablic i wykreséw kalkulacyjnych. Na
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rys. 17 przedstawiony jest schemat suwaka uproszczo-
nego, wykonanego na tej samej zasadzie, co poprze-
dni. Istniejg réwniez suwaki kalkulacyjne okragte,
zegarkowe, tatwo przenosne, Jest to rowniez zabytek

jakie przyjelismy za normalne. o przekroju trzon
22 .35 mm (7/,'".1%/,)" — zasadniczy przekréj Taylora
Nastepnie przeprowadzamy temi zdzierakami szere
doswiadczen nad skrawaniem materjatow, z ktérem
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Rys, 17,

z tych czaséw, kiedy nie byto po fabrykach biur roz-
dzielczych, zg6éry wyznaczajacych sposoby i czas ob-
r6bki.

*

Oprocz powyzej opisanych pigciu typowych spo-
sobéw obliczania czasu skrawania netto (tablice kalku-
lacyjne, wykresy na siatkach prostokatnych zwyktych,
logarytmicznych, wykresy nomograficzne, suwaki) spo-
tyka si¢ r6zne inne ukiady — badz majgce

bedziemy mieli do czynienia w naszym warsztacie (ze-
liwo, stal maszynowa, spiz i f. p.), wyszukujac taka
szybko&¢ skrawania, wobec ktérej, skrawajac widr
o przekroju 4,8.1,6 mm (grubos¢ warstwy skrawanej
posuw), spalimy rydio w przeciggu 20 minut.” Otrzy-
mana szybko$¢ skrawania bedzie szybkoscia ,typowa“
dla danej stali szybkotnacej i materjalu obrabianego.
Podzieliwszy ja przez stosowng szybkos¢ typowg Tay-
lora (tablica XXIl) znajdziemy wspoiczynnik, przez

na celu obliczanie czasu skrawania, badZ po-
mocnicze. Niektore -z nich sg mocno ztozo-

Predkosci skrawania lypowe dla rydel norm ze slali szybkin najlepszej/ wobec wiéra norm.

ne, starajagce si¢ uwzgledni¢ najmniej nawet
wazkie czynniki, wptywajace na sposob i czas

Stal 'a" Kz3900 kgjem? i=35% ;=605 mjmin| Zelazo lane migkkie "a" W= 40 mjmin.
Sial "b" Kz 5100kgfcmti= 30 V=30 mjmin. Zelazo lane zwykle "b" W=20mimin

obrébki. Uwazam to za bledne. Sposoby

Slal '¢” K=8300kgjcm!i=14% V=135 mjmin| Zelazo lane iwarde “c” K=10'5m/min

obliczania czasu roboczego, o ile rzeczy-
wiScie majg by¢ wprowadzone w zycie i stale
stosowane w praktyce—muszg by¢ jasne, pro-
ste, szybkie w zastosowaniu, nawet z uszczerb-
kiem dla zbyt wygérowanych zadan dokfadnosci.
Dzi§ fabryki nasze, wyznaczajgc czas przewaznie ,na
oko“, potrafia myli¢ si¢ o kilkaset proeent; zdarzy(
sie wiec mogaca omytka o kilka czy kilkanaScie pro-
cent moze zupetnie nie by¢ brana w rachubg — jezeli
tylko prostota sposobéw obliczania czasu roboczego
zacheci fabryki do ich stosowania.
£ i 32

By skoniczy¢ z obliczaniem czasu skrawania —
pozostaje poruszy¢ sprawe ustalenia szybkosci skra-
wania, ksztaltow rydel, wielkosci posuwow przy wy-
koriczaniu it. p.—jak to byto zapowiedziane uprzednio *).
Otoz przedewszystkiem nalezy ustali¢ rodzaj stali na-
rzedziowej, jaka ma by¢ stosowana, wyprobowac spo-
soby jej obrobki termicznej — by osiagng¢ jak najle-
psze wyniki podczas skrawania. Raz przyjgwszy marke
stali — nalezy juz trzymac si¢ jej — nie dajac postu-
chu rozlicznym agentom, starajacym sie za wszelkg
cene namowi¢ do doraznego kupna mniejszej lub wie-
kszej partji stali niewyprobowanego gatunku. Oszczg-
dnos¢ kilku czy nawet kilkudziesigciu groszy na Kkilo-
gramie tej stali nie oplaci si¢ wobec strat, jakie beda
ponoszone wskutek nieznajomosci wilasciwosci nowej
marki, wzglednie na przeprowadzenie odpowiednich prob.

Majac tedy ustalony gatunek stali, z ktoérej be-
dziemy wykonywali narzedzia, zbadane sposoby obréb-
ki termicznej tej stali, dajace najlepsze wyniki przy-
jawszy normalne ksztalty i wymiary rydet (np. wedlug
danych, zawartych w pracy ,Materjaly do standary-
zacji. Zeszyt I Noze tokarskie i strugarskie“, Wyd.
Kota Mech. przy Stow. Technikéw w Warszawie, r.
1920) — wykonywujemy wieksza liczbe zdzierakow,

*) Patrz ,Mechanik®, zeszyt 6 z r. b., str. 64 II szpalta.
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Tabl. XXI. !
Szybkosci typowe Taylora.

ktory mnozac liczby tablic XXII lub XXIIl otrzymamy
szybko$ci praktyczne zdzierania danego materjatu ry-
dtami z naszej stali szybkotngcej, wobec roznych wy-
miaréw wiorow. Materjaty o nnych, niZz podane w ta-
blicach, wytrzymatosci i wydtuzeniu, oraz widry o innych

PRAKTYCINE SZYBKOSC! SKRAWANIA
STALI ZOZIERAKIEM OKRAGLYM ;. 13%42E STALI
SZYBKOTNACE J.
C;Eg%a%éac" POSUWY w mm Rodzaj
womm loslosl16]24]32 stali
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3.0 64| 441302420 —| 6
3912011351111 9 - c
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48 541|365| 25|20 17| —| 6
241165111 1 9 1 8 | — c
95165 [ 44135 | =1 =] &
6.35 475|929 22 118 e = b
245(15 (10168 | — | = c
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18 11251 185 = "= |1 |— [
Tabl. XXIL

Szybko$ci praktyczne Taylora zdzierania stali maszynowej
rydtami ze stali szybkotngcej,

niz podane w tablicach. szerokosciach i grubo$ciach
nalezy skrawaé z szybko$ciami proporcjonalnemi. Sto-
sunek szybko$ci typowych i praktycznych, w zalezno-
Sci od wymiar6w (przekroju), trzonka rydta, wedtug,
danych Taylora, jest podany na tablicy XXIV. W razie
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e T wigc stosowania rydet o innym przekroju, niz /"' ><13/",
PRAKTYCZNE SZYBKOSCI SKRAWANIA ZELIWA nalezy szybkosci odpowiednio zmniejsza¢ lub zwig-
ZDZIERAKIEM OKRAGLYM % 1% ZE ksza¢. Stosunek szybkosci skrawania wobec réznych
STALI SZYBKOTNACEJ rodzajow stali narzedziowej, wynosi w przyblizeniu:
e _ Stal zw. narz., stal samohart, stal szybkotn., zwycz.,
e iidania POSUWY wmm _ |Rodzaj ~ stal szybkotn. najlepsza=5:8:18:30.
t w mm O04|08|16|24|32 |48 |zeliwa Wreszcie obfite chtodzenie (10 do 15 litréw cie-
67 | 515|372 130 126 | 21| a czy na minute, bez ci$nienia) pozwala na zwigkszanie
24 1363126119 [15]13]11 b szybko$ci skrawania: dla stali maszynowej do 40F,
: 195115111 | 9 8| 6 c dla zeliwa do 169 (wobec tego, ze zmoczone widry
61s|415| 34 |28 |24 |195| a zeliwa twardniejq i skawalajg sig, za§ wzrost szybko-
3.9 3124171141210 & §ci jest stosunkowo maty — chlodzenie zeliwa nie
s 18114 | 100787 " 7 "6 c stosuje sig).
5414230 |25|24(17]| a Na tablicy XXV podane jest zestawienie w pro-
48 2721520t 1 o h centach $rednich szybkosci skrawania dla réznych ro-
' i A B T [l W c dzajow obrobki 1 réznych materjatéw, narzedziami ze
50138 128 |1225|195| 16 it slali szybkotngcej §redniej jakosci, przyczem szybko§¢
G. 35 25119 (14 [11 10| 8 b zdzierania stali maszynowej, okres§lona wyzej opisanym
145/ 11 | 8 |65 6 |45 ¢ sposobem, przyjeta jest za jednosc (100%). We wszy-
44|34 (24 (20|17 |14 a stkich prawie wytwdérniach naszych sg w uzyciu zna-
95 e S A R R I B S cznie mniejsze; powinno sie jednak dazy¢ do osiggnig-
FOPA0 L 7 a6 b O 4 c cia, w miare moznosci, liczb podanych. \
W omawianej tablicy przytoczone sa réwniez .
Tabl. XXIIL szybkodci skrawania przy wykonczeniu. Tu jednak
Szybkosci praktyczne zdzierania zeliwa rydlami wchodzi w gre rowniez jako§¢ wykonczanych powierz-
ze stali szybkotngcej. chni. Nalezy tedy droga do$wiadczalng ustali¢ rézne

rodzaje wykonczenia (np. powierzchnia szorstka, gtadka,
bardzo gladka), dobierajac dla kazdego przypadku od-
powiednig szybkos’élskr?wl;?nia, a zw{{aszcza posuw,
: i sporzadzajac specjalne tablice czy wykresy.

sl 32"43l25‘35’ 122‘35 L’9‘32 176‘25 A V\?resz]ca}e gelgm wyznaczeniz cgikow)i,tego czasu
Stosunki szybkos- : obrébki nalezy do czasu skrawania netto dodaé czas,
i B potrzebny na przygotowanie maszyny i roboty, na za-
: fozenie przedmiotu i narzedzi, na rézne czynno$ci po-
Tabl. XXIV. mocnicze, na mierzenie. zdjecie i t. p. Przejdziemy

Stosunek . szybkosci zdzierania wobec roznych wymiarow rydta- ~ Obecnie do omawiania tej sprawy.

f12. ° qos. ) ¢ Qo8 : Q92

Stal | Stal i’,al i’f’ Zelazo | Stal |Zelazo s
Maierjat chromo- chromao-|™ glwa 4if :lwa lane |maszyn. | kute b/ek ! Mosigaz|
niklowa| niklowa ' 27 ofv“y’ ik ;;/i bronz| zwykia|i glin | 9102 S
| Wylrzymatos¢ w kglmm? | 80 | 70 | 60| 50 40
Typ obrabiarki, rodzaj obrobki Procenty
~ [2000mm|50-60 [55-65 [60-70 | 60-75 | 60-75 [75-85 [75-85 [75-85 [75-8.
X |wzdluzne o skoku slah/{4000mm 45-55|50-60 |50-60 | 55-65 | 55-65 |65-75 |65-75 |65-75 |65-75
S '8000mm | 40-50 | 40-55 | 40-55 | 50-60 | 50-60 | 60-65 |60-65 |60-65 |60-65
,g poprzeczne| Skok struzaka do500 | 50-60 | 55-65 | 60-70 | 60-75| 60-75 | 85-150| 85-150 | 100-210 |100-210
&) _|pionowe | ~ ~ (0 1000mm| 40- 50 | 40-55 | 40-60 | 40-65 | 40-65 | 65-135| 65-135]|85-190 | 85-190
3 [Zdzieranie wzdtuzne 00 65 /5 85 85 100 115 165 210
. poprzeczne 50 60 60 70 70 85 100 140 175
< Wykonczanie wzdtuzne 60 70 85 95 | 110 100. 15 210 250
o " poprzeczne’ 50 60 70 85 90 85 100 175 210
S |Wiercenie wierttem ptaskiem 40 40 45 50 55 625 75 105 125
\Q  |Toczenie rydtem ksztattowem 40 40 55 625 | 65 65 75 125 160
Gwintowanie 40 40 45 50 o| 55 625| 75 105 125
&R [Zdzieranie 75 90 |10 4157|1125 165 | 200 | 250 | 290
2 X\ Wykoriczanie 85 |00 |125 | 135 |50 | 190 | 280 | 290 | 330
g s Gwinlowanie 20 25 30 30 333 40 50 625 75
o |Hszlatlowanie 50 60 65 75 85 MO 135 165 200
& |Wygladzanie rozwierlakiem 75| 45 55 60 65 85 100 125 140
| B |2dzieranie wzdtuzne 50 60 65 75 75 90 | 100 125 750
IS " poprzeczne 40 50 60 65 65 80 85 10 125
2N|Wykorczanie wzdiuzne 50 60 75 85 90 85 100 165 200
) " poprzeczne 40 | 50 | 65 70. | 75 70 | 85 | 140 | 165
X |£dzieranie 65 75 |80-90| 10 125 140 165  [210-2501290-33
/3 Wykonczanie 75 85 [(90-M0| 135 160 175 210 | 250-35[330-415
N [Gryzowanie kit zebalych 85 90 (90-100(100-10| 135 |110-138 — = ™
D " » §limakowych| — — — — |mo-125| — — — —
® gwintow e - — | — 1425 | — - | —
< |Wiercenie wierftem kretem 75 85 100 | 125 125 150 | 165 210 250
K] - " topatkowem| 50 60 65 75 85 700 110 135 160
& |Wiercenie zapomocg wylaczadtal 40—G60| 50-65 |55-80 |62'5-85| 65—100|85-115 | 90—125| 115—15(1135-185
§ Wygladzanie rozwiertakiem 375 | 45 55 60 65 85 | 10 125 | 40
Gwintowanie 20 25 30 30 333 40 50 629" 75

Tabl. XXV. 5
Procentowy stosunek szybkodci skrawania dla réznych rodzajow obrdabki. (3.0 w)
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M. ERICKSON,

ORGANIZACJA PRACY I JEJ WYNIKI.

iedzy najtrudniejszemi zagadnieniami doby
obecnej, najwazniejszem moze zagadnieniem
jest uzdrowienie naszego przemystu.
Przemyst nasz wielki i maty znajduje si¢
zaledwie w stadjum rozwoju i ulega réznym
chorobom dziecinnego wieku mniej lub wigcej zalez-
nym od sytuacji politycznej poza granicami Panstwa,
od sytuacji kredytowej wewnetrznej i od réznych in-
nych powoddéw. Czynniki te nie moga jednak wytto-
maczy¢ niepowodzen naszego przemystu. Potezny prze-
myst angielski i amerykanski nie w mniejszym stopniu
narazony jest na kataklizmy polityczne i finansowe.

Lecz nawet w cigzkich latach wojny wszech$wia-
towej, w najgorszych warunkach kredytowych przemyst
amerykafiski i zachodnio-europejski nie byt w tak
cigzkiej sytuacji, jakg nasz przemyst przezywa w dobie
obecnej.

Bo nietylko w warunkach finansowych i polity-
cznych nalezy szuka¢ przyczyny naszego niepowodze-
nia. Tkwi ona gleboko w samym bussinesie, w biu-
rach i warsztatach fabrycznych, w metodach organizacji
i prowadzenia zaktadow.

Celem organizacji fabrycznej jest osiggnigcie naj-
wigkszej wydajnosci fabryki przy najmniejszych kosz-
tachiprzy najwiekszym zarobku pracownika, ktory prze-
ciez stanowi podstawe poiemnosci rynku zbytu.

Objasnie to na przyktadzie: Niech dany robotnik
pracuje 9 godz. dziennie i pobierajgc 5 zi. wyrabia
jaki§ przedmiot w ilosci 10 szt.

Robocizna 1 szt. kosztuje nas wowczas 50 gr.
Zadaniem naszem jest osiggna¢, azeby ten sam robot-
nik pracowat 8 godz., wyrabial 15 sztuk i zarabiat
6 zt. dziennie,

Wtedy :

1) zmniejsza sie koszta robocizny, bo 6,00 : 15=40gr.

2) zmniejszy sie koszt ogdlny, poniewaz fabryka
pracowata 8 godzin zamiast 9 g., a wigc zuzyta o !/,
mniej pradu, Swiatla, opatu i t. d.

3) zwigkszyl sie zarobek robotnika — a wigc
zwiekszyla sie w odpowiednim stopniu pojemno$é ryn-
ku zbytu,

4) zwiekszyt sie¢ zysk przedsiebiorstwa.

Do osiggniecia takich wynikéw stuza:

1) bezwzgledne, sprawiedliwe i konsekwentne
kierownictwo fabryka, dyscyplina, $cista kontrola kaz-
dej czynno$ci organizmu fabrycznego i jak najdalej po-
sunieta oszczednos$¢ nie przekraczajgca jednak granic
zdrowego rozsadku.

2) ulepszenie maszyn i przyrzadow o ile nie po-
cigga to za sobg zbyt wysokich kosztéw amortyzacyj-
nych, rozsadna zacheta materjalna i moralna kazdego
bez wyjatku pracownika do udoskonalen i ulepszen.

3) zachecanie pracownikéw do jaknajwiekszej
wydajnosci pracy do czego stuzy¢ mogaq rozmaite sy-
stemy ptac: np. Taylora, Emersona i t. d. Nie zawsze
jednak powyzsze systemy plac dadza sie zastosowaé do
warunkéw danejjednostki wytwdrczej. W kazdym razie
zacheta pieniezna (premja) jest rzeczgq konieczng.

4) energja, wiedza i pracowito§¢ personelu tech-
nicznego i administracyjnago. Na fabryce niema miej-
sca dla leniuchéw lub ludzi nie rozumiejgcych nalezy-
cie przemystu i jego celow.

5) badanie nowosci w nauce, technice i organi-
zacji i stosowanie wynikéw w danem przedsigbiorstwie,
lecz pod warunkiem, ze te udoskonalenia odpowiadaja
warunkom placéwki wytwérczej.

Metody powyzsze zastosowano w wytwoini:
Przemyst Elektrotechniczny ,Stanrej“, S-ka Akc. w War-
szawie z bardzo pomy$lnemi wynikami,

Fabryka ta wyrabia rurki izolacyjne do przewod-
nikow elektrycznych wraz z dodatkami do nich (pu-
delka, katniki, uchwyty i t. d.) i opakowania blaszane
(puszki do cukierkéw, kakao i t. p.).

Dla doktadnego zbadania osiagnietych wynikow
naszej pracy sprowadzono wszystkie wyroby do jed-
nego mianownika, do ,jednostki fabrykacji,“ biorac za
podstawe przerachowania stosunek wartosci poszcze-
gélnych wyrobéw naszej produkcji i czasu potrze-
bnego do ich wykonania. Wydajnos¢ fabryki wzrastala
w okresach péirocznych od 1/1 1922 r. do 1/VII 19251,
jak nastepuje:

Ogdlna ilos¢ 2
Rok Pétrocze ' jednostek
| fabrykacji
I & 1.039.517
1922 = chl
I ’ 1.433.915
| 1 1.411.666
1923 |——— :
I ‘ 1.651.344
\ [ ; 2.157.178
1924 | -,,,,,,-,f,,,l e e S
} 1 | 3.620.583
4.770.385

1925 | I }
|

Linjq falista oznaczono poczatek stosowania me-
tod, o ktérych wyzej wspomniano. Jak widzimy wy-
dajnos¢ fabryki wzrosta od 1922 r. 4'/,-krotnie. Zdawato
by sig, ze w takim samym stosunku powinna wzrosnac
ilo§¢ godzin roboczych, liczba robotnikow i urzednikow

technicznych oraz koszt utrzymania personelu. Dalsze
zestawienia przestawiaja jednak obraz odmienny.

Ay R Przecigtna | =

Rok ’ Pétrocze ufsrczeifégfn ilogé Koszt robocizny | &

‘|godzin pracy ook ;

e 60 | g ] &

1922 PER R 3

i 1 ‘ 62 8 w markach E

- : : (nie do 0

[ ! ; % | i zerachowania) .-5

e s e b A

11 } 8 8 2

8

e

B Lk 12 | 5825336 %

L b ey e e e £

Ul 123 o | sz |

P i ) TS 9 [V 11481658 i

Jak widzimy z powyzszego zestawienia w tym
czasie kiedy wydajnos¢ fabryki wzrosta 4'/, razy t. j.
o 350"/, liczba robotnikéw wzrosta o 1479 a iloS¢ go-
dzin precy dziennie zaledwie o 12,59,

Porownywujac wydajnos¢ fabryki w I-ch potro-
czach 1924 i 1925 r. z kosztami robocizny widzimy, ze
gdy wydajnos¢ fabryki zwiekszyta sig¢ o 120°/,, koszt
utrzymania personelu wzrést o 98"/, a liczba urzed-
nikow ruchu nie ulegta zmianie. Przyczyng powyzsze-
go zjawiska jest zwiekszenie sig wydajnosci pracy
kazdego robotnika.
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Przecietna wydaj-
Rok | Pétrocze | nos¢ 1 robotnika
:Wjedn. fabrykacji
Lo 19.434
1924 |~ - e
8 | 29.677
5] 1| 32.239
Jak widzim wydajno$é robetnika zwigkszyta sie
w ciggu rokr o
W v _« . vniejszej pracy zarobek robotnika
wzrost  ¢iggn wco 47°/,.
3 f Przecietny zarobek
Pl Tt | robotn. miesigcznie
e Db IR RS S R
SR 87.40
*- | P P s D L e
L } 120.50
1925 | 1 | 128.70

Lecz wydajnosé pracy robotnika wzrosta w wigk-
szym stopniu niz jego pobory i ostatecznie koszt ,je-
- dnostki fabrykacji“ spadt o 12%/,.

r

3.’/:.‘.”'

na wiasciwa produkejg) do 1923 r. wiacznie podnosit
sie przy statym czasie pracy
powoli w tempie ogélnokrajowego powrotu do uporzad-
kowanych
popytu na rynku zmusit do zwiekszenia wydajnosci, co
osiggnigto przez podwyzszenie czasu pracy
botnikéw. W poczatkach II potrocza 1924 r.
zmiana kierownictwa technicznego w fabryce i réwno-
legle nastapity zmiany w metodach pracy.

wprawdzie lecz bardzo

stosunkow. W 1 potroczu 1924 r. wzrost

i liczby ro-
nastapita

Juz koniec
tego polrocza wykazal ogromng roznice. Wazrost za-
robek pojedynczego robotnika, wydatnie wzrosta wy-
dajnos$¢ jego pracy, a rownocze$nie obnizyly sie kosz-

ta robocizny i czas pracy. To wsp6tdziatanie pigciu

czynnikéw zasadniczych t. j. wydajnosci, ptacy, czasu

pracy, kosztow produkcji i liczby robotnikow najlepiej

ilustruje wykres przedstawiony na rys. 2

Notatka powyzsza wskazuje jak si¢ u nas w kra-
ju w olbrzymiej wigkszosci fabryk pracuje i jak pra-
cowa¢ mozna.

To samo i tak samo da si¢ przeprowadzi¢ w kaz-
dej fabryce czy warsztacie.

Trzeba tylko chcie¢ zabra¢ si¢ do tego i umie¢
swe zamierzenia w czyn wprowadzic.

| Koszt robocizny na
Rok | Pétrocze | 100 jednostek fa-
| brykacji w zk | i

o RIS

et 2.70 AR

1924 |crrrrrrrinnrrrnrcnronrrrocs NN

Ll o | 2.4 SRR

e I0 Y

¥oor-17 1 ol 2.39 SRR '§

e 47 . SRR

Jak widzimy z rys. 1 wzrost wydajnosci fabryki 2 IQ@E?

od 1922 r. (w tym czasie przeszfa fabryka z wojennej RRRIR
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Rok 7 /954 925 { /i n / P ! Fotrocze
Rys. 1. Rys. 2

Inz. SAMUEL GANS, Budapeszt-Pesztsentlorine.

WYZYSKANIE CZASOPISM TECHNICZNYCH
W ZAKLADACH PRZEMYSLOWYCH.

ie tak to jeszcze dawno, kiedy zawodowa lite-
ratura mogt sie poszczyci¢ jedynie kierownik
biura technicznego. Posiadal on kilka pod-
recznikow, kolekcje rysunkow i réznorodnych
tablic, zebranych w czasie swej pracy zawo-
dowej, a ponadto szereg odpowiadajacych jego spe-
cjalnosci cennikéw firm technicznych. Wszystko to
pozostawato w schowku niedostepnym’). Garstka pra-

1) Herkner, Das technische Biiro u. der Techniker, Werk-
stattstechnik 1923, z. 6, str. 176.

cownikéw biura zadawalniata si¢ wilasnemi, przewaznie
szkolnemi skryptami i podrecznikami. Przodowat tu
_Hiitte*, ktory przez dtugie lata posiadat wylaczne pra-
wo obywatelstwa przy wszelkich obrachunkach i kon-
strukcjach. Przed opracowaniem piojektu nastepowato
wertowanie wspomnianych podrecznikow, przerzucanie
tek projektéw dawniejszych, nagromadzonych w biurze
technicznem i przystosowywanie ich do nowych wy-
magan. Mniej lub wigcej udatne kopje rzadko zado-
walniaty przetozonego i dopiero jego poprawki i uzu-
pefnienia i wprowadzaty pracg biura na wiasdciwe tory.
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Przedsigbiorstwa, w ktérych dla przys$pieszeuia
wykonania projektéw i podniesienia ich wartosci stu-
zyty roczniki czasopism, nalezaly do rzadkosci. Rocz-

niki te przechowywano w su-
terynach i innych odle-
glych od biura ubikacjach
obok stoséw wycofanych
z obiegu rysunkéw. O ile
po przestudjowaniu podrecz-
nika zachodzita potrzeba
ktoregokolwiek z recznikow,
czekata urzednika ucigzliwa
wedrowka. Po ztozeniu kwi-
tu wracal z poteznym to-
mefm. NajczeSciej krdtkg je-
dnak byta jego rados¢. Po
przejrzeniu interesujgcego go
artykufu okazywato sie, ze
trzeba szukaé dalej. Musiat
ponownie nachodzi¢ ,,archi-
warjusza*’, ktéry przyjmo-
wat go nie zawsze z wielka
ustuzno$cig.  Wynaleziony
wreszcie drobny przyczy-
nek dZwigano w postaci
cigzkiego tomu do domu
i przetrzymywano tam ty-
godniami.

Mato pociechy dawa-
ty ksiaznice zakladéw nau-
kowych. Bibljoteki te czyn-
ne sg w godzinach zasto-
sowanych do potrzeb uczel-

ni; sg one oddalone od fabryki i stosujg wszelkiego
rodzaju utrudnienia, wymagaja ztozenia zastawu dla
zabezpieczenia zwrotu ksigzek, nie wypozyczaja zeszy-

Rozwé6j umiejetnoéci technicznych wy-
przedza podreczniki i wydawnictwa ksigz-
kowe wogdle

Prasa techniczna staje si¢ wobec tego
niezbedna - dla kazdego pracownika prze-
myslowego. Rzeczy to zbyt oczywiste by
ich dowodzié nalezalo.

Od zaprenumerowania jednak pisma do
nalezytego jego wyzyskania jeszcze bardzo
daleko. Jak zbiorowisko ksiazek nie stano-
wi samo przez sie bibljoteki, tak tembar-
dziej i zawarto$¢ pism technicznych bez za-
pewnienia im odpowiedniego obiegu, bez
utrzymania rocznikow w nalezytym porzad-
ku, bez szczegolowego skatalogowania jest
prawie niedostepna, dla przecigtnego czytel-
nika, gdyz korzystanie z pism w tych wa-
runkach naraza go na nadmierna i zupel-
nie nieprodukcyjna strate czasu.

Artykul p. inz. Gansa, przedstawiaja-
cy organizacje czytelni pism w jednym z we-
gierskich zakladéw przemyslowych, zainte-
resuje mamy nadzieje naszych czytelnikow
i przyczyni sie do uporzadkowania tej spra-
Wy na naszym gruncie.

torowata

Polepszyly si¢ te stosunki, kiedy wigksze przed-
siebiorstwa zdecydowaty sie prenumerowa¢ odpowiednie
czasopisma; od kierownikéw przechodzity one do in-

nych pracownikéw i wedro-
waty po pobieznem przej-
rzeniu do szafek biura tech-
nicznego, gdzie zwigkszaty
bezuzytecznie stosy zale-
gajacych tam podrgcznikow.
Pracownikom wolno byto
jedynie w sobote po ukofi-
czonej pracy wzigé je do
rgk. Werlowanie pism w go-
dzinach pracy brano im za
zte. Tego rodzaju bezpla-
nowa gospodarka prowadzi-
ta ponadto do gubienia ze-
szytéw, a w rezultacie rzad-
ko kiedy udawalo si¢ ze-
stawi¢ w koncu roku kom-
pletny rocznik pisma.
Podobne warunki pa-
nowaty do niedawna w za-
ktadzie o ktérym piszemy?).
Przygodne przegladanie nad-
chodzacych czasopism nie
pozwalato na racjonalne
wyzyskanie materjatu. Ko-
to pracownikéw biura tech-
nicznego pozostawione by-
to samemu sobie. W pilnych
wypadkach trudno bylo co$
zdoby¢. Tymczasem Zy-

cie zmuszalo do interesowania si¢ naukowemi meto-
dami pracy i racjonalng organizacjg obrébki®), Zwolna
sobie droge mys$l o celowosci wspierania

téw biezacego rocznika. wszystkich usitowai w tym kierunku odpowiednim
@ SP/S CZASOP ISM=Cz g’z/’?"}r/{ /“SZ 7j//‘(// lL,pL tasy Wz yskanie
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Tego rodzaju trudnosci

zmuszaty pracowni-

kow technicznych do zaopatrywania si¢ z wiasnych—

niezbyt dzisiaj

obfitych — dochodéw w podrgczne

biblioteczki lub do wstepowania do zrzeszen zawo-

dowych,

Rys. 1.

) W Ameryce

?) Dr. Lipték i S-ka T. A., Budapeszt-Pesztsentlérinc.
inicjatywa w tym kierunku pochodzita
z tona stowarzyszei robotniczych, por. sprawozdanie

»Angiel-

skiego wydzialu umiejetnoéci i badania“, American Machinist,
tom 51 (1919), str. 1, por, réwn. Mechanik, 1921, str. 261.
N
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materjatem literackim, a kiedy i z oddziatu handlowe-
go wytworni coraz czesciej naplywaly zgdania przej-
rzenia artykutéw organizacyjnych i ekonomicznych
z czasopism technicznyc¢h, okazata si¢ niejako sama
przez si¢ potrzeba ujgcia obiegu pism w pewien sy-
stem, ktéryby odpowiadal wszelkim odczuwanym po-
trzebom. Dyrekcja zaktadu—zdajac sobie sprawg z wy-
przedzenia nas przez zagranice w zakresie planowego
ksztalcenia pracownikéw przemystowych*) — chetnie
przystata na wiaczenie czasopism do tworzacej sig
wilasnie biblioteki fabrycznej w celu najodpowiedniej-
szego ich wyzyskania.

W poszukiwaniu odpowiednich wzoréw organiza-
cyjnych zbadano materjal, dotyczacy tej sprawy. )

Praca przygotowawcza.

Odbierane czasopisma uzupeiniono przedewszyst-
kiem nowemi i w ten sposéb otrzymano zespot 57
pism (rys. 1), w granicach przyznanych kredytow.

9, [
E

“Dr Ljplak T Sko TA

s a
4
& Bibljoleka [fabryczna !I
LR R B SRS VWA R

Rys. 2,

Z poczty wszystkie nadchodzace czasopisma do-
starczane sa oddziatowi bibliotecznemu, gdzie po po-
bieznem przejrzeniu®) zaopatruje si¢ je pieczecig (rys. 2)
na prawym rogu u dotu tytutowej stronicy (rys. 3)

Rys. 3.
Miejsce pieczeci na tytutowej stronicy czasopisma znormalizo-
wanego wediug DIN 826.

i dla kontroli wcigga sie numer zeszytu na list¢ kon-
trolng (rys. 4). O brakujace zeszyty oddziat upomina
sie co miesigc.

Na podstawie ogélnego planu organizacyjnego’)
zaktadu (rys. 5) z posréd 38 oddziatéw wyznaczono

%) Por6w. Atkins, Industrial Management t. 4 (1922),
str. 239; Donald, American Machinist t. 56 (1922) str. 360 i 406;
Hirsch, Werkstattstechnik 1923, str. 18, Nussbaum, Ind. Manag.
1922, str. 297 i 351: Teece. Ind. Manag. 1922, str. 216; Town-
send, Ind, Manag. 1922, str. 12; De Vooys, De Ingenieur 1924,

z:. 20;

5) Inz. W. A. Wyzyskanie techn.czasopism w firmie braci
Sulzer VD1 1923, str. 391; Helm, Wyzyskanie treSci techn. cza
sopism, WT 1922, str. 688; Holtz, wrganizacja obiegu czasopism
w zakladzie przemystu elektrotechnicznego WT 1923, str. 88;
Kriiger, Czasopisma zawodowe i ich wyzyskiwanie Techn. Zeit-
schriftenschau 1922, str. 14; Maass, Czasopisma w fabrykach
WT 1922, str. 42; Miiller, Dozo6r odbioru i obrotu czasopism,
Organisation 1923, str. 430; Perrigo, Wyzyskanie czasopism, Am.
Mech. 1922, str. 803; Zabel, Projekt podniesienia wartoSci czaso-
pism technicznych WT 1922, str. 44.

%) Niekiedy nadchodza czasopisma jedynie z czg$cig ogto-
szeniowa. ale bez wlasciwej tresci, albo z treScig niezupeina, lub
o podwdjnych arkuszach. Droga reklamacji zada si¢ wymiany.

") Schilling-Goerlitz, Podstawy organizacji przedsigbiorstw,
Betrieb 1920/21, str. 137; Haier, Srodki oszczedno$ciowe przy
przygotowaniu pracy, jej wykonywaniu i obrachunku, Maschinen-
bau-Betrieb 1922/23, str. 199.

16 oddziatow, ktérym nalezato bezposrednio “dostar-
cza¢ czasopisma.
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Rys. 4.

Kazdy oddziat otrzymal kwestjonarjusz (rys. 6),
ktore po wypetnieniu przez kierownika kazdego od-
dzialu w porozumieniu z jego otoczeniem daty podstawe
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Do Kierownika QOddziaty........... ... ........
Prosze wskazac kkore z wymienionych w zatqczonym spiste
czasopism nalezy reqularnie dostarczac Sz.P ?

Uwaga: [ Wystarczy podac Nr. bibljoteki wskazany
w rubryce.l spisu czasopism.
2 Czasopisme odznaczone w rubryce 4
osobnym znakiem nie s wypoZyczane.

J Wogpowiedzi na pytanie prosze
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Rys. 7.

do planu podziatu czasopism wedtug rys. 7 i umozliwit
zalozenie kartoteki rozdzielczej (rys. 8): kazde czaso-
( pismo otrzymalo na przeciag poétroczny luzny karton,
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na ktérym wymieniono (na lewo) po kolei oddziaty
stosownie do interesowania si¢ ich tem ¢zasopismem,

oo

Rys. 9.

sie¢ kwadratowa na prawo podaje kazdemu oddziatowi
nalezny mu zeszyt w tygodniu uwidocznionym w na-
giéwku. Rzut okiem na karte wystarcza do ustalenia
miejsca pobytu kazdego czasopisma.

Wszystkie dostarczane jednemu - oddziatowi cza-
sopisma objeta teka wielkosci 250353 mm (rys. 9)
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Rys. 10.

odpowiadajgca formatc;wi B4 niemieckich normalij
(DIN 476); jej karte tytutowa oklejono zzewnatrz spi-
sem mieszczacych sie¢ w niej czasopism (rys, 10), we-

Rys. 11.
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Rys. 13.

wngtrz regulaminem (rys. 11, 12). Zawarto$¢ teki uzu-
petnia druk okélnikowy (rys. 13), w ktérym kierownik
czytelni zwraca uwage oddzialu na artykuly zawarte
w czasopismach temu oddziatowi niedostarczanych.
Ten sam schemat stuzy kazdemu oddziatowi do zaza-

A. K. KRZYZANOWSKI, inz.

dania ponownie ktéregokolwiek badZ zeszytu. Po-
nadto teka zawiera¢ moze wszelkiego rodzaju pisemnie
wyrazone zyczenia, jak np. w sprawie uzupetnienia
teki nowemi czasopismami lub zakupu ksiazki dla czy-
telni fabryczne;j. d. e

PRZYRZAD PRZEDBORSKIEGO” DO SPRAWDZANIA

CZOPOW KORBOWYCH 1 WIAZAROWYCH,

MIMOSRODOW i1.rp. CZYNNOSCI PRZY SKLADANIU
CZESCI PAROWOZOWYCH.

rzyrzad stuzy do sprawdzania tak odpowiedzial-

nych czeSci jak czopy korbowe i wiazaro-

we, promienie i katy poprzedzania mimosro-

déw, do czego obecnie bywajg stosowane badz

metody niedoktadne i ktopotliwe, jak np. nitki
zakonczone pionami (patrzMechanik, zeszyt 8-my r. b.
str. 91 rys. 64 i zeszyt 19-ty str. 211, rys. 83), badz
przyrzady bardzo ztozone (zeszyt 8-my, str. 92, rys. 65,
66 i zeszyt 19-ty str. 212 rys. 84 — 86%#) Przyrzad ten,
zaopatrzony jest w katomierz z ruchomg poziomnica
i moze by¢ z powodzeniem wyzyskany w wielu innych
wypadkach, jak np. przy sprawdzeniu osadzenia kotta,
ostojnic, szczgk maznicznych i t. p.

Wynalazcy udato sig¢ zachowac prostote aparatu,
ktérego budowa oparta jest na elementarnych zasadach
geometrycznych. W zwigzku z prostota przyrzad jest
lekki (ok. 2 kg. wagi) tatwo przenosny, tatwy do wy-

*) Antoni Przedborski urodzony na Wolyniu, Technik
waraztatowiec, byly kierownik montowni parowozéw Zakaukas-
kich kol. zel. w Tyilisie, od r. 1920-go st. rewizor W-tu Mecha-
nicznego Dyr. Radomskiej P. K. P. zm. w Radomiu LVI.1924 r.

**) Z pracy inz. Wi. Witkowskiego p. t. .Metody spraw-
dzania przy sktadaniu czesci parowozowych oraz przepisy obcho-
dzenia sie¢ .z parowozami podczas pracy*.

konania i uzycia nawet dla Slusarza. Powodzenie ja-
kiem si¢ cieszyt przad wojna na kolejach rosyjskich,
kaze przypuszczac, ze i na kolejach polskich znajdzie
szerokie zastosowanie w warsztatach i parowozowniach.

Za przyrzad. wynalazca otrzymal wielki me-
dal bronzowy na wystawie powszechnej w Paryzu
w 1. 1900-ym. Podobizny obu stron przyrzadu poda-
ne sa na rys. 6 i 7-ym,

Przyrzad sktada sig ze stalowej ptyty A (rys. 1—4)
ksztattu zblizopego do prostokata, ktorego jeden bok
posiada wykrdj po linji tamanej cde, (rys. 2) linje cd
i de tworza kat 130°. KrawedZ cde piyty jest usztyw-
niona potka katownika f (rys. 1—3) (katownik moze
by¢ odjety w razie, gdy waska przestrzen pomiedzy
maznica a mimo$rodem nie pozwala na wprowadzenie
przyrzagdu z katownikiem dla oparcia o powierzchnie
osi zestawu kotowego). Umocowanie przyrzadu na
na czopie albo osi zestawu osiaga si¢ zapomocg fan-
cuszka i, (rys. 1 i 2) zakonczonego ogniwem w z wi-
detkami, w ktére si¢ wprowadza $rube z nasrubkiem
skrzydetkowym /4, po zaczepieniu taficuszka jednem z og-
niw za haczyk g, obracajacy sie, rowniez jak i $ruba /.
na sworzniu tkwigcym w ptycie, opasujemy czop wzgled-
nie ‘08 zestawu fafcuszkiem, podktadamy widetka.
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ogniwa w pod nasrubek, ktérym fafcuszek docia- na sworzniu O, umocowanym po $rodku katomierza,
gamy. na drugiej pélce katowniczka, prostopadiej do po.

Pod samym katownikiem f na piycie A jest umoco-  wierzchni plyty jest umocowaua poziomnica p, 16Wno.
wany pier$cieniowy katomierz %, ktérego stopnie 0°, 180" legle do poiki i do plyty A4; ta réwnoleglos¢ zo.

PRZYRZAD PREDBORSKIEGO.

Skariyshko A.K_ski.
17-X-1925.

Rys. 1 —'5.

lezg na linji symetrji d/ przyrzadu, czyli na dwusiecz-  staje zachowana podczas obrotu katowniczka ¢ na
nej kata cde, stopnie za$ 90’ lezg na prostej mn (rys. 2). sworzniu O. :

Dla odczytywania podziatki katomierza stuzg spi- Na opisanej stronie piyty, ktorg dla krotkosci
czaste konce potki katowniczka g, obracajacego si¢  nazwiemy strong ,katowa“, pod katomierzem widzimy
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dluga szczeling ¢, w ktorej sig przesuwa i moze by¢
w dowolnem miejscu szczeliny umocowana Srubka
skrzydetkowa H z podktadka. Srubka wkreca sie w jeden
z dwoéch nagwintowanych otworkéw w tuku B i drgz-
ku D, przesuwajacych si¢ na odwrotnej stronie ptyty,

Rys. 6.

ktorg réwniez dla krotkosci nazwiemy strong ,przy-
miarowa“. Wr6¢my si¢ do tej drugiej strony. Luk B,
stanowiacy cato$¢ z drazkiem D, jest zakoficzony ostre-
mi szponami C (rys. I, 2, 3), dajacemi moznos¢ uchwy-
cié cieciwe mna powierzchni tarczy mimosrodowej;

Rys. 7.

ostrza szpon sa polozone symetrycznie wzgledem Srod-
kowej linji dl (rys. 2) przyrzadu; jednoczesnie linja CC
(rys. 4) laczaca ostrza, przy przesuwaniu tuku wzdluz
plyty pozostaje rownolegla do krawedzi ab (rys. 2)
i rysy vv (rys. 4) na stronie ,przymiarowej plyty.

Dwie inne rysy kontrolne xx i yy na tejze stronie,
rownolegte do linji srodkowej dl przyrzadu, stuza do
sprawdzenia rozstawienia szponéw: przy przesuwaniu
tuku B wzdluz pltyty ostrza szpondw powinny sig
przesuwa¢ po tych rysach, a wigc powinny jednocze$nie
znaleZ¢ si¢ w punktach przecigcia rys xx i yy z po-
przeczna rysg vv.

Dla nadania tukowi B prawidtowego kierunku ruchu,
drazek D, o przekroju kwadratowym ma prowadzenie
w klamerce E,umocowanej na ,przymiarowej, stronie
ptyty, i w prostym ztobku G, réwnolegtym do linji
srodkowej ptyty; w zlobku tym przesuwa si¢ maty
wyskok na spodniej powierzchni tuku B, zwrdconej
ku ptycie A, a nie widoczny na rysunkach. -

Na zewnetrznej powierzchni drazka D jest wido-
czna podziatka milimetrowa, ktérej zero odpowiada
przedniej krawedzi zz klamerki E przy drazku z fukiem
catkowicie zasunigtym (koniec drazka—do czola z kra-
wedzig ab ptyty). Do drazka jest przymocowany stu-
pek F, zakonczony galka, ktorego przeznaczenie jest
zrozumiate z rys. 1, stupek F stuzy takze jako raczka
dla tatwiejszego przesuwania wzdluz piyty luka B
z drazkiem D. Srubke skrzydetkowg F1 przy wsuwaniu
drgzka wkreci¢ nalezy w nagwintowany otwér j, wi-
doczny na rys. 2, gdy ten otwor ukaze si¢ w szczelinie £.

1. Sprawdzanie czopow korbowych i wigza-
nowych. ;

Dla sprawdzenia czopéw nalezy o§ zestawu usta-
wi¢ na torze §cisle poziomym w ten sposoéb, aby pro-
miefi jednej z korb zestawu kolowego zajal potozenie
pionowe; wowczas promien korby przeciwleglej zajmie
potozenie poziome.

Dla ustawienia korby w potozeniu pionowem nalezy
przyrzad przytozy¢ wykrojem cde do walcowej po-
wierzchni czopa i umocowac go na czopie przy pomo-
cy lafcuszka w sposéb wyzej podany, poczem fuk B
z drazkiem D przesuwamy wzdluz ptyty dopéty, az
galka stupka F ustawi si¢ w nakietku osi pednej
(rys. 11 2).

Nastepnie przetaczamy zestaw dopéty, az ostrza
katowniczka ¢, ustawionego pod katem 90° wzglgdem
promienia korby, zajmg potozenie poziome, co mozna
sprawdzi¢ zapomocg poziomnicy p. Dla sprawdzenia
potozenia przeciwlegtej korby zastawu niema potrzeby
go obraca¢; wystarczy opisany przyrzad umocowac
w sposob wyzej podany na czopie przeciwleglej (po-
ziomej) korby i obréci¢ katowniczek g do potozenia
pionowego; jezeli wzajemne potozenie korb lewej
i prawej jest prawidtowe, ostrza katowniczka powinny
doktadnie wskazywaé 0° i 180° na katomierzu, czyli,
ze katomierz ustawi si¢ doktadnie wzdtuz $rodkowej
linji plyty; jezeli za$ z tg linja utworzy pewien Kkat
bedzie to kat bledu.

2. Sprawdzanie tarcz mimosrodowych.

a) Sprawdzanie kqta poprzedzania.

Po doprowadzeniu jednej z korb do polozenia
pionowego lub poziomego nalezy przyrzad przytozyc¢
do zgrubienia osi zestawu przy samym mimosrodzie
i umocowaé taficuszkiem niezbyt mocno, o tyle
jednak, by przyrzad dat si¢ obraca¢ na osi przy
pewnym wysitku. Obracajac przyrzad w lewo i w pra-
wo, zblizamy jednocze$nie tuk B do.walcowej po-
wierzchni tarczy mimodrodowej (w czedci tej po-
wierzchni, odpowiadajacej promieniowi —mimosrodu)

e
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dopdty, az szpony CC tuku B dotkng jednoczesnie tej
powierzchnj; w ten sposéb drazek D a zarazem kresa d/
na powierzchni plyty ustawi sie $cisle w kierunku
promienia mimosrodu.

Nastgpnie ustawiamy poziomnice p do poziomu;
ostrza katowniczka ¢ wskaza na katomierzu £ kat po-
przedzania — jezeli korba byta ustawiona w polozeniu
pionowem, albo dopetnienie tego kata do kata proste-
go — jezeli korba byta ustawiona poziomo.

Sprawdzenie wzajemnego ustawienia korb i katéw
poprzedzania moze by¢ dokonane réwniez w dowolnem
potozeniu korb. Do sprawdzenia w takim razie ich
wzajemnego ustawienia, nalezy oznaczy¢ katowa rézni-
c¢ potozen poziomnicy, ustawianej kolejno na obu
korbach zestawu. ;

£ Przy sprawdzeniu za§ kata poprzedzania nalezy
przedewszystkiem oznaczy¢ kat odchylenia korby od
pionu i otrzymang wielko§¢ kata odja¢ (wzglednie

doda¢) od kata otrzymanego w powyzszy sposéb
(kat pochylenia kresy d/ nad poziomem).

3. Sprawdzenie dtugosci promienia mimosrodu,

Dla oznaczenia diugosci promienia mimosrodu
wystarcza oznaczenie odlegtosci najbardziej oddalonego
i najbardziej zblizonego punktéw tarczy mimosrodowej
do powierzchni osi zestawu (wymiary £’ i uu' (rys. 5)
i réznica pomigdzy temi wymiarami réwna si¢ podwoj-
nej dtugosci promienia mimosrodu.

Pomiaréw tych dokonywamy, ustawiajgc przyrzad
na zgrubieniu osi zestawu, szukajac ostrzami tuku B
najwyzszego (rys. 4) i najnizszego (rys. 5) punktu
tarczy mimosrodowej i biorgc odczyty ze skali na
drgzku D; réznica tych odczytéw daje podwojng wiel-
ko$¢ promienia mimimos$rodu 2e.

Inz. KAROL KISZKA.

INTELIGENCJA WRODZONA 1 CHARAKTER.

mozna zauwazy¢ ciekawe zachowanie sie ludzi

zagrozonych przez ogiefi. Poczynania i dzialania

ludzi w takiej chwili krytycznej réznig sie od
siebie jaskrawo, przechodzac calq skale usposobiefi ludz-
kich, poczawszy od postepowania rozumnego i logicz-
nego, az do czynéw.obledu niepoczytalnego. W wy-
padkach np., w ktérych mieszkaficy kamienicy sa za-
grozeni przez pozar, czesto widzi sie ludzi, przygoto-
wujacych si¢ spokojnie i roztropnie przed przybyciem
strazy pozarnej do opuszczenia mieszkania, zabieraja-
cych dokumenty, papiery wartoSciowe, pamiatki ro-
dzinne, dajace sie¢ tatwo wvniesé i t. d., podczas gdy
zdarzajg sig takze wypadki, iz zagrozony z krzykiem
bezmy$lnym przerzuca rozpaczliwie swoje rzeczy, nie
wiedzac co ratowa¢ —i nareszcie w stanie pét§wia-
domym wyrzuca z okna lustra, lampy, szklo, a zabiera
z soba poduszki i tym podobne rzeczy znaczenia
podrzednego, znoszac je starannie po schodach.

Czgsto podczas rozpraw sadowych w celu wy-
jadnienia jakiej§ bijatyki, nie mozna dociec, kto
zaczgt kidtnig i kto pierwszy uderzyt przeciwnika, po-
niewaz pierwszy $wiadek twierdzi, iz oskarzony pierw-
szy napadl na oskarzyciela, inny za§ $wiadek przysie-
ga, iz sprawa miata si¢ odwrotnie. Psychika i uspo-
sobienie $wiadkéw w takich lub podobnych wypad-
kach odgrywa bardzo wielkg role; liczba krzywoprzy-
sigstw, popetnionych wbrew najlepszej checi $wiadkow
do wyznania prawdy, jest bardzo wielka. Znane od-
dawna juz sa doswiadczenia profesoréw prawa na uni-
wersytetach. Podczas odczytu np. o uméwionej z géry
godzinie zostaje przez osoby wtajemniczone, zainicjo-
wana ostra ki6tnia. Po zalatwieniu nieporozumienia,
kazdy stuchacz obecny na wyktadzie skresla pi$miennie
swoje wrazenia osobiste i podaje przebieg doktadny
wypadku, ktory odbywat si¢ w jego oczach. Opisy te,
w rodzaju zeznan $wiadkéw, w zaleznosci od fanta-
zji stuchaczy oraz od ich pamieci, r6znig sie nieraz
bardzo znacznie.

llez to razy czyta sie w dziennikach, iz jakas
sfuzaca z powodu nieostroznego obchodzenia sie
z benzyna albo nafta, zgingta od okropnych ran,
powstatych przez zapalenie si¢ na niej ubrania.
Pomimo upomnien gazet, iz w takich wypadkach je-

; odczas wybuchu pozaru w zakfadach przemy-
stowych lub w domach mieszkalnych, czesto

dyny ratunek polega na rzuceniu si¢ na podtoge w celu
sttumienia plomieni, albo, co jeszcze lepiej, na na-
tychmiastowem i szczelnem obwinieciu osoby zagro-
zonej w byle jaka czg¢$¢ ubrania, kotdre, lub co$ po-
dobnego, w najliczniejszych wypadkach osoba taka
ucieka do innych pokojéw, podsycajac przez to plo-
mien i przySpieszajac katastrofe, W rzadkich tylko
wypadkach znajdzie sie¢ ktos, kto zachowujgc przytom-
nos¢ umystu, potrafi dziata¢ rozumnie w chwili kry-
tycznej i chwyci¢ sig¢ natychmiast §rodkéw zaradczych.

Przyktady powyzej przytoczone, wyjete z zycia
codziennego, moznaby mnozy¢ bez kofica. Na kazdym
kroku mozna obserwowa¢ objawy rozmaitego zacho-
wania si¢ ludzi wobec danej sytuacji. Jest to objaw
bardzo naturalny, polegajacy na réznicach usposobie-
nia jednostki. Wiedza, wyksztatcenie i inteligencja nie
sq pojeciami identycznemi. Wiedze¢ naukowa, zdobyta
w szkotach, mozna stwierdzi¢ przez egzamina. Egza-
min taki bynajmniej nie stanowi o inteligencji natu-
ralnej kandydata, to znaczy o jego rzutkosci, darze
zrozumienia sytuacji, kombinacji umystowej, tempera-
mencie i orjentowaniu si¢ w chwili krytycznej. Stwier-
dzanie tych przymiotéow jest mozliwe tylko przez ba-
dania psychotechniczne. Juz przedtem, nim zaczeto
bada¢ kandydatéw do pewnego zawodu na podstawie
psychotechniki, wiedziano ogélnie, ze kazdy zawdd
wymaga innych zdolnosci umystowych i fizycznych.
Dos$wiadczenie uczylo, iz np. zaw6d detektywa wyma-
ga specjalnych zdolno$ci obserwacyjnych, konduktora
tramwajowego daru szybkiej orjentacji, mechanika —
usposobienia do kombinacji, kupca—rzutkosci i t. d. Do-
chodzito si¢ do konkluzji, iz czlowiek nawet najinteli-
gentniejszy, nie nadaje si¢ do wykonania wszystkich
zawodéw i nie przedstawia typu genjusza uniwersal-
nego, ktéry zreszta wogdle nie istnieje. Z powyzszego
wynikato, iz sity umystowe i fizyczne kazdego cztowieka -
mogq by¢ wyzyskane najracjonalniej, jezeli sie¢ go po-
stawi na miejsce, odpowiadajace najlepiej jego uspo-
sobieniu i jego zdolnosciom.

W Stanach Zjednoczonych Ameryki Pétnocnej,
gdzie walka konkurencyjna w zyciu gospodarczem juz
od lat kilkudziesigciu przybrata formy bardzo ostre,
zjawita sie konieczno$¢ badania inteligencji wrodzone;
kazdego pracownika. System badan rozwijat sie co-
raz bardziej i z czasem, na podstawie doswiadczen
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praktycznych, przyjal metody psychotechniki. Rezultaty
osiggniete przez badania, byly tak dodatnie, iz w Ame-
ryce Potnocnej juz od kilku lat kazdy pracownik —
umystowy czy fizyczny — przed przyjeciem do pracy
podlega bardzo skrupulatnym badaniom psychotech-
nicznym. Badania takie w Ameryce ogdlnie sg znane
pod wyrazem ,test i obejmuja najrozinaitsze doswiad-
czenia w celu skonstatowania zdolnosci oraz usposo-
bienia danego kandydata, jego inteligencji naturalnej,
to znaczy jego daru szybkiego orjentowania sie w ka-
zdem potozeniu,” zrozumienia zadan dziatania, jego
kombinacji, rzutkosci i t. p.

Korzysci konkretne, wynikajgce posrednio i bez-
posrednio z badania psychotechnicznego przy przyj-
mowaniu pracownikow mna podstawie doswiadczen
z zycia praktycznego, dajg si¢ okreslic w sposéb na-
stepujacy: 1) Mozna zabezpieczy¢ si¢ od elementow
niezdolnych 1 nieusposobionych do pracy rzetelnej
i wytezonej; 2) mozna kierowal pracewnikéw do za-
trudnienia, ktére odpowiada ich usposobieniu oraz ich
zdolnosciom fizycznym i umystowym; 3) mozna wiec
zmniejszy¢ ilos¢ zmian pracownikéw, 4) pracownik
wykonywuje prace przypadajgce na niego chetnie
i z zadowoleniem, poniewaz odpowiadajg jego uspo-
sobieniu i jego zdolnosciom; 5) w takich warunkach
wydajnos¢ i jakoS¢ pracy jest wigksza, co umozliwia
zaktadom przemystowym wspoizawodnictwo; 6) zarobki
pracownikow z wyzej wymienionych powodow wzrastajq.

Sposéb badan psychotechnicznych jest bardzo
roznorodny. Dla pracownikéw umystowych test moze
obejmowac¢ zadania najprostsze w czytaniu, pisaniu
lub w rachunkowosci, odtworzenie z pamigci fotografji,
obserwowanej przedtem przez kilka minut, spisanie
odczytu i t. p. W psychotechnicznych instytucjach
amerykanskich isiniejq pozatem najrozmaitsze aparaty.
Przy badaniu usposobienia kandydatow na stanowisko
konduktora tramwajow, czesto uzywa sie krzeset, rzu-
cajgcych kandydatow na podloge i imitujgcych w ten
sposob wykolejenie lub zderzenie si¢ wozow tramwa-
jowych i t. d. Kazde takie badanie psychotechniczne
moze by¢ ocenione; sumujgc wszystkie wyniki dodatnie
i ujemne kazdego doswiadczenia, otrzymujemy rezultat
przecigtny, umozliwiajgcy ocen¢ usposobienia i zdol-
nosci kandydata. Badanie psychotechniczne zalezy
od zawodu kandynata i od specjalnych zdolnosci,
potrzebnych do jego wykonywania, Chodzi wiec
o stwierdzenie np. dobrej pamiegci, dobrego stuchu,
widzenia, kombinacji, zrozumienia sytuacji i t. d. Dla
skonstatowania i zbadania rozmaitych zdolnosci, bada-
nia psychotechniczne muszgq obejmowaé rozmaite do-
$wiadczenia, ktérych liczba jest nieprzebrana.

Poniewaz badania psychotechniczne dgza do po-
stawienia wszystkich pracownikéw na miejsce wilasci-
we, w ostatnich czasach liczni pracownicy zwracaja
si¢ juz sami do instytutow psychotechnicznych w celu
zbadania ich usposobienia i zdolno$ci specjalnych,
azeby na podstawie rezultatow osiagnietych moéc sig
ubiega¢ skutecznie o stanowiska w odno$nych zawo-
dach. Poniewaz badania takie kosztujg do$¢ drogo,
najnowszy postep w tej dziedzinie przedstawia sie
w formie ,auto-testu, to znaczy sposobu, wediug
ktorego kazdy czlowiek sam moze bada¢ wiasng inte-
ligencj¢ naturalng. Czasopisma fachowe i prawie
wszystkie dzienniki amerykanskie ogtaszaja regularnie
zadania psychotechniczne, azeby da¢ sposobnosé czy-
telnikom i czytelniczkom zbadania wtasnych zdolnosci.
Rozwigzywanie tych zadan jest bardzo ulubiong gra
publicznosci; prawie kazdy obywatel i kazda obywa-
telka St. Z. Ameryki P. w chwilach wolnych zajmuje
sie ,,auto-testem®. .

Zadania psychotechniczne, opublikowane w dzien-
nikach i czasopismach amerykanskich, na zewnatrz do
pewnego stopnia sg podobne do tak zwanych tami.- -
gltowek”, znanych juz od czasu dluzszego i w czaso-
pismach oraz dziennikech polskich. Przy badaniu bliz-
szem atoli mozna si¢ przekona¢, iz zadania te rzeczy-
wiscie polegaja na doswiadczeniach naukowych i sa
postawione na takim poziomie, iz przy ich rozwigzaniu
mozna zbadaé inteligencje naturalng, usposobienie or-
jentowania si¢ w danej chwili, specjalne uzdolnienie
do wykonywania zawodow, wymagajacych szczeg6l-
nych przymiotéw umystowych lub fizycznych. Gtéwna
wartos¢ wszystkich badan psychetechnicznych polega
na sposobie oceny rezultatow osiagnietych. W tym
celu ustalono takze system oceny kazdego pojedyn-
czego zadania, wyrazajgcego si¢ przez przyznanie pe-
wnej liczby punktéw, zaleznych od sprawnosci rozwia-
zania i od czasu, w ktérym rozwigzanie nastapito.

Ponizej podany jest przyklad ,,auto-testu w 9
zadaniach dla czytelnikow naszego pisma. Rozwigza-
nie uskutecznia si¢ najlepiej w taki sposob, ze w chwili
wolnej bierze si¢ kawalek papieru i otowek, koncen-
trujac si¢ nad rozwigzaniem zadan. Rozwigzanie za-
dan oraz sposéb oceny w punktach podane jest na
koncu tego artykutu. Rekord przy rozwigzaniu naste-
pujacych 9 zadan wynosi 22 punktéw w przeciagu
9 minut.

1) Doda¢ dwie nastepne liczby do nastepujacego
szeregu liczb: ‘1, 2,4, :8;516,:32..:

2) Przy wyscigach startuje 5 koni; podczas biegu
klacz ,Kleopatra® zostata przescigniona przez ,Lorda*.
»Caesar“ wysforowat sie przed ,Lorda“, ,Kleopatra*
za$ przed ,Dandy“, podczas gdy ,Lord“ z ,,Goficem*
pozostaly. w réwnej pozycji. W jakiej kolei konie te
osiggnety cel? Czy ,,Caesar ma pozycje przed lub
za ,Kleopatrg®, ,,Goniec* przed lub za ,Kleopatrg®,
»Caesar” przed lub za ,,Dandy", ,,Goniec* przed lub
,,Caesarem*‘?

3) Ktoéra czes¢ ubioru meskiego da sie oznaczy¢
przez uporzgdkowanie nastgpujacych glosek: a, k, i, z,
)3 D P o T

4) Wskazowki zegara wskazujg godzing 16 i mi-
nut 32, gdyby wskazowki zamienily wzajemnie swojq
pozycj¢ — ktora godzina bytaby wtenczas?

5) Uporzadkowa¢ trzeba nastepujgce wyrazy do
zdania tresciwego: Wspotpraca catego przesilenia mo-
ze spoteczenstwa z cigzkiego tylko gospodarczego nas
natgzona wybawic i rzetelna polskiego.

6) Trzeba ulokowa¢ 16 kropek w kwadratach po-
nizej podanych w taki sposéb, by na kazdym z czte-
rech bokéw znajdowalo si¢ w pierwszyw wypadku
po 7 a w drugim wypadku po 5 kropek:

Rys. 1.

7) Czterech przyjacieli dorobifo si¢ majgtku pod-
czas wojny w nieréwnym stosunku, Bolestaw jest bo-
gatszy od Adama, Zygmunt jest bogatszy od Karola,
podczas gdy majatek Adama réwna si¢ majatkowi Zyg-
munta. Czy Karol jest bogatszy lub ubozszy od Bo-
lestawa, Zygmunt zamozniejszy albo ubozszy od Ka-
rola?
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~ 8) Dtugos¢ toru kolejowego z Warszawy az do
Katowic wynosi 3:8 km. Z Warszawy wyjezdza
0 godzinie 13 pociag po$pieszny z szybko$ciag 70 km
na godzing. Z Katowic rownocze$nie pocigg osobowy
z szybkoScia 45 km na godzine. Jak daleko sq od-
dalone od siebie oba pociggi o godzinie 14 i minut 30?

9) Trzeba poprawi¢ liczbe fatszywg w nastepu-
jacym _szeregu liczb: 80, 71, 63, 56, 50, 45, 41, 39,
36, 35. :

W celu badania i szkolenia daru koncentracj
trzeba wykonywac¢ rownoczesnie dwie czynno$ci—i to
intelektualng i mechaniczng. Taki ,auto-test mozna
urzadzi¢ np. w sposéb nastepujacy: Trzeba czy-
ta¢ jakas ksiazke albo gazete przez minut dziesiec¢
i robi¢ réwnoczesnie kreske na osobnym kawatku pa-
pieru za kazdg samoglosky ,.e* — za$ na drugim ka-
watku papieru kreske za kazde ,,a“. Po uptywie 10
minut trzeba wykona¢ kontrolg osiggnietego rezultatu.

Jezeli doszto w przeciggu 10 minut do 600 kresek

przy 2 tylko bledach, mozna sobie przyznaé ocene
najlepszqg w “postaci liczby 10. Co 50 kresek mniej
albo co 2 bledy wigcej pogarszajg cenzure. A wiec
600 kresek z 12 btedami, albo 500 kresek z 8 biedami
przedstawiatlyby ocene $rednig 5.

Doswiadczenie powyzsze moze byé przeprowa-
dzone w spos6b najrozmaitszy. Zamiast robienia kre-
sek, moznaby si¢ urzadzi¢ w taki sposob, iz sie przy-
gotuje biate i czerwone kulki i rzuca sie je oddzielnie
biorgc np. przy przymiotnikach biate, a przy rzeczow-
nikach czerwone kulki. Badanie takie daje sie dalej
komplikowac przez réwnoczesne kre§lenie kresek i od-
dzielanie kulek i t. p. Jak wida¢ z powyzszego, war-
janty ,auto-testv mozna prowadzi¢ do nieskoficzo-
nosci. Klasyfikacja oceny da si¢ najlatwiej przepro-
wadzi¢ przez zestawienie osiagnigtych rezultatéw prze-
cigtnych kilku graczy w ,auto-test. Wogdle gra kilku
osob jest srodkiem najlepszym w celu dalszego ksztat-
cenia sig, urozmaicania i komplikowania ,,auto-testu‘.

Inny sposéb badania psychotechnicznego ma na
oku skonstatowanie daru scistej obserwacji i dobrej
pamigci i tu trzeba zaczyna¢ od tatwych doswiadczen
1 stopniowo przechodzi¢ do wigcej ztozonych. I'o
tatwych doswiadczen nalezy np. przyktad kiétni, insce-
nizowanej w audytorjum profesora prawa, przytoczony
juz na poczatku tego artykutu. Trudniej juz przedsta-
wia si¢ badanie psychotechniczne, gdy sie prezentuje
kandydatowi zdjecie fotograficzne uméwionego napadu
rabunkowego j po obserwowaniu tej fotografji przez
kilka minut — po przykryciu jej — stawia sie potem
szereg pytan. W tym kierunku dajg sie urzgdzié¢ bar-
dzo skomplikowane badania psychotechniczne, np.
przez obrazki, przedstawiajgce zderzenie sie samocho-
du z tramwajem w miejscu, na ktérem panuje wielki
ruch tramwajow, samochodéw, dorozek i t. p.

Badania psychotechnikéw przewaznie idg w kie-
runku skonstatowania zdolnosci szybkiego wyrézniania
rzeczy waznych na przedstawionym obrazku, Do-
$wiadczenie to, przy ktérem chodzi o podzial ztozone-
go obrazu w celu zbadania, wzglednie zaobserwowa-
nia zdarzen pojedynczych—stoi w przeciwienistwie do
doswiadczenn poprzednio omdwionych, przy ktérych
chodzito o zespolenie obserwacji. Sprzeczne te do-
$wiadczenia, przeprowadzone jedno po drugiem z tym

samym kandydatem, prowadza do bardzo ciekawych

rezultatow. Bardzo rzadko zdarza si¢ przyktad, by
ten sam czlowiek posiadal w rownej mierze dar dzie-
lenia kompleksu przedstawionego i zespolenia spostrze-
zefi; w najliczniejszych wypadkach obserwacja idzie
w tym albo w przeciwnym kierunku. O tem mozna

% : i e

si¢ przekona¢ przez odpowiedz na nastgpujace dziesigc
pytan w przeciggu 5 minut, ktére liczby. znajdujg sig:
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Rys. 2.

1) w kwadracie,
czterokacie?

2) w czterokgcie ale nie w kole, kwadracie lub
trojkacie?

3) w tréjkacie
czterokgcie?

4) w kole ale nie w tréjkacie, czterokacie lub
kwadracie?

5) w kole i kwadracie, ale nie w tréjkacie lub
czterokacie?

6) w kole i trojkacie, ale nie w kwadracie lub
czterokgcie?

7) w kole i czterokacie, ale nie w kwadracie lub
trojkgcie?

8) w trojkacie 1 kwadracie, ale nie w kole lub
czterokgcie? ;

9) w tréjkacie i w czterokacie, ale nie w kole
lub kwadracie?

10) w kole, trojkacie, kwadracie 1 czterokgcie?

Rozwigzanie jest podane przy koncu tego artykulu.

Pobiezny ten rzut oka na rozmaite sposoby ba-
dan psychotechnicznych bynajmniej nie wyczerpuje
tematu, nad ktérego urzeczywistnieniem i udoskonale-
niem pracuja skwapliwie psychologowie wszystkich
krajow. | w Stanach Zjednoczonych Ameryki Pétnoc-
nej i w krajach Europy wypadnie i§¢ tg samg droga,
azeby nie pozosta¢ w tyle w walce konkurencyjnej
o chleb powszedni. Dazenie do wytwarzania towardw
w najwyzszym gatunku przy najnizszych kosztach fa-
brykacji — silg rzeczy wymaga pracy natezonej i su-
miennej przy odpowiednich zdolno$ciach i wyszkole-
niu. Postawienie kazdego pracownika, czy to umy-
stowego czy fizycznego, na miejsce wiasciwe, odpo-
wiadajagce jego usposobieniu i jego zdolno$ciom, jest
zadaniem kardynalnem psychotechniki.

W kotach pracownikéw bardzo czesto mozna ob-
serwowa¢ wrogie usposobienie do badan psychotech-
nicznych; cze¢sto mozna stysze¢ twierdzenie, iz system
taki stuzy tylko interesom kapitalisty i pozbawia licz-
nych pracownikéw moznodci ubiegania sie¢ o stano-
wiska dobrze ptatne. Twierdzenie takie, jak to wy-
nika z wywodéw powyzszych, polega na nieznajomo-
§ci rzeczy. Badania psychotechniczne nigdy nie idg
w kierunku pozbawienia pracownika moznosci zarobku,
kierujg go jedynie na stanowisko wiasciwe, odpowia-
dajace jego inteligencji i usposobieniu, na ktérym pra-
ca dla niego jest nietylko przymusem, ale i przy-
jemnoS$cig, przynoszacg korzySci i przedsigbiorstwu
i robotnikowi w formie dobrego zarobku. Aksjomat,

ale nie w kole, trojkacie lub

ale nie w kole, kwadracie lub
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iz mozna dokona¢ wszystkiego przy dobrej woli,
w rzeczywisto§ci powinien by¢ uzupetniony przez do-
datkowe i $cislejsze okreslenie: ,joraz przy odpowie-
dniem usposobieniu i zdolno$ciach*.

Dobra wola jest przymiotem zaleznym od cha-
* rakteru, a tu koniczy sie wediug zdania licznych psy-
chologéw, zakres badania psychotechnicznego. Przy-
mioty, sktadajgce si¢ na tak zwany ,charakter cztowie-
ka porzadnego®, jak: uczciwo$é, rzetelnos§¢, poczucie
obowigzku i t. d., sg takze darem wrodzonym i moga
by¢ rozwinigte przez wychowanie, nie mogg byc¢ je-
dnak zbadane przez doswiadczenia psychotechniczne.

Inteligeacja wrodzona i charakter przedstawiaja
dwie cechy podstawowe uzdolnien wrodzonych je-
dnostki, od ktérych zalezy powodzenie przy wykona-
niu prac powierzonych, wzglednie przy zajmowaniu
danego stanowiska. Wobec zaostrzenia sie walki kon-
kurencyjnej oraz wobec szerzacej si¢ demoralizacji
w latach powojennych, ocena i zbadanie tych przy-
miotéw podstawowych w ostatnich czasach stata sie
koniecznoscia nieunikniona.

Rozwiaznie 9 zadan ,auto-testu*

Ocena
1) ... 64 128 |
2) przed, przed, przed, za 3
3) kamizelka |
4) 18 3

5) Tylko wspéipraca rzetelna i nat¢zona
catego spoleczenistwa polskiego moze

nas wybawi¢ z ciezkiego kryzysu go- Ocena
spodarczego. 9

6)
—. : ° : 4 e [cee | o 9
7) ubozszy, ubozszy, bogatszy, bogatszy 4
8) 145,56 km 3
9) 38 3
Razmz_

Rozwigzanie 10 pytan z kompleksu
geometrycznego

1) 20. | 6) 4, 15.
2) 7 | 7y-B. 10
By T3 YR | 8) 19.
4) 1, 5, 6, 14. 7}
5) 17. , 10) 11.

Gra w ,,auto-test i w Polsce ma wszelkie wi-
doki do zostania zatrudnieniem ulubionem w czasie
wolnym od zajecia zawodowego, pozwalajac na prze-
jawienie si¢ i rozwdj fantazji, intelgencji, kombinacji
i t. d. w rownej mierze, w celu zbadania wtasnej inte-
ligencji wrodzone;j.

Z ZAGADNIEN HYGIENY PRACY.

e wszystkich wigkszych zespotach fabry-
cznych jednym 2z powaznych zagadnien
hygieny pracy jest dostarczenie pracowni-
kom dobrej wody do picia. Szczegélne zna-
czenie ma to wtych miejscowosciach gdzie

zaktady fabryczne, znajdujgce si¢ na krancach miast
nie majg potaczenia z centralng sieciy wodociggéw
miejskich i wobec tego ko-

Wodocigg warszawski nie dochodzi do tej dziel-
nicy, a miejscowy wodocigg kolejowy daje wode pod-
skorng, zdatng tylko dla potrzeb technicznych kolei
i niezdatng do picia.

W takich warunkach w lecie, gdy pracownicy
zuzywajg przy pracy wigksze ilo$ci wody bardzo czesto
powtarzaly si¢ wypadki zastabnigé¢ zotadkowych.

Ani z punktu widze-

rzysta¢ musza z wody pod-

nia sprawnosci pracy, ani
z punktu widzenia hygieny

skornej, czerpanej czy to ze
studni zwyktych odkrytych,
czy tez, co bywa najczesciej,
ze studni artezyjskich.

W podobnem potoze-
niu znajdowaly sie réwniez
Giéwne Warsztaty Kolejo-
we na st. Warszawa-Praga,
Rozwigzanie trudnosci moze
zainteresowac i znaleZ¢ zasto-
sowanie w innych przedsig-
biorstwach przemystowych.

Wspomniane Warszta-
ty Kolejowe na st. Warsza-
wa-Praga (Pelcowizna) za-
trudniajg okoto 1500 pra-
cownikéw. Brak dobrej wo-
dy do celéw gospodarczych
dawat sie tu zawsze we zna-
ki tem wiecej, ze Warsztaty
lezg nietylko na krancach
Wielkiej Warszawy, lecz sa-
siaduja nadto z cmentarza-
mi na Brudnie.

Jedno z codziennych pism warszawskich
zaalarmowalo niedawno swych czytelnikow
wzmiankami p. t.

JAK SIEE, NA KOLEJACH OSZCZEDZA>»

(Czy zadaniem warsztatéw kolejowych jest produkcja
wody sodowej?).

PRODUKCJA WODY SODOWE]

W WARSZTATACH KOLEJOWYCH.
(Zlekcewazenie nawolywan prasy do oszczednosci).

Artykul, ktory drukujemy przedstawia
istotny stan rzeczy, daleki jak widzimy od
zarzutow przygodnego informatora tego
dziennika. Instalacja, ktéra tak poruszyla
,obroncow” czy ,,przyjaciol” Skarbu nietyl-
ko intereséw Skarbu na szwank nie naraza,
lecz przeciwnie interesom tym jaknajwydat-
niej sluzy.

Nie chodzi nam bynajmniej o niezbyt
zaszczytna polemike, lecz jedynie o zazna-
jomienie naszych czytelnikow z realizacja
na naszym gruncie typowego ,social work’
przedsiewzieta w najlepiej zrozumianym inte-
resie wlasnym przedsiebiorstwa kolejowego.

spolecznej taki stan rzeczy
nie’ mégt byé¢ uwazany za
normalny, tembardziej ze
powodowat on powazne stra-
ty Skarbu. Na straty te
skladaty si¢ liczne zwol-
nienia z powodu choroby,
oplacanie dni nieobecno-
Sci  pracownikéw chorych,
zmniejszenie sprawnosci pra-
cy, zupetnie zreszta zrozu-
miate, gdyz spowodowane
ogblnem ostabieniem scho-
rowanego organizmu.

Prébowano réznych
metod i $rodkéw, miedzy
innemi stosowano beczki
specjalne z woda przegoto-
wang. Wode przywozono
z wodociggéw w specjal-
nych kadziach it. p. Nie
rozwigzywato to jednak
kwestji skutecznie, gdyz wo-
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da juz po kilku godzinach bylfa ciepta, a po przegoto-
waniu tracita smak. Do picia uzywano przytem wspol-
nych kubkéw zelaznych.

Modus vivendi znaleziono dopiero wowczas, gdy
wiladze dyrekcyjne zarzadzily zastosowanie na probe
nowego dotychczas na kolejach sposobu wyrabiania
w Warsztatach wody sodowej, dostarczanej pracowni-
kom za minimalng oplata, réwnajaca si¢ kosztom wia-
snym produkcji z matg nadwyzka na amortyzacje
urzadzen technicznych.

Powstanie wytwoérni wody sodowej znacznie
utatwita okolicznos¢, ze bez specjalnych kredytow
i wkiadow pienieznych udalo sig zdoby¢ odpowiedni
aparat, ktory wymagat tylko pewnej naprawy.

Wyzyskano w dalszym ciggu znajdujacy si¢ na
tererie Warsztatow budynek stuzacy niegdy$ okupantom
niemieckim za odkazalni¢. Urzadzono specjalng komo-
re chiodniczg i ustawiono w niej potrzebne do wyrobu
aparaty, a wiec: zbiorniki do gazu, do czystej wody,
beben do mieszania wody z gazem pod cisnieniem do
4 at, aparaty do napetniania butelek hermetycznych
i syfonéw, ozigbiarke do wytwarzania odpowiednie]
temperatury w chtodni gdzie przechowuja si¢ butelki

,wypelnione wodg sodowa. (Rys. 1).
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Rys. L.
Plan wytworm

7organizowano sam proces wyrobu wody gazowa-
nej, przechowywanie jej w butelkach hermetycznie
zamknietych, dostarczanie pracownikom wody do miej-
sca ich pracy po kilka razy dziennie, z oplatg po
5 groszy za butelke, odbidr i sprawdzame butelek
préznych, dostarczanie na miejsce fabrykacji, mycie

mechaniczne butelek i automatyczne podawame ich do
aparatow w celu napelnienia.

Rys.2,
Wytwornia wody sodowe;j.

Poczatkowo robota ta nie szta zbyt sprawnie,
wkrotce jednak praktyka wyréwnata braki i niedokta-
dnosci 1 juz od lipca b. r. produkcja i zuzycie wody
dochodzito w pewnych dniach do 1500 butelek.

Dla sprawniejszego wyrobu wody sodowej i zmiej-

szenia kosztow ustawiono w koncu sezonu silnik
elektryczny o sile 1 K M. :
Ogoétem w miesigcach letnich: lipcu, sierpniu

i wrzesniu (czeSciowo) roku biezgcego (1925) wypro-
dukowano:

w lipcu: 12.690 butelek za 771,40 zi,
12608 0 - , 630,40 zt.

186 syfonéw , 27,90 zt, 1419,70 zl.

16.250 butelek za 812,50 zt.
399 syfonow , 59,85 zt, 872,35 zt.

6.350 butelek za 317,50 zt.
98,20 zk. 345,70 zt,

w sierpniu:

we wrzesniu:
188 syfonéw ,,

pobrano za sttuczone butelki . 30,00 zt,
Ogdtem wniesiono do kasy 1. 2667,75

= koszt produkcji zt. 1804,17
Nadwyzka (zysk) . . .zt 863,48.

W przysziosci wyréb wody sodowej odbywac sie
bedzie rowniez tylko w miesigcach letnich.

Dostarczanie dobrej wody do picia spotkato sig
z ogoOlnem uznaniem pracownikéw, wzbudzajac nato-
miast wielki zal ze strony miejscowych wytwoércow
i sprzedawcow wody sodowej, ktérzy wmawiali w swaq
publicznos$¢, ze woda warsztatowa jest niedobra, posiada
malo gazu it. p.

Dochodzito do zanieczyszczania pustych butelek
po wodzie sodowej kilkoma kroplami nafty aby zdy-
skwalifikowaé¢ wode.

Wszystkie te przeszkody pokonano jednak z la-
twoscia 1 zabezpieczono wyréb o zfosliwosci mal-
kontentow.

Administracia <Cechanika

prosi o rychle uregulowanie przedplaty na rok 1926.

Prenumerate przyjmujq wszystkie Urzedy Pocz-

towe i wszystkie ksiegarnie. Mozna jq réwuiez

optacac w Administracji pisma lub przekazywacd

pod jej adresem zapomocq przekazéw P K. O.
na konto 5630.

#
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Z DZIEDZINY ELEKTROTECHNIKI

Wydobywanie miedzi a elektrycznosé.

Gdy przed 100 laty, nie byto jeszcze elektrotechniki, pro-
drkowano rocznie ok. 10000 ton miedzi, obecna produkcja wy-
nosi ok. 1000000 ton, z czego potowa zuzyta zostaje przez prze-
myst elektrotechniczny, uzywa sie za$ prawie tylez miedzi na motory
pradnice i transformatory co i na przewody i aparaty pradu sta
bego. Przytem juz przy produkeji miedzi odgrywa duzg role
elektryczno$é, poczynajac od iskry, ktora wywotuje wybuch fa-
dunku w kopalni, do rafinacji miedzi przy pomocy elektryczno-
Sci. O$rodkiem produkeji sa Stany Zjednoczone, ktére wytwa-
rzaja p6t miljona ton, Ok. ¢éwierci miljona przychodzi z Ameryki
Poludniowej, reszta z Europy, Japonji, Afryki.

Najstarsza kopalnia miedzi, Rio Tinto w Hiszpaniji, jest
eksploatowana od 300 lat. Okoto roku 1800 odkryto kopalnie
w Meksyku. Obecnie na pierwszem miejscu co do wielkoSci wy-
dobycia znajduje si¢ Arizona. Gdy do niedawna produkcja mie-
dzi do produkcji zelaza pozostawata w stosunku 1:83, stosunek
ten wynosi obecnie 1:55. Dawniej eksploatowaro tylko rudy
0 duzej zawarto$ci miedzi, obecnie za§ co raz wigksza role graja
biedne rudy o zawarto$ci 29/, miedzi.

Zaleznie od gleboko$ci, na klérej znajduje sie ruda, pro-
wadzi si¢ w kopalniach miedzi badz budowe podziemng, badz
odkrywkows. Przy odkrywkach najwieksza role odgrywa czer-
pak, (kopacka) najczesciej z napedem elektrycznym, bardziej do-
godnym niz parowy. Przy budowie podziemnej elektrycznos¢é
odgrywa takq sama pierwszorzedna rule, jak w kopalniach wegla.

Wydobyta rude trzeba w pierw tama¢, a potem rozdrobnié
Potezne mtyny mielg 1000 t. rudy w ciggu doby. Z jednej strony
wrzuca si¢ rude, dodajac wody poéttora razy tyle co waga rudys
do wielkich wolno obracajgcych sie bebnéw stalowych, w ktd-
rych ruda sie miele zapomoca kul stalowych wielkosci piesci-

dodaje si¢ do kazdej tonny siarczkowej rudy pot kilograma oleju
dziegciowego. Dziwny ten dodatek ma na celu wzbogacenie
biednej rudy; olej zwilza czasteczki rudy, mie tykajac opoki. Gdy
wiec potem mut porusza¢ w wielkich kadziach przy pomocy mie-
szadet albo tez przez wpuszczanie powietrza, pecherzyki powie-
trza przyczepiaja sie do blonek oleju i podnosza czgsteczkirudy.
Gdy zatem plona opoka opada na dno, czasteczki rudy mozna
sptukac¢ i oddzieli¢ na filtrach od wody. Poniewaz opoka za-
wiera jeszcze iude miedziang, daje sie ja na trzesadla. ktére od-
dzielajg ciezkie ziarenka rudy od lekkiego kamienia. Ta metodg
otrzymuje sie 90°/, catej zawarto$ci miedzi. Lamanie, miele-
nie i transport rudy oraz pompowanie wody — wszystko to od-
bywa sie zapomoca elektrycznosci Na oorobienie jednej tony
rudy dziennie potrzeba mocy ok. 1 kW.

Kara policyjna za stosowanie niewlasciwych
bezpiecznikow.

Znany i rozpowszechniony jest sposéb ,reperowania“ bez-
piecznikow domowemi sposobami: gdy si¢ spali stopka, wkiada
si¢ do bezpiecznika pierwszy lepszy kawatek drutu, gwézdz, wi-
delec i t. p. Wiele wypadkéw zostato juz przez to spowodo-
wanych. Przepisy niemieckie oddawna z tem walcza i reperowanie
stopek jest wogdle zakazane. Walcza z tem i elektrownie
miejskie w Niemczech, lecz zla catkowicie wykorzenic nie po-
trafity. Po wielu staraniach jedna z niemieckich elektrowni uzys-
kata, ze policja miejska wydata rozporzadzenie, zabraniajace pod
kara pieniezna lub aresztu stosowania niew}a$ciwych bezpieczni-
kéw lub uzywania reperowanych stopek (korkéw). Rozporza-
dzenie to mialo zupelny sukces. Elektrownia od czasu do czasu
poddaje bezpieczniki rewizji i ilo§¢ naduzy¢é coraz bardziej sig
zmniejsza.

Z drugiej strony wychodzi mut. .W czasie mielenia na drobno
NAUKOWA ORGANIZACJA
Wymiana wytworéw roli i przemysiu pomiedzy wsia

i miastem zostata po wojnie silnie naruszona. Wydajno$é pracy
rolnika pozostata prawie bez zmiany, wydajnosé dobowa w prze-
mySle, a wogoéle w miescie, silnie upadta. Produkt miejski w stosun-
ku do produktu rolnego — zdrozat a jednoczesnie polityka gospo-
darcza pafistwowa pozbawita rolnika moznosci wyzyskania lepszych
cen Swiatowych. Glowny nabywca wytworéw naszego miasta—rol-
nik stracit swa sil¢ nabywcza. Dla podniesienia wydajnosci do-
bowej w miescie w celu zaspokojenia wzmozonej sity nabyweczej
na rynku krajowym wykluczona jest dzisiaj mozno$¢ wprowadza-
nia drogich urzadzen imechanicznych (wobec zaniku prywatnego
kapitatu, zaniku oszczedno$ci, wobec chowania oszczednosci
w domu i t. d.). Pozatem niektére a szczegllniej drozsze urza-
dzenia mechaniczne optacajg si¢ dopiero po przekroczeniu przez
produkeje pewnej minimalnej normy. Im mniejsza jest produk-
cja fabryki, tem bardziej musza by¢ pierwotne jej urzadzenia ma-
szynowe, tem wigcej godzin roboczych pochlania¢ musi jednostka
wytwarzanego towaru i tem wigkszym cigzarem klada sie na te jed-
nostke koszta ogélne (administracja, naped, organizacja sprzedazy
it. p). W tych warunkach o utrzymaniu sie¢ na rynku $§wiato-
wym lub krajowym decydujg trzy czynniki: albo dtuzszy dzien
roboczy, albo przy krétszym dniu — tafnsza godzina robocza
choéby do normy gtodowej, albo tez zwiekszona odpo-
wiednio wydajno$§¢ pracy godzinowej — prze-
prowadzona z matemi naktadami.

Pierwsze dwa czynniki najjaskrawiej i to wspétrzednie
wystepuja w chalupnictwie (sweating-system) czyli rozproszone]
po domach pracy dla przedsigbiorcy. Wprowadzenie tych dwéch
czynnikow przez organizacje Sowietow nie zbawito Rosyi od nedzy.

PRACY W KOLEJNICTWIE.

Nasz przemyst znalazt si¢ w polozeniu réwnie krytycznem
i tu rowniez predzej czy pozniej wydajno$¢ dobowa pracy musi
by¢ zwigkszona.

Z trzech wymienionych $rodkéw najracjonalniejszym oczy-
wiScie jest ten $rodek ostatni, czyli takie uporzadkowanie proce-
séw wytworczych, azeby przy istniejgcych urzadzeniach lub przy
niewielkich naktadach zwigkszona byta o ile mozna wydajr J8¢
pracy ludzkiej, urzadzefi mechanicznych i oszczgdno$¢ na zi2y-
wanych materjatach. Im wigksze zastosowanie znajdzie ten fi1c-
dek, tem mniej potrzebne bedg $rodki poprzednie i tem wigk-
szy dobrobyt mozliwy bedzie do osiagnigcia.

Naukowa organizacja pracy wymaga:

T aby rzemie$lnik i poruczone mu obrabiarki pracowaty cizgl:
bez marnowania przez rzemie$lnika czasu na zbieranie i ostrzenie
narzedzi, poszukiwanie materjatu, wyczekiwanie na robote naster i,

aby robota nie ulegata czgstym przerwom wskutek nie-
spodziewanego psucia si¢ maszyn i narzedzi, przeciazenia innych
obrabiarek, braku materjatu i braku planowosci w robocie wogdle,

aby przez normalizacje ulatwiony byl wybér materjatow
i cze$ci zapasowych oraz zmniejszona ilo§¢ wszelkich zapaséw,
aby produkt podczas wyrobu szedt drogami najkrotszemi a do
danej pracy dobrani ludzie, oopowiadajacy jej najlepiej, aby do
pracy zastosowane byly odpowiednie podniety (premje), ktére ta
prace okraszaja i t. d. i t. d.

Taka organizacj¢ pracy najtatwiej wprowadzi¢ w zakla-
dach produkcji masowej jednego lub kilku gatunkéw towaru,
trudniej — w produkcji wiecej ro6znorodnej (seryjnej), najtrud-
niej — w warsztatach naprawczych, gdzie kazda naprawiana jed-
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nostka moze by¢ innego typu i posiadaé odrebne wiasciwe sobie
uszkodzenia (naprz. przy naprawie parowozu).

Ale i w tej nawet dziedzinie jest duzo do zrobienia i upo-
rzadkowania, zwihaszcza W niektérych przestarzatych warsztatach
kolejowych.

Wszystko to opiera si¢ na prawidtowej kalkulacji kosztow
czynnosci poszczegolnych i ogdlnych. Nalezyta kalkulacja kosz-
téw wskazuje na najwtasciwsze drogi i metody produkcji.

W kolejnictwie polskiem kalkulacje kosztow wtasnych roz-

poczeto od poréwnywania zbyt wysokich kosztéw naprawy ta-
boru w fabrykach prywatnych z naprawg w warsztatach kolejowych.

Dzieki systemowi premjowemu i innym srodkom wydaj-
no$¢ niektérych warsztatow kolejowych w ciggu ostatnich paru
lat silnie wzrosta.

Poprawa stanu taboru nastapita szybciej, niz wzrost prze-
woz6w i obecnie pewien procent taboru stoi w zapasie a czynny
tabor wycofywany jest z ruchu, nawet przed czasem, jedynie
w celu dostarczenia pracy warsztatom i fabrykom. Wobec tego
pomoc fabryk stata sie¢ zbedng a szczegblniej fabryk drozszych.
przetrzymujgcych parowozy dtugo w naprawie®). Dalsze ulepsze-
nie metod i organizacji wewnetrznej pozwoli na zamknigcie naj-
drozszych warsztatow kolejowych, o ile nie zwieksza sig od-
powiednio przewozy. Rozw6j eksploatacji warsztatéw —musi
byé oparty na racjonalnym planie ogélnym, uwzgledniajacym
stopnie przejSciowe, na systematycznem wykonaniu tego planu
z uwzglednieniem warunkow miejscowych i na umiejetne]
inicjatywie zarzadow miejscowych.

Wyktady o naukowej organizacji pracy, zorganizowane
przez inz. Kutakowskiego i w odpowiedniem zestawie-
niu wystuchane przez wyzsza administracje warsztatowa, daty
duza podniete tej inicjatywie, o$mielity ja, wzbudzity pewna fer-
mentacje mézgowa, daty wyjrze¢ poza ramki rutyny i deptaka
~ codziennego, uporzadkowaty urywkowe wiadomosci i my$li we-
dtug szufladek ,naukowo zorganizowanych“ i t. d.

Istotny i realny jednak pozytek zalezy od tego, czy siu-
chaczami byli ,mali Fordowie“ czy tylko wykonawcy nakazow
z gbry, czy organizatorzy miarodajni beda mieli zmyst przedsie-
biorczy i kalkulacyjny, czy tez beda tylko urzgdnikami.

Organizacja pracy - pomimo 2e jest nauka, nie przestanie
byé sztuka, zalezng od charakteru jednostki, szczegolniej gdy
natrafia na przywary i cechy charakteru urzedniczego, ktory

#) Naprz Stocznia Gdafska (Troyl) — przeszio rok.

obawia sie odpowiedzialnosci, pozbawiony jest inicjatywy, pod-
lega wptywom personalnym zwlaszcza, gdy nie Jest zaintereso-
wany w wynikach eksploatacji.

Tansza i lepsza organizacja, oparta na kalkulacji kosztéw
jest konieczna w kolejnictwle nietylko w pracy warsztatowej.
Duzo da sie zrobi¢ w trakcji, w eksploatacji, w utrzymaniu toru
i budynkéw. Na pierwszy ogieni powinny ié¢ linje deficytowe.
Tam zaoszczedzi koszta wydluzenie met pociagowych, zwigk-
szenie ciezaru pociagéw towarowych, skasowanie pociggdw oso-
bowych stabo zaludnionyeh lub zamiana ich tramwajem motoro-
wym a nadewszystko skasowanie na takich deficytowych linjach
w miare mozno$ci ruchu nocnego, zwlaszcza po skasowaniu zbed-
nych pociaggéw.

Wogble za$ potrzebne s wskazywane nieraz Srodki oszczed-
no$ciowe: normalizacja taboru, normalizacja urzadzen pomocniczych
(weglowanie, remizy i t. p.), oparcie inwestycyjnych nakladow
na kalkulacji eksploatacyjnej a zwlaszcza przerachowanie obec-
nego kosztu elementarnych a masowych czynnos$ci administracyj-
nych. Ile np. kosztowa¢ bedzie wydanie biletu wolnej jazdy na
miejscu pracy, a ile kosztuje procedura obecna: podanie o bilet
idzie po diugiej drabince administracyjnej do wydziatu osobowe-
go a wypisany bilet powraca po tej samej drabince do
petenta.

Podobny masowy biurokratyzm dusi nietylko kolejnictwo.

. Policja np. roznosi nakazy platnicze, jakgdyby nie bylo poczty.

Taki masowy biurokratyzm w catym naszym aparacie panstwo-
wym i komunalnym (,ttuczenie wody w moZdzierzu®) dusi nasza
wytwoérczo§é i kosztuje obywatela o wiele wigcej niz zyski pry-
watnego przedsigbiorcy, co zreszta wyraznie widzimy w organi-
zacji sowieckiej.

Przy naszej organizacji procedury publicznej zbyt wielu
ludzi ,tlucze wode w moZdzierzu®, utrzymanie ich kladzie sig
duzym ciezarem w postaci podatkéw pafistwowych i komunal-
nych na ludzi wytwarzajacych rzeczywiste bogactwa. Projekto-
wane masowe redukcje bez uproszczenia, uzgodnienia, bez nie-
powtarzania elementarnych czynnoSci w maszynie pafistwowej,
komunalnej, kolejowej, monopolowej i t. d. zwigksza tylko tarcie
wewnetrzne w tej maszynie i zwolnia jeszcze wigcej jej bieg
a z drugiej strony przyczynia si¢ do dalszej pauperyzacji o ile
nie bedzie zwigkszona sita nabywcza wsi i wydajno$¢ dobowa
miasta. Stusznie zaznacza sie, ze polityka gospodarcza pafistwo-
wa przej§¢ musi do rgk gospodarza — kalkulatora.

Inz. St. Felsz.

Noworoczny Zeszyt Mechanika

OGLOSZENIA DO TEGO ZESZYTU
DO DNIA 10 STYCZNIA PRZYJMUJE

WYDANY BEDZIE W ZWIEKSZONEJ OBJETOSCI
I UKAZE SIE W DNIU 15 STYCZNIA 1926 ROKU.

ADMINISTRACJA | WSZYSTKIE
BIURA OGLOSZEN.

NIEMIECKO-POLSKI

POPULRARNY

SLOWNIK KOLEJOWY

Opracowany przez Inz. Aurelego Rybickiego
Naczelnika Wydzialu Mechanicznego D. K P. Katowice.
Podrecznik dla druzyn parowo-
zowych, szkot kolejowych, tech-
nikow i majstrow warsztatowych.

Cena zt. 9.50,

Do nabycia u naktadey FRANCISZKA BUSZKI

Siemianowice, G/S oraz w innych ksiggarniach.
w. 14

e/p v}’. ¢ -

Pierwsza A Krajowa
WYTWORNIAFSPREZYN

[ WYROBOW Z DRUTU

*SPIRAL"

Warszawa, ul. Marszalkowska Nr. 104
Telefon: 112-49.

Przyjmuje si¢ zamoéwienia od jednej
sztuki poczawszy.
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		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie
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