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HENRYK BORTKIEWICZ

Tokarz Leningradzkich Zaktadéw
im. Swierdlowa, laureat Stalinowskiej Premii.

W POSZUKIWANIU NOWYCH DROG

IELKI pisarz proletariacki Mak-
sym Gorkij pisat: ,Wszystko na
ziemi stworzone zostato wysit-
kiem naszej woli, naszej fanta-
zji, naszego rozumu. Niezbedne
jest, by cztowiek sam siebie przekonal ja mo-
ge! Nie nalezy obawia¢ sie zuchwalstwa ani
szalenstwa w dziedzinie pracy i twoérczosci“.

Przypomnialem sobie te niezwykie slowa
wielkiego pisarza, gdy uzyskatem swdj pierw-
szy rekord szybkosciowego skrawania metali.
Wielu ludziom wydawal sie on zadziwiajgcy.
Czes¢, na obrobke ktérej zuzywano poprzednio
150 minut, zostata przeze mnie wykonana w 6
minut 49 sekund. W tym momencie jeden
z obecnych, powazny, zyczliwy czlowiek, ktory
czynnie pomagat mi w moich poszukiwaniach,
zapytat:

— Czy zdajecie sobie sprawe z tego, coscie
zrobili?

Chciat tym podkresli¢ znaczenie mojego osig-
gniecia.

Nie odpowiedziatem mu wtedy. Rozpromie-
niony powodzeniem, podniecony nim, rozumia-
tem, Ze nie przyszio ono odrazu, ze nie przyszio
samo z siebie. Moje powodzenie przygotowane
byto przez lata nauki, przez system wychowa-
nia, wptyw s$rodowiska, w ktorym wyrostem,
przygotowane byto radzieckimi warunkami zy-
cia, w ktérych praca stata sie sprawg godnosci,
stawy, odwagi, czci i bohaterstwa.

W Wyborgu

Urodzitem sie i wyrostem przy wiadzy ra-
dzieckiej. Stare czasy znam tylko z ksigzek
i opowiadan ojca. A miat co mi opowiadac:
i o latach nauki i o latach pracy w charakterze
rzemiesinika. Oto dlaczego on, metalowiec
z czterdziestoletnim stazem, ktdry przecierpiat
niemalo ponizenia w przedrewolucyjnych
przedsiebiorstwach, mowit mi:;

— Wy macie zawodowe szkoly fabryczne
i komitet zakladowy i komsomot Was ucza,
nierzadko ustepujg wam, troszczg sie o was,
wasza droga do rzemiosta nie jest wcale cierni-
sta.

Ojciec méj wymagat ode mnie i od moich to-
warzyszy szczegOlnego zapatu do pracy i nauki.
Po ukonczeniu siedmiolatki wstgpitem do za-
wodowej szkoty fabrycznej. Po ukonczeniu na-
uki zdatem egzamin na tokarza V-ej kategorii
i przystgpitem do pracy w tych samych zakia-
dach budowy maszyn im. Swierdlowa, w kt6-
rych od 20 lat pracowat méj ojciec. Zaliczal sie
on do dobrych fachowcow, wykonywat najbar-
dziej ztozone i precyzyjne prace i, jak o nim
opowiadajg, wywigzywat sie z nich niezle
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Ludzie, ktorzy dobrze znali mego niebosz-
czyka ojca, twierdzg, ze bardzo lubit swéj za-
wod i poswiecat pracy caly swoj czas i wszyst-
kie sity. Nalezy przypuszcza¢, ze zamitowanie
do zawodu tokarza przejatem od niego i od wie-
lu innych leningradzkich robotnikoéw. Przeciez
wychowatem sie w stynnym Wyborgu, znanym
ze swych rewolucyjnych bolszewickich trady-
Cji.

Wojna oderwata mnie od pracy przy tokar-
ni. Pod sztandarami Armii Radzieckiej przesze-
diem od Woichowa do Elby. Do rodzinnego
Wyborga, na fabryke, powrocitem jako dojrza-
ty dwudziestoczteroletni mezczyzna, spragnio-
ny pracy, marzacy o wniesieniu swego* wktadu
w dzielo powojennego rozwoju kraju.

Pierwszy wktad w pieciolatke

Nasza fabryka imienia Swierdlowa znana
jest w catym kraju. Przed wojng produkowano
tu stynne ze swej jakosci wytaczarki, ktére
i obecnie z powodzeniem dziatajg w Moskwie
i w Gorkim, na Uralu i w Syberii, w Donbasie
i na Dalekim Wschodzie. Nasi konstruktorzy
z uporem pracowali nad statym udoskonaleniem
wyposazenia dla radzieckich budowniczych ma-
szyn. Stachanowska praca robotnikdw urzeczy-
wistnita pomysty w metalu.

Na krotko przed wojng fabryka wykonata
pierwszy probny model radzieckiej frezarki do
kopiowania. Prace wykonawcze wymagaly
wielkiej dokladnosci i starannosci. Stanowilty
one powazny egzamin zdolnosci fachowych za-
togi fabrycznej. Ta préba dojrzatosci technicz-
nej zakonczyla sie powodzeniem.

W okresie 900-dniowej blokady Leningradu
przez wroga, fabryka odniosta powazne uszko-
dzenia od faszystowskich bomb i pociskow.
Warsztaty doswiadczalne, w ktérych pracowa-
tem przed péjsciem na front, zostaly, jak wiele
innych bundykow, zburzone. W leeie 1946 r:,
gdy wrécitem z armii, odbudowa zaledwie sie
rozpoczeta, ale fabryka byta juz w ruchu.
Swierdtowcy nie mogli i nie mieli prawa cze-
ka¢ az budowniczowie odbudujg zrujnowane
oddzialy. Krajowi potrzebne byly obrabiarki
i trzeba bylo je budowaé, nie czekajagc na za-
konczenie prac nad odbudowg. Totez obrabiar-
ki byty produkowane. W budynkach, ktore by-
ty najmniej zniszczone, umieszczono oddziat
mechaniczny. Warunki pracy tutaj byty nieta-
twe. Urzadzenia czesto trzeba byto ustawiac
byle jak. W oddziale odczuwat sie brak wy-
kwalifikowanych kadr. Zdarzato sie, ze zastep-
ca naczelnika oddzialu — inzynier E. Ptotkin
sam stawat przy tokarni, aby poméc w termi-
nie wykonac¢ to lub inne wazne zaméwienie.



Rzektbys, ze produkcje swojg meldowaliSmy
Ojczyznie: fabryka imienia Swierdlowa jest
czvnna, pracuje i nabiera sit dla dalszego roz-
wojul!

dy poraz pierwszy po demobilizacji sta-
nalem przy obrabiarce, poczutem sie niezupel-
nie pewny siebie. Piecioletnia przerwa dawata
sie we znaki. Jednakze pomoc towarzyszy ”
doswiadczonych tokarzy oddzialu mechanicz-
nego: Jézefa Ardowa, Pawia Sokotowa i innych
— pomogta mi szybko oswoi¢ sie z praca.

Zasady pracy byly mi znane jeszcze z okresu
przedwojennego, trzeba bylo jednak szereg
rzeczy sobie przypomnie¢, ,wprawie reke , no
— i zajrze¢ do ksigzki.

Powierzono mi odcinek, na ktorym obrabia-
no' odkéwki dla rozmaitych kot zebatych,
sprzegiet przetgczeniowych i innych czesci ma-
szyn. Obrébka ich na tokarniach odbywa sie
z zastosowaniem uchwytow samocentrujgcych.
W stosunku do jakosci'tych czesci stawiane sg
dos¢ wysokie wymagania. Dla przykiadu po-
dam, ze"tolerancja cylindrycznos$ci obtoczonych
powierzchni nie powinna przekracza¢ 0,02
0,05 milimetra, a tolerancja wymiaru 0,1—0 15
milimetra.

Po zapoznaniu sie z pracg, pomys$lalem o nie-
zbednosci wlasciwego zorganizowania swego
miejsca pracy. Przy obrabiarce powinien pano-
wac¢ wzorowy porzadek, nauczono mnie tego
jeszcze w fabrycznej szkole zawodowej. Ale jak
zapewni¢ taki porzgdek? Zaczatem od rzeczy
najprostszych. Poprositem majstra W. Kozako-
wa. by przydzielit mi druga szafke. Wyjasnitem
mu, do jakiego celu jest mi potrzebna. Szafke
etrzymatlem, miejsce dla niej znalazto sie®
Obecnie obrabiane czesci mozna byto odkladac
oddzielnie od odkéwek. Ta nieznaczna, na
Pierwszy rzut oka, zmiana pozwolita mi zaosz-
czedzi¢ niemato czasu, ktéry poprzednio zuzy-
tem na szukanie odkéwek przed umieszczeniem
ich na tokarce. Juz wkrotce obok szafek, ja”ie
Posiadatem, pojawita sie szafka na narzedzia,
mwykonana na mojg prosbe. W szafce tej znaj-
dujg sie nie tylko noze i przyrzady pomiarowe,
ale i wszystkie uchwyty, ktorymi postuguje sie
tokarz. Dla kazdego uchwytu przygotowana
kyta przegrodka z nalepkg, wskazujgcg Sredni-
ce. Uchwyty zmieniamy dos¢ czesto. Dopok:
lezaly one nieuporzadkowane, musial tokarz
traci¢ cenne minuty, odszukujac potrzebny mu
Wymiar, tub toczy¢ nowy uchwyt. Wprowadze-
nie szafki i urzgdzenie w niej przegrodek
Umniejszyto do minimum te nieprodukcyjne
straty czasu.

A jak przechowywaé¢ noze tokarskie? Za-
zwyczaj uklada sie je wedtug typow: w jednym
miejscu — dla 'skrawania zewnetrznego,
w drugim — do nacinania gwintéw, w trzecim

do roztaczania S$rednic wewnetrznych itd.
System ten nie zawsze jest jednak dogodny,
uwlaszcza — jesli tokarz ma do czynienia
7 okreslong grupag czesci. W tym wypadku bar-
dziej celowe jest uprzednie dobranie komple-
tow specjalnych nozy, niezbednych dla ich ob-

robki i wydzielenie im statego miejsca w szaf-
ce z narzedziami.

Tak witasnie zrobitem. Kazdy komplet nozy
otrzymat swojg przegrodke z odznaczeniem nu-
merow poszczegoblnych czesci. Uchwyty samo-
centrujgce, tarcze do planowania, lunety,
w ktére wyposazona jest obrabiarka, znajdujg
sie obecnie réwniez w wyznaczonych dla nich
miejscach. Znajdujg sie one nie obok obrabiar-
ki, gdyz blokowalyby przejscie, lecz — na osob-
nym stojaku.

0] tych pierwszych, niewielkich sprawach
moéwie' juz chociazby dlatego, ze bez nich, bez
przemyslanej organizacji miejsca pracy niespo-
s6b bytoby posuwac sie naprzod. Wszystkie te
przedsiewziecia, ktdre na pozor mogg wydawac
sie nieznaczne, spetnity swojg role we wilasci-
wej organizacji miejsca pracy. Uchronity mmc
od bieganiny i niepotrzebnej straty czasu. Po-
zwolity mi pracowac¢ z wieksza uwagg, niz po-
przednio. Wszystko to sprzyjato osiggnieciu wy-
sokiej wydajnosci. Starzy, doswiadczeni maj-
strowie jeszcze w okresie mojej nauki w szkole
zawodowej mowili::

— POki przy obrabiarce nie ma porzadkurtak
dlugo nie moze by¢ osiggnieta wysoka wydaj-
no$¢. Zapomnisz o drobnostkach, ale one sie
tabie przypomna, zabiorg ci w ciggu dnia dzie-
siatki minut, niekiedy za$ cale godziny!

Uptyneto kilka miesiecy. Wociagnalem sie
w prace, odzyskalem poprzednig wprawe, a je-
dnoczesnie zaznajomitem sie z takimi czynnos-
ciami, z ktérymi przed wojng nie wypadto mj
sie zetkngé. Wkrotce poczatem z dnia na dzien
przekracza¢ normy. | wtedy coraz czesciej za-
czeta nasuwa¢ mi sie mysl: ,Czy wyczerpatem
juz wszystkie mozliwosci, by pracowac lepiej?
Czy moja obrabiarka nie posiada jeszcze re-
zerw, ktore moznaby uruchomic¢?”

Pracuje i dotychczas pracowatem na szybko-
bieznej tokarni o 200-milimetrowym wzniesie-
niu ktéw i odlegtosci miedzy nimi 10000 miili-
metréw. Najwieksza ilos¢ obrotéw roboczego
wrzeciona — 1350 na minute, najmniejsza—30;
skrzynka biegéw gtowicy — 12 stopniowa. Moc
silnika poczatkowo wynosita 5,8 kilowata.

Wielkos¢ posuwu—od 0,06 do 13,69 milime-
trow na obrot.

Do tych danych nalezy doda¢, ze sanie su-
portu i konik obrabiarki posiadajga osobne
prowodnice. Cafte reczne sterowanie obrabiar-
ka, wylgczajagc przekladanie szybkosci, skupio-
ne jest na suporcie. Pierscienie podtuznego’i po-
przecznego posuwu zaopatrzone sa w podziaiki.

Poczatkowo zamierzano wykorzystaé moja
tokarke jedynie dla wykonczeniowego toczenia
diamentem. Czynnos¢ ta wykonywana jest jaa
wiadomo, przy bardzo wysokich obrotach, ale
przy bardzo malych posuwach. Techniczne da-
ne oblrabiarki odpowiadaty stawianym zada-
niom.

Czy mozna na tej obrabiarce wykonywac in-
ne operacje, np. obrébke kot zebatych. - om
zagadnienie, ktére mnie interesowato. Dla na-
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szych zaktadow, ktdre jeszcze nie usunely spo-
wodowanych przez wojne zniszczen i odczuwa-
ty dotkliwy brak pomieszczen i urzadzen pro-
dukcyjnych, byto to bardzo wazne. Ale przeciez
nawet bez tych powodéw — tak czy inaczej —
obrabiarke nalezy wykorzystaé¢ jak najbardziej.
Taka jest zasada robotnika radzieckiego. Nale-
zalo powaznie podejs¢ do rozwigzania tego po-
waznego zadania.

Pierwszym moim pomocnikiem byta ksigz-
ka. Przeczytalem ,Tokarstwo"“ A. Oglobina, za-
poznatem sie z ksigzka inzyniera A. Kluszkina
0 szybkim skrawaniu metali, z broszurami o do-
Swiadczeniach leningradzkich  szybkosciow-
céw - frezerOw, zaczatem przeprowadzac¢ obli-
czenia, zasiega¢ porad doswiadczonych ludzi,
wreszcie doszedlem do wniosku, ze bede mogt
urzeczywistni¢ swoje zamierzenie.

Co przeszkadzato tokarzowi w obrobce me-
tali przy wysokich szybkosciach skrawania?
Przede wszystkim — obawa o stan noza twar-
dostopowego, obawa, ze nie wytrzyma on prze-
grzania. Jednakze zaréwno teoria jak i prakty-
ka wykazujg, ze przy krétkich przelotach na
obrabianych odcinkach, przegrzanie nie jest
grozne: w czasie gdy tokarz przesuwa sanie
1 suport, krawedz skrawajgca zdgzy ostygnac.
A poniewaz na naszym oddziale wszystkie cze-
Sci obrabiane sg wiasnie przy krotkich robo-
czych przelotach, oddzielanych przerwami,
wiec praca przy stosowaniu wysokich szybkos-
ci stata sie u nas rzeczg mozliwg. Pdzniej tech-
nolodzy sporzadzili wykres, obrazujgcy tem-
perature noza. Wykres ten potwierdzit stusz-
no$¢ mojego wniosku. Przeszedlem do doswiad-
czen. Przede wszystkim nalezalo stwierdzic,
jak zachowuje sie obrabiarka na duzych obro-
tach. | tu przy pierwszych krokach natrafitem
na przeszkody. Kiedy ilos¢ obrotéw zblizata sie
do tysigca, obrabiarka poczynata drgac.

Jak to wyttumaczy¢? Zwrécitem sie z prosha
o wyjasnienie do zastepcy kierownika oddzia-
tu — inzyniera E. Plotkina, ktéremu podatem
moje obawy. Inzynier Ptotkin wystuchat mnie
bardzo uwaznie i zapewnit, ze nie ma powoddéw
do zniechecania sie.

— Pamietajcie —mmowit — ze rozpoczetego
dziela nie nalezy przerywa¢ w potowie drogi.

Dlaczego obrabiarka drgata

Przyczyny drgan szukalismy wspdlnie. Prze-
de wszystkim spostrzegliSmy, ze na obrabiarce
nie sg zrobwnowazone ani uchwyty, ani koto na-
pedowe. Na mojg prosbe mechanik dokonat
zrébwnowazenia ich. Sprawa przedstawiata sie
juz lepiej, ale jeszcze nie catkowicie dobrze.
Nastepny etap — to uregulowanie wrzeciona.
Dla sprawnego ruchu wrzeciona trzeba, by jego
promieniowe odchylenia w ciggu jednego obro-
tu byly jednakowe we wszystkich pozycjach.
Regulujgc tozyska przy pomocy dzwigni i mie-
rzac odchylenia czujnikiem, osiggnatem w kon-
cu dobre wyniki. Odchylenia mierzytem w o0s-
miu potozeniach wrzeciona (co kazde 45 stopni)
i za kazdym razem wielkos¢ ich byta ta sama:
0.04 milimetra.

Obrabiarka byta przygotowana do pracy na
wysokich szybkosciach. Brak byto tylko narze-
dzi, lecz wkrétce pojawity sie i one. Inzynier
Ptotkin dobrat noze z nakiadkg z twardego sto-
pu ,T21K8", odznaczajgce sie, jak wiadomo,
znaczng wytrzymatoscig. Jednakze noze te pra-
cowaly krotko. Przy szybkosciach skrawania
przekraczajgcych 210 metré6w na minute, te-
pity sie one w ciagu kilku minut. Czyzby na-
sze zalozenia byty niestuszne? W czym tkwi po-
myika?

Uwaznie badam stepione noze. Uporczywie
przyglgdam sie ich krawedziom. Juz sam zew-
netrzny ich wyglad, juz sam przebieg krusze-
nia sie noza potwierdzajg przekonanie, ze ob-
rabiarka wcigz jeszcze drga. A wydawato sie
przeciez, ze wszelkie mozliwosci wibracji zosta-
ty usuniete. Rozpoczely sie tedy poszukiwania
przyczyn ,tajemniczych'ldrgan.

,By¢ moze wszystko zalezy od niezupetnie
prawidlowego ksztattu noza? — pomyslatem.
| poczalem raz jeszcze przegladac ksigzki, prze-
rzuca¢ podreczniki. | jakkolwiek jak najdokfad-
niej przestrzegatem zawartych w nich wska-
zan, to jednak nie moglem osiggng¢ pomysl-
nych rezultatbw. Noze kruszytly sie nadal. Raz
jeden na chwile zatrzymatem obrabiarke i od-
ruchowo opartem sie o nig rekg. Odczutem lek-
kie drgania.

,0t0z to! — pomyslalem. — Widocznie prze-
szkadza mi moj sasiad”.

W sasiedztwie ze mng pracowat strugacz na
ciezkiej strugarce, powodujgcej ostre drgania.

.,Czy nie przekazuje tych drgan mojej obra-
biarce cementowa podioga?“ Czy nie tu nalezy
szuka¢ zrodetl drgan?‘ — pomyslatem.

Dla sprawdzenia tego postanowitem wyko-
rzysta¢ przerwe obiadowa. Jakoz nadeszia ta
przerwa. Sasiad moj wstrzymat swoja strugar-
ke, a ja kontynuowatem prace. Tym razem
wszystko szlo skladnie: n6z nie tepit sie przed-
wczesnie, nie kruszyt sie tak szybko, jak po-
przednio.

Udaje sie do kierownika oddzialu — A. Piot-
winowa i inzyniera E. Potkinia, oraz do gtow-
nego technologa zaktadéw E. Zazerskiego —
znajdowal sie w tym czasie na terenie naszych
zaktadoéw. Bytem peten radosci. Bo i jakze ina-
czej! Przyczyna drgan zostata wreszcie wykry-
tal Prosze ich, by sprawdzili stusznos¢ moich
wnioskow. A moze sie myle?

Proba rozpoczyna sie natychmiast.
dzona jest pod kierownictwem Zazerskiego.
Okazuje sie, ze mialem “racje: ,winowajca”
moich niepowodzen byt moj sasiad, a wiasciwie
dwoch sagsiadow: strugarka i — w mniejszym
stopniu — duza frezarka. Gdy przyczyna zo-
stata wykryta, usuniecie jej bylo juz rzeczag
nietrudng. ' Po to, by drgania nie byly przeka-
zywane mojej obrabiarce przez sasiadujace
mechanizmy, potrzebny jej byt samodzielny
fundament. To wymagato zezwolenia gtéwnego
technologa zaktadéw. Ten niezwlocznie je wy-
dat.

Prowa-



Przypatrujac sie w tym dniu mojej pracy,
zapoznajgc sie z moimi doswiadczeniami, E. Za-
zerski poradzit mi, bym kontynuowat rozpo-
czetg prace ze szczegblnym zwrdéceniem uwagi
na geometrie nozy.

— Nowe szybkosci wymagajg nowych katéw
skrawania. .

Mineto jeszcze kilka dni. Obrabiarka otrzy-
mata betonowy fundament gtebokosci 1,8 me-

tra z podstawg z dwoch rzedéow debowych ba-
li. Dwustumilimetrowa warstwa zuzlu,

zmie-
§ZaRego 2 Migtem torfowym, izolowata funda-
ment od otaczajgcego go Srodowiska. Drgama

US‘Vlwstaia mozliwos¢ znacznego zwiekszenia

czym czas V c z -
nosci nozy dochodzit do 45 minut.

Pierwsze powodzenie zostalo osiggniete. Sta-
nowito to juz baze do dalszego posuwania sie
naprzod.

Nowa geometria

Przekonany juz co do mozliwosci obrabiarki,
przystgpitem do szukania sposobdow, ktore by
zwiekszaly wytrzymato$¢ noza.

Materiatem czesci obrabianych w naszych
warsztatach jest stal konstrukcyjna rozmaitych
marek Przewaznie uzywana jest stal chromo-
wa (do cementacji ,20-K“ lub do hartowania

.40-X"), albo wysokogatunkowa weglowa ,,45".

Niekiedy spotyka sie rowniez takie marki, jak
,,50T2', ,38XMJUA" i inne.

Pierwsze stosowane przeze mnie noze z twar-
dych stopéw posiadaly przedni kat dodatni
i przednig Scianke ptaskg. Taka geometria by-
ta, jak wiadomo ogo6lnie przyjeta. W normal-
nych warunkach dawata ona pomys$ine rezul-
taty. Najprostszg rzecza byloby stosowanie na-
dal tej geometrii, jednakze nie zadawalata juz
mnie ona. Rozpoczatem poszukiwania nowej,
ul?\Pszone geometrii.

ie bede wyliczat wszystkich doswiadczen,
ani wskazywal wszystkich ksztaltow nozy,
ktore prébowatem stosowaé. Wszystko to nalezy
juz do przesziosci. Powiem jedno doswiad-
czen byto niemato. Powodzenia przeplatane by-
ty niepowodzeniami. Ale nie lekatem sie trud-

nosci. Posiadatem przed sobag jasny i okreslo-
ny cel.

Z literatury wiedziatem, ze normalny proces
skrawania przy wysokich szybkosciach odbywa
sie przy pomocy matych dodatnich, lub ujem-
nych, katéw skrawania. Powstato zagadnienie,
jakie powinny by¢ te katy? OdpowiedZz nade-
szta przy obrabiarce ale — rzecz jasna — nie
odrazu. Zasadniczo postuguje sie nozem: bocia-
nem prawym. Stosuje sie go nie tylko przy pod-
cinaniu, ale takze przy obtaczaniu.

N6z zaopatrzony jest nakladkg z twardego
stopu ,T15K6C" lub ,T15K6"“. Doswiadczenia
wykazaly, Ze stopy te zapewniajg uzyskiwanie
lepszych wynikéw, niz stosowane poczatkowo
[.T21K8".

W toku zmiany katéw skrawania, w toku
pracy na najrozmaitszych szybkosciach, $ledzi-

tem z uwaga zachowanie sie narzedzia, starajac
sie okresli¢, w jakich warunkach proces tocze-
nia staje sie tatwiejszy i w jakich jest trudniej-
szy kiedy zuzycie nastepuje szybciej, a kiedy
wolniej itd. Po wyciggnieciu odpowiednich
wnioskéw znaleziona zostata najlepsza geome-
tria. Wyjasnito sie, ze n6z powinien posiadac
przedni kat ujemny, okoto 2 stopni. Kat tworzy
sie z usuniecia paska, przechodzgcego wzdiuz
tngcej krawedzi noza. Szeroko$¢ tego paska
wynosi 1 — 15 milimetra. Ponadto przednia
Scianka powinna uzyskac¢ niewielkie dodatnie
pochylenie, wynoszace przyktadowo 2 — 3
stopni.

Promien zaokraglenia
& mumieu.a, ijuic
stopni. Dla tatwo obrabialnych stall noz tam
okazat sie najbardziej wytrzymaty (rys. 1).

W wiekszosci wypadkow, kiedy jest to mo-
zliwe, wierzchotek noza ustawiam o 0,6 1
milimetra ponizej $rodka obrabianej czesci.
Przy takim ustawieniu n6z podlega mniejszemu
naciskowi, nie powstajag w nim drgania* a jeg°
katy robocze przesuwaja sie w strone dogodng
dla tokarza.

Wierzcholka Wynosi

Rys. 1

Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze od wiasciwe-
go ustawienia noza zalezy bardzo wiele.

Pamietam, jak jeden z naszych tokarzy, kt6-
ry postanowit pracowa¢ na duzych szybkos-
ciach nie mogt przez dtugi okres czasu osiggnac
powodzenia. Obrabiarka jego byta w zupeinym
porzadku. Noze posiadaly odpowiednie Ksztal-
ty. A sprawa przedstawiata sie kiepsko: tnaca
krawedz szybko sie kruszyla. Tokarz byt zde-
zorientowany. Nie wiedzial, gdzie kryta sie
przyczyna jego niepowodzenia. SprawdziliSmy
wspolnie ustawienie i wszystko stato sie jasne:
néz znajdowat sie powyzej Srodka, dlatego tez
posiadat zmniejszony przedni kat i drgat
PrzestawiliSmy néz, po czym — praca poszia
dobrze. | . o i

Powréémy do moich doswiadczen. Nowa ge-
ometria i wlasciwe ustawienie tnacego narze-
dzia umozliwity zwiekszenie wytrzymatosci no-
zy. Pracujac na szybkosciach, réwnych 250
metrom na minute, byly one zdatne do uzytkU
bez ostrzenia 50 — 60 minut. ) )

Do zwiekszenia wytrzymatosci przyczynito
sie rébwniez i ostrzenie tnacej krawedzi przy
pomocy tarczy elektrokarburondowej. Ostrze-
nie dokonywane byto regularnie co '
przy czym noéz nie byt zdejmowany z obrqb c

kl Nadszedt czas, by wyprébowac¢ te noze na
jeszcze wiekszych szybkosciach. Ponownie
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zwiekszylem ilos¢ obrotéw wrzeciona (wpraw-
dzie jeszcze nie do maksymalnej ilosci). Szyb-
kos¢ skrawania przy najwiekszej Srednicy cze-
sci osiggnefa 350 metréw na minule. Tu znowu
natrafitem na nieoczekiwane trudnosci: w wie-
lu wypadkach noze stawaly sie nieuzyteczne
szybciej, niz mozna byto przypuszcza¢. Nie po-
magato tez ostrzenie na tarczy. Na czym wiec
rzecz polegata? Okazuje sie, ze przyczyna tkwi
w niewielkim wyztobieniu (rys. 2), ktére przy
pracy na wysokich szybkosciach tworzy sie
-pod naciskiem widréw na przedma scianke no-
za.

WyZiobienie

Wyztobienie, jak wykazaly obserwacje, po-
wstaje po kilku minutach skrawania i w pierw-
szym okresie znacznie utlatwia proces pracy.
Nalezy v.spomnie¢, ze na nozach z szybkotng-
cej stali kazdy tokarz powinien sztucznie wy-
szlifowac¢ podobne wyztobienie, znacznie jednak
wieksze. Tym razem pomoc tokarza okazafta sie
zbedna.

Nadal bacznie obserwowalem noze. Wyjas-
nito sie, ze wyztobienie stopniowo zwiekszato
sie, zmniejszajac przy tym szerokos¢ paska, od-
dzielajacego je od tngcej krawedzi. Zmiany
wymiarOw wyztobienia nastepujg wedlug okre-
Slonych praw. Nie potrafilem co prawda ujgc
tych praw we wzory matematyczne, jednakze
udato mi sie ustali¢ ich tres¢. Przekonatem sie
zwlaszcza o tym, ze dlugos¢ wyztobienia odpo-
wiada glebokosci skrawania.

Dlaczego jednak noze wykruszajg sie przed-
wczesnie? Wynika to stad, ze wyzlobienie, po-
wiekszajac sie, styka sie niekiedy z tngcymi
krawedziami i, zlewajac sie z nimi, narusza
ich tngca przydatnos¢. Wplywa to na nieuzy-
teeznos¢ noza.

Czy mozna tego unikng¢? Praktyka wykaza-
ta, ze mozna. Nalezy tylko uwaznie $ledzi¢ wy-
miary paska i we wtasciwym czasie przy pomo-
cy szlifowania odtworzy¢ jego szerokos¢. Gdy
jednak przegapi¢ wiasciwy moment, to i szli-
fowanie nie pomoze. Obserwacje przekonatly
mnie, ze najwieksza wytrzymato$¢é posiada noz
wowczas, gdy szerokos¢ paska jest nieco wiek-
sza od wielkosci posuwu. Inzynier E. Zazerski
okreslit blizej ten wymiar i stwierdzit, ze moze
sie on waha¢ w granicach od 0,8 do 1,5 wielko-
Sci posuwu.

Sita zespotu

Krok za krokiem zmierzalem do wytkniete-
go celu. A powodzenie osiggnagtem dlatego, ze
nie pracowatem sam. Wszystkie moje poczyna-
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nia i doswiadczenia spotykaty sie z czynnym po-
parciem i wspotudzialem. Wydajna pomoc in-
zynieréw Ptotkina i Zazerskiego umozliwity mi
od samego poczatku wkroczenie na wilasciwg
droge, utatwita usuniecie drgan obrabiarek
i poszukiwania nowej geometrii nozy. Przykiad
ten — rzecz jasna — nie jest jedynym. Bez
udziatu inzynieréw nie mogta by powstaé tak
szybko, dokiadnie opracowana, technologia
przygotowania nozy, nie mogtby tez by¢ objety
szereg i innych zagadnien, ktdére uogolnity mo-
je doswiadczenia, sprawiajgc, ze ich wyniki
staly sie bardziej przejrzyste nawet dla mnie.

Jak juz wyzej zaznaczylem, przystepujac do
doswiadczen stawiatem sobie jasno okreslony
cel: wykorzystanie do konca mozliwosci tokar-
ki, przy ktérej pracowatem. Zadanie to bylo

nietatwe.
Lecz bytem juz pewny, Zze tam, gdzie mnie —
mitodemu robotnikowi radzieckiemu — zabrak-

nie wlasnej wiedzy i wprawy, tam przyjdzie mi
z pomocag zespoét. Przeciez w zespole fabrycz-
nym — tej wielkiej i zzytej rodzinie — pracuja
radzieccy ludzie, wychowani przez partie Le-
nina _ Stalina, ludzie, dla ktérych powodzenie
towarzysza jest tak samo- drogie, jak powodze-
nie whasne. Jakiekolwiek osiggniecie ktorego-
kolwiek z cztonkéw zespotu — raduje wszyst-
kich. Pomaga ono przedsiebiorstwu rozwijac
sie, wznosi¢ sie na wyzszy poziom.

Od pierwszej juz chwili swej pracy zetkng-
tem sie na fabryce, z przyjazng, rzeczowag po-
moca. Zatoga fabryki, organizacja partyjna roz-
szerzyly zasieg moich skromnych poczynan
troskliwie wydzielajgc w nich i wspierajgc to,
co posiada znaczenie nie tylko dla tokarza
Bortkiewicza, lecz i dla wielu jego towarzyszy.
Dawalo mi to pewnos¢ siebie w pracy. Bylem
szczesliwy, ze moje powodzenie moze byc¢ i sta-
je sie powodzeniem towarzyszy, ze moje do-
Swiadczenia sg tak szeroko rozpowszechniane.

Swiadomo$¢ tego sprawita mi szczegding ra-
dos¢. Nabratem nowych sit. Chciatbym kroczy¢
naprzéd i naprzdd.

Pierwsza stachanowska warta, zaciaggnieta
19 lutego 1948 roku ku czci trzydziestolecia
Armii Radzieckiej, utrwalita we mnie te uczu-
cia. Zrozumiatem, ze wybrana przeze mnie dro-
ga jest stuszna. Nalezato nie tylko podsumowac
swoje osiagniecia, lecz wykazaé¢ tez pogladowo
sgsiadom z oddziatu znaczenie wysokich szyb-
kosci, $rodki niezbedne dla ich osiggniecia
i wyniki, jakie one dajg. Przy wykonaniu
przeze mnie tego zadania wielkg pomoc okaza-
ta mi partyjna organizacja fabryki. Moimi
osiggnieciami zainteresowat sie réwniez miejs-
ki komitet parti. A szczegdlnie juz bolszewikom
leningradzkim zawdzieczam rozpowszechnienie
mych doswiadczen szybkiego skrawania.

Wysokie szybkosci nie stanowig celu samego
w sobie. Wartos¢ ich wynika stad, ze ujawnia-
ja one istnienie poteznych rezerw dla zwiek-
szenia wydajnosci pracy. | po to, aby te, do nie-
dawna jeszcze ukryte, mozliwosci byty wyko-
rzystane w peini, nie wystarcza juz jedynie no-



Wa geometria nozy i przygotowanie urzadzen
mechanicznych. Niezbedna jest ponadto do-
ktadna, przemys$lana organizacja pracy przy
obrabiarce.

Skrocenie czasu pomochiczego

Kazdy metalowiec — i to nawet nie tylko
metalowiec — wie, ze czas obrébki te] lub in-
nej czesci okresla sie nie tylko samym czasem
pracy obrabiarki — tak zwanym czasem ma-
szynowym. Wszelka operacja wymaga pomoc-
niczych ruchéw, wykonywanych recznie: prze-
suwania suportu, pomiary, czesci, zmiana nozy
itd. Wszystkie proby i poczynania, ktére opi-
sywatem tu powyzej, mialy na celu skrocenie
Czasu maszynowego.

Po znalezieniu sposobu przeciwdziatania wy-
kruszaniu sie nozy, poczynilismy nowy krok
w tej dziedzinie. Powstaly realne mozliwosci
obrobki stali ,40-X“ i ,45-X" przy szybkosciach
skrawania rzedu 300 — 500 metrow m mmutg,
oraz doprowadzenia obrobki stali ,zOa uo
szybkosci 700 metrow na minute. Wszystko by-
to zalezne od tokarza. Wysokie szybkosci wy-
magaja zdecydowanych, zawczasu przepraco-
wanych, ruchdow, obliczonych dostownie co do
czesci sekundy.

Osiggajac to zdecydowanie ruchow, staratem
sie jednoczesnie skréci¢ ich ilos¢, szukatem mo-
zliwosci zmniejszenia czasu pomocniczego.
Okazato sie, ze mozliwosci tych jest mato. Czes-
ci, z ktorymi zazwyczaj miatem do czynienia,
obrabiane sg w kilku operacjach. Po kazde]
operacji dokonywane byty pomiary. Jak skro6-
ci¢ ilos¢ tych pomiaréw?

Pomyslatem o podzialee, w ktorg zaopatrzo-
ny jest pierscien podtuznego posuwu mojej ob-
rabiarki, i postanowitem podziatke te wykorzy-
sta¢. Préba data dobre wyniki.

Odkéwki dostarczone byly do naszego od-
dziatu partiami. OtrzymaliSmy, na przykiad,
dwadziescia kot zebatych o $rednicy 154,2 mi-
limetra. Zadaniem moim iest wykonanie ob-
robki na czysto obydwu stron tych czesci. FTa-
ca dokonuje sie przy maksymalnych obrotach
wrzeciona (1350 na minute). Szybkos¢ Okrawa-
nia iprzy duzej sSrednicy wynosi 653 metrow n;
minute. Po wykonaniu pierwszej czesci nowe]
partii, w koncu kazdej operacji przeprowadzam
pomiary zwykiym sposobem. Gdy wymagany
wymiar jest osiggniety — patrze, przy ja.-uej
pozycji odpowiedniej podziatki zostal on uzy-
skany, nastepnie ruszam dalej. Pod koniec ob-
robki czesci mam juz pod reka gotowa tablicz-
ke zawierajgca potrzebne mi dane z obu po
dziatek. Wedlug tych danych odbywa” sie ob-
rébka catej reszty partii. W ten sposob ciggle
dokonywanie pomiaréw stato sie zbedne. Zastg-
pity je pomiary kontrolne, dokonywane pizy
kazdej 5 — 8 czesci. Nalezy powiedzie¢, ze ta-
belka z liczbami potrzebna jest bardzo krétko.
Po obrébce 3 — 4 czesci, juz tak dobrze uprzy-
tamniamy sobie potozenie podziatek, ze zagla-
danie do kartki staje sie zbedne. O ile wiem,

poprzednio korzystano

z podiuznej podziatki
jedynie

przy pracy na wytaczarkach wedtug
wspotrzednych. Tymczasem podziatka ta stano-
w i -cenne narzedzie dla tokarza.

Przy postugiwaniu sie tg podziatkg, pracuje
sie szybciej i wygodniej, niz przy pomocy pod-
tuznych réznego rodzaju zatrzymywaczach od-
legtosciowych. Nawet, gdy stosuje sie wychyl-
ny kutak dla kazdego stopnia, i wtedy to traci
sie dodatkowo 10 sekund. Natomiast przy uzy-
waniu podziatki takich strat czasu juz me ma.

Czy te 10 sekund oznacza wiele? Bardzo wie-
le. Nie nalezy zapominaé, ze cale toczenie du-
zej srednicy, czota jednego kota zebatego, wig-
cznie z przygotowaniem noza trwa u mnie
przecietnie 45 sekund, a pozostate czynnosci
trwajg jeszcze krocej. Przy takie] szybkosci
nalezy zyskiwa¢ sekundy réwniez i na opera-
cjach pomocniczych. Inaczej moze wyniknac to,
Zze obrabiarka bedzie diuzej bezczynna, mz w
ruchu. ,

Interesowatem sie inna jeszcze sprawa Ko-
lejnoscig przejs¢. Zazwyczaj toczenie wielosto-
pniowych czeséci rozpoczyna sie od podcinania
mniejszego czota, nastepnie cofa sie noz, obta-.
cza pierwszy stopien itd. Przy obrébce niekté-
rych czes$ci pr6bowatem stosowaé¢ odwrotng ko-

lejnosé. Najpierw obtaczatem ostatni wymiar,
nastepnie kierowatem né6z na prawo od czota
tego stopnia, podcinatem go, znowu Kkierowa-

tem néz na prawo i
pnego wymiaru.

W odréznieniu od normalnego sposobu, tym
razem wszystkie reczne przestawienia noza wy-
konywane byty nie przy pomocy poprzecznego
a podiuznego posuwu. | co to w efekcie dato.
Zarzucitem ogélnie przyjete sposoby, gdyz
przekonatem sie, ze przy recznym przesuwaniu
n6z przy pomocy podiuznego posuwu przesuwa
sie szybciej, niz przy pomocy posuwu poprze-
cznego. Przeciez w pierwszym wypadku mamy
do czynienia z kotem zebatym i posuwowag ze
batka, a w drugim — z obrotami $Sruby pocig-
gowej. Doswiadczenie wykazuje, ze przy czes-
ciach z szerokimi czotami i waskimi stopniami
odwrotna kolejno$¢ toczenia jest wygodniejsza
od powszechnie stosowanej.
kolejnos¢ w swojej pracy,

przystepowatem do naste-

Zastosowatem te
co pozwolito mi po-
nownie skréci¢ czas pomocniczy.

Wysokie szybkoéci wymagajg szczegdlnie do-
brego przymocowania czes$ci. Zaciskowe opraw -
ki, stosowane w naszym oddziale, catkowicie
zapewniajg potrzebng sztywnos$¢, a ponadto
i szybko$¢ ustawienia, zamocowania i zdejmo-
wania czes$ci oraz stato$¢ jej potozenia, umozli-
wiajgc postugiwanie sie podziatka.

Ustawianie i zdejmowanie czes$ci dokonywa-
ne jest zwyktymi sposobami, jednakze ~i*rczy-
wy trening umozliwit mi zaoszczedzenie
sekund przy tych operacjach. Wykonuje je spo-
kojnie — bez zrywow, ale i
chow. , o

Z tymi osiggnieciami przystapitem do udzia-
tu w swojej pierwszej stachanowskie] warcie.

bez zbedny
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Inz. MIKOLAJ wuzwij

O USPRAWNIENIA ORGANIZACYJNE

W BUDOWNICTWIE

W CELU PODNIESIENIA WYDAJNOSCI PRACY

ieustanny wzrost wydajnosci we
wszystkich dziedzinach gospodarki
jest zasadniczg cecha gospodarki socja-
listycznej, jest jej prawem rozwojo-

- wym. Stale podnoszenie dobrobytu i
rozwoj wszystkich zdobyczy socjalnych $Swiata
pracy, troska o cziowieka — slowem: to, co jest
celem ustroju socjalistycznego, mozliwe jest
tylko przy nieustannym wzroscie wydajnosci
pracy.

Zrodta wzrostu wydajnos$ci pracy w  gospo-
darce socjalistycznej tkwig w samym ustroju
socjalistycznym, we wzroscie swiadomosci kla-
sy robotniczej. A to z kolei wyraza sie w rozwo-
ju wspoétzawodnictwa i ruchu racjonalizator-
skim, we wzroscie techniki, poziomu kwalifika-
cji zawodowej i og0Inej, w zastosowaniu socjali-
stycznych systeméw wynagrodzen, w nieustan-
nym doskonaleniu $rodkéw organizacyjnych,
we wspolpracy miedzy naukg a praktykg. We
wspotpracy, ktdra przyczynia sie znakomicie do
upowszechnienia usprawnien produkcyjnych
wsrod szerokiego ogotu robotnikow.

W pracy niniejszej rozpatrzymy tylko Srodki
czysto organizacyjne, ktore pozostajg w grani-
cach mozliwosci administracji budowlane;.

Zwigzek Radziecki, bedacy niewyczerpang
skarbnicg wiedzy w dziedzinie budownictwa
socjalistycznego, daje nam i w tym zakresie
przyktady, ktére w warunkach naszego budo-
wnictwa nie sg jeszcze wykorzystane.

Ustawa o planie 5-letnim Zwigzku Radziec-

kiego (1946—1950) daje nastepujgca wskazow-
ke co do srodkéw podniesienia wydajnosci pra-
cy: ,Podnies¢ wydajnos¢ pracy w oparciu o pet-
ne wykorzystanie 8-godzinnego dnia robocze-
go...."
W zdaniu tym ujete jest jedno z niewykorzy-
stanych zrédet wzrostu wydajnosci pracy. Zro-
dto, ktére wyptywa z postulatu wykorzystania
dotad niewykorzystywanego w petni bilansu
czasu dnia roboczego-. Zrodio wywodzace sie z
korzysci, jakie przynosi usprawnienie rozktadu
dnia pracy robotnika i maszyn. Wiemy prze-
ciez, ze wydajnos¢ moze wzrasta¢ nawet przy
tych samych $rodkach technicznych, przy ta-
kim samym sposobie wykonania i intensywno-
sci — pod warunkiem wykorzystania wszelkie-
go rodzaju strat czasu, wywolywanych pracag
zbedng i przypadkowa, przestojami i innymi
nieuzasadnionymi przerwami w toku dnia ro-
boczego.

Nastepnym Srodkiem organizacyjnym jest te-
chniczna norma pracy. Stalin tak scharaktery-
zowat role technicznych norm pracy:
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.Bez technicznych norm niemozliwa jest pla-
nowa gospodarka. Techniczne normy potrzebne
sg nam jeszcze i po to, aby podnosi¢ poziom
tych robotnikéw, ktérzy nie doréwnujg pozio-
mowi robotnikdw przodujgcych. Techniczne
normy — to wielka sita, ktéra w zaktadach pro-
dukcyjnych organizuje szerokie masy robotni-
kéw wokét przodujgcych elementéw klasy ro-
botniczej”.

Jak wida¢ z powyzszego, normy
posiadajg szczegolne znaczenie:

a) Jako jeden z podstawowych czynnikéw
planowania.

b) Jako- czynnik mobilizujgcy, ktory uta-
twia podniesienie poziomu wydajnosci
pracy robotnikbw o niskiej wydajnosci
do poziomu wydajnosci robotnikow
przodujgcych.

c¢) Jako czynnik organizacyjny.

Wptyw norm technicznych, jako jednego z
podstawowych elementéw planowania, na wy-
dajnos¢ pracy uwypukla sie najdobitniej w tak
zwanym planowaniu operatywnym, ktére nie
rozwineto sie jeszcze w budownictwie.

Przyktad: W budownictwie jednym z aktual-
nych zagadnien, mogacych podnies¢ wydajnosc
pracy, jest wydzielenie transportu wewnetrzne-
go w czynnos¢ samodzielng. Wydzielenie takie
jest niemozliwe bez technicznych norm, zrézni-
czkowanych na roboty transportowe wewnatrz
placu budowy. A z kolei bez tych norm techni-
cznych nie jest mozliwe operatywne planowa-
nie. |1 dalej: bez operatywnego planowania nie
podobna transportu wewnatrz placu budowy
wydzieli¢ w samodzielng czynnos¢. O ile bo-
wiem przy ,tradycyjnym* sposobie wykonaw-
stwa robotnicy transportowi byli przydzielani
jako pomoc do poszczegdllnych rzemiesinikéw i
dostarczali materiat w miare potrzeb rzemiesl-
nika, to przy wydzieleniu transportu w samo-
dzielng czynnos¢ dla obstugiwania wszystkich
rzemiesinikdw nalezy wyszczegolni¢, jaki ma-
teriat, w jakiej ilosci i dla jakiego miejsca pra-
cy bedzie potrzebny w ciggu dnia roboczego. A
to jest pierwszg czynnoscig planowania opera-
tywnego.

Wplyw norm technicznych,

techniczne

jako czynnika

mobilizujgcego, uwypukla sie wowczas, gdy
norma jest dostosowana do konkretnych wa-
runkéw wykonawstwa, innymi stowy — gdy

jest odpowiednio zrdzniczkowana, gdy poucza,
co i jak ma by¢ wykonane. Taka normg moze
by¢ tylko norma, oparta o analize badan pro-
cesOw pracy. A tego réwniez jeszcze w obe-
cnym okresie nie posiadamy.



1 wreszcie — wplyw technicznych norm na
wydajnos$¢ pracy, jako czynnika organizacyj-
nego uwypukla sie w organizacji robot i pra
cy”przy czym w ostatnim przypadku normy
Snny by¢ maksymalnie zrézniczkowane az do
operacji wlgcznie. A to - w tym d t+ *
mozna byto wykonanie poszczegolnyc
Siwie najprostszych czynnosci rozdzrehc mie-
dzy cztonkow zespotu (np. przy robotach trans
portowych — tadowanie, przewiezienie i po-
wrét wyladowanie), co jest podstawa nowocze-
shej 'organizacji pracy, prowadzacg do padnie
S a wydajnie! pracy. Tego my rowmez me
posiadamy w naleiyteﬂ(_ skali. _

W Zwigzku Radzieckim wykorzystanie wszy-
stkich powyzszych rezerw wydajnosci pracy
oparte jest o szeroko zakrojone prace badaw
Se Sa to badania na temat stopnia ykoizy-
stania bilansu dnia roboczego, jest to analL-a
proceséw budowlanych w oparciu o
traz co pozwala na projektowanie racJ°na’nY
go bilansu czasu dnia roboczego i rozktadu dnia
pracy, co przynosi racjonalne procesy i metody
pracy oraz — jako wynik powyzszego — tech-

A Grudkowe S m KC WKP(b) z roku 1935

= 1 im a statystyczne
i polecito, by przy ustalaniu norm pracy biac
za punkt wyjsciowy doktadne zrewidowanie
wszystkich produkcyjnych mozliwosci warszta-
tu i przedsiebiorstwa, uwzglednia¢ przodujace
doswiadczenia produkcyjne stachanowcéw po-
wotujgc ich do prac w dziedzinie normowania
technicznego. Odpowiedzialnos¢ za prace i s.an
technicznego normowania Plenum zlecito per-
sonelowi inzynieryjno - technicznemu P3d bez-
posrednim kierownictwem Dyrektora przed-
siebiorstwa. ) L. A
Gdy chodzi konkretnie o sytuacje, jaka ma-
my obecnie u nas w budownictwie, to Prze
stawia sie ona jak nastepuje: .
Zagadnienie bilansu dnia pracy robotmko

bilans dnia pracy

Elementy dnia roboczego o Wykorzystgnla
b-lansu dnia

I. Czas normowany
Prace przygotowawczo - zakonczeniowe 4,2
. 58,9
wg kwalifik.
Wtasciwe wykonanie 16
nie wg kwalifik. 60’5
Witasciwe wykonanie 61
wg kwalifik.
Praca pomocnicza: 5.4
nie wg kwalifik. 121
Razem: praca pomocnicza 8’1
Odpoczynek '
Przerwy konieczne 85.5
Razem: czas normowany
H. Straty <czasu 14
Zbedna i przypadkowa praca 4‘7
z winy kicrown. 3
Przerwy: z winy kicrown. 54
z braku dyscypliny pracy 14'5
Razem: strat czasu 1(1)
Razem: zuzycie czasu

da sie zilustrowaé na nastepujgcej tabeli, ktora
jest oparta o wyniki badan chronometrazo

wych, podane w sprawozdaniu Stacji
Swiadczalno - Chronometrazowej CZPPB
ly<#9 r., a dotyczace najwiekszych budéw Dol-
nego i Gornego Slaska. ,
ak widac¢ "z powyzszego, procent pracy nor-
mowanej nie jest wysoki. Zwtaszcza - je”eh
wzig¢ pod uwage, ze wszyscy robotnicy korzy
stali z ustalonych przerw dla spozycia P*dkov
i ze przerwy te nie sg ujete w podanym bilanse
dnia roboczego. «
Natomiast straty czasu sg dosc znaczne, b e
gaja 14,5°/0. Oznacza to, ze przecietnie kazdy
robotnik tracit w ciggu dnia pracy ponad jedng
godzine na prace zbedng i przypadkows, na
przerwy z braku dyscypliny pracy, oraz ze by
ty i inne straty zaréwno z winy kierownictwa
i me z jego wmy. Zakladamy, ze w normal-
nych warunkach procent ten me powinien byc
wiekszy niz 1% — 2%, a tutaj Sﬁotykamy A
ze "zjawiskiem niewykorzystanych rezerw cza-
su siegajacych 13°/0. Jezeli nawet uwzgledmc
ewentualne niedoktadnos$ci przy opracowania
szeregbw chronometrazowych, to jednakze na-
lezy przyja¢, ze niewykorzystane rezerwy z
go tymiu oeda wynosity co najmniej 10 lo-
t Dalej z zestawienia wynika, u $redni prbcent
pracy wilasciwej réwna sie 60500 Reszta
(S5,5%0 - 60,5% = 25°0) - to praca wstepna
i koncowa - 4,20/c praca pomocnicza — 121,
oraz odpoczynek 8,70/0. Niewykorzystane reu r-
wy tkwig tu w wysokim procencie sumy P-a /
przygotowawczo - zakonczeniowej 1
czej siegajacej 12,1% + 4,2do - Wy-
nika to stad, ze proces pracy me lest na”yc”
roztozony na wykonawcéw i to wbrew .
mu. czego wymaga nowoczesna organizacja
pracy zespotowe,;. .
\V  budownictwie Zwiazku Radziecmeg |,
zrézniczkowanie roztozenia czynnosci na
fi keSSyohrobotnikow jest daleko P~6nig-
jf. stanowi podstawo upowszechmonyoh prac
zosrtJowych, procent ten waha sie w g *
rach od R5 doP5. Gdy uwzgledni¢, ze w naszych
warunkach nie potrafimy j~zczedzi:dzi-
ci’thego poziomu, osiggnietego f i , iv.
Sr w zwigzku Radzieckim, to jednak tmeba
przyznaO, ze rezerwy, ktdore mozemy i musiny
tu wykorzysta¢, stanowig co najmniej 5/0

Do-

‘“Tew”torzys”ihzerwy »zroatu wydaj-

SSalStyi'TyimzitaSrdnlTraey robot-
Ska S Tkz7w wadliwej organizacji same-

gc sposobu wykonania procesu Pfacy’ ‘

waniu starych, tradycyjnych lub”? tek ¢go
nowych fofm organizacji prac”W skutek f’eg"
L iv zreritvwid.uwo

f sssSr“

w' cytowanym sprawozdaniam k*

przy wydzieleniu z niego pracy pomocnuz.j

np.



(tzn. dostarczania materiatu) i przy zorganizo-
waniu transportu jako samodzielnej czynno.'ci
— zuzycie czasu na jednostke robét moze wy-
nies¢ ponad 100% roznicy, jaka jest do pomy-

Slenia pomiedzy realnie mozliwym zuzyciem
czaiu a wiasciwie ustalong norma.
MoglibySmy tu przytoczy¢ wiele przykia-

doéw na potwierdzenie faktu, ze normy nasze,
me uwzgledniajgc warunkow pracy ani moz-
liwosci organizacyjnych ustalane sa sposobem
tradycyjnym, tzn. metoda opartg o 'statystycz-
ne dane lub doswiadczenia dawniejszej prakty-
ki- Zaréwno pierwsza jak i druga metoda sa
odrzucone w praktyce Zwiazku Radzteczaego,
jako ze jedyng wilasciwa podstawg technicz-
nych norm pracy moga by¢ badania chronome-
trazowe.

W Swietle powyzszego—Zw. Zaw. Prac. Eu-
clewmctwa Ceramiki i Zawodow Pokrewnych
miat bardzo trudne do rozwigzania zagadnienie,
przystepujgc do projektowania nowych norm,

Niemniej jedna* nalezy uznaé, ze opracowa-
ny kaialog norm stat sie poniekad krokiem na-
przéd na drodze do uzdrowienia stosunkéw, a
to — dlatego, gdyz:

a) Projekt czesciowo uwzglednia doswiadcze-
niu naszych przodownikéw pracy. Wszakze
wartos¢ tego materialu pomniejsza fakt, ze
sg tc jeszcze dane fragmentaryenu--, nie zasi-
lone analizg naukowg w oparciu o cnronome-
traz. Normy te zatem w pewnym tylko stop-
niu przyczyniajg sie do usprawnienia metody
pmcy w ogole, a metody poszczegd nych
przodownikéw pracy — w szczegolnosci;

b) Projekt wydziela w samodzielng czynnos¢
transport wewnetrzny — powiedzmy — przy
robotach murarskich. W zwigzku z tym pro-
jekt przewiduje wprowadzenie planowania
operatywnego prac transportowych.

leki stan rzeczy jest wynikiem nieprzepro-
wadzenia badan chronometrazowych, ktére w
praktyce Zwigzku Radzieckiego stanowig pod-
stawe dla usprawnien w dziedzinie racjonalizo-
wania bilansu dnia pracy, proceséw produkcyj-
nych, organizacji pracy, oraz projektowania na
tgf® podstawie technicznych norm pracy

laki stan jest tez wynikiem pewnych niedo-
ciagnie¢ w ujeciu zagadnienia stuzby pracy i
ptacy® w budownictwie, jest wynikiem braku
jasnosci w definicjach roli tej stuzby, araku ia-
snosci co do podstawowych zagadnien normo-
wania.

| wreszcie stan ten jest wynikiem braku Sci-
stego planowania operatywnego w budownic-
ctw.e, opartego 0 normy postepowe, ktére s3
czynnikiem mobilizujacym w wykonaniu planu
operatywnego, a wiec — czynnikiem, prowa-
dzacym do wzrostu wydajnosci pracy.

W dziedzinie stuzby pracy i p’acy mamy na-
stepujacy stan rzeczy. Istniejgce komarki pta-
cy i pracy nie wykonujg swych wiasciwych
czynnosci, sprowadzajgc je w przedsiebior-
stwach na budowach — do sporzadzenia list
ptacy, czyli do funkcji rachuby. Powoduje to
nieprawidtowe stosowanie norm lub stosowa-

nie norm wyraznie nieprawidtowych, wnosi nie-

prawidlowy podziat zarobkow miedzy cztonkow

zespolu, brak kontroli wykonania norm i brak
sprawozdawczosci z dziedziny wykonania
norm.

Sg u nas rezerwy organizacyjne, ktére uza-
sadniajg realng mozliwos¢ i dojrzata koniecz-
noé$¢ nie tylko ustalania pojedynczych progre-
sywnych norm, lecz takze podniesienia ogdlne-
go poziomu wydajnos$ci w budownictwie co naj-
mniej o 50% — nawet przy zastosowaniu obe-
cnych $rodkéw technicznych.

Co jest w tym celu potrzebne?

Przede wszystkim potrzebne jest zorganizo-
wanie badan dnia roboczego oraz procesow
pracy:

a) Potrzebne to jest do ustalenia rzeczywiste-
go stopnia wykorzystania bilansu czasu dnia
pracy robotnikéw i maszyn na budowach,

b) Dla ustalenia rzeczywistego stanu przebiegu
procesow pracy — z punktu widzenia racjo-
nalnego sktadu czynnosci, technologii pracy,
warunkéw wykonania oraz zuzycia czasu na
poszczegoblne czynnosci,

c) Dla ustalenia zracjonalizowanego bilansu
czasu dnia pracy robotnikbw i maszyn, przy
wyeliminowaniu nieusprawiedliwionej stra-
ty czasu, a takze — w miare mozliwosci —
pracy niewtasciwej (dla maszyn — pracy nie-
efektywnej) oraz réznego rodzaju przerw.
Ustalenia tegO bilansu dokonuje sie w opar-
ciu o zracjonalizowany podziat dnia pracy i
o projekt wiasciwej organizacji robot,

d) Dla zaprojektowania przebiegu poszczegol-
nych proceséw pracy oraz dostosowanych do
nich technicznych norm pracy,

e) Normy winny by¢ zrézniczkowane nie tylko
pod katem poszczegolnych proceséw robo-
czych (np. pracy murarzy, robotnikéw przy
dostarczaniu materiatbw oraz pracy przygo-
towania zaprawy), lecz réwniez pod katem
operacji roboczych (np. tadowanie, przewoz,
roztadowanie, powrot), ktére to normy sg za-
sadniczo wilasciwg podstawa naukowej orga-
nizacji pracy zespolowej — podziatlu czyn-
nosci wsrdd cztonkéw zespotu — dajacg naj-
wyzsze wyniki wydajnosci.

Takie normy (zrézniczkowane na poszczegol-
ne operacje) moga sie zmieni¢ w zaleznosci od
konkretnych warunkéw pracy, totez winno
by¢ zorganizowane state badanie proceséw pro-
dukcyjnych, tudziez winna by¢ wprowadzo-
na staia stuzba w zakresie normowania pracy.
W sumie zmienitoby to biezaco, operatywnie
sklad zespotbw — w miare zmiany warunkéw
wykonania (np. przy zmianie odlegtosci trans-
portowania itd.).

f) Transport wewnetrzny nalezy wydzielic w
samodzielng czynnos¢, wykonywana na ood-
stawie planu operatywnego. Tam, gdzie to
bedzie mozliwe, nalezy zorganizowac¢ prace
transportu wewnetrznego na zasadach po-
dzialu czynnosci miedzy poszczegélnych wy-
konawcow, tzn. na zasadach zespotowej pra-
cy. W sumie podniesie to stopien wykorzy-
stania bilansu dnia pracy robotnika transpor-



towego co najmniej o 25% w stosunku do sta-
nu obecnego.

g) Trzeba sobie jasno uswiadomié, ze umaso-
wienie wspotzawodnictwa pracy, bedace re-
kojmig masowego wzrostu wydajnosci pracy,
jest mozliwe — jak to wykazuje doswiadcze-
nie Zwigzku Radzieckiego — przy jednocze-
snym umasowieniu badan chronometrazo-
wych, przy wspoétpracy nauki z praktyka,
przy wspotpracy ktorej jednym z przejawoéw
jest chronometraz,

h) W oparciu o chronometraz nalezy zorgani-
zowaé systematyczny — a nieraz i dorazny—
instruktaz, pouczajacy o metodzie wykona-
nia, zwlaszcza — o sposobach przodownikéw
pracy i racjonalizatoréw,

i) Nalezy zwotywac¢ narady wytwércze na po-
szczegoblnych budowach z udzialem przedsta-
wicieli placowek naukowo - badawczych, w
tej liczbie — pracownikéw Stacji Chronome-
trazowej. Na naradach tych winny by¢ oma-
wiane biezgce potrzeby organizacji robo6t, or-
ganizacji pracy, sprawy wydajnosci pracy

. itp- . . ”
j) I'wreszcie — nalezy wprowadzi¢ system pla-
nowania operatywnego.

W prawidlowym rozwigzaniu powyzszych
zagadnien tkwi ,tajemnica“ masowego wzrostu
wydajnosci pracy w budownictwie Zwigzku
Radzieckiego, o ile chodzi o $rodki organizacyj-
ne, zalezne od administracji budowlane;.

WNIOSKI
|
W dziedzinie stosowania norm.

¥ Nalezy zorganizowad
*

istniejgce  komarki
organizacji pracy i ptacy — z tym, azeby z
ich czynnosci wyeliminowac¢ sporzadzanie list
ptacy oraz obliczanie zarobkéw. Czynnosci te
nalezy przekazywac rachubie.

O Komorki pracy i ptacy nalezy pozostawi€,
~  jako komérki organizacyjne, lecz nalezy
nada¢ im wtasciwg tres¢ dziatalnosci. W zakre-
sie kontroli stosowania norm w pracy i ptacy
nalezy opracowac¢ szczegotowa instrukcje Mo-
zna by tu sie oprze¢ o wytyczne naszych wywo-
dow. Ujmijmy je w skrécie:

Komérki pracy i ptacy na budowach winny
zajmowac sie kontrolowaniem stosowania norm
pracy i ptacy, ewidencja wykonania norm, sy-
gnalizowaniem koniecznosci zmian norm, pro-
jektowaniem tzw. norm tymczasowych, miej-
scowych, uczestnictwem w organizacji pracy na
budowie i organizacji wspoétzawodnictwa, a
szczegoblnie w organizacji zespotdw w oparciu
0 normy pracy.

A W celu umozliwienia spetnienia tych funk-
eji nalezy komorki pracy i ptacy zasili¢
wspolpracag technikbw normowania w pierw-
szym okresie: 1 na 200 — 500 zatrudnionych
budowie robotnikow.
A W wypadku niemozliwosci uzyskania od-
. powiednich kadr inng droga, nalezy istnie-
Jdee juz kadry przeszkoli¢ na krotkotrwatych
bursach w dziedzinie zagadnieh pracy i ptacy.

AN

Niezaleznie jednak od tego nalezy juz obec-
nie stworzy¢ miesieczne kursy szkolenia:

a) Technikbw normowania sposrdd technikow
lub praktykéw budowlanych — z tym, ze —
gdy o praktyke-chodzi — to absolwent otrzy-
muje prawo do zajmowania stanowiska tech-
nika normowania lub kierownika komorki
pracy i ptacy, tytut zas uzyskuje na ogéinych
zasadach.

b) Referentow placowek pracy i ptacy sposrod
istniejgcych juz kadr pracownikéow w dzie-
dzinie zagadnien pracy i pfacy.

Wydaje sie tez celowe stworzenie kurséw
szesciomiesiecznych dla (szkolenia technikéw
normowania sposréd oséb, ktore posiadajg Sre-
dnie wyksztalcenie. W danym wypadku ab-
solwenci uzyskujg prawo do zajmowania sta-
nowiska jak i tytut w sposéb podany w punk-
cie a).

5 Dla zapewnienia nalezytego, jednolitego
ujecia szkolenia oraz ze wzgledu na niedo-
stateczng ilos¢ kadr wyktadowcOw, nalezy
stworzy¢ kursy instruktorskie. Kandydatami
na kurs instruktorski winni by¢ inzynierowie
lub technicy. Moga tez nimi by¢ réwniez eko-
nomisci, posiadajacy doswiadczenie w budow-
nictwie. Absolwenci powyzszych kurséw in-
struktorskich moga by¢ zatrudnieni jako etato-
wi. instruktorzy w dziedzinie normowania, ja-
ko wyktadowcy kursO6w normowania, oraz jako
kierownicy i pracownicy Stacji Chronomecra-
zowej.
I
W dziedzinie badan chronometrazowych.

1 Nalezy stworzy¢ sie¢ Stacji Badawczych?).
Terenowe stacje miedzyresortowe. Winny
one obejmowa¢ obstugiwanie budownictwa
ogolnego, przemystowego, specjalnego, komu-
nikacyjnego — w os$rodkach najwiekszego na-
silenia budownictwa w planie 6-letnim, a to —
wedtug nastepujgcych terendéw nasilenia inwe-
stycyjnego:

d) Teren warszawski z wilgczeniem wojewodz-
twa warszawskiego i wojewddztwa bialosto-
ckiego.

b) Teren slaski, obejmujgcy wojewddztwo $lg-
sko - dabrowskie. Tu wchodzi w rachube spe-
cjalizacja obstugiwania budownictwa prze-
mystowego.

c) Teren zachodni (Szczecin. Poznan, Wroctaw)

d) Teren krakowski (tacznie z wojewoddztwem
rzeszowskim), jako teren budownictwa spe-
cjalnego.

e) Teren centralny (obejmujacy to6dz, Kielce—
z obstugiwaniem woj. lubelskiego),

f) Teren pomorski (obejmujacy Bydgoszcz,
Olsztyn, Gdansk).

*) Stacje 'te — ze wgladu na brak odpowiednich
kadr — natezy organizowaé¢ dwu®© anotwo. przewidujac
badZz program minimum, badZ tez program maksimum.
Program minimum winien irrzewidywa¢ — terenowe
uiecie zagadnienia, (program maksimum natomiast —
ujecie resortowe, branzowe.
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Organizacja tych stacji nie napotyka na wiel-
kie trudnosci, poniewaz obecnie istnieje juz
stacja warszawska, oraz znajduje sie w poczat-
kowym rozwoju stacja $laska. Procz tego ist-
nieje mozliwos¢ wykorzystania kadr, zatrud-
nionych w swoim czasie na badaniach chrono-
metrazowych w CZPPB. Pozostajg wiec wtasci-
wie do obsadzenia trzy nowe stacje, co jest
catkiem mozliwe w obecnych naszych warun-
kach. Ponadto trzeba wzig¢ w rachube kadry z
kurséw, zorganizowanych czesciowo przy 1TB,
a czesciowo z kurséw instruktorskich, ktére
wypadnie stworzyc.

2 Etaty powyzszych stacji nalezy uig¢ wed-
tug podanego typowego schematu. Etaty te
nie sg wysokie. Zwtaszcza, gdy sie wezmie pod
uwage ilos¢ resortéw, ktére majg by¢ obstugi-
wane w dziedzinie budownictwa, oraz gdy sie
zwazy ogrom pracy chronometrazowej, ktérej
wymaga zaprojektowanie techniczne norm wy-
dajnosci pracy.
BADANIA PROCESOW BUDOWLANYCH
Typowy Schemat Organizacyjny

Stacja Badania Norm 1racy

E t a t y

Lp Nazwa Zamod llo$¢é
1 .Naczelnik Inzyner lub technik 1
Kierownik ekipy Technik 1—3
badaruczej
3 Obsprmatorzy- Chronometrazysta 4—26
analitycy
4 i >bsenuatorzy Chronometrazysta 4—7
Pracownik sekre- Sita biuroma 1
tariatu
6 Personel pomoc. 1—2
Razem 11—20

O Zadaniem tych stacji winny by¢ czynnos-
N @ ktére wytuszczyliSmy tu juz poprze-
dnio. .
A Stacje Badawcze prowadzi¢ winny swe
“  czynnosci przy Scistej wspolpracy z Gtow-
nym Instytutem Pracy *), z ktorym uzgodnig
rozktad dnia pracy robotnikdw oraz czas na od-
poczynek w toku wykonania réznego rodzaju
czynnosci — zgodnie z fizjologig procesu prac.
Jednoczesnie prace Stacji Badawczych winny
by¢ prowadzone w $cistym kontakcie z kluba-
mi racjonalizatoréw. Stacje te winny tez praco-
waé z administracjag budéw danego terenu,
udzielajac jej wszelkiej pomocy w dziedzinie
korygowania istniejgcych norm i projektowa-
nia norm miejscowych przy organizacji wspot-
zawodnictwa w usprawnieniu rezimu dnia ro-
boczego i proceséw pracy.

EL Stacje Badawcze prowadza swg dziatal-
no$¢ na podstawie uzgodnionych przez
miedzyresortowg komaérke koordynacyjng pla-

*) A raczej pod jego kierownictwem.
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now Inspektoratow Usprawnien. Totez Stacje
Badawcze, jako placéwki miedzyresortowe, na-
lezy podporzadkowaé¢ jednemu miedzyresorto-
wemu organowi usprawnien. Zwtaszcza, ze:

a) Wedtug rodzaju swej dziatalnosci Stacje Ba-
dawcze (Chronometrazowej nalezg do dzie-
dziny usprawnien.

b) Stacje Badawcze pomyslane sg jako regio-
nalne placéwki, powotane do obstugiwania
wszelkiego na danym terenie rodzaju budo-
whnictwa, nalezgcego do réznych resortow.

¢) Usprawnienia, prowadzone w budownictwie
przez poszczegoélne resorty, winny by¢ koor-
dynowane i kierowane, aby nie dopusci¢ w
przysztosci do takich niewtasciwych posuniec,
jakie majg miejsce obecnie.

d) Powinna by¢ stala wymiana doswiadczen
miedzy poszczegOlnymi resortowymi inspek-
torami usprawnien.

e) Zadne inspektoraty usprawnien nie moga
prowadzi¢ nalezycie swej pracy bez oparcia
o0 prace Stacji Doswiadczalnych (Chronome-
trazowych) i bez Scistej z nimi wspoipracy.
Badania chronometrazowe sga bowiem pod-
stawg naukowag w dziedzinie usprawnien re-
zimu dnia pracy i procesow produkcyjnych.

Dla szkolenia odpowiednich kadr nalezy—

précz wymienionych wyzej kursow w dzie-
dzinie przygotowania kadr dla stuzby placéwek
pracy i ptacy — rdéwniez stworzy¢ miesieczne
kursy chronometrazystéw sposrod osob, ktore
nie posiadajg specjalnego wyksztalcenia, a to—
w celu wykorzystania tych os6b w charakterze
chronometrazystow.

Z uwagi na to, ze inzynierowie, technicy i
majstrowie na budowie winni by¢ przede wszy-
stkim organizatorami robét i pracy, nalezy dla
tych kategorii pracownikéw stworzy¢ kursy
przeszkolenia, a raczej podniesienia kwalifika-
cji w dziedzinie naukowych metod organizaciji
pracy w oparciu o chronometraz. Odnosze tez
wrazenie, ze celowe bytoby réwniez stworzenie
specjalnego kursu projektowania proceséw pro-
dukcyjnych i norm technicznych w oparciu o
badania chronometrazowe przy Srednich i wyz-
szych uczelniach technicznych.

Nalezy wprowadzi¢ planowanie operatywne
w oparciu 0 normy Srednio-progresywne. Prze-
de wszystkim nalezy pomys$le¢ o planowaniu
operatywnym transportu wewnetrznego.

W zwigzku z powyzszym nalezy opracowac
instrukcje w dziedzinie planowania operatyw-
nego oraz zorganizowaé¢ kursy instruktorow
planowania operatywnego, przy czym kadry
instruktorskie mozna byto by p6zniej wykorzy-
stac w odpowiednich organizacjach budowla-
nych.

Wprowadzenie wyluszczonych tu S$rodkow
organizacyjnych dopomoze nam w podniesie-
niu rozwoju ruchu wspéizawodnictwa pracy,
ktéry jest jedyng rekojmig o0go6lnego podnie-
sienia wydajnosci pracy w budownictwie,



Prof. dr P. W. WASILIEW

STRUKTURA PROCESU TECHNOLOGICZNEGO¥)

ROCES technologiczny, traktowany tu

jako system konsekwetnie zwigzanych

z sobg czynnosci technologicznych,

podejmowanych w celu zmiany formy

i istoty przedmiotu pracy dla uzyska-
nia okreslonego produktu, stanowi istotg proce-
su wytworczego. Dlatego—jakkolwiek czas po-
trzebny na operacje technologiczne stanowi
zwykle znikoma stosunkowo czes¢ ogoélnego
procesu produkcji — struktura procesu techno-
logicznego jest podstawg struktury catej pro-
dukcji. Co za tym wiec idzie — poznanie te)
struktury stanowi ostatni szczebel ogdélnego
schematu badania analitycznego produkciji,
a jednoczesnie jest wyjsciowym zatozeniem
organizacyjnej rozbudowy i ksztattowania wy-
tworczosci.

Spotykane w poszczegdlnych zaktadach od-
miany proceséw technologicznych, odmienne
z punktu widzenia organizacyjnego, moga i po-
winny by¢ r6znicowane — przede wszystkim
wedtug liczby i charakteru wzajemnie z sobg
zwigzanych potokoéw technologicznego wytwa-
rzania. W mys| tego zatozenia rozrézniamy na-
stepujgce procesy wykonawcze:

® Liniowy, gdy jednostki materiatu wyj-
* §ciowego w procesie przetwarzania go w go-
towy produkt nie ulegajg dezintegracji i nie
tacza sie, lecz ulegaja jedynie czeSciowemu
przeksztalceniu formy Ilub ukiadu (maszynowa
obrobka czesci, suszenie itp.).

O Dezintegracyjny, gdy
m  wyroby sa wynikiem podzialu jednostek
materialu wyjSciowego na jego mechaniczne
lub chemiczne czesci i elementy (proces nito-
wania klocéw na deski i liczne procesy produk-
cji przetworow chemicznych drzewnych).

D Integracyjny, gdy gotowe wyroby

powstaja z potaczenia kilku réznvch jed-
nostek jednorodnych lub réznorodnych mate-
riatdbw wyjsciowych (proces fabrykacji mebli —
z wytgczeniem przykrawania materiatu).

4 Mieszany, gdv czesci wyrobu sgwy-
nikiem dezintegracji jednostek materiatu
wyjsciowego, a wvrob jako calos¢ — wynikiem
potaczenia kilku jedno lub réznorodnych czesci
.(przemyst meblarski w swej catosci).l)

gotowe

.*) Wyjatek z pracy prof. dr P. W. Wasiliewa: ,Orga-

mzacia proizwodztwa na dierewobrabatywajuszczych
predpri.iatfiach: Moskwa - Leningrad. 1947 r. Gosu-
darstwiennoje Lesostroiczeskoje lzdatielstwo. Patrz
tegoz, autora artykut pt. ..Struktura cyklu produk-
cyjnego”“ w nr 3 ,Ekonomiki i. Organizacji Pracy".

h Te cztery rodzaje technologicznego nrocesu sg
robwniez znane, w literaturze pod odoowiednimi naz-
wami; 11 procesy proste, 21 analityczne. 3l syntetycz-
ne. 4) mieszane. lIstotg ich jednak $cislej wyrazaia po-
iricia; 1. Proces liniowy, 2. furkacyjny, 3. defurkacyj-
ny 14, refurkacyjny.

Powyzsze cztery typy technologicznego pro-
dukowania wyrobéw sg przedstawione schema-
tycznie na rysunku.

Obrabiarki O brabiarki

Ty tscnnolocjiczne poréwnanio wyrobow
i. proces iiniomj

Lproces de::ntsgracyjmj

3 oroces integracyjny

c-5 procesy mieszane

We wszystkich typach technologicznego pro-
dukowania wyrobéw — z wytgczeniem linio-
wego niezbedne jest wydzielenie tak zwanej li-
nii gtoéwnej, tj. linii, ktéra w poréwnaniu ze
wszystkimi pozostatymi wykazuje najwiekszg
sume czasu bezposredniej obrébki. W techno-
logicznym procesie wyprodukowania krzesta,
linie takg stanowi linia wykonania tylnych
nézek. W technologicznym procesie wyprodu-
kowania kredensu — linia wykonania drzwi
mitp.

Jak wida¢ na schemacie, dezintegracja i inte-
gracja proceséw postepujg okreslonymi ostro
zaznaczonymi etapami, a w odstepach miedzy
tymi etapami zachodzi, wediug pewnego syste-
mu, szereg kolejno wykonywanych — w wiek-
szosci wypadkéw — technologicznie jednorod-
nych operacji. Takie systemy operacji tworzg
szereg okreslonych faz technologicznego wy-
twarzania wyroboéw (produkowanie czesci, zes-
potéw, zestawOw, agregatow wyrobow).

Liczba i charakter wzajemnych powigzan
poszczegoélnych faz zalezy od liczby i réznorod-
nosci wilasciwych operacji technologicznych.
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W zaleznosci od liczby i stopnia zréznicowania
takich faz, mozna mowi¢ o procesach technolo-
gicznych jednofazowych i wielofazowych, je-
dnorodnych i réznorodnych, itd.

Przy bardziej uogolnionym podejsciu do
technologicznej struktury produkcji, wszystkie
omoéwione wyzej odmiany procesow moga bycé
ujete w formie dwoch typow zasadniczych:

| Proste procesy technolo-
A giczne doktorych naleza sposoby li-
niowego i dezintegracyjnego formowania wy-
robbw — pod warunkiem zasadniczej jedno-
rodnosci operacji technologicznych,, niezaleznie
od iloSci faz.

O Ztozone procesy technolo-
giczne, do ktérych naleza wszystkie
sposoby formowania (z wytgczeniem liniowego
1 jednofazowego), pod warunkiem zasadniczej
réznorodnos$ci operacji technologicznych.
O ile chodzi o cechy szczego6lne wykonania
kolejnych operacji technologicznych w czasie,
to wedtug tych cech nalezy rozrézniac:

AN Przerwany (tak zw. parcjalny) pro-
a ces technologiczny, w ktérego ramach kaz-
da nastepna operacja nad okreslonym przed-
miotem moze by¢ wykonywana w czasie —
niezaleznie od chwili zakonczenia poprzedniej
operacji. A wobec tego, wylaczenie poprzedniej
operacji nie pocigga za sobg koniecznosci przer-
wania operacji nastepne;j.

K Nieprzerwany (tak zw. fluidalny)

proces technologiczny, w ktérego ramach
kazda nastepna operacja nad danym przedmio-
tem powinna by¢ — wedlug zasad technologii
— wykonywana bezposrednio po zakonczeniu
poprzedniej operacji. A zatem z chwilg wylg-
czenia poprzedzajgcej operacji przerywa sie
i nastepna z kolei.

Osobliwosci tych form procesu technologicz-
nego nie wymagajg komentarzy. N alezy
tu jedynie wskaza¢ na niedo-
puszczalnos¢ mieszania poje-
cia nieprzerwanego (fluidalnego)
procesu technologiczngo z po-
jeciem nieprzerwanie <ciggtej
potokowej produkciji, ktore
jest po;jeciem organizacyjnej
formy wytwdrczosci. Jakkolwiek
kazdy nieprzerwany proces technologiczny za-
wiera w sobie domniemanie potokowego syste-
mu produkciji, to jednak nie kazda nieprzerwa-

na produkcja potokowa opiera sie na nieprzer-
wanym procesie technologicznym.
_Nowoczesny przemyst obrébki drzewa, za-
réwno jak szereg innych gatezi mechanicz-
nej obrébki materiatdw, charakteryzuje sie za-
sadniczo przerywanymi procesami technolo-
gicznymi. W zwigzku z innymi omdéwionymi tu
cechami, podstawowe gatezie obrobki drzewa
moga by¢ scharakteryzowane jak nastepuje:

Technologiczny proces przemystu tartaczne-
go jest procesem prostym.

Technologiczny proces przemystu sklejar-
skiego, wobec zasadnicze] réznorodnosci wcho-
dzacej w jego sktad operacji i elementéw de-
zintegracji i integracji, powinien by¢ zaliczony
do typu procesow ztozonych, jakkolwiek ogol-
ny jego schemat nieznacznie tylko odbiega pod
wzgledem prostoty operacji od schematu pro-
dukciji tartaczne;j.

Wytwoérczos¢ meblarska jest oparta na zlo-
zonym, mieszanym procesie technologicznym.

Z szeregu innych gatezi obrobki drzewa
przemyst zapatczany nalezy do typu procesow

ztozonych, natomiast przemyst szpulkowy po-
siada proces prosty itd.

Poza wymienionymi wtasciwosciami, cechu-
jacymi proces technologiczny tego czy innego
rodzaju przemystu, w ramach kazdego z nich
zachodzi¢ moga pewne rdznice strukturalne.

Tak jest np. w przemysle tartacznym, ktore-
go proces technologiczny w wiekszosci przy-
padkéw sklada sie z szeregu kolejnych operacji
jak: przecieranie klockéw, obrzynanie desek
i koncow.

Mozna napotka¢ réwniez i inne uklady. Oto
przy cieciu klockbw — z uprzednim przeciera-
niem ich na kontdwke okreslonej dlugosci —
pierwsze dwie operacje w praktyce zmieniaja
sie miejscami w swej kolejnosci: przy przecie-
raniu duzej dtugosci klocow obrzynanie obli-
gow odbywa sie czesto przed obcieciem. W prze
mysle sklejkarskim, zaleznie od stosowanego
sposobu sklejania, suszenie odbywa sie badz
przed sklejaniem, a uzupeinia sie dosuszeniem
po sklejeniu, badz tez suszenie odbywa sie po
sklejeniu.

W przemysle meblarskim materiat suszy sie
w stanie potsurowym, przed wykrawaniem ma-
teriatu na elementy, lub suszy sie gotowe ele-
menty. . Ml

Do PrenumeratorOw naszego pisma

Niektérzy prenumeratorzy wptacajagcy nalez-
no$¢ za prenumerate przez PKO i urzedy
pocztowe, dokonujg wptat w zbyt péznym ter-
minie, tj. po dniu 20. m-ca poprzedzajagcego
miesigc prenumeraty, powodujg przez to onéz-

nienie manipulacji na poczcie i wi PPK
,,Ruch*, co w konsekwencji opdznia wysytke
pisma.

W celu unikniecia op6znien w wysyice PPK
.Ruch® prosi Ob. Ob. prenumeratoréw o wpta-
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canie naleznosci za prenumerate najp6zniej do
dnia 20. kazdego miesigca poprzedzajgcego
miesigc prenumeraty.

Wszystkie wptaty, ktére bedg nadane na
PKO Iub poczta po dniu 20., beda auto-
matycznie zaliczane na prenumerate o jeden
miesigc po6zniej.

Za date nadania wptaty uwaza sie date stem-
pla pocztowego na pokwitowaniu.

ADMINISTRACJA



Inz. JAN PAWLIKOWSKI

WSPOLZAWODNICTWO DLUGOFALOWE

LBRZYMIE zadania, postawione w

naszym planie szescioletnim, wyma-

gaja wytezonej i peilnej poswiecenia

pracy. W celu przy$pieszenia naszego

marszu do socjalizmu, w celu jak
najszybszego osiggniecia ogoélnego dobrobytu
winnismy dgzy¢ do skrécenia planu szesciolet-
niego. Rezerwy produkcyjne naszego przemy-
stu pozwolg nam na wykonanie planu szescio-
letniego w skr6conym terminie i to powinno
by¢ naszym celem.

Jednym z najwazniejszych czynnikéw jest
ustalenie konkretnych planéw produkcyjnych
i doprowadzenie zamierzenn wykonawczych do
kazdego robotnika. Ustalenie konkretnych za-
dan produkcyjnych dla kazdego pracownika na
diuzsze terminy — w niektérych przypadkach
nawet na okres szescioletni — moze przyczynic
sie do znacznego rozwoju wspotzawodnictwa
socjalistycznego dla przedterminowego wyko-
nania tych zadan. Zabezpieczy to wykonanie
planu szescioletniego w danym warsztacie i w
calym zakladzie.

Nalezy nastawi¢ cate zycie produkcyjne na
wspotzawodnictwo diugofalowe.

Realnym osiggnieciem wspoétzawodnictwa
w fabryce staje sie dazenie do wyrobienia
z nadwyzka norm czasu i zadan dziennych.

Powodzenie w swojej pracy robotnicy zwy-
kli mierzy¢ procentowym wykonaniem normy.
Normy musza by¢ sprawiedliwe i technicznie
uzasadnione. Tylko takie normy zachecajg ro-
botnikbw do dalszego podniesienia wydajnosci
pracy, do nowatorstwa i racjonalizatorstwa.

Socjalistyczne  wspétzawodnictwo  nasuwa
mysl, ze w celu zrealizowania wspoétzawodnic-
twa ditugofalowego nalezy doprowadzi¢ do kaz-
dego robotnika planowe zamierzenia produkcji,
jako czes¢ planu produkcyjnego placéwki i fa-
bryki. Ma to mowi¢ o tym, co jest potrzebne dla
osiggniecia przedterminowego wykonania szes-
ciolatki przez kazdego robotnika.

Jak to przeprowadzi¢?

W tych galeziach przemystu, gdzie produkcja
jest jednorodna, wzglednie fatwo jest obliczy¢
zadania kazdego robotnika na okres szesciolet-
ni, a to przez zwykte wymienienie: ilosci ton
wcgla dla gornika, lub stali dla hutnika. Inaczej
przedstawia sie sprawa w fabryce maszyn,
gdz e produkuie sie rézne wyroby o zmiennym
asortymencie. Tu niezbedny jest wspolny mier-
nik. Musi to by¢ taki miernik, ktory by umoz-
liw it wyrazenie w tych samych jednostkach ca-
tosci roboty, wykonywanej przez pojedynczego
robotnika — z osobna i przez calg fabryke —
tacznie.

Wezmy dla przykladu Fabryke Narzedzi.
Gdyby program produkcji fabryki zawierat —
jak o tym byta juz mowa — jeden jedyny wy-

Artykut dyskusyjny

réb, to doprowadzenie zadania produkcji do
kazdego robotnika bytoby sprawg prostg. Wy-
starczyloby gdybysmy podzielili ilos¢ wyrobéw
wedlug planu szescioletniego, przez przewidzia-
ng liczbe robotnikbw. W ten sposob uzyskali-
bysmy Srednie zadanie produkcyjne na jedne-
go robotnika. Gdyby fabryka wykonywata, na-
przykitad, tylko rozwiertaki i gdyby prcdukcja
ich na szesSciolatke byta zaplanowana na
5.000.000 sztuk, to przy planie produkcyjnym
na 500 ludzi zadanie szes$cioletnie wynositoby:
10 000 sztuk (5.000.000 : 500) na jednego robot-
nika.

Jednakze Fabryka Narzedzi produkuje wiel-
ki i réznorodny asortyment pomocy do produk-
cji o réznych wymiarach i wadze. Przy tak
bardzo r6znorodnym asortymencie nie ma moz-
nosci ustalenia zadania w sztukach. Niezbedny -
jest w tym przypadku inny miernik, umozhwn-
jacy przestawienie w jednostkach ogoélnych ca-
tego asortymentu, ktéry majg wykonac¢ robot-
nicy.

Cena stata nie da sie tu zastosowacd, gdyz
oznacza sie nig calos¢ wyrobu. Tymczasem wy-
roby wykonuje sie czesciowo, a kazdy robotnik
wykonuje tylko jedng Iub dwie operacje —
a nie caly wyréb od poczatku do konhca.

Z powyzszego wynika, ze ten sposob mierze-
nia pracy kazdego robotnika jest rowniez nie —
odpowiedni. Wobec powyzszego, jako miernik
czasu, nalezy przyja¢é norme czasu wyrazong
w godzinach — kalkulacyjnych.

Kazdy robotnik otrzymuje karte roboczg na
zadang robote — z podanym czasem w godzi-
nach i minutach. Jezeli podsumuiemy te wszy-
stkie czasy z kart roboczych, to otrzymamy do-
ktadny obraz catosci pracy, wykonywanei przez
robotnika. Sumowanie takie przeprowadza sie
w warsztatach w celu okres$lenia procentu wy-
robienia. Majgc norme czasu na wykonywanie
kazdego wyrobu, asortymentu i ilosci sztuk na
okres roczny lub nawet na calg szesciolatke,
okreslamy ilos¢ normo-godzin na dany okres,
mnozgc ilos¢ sztuk przez norme czasu.

Wskutek bardzo réznorodnego asortymentu
produkcii niepodobna obliczy¢ normo-godzin
dla kazdego typu i kazdego wymiaru wszyst-
kich gatunkow. Dlatego tez mozna uzy¢. norm
uogolnionych dla kazdego rodzaju produkcji:
sprawdziany gwintowe w catosci (bez wzgledu
na wymiary) narzynki, rozwiertaki itp. Gdy
juz mamy okreslona prace fabryki w ciggu ro-
ku lub nawet szesciolatki w normo - godzinach,
to pozostaje nam tylko podzieli¢ sume normo-
godzin przez projektowang ilos¢ robotnikéw
produkcji. W ten spos6b mozemy na przyktad
okresli¢, ze zadanie produkcyjne na kazdego ro-
botnika w naszej fabryce wynosi rocznie —
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dajmy na to — 3000 normo - godzin (godzin

kalkulacyjnych).

A wiec, jak widzimy z powyzszego, przy
ustalaniu planu roboczego dla robotnika na
okres szesciolatki, najlepszym miernikiem be-
dzie normc-godzina, tj. ta norma czasu, ktéra
sie wyznacza na wykonanie kazdej pracy. Suma
takich normo-godz;n dos¢ doktadnie wykazuje
catos¢ wykonywanej pracy.

Zadanie produkciji dla robotnika, wyrazone
w normo-godzinach, ma jeszcze te przewage, zZe
do wypetnienia tego zadania nie potrzeba spe-
cjalnego snooscbu obliczania. Zeby okresli¢, ile
normo-godzin wykonat za miesigc ten czy inny
robotnik, wystarczy podsumowac jego karty
robocze w danym miesigcu. Doktadnos¢ wypet-
niania zestawien i kart roboczych winna by¢
systematycznie kontrolowana. Musi tez byc¢
sprawdzana wilasciwa wysoko$¢ wyznaczonej
normy czasu. Najtatwiej bytoby ustali¢ zadanie
dla robotnika na okres roczny lub szescioletni
w normogodzinach, wychodzac z wyznaczonego
przekroczenia norm i nie tgczac tego zadania
z programem modukcii fabryki.

Zasadmczg wada takiego rozwigzania byiby
brak zwigzku nomiedzv zadaniem robotnika
a nro*ramem fabryki. Mozliwa jest sytuacja, ze
robotnicy wykonajg swoie indywidualne zada-
nia na dany okres, a fabryka nie wykona swe-
go. Lub odwrotnie: wiekszo$¢ robotnikow nie
wykona swoich zadan, a fabryka przekroczy
swnhi nlan.

Nalezy wiec powigzac¢ zadanie produkciji kaz-
dego robotnika z programem produkcji fabryki.
Bedzie to gwarancja, ze wykonanie okresowej
produkcji kazdego robotnika zabezpieczy wy-
konanie okresowego planu fabryki.

Kazda fabryka posiada obliczenia godzin, po-
trzebnych do wykonania planu 1950 r. w réz-
nych rodzajach asortymentu. Niezaleznie od te-
go istniejg roéwniez zestawienia wartosci nie-
zmiennych dla kazdego wyrobu, obliczone w zi
z 1937 reku. Otéz jako, miernik dla obliczen
mozna przyjmowac przecietny rozchoéd normo-
godzin na 1000 ztotych przy réznych rodzajach
produkcji, na przykiad:

na noze Fellows‘a — 87 normo-godzin

gtowice frezarskie — 920 N3 %
frezy walcowe i walcowo-

czolowe nasadzane — 100 ~
gwintéw, do zespoérek — 100
przyrzady — 290 o )

itli.

Po dokonaniu obliczen normo-godzin na
1000 zt przy kazdvm rodzaju produkcji, mozna
obliczy¢ dla catej fabryki normo-godziny, zgod-
nie z planem produkcji na dany okres czasu
(rok lub wiecej).

Po ustaleniu ilosci pracownikéw produkcyj-
nych. otrzymang sume normo-godzin w danym
okresie dzielimy przez ilos¢ pracownikow
i w ten sposOb otrzymujemy ilo§¢ normo-godzin
dla jednego pracownika.

W obliczeniach na dluzsze okresy nalezy
uwzglednia¢ dodatkowo wzrost wydajnosci
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pracy na skutek zmian procesow technologicz-
nych, racjonalizatorstwa itp. Poza tym nalezy
réwniez uwzglednia¢ dla poszczegolnych placé-
wek zdolnosci osobiste wykonawcow i procent
wyrobienia norm. W danym wypadku ilos¢
normo-godzin bedzie uzalezniona od procentu
wyrobienia.

W rzeczywistosci jednak nalezy dazy¢ do sto-
sowania norm S$rednich, a nie zréznicowanych.
Robotnik o wysokich kwalifikacjach tym sie
wtasnie rézni od pozostatych pracownikéw, ze
wyprzedza ich znacznie w wykonywaniu zadan
produkcyjnych. Zadanie ogoélne dla wszystkich
ma wilasnie te przewage, ze ujawnia robotni-
kéw czotowych i opdzniajgcych sie. To daje
moznos$¢ zachecania przodujgcych i przedsie-
wziecia srodkéw podciggniecia pozostajacych
w tyle do poziomu czotowych. Réznicowanie
zadan produkcyjnych w zaleznosci od ,ostros-
ci“ lub ,stabosci“ norm na réznych dziatach
produkcji nie prowadzi do celu — ze wzgledu
na to, ze same pojecia: ,normy ostre* czy ,nor-
my stabe“ nie sg bynajmniej pojeciami staty-
mi. Na oddziale, gdzie mamy normy ostre, trud-
ne do' wykonania, mogg by¢ zastosowane Sredki
organizacyjno - techniczne, ktére spowoduja,
Zze normv stang sie tatwe do wykonania.
A w oddziale, gdzie normy sg stabe — zawsze
moga one by¢ zaostrzone.

Zadanie og6lne niezrézniczkowane ma jesz-
cze zalety nastepujgce:

Pierwsza, takag zaletg jest namacalnos¢ i do-
stepnos¢ zadania dla wszystkich robotnikow.
Wszystkie plakaty, slogany, transparenty, sto-
wem wszystkie formy agitacji poglgdowej, pra-
sa fabryczna — powtarzajg te samg liczbe —
zadanie robotnika na rok 1950: 3.000 normo-
godzin. W ten sposob liczba ta gteboko przenika
do Swiadomosci kazdego robotnika i staje sie
tatwa do zapamietania. Uwaga kolektywu fa-
brycznego nastawia sie w kierunku osiggniecia
tej liczby przez kazdego robotnika. Ta liczba
staje sie jedynym kryterium dla oceny kazdego
pracownika i zaliczenia go do przodownikoéw
lub zalegajacych w pracy.

Druga zaletg jest prostota i pewno$¢ obra-
chunku. Podstawowym celem, ktéry musi by¢
osiggniety, jest to aby zadanie rocS:ne lub szes-
cioletnie poszczegélnego robotnika stanowito
nierozerwalng czes¢ zadania fabryki. Tylko
w tym przypadku wykonanie planu przez posz-
czegolnego robotnika zagwarantuje wykonanie
planu przez fabryke.

Sprawa przedstawia sie inaczej, jezeli posz-
czegllne grupy robotnikow otrzymaja rozne
zadania produkcyjne. Tu zresztg tatwo co$ po-
plata¢. Dos¢ powiedzie¢, ze ilos¢ robotnikow
w tym czy innym oddziale z trudnym czy tat-
wym zadaniem waha sie przez caly czas. Juz to
samo nie daje gwarancji, ze wykonanie plant
przez kazdego zabezpieczy wykonanie planu
przez fabryke. Nalezatoby rézniczkowac nie tyl-
ko wedlug warsztatow, ale i wedtug poszczegol-
nych odcinkéw, a dalej — roéwniez wedtug réz-
nych zawodoéw, az do okreslenia zadan dla po-
jedynczego robotnika. Takie rdzniczkowanie
stworzytoby ztozony i ciezki system planowania



i w duzej mierze utrudnitoby rozrachunek wy-
konania.

Trzecig i bezwzgledng zaletg zadania ogolne-
go, jest moznos¢ Scistej organizacji wykonaw-
czej przy przerzucaniu robotnikow z jednej ro-
boty na druga w warsztatach, gdy na wszyst-
kich odcinkach produkcji ma sie to samo zada-
nie produkcyjne (nip. 3.000 normo-godzin rocz-
nie). Przesuniecie robotnika z jednego dziatu
produkcji do innego nie wptywa na zmiane te-
go zadania. W ksigzeczce pracy robotnika prze-
niesionego pozostajg uprzednio wyznaczone
3.000 normo-godzin.

Przy doprowadzeniu planu do- robotnika, bar-
dzo wazne znaczenie ma jakos¢ norm. Czy oka-
zujg sie one dostatecznie postepowe? Czy mobi-
lizujg robotnika dol podniesienia wydajnosci
pracy? Jest zupetnie oczywiste, ze Swiadome Zle
utozone normy mogg zdeformowa¢ obraz wyko-
nania planu. Norma czasu, jak wiadomo, wypet-
nia szereg funkcji, wystepuje jako wspoéiczyn-
nik racjonalizacji procesu technologicznego,
stuzy jako podstawa dla ustalenia prawidtowe-
go systemu ptac. W danym przypadku norma
interesuje nas jedynie dla wykorzystania jej
w charakterze jednostki wymiaru

Normy czasu zmieniajg sie w fabrykach co
pewien czas. Nastepuje to wraz z rozwojem po-
stepu technicznego' i podnoszeniem sie kwalifi-
kacji robotnikéw. Dlatego tez przy okreslaniu
norm na lata nastepne nalezy wprowadzac pe-
wne wspoiczynniki do norm roku ubiegtego,
azeby stworzy¢ wspolny do pewnego stopnia
miernik. Niezbedne jest, azeby przy wykorzy-
staniu normy, jako jednostki miary, byla ona
przez caty okres szesciolatki wyrazona w tej sa-
mej ilosci czasu i to — zaréwno w planie pro-
dukciji, jak i w jej bilansie.

Zagadnienia powyzsze nalezg do biur fabry-
kacyjmych i kalkulacji, ktore corocznie doko-
nu.jg przegladu norm i moga wprowadzac odpo-
wiednie wspoétczynniki na poszczegdlne dzialy
Produkciji.

Doprowadzenie zadania rocznego lub szescio-
letniego do poszczegdllnego pracownika i obli-
czenie rezultatow pracy robotnika, wykonanej
w tym lub innym okresie na poczet jego zada-
nia (rocznego lub szesScioletniego), rézni sie od
tradycyjnie przyjetego w fabrykach sposobu
wyrazania pracy robotnika w procencie wyko-
nania norm. Dla porzadku zaznaczy¢ nalezy, ze
robotnicy przybywajacy do pracy w réznych
okresach kalendarzowych, otrzymujg propor-
cjonalnie zmniejszone normy.

Sume normo-godzin zadania i ostatecznego
obrachunku mozna -wyrazi¢ réwniez, jako pro-
cent wykonanych norm. Jezeli zadanie roczne
wynosi — powiedzmy — 2.500 normo-godzin,
to przy rocznym czasie kalendarzowym (obej-
mujgc przewidziane planem braki), liczgcym
jednio 2.080 godzin, otrzymamy niezbedne wy-
konanie norm przez robotnikdw 120%

(2500 X 100)
2.080

W ksigzeczce pracy istnieje specjalna rubry-
ka, zatytulowana ,Procent wykonania normy*
Robotnik moze co miesigc poréwnac osiggniete
przez siebie wykonanie norm z tym, co powi-
nien byt wykona¢ w roku biezgcym. Doswiad-
czenie wykazuje, ze robotnicy przyzwyczajajg
sie szybko do- oceny swej pracy nie w stosunku
procentowym wykonania norm, lecz raczej we-
dtug ilosci nojmo-godzin.

Duze znaczenie posiada forma doprowadze-
nia do kazdego robotnika indywidualnego pla-
nu produkcji rocznego, Ilub na diuzszy okres.
Najlepszym sposobem wydaje sie przygotowa-
nie odpowiednich ksigzeczek, w ktérych co
miesigc wnosi¢ mozna ilo§¢ wykonanej pracy
W normo-godzinach i wzrastajgcy bilans. W ten
spos6b robotnik zawsze sie orientuje, czy jest
bardziej, czy tez mniej oddalony od wykonania
swego planu. Ksigzeczka zawiera: oddziat, imie
i nazwisko robotnika, jego fach i odpowiednig
ilo§¢ godzin, przypadajgca mu do wykonania
planu (w zaleznosci od daty wstgpienia do fa-
bryki). Na pierwszej stronicy nalezatoby podacé
odezwe, podpisang przez dyrektora fabryki,
sekretarza podstawowej organizacji partyjnej,
oraz przewodniczgcego Rady Zakiadowej, wzy-
wajgcag do wspoétzawodnictwa. Odezwa ta po-
winna zawiera¢ krdétkie streszczenie uchwat
kolektywu danei fabryki w sprawie przyjetych
zobowigzan. Mozna réwniez umiesci¢ pewne
hasta i slogany. W ksigzeczce takiej mozna
réwniez zapisywac:

a) pomysty racjonalizatorskie i oszczednoscio-
we, zgloszone przez posiadacza ksigzeczki do
klubu racjonalizatoréw,

b) doksztalcenie techniczne, z ktérego korzy-
sta,

C) awanse,

d) uzyskane nagrody i odznaczenia.

Ksigzeczka taka bedzie naocznie wykazywa-
ta, jaki wkiad pracy wnosi jej posiadacz do
ogolnonarodowego dzieta przedterminowego
ukonczenia planu szescioletniego.

Przy propagowaniu wspoizawodnictwa so-
cjalistycznego — w trosce o jego skutecznos¢ —
nie nalezy bynajmniej poprzestawa¢ na ksia-
zeczkach wktadu pracy. Trzeba tu przede wszy-
stkim eksponowaé sprawe jawnosci wspoiza-
wodnictwa. Kolektyw musi zna¢ swych najlep-
szych czotowych pracownikéw. Ogromng role
odgrywajg tu plakaty, wywieszane w kazdym
oddziale fabryki. “O tym, co jest wpisane do
ksigzeczki wktadu pracy, wie jedynie robotnik
— wiasciciel ksigzeczki i wie administracja
warsztatowa. Natomiast plakat wykazuje po-
stepy wykonania planu przez robotnikow cale-
go warsztatu, a raz na dwa tygodnie w sposob
najbardziej przejrzysty i przystepny dla wszy-
stkich wymienia przodujgcych i opdzniajgcych
sie.
eOgiaszanie osiagnietych wktadow pracy be-
dzie najsilniej oddziatywujgcym Srodkiem kon-
troli spotecznej. Na plakacie sg odrazu widocz-
ne op6zniajgce sie oddziaty, uwidocznieni tez sg
poszczegolni opieszali robotnicy. Na te odcinki
skierowuje sie uwage kierownictwa i pomoc
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kolektywu. Jednoczesnie robotnik ma moznosc
porownania wymiaru swego wkladu pracy
(w normo-godzinach) z wysokoscig zarobkow.
W szeregu wypadkéw utatwi to wykrycie btle-
dow w obliczaniu zarobkéw.

Kierownictwo warsztatow lgcznie z kierow-
nictwem wspoétzawodnictwa, analizujgc na pod-
stawie takich plakatow i ksigzeczek wktadow
calg dziatalnos¢ wspotzawodnictwa, bedzie mia-
lo- wiele cennego materialu do usprawnienia
organizacji pracy danego oddziatu lub fabryki.

Réwnolegle z akcjg wspoétzawodnictwa diu-
gofalowego winna by¢ prowadzona akcja o po-
prawienie jakosci produkcji. Nalezy niestety,
stwierdzi¢, ze wiekszos¢ naszych wyrobow pod
wzgledem wykonania daleko odbiega od rysun-
ku. A przedmioty po ostatecznej obrébce szli-
fierskiej, cho¢ posiadajg wymiary w granicach
tolerancji — podane na rysunku, to jednak na-
wierzchnia ich nie odpowiada znakom obrobki,
na skutek czego zywotno$¢ takich czesci, pra-

cujgcych suwliwie lub obrotowo, jest bardzo
ograniczona.
Sprawa jakosci wykonanej produkcji musi

znalez¢ wtasciwg pozycje we wspoétzawodnic-
twie diugofalowym. Poza stwierdzeniem bra-
kow, ktére zmniejszaja liczbe normo-godzin,
wykonywanych przez pracownika, odbioér tech-
niczny winien wprowadzi¢ klasyfikacje jakosci
wykonywanych robot. Wszelkie roboty, wyko-
nywane przez pracownika, a uznane przez O T

WIESLAW STRADOMSKI

jako dopuszczalne, nalezy podzieli¢ na dwie

grupy:

Grupa 1. Roboty wykonywane 2z odchytkami wy-
miarowymi oraz powierzchirg, obrobiong
niezgodnie ze znakami obrébki.

Roboty wykonane w granicach odchyiek,
oraz znakéw obrébki, przewidzianych ry-
sunkiem.

Grupa 3.

llos¢ sztuk kazdej pracy, wykonywanych
ujemnie, ma wptyw na procent wykonania da-
nej partii sztuk.

Przyktad: 2z 20 sztuk wykonano 5 sztuk wg grupy
drugiej a 15 sztuk wg grupy pierwszej. A wiec
czwartg cze$¢ catosci (25%), wykonano Zle, w tym
stanie rzeczy za dobre nalezy uznaé¢ 75%. Gdyby po-
towa byta dobrych a potowa ztych, to dla danej ro-
boty moznaby przyja¢é 50% wykonania jakosSciowego
itd.

W koncu miesigca obrachunkowego mozna
zsumowac ilos¢ rob6t oraz S$rednie procenty
wykonania i wyprowadzi¢ Sredni procent wy-
konania jakosciowego dla danego pracownika
w danym miesigcu. Poréwnanie wynikéw, wy-
konane dla placéwki, oddziatu Ilub fabryki,
ujawni — obok przodujgcych w wykonaniu
planu — réwniez i przodujgcych iakosciowcow.
Im wyzsze bedg przez pracownikéw fabryki
osiggane dane czasowe i jakoSciowe, tvm szyb-
sza bedzie realizacja planow produkcyjnych
i tvm szybszy bedzie wzrost dobrobytu szero-
kich rzesz Swiata pracy.

PROBLEMY WSPOLZAWODNICTWA PRACY
PRACOWNIKOW UMYSLEOWYCH

EDNYM 1z aktualnych zagadnienn organi-
zacji pracy, czekajgcych na ostateczne
rozwigzanie, jest kwestia wspo6tzawod-
nictwa pracy pracownikéw umystowych.
Sprawe komplikujg trudnosci w opraco-
waniu szczegétowych norm wzorcowych, ktére
mogtyby stuzy¢ za miernik wydajnosci dla po-
szczegolnych kategorii zaje¢, okreslanych ogél-
nym mianem ,pracy umystowej*. Trudnosci te
spowodowane sg gtdwnie pewng niewymiernos-
cig w jednostkach umownych catoksztaltu pra-
cy umystowej, ktéra tylko w niektérych dzie-
dzinach jest mozliwa do uchwycenia w tej for-
mie (np. praca maszynistki biurowej).
Dotychczasowe proby wprowadzenia wspot-
zawodnictwa pracy wsrod pracownikOw umy-
stowych, realizowane zresztg w szeregu insty-
tucji z rozmaitymi wynikami, opierajg sie na
improwizowanych zasadach. Np. jedna z wy-
tycznych, stawianych obecnie w wiekszosci re-
gulaminéw wspétzawodnictwa, mowi o prze-
strzeganiu dyscypliny pracy, polegajgcej m. in.
na nieopuszczaniu zajecia, unikaniu spoOznien
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itp. Przytoczona tu wytyczna jest prawnie za-
strzezonym obowigzkiem pracownika. (Ostatnio
wydana ustawa o socjalistycznej dyscyplinie
pracy rozszerza znacznie prawng podstawe te-
go zagadnienia).

Wiasciwie pojete wspoélzawodnictwo, majac
na celu zwiekszenie wydajnos$ci pracy i podnie-
sienie jej jakosci, winno zasadza¢ sie przede
wszystkim na zatozeniu, ze istotne w nim jest
stosowanie takich metod pracy, ktéreby wias-
nie zapewnialy owe lepsze, doskonalsze rezul-
taty bedace wynikiem nie przymusu zewnetrz-
nego, lecz pozytywnego i aktywnego stosunku
do wykonywanych zajeé. Stosunku, ktéry wy-
wodzi sie z whlasciwego zrozumienia spotecznej
wartosci pracy.

Przy opracowywaniu tych metod nalezy
uwzgledni¢ nastepujace momenty: —
i )

I W zrozumieniu zasadniczej réznicy mie-
dzy charakterem pracy umystowej a pracy
fizycznej (na obecnym jej etapie) trzeba miec
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na wzgledzie konieczno$¢ stworzenia odpo-
wiednich warunkéw dla niej.

Uzasadnienie: Robotnik pracujacy w hali fabrycz-
nej — mimo pewnego halasu, jaki stwarzajg funkcjo-
nujace maszyny — moze wykonywaé swe czynnosci
normalnie, chociaz hatlas meczy go psychicznie i moze
wywotaé¢ bél glowy. Tymczasem wykonywanie zajecia
przez pracownika umystowego w gwarze (zwilaszcza
rozméw) jest niezwykle utrudnione i mato wydajne,
gdyz rozprasza mys$li i wywotuje stan szkodliwego
podniecenia.

Whniosek: Konieczno$¢ odpowiedniego rozlokowania
pomieszczen biurowych, mozliwe izolowanie ich od
zrédet hataséw, a przede wszystkim przestrzeganie

ciszy wewnatrz lokalu i takie uplasowanie pracowni-
kéw, aby ci, ktérych funkcje sa zwigzane z przepro-
wadzaniem pewnych rozméw (urzednicy kontaktujgcy
sie z klientami, referenci przyjmujacy ustne relacje),
byli oddzieleni od pracownikéw, ktérych czynnosSci
wymagaja skupienia i zesrodkowania uwagi (ksiegowi,
planisci, dziennikarze itp.).

Ze wzgledu na Sciste powigzanie wiekszos-

ci spraw urzedowych z okreslonymi prze-
pisami, regulujgcymi tryb i zasady ich zatat-
wiania, istnieje potrzeba wiasciwego przecho-
wywania zbioréw tych przepisow, umozliwia-
jacego szybkie ich odnalezienie i postuzenie sie
nimi.

Uzasadnienie: Zaden — nawet najbardziej kw alifi-
kowany — pracownik nie jest w stanie spamietaé
wszystkich przepiséw, wskazan i zalecen, jakie zawie-
raja liczne statuty, regulaminy, zarzadzenia, okélniki
itp., a ktére zazwyczaj ulegajg okresowym zmianom
i uzupetnieniom. Stad w trakcie spetniania swych
czynnos$ci urzedowych zmuszony jest czesto korzystac
z nich — dla wiasciwego zatatwienia odnos$nej spra-
wy. Zdarza sie czesto, ze odnalezienie potrzebnego
okélnika (ma to miejsce wylgcznie w instytucjach
o0 szeroko rozbudowanym aparacie organizacyjnym)
zabiera wiecej czasu, niz pochtonie go samo zapozna-
nie sie z okdInikiem. W sumie pocigga to za sobg zna-
czne marnotrawstwo czasu i energii.

Whniosek: Odpowiednie zorganizowanie archiwow,
w ktérych przechowuje sie zbiory tych przepiséw — ze
zwréceniem szczeg6lnej uwagi na takie ich uszerego-
wanie, aby odnalezienie potrzebnego dokumentu od-
bywato sie mozliwie szybko.

V W zwigzku z trudnosciami w ustaleniu

norm ilosciowych dla wielu dziedzin pra-
cy umystowej, nalezy zwroci¢ specjalng uwage
na jakos¢ wykonania i punktualnos¢ (termino-
wos€) j w ten sposéb — ustali€ normatywy ja-
kosciowo-terminowe, tj. dotyczace tych dwodch
podstawowych czynnikéw. *)

*) Terminowo$¢ nie jest jednoznaczna z czasokre-
sem Pracy jednostkowej, gdyz terminy sg tu zazwy-
C&j og6lnikowe, a zlozono$¢ spraw, wchodzgcych
w zakres pracy umystowej, wymaga przewaznie rozto-
zenia jej na szereg czynnosci, wykonywanych w réz-
nej kolejnosci i zréznymi odchyleniami — w zaleznos-
ci od struktury odnos$nej sprawy.

Uzasadnienie: tatwo jest ustali€¢ normy iloSciowe

tam, gdzie doktadnie mozna obliczy¢ czas, potrzebny
na wyprodukowanie danej jednostki, i gdzie praca
przebiega w okre$lonych statych etapach. Natomiast
bodajze niepodobienstwem jest ustalenie dokladnego
czasu, niezbednego dla wykonania catej masy czyn-
nosci, spetnianych przez pracownika umystowego
(z wyjatkiem szablonowych kawatkéw biurowych),
gdyz kazda z nich — zaleznie od swego charakteru —

posiada rozmaity zakres i mniej lub bardziej skom-
plikowang problematyke i wskutek tego ré6zny bedzie
czas ich zatatwiania. Np. dtugos¢ sprawozdania, spo-
rzgdzonego przez rewidenta, jest uzalezniona od zlo-
zono$ci opracowywanej sprawy i jej wewnetrznej
komplikacji. Podobnie rzecz sie ma z pracownikiem
kontaktujacym sie bezposrednio z interesantami.
W tym bowiem wypadku czasokres ich zatatwiania
uzalezniony jest od treSciwos$ci przedstawienia spra-
wy przez zainteresowanego, od skomplikowania jej
i od szeregu czynnikéw ubocznych.

Whniosek: Przy ocenie jako$ci nalezy braé¢ pod uwa-
ge doktadno$¢é wykonania poruczonego zadania pod
wzgledem merytorycznym, poprawno$¢ formy; spraw-
no$¢ i uprzejmos$é pracownika zatatwiajgcego intere-
santa itp. (takze jego zyczliwos$¢, uczynnos$¢ i uprzej-
mo$¢ w stosunku do kolegéw biurowych). Przy pun-
ktualnoéci oceniamy terminowo$¢, ktérej doniostosé
jest tym wieksza, gdy zwiazana jest bezposrednio z in-
teresem osoby, ktérej dotyczy (np. rozstrzygniecie
w najkrétszym przewidywanym terminie praw do
emerytury osoby, ktéra stara sie o niag).

Wazng strong pracy umystowej jest — po-
za scisle fachowymi wiadomosciami, zwia-
zanymi z peiniong funkcjg — orientowanie sie

w szeregu ubocznych, oigélnych kwestii, prze-
waznie tylko luzno taczgcych sie z gtéwnym
przedmiotem pracy, a przeciez wplywajgcych

w pewnej mierze na sprawnos$¢ i poprawnosé
petnionych czynnosci.

Uzasadnienie: Wszystkie niemal czynnosci, sprawo-
wane w ramach pracy umystowej, regulowane sg
okreslonymi, mniej lub bardziej $cistymi, przepisami.
Te znéw z kolei wywodzg sie z okreslonych norm po-
stepowania, ze stosunkéw zaleznosci i regut praw-
nych. Stad znajomos$¢ tych ubocznych czynnikéw
wptywa posrednio na wykonawstwo i ogranicza do
minimum ewentualno$¢ np. biurokratyzmu, ktéry wy-
wodzi sie nie tylko z bezdusznosci pracownika, lecz
takze z niedostatecznego us$wiadomienia o0g6lnego
i spotecznego.

Whniosek: Jako dodatni walor we wspétzawodnic-
twie, nalezy uwzgledni¢ doksztalcanie ogélne i uswia-
damianie spoteczne pracownika umystowego, co jest
tym wazniejsze, poniewaz wykonywanie funkciji,
wchodzacych w zakre¢ prac umystowych, jest najczes-
ciej zwigzane bezposrednio z interesem publicznym.

Duze znaczenie posiada racjonalizatorstwo

i oszczednos¢, stosowana przez pracownika
umystowego — zar6wno w znaczeniu umiejet-
nego i celowego postugiwania sie narzedziami
pracy, zuzycia materiatdbw pomocniczych, jak
i usprawnieniu samej pracy przez jej wlasciwe
zorganizowanie. Ma to tez duze znaczenie w
sferze ekonomii czasu.
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Uzasadnienie: Eliminowanie marnotrawstwa mate-
riatébw, stuzacych do wykonywania okreslonych czyn-
nosci; nastepnie — ograniczenie wykonywania tych
czynnos$ci do niezbednych, a to — przez odpowiednie
ich roztozenie i powigzanie, co pociggnie za soba skro-
cenie czasu pracy do koniecznego minimum, w sumie
za$ da znaczne oszczedno$ci przez zmniejszenie i kosz-
tbw zaopatrzenia materiatowego i kosztéw personal-
nych. Pamietajmy, ze dzieki usprawnieniu pracy przez
jej wiasciwe zorganizowanie wzros$nie wydajnos$¢ na
jednostke, dzieki czemu mozna dokona¢ zmniejszenia
aparatu pracowniczego w danym resorcie do niezbed-
nego minimum, przesuwajgc zbedng nadwyzke do za-
je¢ w innych dziatach.

Wniosek: Popiera¢ i budzi¢ inicjatywe pracownikéw
do opracowywania i stosowania pomystéw racjonaliza-
torskich i przestrzegania zasad oszczednosci, co po-
winno by¢ odpowiednio premiowane. Nalezy przy tym
pamietaé o istnieniu u niektérych pewnej dozy inercji
i podswiadomej niecheci do inowacji, wyptywajacej
z pewnych nawykéw mys$lowych, ktére to manka-
menty mozna przezwyciezy¢ i usunaé przez stworze-
nie wlasciwej atmosfery, sprzyjajgcej twdérczemu
wspotdziataniu wszystkich pracownikéw w ulepszaniu
metod pracy.

Podsumowujac powyzsze luzne uwagi, nasu-
wajgce sie w zwigzku z opracowywaniem me-

JAN FRYDRYCHEWIEC

tod przeprowadzania wspoétzawodnictwa pracy
miedzy pracownikami umystowymi, nalezy wy-
odrebni¢ dwa gtéwne problemy, a mianowicie:

1Stworzenie odpowiednich warunkéw, na
ktorych podtozu wspétzawodnictwo bedzie
sie mogto prawidtowo rozwijac.

2 Zastosowanie przestanek wytycznych przy
ustalaniu normatywow wspotzawodnictwa,
zgodnych ze specyficznym charakterem pracy
umystowe;.

Ogo6Ilnym wnioskiem, wynikajacym z rozwa-
zenia tych szczegétowych dezyderatéw, doty-
czgcych fundamentalnych zasad wspotzawod-
nictwa pracy, winno by¢ wyrazne i jasne

uswiadomienie doniostosci i wazkosci pozycji
elementu  pracowniczego w prawidtlowym
ksztaltowaniu sie wspoéizawodnictwa — bez

wzgledu na jego forme (wspoizawodnictwo in-
dywidualne czy zespotowe, indywidualnych zo-
bowigzan dlugofalowych itp.). Warunkiem
prawidlowego rozwoju wspotzawodnictwa pra-
cy jest wiasciwy stosunek do jego zalozeh ze
strony wspotzawodniczgcych. Wyrazem zas te-
go stosunku bedzie ilos¢ i jakos¢ powzietych
przez nich i wykonanych konkretnych zobo-
wigzan.

TECHNICZNY KIEROWNIK DRUKARNI

(Z zagadnien organizacyjnych przemystu graficznego).

TANOWISKO kierownika technicznego
drukarni wymaga wszechstronnej znajo-
osci drukarstwa i pogtebionych ogél-
nych wiadomosci technicznych. Bieg
zaktadu stawia czesto Kkierownika tech-
nicznego réwniez przed zagadnieniami in-
nymi niz typowo drukarskie. Do nalezytego
petnienia jego funkcji potrzebna jest tez znajo-
mos¢ technologii papieru, farb, drzewa, metali
itp. oraz elektrotechniki w zakresie budowy sil-
nikOw i instalacji sieci Swietlnej. Nie chodzi by-
najmniej o zdolno$¢ inzynieryjnego zgtebiania
poszczegolnych wspomnianych tu technik, lecz
0 znaczny zas6b z tych dziedzin wiadomosci teo-
retycznych i praktycznych, ktdrych posiadanie
utatwia Swiadome rozwigzywanie pojawiajg-
cych sie w pracy drukami problemow.
Kierownik techniczny, uzbrojony w takg wie-
dze, panuje nad zakladem i moze za jego bieg
wzig¢ catkowitg i rzeczywistg odpowiedzialnos¢.
Dla kierownika z takimi kwalifikacjami nie ma
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w zakiladzie niewiadomych ani tajemnic. Majac
takie kwalifikacje techniczne, jest on w stanie
w petni nadzorowa¢ prace drukarni.

Kierownik techniczny musi wiedzie¢ o wszy-
stkich — bez wyjatku — przyjetych do wyko-
nania zamowieniach, zadysponowac¢ najracjo-
nalniejsze ich rozdzielenie na warsztacie — z
uwzglednieniem kwalifikacji  pracownikéw
i wlasciwosci maszyn i czuwac¢ nad przebiegiem
ich wykonania.

Kierownik techniczny jest
punktem centralnym zaktadu.
W duzym zakladzie nie jest wskazane, aby

kierownik techniczny miat osobiste kontakty ze
zleceniodawcami: to by go w duzym stopniu ab-
sorbowato i zabierato jego czas, ktdry powinien
wylacznie poswieca¢ produkcji. Natomiast kie-
rownik techniczny musi mie¢ wptyw na to, aby
Oddziat Zaméwien byt dobrze fachowo ob-
sadzony.

W pierwszej fazie nie obejdzie sie bez uzgad-



majgcych zasadniczych rozméw pomiedzy kie-
rownikiem technicznym i kierownikiem Od-
dzialu Zamowien; ci dwaj bowiem muszg sie
wzajemnie najzupetniej rozumie¢. Obaj muszag
dobrze zna¢ mozliwosci produkcyjne swego za-
ktadu lub kombinatu, aby uwagi, dotyczace
przysztej realizacji zamowien, odpowiadaly rze-
czywistym technicznym mozliwosciom dru-
karni.

Kierownik techniczny catkowicie nalezy do
czesci produkcyjnej zaktadu. Jezeli to nie jest
mocno ugruntowane w jego $Swiadomosci, zaktad
bardzo na tym cierpi.

O ile kierownik techniczny drukarni nie jest
catkowicie zaabsorbowany praca, to jest to do-
wodem, ze posiada on za waski krag zaintereso-
wan, ze jego zainteresowania nie obejmujg cate-
go kompleksu produkcyjnego, ze ma Iluki w
swych wiadomosciach i ze nie widzi wielu
spraw, ktére z racji petnionych funkcji do nie-
go nalezg.

Kierownik techniczny musi kazda rzecz z za-
kresu drukarstwa dostatecznie zna¢, umiec oniej
poinstruowaé, niekiedy pokazac, jak sie cos ro-
bi, natomiast nigdy nie powinien on wykony-
wacé catosci. Musi swoj personel wykonawczy
doktadnie pozna¢ i w miare potrzeby uzupet-
nia¢ jego wiadomosci zawodowe, w szczegol-
nych przypadkach wskazywa¢ mu zrddla, gdzie
pracownik wiadomos$ci te moze nabyc.

Kierownik techniczny, grawitujgcy wylacz-
nie ku jednym sprawom, traci bez watpienia z
oczu inne, czestokro¢ wazniejsze, tyle tylko, ze
lezace poza sferg jego zainteresowan. Z tego
wzgledu musi czuwaé nad tym, aby nie stwarzac
sobie ciasnej specyfiki, musi wyrabia¢ w sobie
réwne spojrzenie na catos¢ pracy, nie zasklepia-
jac sie w pracy jednego jakiego$ dziatu, lub cho-
ciazby kilku. Dopiero, przestrzegajac tych zato-
zen, moze tak kierowac¢ zaktadem, jakby kiero-
wac nalezato.

Kierownik techniczny bierze pelng odpowie-
dzialnos¢ za bieg zakltadu wobec dyrekcji na-
czelnej. Zasada ta obowigzuje w petni o tyle, o
ile dyrekcja naczelna sama jg uznaje i respektu-
je, tzn. bezposrednio sama o niczym w dziatach
Produkcyjnych bez kierownika (dyrektora)
technicznego nie decyduje.

Od autorytetu, jakim sie kierownik technicz-
ny cieszy u pracownikéw, od jego samodziel-
nosci, od stopnia, w jakim przyjmuje na siebie
Petng odpowiedzialno$¢ za wszelkg prace dzia-
tdw produkcyjnych — zalezy poprawnos¢ wy-

dawanych przez niego dyspozycji oraz jakos¢
i ilo§¢ kazdorazowej produkcji.
X

Specyfika przemystu
ne g o, na ktorg sie m. in. skiada:

graficz-

1) przewaga drobnych zamoéwien (wynika to
z tego, ze przemyst graficzny w zasadzie Swiad-
czy ustugi bezposrednim konsumentom — posz-
czegllnym instytucjom wydawniczym, poszcze-
gélnym  przedsiebiorstwom  przemystowym,
handlowym, transportowych itp.),

2) brak standartow produkcyjnych,

3) mozliwos¢ wykonywania zamowien kilku
roznymi technikami graficznymi itp. — warun-
ki pracy tak odmienne od tych, w jakich pracu-
ja przemysty o produkcji masowej i ciggtej (jak
np. bratni przemyst papierniczy) lub oparte o
recepture (jak np. przemyst chemiczny)

— ta specyfika przemystu graficznego
wymaga, aby Oddziat Zamoéwien miat Scisty tg-
cznos¢ z technicznym pionem drukami.

Oddzial Zamowien duzego zaktadu graficzne-
go (o liczebnosci zalogi powyzej 500 oséb) powi-
nien mie¢ co najmniej dwie wyspecjalizowane
komérki:

1. do spraw ogéinych — zalatwiajgcg formal-
no* - prawne przyjecie zamowienia,

2. do spraw technicznych — omawiajgca ze
zleceniodawcg problematyke technicznego wy-
konania zlecenia.

Ta komodrka opracowywac réwniez powinna
szczego6towag instrukcje wykonawcza
dla poszczegdélnych dziatbw drukami, biorg-
cych udziat w wykonywaniu zlecenia. Instruk-

cja uwzglednia¢ powinna konkretne wy-
magania zleceniodawcy.
Taka organizacja wykonania zamowienia

gwarantowataby zastosowanie sie do przyjetych
przez drukarnie warunkéw i eliminowataby bte-
dy i wady wykonania, powstajgce — przy bra-
ku szczegotowej instrukcji wykonawcze] — z
szablonowego podchodzenia fachowcéw drukar-
skich do kazdego zamoéwienia.

Kierownik techniczny z reguly powinien
uczestniczy¢ w przyjmowaniu nastepujgcych
rodzajow zamoéwien:

1) nietypowych dla danego zakladu,

2) zamowien, przy ktdrych ma watpliwosci
Oddziat Zamoéwien,

3) zamoOwien, przekraczajgcych S$rednie
ktady.

na-
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Mgr SEWERYN HARTMAN

SEOWNIK NAZW ZAWODOW

ODJETE przez Gtowny Instytut Pracy

prace nad ,Stownikiem Nazw Zawo-

déw", przeszly z fazy przygotowawczej

do fazy realizacji. Warto przy tej spo-

sobnosci przypomnieé, iz prace te za-
poczatkowane zostaly w maju 1949 r. przez po-
wotang przez Instytut Komisje dla Spraw No-
menklatury Zawodowej. Po ustaleniu przez Ko-
misje podstaw teoretycznych we wrzesniu 1949
r., odbyly sie w Warszawie pod przewodnic-
twem sekretarza Centralnej Rady Zwigzkow
Zawodowych — Jézefa Kofmana dwudniowe
obrady, zwotane przez Centralng Rade Zwigz-
kow Zawodowych, Panstwowg Komisje Plano-
wania Gospodarczego i Gtowny Instytut Pracy
z udzialem przedstawicieli zwigzkow zawodo-
wych, administracji przemystowej i nauki. W
czasie tej konferencji wytonione zostaty 42 zes-
poly robocze (branzowe), ktére w terminie do
dnia 31 pazdziernika 1949 r. mialy spisa¢ na
specjalnych kwestionariuszach wszystkie nazwy
zawodow i specjalnosci, wystepujgce w danej
branzy i poda¢ do kazdej nazwy opis czynno$-
ci. Opis imat zawiera¢ odpowiedzi na nastepuja-
ce pytania: co robi pracownik? — jak to robi?—
przy pomocy jakich narzedzi, maszyn, apara-
tow lub sprzetu?

W toku prac okazalo sie, ze pierwotnie zakre-
Slone terminy sg zbyt krotkie na wykonanie
czynnosci zleconych zespotlom — zwlaszcza, ze
sprawy te, jako zupeinie nowe i bez preceden-
su, wymagatly odpowiedniego zapoznania sie z
materiatem i wyboru Srodkéw i metod opraco-
wania. Niektoére zespoly — ze wzgledu na swa
specyfike lub duzg ilos¢ reprezentowanych
przez nie zawodow i specjalnosci — miaty spe-
cjalnie trudne zadanie. Do takich zespotéw za-
liczy¢ nalezy: gornictwo weglowe, zespoly: me-
talowy, chemiczny, hutniczy, wtdkienniczy, ze-
spo6t obrotu towarowego, zespdt oswiaty i admi-
nistracji ogolnej i przemystowej.

W chwili obecnej wszystkie zespoly, précz
hutniczego i czesciowo weglowego, nadestaty do
Instytutu zadane materialy w ogélnej liczbie
33973 kwestionariuszy zawodu. Liczba kwestio-
nariuszy po nadestaniu materiatu przez zespdl
hutniczy i weglowy przekroczy 38000. Ten ol-
brzymi material—przed poddaniem go obrobce
kameralnej — musiat by¢ sprawdzony pod
wzgledem rzeczowym przez specjalnie w tym
celu powotanych korektoréw i nastepnie zwro-
cony do zespotdow dla dokonania koniecznych
poprawek. Kwestionariusze niektdrych zawo-
déw zawierajg do 3 stron pisma maszynowego.
Juz to samo wskazuje na ogrom prac, zwigza-
nych tylko z przygotowaniem i poprawieniem
materiatu do obrébki kameralnej. Do konhca bie-
Zacego miesigca korektorzy sprawdzili, a Insty-
tut zwrocit zespotom do poprawienia 29249 kwe-
stionariuszy. Instytut odbyt przy tym z kazdjrm
zespotem kilka konferencji instrukcyjnych. W
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kohcu miesigca Instytut znajdowat sie w pos'a-
daniu 11803 kwestionariuszy, zwrdconych przez
poszczegllne zespoly po wprowadzeniu popra-
wek, ktorych zazgdali korektorzy.

Zebranie materiatu od poszczegdllnych zespo-
tbw zwigzane byto niejednokrotnie z duzymi
trudnosciami. Mimo wielokrotnego instrukta-
rzu, wielu rzeczoznawcow nie uwzgledniato
w opisie czynnosci zawodowych przebiegu ich
zgodnego z procesem technologicznym, nie
uwzgledniato okolicznosci, jak wykonuje dang
czynnos¢ pracownik. Lub wreszcie — stosowa-
to opisy niezrozumiate dla przecietnego czytel-
nika, a zrozumiate jedynie dla fachowca. W pty-
wato to i wptywa na konieczno$¢ kilkakrotnego
przerabiania poszczegdlnych kwestionariuszy
zawodu i komplikuje prace Instytutu.

Celem unikniecia mozliwych omytek Dziat
Zawodoznawczy Instytutu sprawdza kazdy po-
prawiony przez zespoly kwestionariusz i w
przypadkach watpliwych kwestionariusze za-
kwestionowane uzgadnia z prezydium zespotoéw
lub rzeczoznawcami. Tak przesiany i poprawio-
ny materiat staje sie przedmiotem opracowania.

Zgodnie z pierwotnymi zalozeniami Stownik

Nazw Zawodowych sklada sie z dwoch czesci:
z czesci pierwszej, zawierajgcej wiasciwy alfa-
betyczny stownik nazw zawodéw z podaniem
opisu czynnosci kazdego zawodu (specjalnosci),
oraz z czesci drugiej, zawierajgcej profil zawo-
dowy poszczegdlnych gatezi, grup i podgrup w
produkcji i w ustugach. W czesci alfabetycznej
znajdujg sie wszystkie zawody i specjalnosci —
bez wzgledu na swa przynaleznos¢ do poszcze-
g6lnych gatezi produkcji, badz ustug. Tego ro-
dzaju zalozenia zostaly jednak poddane kryty-
ce, a to — z nastepujacych wzgledow:
\ Ogodlny alfabetyczny uktad stownika jest
** uktadem werbalnym, oderwanym w pew-
nej mierze od zycia i nie majgcym powigzania
z rzeczywistym uktadem zawodoéw w gateziach
gospodarki narodowej.

|[J Uktad ten jest uktadem tradycyjnym indy-

widualistycznej gospodarki kapitalistycz-
nej, ktéra nie uwzglednia planowania gospodar-
czego w skali og6lnokrajowej, ani Scistego po-
wigzania planéw gospodarczych z planami szko-
lenia i dostarczania potrzebnych kadr. Dotych-
czasowe opracowania stownikéw nazw zawodo-
wych w panistwach kapitalistycznych miaty
ogolny uktad alfabetyczny. Takimi sg np.: stow-
nik amerykanski, angielski, holenderski. Nato-
miast opracowania stownik6w nazw zawodo-
wych w Zwigzku Radzieckim majg uktad wed-
tug poszczegolnych gatezi produkcji i ustug. Us-
tr6j uspoteczniony wymaga bowiem nie tylko
rejestracji zawodow, lecz takze i czynnego na-
dawania wtasciwego kierunku krystalizujgcym
sie nowym stosunkom wytwarzania. Terminolo-
gicznym odzwierciedleniem takiej postawy by-
toby uwzglednienie przy klasyfikacji zawodow



powigzan tych zawodow. Powigzania te wystg-
pia najwyrazniej przy ujmowaniu zawodow nie
indywidualnie, czego wyrazem jest o0g0lny
uktad alfabetyczny, lecz w naturalnych catos-
ciach, czego wyrazem byilby uktad wediug ga-
tezi gospodarczych.

Na wniosek Dziatu Zawodoznawczego Insty-
tutu, zmienita Komisja dla Spraw Nomenkla-
tury Zawodowej swe stanowisko i uznala, ze
bardziej wtasciwy bedzie uktad stownika nazw
zawodowych wedtug galezi produkcji i ustugi.
Kazda gatagz obejmie odrebny tom.

Tomy szczegoOtowe dla poszczegdlnych gatezi
gospodarczych majg taki uktad:

i Uwagi, odnoszgce sie do zawodow danej ga-
ez

O Profil zawodowy gatezi: Grupy i podgrupy
" danej galezi z podaniem w kazdej grupie,
gdy nie dzieli sie na podgrupy — badz w pod-
grupach — nazw zawoddéw, wystepujagcych w
tej grupie (podgrupie).

O Alfabetyczny wykaz zawodéw wraz z opi-

sem C€zynnosci.

A Woyjasnienie termindw technicznych, wy-
AN stepujgcych w opisie czynnosci zawodo-
wych danej galezi (w ukladzie alfabetycznym).

Korzysci uktadu stownika wedtug gatezi pro-
dukciji i ustug sa nastepujgce:

, Uktad taki bedzie odpowiadat rzeczywistej
strukturze zawodéw w poszczegOlnych

dziedzinach zycia gospodarczego.

| Uktad taki bedzie bardziej odpowiadal po-

N trzebom organéw, planujgcych zatrudnie-

nie. Potrzeby i zrédfa pokrycia zapotrzebowa-

nia w zakresie zatrudnienia planowane sg bo-

.Ekonomika i Organizacja Pracy

W ramach Pierwszego Kongresu Nauki Polskiej,
zagadnienia ekonomiki i organizacii pracy beda te-
matem rozwazan specjalnej Podsekcji Ekonomiki
i Organizacji Pracy, wchodzacej w skiad Sekcji Nauk
Ekonomicznych.

Przewodniczagcym Podsekcji jest wiceminister Win-
centy Jastrzebski, zastepca przewodniczacego — dyr.
mgr inz. llja Epsztejn, referentem — wiceminister
mgr Henryk Goianski.

Cztonkami grupy organizacyjnej
Stanistaw Bienkowski,
leisen-Zelazowski, poset

sg: prof. dr inz.
prof. dr inz. Bronistaw Biege-
do Sejmu RP Franciszek
Blinowski, generalny dyrektor Czestaw Chmielewski,
dyr. mgr Andrzej Ferski, wiceminister mgr inz. Ro-
man Fiielski, prof. mgr inz. Tadeusz Geisler, prof.
tttfr inz. Stanistaw Guzicki, wiceminister mgr inz.
Mieczystaw Lesz, prof. mgr inz. Michat Skarbinski,
cztonek Rady CRZZ Ozjasz Szechter, dyr. mgr inz.
Ludwik Tamewski, prof. dr inz. Zygmunt Zbichorski.
Podczas prac wstepno-organizacyjnych zagadnienia
interesujagce Podsekcje podzielono na 6 nastepujgcych
[rup: (l.) socjalistyczna organizacja produkcji (pod
kierownictwem dyr. I. Epsztejna). (Il.) wspoétzawodni-
ctwo pracy (pod kierownictwem wiceministra H. Go-
lanskiego), (lll.) normowanie pracy (pod kierowni-
ctwem wiceministra W. Jastrzebskiego), (IV.) ochro-
im pracy (pod kierownictwem dyr. L. Taniewskiego),
(V.) zatrudnienie i przygotowanie do zawodu (pod kie-
rownictwem cztonka Rady CRZZ O. Szechtera), (VI.)
zasady socjalistycznego systemu wynagradzania (pod
kierownictwem dyr. Cz. Chmielewskiego).

wiem dla poszczegélnych gatezi produkcji i
ustug —;w zaleznosci od ich rozwoju, z uwzgle-
dnieniem swoistych stosunkéw w kazdej gate-
zi, ktdre beda lepiej pokazane w takim uktadzie.
., Uklad taki bedzie réwniez bardziej odpo-
wiadat potrzebom CUSZ, w ktérym orga-
nizacja szkolnictwa zawodowego zblizona jest
do struktury gospodarczej kraju.
J Uklad taki jest korzystniejszy dla dalszych
A prac w dziedzinie zawodoznawstwa, utatwi
bowiem wprowadzenie w stowniku zmian, wy-
niktych na skutek postepu technicznego w po-
szczegolnych galeziach gospodarczych — przez
uaktualnienie pojedynczych toméw bez wiek-
szego przerabiania catosci wydawnictwa.
. Uklad taki wplynie wreszcie upraszczajace
A pa nomenklature zawoddéw, poniewaz naz-
wy zawodow, wystepujacych w poszczegoélnych
galeziach, zebrane w jednym tomie, rozszerza
automatycznie swa tres¢ znaczeniowg przez
wspolne cechy danej galezi. Takie nazwy, jak
np.: pilarz, wahadtowy, bobiniarz, gardzielowy
lub kalandrowy, umieszczone alfabetycznie
nie wskazujg dziedziny, do ktdrej naleza.
Obrobka kameralna materiatu stownikowego
zostala juz rozpoczeta. W kwietniu rb. Dziat Za-
wodoznawczy Instytutu przygotuje do druku
tom przemystu gumowego. Prace nad tym to-
mem, dotyczgce w szczegdlnosci ustalenia w os-
tatecznej formie nazw zawodowych oraz ujed-
nolicenia opisu czynnosci zawodowych, wyste-
pujacych w przemysle gumowym, pozwolg na
uprzystepnienie cennych doswiadczen, ktore
beda mogly by¢ zuzytkowane przy opracowaniu
dalszych tomow.

na | Kongresie Nauki Polskiej

Prace i referaty przygotowane na Kongres w ra-
mach Podsekcji powinny uwzglednia¢ powyzsza pro-
blematyke, kierujgc sie podczas opracowania tematéw
ogélnymi wytycznymi, zakre$lonymi przez Kongres.

Wedlug wytycznych tych nalezy:

— po pierwsze, dokonaé¢ oceny aktualnego stanu da-
nej gatezi wiedzy uwzgledniajgc: a) krytyke kapi-
talistycznej teorii w danej dziedzinie, b) krytyke
i ocene stanu piSmiennictwa powojennego w danej
dziedzinie wiedzy, c) wydobycie postepowej trady-
cji w danej dziedzinie wiedzy, d) zbadanie i ocene
formy kontaktow nauki polskiej w danym zakresie
z nauka Zwigzku Radzieckiego i innych krajow.
po drugie, opracowaé¢ zasady planowania badan
naukowych w dziedzinie ekonomiki i organizacji
pracy oraz przemysle¢ metody powigzania tych ba-
dan z planem 6-letnim.

W oparciu o krytyczng ocene nalezy gruntownie
przedyskutowaé¢ potrzeby i mozliwosci w kazdym
z omawianych probleméw, specjalnie w dziedzinie
metodologicznej, wyzyskujac przy tym przykiady
i doswiadczenia Zwigzku Radzieckiego. Opracowane
referaty uwzgledniajgce wyzej podane wytyczne, be-
dag przedmiotem dyskusji naukowych. Z uwagi na do-
nioste znaczenie Kongresu dla nauki polskiej koniecz-
ne jest, aby wszyscy, ktérych wyzej wymienione za-
gadnienia interesujg, brali czynny udziat w pracach
Podsekciji.

Sekretariat Podsekcji znajduje sie przy Gitéwnym
Instytucie Pracy w Warszawie, ul. Mazowiecka 11,
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WYTWORCZOSC

W. ALFIEJEW i A. KOROTKOW

PRZEMYSLOWA

O catkowite uchwycenie i wykorzystanie

zdolnosci produkcyjnych

YSTEM gospodarki socjalistycznej zapew-
nia staly wzrost zdolnosci,produkcyjnych
i nieprzerwany rozwdj wszystkich dziedzin
gospodarki narodowej, co stanowi prawo
rozwoju ekonomiki socjalistycznej.

W okresach pieciolatek stalinowskich zostat
stworzony w naszym kraju potezny przemyst so-
cjalistyczny, uzbrojony w przodujacg technike, co
zmienito catkowicie metody pracy we wszystkich
galeziach gospodarki narodowej. Zostaly stworzo-
ne nowe gatezie przemystu i liczne nowe przedsie-
biorstwa przemystowe. Zostaly tez zrekonstruowa-
ne od podstaw przedsiebiorstwa stare. Stworzono
nowe okregi przemystowe. Powstaly nowe miasta
Z najwiekszymi zaktadami metalurgii, budowy ma-
szyn, przemystu chemicznego oraz innych galezi
przemystu wspoélczesnego. Stworzono potezng tech-
niczng baze produkcyjna, ktdra, pozostajac w re-
kach ludzi radzieckich, kierowanych przez partie
bolszewickg i wielkiego Stalina, wytwarza coraz
wieksze ilosci towaréw.

W 1940 r. calkowita produkcja przemystu ciez-
kiego przewyzszata dwunastokrotnie poziom z 1913
roku. W 1949 r. produkcja catkowita wzrosta
0 141°/0 w stosunku do produkcji przedwojennej
Zz 1940 r. W ciggu 4 lat powojennej stalinowskiej
pieciolatki odbudowano i uruchomiono 5.200 du-
zych panstwowych przedsiebiorstw przemystowych,
nie liczac drobnych przedsiebiorstw panstwowych
i spotdzielczych.

Zdolnosci produkcyjne czynnych zaktadéw i fa-
bryk znacznie wzrosty w latach powojennej piecio-
latki, w wyniku wybudowania nowych dziatow
i zainstalowania nowego, wysokosprawnego sprze-
tu, ktory zostat wyprodukowany w naszych krajo-
wych zakladach. W przemysle radzieckim Srodki
techniczne wzrastajg z kazdym kwartatem.

Wzrost podstawowych srodkéw przemystu socja-
listycznego idzie réwnolegle z szybkim rozwojem
techniki oraz z szerokim wprowadzeniem automa-
tyzacji i mechanizacji proceséw produkcyjnych.
Przemyst nasz wytwarza obecnie najrozmaitsze
maszyny, ktére pozwalajg na coraz wigksze elimi-
nowanie pracy recznej i osigganie zwiekszenia wy-
dajnosci wyposazenia.

W okresie powojennej pieciolatki  znacznie
zwiekszylo sie wykorzystanie wyposazenia. W ro-
ku 1949 w zakladach ministerstwa przemysiu me-
talurgicznego zwiekszyto sie wykorzystanie uzy-
tecznej pojemnosci wielkich piecéw o 6% w sto-
sunku do 1948 r., a w stosunku do przedwojenne-

*) Przedruk z czasopisma ,Ptanowoje Chaziajstwo"
Nr. 2 z 1950 r.

Przektadu i skrétu dokonali inz. B. Maczewski, inz.
W. Gawlikowski i inz. J. Smigielski.
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W przemysle¥)

go 1910 roku — o 18%. Wydobycie stali z jednego
metra kwadratowego powierzchni dennej pieca
Martena zwiekszytlo sie w stosunku do r. 1948
0 11%, a w stosunku do 1940 r. — 0 24%. W przed-
siebiorstwach ministerstwa przemystu naftowego
szybkos¢ wiercenia eksploatacyjnego zwiekszyta
sie w stosunku do r. 1948 o 5%, a w stosunku do
1940 r. 0 33%. Zwiekszylo sie rowniez wykorzy-
stanie wyposazenia i w innych przemystach.

Z kazdym rokiem coraz szerzej ugruntowuje sie
nowa technika we wszystkich dziedzinach gospo-
darki narodowej. W samym tylko 1949 roku stwo-
rzono i oddano do produkcji ponad 300 nowych ty-
péw maszyn wysokosprawnych. W przemysle we-
glowym stosowane sg nowe kombajny weglowe,
udoskonalone maszyny wrebowe i zatadowcze oraz
transportery. W przemysle budowlanym przy ro-
botach ziemnych stosuje sie kopaczki wieloczerpa-
kowe, ciezkie grajdery i skrepery. Przy robotach
zatadowczych stosowane sg obecnie nowe typy spe-
cjalnych samochodéw. W wielu gateziach prze-
mystu wprowadza sie maszyny automatyczne. Np.
w budowie maszyn — szybkobiezne potautomaty,
obrabiarki-agregaty, automatyczne linie produk-
cyjne oraz cale zautomatyzowane pododdzialy.
W przemys$le lekkim — krosna automatyczne
1szybkosciowe samoprzasnice. Wprowadza sie apa-
rature kontrolng i regulujgcg do automatyzaciji
kontroli jakosci produkcji. Stosuje sie metode po-
tokowa i noWe procesy technologiczne, ktore zna-
komicie zwiekszajg wydajnos¢ wyposazenia i przy-
Spieszaja cykl produkcji, skrawanie szybkosciowe,
wytopy szybkie itd.

Rozpowszechnit sie ruch, majacy na celu prze-
dtuzenie terminéw okresOw pracy wyposazenia po-
miedzy remontami i skrOcenia czasu remontow.
W rezultacie skraca sie czas nieprodukcyjnych po-
stojow wyposazenia.

W naszym kraju nic nie stoi na przeszkodzie
wzrostowi i wykorzystaniu zdolnosci produkcyj-
nych. Jest to jedna z podstawowych cech systemu
gospodarki socjalistycznej, jedna z cech, ktéra sta-
nowi 0 wyzszosci tego systemu nad systemem ka-
pitalistycznym.

W krajach kapitalistycznych, skutkiem panuja-
cej w produkcji anarchii, zubozenia mas pracujg-
cych i zwigzanego z tym ograniczenia pojemnosci
rynku, nie moze by¢ osiggniete petne wykorzysta-
nie zdolnosci produkcyjnej przemystu nawet w wa-
runkach dobrej koniunktury przemystowej. Okres
powojenny w rozwoju tych krajow charakteryzuje
zwiekszenie braku wykorzystania zdolnosci pro-
dukcyjnych w przemysle, co pozostaje w zwigzku
z narastaniem nowego kryzysu ekonomicznego i ze
spadkiem produkcji. Juz w lipcu 1949 r. produkcja
przemystowa w USA wynosita zaledwie 65% naj-



Wyzszego poziomu, osigghietego w latach wojny.
Od tego czasu produkcja przemystowa spadia w je-
szcze wiekszej mierze. W pazdzierniku 1949 r. —i
0 2/o w stosunku do pazdziernika 1948 r. Spadek
ten oznacza réwnoczesny spadek wykorzystania
zdolnosci produkcyjnej przemystu amerykanskiego.

Spadek wykorzystania zdolnosci produkcyjnej
w przemysle jaskrawo uwydatnia sie w krajach
zmarshallizowanych, poniewaz monopole kapitali-
styczne USA wszelkimi sposobami przeszkadzajg
w tych krajach rozwojowi najwazniejszych dla zy-
cia gatezi przemystu. Wszystko to wskazuje na roz-
szerzanie sie procesu gnicia kapitalizmu w okresie
powojennym.

W zwigzku Radzieckim sprawa wykorzystania
zdolnosci produkcyjnej przedstawia sie catkiem
inaczej. System socjalistycznej gospodarki, oparty
na uspotfecznionej wiasnosci Srodkow produkcji
1nieznajacy anarchii w produkcji, konkurenciji ka-
pitalistycznej i kryzysOw, posiada wszelkie nie-
zbedne warunki dla najzupetniejszego i najracjo-
nalniejszego wykorzystania szybko wzrastajgcych
zdolnosci  produkcyjnych. Przy$wieca tu jedynie
cel wzbogacenia wspdlnych zasobéw kraju socja-
lizmu i podwyzszenia materialnego i kulturalnego
poziomu zycia mas pracujgcych. Rdéwnoczesnie ze
stalym wzrostem poziomu materialnego i kultural-
nego zycia mas pracujgcych tworzg sie warunki do
szybkiego wzrostu produkcji i zwiekszenia wyko-
rzystania zdolnosci produkcyjnych.

Rozwdj gospodarki narodowej na podstawie je-
dynego planu panstwowego zapewnia niezbedng
rownowage oraz koordynowanie pracy poszczegol-
nych gatezi produkcji, co rowniez daje moznos¢
najzupetniejszego wykorzystania zdolnosci produk-
cyjnej kazdej gatezi przy wytknietym wspolinym
celu: jak najwieksze wzmozenie catosci gospodarki
narodowe;.

Specjalnie wielki postep w zakresie podniesie-
nia wykorzystania zdolnosci produkcyjnej osiag-
nieto w czasie powojennym. Nie baczac na olbrzy-
mie zniszczenia poczynione przez zaborcéw faszy-
stowskich na terenach czasowo okupowanych, go-
spodarka narodowa ZSRR szybko zagoita zadane
przez wojne rany i weszta na droge nowego, potez-
nego rozwoju.

W konhcu 1949 r. catkowita przecietna miesiecz-
na produkcja przemystowa wynosita 153°/o0 w sto-
sunku do 1940 r. i przewyzszyta ustalony w planie
piecioletnim poziom na r. 1950.

Olbrzymia rola przy wykonywaniu powojennego
planu piecioletniego przypadta socjalistycznemu
wspoéizawodnictwu mas pracujgcych.

Jeszcze w poczatkowym okresie ruchu stacha-
nowskiego Towarzysz Stalin powiedzial:

.Ruch Stachanowski jest takim ruchem robotni-
kéw i robotnic, ktdry wyznaczyt sobie jako cel
przekroczenie obecnych norm technicznych, prze-
kroczenie obecnie zaprojektowanych wydajnosci
obecnych planéw produkcyjnych i bilanséw. Prze-
kroczenie — dlatego, ze wlasnie te normy staly
sie juz przestarzatymi dla naszych czas6w, dla na-
szych nowych ludzi. Ruch ten tamie stare poglady
na technike, tamie stare normy techniczne, stare
zaprojektowane zdolnosci produkcyjne, stare pla-
ny produkcyjne i wymaga stworzenia nowych,
wyzszych technicznych norm, zdolnosci produkcyj-
nych, planéw produkcyjnych” *).

*) J. Stalin. Zagadnienia Leninizmu. Wyd. Il, str. 494.

Historyczne wskazania Towarzysza Stalina sg
decydujgca wytyczng zapewnienia rozwoju prze-
mystu socjalistycznego w Zwigzku Radzieckim.

Wielkie znaczenie miaty w latach powojennych
takie formy wspéizawodnictwa socjalistycznego,
jak rozpowszechniony z inicjatywy krajacza tow.
Matrosowa ruch przodownikéw pracy o podniesie-
nie wydajnosci pracy wszystkich robotnikéw do
poziomu wydajnosci pracy przodownikéw. Jak roz-
powszechniony z inicjatywy tow. Iwanowa, tech-
nologa zaktadéw im. Kirowa, ruch pracownikow
technicznych na wszystkich szczeblach, majgcy na
celu udoskonalenie technologicznych metod pro-
dukcji. Jak rozpowszechniony z inicjatywy tow.
Rossyjskiego starszego majstra zaktadow ,Kalibr®,
ruch kierownikéw gniazd produkcyinych i kierow-
nikow warsztatow o planowe wprowadzenie najno-
woczesniejszych metod we wszystkich odcinkach
produkcji, poczgwszy od stanowiska brygady az
do calego zakladu wigcznie.

W wielu przedsiebiorstwach przemystowych
ZSRJt szeroko rozpowszechnit sie ruch o lepsze wy-
korzystanie powierzchni produkcyjnej. Ruch ten
dal powazne rezultaty przy zwiekszeniu wydajno-
sci produkcji bez dodatkowych naktadéw pieniez-
nych w przedsiebiorstwach juz istniejgcych i pra-
cujacych. Oto zespdt pracownikéw zaktadu ,Kras-
nyj Kotielszczyk” w Taganrogu wyzwolit 1.300 m-
powierzchni produkcyjnej, na ktorej ustawiono do-
datkowe wyposazenie. W tym samym zakladzie
zwiekszyta sie produkcja odkuwek w tonach
z jednostki wyposazenia oraz wydajnos¢ z jednost-
ki wyposazenia obrabianego. W zaktadach ,Kalibr"
w r. 1949 wydajnos¢ produkcji z jednej obrabiar-
ki i jednego metra kwadratowego powierzchni
produkcyjnej zwiekszyta sie wiecej niz dwukrotnie
w stosunku do produkcji przedwojennej. W zakia-
dach ,Kompresor* wydajnos¢ produkcji z metra
kwadratowego powierzchni produkcyjnej w r. 1949
zwiekszyla sie wiecej niz pottorakrotnie w stosun-
ku do r. 1948. W zakladach przerébki olejow
w Czimkencie, nalezacych do Ministerstwa Prze-
mystu Spozywczego ZSRR, zostata zmieniona meto-
da pierwotnej przerébki surowca, dzieki czemu za-
projektowana zdolno$¢ produkcyjna zaktadu zosta-
ta w r. 1949 przekroczona o 23°/0o.

Staly wzrost dobrobytu materialnego i poziomu
kulturalnego narodu radzieckiego oraz wzrost wy-
kwalifikowanych kadr stwarzajg pomyslne wa-
runki dla rozwoju w masach aktywnosci pracy
i mobilizacji wewnetrznych rezerw produkcji.

Stale wzrastajgca produkcja socjalistyczna opie-
ra sie na stalym wzroscie podstawy produkcyjnej
i technicznej gospodarki socjalistycznej oraz na
nieprzerwanym wzroscie zdolnosci produkcyjnej
we wszystkich gateziach przemystu ZSRR.

Z tego wzgledu, prawidtowa organizacja plano-
wania w dziedzinie ewidencji zdolnosci produkcyj-
nych, ktéra zapewniataby najpetniejsze ich wyko-
rzystanie, posiada olbrzymie znaczenie dla rozwo-
ju gospodarki narodowej oraz dla dalszego umoc-
nienia potegi ekonomicznej Ojczyzny Socja-
listycznej.

Najwazniejsza droga do zwiekszenia zdolnosci
produkcyjnej naszego przemystu, obok budowy no-
wych przedsiebiorstw, jest stale, nieprzerwane
wnrowadzanie do produkcji — w istniejgcych za-
ktadach — nowych metod technologicznych, inten-
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syfikacja proceséw produkcyjnych, udoskonalenie
i modernizowanie sprzetu oraz opanowanie przez
przodownikéw produkcji nowych progresywnych
norm wykorzystania urzadzen.

Wskazane wyzej potezne zrédta wzrostu wy-
tworczej mocy socjalistycznego przemystu dziata-
ja nieprzerwanie i zawierajg w sobie duze mozli-
wosci  zwiekszenia przemystowe] wytworczosci.
Jednakze mozliwosci te nie sg zawsze w dostatecz-
nym stopniu brane pod uwage przy planowaniu,
wskutek czego znaczne rezerwy w mozliwosciach
produkcyjnych, ktérymi dysponujg nasze przedsie-
biorstwa, nie sg w petni wykorzystywane.

Znaczny przyrost mocy przemystowej moze byc¢
osiggniety rowniez kosztem zlikwidowania niepla-
nowanych przestojow, ulepszenia wspotdziatania
przemystowego przedsiebiorstw, polepszenia orga-
nizacji remontu urzadzen.

Jak wykazata kontrola wykorzystania mocy wy-
tworcze] w przemysle, w wielu przedsiebiorstwach
zachodzity wypadki nieplanowanych przestojow
urzadzen wskutek niedoktadnosci organizacyjnych
i technicznych. W szesciu tylko cementowniach mi-
nisterstwa przemystu materialtdbw budowlanych
Zwigzku Radzieckiego, pozaplanowe nostoie pod-
stawowych technologicznych urzadzen (piecow do
wypalania i cementowych miynéw) byly w 1949
roku tak wielkie, ze za za cene likwidacji tych po-
zaplanowych postojow mozna byloby wyproduko-
wac dodatkowo setki tysiecy ton cementu. W dwdch
budowlanych kombinatach ministerstwa przemystu
drzewnego i papierniczego postoje gatrow docho-
dzity w 1949 r. do 20 — 2°/o w stosunku do czasu
produkcyjnego. Kosztem zlikwidowania tych poza-
planowych postojéw mozna byto wyprodukowac
dodatkowo w tych dwodch tylko kombinatach dzie-
siatki tysiecy metrow szesciennych przetartych ma-
teriatow. W Imtomkinskiej fabryce wiokienniczej
ministerstwa przemystu lekkiego w 1949 roku mia-
ty miejsce rOowniez pozaplanowe postoje urzadzen.
Gdyby nie bylo tych postojéw, mozna bytoby
otrzymaé¢ dodatkowo miliony metrow tkanin. Wy-
soki procent ponadplanowych postojow urzadzen
miat miejsce w poszczegolnych fabrykach budowy
maszyn, a takze w niektérych cukrowniach mini-
sterstwa przemystu spozywczego.

W likwidacji tych wszystkich postojow tkwig
mozliwosci znacznego zwiekszenia produkcji bez
dodatkowych naktadéw kapitatowych. Peine wyko-
rzystanie omoéwionej rezerwy wzrostu produkcji
stanowi dla kierownictwa przedsiebiorstw zadanie
niecierpigce zwioki.

Duza rezerwag dla podwyzszenia stopnia wyko-
rzystania mocy produkcyjnej stanowi réwniez po-
lepszenie wspotpracy przy produkcji w réznych
przedsiebiorstwach. W szeregu przedsiebiorstw po-
szczegblne warsztaty rozwijajg sie nieréwnomier-
nie: w jednych zakladach przemystowych niektore
warsztaty przekroczyly swoje projektowane zdol-
nosci produkcyjne, w innych zas ma miejsce op0Oz-
nienie catkowitego wykorzystania zdolnosci pro-
dukcyjnej. Skutkiem tego w jednych przedsiebior-
stwach powstajg rezerwy zdolnosci produkcyjnej,
a w innych — waskie przekroje. Te dysproporcje
nalezy likwidowa¢ na drodze prawidiowego wspot-
dziatania przemystowego przedsiebiorstw.

W 1949 r. w pewnej duzej hucie oddano do ek-
sploatacji potezny, nowoczesny agregat walcowni-
czy o wysokiej wydajnosci, jednak wydajnos¢ te-
go agregatu byla wykorzystana w roku 1949 tylko
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w 75°», poniewaz agregat nie mial catkowicie za-
pewnionej dostawy wlewéw stalowych, a to —
wskutek opOznienia uruchomienia nowych piecow
martenowskich. W tym samym czasie w fabryce
budowy maszyn, znajdujacej sie w odlegtosci kilku
kilometrow od tej huty, zdolnos¢ produkcyjna pie-
cow martenowskich byta wykorzystana w 1949 ro-
ku zaledwie w 60 — 80% w odniesieniu do czasu
rozporzadzalnego. Fabryka budowy maszyn mogta
w zupetnosci zapewni¢ dostateczng ilos¢ wlewow
dla walcowni zakladéw metalurgicznych, przy
czym w fabryce budowy maszyn pozostataby je-
szcze rezerwa zdolnosci produkcyjnej stalowni,
kraj natomiast otrzymatby dodatkowo dziesigtki ty-
siecy ton walcowki.

W tym samym okregu znajduje sie rOwniez in-
na huta, w ktorej produkuje sie bardzo potrzebne
w kraju rury. Jednakze wskutek niedostatecznego
zaopatrzenia w stal, jeden z zespotdéw do walcowa-
nia rur miat postoje w trzecim i czwartym kwar-
tale 1949 r. W tym samym czasie w innej fabryce
budowy maszyn, znajdujgcej sie w niewielkiej od-
legtosci, nie byly calkowicie wykorzystane piece
martenowskie. Gdyby byla zorganizowana wspot-
praca tych dwdch przedsiebiorstw, kraj mogtby
otrzyma¢ w drugim potroczu 1949 roku pare ty-
siecy ton rur dodatkowo.

Powazne rezerwy zwiekszenia produkcji moga
by¢ zrealizowane na drodze zmniejszenia strat cza-
su na remonty urzadzen.

Mozna zmniejszy¢ nieprodukcyjne postoje urza-
dzen kosztem skrdcenia czasu na remonty i zwiek-
szenia okreséw pracy danego urzadzenia pomiedzy
dwoma remontami gtéwnymi.

W wielu przemystowych przedsiebiorstwach
przodownicy pracy w produkcji w transporcie
osiagneli znaczne sukcesy, zarébwno na odcinku
skrocenia czaséw remontéw jak i przez zwieksze-
nie czasu pracy urzadzenia pomiedzy remontami.
Pod tym wzgledem, szczegolnie pouczajgce jest
doswiadczenie pracownikOw przemystu cemento-
wego. W szeregu cementowni remont urzadzenia
byt do niedawna wykonywany przez osobne bry-
gady remontowe, ktére byty stabo zaopatrzone w
nowoczesne obrabiarki i inne $rodki techniczne.
Wskutek tego remont piecow do wypalania i miy-
néw cementowych wykonywany byt sposobem
chalupniczym, przeciggat sie przez diugi okres,
przy czym zuzywano znaczng ilos¢ roboczogodzin.
W celu zmniejszenia straty roboczogodzin i $rod-
kow, jak réwniez w celu zmniejszenia czasu posto-
ju urzadzenia, zorganizowano miedzyzaktadowe
warsztaty remontowe. Pozwolito to znacznie przy-
Spieszy¢ i obnizy¢ koszty remontu, a zwlaszcza
skrécic¢ terminy remontu podstawowych zespotow
produkcyjnych. Warsztaty zaopatrzono w obrabiar-
ki i inne urzadzenia techniczne, co pozwolito zme-
chanizowac szereg prac i wykonywac zawczasu nie-
zbedne czesci zapasowe do remontu. W rezultacie
remont w wielu wypadkach zostat sprowadzony do
wymiany poszczegolnych zuzytych czesci na nowe.

Powazna rezerwe, umozliwiajgcg podniesienie
stopnia wykorzystania zdolnosci produkcyjnej, sta-
nowi  powiekszenie wskaznika wykorzystania
zmian przedsiebiorstwa do wysokosci wspéiczyn-
nika, przewidzianych w projektach technicznych.

Na przyktad: w niektdrych przedsiebiorstwach
budowy maszyn wskaznik wykorzystania zmian
pracy urzadzenia wynosi 12 — 14. Jest to wskaz-
nik niski. Swiadczy on o niewykorzystaniu urzg-



dzen w czasie, poniewaz przy takim wskaznika
urzadzenie pracuje zaledwie 10 — 12 godzin na do-
be. Podniesienie wiec wskaznika wykorzystania
zmian do poziomu przyjetego w planie technicz-
nym lub tez ustalonego dla danej gatezi przemy-
stu stanowi jedno z najwazniejszych zadan.

Z drugiej strony podniesienie wskaznika wyko-
rzystania zmian wywotuje koniecznos¢ zwieksze-
nia liczby pracownikdw. Przyjecie pracownikdow
komplikuje sie czesto na skutek potrzebnej po-
wierzchni mieszkalnej.

W szeregu nowopowstalych zaktadéw przedsie-
biorstwa budowlane, dopiero po ukonczeniu budo-
wy obiektdw przemystowych, wyznaczajg terminy
na budowe domoéw mieszkalnych. Likwidacja sta-
tego opOznienia budownictwa mieszkalnego stano-
wi zagadnienie palagce. Od wykonania w odpowied-
nim terminie odpowiedniej iloSci mieszkan robot-
niczych zalezy w duzej mierze zapewnienie sobie
przez przedsiebiorstwo statych kadr, co z kolei za-
pewnia zaprojektowane  wykorzystanie zmian
i tym samym pozwala petniej wykorzysta¢ zdolnos¢
produkcyjng przedsiebiorstwa.

Prawidlowe postawienie sprawy obliczenia po-
siadanych zdolnosci produkcyjnych i sprawy pla-
nowania ich wykorzystania ma wyjatkowo duze
znaczenie, zar6wno dla opracowania i uzasadnie-
nia planéw produkcyjnych jak dla planowania bu-
dowy obiektow przemystowych i mieszkalnych.

Ujawnienie niewykorzystanych rezerw zdolnosci
produkcyjnej jest decydujacym s$rodkiem w walce
przeciw obnizeniu planéw produkcyjnych i ko-
niecznym warunkiem bolszewickiego planowania,
zapewniajgcego duze tempo wzrostu produkcji
przemystowe;j.

Kontrola organizacji pracy w kierunku okre-
Slenia i ewidencji zdolnosci produkcyjnych w przed-
siebiorstwach i ministerstwach wykazata, ze na
odcinku tej tak waznej pracy, majgcej ogromne
znaczenie dla gospodarki narodowej, istniejg bar-
dzo powazne niedociggniecia, wskutek czego nie sg
uwzgledniane znaczne zdolnosci produkcyjne.

Niedociggniecia sg nastepujgce: w szeregu przy-
padkéw przy obliczaniu zdolnosci przedsiebior-
stwa nie prowadzi sie ewidencji wszystkich tech-
nologicznych urzgdzen, jak réwniez nie bierze sie
w rachube dodatkowych mozliwosci produkcyj-
nych przedsiebiorstwa, wynikajacych z prawidto-
wej wspoOlpracy z innymi przedsiebiorstwami.
Zdolnos¢ produkcyjng przedsiebiorstwa okresla sie
nieraz nie w oparciu o zasadnicze podstawowe od-
dzialy, placowki lub agregaty, lecz na podstawie
waskich przekrojow, co bylo potepione przez gru-
dniowe plenum Centralnego Komitetu Wszechro-
syjskiej Komunistycznej Partii w 1935 r. W szere-
gu przypadkéw, przy obliczaniu zdolnosci produk-
cyjnych, nie sg przyjmowane progresywne normy
wykorzystania urzadzen lub tez osiagniete przez
przodownikbw pracy normy wykonania, lecz
Srednie normy faktyczne. W poszczegolnych przed-
siebiorstwach przyjmuje sie za podstawe rézny
czas trwania pracy urzgdzenia w ciagu roku, cho-
ciaz przedsiebiorstwa te sg takie same pod wzgle-
dem rodzaju produkciji.

Istniejg powazne braki w instrukcjach, opraco-
wanych przez ministerstwo przemystu metalurgicz-
nego, a odnoszacych sie do okreslenia zdolnosci pro-

dukcyjnej. Zaprojektowane zdolnosci niektorych
podstawowych zespotéw hutniczych, uruchomio-
nych w 1948 r. i 1949 r., sg obliczone bez uwzgled-
nienia wskaznikéw progresywnych. Na przyklad:
dla poszczegoélnych wielkich piecow zdolnos¢ za-
projektowang przekroczono juz w trzecim miesia-
cu pracy, liczac od chwili uruchomienia, a zdolnos¢
produkcyjng zaprojektowang dla szeregu piecow
martenowskich, przekroczono juz w pierwszym
miesigcu pracy. W jednym z zakladow zaprojekto-
wana zdolnos¢ produkcyjna pieca martenowskiego

Sozsé?ia przekroczona w pierwszym miesigcu pracy
y/o)

W ministerstwie przemystu weglowego okreslo-
no zdolno$¢ produkcyjng dla szeregu szybéw po-
nizej faktycznie osiggnietego wydobycia na dobe.
Na przyktad, zdolnosci produkcyjne poszczegol-
nych szybow zostaly ustalone przy zatozeniu 300—
330 dni roboczych w roku, a liczba godzin pracy na
dobe przyjeta zostata przy zatozeniu dwéch zmian.
Doprowadzito to w rezultacie do tego, ze wspot-
czynnik wykorzystania mocy na poszczegolnych
szybach przekraczat 100°/«, poniewaz faktyczny
przebieg pracy nie odpowiadal przyjetej przy obli-
czaniu zdolnosci produkcyjnej szybu.

W ministerstwie przemystu naftowego' zdolnosci
produkcyjne poszczegolnych urzadzen byty okre-
Slane bez uwzglednienia dla nich progresywnych
wskaznikow produkciji.

W instrukcji, opracowanej przez ministerstwo
budowy maszyn, roéwniez nie wzieto pod uwage
norm progresywnych wykorzystania urzadzen,
skutkiem czego zdolnosci produkcyjne poszczegdl-
nych fabryk obliczono zbyt nisko.

W ministerstwie przemystu lesnego i papierni-
czego, dla szeregu gatezi produkcji obliczone zdol-
nosci produkcyjne byly réwniez nizsze, anizeli
faktycznie osiggnieta produkcja.

W ministerstwie przemystu spozywczego zdol-
nosci produkcyjne, zatwierdzone na 1 stycznia
1919 roku, byty osiggniete juz w czwartym kwar-
tale 1948 roku przez liczne fabryki, przerabiajace
oleje. Ustalono na podstawie kontroli, ze w trzech
fabrykach przerabiajgcych oleje (Czimkienskiej,
Krasnodarskiej i Zaporozskiej) zdolnosci produk-
cyjne, zatwierdzone przez Ministerstwo, byly niz-
sze od produkcji faktyczne;.

Jeszcze w grudniu 1935 roku plenum Centralne-
go Komitetu Wszechzwigzkowe] Komunistycznej
Partii dato wskazéwki, ze normy okreslajgce zdol-
nos¢ produkcyjng, powinny by¢ sporzadzone na
podstawie sprawdzonego doswiadczenia przodujag-
cych przedsiebiorstw i przodujgcych odcinkéw pro-
dukciji.

W okresie powojennym, zawdzieczajagc nowemu
poteznemu wzrostowi wspotzawodnictwa socjali-
stycznego, zarbwno normy zaprojektowane jak
1 ustalone przez ministerstwa, zostaly znacznie
przekroczone. A jednak dotgd jeszcze nie sg w pel-
ni wykorzystane mozliwosci podniesienia stopnia
wyzyskania sit i zdolnosci produkcyjnych, ktorymi
dysponuje nasz przemyst.

Pracownicy przemystu majg przed sobg wielkie
zadanie. Polega ono na likwidacji wszelkich niedo-
magan, stojgcych na przeszkodzie do wyzwolenia
rezerw narodowej gospodarki, i na oddaniu tych
rezerw na uzytek naroddw radzieckich.

171



Obok tego, szereg Ministerstw nieprawidiowo
ujmuje samo okreslenie zdolnosci produkcyjnej. Na
przyktad niektérzy pracownicy utozsamiajg zdol-
nos¢ produkcyjng zaktadu z jego planem produk-
cyjnym. Takie pojecie zdolnosci produkcyjnej jest
mylne w swojej istocie i prowadzi w rzeczywisto-
sci do obnizenia zaréwno zdolnosci produkcyjnej
jak i planu produkcyjnego przedsiebiorstwa. Nie-
odzownym warunkiem prawidtowego .okreslenia
i ujecia zdolnosci produkcyjnej jest naukowe opra-
cowanie wskazowek i instrukcji, ktére zorientuja
kierownikéw przedsiebiorstw w kierunku najpet-
niejszego zrealizowania wszystkich rezerw, kryjg-
cych sie w zdolnosciach produkcyjnych zaktadow.

Zdolnos¢ produkcyjna przedsiebiorstwa powinna
by¢ rozumiana jako maksimum mozliwosci pro-
dukcyjnej, liczonej wedtug produkcji w jednostce
czasu — przy petnym wyzyskaniu wszystkich Srod-
kow fabrykacyjnych i zastosowaniu najbardziej no-
woczesnych metod pracy i proceséw technologicz-
nych. Z tych wzgledéw przy okreslaniu zdolnosci
produkcyjnych zaktadu przemystowego trzeba, ja-
ko podstawe bra¢ wyzsze wskazniki uzyskane
przez przodownikéw pracy.

Jesli przyjmujemy za podstawe programow pro-
dukcyjnych normy Srednioprogresywne, to baza
zdolnosci produkcyjnej winny by¢ przodujace nor-
my, osiagniete przez stachanowcow.

Tow. Mikojan w referacie wygtoszonym na gru-
dniowym plenum Centralnego Komitetu WKP (b)
w 1935 r. powiedziat:

.My$le, ze przy ustalaniu norm zdolnosci pro-
dukcyjnej wyposazenia i zdolnosci produkcyjnej
zakladu powinnismy bra¢ jako podstawe wyzsze
wskazniki stachanowcow, gdyz techniczne normy
zdolnosci produkcyjnych i normy osiagnie¢ w pra-
cy — sg to rézne rzeczy“.

Pod pojeciem zdolnosci produkcyjnej przedsie-
biorstwa trzeba rozumie¢ maksimum mozliwosci
wytworzenia produkcji gotowej w jednostce czasu
(rok, doba, godzina) po osiggnieciu poziomu przo-
dujacych procesow technologicznych i zastosowa-
niu progresywnych norm, przy petnym wykorzy-
staniu wyposazenia, uzytkowych powierzchni i in-
nych srodkéw produkcji danego zakfadu.

Przy obliczaniu zdolnosci produkcyjnej zaktadu
trzeba bra¢ pod uwage nastepujgce czynniki: a)
poziom przodujacych proceséw technologicznych, b)
progresywne normy wykorzystania wyposazenia,
osiggniete przez przodownikow, c) ilos¢ ustalone-
go wyposazenia, d) asortyment wyrobow.

Przy ustalaniu zdolnosci produkcyjnych we wszy-
stkich przedsiebiorstwach, trzeba wychodzi¢ z zar
tozenia, ze stosowane sg najwlasciwsze technolo-
giczne procesy, zapewniajgce podwyzszenie wydaj-
nosci wyposazenia, skrocenie cyklu produkciji,
zmniejszenie funduszu ptac na wytwarzanie jedno-
stki produkcji, o0szczednos¢ surowcow, paliwa
i energii, wreszcie — polepszenie jakosci produkcji.

Przy tym powinna by¢ uwzgledniona koniecznos¢
maksymalnego uzyskania najdoskonalszych srod-
kéw mechanizacji i automatyzacji proceséw wy-
tworczych oraz catkowite opanowanie przez kadry
pracownicze $rodkéw technicznych, stojgcych do
dyspozyciji zakladu.

Tak wiec w przemysle metalurgicznym ulepsze-
nie technologii produkcji daje sie osiagng¢ za po-
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mocg intensyfikacji wdmuchiwania, ulepszenia we
wsadach i procesach cieplnych, skrocenia czasu
wytopu w piecach martenowskich, zastosowania
nowych rodzajéw ogniotrwatych materiatow, dzie-
ki czemu zmniejsza sie czas postojow dla remon-
tu na zimno i na gorgco.

Najwazniejszymi czynnikami przodujgcej tech-
nologii w przemys$le cementowym sa: przyspiesze-
nie procesow wypalania klinkieru, zwiekszenie ilo-
sci obrotow piecOw obrotowych, szerokie zastoso-
wanie aspiracji i chtodzenia w mlynach cemento-
wych, wreszcie rozlegta mechanizacja proceséw
zatadowczych i roztadowczych.

W przemys$le chemicznym przenikanie przodu-
jacej technologii idzie gtdwnie w kierunku inten-
syfikacji procesow technologicznych, odnajdywanla
i stosowania optymalnych temperatur i cisnien,
przy ktérych reakcje chemiczne odbywajg sie w
najkrétszym czasie | dajg najlepsze produkty.

Niemniej wazne znaczenie dla okreslenia zdol-
nosci produkcyjnej majg normy wykorzystania
urzgdzen. Ta sprawa nie znalazla wtasciwego
os$wietlenia w instrukcjach wydanych przez mini-
sterstwa. W wielu przedsiebiorstwach przy okresla-
niu zdolnosci produkcyjnej przyjmuje sie, jako
podstawe, $rednie wielkosci wskaznikéw, rzeczywi-
scie osiggnietych w poprzednim roku lub kwarta-
le, a nie wskazniki wyzsze, osiaggniete przez przo-
downikow pracy. Jako podstawe przy obliczaniu
zdolnosci produkcyjnej, trzeba koniecznie przyjmo-
wac progresywne wskazniki wykorzystania wypo-
sazenl|<a w okresie lepszych miesiecy poprzednie-
go roku.

Przy okres$laniu zdolnosci produkcyjnej przed-
sie biorstwa trzeba w petni uwzgledni¢ catkowite
wyposazenie — zaréwno czynne, jak i bedace w re-
moncie, oczekujgce zmontowania Ilub czasowo
zdjete z fundamentéw dla przeprowadzenia mo-
dernizacji.

Przedsiebiorstwa posiadajg maszyny, mechaniz-
my, obrabiarki, aparaty, srodki przewozowe. Wszy-
stko to razem stanowi techniczne wyposazenie
przedsiebiorstwa, uczestniczace w procesach wy-
tworczych. Zdarza sie czasem, ze nie cale wypo-
sazenie jest wykorzystane do zrealizowania pla-
nu produkcyjnego. Cze$¢ wyposazenia techniczne-
go moze by¢ czesciowo zdjeta z fundamentow w ce-
lu dokonania modernizacji czy tez remontu lub w
celu zmiany rozplanowania warsztatu. Cze$¢ wypo-
sazenia technicznego moze znajdowac sie na skila-
dzie w oczekiwaniu remontu lub montazu, zgodnie
z planem biezacego roku. Niemniej jednak to cate
wyposazenie techniczne — niezaleznie od tego, ze
w danej chwili jest ono nieczynne — powinno by¢
wziete w rachube, jak gdyby byto w pogotowiu
do pracy. A to dlatego, ze zdolno$¢ produkcyjna
zaktadu jest najwyzszg produkcjg przy petnym wy-
korzystaniu posiadanego wyposazenia techniczne-

go.

W celu otrzymania prawidtowych danych, o zdol-
nosci produkcyjnej poszczegdlnych przedsiebiorstw
oraz calej galezi przemystu, nalezy wykonywac
ewidencje zdolnosci produkcyjnej w tych samych
jednostkach pomiarowych.

Do obliczania zdolnosci produkcyjnej jest naj-
bardziej celowe stosowanie nomenklatury jedno-



stek produkcji gotowej i przyjetej w narodowym
planie gospodarczym. Na przyktad, zdolno$¢ pro-
dukcyjng kopalni wegla oblicza sie w tonach wy-
dobywanego wegla. W hutnictwie zdolno$¢ produk-
cyjng oblicza sie w tonach wytopionego zeliwa
i stali lub wywalcowanych metali. W budowie
maszyn zdolno$¢ produkcyjng przedsiebiorstwa
oblicza sie w ilosciach (sztukach) obrabiarek, pras,
samochodow itp., a jezeli chodzi o kotty parowe
to w ilosciach (sztukach) i metrach kwadratowych
powierzchni.

Dla ufatwienia obliczen w przedsiebiorstwach,
ktdre majg bardzo duzy asortyment produkciji,
mozna jg skomasowac i doprowadzi¢ do 7— 8 nazw
wyrobéw umownych lub produkciji.

Jako ekwiwalent do przeliczer, mozna uzywac
roboczogodzin (pracochtonnosc) zuzytych na przed-
miot lub produkgcje.

Przy obliczaniu zdolnosci produkcyjnej przedsie-
biorstwa ma duze znaczenie ewidencja. Przy cia-
glym procesie produkcji rozporzgdzalny czas pra-
cy wyposazenia odpowiada catkowitemu rozporzag-
dzalnemu czasowi pracy, czyli rowna sie ilosci dni
w roku, pomnozonych przez 24 godziny. Z cato-
rocznego czasu rozporzadzalnego nalezy wytaczyé
czas zaplanowany na remont urzadzen.

W przedsiebiorstwach o wytwOrczosci ciggtej
czas rozporzadzalny stanowi liczbe dni w roku —
z odliczeniem $wiat, dni wolnych oraz dni nie ob-
jetych pracg, pomnozonych przez liczbe godzin
roboczych na dobe, tj. przez 16 godzin przy dwdch
i przez 23 godziny przy trzech zmianach.

O ile remonty sg zaplanowane i wykonywane w
czasie pracy, to rowniez i ten czas nalezy odliczy¢
od czasu rozporzadzalnego. Przy tym czas remon-
tu przyjmuje sie z uwzglednieniem najlepszych
wskaznikéw tych brygad remontowych lub robot-
nikdw, ktére osiagnely skrocenie czasdéw postojow
urzadzen w stosunku do norm obowigzujgcych, lub
tez przyjetych do planu.

Bardzo wazne jest zagadnienie podejscia do okre-
Slenia zdolnosci produkcyjnej w catosci. Niezbed-
ne jest ustalenie, co jest zasadnicze do okreslenia
zdolnosci produkcyjnej przedsiebiorstwa: jaki ze-
spot maszyn, odcinek pracy lub warsztat. W wielu
wypadkach zdolnos¢ produkcyjng przedsiebiorstwa
okresla sie w catosci wedtug odcinka lub warszta-
tu, ktory ogranicza prace pozostatych odcinkdw
lub warsztatéw, tj. stanowi faktycznie ,waski prze-
krdj“ przedsiebiorstwa. To jest niedopuszczalna —
antypanstwowa w istocie rzeczy — praktyka, w
rezultacie ktérej obnizane sg zdolnosci produkcyj-
ne, a rzeczywiste rezerwy przedsiebiorstwa pozo-
stajg niewykorzystane.

Trzeba wreszcie skonczy¢ zdecydowanie ze wszel-
kimi probami obnizania zdolnosci produkcyjnych
oraz z tak zwanymi w niektorych wypadkach po-
dejsciami  ,metodologicznymi“, ktore okreslaja
zdolnosci produkcyjne wedtug ,waskich przekro-
jow*“. Zdolno$¢ produkcyjna przedsiebiorstwa w
catosci powinna by¢ ustalona wedtug zasadniczych
podstawowych dziatdw produkcyjnych, dajacych
juz gotowa produkcje, a w produkcji przejsciowej
— wedlug podstawowych agregatéw produkujgcych
lub odcinkow.

W przemysle hutniczym, podstawowymi agrega-
tami sg wielkie prasy, piece martenowskie i wal-

carki. W przemysle cementowym — piece do wy-
palania i miyny. W fabrykach maszyn — warszta-
ty mechaniczne, montownie itd.

Przy tym, w tych wypadkach, kiedy ten lub in-
ny odcinek pracy lub warsztat ogranicza prace in-
nych odcinkéw lub warsztatéw, nalezy przedsie-
wzigé srodki, zmierzajgce do przezwyciezenia ,wa-
skich przekrojéw", poszerzenia zdolnosci produk-
cyjnej ograniczajgcych produkcje odcinkéw. Po-
winno sie to osiggna¢ na drodze racjonalizacji pro-
cesow technologicznych na tych odcinkach, jak
rowniez na drodze wspotdziatania w produkciji
z innymi przedsiebiorstwami.

Azeby prawidtowo okresli¢ zdolno$¢ produkcyj-
ng przedsiebiorstwa, nalezy przyjmowac za pod-
stawe nie zespoly 0 najmniejszej zdolnosci przepu-
stowej, lecz zespoly urzadzen gniazda, lub odcin-
ki o najwiekszej zdolnosci produkcyjnej, przy tym
nalezy przedsiewziaé wszystkie mozliwe srodki w
celu zlikwidowania waskich przekrojow.

Zadanie pracownikoOw przemystu i planowania
polega na tym, azeby zorganizowa¢ prawidtowe
obliczenie zdolnosci produkcyjnej przemystu, za-
biega¢ o petne wykorzystanie zdolnosci produkcyj-
nej, o state powiekszanie produkcji kazdego ze-
spotu urzadzen maszyny i obrabiarki.

Robotnicy — we wspotpracy z inzynierami i tech-
nikami — coraz bardziej opanowujg najnowsze me-
tody produkcji i wprowadzajg do pracy przoduja-
ce sposoby wykorzystania urzadzen i obrobki su-
rowca oraz materialtdbw. Pracownicy inzynieryjni
i techniczni oddzialéw konstrukcyjnych, technicz-
nych i technologicznych fabryki powinni zwiekszy¢
wysitek w kierunku udoskonalenia konstrukcji ma-
szyn i powinni wykorzysta¢ wszystko to, co jest
nowe i postepowe, przy projektowaniu i prowa-
dzeniu technologicznych proceséw produkcyjnych.
Szczegdlnie duze znaczenie posiada opracowanie
i realizowanie $rodkéw zapobiegawczych w celu
zlikwidowania dysproporcji, istniejacych wewnatrz
fabryk.

Instytuty naukowo-badawcze i projektodawcze,
kierownictwa techniczne i oddzialy ministerstw
muszg rozpowszechnia¢ wszystkie nowe zdobycze,
zdobycze nauki i techniki i wprowadzac te zdoby-
cze w zycie.

W kraju naszym wytrwale wzmacnia sie i roz-
szerza wspotpraca nauki z produkcja.

Takie nadzwyczajne wynalazki i zasadnicze udo-
skonalenia metod produkcji, jak stworzenie wal-
carki szyn i profili o wielkiej, niebywaiej dotad
wydajnosci, opracowanie i wprowadzenie do pro-
dukcji nowej technologii wytapiania zeliwa wyso-
kogatunkowego, nowych metod forsownego prowa-
dzenia wytopu w wielkim piecu, uruchomienie
i opanowanie produkcji ciezkich frezarek o duzej
wydajnosci, opanowanie szybkosciowych metod
wytapiania stali, wiercenia szybdw, ciecia metali,
oraz liczne inne nadzwyczajne wynalazki i udo-
skonalenia radzieckich uczonych, inzynieréw i ro-
botnikéw - stachanowcéw — wszystko to daje moz-
nos¢ znacznego zwiekszenia zdolnosci produkcyjnej
naszych przedsiebiorstw.

Obowigzkiem wszystkich pracownikdéw przemy-
stu jest jeszcze bardziej pomnozy¢ te osiggniecia
nowatorow i bezustannie kroczy¢ droga postepu
technicznego.
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Inz. JAN BURSCHE

Proba klasyfikacji przyrzadow i uchwytow

OWOCZESNA organizacja wytwoOrczosci

przyktada coraz wiekszga wage do wihas-

ciwej budowy i wykorzystania pomocy

warsztatowych w przemysle metalowym.

Ekonomiczny przebieg procesu technolo-
gicznego zalezy w duzym stopniu od narzedzi
uchwytow i sprawdzianow lub przyrzgdéw pomia-
rOWYCh, uzytych przy wytwarzaniu danego przed-
miotu.

Wraz z wynalezieniem stali szybkotnacej, a na-
stepnie spiekanych weglikow, czas maszynowy zo-
stat skrocony wielokrotnie. Konstrukcja narzedzia
zmienita sie réwnoczesnie w sposob zasadniczy, co
pozwolito przy niektérych zabiegach obrobkowych
stosowac olbrzymie szybkosci skrawania, dochodza-
ce do 800 m/min (ujemne katy natarcia).

W zakresie starann o skrOcenie czasu maszyno-
wego notujemy coraz wieksze osiggniecia. Oczy-
wiscie, wynik koricowy w postaci zmniejszenia cal-
kowitego czasu wykonania operacji bytby tylko po-
towiczny, gdybysmy rdéwnoczesnie nie starali sie
zmniejszy¢ czasu pomocniczego. Czas pomocniczy,
na ktory sklada sie czas potrzebny na wszystkie
czynnosci konieczne dla umozliwienia wykonania
zabiegu obrébkowego (jak np. czas zamocowania
i odmocowania przedmiotu obrabianego, czas uru-
chamiania i zatrzymania obrabiarki, itp.), stanowi
czesto wiekszag czes¢ czasu wykonania. Czas ten za-
lezny jest w gtownej mierze od przyrzadu lub
uchwytu, uzytego przy danej operacji. W zwigzku
z tym rozwingt sie caly dziat techniki, zajmujacy
sie zagadnieniem budowy i zastosowania przyrza-
dow i uchwytow. Z poczatku inzynierowie 1 techni-
cy zaczeli specjalizowa¢ sie w tym zagadnieniu,
a nastepnie zakiady mechaniczne utworzyly spe-
cjalne biura konstrukcji przyrzadéw i uchwytéw.
Obecnie przyrzady i uchwyty sg przedmiotem, wy-
ktadanym na wszystkich wyzszych uczelniach tech-
nicznych Swiata, 1 stanowig osobng gatgz wiedzy
Fg%t}p\icznej, dysponujacg juz bardzo obszerng lite-

Jak widzimy, zagadnienie wtasciwej budowy
i zastosowania przyrzadéw i uchwytéw wytonito
s.e z praktyki warsztatowej. Temu moze nalezy
przypisa¢ réznorodnos¢ pojec¢ z tego zakresu i brak
jakiejkolwiek klasyfikacji. W literaturze zagranicz-
nej, traktujgcej o przyrzadach i uchwytach, spoty-
kamy nikte proby z tego zakresu. Proby te jednak
majg raczej charakter klasyfikacji, przeprowadza-

uzytek danej pracy i nie obejmujg cato-
sci. W polskiej prasie technicznej sprawa klasyfi-
kacji przyrzadéw i uchwytdéw oraz ujednolicenia

txg0 zakresu byta poruszana na tamach
Mechanika .%)

Autorzy nie majg jednak pretensji do wyczer-
pania zagadnienia, traktujgc swoje artykuly raczej
jako materiat do dyskusji. Podobnie nalezy trakto-
wac i niniejszy artykut. Autor zdaje sobie spra-
we ze podana przez niego klasyfikacja nie jest
doskonata, ma jednak nadzieje, ze przyczyni sie ona
do rozs$wietlenie tego tak bardzo waznego zagad-
nienia.

T"‘@E— A, Kunslergé\r: \/Wrg%zrleﬁgl owm%r%%%l Ii<ia'

przyrzadéw “uchwytéw'** D°M ski: -~dy ‘konsol
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Artykut ten traktuje tylko o przyrzadach
i uchwytach do obrobki skrawajgcej, wigzacych
przedmiot obrabiany z obrabiarkg. Dla odréznie-
nia od przyrzadéw i uchwytow narzedziowych
(wigzacych narzedzie z obrabiarkg) nazwano je
przyrzadami i uchwytami obrobkowymi

Na poczatku nalezatoby ustali€¢, co nalezy rozu-
mie¢ przez czynno$¢ zamocowania przedmiotu
wu,Zanmi°\ Prfestrzeni Posiada 6 stopni swo-
ooay i«.ys. 1). Pod pojeciem zamocowania przed-
miotu nalezy rozumie¢ zagrodzenie wszystkich sze-
Sciu stopni swobody z wywarciem pewnej sitv
uniemozliwiajacej zluzowanie przedmiotu w trak-
cle obrobki.

Rys. |

rozrézni¢ trzy momenty:

Pod pojeciem ustawienia nalezy ro-
zumieé¢ zagrodzenie jednego lub kil-
ku stopni swobody z pozostawie-
niem przedmiotowi dwéch stopni
swobody, nie znajdujgcych sie na
jednej prostej. Stosownie do tego
rozréznia sie w uchwycie powierzchnie i punkty
ustawcze. Do nich zaliczyé nalezy wszystkie po-
wierzchnie i punkty oporowe.

Ustawienie

Pod pojeciem ustalenia nalezy ro-
zumie¢ zagrodzenie czterech stopni
swobody, potozonych na jednej
ptaszczyznie — z pozostawieniem
przedmiotowi dwdéch stopni swobo-
dy, potozonych na jednej prostej
(powierzchnie ustawcze wraz z elementem ustala-
jacym moga zagrodzi¢ wszystkie stopnie swobo-
dy). Stosownie do tego bedziemy rozr6zniaé w
uchwycie elementy i mechanizmy ustalajgce. Do
nich zalicza¢ bedziemy, miedzy innymi, trzpienie
i kotki centrujace oraz gniazda na przedmioty.

Ustalenie



Pod pojeciem mocowania nalezy ro-
zumie¢  wywarcie pewnej sily,
przeciwdzialaj gcej wytrgceniu
przedmiotu z pozycji mocowania.

W przypadku pokazanym na rys. 2 wszystkie te
trzy momenty mozemy tatwo rozgraniczy¢. Jednak

Mocowanie)
(zaciskanie

.element mpiuimt

" kotek ustalajacy

jjstawcza

1) Ustawienie
Przyfozeme przedmiotu do powierzchni ust..  '*
2 | Ustalenie
Przelkniecie kotka przez otwor
3) Mocowanie
Docisniecie nakretek
Rys. 2

w duzej ilosci przypadkéw nie bedzie to mozliwe.
Czesto ustalenie bedzie sie odbywato réwnoczesnie
z ustawieniem lub mocowaniem. W wielu uchwy-
tach elementy mocujgce bedag spetnialy jednocze-
Snie role elementow ustalajgcych. Nie zmienia to

jednak faktu, ze musza by¢ te trzy momenty, aby
nastgpito zamocowanie przedmiotu.

Do dziatu przyrzadéw i uchwytéw obrébkowych
nalezy zaliczy¢ wszystkie pomoce warsztatowe,
spelniajgce role ustawienia, ustalenia, wzglednie
mocowania przedmiotu obrabianego.

Pod pojeciem uchwyt obrébkowy nalezy rozu-
mie¢ pomoc warsztatowa, spetniajacg role zamoco-
wania przedmiotu obrabianego w powyzszym zna-
czeniu (a wiec: ustawienie, ustalenie i mocowa-

nie). .

P)od pojeciem przyrzad obrébkowy nalezy ro-
zumie¢ pomoc warsztatowa, nadajgca przedmioto-
wi lub narzedziu jakies dodatkowe ruchy lub sze-
reg kolejnych potozen, przy czym — albo spetnia-
jaca réwnoczesnie role uchwytu, albo tez pozwala-
jaca na przymocowanie, ewentualnie — ustawie-
nie na niej uchwytu czy przedmiotu obrabianego.

Przyrzady i uchwyty mozna klasyfikowa¢ pod
réznym katem widzenia. A wiec np.:

1) W zaleznosci od rodzaju obrobki, do ktérej
przyrzad lub uchwyt jest przeznaczony (fre-
zarskie, tokarskie itp(.j).

2) W zaleznosci od zrodta sity mocujacej (recz-
ne, pneumatyczne, magnetyczne itp. Patrz

(X/s.4l)._ e .y .

3 zaleznosci od ilosci przedmiotow, ktére za-
mocowuje sie w danym uchwycie (jedno-
przedmiotowe, wieloprzedmiotowe. Patrz rys.

4) ?R/ zaleznosci od zakresu zastosowania {uni-
wersalne, normalne, specjalne).

5) W zaleznosci od cech budowy (trzpienie, tar-
cze, imadia itp.).

6) W zaleznosci od sposobu dziatania (obroto-
we, przechylne, podziatowe, itp.).

7) W zaleznosci od wydajnosci (zwykle, szybkie).

8) W zaleznosci od ilosci zabiegéw obrébkowych
wykonywanych w danym uchwycie czy przy-
rzadzie (od jednego zabiegu — do n zabie-
gow).

Rys. 3
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Stoty obrotowe
przesuwne i pochylne

Centrujgce

JmocHa maszynowe —

Dociski wsporniki / mne
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Pomocnicze elemento
uchwytowe

Uchwyty centrujace

Uchwyty
Przyrzady podziolowe

Pomocnicze elementy
uchwytowe

Imadfo P tjarskie

Trzpienie do mocowania

Uchwyty proste
Przyrzady przestawne

Przyrzady obrotowe

Przyrzady do frezowania
kopiowego

Przyrzady podzioibwe
Uchwyty magnetyczne

Uchwyty
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Przyrzady podziatowe 1

Uchwyty %
Przyrzady podziatowe

Uchwyty

1 ?
Przyrzady podzialowe I_
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Uchwyty
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Uchwyty
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Przyrzady podziotowe b
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Przyrzady otwarte
Przyrzady skrzynkowe
Przyrzady przestawne
Przyrzady przechylne

Przyrzady podziatowe
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Mozna by takze od razu podzieli¢ caty dziatl na
przyrzady obrébkowe i uchwyty obrobkowe. Wéw-
czas gdy chodzi o przyrzady, to mozna by je po-
dzielic w zaleznosci od rodzaju ruchéw, ktére na-
dajg one przedmiotowi lub narzedziu.

przyr/a ey
*whxayty Cordokone

Rys. 4

Gdybysmy chcieli przeprowadzi¢ klasyfikacje
dziatlu przyrzadow i uchwytéw, uwzgledniajgc
wszystkie te mozliwosci, otrzymalibySmy w konco-
wej fazie tak wielkg ilo$¢ grup, ze podziat ten
bytby bez znaczenia praktycznego. Duze trudnosci
sprawia rowniez to, ze szereg przyrzadow i uchwy-
tdw podpada pod dwie lub wiecej grup, znajduja-
cych sie na jednym poziomie. A wiec moga by¢
uchwyty, sluzace do operacji toczenia i szlifowa-
nia okragtego, przyrzady przechylne i podziatowe,
itp. Spotyka sie takze przyrzady i uchwyty, kto-
rych nie mozna w ogéle zaklasyfikowac pod jakim-
kolwiek katem widzenia (np. imadel normalnych
me mozna zwigza¢ z jakims$ Scisle okreslonym
dziatem obrébk?)z.

Jako punkt wyjscia w podanej klasyfikacji przy-
jeto rodzaj obrobki, do ktérej dany przyrzad czy
uchwyt jest przeznaczony. Wydaje mi sie, ze jest
to najstuszniejsze. Przy sporzadzaniu jakiego$ przy-
rzadu czy uchwytu, okreslony jest zawsze rodzaj
obrobki, do ktérej on ma stluzyé. Konstruktor
uchwytu albo technik planujgcy obrébke bedzie
podobnego rozwigzania szukat w poreczniku czy
w magazynie pod tym katem widzenia.

Dziat przyrzadéw i uchwytow obrébkowych po-
dzielono na trzy grupy — dwie zasadnicze i jedng
pomocnicza;

1) Przyrzady i uchwyty obracajace sie.

Do tej grup?/ zaliczamy przyrzady i uchwyty obréb-
kowe oraz elementy uchwytowe, przeznaczone do
rodzajow obrébek charakteryzujgcych sie ruchem
obrotowym przedmiotu obrabianego (toczenie, szli-
fowanie ’na okragto).

2) Przyrzady i uchwyty nie obracajace sie.

Do tej grupy =zaliczamy przyrzady i uchwyty
obrobkowe oraz elementy uchwytowe, przeznaczone
do tych rodzajoéw obrobek, w trakcie ktorych przed-
miot stoi lub tez porusza sie ruchem prostolinijnym,
ewentualnie kombinowanym (frezowanie, przecigga-
nie itp.). Wystepujacy czasami w tych przypadkach
ruch obrotowy przedmiotu obrabianego jest wyni-
kiem zastosowania specjalnych przyrzadéw lub spe-
cjalnych obrabiarek.



3 Przyrzady i uchwyty o zastosowaniu uniwer-
salnym.

Jest to grupa pomocnicza, do ktorej
przyrzady i uchwyty obrébkowe oraz elementy
uchwytowe, przewaznie uniwersalne, ktore g byc
zastosowane na obrabiarkach r6znego rodzaju 1 kto-
rych nie mozna SciSle zwigza¢ z jakim$ okreslonym
rodzajem obrdbki.

zaliczamy

Dwie pierwsze grupy podzielono wedtug dziatéw
obrébki. Nalezy zauwazy¢, ze przyrzady | uchwy-
ty, przeznaczone do toczenia i szlifowania dzielg sie
nastepnie wedtug tego samego klucza. W licznych
przypadkach stosuje sie ten sam uchwyt do obu
tych obrobek,. W innych — stosuje sie uchwyty
o konstrukcji zblizonej, rd6znigcej sie na og6t tylko
klasg wykonania i dokladnoscig wywazenia.

W niektérych przypadkach, majgc na uwadze
malg ilos¢ spotykanych rozwigzan, dalszego po-
dziatu nie przeprowadzono np. strugarki).

Reszte podzielono na dwie grupy:

1) Przyrzady i uchwyty normalne.
Do tej grupy zaliczamy przyrzady i uch , prze-
znaczone do przedmiotdéw roznych rodzai Imo sze-
regu typowych przedmiotow tego samego rodzaju

Rys. 5

(kota zebate, waly wykorbione, itp.), roznigcych sie
miedzy sobg roZmiarami.
2) Przyrzady i uchwyty specjalne.

Do tej grupy zaliczamy przyrzady i uchwyty, bu-
dowane dla $cidle okreslonego przedmiotu (lub dla
kilku wielkosci przedmiotéw tego samego typu), kto-
rych ewentualne zastosowanie do obrobki Innego
przedmiotu wigze sie z istotnymi przerdbkami kon-
strukecyjnymi.

Nie nalezy utozsamia¢ przyrzadow i uchwytéw
normalnych z przyrzgdami i uchwytami znormali-
zowanymi. Przyrzady i uchwyty, znormalizowane
przez Polski Komitet Normalizacyjny, przeznaczo-
ne sg do produkcji centralnej, na skale panstwo-
wa i mozna — wzglednie mozna bedzie — dostaé
je w handlu. Nalezy je, oczywiscie, zaliczy¢ do przy-
rzadow i uchwytdw normalnych. Inne uchwyty
normalne mogg by¢ czasami znormalizowane w ra-
mach danego zakiadu. W tych przypadkach jed-
nak czesto normalizuje sie tylko rozwigzania kon-
strukcyjne, pozostawiajgc wymiary do uznania
konstruktora.

Rys. 6

Z kolei dziat przyrzadow i uchwytéw* obrobko-
wych rozpada sie na grupy podstawowe. Przyrzady
sg tu zebrane w osobne grupy, a uchwyty — w
osobne. Starano sie w tym ostatnim podziale
uwzgledni¢ w miare moznosci momenty dziata-
nia i budowy. Starano sie takze utozy¢ grupy pod-
stawowe w ten sposdb, aby zmieScily sie w nich
wszystkie pomoce warsztatowe, zaliczane do dzia-
tu przyrzadéw i uchwytdéw obrobkowych. Oczywi-
Scie mozna by sobie wyobrazic — w przypadku
niektorych obrébek — przyrzady i uchwyty, nie
mieszczace sie w podanych grupach (np. w przy-
padku obrébek strugarskich — przyrzady prze-
stawne), Zastosowanie ich jednak jest tak rzadkie,
ze nie wydaje mi sie wlasciwe tworzenie dla nich
grup osobnych. W poszczegoélnych grupach, oprdcz
wlasciwych przyrzadow i uchwytéw, mieszczg sie
takze wszystkie ich czesci wymienne, jak i elemen-
ty uzywane gcznie z nimi.

Nazywajgc poszczegolne grupy, starano sie za
chowa¢ nazwy ogolnie przyjete. Niektére z nich
wymagajg jednak wyjasnienia. A wiec — przez
uchwyty centrujgce nalezy rozumie¢ zarébwno mo-
cujace od zewnatrz (z walka), jak i od wewnatrz

RyS. 7
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(z otworu), np. uchwyt Forkardta, trzpienie tokar-
skie itp. Do przyrzadow przestawnych hws. 5' za-
liczamy te przyrzady, ktére umozliwiajg odmo-
cowanie przedmiotu obrobionego i zamocowanie
nowego w trakcie obrobki drugiego przedmiotu

(ewentualnie kilku przedmiotow w przypadku
przyrzadu wieloprzedmiotowego). Zatrzymanie
obrabiarki przy uzyciu tych przyrzadéw nastepu-
je tylko w trakcie przestawiania przyrzadu (dosu-
niecia do narzedzia przedmiotu, przeznaczonego do
obrébki i réwnoczesnego odsuniecia przedmiotu

NORMOWANIE

Inz. W. P. SIERGIJEW

obrobionego) i ewentualnie w czasie cofania stotu
obrabiarki.

Zastosowanie przyrzadéw obrotowych ma na
celu wyeliminowanie czasu pomocniczego z catko-
witego czasu wykonania operacji. Zostaje on w
wielu przypadkach w calosci pokryty czasem ma-
szynowym. Sg to z reguly przyrzady wieloprzed-
miotowe. Wymiana przedmiotéw w poszczegdélnych
gniazdach przyrzadu( lub w poszczegolnych uch-
wytach zamocowanych w przyrzadzie) odbywa sie
w trakcie ruchu obrotowego przyrzadu, ktory jest
jednoczesnie jego ruchem posuwowym, (rys. 6).

Bardzo zréznicowane bedg uchwyty wiertarskie
specjalne. Pewne Watpliwosci nasuwa¢ moga dwie
grupy: przyrzady otwarte i przyrzady skrzynkowe.
Rozgraniczenie ich bedzie w niektorych przypad-
kach dos¢ trudne. Pierwsze charakteryzowac sie
bedg tym, ze bedzie zachowany wolny dostep do
przedmiotu przynajmniej z jednej strony (rys. 7).
Drugie bedg miaty postac skrzynki (skrzynka wier-
tarska — rys. 8).

Do grupy przyrzadéw przechylnych bedziemy
zaliczali przyrzady osadzone obrotowo na trzpie-
niach i ustalane w réznych pozycjach, co utatwia
wiercenie otworéw z kilku stron. Stosowane sg one
szczegolnie w przypadkach, gdy przyrzad tacznie
z przedmiotem jest za ciezki, aby go przestawic lub
przetaczac (rys. 9). Inne grupy nie wymagajg wy-
jasnien. Nazwy ich sg powszechnie uzywane i zro-
zumiale dla kazdego technika, obznajmionego z bu-
dowag przyrzadow | uchwytéw.

PRACY

Metodyka analizy wykonania norm pracy

w fabryce konfekcyjnej*)

EDNYM z najwazniejszych zadan przy
ustalaniu norm technicznych jest systema-
tyczna analiza wykonywania tych norm.
Na tych odcinkach pracy, gdzie stosowane
normy pracy sa technicznie uzasadnione,

tatwo jest stwierdzi¢ jakie czynniki powodujg od-
chylenia od ustalonego trybu pracy i na czym
te odchylenia polegaja. Bardziej skomplikowa-
na jest analiza tych operacji, gdzie uzasadnionych
technicznie norm nie ma. Pracownicy, zatrud-
nieni w przemysle, powinni interesowa¢ sie nie
tylko przyczynami niewykonywania norm, ale tez
i tymi czynnikami, ktére powodujg przekraczanie
norm. W pierwszym przypadku analiza wskaze, ja-
kie kroki nalezy poczyni¢ aby dopomd" pozostajg-
cym w tyle, w drugim natomiast — uzyskane do-
Sw adczenie bedzie mogto by¢ wykorz stane dla
podciggania wszystkich do poziomu przodownikdw.
Na tych zalozeniach nalew oprze¢ wymagania, ja-
kie stawiamy zaréwno metodyce analizy wykony-
wania norm pracy, jak i zakresowi tej analizy.

*) Przedruk z czasopisma ..Liogkaja promyszlennost” nr 2/50

178

Najgiebiej siegajaca analiza konieczna jest na
odcinku pracy majstra. Majster musj wiedzie¢, czy
robotn k osiggnat norme pracy i od czego zalezy jej
osiggniecie i wykonanie.

Pojecie wykonania normy 0znacza procmt wy-
konania jej w oznaczonym okresie kalendarzowym,
tacznie z przestojami w okresie poszczegolnych
zmian. Natomiast pojecie osiggnigcia normy 0zha-
cza procent wykonania jej w czasie przepracowa-
nym, bez uwzglednienia przestojow. W ten spostb
robotnik ktory osigga norme w wysokosci na przy-
ktad 150°/0, nie zawsze wykonywuje jg wskutek te-
go, ze czes¢ rozporzadzalnego czasu stracona zo-
stata na przestoje.

Tak wiec obok okreslenia wykonywania norm
w oznaczonym okresie kalendarzowym (stanowi to
wskaznik dla oceny wykonanej pracy i obliczenia
premii przy akordzie progresywnym), konieczne
j -St okreslenie osiggniecia norm w czasie rzeczy-
wiscie przepracowanym. ROznica pom edzy tymi
dwoma wskaznikami okresla strate rozporzadzal-
nego czasu pracy na skutek przestojow.

Na stopiert wykonywania norm wplywa bardzo
wiele czynnikéw. Jednym z nich jest niestosowa-



nie dyscypliny technologicznej przy operacjach
poprzedzajgcych: np. ztle wykonanie mankietow po-
woduje obnizenie wydajnosci przy operacji tgcze-
nia mankietow, niewtasciwa jakos¢ wykrojow do
wszycia rekawéw w plecach i przodzie znacznie ob-
niza wykonywanie norm na operacji wszywania
rekawow, obnizajgc jednoczesnie jakos¢; niezacho-
wanie wtasciwej szerokosci szwow na ramionach
i bokach zwieksza w znacznej mierze ilo$¢ pracy,
potrzebnej dla wykonania tej operacji itd.

Nieréwnomierny dopltyw do miejsca pracy posz-
czegOlnych czesci i wyrobdw powoduje nadmierne
obcigzenie jednych robotnikéw i straty czasu u in-
nych. W wiekszosci przypadkéw taki nieréwno-
mierny doplyw jest skutkiem niesharmonizowania
poszczegblnych operacji w planie podziatu pracy,
nieprawidlowego roztozenia sity roboczej, ztej orga-
nizacji przejscia z produkcji jednego wyrobu lub
fasonu na produkcje innego. Stosowanie niescen-
tralizowanego doplywu poszczegolnych czesci do
rmejsc pracy powoduje zatrzymanie produkcji przy
tych operacjach, gdzie réwnolegte czesci, jak man-
kiety, pasek itd., tgczone sg z czesciami zasadni-
czymi. Zatrzymania w doplywie czesci zaktocaja
rytm pracy i wplywajg ujemnie na dyscypling,
powodujgc tym bezposrednie straty rozporzadzal-
neg)o czasu (obijanie sie po warsztacie, rozmowy
etc.).

Waznym czynnikiem, ktéry wptywa dodatnio na
wykonywanie norm, jest jednokierunkowos$¢ po-
toku produkcji (bez cofan i weztow). Niezachowa-
nie tego warunku réwniez powoduje zatrzymanie
produkcji.

Przeszkadzajg w wykonywaniu i przekraczaniu
norm réwniez: stale doprowadzanie do porzadku
maszyny przez robotnice obslugujgcg te maszyne
(wywotane to jest zlg jakoscig remontéw), krotkie
przestoje (niektérzy majstrowie nie dbajg o ich
ewidencje), przestoje zwigzane z brakiem zapaso-
wych pasow, brak instruktoréw i jako skutek tego
— poprawki dokonywane przez tych, co braki spo-
wodowali, a nie przez specjalng dla tego celu grupe
robotnikow itp.

Aby ujawni¢ konkretne przyczyny niewykona-
nia norm, trzeba zanalizowa¢ fakty i zastosowac
metody technicznego ustalania norm. Dokonanie
analizy za pomoca indywidualnej lub grupowej fo-
tografii roboczego dnia wymaga duzego naktadu
pracy, gdyz potrzebna jest w tym celu wieksza
ilos¢ technikdw normowania pracy, a jednoczesnie
fotografia taka pozwala tylko na otrzymanie wska-
znikow, dotyczacych albo jednego poszczegéinego
robotnika, albo tez niewielkiej ich grupy (do 4-ch),
przy czym nie daje ona zadnych danych co do za-
leznosci wynikéw pracy przy tej operacii od wv-
nikdy pracy przy operacjach poprzedzajacych,
a wiec nie ujawnia wszystkich czynnikéw, wpty-
wajgcych na niewykonanie normy.

Jako metody analizy, ktéra obejmuje jednocze-
Snie calg brygade zatrudniong przy produkcji da-
nego wyrobu i ktéra pozwala na wyeliminowanie
wptywu czynnikbw ujemnych, mozna zastosowac:
graficzne ujecie masowej fotografii dnia pracy, gra-
ficzne ujecie obciazenia poszczegélinych miejsc
w procesie produkcji (wedtug norm czasu i wedtug
czasu rzeczywiscie zuzytego) i graficzne ujecie po-
tokowosci szycia wyrobdw.

Przy ujeciu graficznym masowej fotografii dnia
pracy przedmiotem badan sg tylko straty rozpo-
rzgdzanego czasu pracy. Kazda poszczegélina

przyczyna straty czasu w produkcji oznaczona jest
specjalnym symbolem (np. oczekiwanie na prace
— OP, zerwanie pasa — ZP itd.). Przyczyny, kto-
re ujawniajg sie w toku obserwacji, oznaczone sg
tymi symbolami w kolejnosci ich powstawania. Dla
rejestrowania wynikéw obserwacji stosowany jest
papier o podzialce milimetrowej. Kazda podziatka
odpowiada 1 minucie czasu. Na papierze milime-
trowym oznacza sie godziny (60 podziatek), dzie-
lac kazdg godzine na 6 czesci po 10 podziatek, od-
powiadajacych 10 minutom.

Jeden chronometrazysta obserwuje do 20 robot-
nikébw. Nazwiska ich wpisuje na specjalny arkusz
(wedtug podanego nizej wzoru) w takiej kolejno-
sci, w jakiej lepiej ich widzi ze swego miejsca ob-
serwagciji.

Aby zanalizowa¢ wszystkie czynniki, wptywaja-
ce na wykonanie norm produkcji, konieczng jest
obserwacja w ciggu catej zmiany.

Spos6b wypelniania arkusza jest nastepujgcy:
rozpoczynajgc obserwacje np. o godz. 7.00, chrono-
metrazysta o godz. 7.12 stwierdza, ze jeden z ro-
botnikébw przerwat prace z powodu zatrzymania
sie maszyny. Po odnalezieniu w rubryce z nazwi-
skiem tego robotnika podziatki, odpowiadajgcej
czasowi zatrzymania sie maszyny, chronometrazy-
sta stawia na linii podziatki pionowg kreske, ozna-
czajac w gorze RM (remont maszyny). O godz. np.
7.25, po stwierdzeniu, ze remont maszyny zostat
ukonczony, stawia takg sama kreske pionowa na
linii podziaiki, odpowiadajgcej tej godzinie i mi-
nucie, i taczy ja linig pozioma, oznaczajacg poczatek
przerwy. Tak oznacza sie wszystkie straty czasu.

Po zakonczeniu obserwacji oblicza sie najpierw
minuty oznaczone tymi samymi symbolami dla kaz-
dego poszczegolnego robotnika, sumujac podziatki
milimetrowe oznaczone tymi symbolami, a nastep-
nie fgczy sie minuty oznaczone tymi samymi sym-
bolami dla wszystkich obserwowanych robotnikéw.
Na opracowanie takiego zestawienia, jak stwier-
dzono w praktyce, zuzywa sie 30 — 50 minut.

Ta metoda obserwacji jest tak prosta, ze odpo-
wiednie przygotowanie chronometrazystow nie na-
strecza zadnych trudnosci.

Masowa fotografia dnia pracy ujawnia jednocze-
Snie w calym toku produkcji nieporzadki, ktore
przeszkadzajg w wykonywaniu norm pracy. Nie
ujawnia ona jednak ani stopnia, w jakim zwigzane
sg obcigzenia poszczegolnych miejsc pracy, ani tez
celowosci stosowanego planu podziatu pracy. Dla
ujawnienia tych czynnikéw potrzebne sg inne srod-
ki analizy.

Im Scislej organizacja produkcji oparta jest na
podstawach technologicznych w zalozeniu przeciet-
nej dlugosci czasu poszczegoélnej operacji w proce-
sie produkcji, tym bardziej rownomiernie obcigza-
ne sg poszczegolne miejsca pracy, tym lepsze jest
wykonywanie norm, tym mniej jest przerw w pro-
dukcji. A poniewaz organizacja produkcji oparta
jest na normach czasu, obliczonych na technolo-
gicznych podstawach, tedy od scistosci tych norm
uzalezniony jest rytm pracy.

Sciste obliczenie operacyjnych norm czasu — to
zasadnicza podstawa dla ustalania czasu trwania
poszczegolnych operacji, ktdre co do ilosci potrzeb-
nego dla nich czasu muszg by¢ albo réwne, albo tez
wielokrotne w stosunku do taktu potoku produkcji.
RoOznice w ,napieciu“ norm czasu doprowadzajg do
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tego, ze w procesie produkcji zorganizowanej we-
diug takich norm (chociazby z bardzo matymi od-
chyleniami od taktu potoku produkcji) juz w pierw-
szych dniach pracy przy jednych operacjach po-
wstajg zbyt wielkie obcigzenia, przy innych zas
uwidacznia sie brak pracy. O rytmie — a tymbar-
dziej o produkcji potokowej — w tych warunkach
mowy by¢ nie moze.

Karta operacyjna i tgczne zgrupowanie.

Fotografia masoma dnia pracy w brygadzie majstra

Obserwacja rozpoczeta zakonczona

Symbole: BP-brak pracy, BN-brak nici, NM - naprawa

maszyny, ZP zerwanie para, R — rozmowy
O - obijanie sie, OP —osobista potrzeba, ON —

odpoczynek nienormowany S spézZnienia.

okres operacji igczne zgrupowanie Razem
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Przy potokowosci produkcji konieczne sg zarOw-
no normy czasu oparte na podstawach technicz-
nych, jak i dane o rzeczywistym zuzyciu czasu,
aby stwierdzi¢, jakiego czasu robotnik naprawde
potrzebuje dla pelnego wykorzystania stojgcych
do jego dyspozycji urzadzen technicznych. Bez tych
danyci technolog bedzie projektowai lub korygo-
wat proces produkcji wlasciwie na $lepo.

Dla stwierdzania rzeczywistych czasow najwta-
Sciwszg metodg jest chronometraz. Ale dane z chro-
nometrazu nie moga by¢ otrzymane tak szybko,
aby mdc odrazu usung¢ przyczyny, przeszkadzajg-
ce normalnej pracy dodatkowej. Dla uzyskania tych
potrzebnych danych w jak najkrétszym terminie
mozna stosowa¢ pewne poprawki do czaséw rze-
czywistych. Na przyktad: znajagc norme czasu dla
danej operacji (np. 220") i wiedzac, ze norma ta
wykonywana jest w 13’5 mozna drogg dzielenia
pierwszej wielkosSci przez drugg otrzymac czas rze-
czywisty z poprawka: 220" . 100 :130 =2 169".

Jednakze nie nalezy tutaj opierac¢ sie na dowol-
nym procencie wykonania norm pracy.' Przecietny
miesieczny procent wykonania normy znieksztalca
rzeczywiste mozliwosci poszczegolnego robotnika,
obnizajagc je sztucznie wskutek szeregu zaniedban
w produkcji w poszczeg6lnych dniach miesigca.
Nalezy natomiast wybiera¢ dni, w ktérych produk-
cja byla najbardziej stata i wysoka a przecietny
procent wykonania norm oblicza¢ wedtug wskaz-
nikdw tych dni. Analiza tych danych (a gdy okaze
sie to potrzebne, osobiste porozumienie z robotni-
kiem) pomoze wykry¢ przyczyny spadku produkcji
w poszczegllnych dniach i podjgé wtasciwe kroki
w celu ich usuniecia. Zastosowanie wskaznika rze-
czywistego czasu z tak obliczong poprawka wykaze
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mozliwosci produkcyjne robotnika, bardzo zblizone
do rzeczywistych.

Azeby stwierdzi¢ rownomiernos¢ obcigzenia ko-
lejnych w potoku produkcji miejsc pracy z rze-
czywistg wydajnoscig ich pracy, nalezy zbadacé
przyczyny, ktore stwarzajg odchylenia, przeszka-
dzajgce wykonywaniu norm przy operacjach na-
stepnych. W tym celu wlasciwe bedzie zastosowa-
nie graficznego ujecia obcigzenia poszczegdlnych
miejsc pracy i zuzytego w tych miejscach czasu.

Na podstawie danych o iloSciach zuzytego czasu
tworzy sie wykres z linii tamanych. Jedna z tych
linii charakteryzuje obcigzenie poszczegoélinych
miejsc pracy, druga zas — czas, w tych miejscach
pracy rzeczywiscie zuzyty. W wykresie oznacza sie
rodzaj pracy: M — maszynowa, R — reczna, P -
prasowanie, przy oznaczaniu pracy maszynowej na-
lezy wskazac typ maszyny, np. M—22A, M—M?7,
itd. Dane o typach maszyn konieczne sg, aby maoc
stwierdzi¢, czy dana operacja moze dopomdc ope-
racji poprzedniej i czy mozliwe jest ewentualne po-
taczenie operacji, gdyby okazata sie konieczna
zmiana dotychczasowej organizacji produkcji.

tej analizy jest:

Celem
1 Wykry¢, w jaki sposéb rézna Scistos¢ obowig-
zujacych norm wplywa na obcigzenie poszcze-
golnych miejsc pracy w procesie produkcji oraz
w jaki sposéb wptywa na stopiern wykonania norm
w zwigzku z nadmiernym obcigzeniem niektorych
operacji.

Wykry€, jaki wpiyw miaty btedy, popetnione
przy transponowaniu operacji technologicznych
na organizacyjne.

Ustali¢ przyczyny, ktére przeszkadzajg nor-
malnej pracy, i poczyni¢ kroki dla zlikwidowa-
nia tych przyczyn.

Taka analiza daje podstawy do przedsiebrania
organizacyjno-technicznych  Srodkéw, ktore
wprowadzone w zycie — odrazu znakomicie pod-
nosza wykonywanie norm w znacznej wiekszosci
operacji i powoduja zwiekszenie produkcji.

Jako przykiad, przytoczymy wykres obcigzenia
miejsc pracy na niewielkim odcinku procesu szycia
meskich ubran Wetianych (rys. 1). Proces ten byt
zanalizowany wskutek zaobserwowanego przecia-
zenia jednych robotnikéw i braku pracy dla innych.
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Analiza wykazata konieczno$¢ poczynienia szeregu
ktokow. Z potoku produkcji wylaczone zostaty
operacje wykonywania réwnolegtych czesci, azeby



zabezpieczy¢ normalng ilos¢ rezerwowych miejsc
pracy. Przejrzana zostata harmonizacja poszczegol-
nych operacji z taktem potokowym produkcji, co
pozwolito rozszerzy¢ waskie miejsca z wykorzy-
staniem rezerw wydajnosci pracy. Przestawiony
zostat sklad robotnikow na podstawie rzeczywistej
wydajnosci pracy i zmienionego skltadu operaciji
(przestawienie dokonane zostato z obydwoch zmian
brygady szycia ubran). Odpowiednio przestawione
zostaly miejsca pracy i instalacje. W wyniku tych
zmian rzeczywiste obcigzenie poszczegolnych ro-
botnikow zostalo wyrdbwnane (patrz rys. 2), a liczne
szczyty zniknely. Produkcja wyrobow gotowych
zwiekszyta sie o 15%o przy tej samej liczbie robot-
nikow i przy tvch samych instalacjach. Zwiekszyto
sie wykonanie norm produkgciji.

Niemniej wazna jest organizacja technologicz-
nego procesu produkcji bez cofan i weztéw. Wykres
potokowosci winien naocznie pokaza¢ przebieg
procesu wytwarzania zasadniczych czesci (linia
jednego koloru) i wytwarzania kazdej czesci réw-
nolegtej (linie innych koloréw). Analiza tego wy-
kresu wskaze Srodki konieczne dla usuniecia wez-
tow, gdyby sie miaty okazac.

Jak juz byto wspomniane przy badaniu wykony-
wania norm konieczne jest analizowanie pracy nie
tylko robotnikéw pozostajgcych w tyle, ale i ro-
botnikbw przodujacych, aby moéc przekazywac ich
doswiadczenie. W tym przypadku celowe jest prze-
prowadzenie analizy metodg ustalania norm tech-
nicznych, a przede wszystkim — norm na poszcze-
golne elementy kazdej operacji (metoda analitycz-
no-eksperymentalna). Celowos¢ tej analizy wyka-
zuje jasno przyktad dwoch przodownic pracy:

F. G. Sziginej i R. K. Zabarowej, ktére wykonywa-
ty te samg operacje.

W tablicy 1 podana jest ilos¢ zabiegdéw stosowa-
nych przez kazdag z przodownic przy poszczegol-
nych elementach operacji (wykonanie zakladek ko-
szuli meskiej) ' .ozpietos¢ czasu zuzytego na te za-
biegi.
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Wykorzystane doswiadczenia obu przodownic
przyniosty polepszenie przebiegu operacji. Efekty
tego polepszenia podaje tabl. 2. Obie przodownice
uzyskaly mozliwos¢ zwiekszenia swej dotychcza-
sowej wydajnosci.

Jak wykazalo doswiadczenie, stosowanie wymie-
nionych tu Srodkéw powodowato zawsze zwieksze-
nie wykonywania norm w fabrykach konfekcyj-
nych i fabrykach obuwia.

TABLICA |

Czynnosci

F. G. Szigina

Zaktada goérng zaktadke w 2 za-

i czas zuzyta (u sek.)

Przekazuje

R K. Zabarowa doswiadczenie

biegach — 245 To samo w 3 zabiegach — 28,8 Szigina Zabarowej
Zaklada dolna zaktadke u) 3 za-
biegach — 242 R Y . 4 — 295 » H
Pralng reka odcina nitke - 49 Prama reka odciaga nitke a na- — 88
Slebnuje brzeg dolnej zaktadki stepnie obrywa ja
ut 5 ruchach — 454 To samo m 6 zabiegach — 46,0
Podnosi na st6t przéd koszuli
przed zagieciem goérnej zaktadki — 53,2 Tylko odwraca — 37,6 Zabarowa Sziginej
Stebnuje brzeg go6rnej zaktadki
ui 6 zabiegach -110,4 To samo w 7 zabiegach —112,2 Szigina Zabarowej
Przed szyciem zakonczenia pra-
Ing reka podcina zaktadke i szyb-
Stebnuje zakonczenie u> 7 zabie- ko ja zagina. Stebnuje tn 7 za- )
gach robigc duzg zaktadke —1144 biegach — 75,6 Zabarowa Sziginej
TABLICA 11
W skazniki F. G. Szigina R. K. Zabarowa Po wybr(zjrczr:eé\:vepszych
llos¢ elementow 14 14 14
.  ruchéw 37 35 33
.,  poruszeh 55 56 50
Rzeczywisty czas zuzyty na ope-
racje w« danych chronometrazu 439.2 4280 3850
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Problematyka szkolenia pracownikow biurowych

EMAT szkolenia pracownikéw biurowych
nie jest nowy. Interesujg sie nim zywo:
Biuro Organizacji i Spraw Personalnych

Prezydium Rady Ministrow, Ministerstwo

Pracy i Opieki Spotecznej, Centralny Urzad
Szkolenia Zawodowego, Panstwowe Technikum Ko-
respondencyjne oraz resorty oswiatowe poszczegél-
nych instytuciji.

Jezeli sie chce wyprowadzi¢ pewne wnioski, do-
tyczace problematyki szkolenia pracownikéw biuro-
wych, to ciekawe jest stwierdzenie, jakiego rzedu
jest to zagadnienie, jakiej masy ludzkiej dotyczy.
Dane z ,Rocznika Statystycznego“ za rok 1948 mé-
wig nam, ze

na og6lna ilos¢ 3039 tys. pracownikéw

jest pracownikéw umystowych 638 tys.,

co po przeliczeniu na ilos¢ godzin pracy,

da okoto 5000 000 godzin dziennie.

Na podstawie ogoélnej liczby pracownikéw umy-
stowych (638 tys.) mozna szacowaé, ze pracowni-
kéw biurowych jest okoto 300 000 (2 400 000 godzin
dziennie).

Samych pracownikéw kancelaryjnych w grupach
uposazenia od VIl do X Il mieliSmy w r. 1948 tyl-
ko w stuzbie panstwowej — 71 tys.

Jak z powyzszego wynika, jest to masa pracow-
nicza i jest to odcinek pracy, ktérym warto sie za-
jac.

Kwalifikacje pracownikéw biurowych

Przy analizie problemu szkolenia nalezy zda¢ so-
bie sprawe, jakie kwalifikacje sag niezbedne do wy-
konywania poszczegdlnych zaje¢ biurowych.

Przede wszysitkim wazne i nieodzowne jest duze
wyrobienie spoteczne, zrozumienie swej roli w pla-
nowej gospodarce socjalistycznej, gdzie kazda naj-
mniejsza nawet, komoérka pracowaé¢ musi w petnej
Swiadomosci swych zadan i odpowiedzialnos$ci.

Obok tego wymagaé¢ nalezy takich kwalifikacji,
ktére by umozliwiaty jak najlepsze wykonywanie za-
wodu. W okresie powojennym nie mozna, 0CZywi-
$cie, podchodzi¢ do tego zagadnienia zbyt rygory-
stycznie, czas jednak uswiadomi¢ sobie, jakie wy-
magania nalezy stawia¢ naplywajgcym pracowni-
kom biurowym, oraz do jakiego poziomu uzupetl-
nia¢ kwalifikacje pracownikéw juz pracujacych.

Aby nie przediluzaé rozwazan, zajmiemy sie
chwilowo pracownikami tzw. kancelaryjnymi, a wiec

sekretarkami, maszynistkami, stenotypistkami, pra-
cownikami techniczno-rachunkowymi.

Pracownicy sekretariaccy powinni mie¢:

a) wyksztatcenie, ktérego w zasadzie nie jest
w stanie da¢ 7-klasowa szkota podstawowa, lecz

ktore wtasciwie da 3-letnia szkota Srednia,
b) odpowiednie wiadomos$ci z zakresu:
organizacji biura,
korespondenciji,
przepis6w administracyjnych,
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organizacji przedsiebiorstw i instytucji,
organizacji i administracji gospodarczej Polski.
wy-

Pracownicy, wykonujacy czynnos$ci pisania,

magaja kolejnego rozpatrzenia:

Maszynistki powinny:

a) mie¢ dostateczny poziom inteligencji og6lnej—
pozadana jest mata matura,

b) mie¢ gruntownie opanowany jezyk
a wiec ortografie, gramatyke, interpunkcje,

c) posiada¢ znajomos$¢ zasad nowoczesnej kores-
pondenciji,

d) zna¢ podstawowe zasady biurowos$ci i organi-
zacji pracy,

polski,

e) umie¢ pisa¢ na maszynie metoda $lepa — po-
prawnie, z szybko$cia 180— 240 uderzenn na minute,

f) znaé konstrukcje maszyn, by umieé¢ sobie ra-
dzi¢ w najwazniejszych wypadkach.

Korzystanie z pracy stenotypistek biurowych jest
na razie mato rozpowszechnione, z powodu niesto-
sowania metod szybszego pisania w biurze. Zamiast
dyktowania do stenogramu, pokutuje jeszcze w biu-
rach zwyczaj opracowywania brulionéw i przesyta-
nia ich do przepisania maszynistkom (metoda
5-krotnie wolniejsza).

Stenotypistki powinny, oprécz kwalifikacji dobrej
maszynistki, mie¢ opanowany szczegdlnie dobrze je-
zyk polski (budowa zdan, stylistyka) oraz stenogra-
fie z mozliwoscig pisania 70 stéw na minute.

Od pracownikéw techniczno-rachunkowych, pro-
wadzacych kartoteki, wykazy, proste rozliczenia,
zestawienia statystyczne, powinno sie wymaga¢ ma-
tej matury szkoly administracyjnej.

Przeglad kartotek pracownikéw biurowych prze-
konuje, ze dotychczas ws$réd nich:

20 30 ta posiada ukonczone 7 klas szkoty pod-
stawowej,

40 % posiada ukonczonag matg mature szkét ogol-
noksztatcgcych, handlowych, administracyjnych Ilub
innych zawodowych,

30 i« posiada duzg mature og6lng Ilub admini-
stracyjna.

Nieduzy procent posiada nawet wyzsze studia,

lecz z zupeinie innego zakresu.

Z powyzszego zestawienia oraz z obserwacji
prac w biurze wynika, ze znaczna cze$¢ pracowni-

kéw biurowych w dobrze zrozumialym interesie
spotecznym wymaga doszkolenia. Pewnej rewizji
powinien tez ulec dobér pracownikéw biurowych.
Przyjmowanie do pracy powinno by¢é poprzedzone
stwierdzeniem kwalifikacji i zamitowan. Okres préb-
ny nie moze by¢ traktowany, jako zwykta formal-
nos$¢, lecz jako okres, w ktérym poddaje sie pra-
cownika prébie i po ktérym wszyscy odpowiedzial-
ni kierownicy dziatéw, klérzy sie zetkneli z praca
kandydata, maja orzec czy nadaje sie do pracy, czy
nie. Przywrdcenie tzw. stuzby przygotowawczej —



w czasie ktorej kandydat uczy sie, a na zakonczenie
zdaje egzamin kwalifikacyjny powiekszytoby
niewatpliwie dobre samopoczucie pracownika i da-
toby panstwu warto$ciowy, przygotowany eiement
biurowy.

Postulaly w zwiqzku z ksztalceniem
pracownikow biurowych

Jakie powinno byé samo szkolenie pracownikéw
biurowych co do typu, ilosSci, programu?

Najwtasciwszym typem szkoty wydajg sie tu licea
administracyjno-gospodarcze dwu réznych stopni.

Liceum administracyjno-gospodarcze | stopnia
przyjmuje ucznibw po 7 kiasach szkoly podstawo-
wej i trwa 3 lata. Przewiduje sie w nim przedmioty
ogo6lnoksztatlcace i zawodowe, jak:

organizacje i administracje gospodarcza,

arytmetyke handlowa,

pianowanie i statystyke,

ksiegowos¢,

biuiowos$¢ i korespondencje,

pisanie na maszynach,

oraz nadobowigzkowo stenografie.

Widoczny w tym programie, zupeinie zresztg
stuszny, nacisk na rachunkowo$¢ wymaga pewnego
uzupetnienia. Stad nastepny postulat:

Szkoty administracyjno-gospodarcze obok kierun-
ku rachunkowego powinny — zwtlaszcza dca dziew-
czat — mie¢ kierunek sekretariacki.

Uwzgledniatby on w szerszym
pujace zagadnienia:

biurowos¢,

korespondencje,

zasady administraciji,

prawoznawstwo,

stenografie,

pisanie na maszynach,

oraz znaczng ilo$¢ godzin jezyka polskiego.

Niezaleznie od tych szkét zasadniczych, nalezy
stworzy¢ specjalne zenskie szkoty zawodowe sekre-
tariackie ze znacznag iloscia przedmiotow facho-
wych z zakresu biurowosci.

rozmiarze naste-

Dla konczacych szkote ogdlnoksztatcaca lub szko-
te innego typu, ktérzy chcieliby poswieci¢ sie pra-
cy biurowej, nalezy przewidziec:

jednoroczne kursy sekretariackie dla konczagcych
(inne, niz administracyjne szkoly zasadnicze).

Niezaleznie od tego, dla pogtebienia niektérych
specjalnosci biurowych nalezy zachowaé.

kursy biurowe specjalne,
nie, stenografii ilp.

np. pisania na maszy-

Programy tych kurséw oraz czas trwania nauki —
powinny sbyé opracowane przez CUSZ.

Przyjecie do biura mogtoby by¢é poprzedzone
egzaminem wstepnym. Mozna by ustali¢ pewne mi-
nimalne normy, ponizej ktérych w przysztosci nie
przyjmowano by pracownikdw na poszczegdlne sta-
nowiska. Przy egzaminie sprawdzane bylyby wiado-
mosci i umiejetnosci, jakie kandydat posiada w da-
nej chwili, niezaleznie od Swiadectw. Niektore
sprawdzenia, jak np. pisanie na maszynie z szyb-
koscig 200 uderzen na min. u maszynistek lub 60 —
80 stéw na m.n. u stenotypistek, 80 — i03 st6w na
min. u odpowiedzialnych stenograféw, nie nastre-
czajg zadnych trudnosci.

W celu podwyzszenia kwalifikacji pracownikéw
wskazane bytoby w przysztosci wprowadzenie
I-rocznego okresu prébnego. Bedzie to dla pracow-

nika bodZzcem do teoretycznego i praktycznego
ksztalcenia sie. Okres probny oraz jakakolwiek
praktyka powinny sie odbywaé¢ w sposéb zorgani-
zowany, pianowy, w mys$l instrukcji, pod nadzorem
opiekuna praktykantéw. Odcinek piacy, poznawany
przez praktykanta, nie moze by¢ zbyt waski, a szko-
lenie — niesystematyczne. Wstcazéwki nie moga by¢
przypadkowe. Piecze nad praktykantami nalezy po-
wierza¢ najbardziej doswiadczonemu pracowniko-
wi biura.

Praktykowanie powinno
siebiorstwach

mie¢ miejsce w przed-
i instytucjach najlepiej zorganizowa-

nych. Nie mialoby sensu uczyé¢ wadliwej pracy
w zle zorganizowanych zespotach.
Stabilizowanie pracownikéw powinno nastepo-

wacé po przejsciu okresu prébnego i po zdaniu egza-
minu kwalifikacyjnego. Podobnie jak w rzemio$le,
egzam.n powinien by¢ tu sprawdzianem samodziel-
nej pracy. W poréwnaniu z egzaminem wstepnym
ustali¢ mozna dla niego wyzsze normy wydajnosci
pracy i egzekwowac¢ je. W celu uzupetnienia prze-
biegu praKtyki lub utatwienia zdania egzaminu kwa-
lifikacyjnego powinno istnie¢ doszkalanie pracow-
nikéw.

Doszkalanie pracownika nie powinno
celu wytgcznie egzaminu i wraz z jego, ztozeniem
konczyé¢ sie. Powinno ono trwacé¢ dalej, a to przez:

a) Okresowe konferencje na tematy racjonaliza-
cji i intensyfikacji prac biurowych na konkretnym
odcinku. Konferencje takie musza by¢ dobrze przy-
gotowane, dyskusja — poprzedzona fachowym re-
feratem.

mieé, na

b) Kursy krétkoterminowe.

c) Kursy korespondencyjne, bardzo utatwiajgce
doksztalcanie przez swe instrukcje do podreczni-
kéw, przemyslane ¢wiczenia i prace sprawdzajgce.

Najwtasciwszg formg doksztalcania pracownikow
biurowych jest wtasnie racjonalnie zorganizowane
ksztatcenie korespondencyjne, oparte na gruntownie
przemys$lanych programach, uwzgledniajacych istot-
ne potrzeby biura.

Niezaleznie od tych form, nalezy zwréci¢ uwage
na znaczenie czytelnictwa. Podreczna biblioteka, za-
wierajgca niezbedne podreczniki i czasopisma z za-
kresu biurowos$ci, spetni swe zadanie, gdy kierow-
nik zleci przeczytanie pracownikom niektérych
ksigzek czy wyjatkéw i zazada sprawozdania oraz
wyprowadzenia wnioskéw co do realizacji tych pro-
bleméw na terenie biura.

Zatem w biurach nalezy zorganizowaé¢ czytelni-
ctwo przez wyznaczenie obowigzku pracy naukowej.
Czytelnictwo powinno byé¢ powszechne, a nie upra-
wiane przez nielicznych amatoréw.

Jedng z najwtasciwszych form ksztalcenia biuro-
wego i podniesienia poziomu organizacyjnego jest
zaprowadzenie biura wzorowego i ksztatcenie nowe-
go narybku lub doksztatcanie dawnych pracowni-
kéw. Biuro wzorowe musiatloby stanowié¢ prawdzi-
wg poradnie. Musiatoby byé wzorowe nie tylko pod
wzgledem rozwigzania architektonicznego, umeblo-
wania, zaopatrzenia w najwtasciwsze urzadzenia
i maszyny, lecz réwniez pod wzgledem doboru
ludzi i organizacji pracy. W takim b.urze wzorowym
opracowywane bylyby pewne normy pracy, wtasci-
we dla danego typu przedsiebiorstwa czy instytuciji.

Gdzie powinny powstaé¢ takie biura? Wszedzie
tam, gdzie istnieje wiele podobnych do siebie przed-
siebiorstw. Pozgdane bytoby nn. wzorowe biuro
sprzedazy czy zakup6éw, wzorowe biuro przedsie-
biorstwa fabrycznego, handlowego Iub bankowego
wzorowe starostwo, urzagd skarbowy, poczta itp.
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Po zorganizowaniu takiego biura i wyeksperymen-
towaniu go w praktyce, mozna by postawi¢ je jako
przykiad wszystkim podobnym biurom w Polsce.

Pewng, odmiang poprzedniego bytoby biuro —
wzorcownia, w ktérym zesrodkowane bylyby naj-
racjonalniejsze urzgdzenia, lecz nie bytabv tam wy-
konywana praca. Szeroko dostepnych informacji
0 sposobach korzystania z urzadzen udzielaliby
w takich biurach instruktorzy.

W celu usprawnienia prac maszynistek i wpro-

WEADYSEAW BALINSKI

wadzenia znacznie szybszej i racjonalniejszej meto.
dy pracy, jaka umozliwia znajomos$¢ stenografii, na-
lezy zorganizowaé¢ instytut lub zaktad stenotypii.
Tego rodzaju instytuty istniejg juz we wszystkich
wiekszych panstwach i doskonale zdaty egzamin.

Przytoczone tu postulaty nie wyczerpujg, oczy-
wiscie, catoksztattu zagadnienia szkolenia i dosz-
kalania pracownikéw biurowych. Zadaniem arty-
kutu jest wszczecie dyskusji na ten tak mato do-
tychczas doceniany temat.

O przejrzystosc sprawozdan
przeznaczonych dla kierownika przedsiebiorstwa

IEROWNIK, zawsze obarczony obowigz-

kiem czuwania nad przebiegami i wyni-

kami prac, musi posiada¢ sprawozdania,

bedace podstawa prawidtowego i spraw-

nego zarzadzania. Prawidlowos¢ ta
i sprawnos¢ uwarunkowane s nie tylko trescia
sprawozdan, lecz takze ich forma, przy czym wia-
Sciwa forma ma tym wieksze znaczenie, im wiecej
zjawisk obejmuje sprawozdanie oraz im wieksza
jest ich wazkosc.

Najlepsza jest forma, ktéra najbardziej zapew-
nia tatwe, szybkie i bezbledne wycigganie wnio-
skow z tresci sprawozdania. Forma, pozwalajgca
kierownikowi nie tylko dostrzec wszystko, o czym
wiedzie¢ powinien, ale przede wszystkim — od ra-
zu zauwazyc¢ to, co jest dla jego funkcji kierowni-
czych najwazniejsze, co damaga sie szybkiego
wkroczenia kierownika w bieg prac.

Rozrozniamy sprawozdania, stuzace wylgcznie
do uzytku wewnetrznego, i sprawozdania, sporza-
dzane dla wladz nadrzednych.

Pierwszym powinno nadawaé sie forme, odpo-
wiadajgca w peini wyzej przytoczonym potrzebom,
czyli nalezy do tych potrzeb dostosowa¢ uktad
kazdego sprawozdania oraz ustali¢ i stosowa¢ przy
sporzadzaniu sprawozdan wtasciwy sposob wyroz-
niania pozycyj dla kierownika najistotniejszych.
Sprawozdania drugiej grupy, z ktorych kierownicy
rowniez korzystajg jako z podstawy zarzadzania,
a ktorych forma ustalana bywa na wyzszym szczeb-
lu, mogg zyska¢ na przejrzystosci przez zastoso-
wanie wspomnianych dopiero co wyroznien.

Najbardziej interesujg nas w danym razie perio-
dyczne sprawozdania wewnetrzne — dzienne, ty-
godniowe itp. Miewajg one forme tabelaryczng lub
wykresing.)

Stosowanie wykresow (w ukfadzie wspotzed-
nych, wykreséw typu Gantta i harmonogramow)
coraz bardziej sie upowszechnia, przy czym wy-
bor odpowiedniego typu i stosowane sposoby spo-
rzadzania wykresOw na ogoét nie budzg zastrzezen.
Wykres z samej istoty swej spetnia zadania, o kto-
re nam chodzi, gdyz najbardziej charakterystyczng
cechg wykresu, uzasadniajgcg stosowanie go, jest
jego najwieksza przejrzystosc.¥)

t) N'e zajmujemy s'e tu rprawo-daniami w postaci protoké-
téw inspekcyi dokonywanych sta'e lub doraznie. Znaczne po-
wiekszenie ich przejrzysto$ci jest takze mozliwe lecz stanowi
odrebny temat.

:) Nasza Utera*ura z tego zakresu zawiera dobre i wyczer-
pujace wskazowki.
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Mniej pomysinie dzieje sie z forma liczbowo-tabe-
laryczng, cho¢ forma ta ma daleko szersze zasto-
sowanie, gdyz kierownictwo musi posiada¢ spra-
wozdania, zawierajgce nieraz bardzo wielkg ilos¢
pozycyj o maksymalnej dokfadnosci liczb, co czyni
czesto forme wykreslng nieprzydatna.

Wprawdzie ukiady tablic sg zwykle dobrze do-
stosowane do celdéw sprawozdan, lecz nie stosuje
sie srodkdw, wystarczajaco powiekszajacych przej-
rzystos¢ tablic. Tablica 1 zawiera trzy mate frag-
menty tak wiasnie sporzadzonego obszernego spra-
wozdania w zakfadzie przemystowym.

Kierownik centrali (np. banku), otrzymujacy
sprawozdanie dzienne, ktére zawiera dane o 30 zja-
wiskach powtarzajacych sie w 15 filiach, przegla-
da co dzien tablice, zawierajgcg 450 liczb. Jesli nie
zastosujemy $rodka, ktory by skierowywal uwage
na liczby na to zastugujace, to kierownik bedzie
musiatl co dzienh traci¢ wiele czasu na niepotrzebne
odczytywanie wszystkich liczb i na zastanawianie
sie nad kazda, aby oceni¢ stan rzeczy, jaki liczba
wyraza, gdy tymczasem wiekszos¢ liczb informuje
zwykle, ze jest tak, jak by¢ powinno — zgodnie
z normg i planem.

Maksymalne zaoszczedzenie czasu kierownika
przy jednoczesnym zwiekszeniu pewnosci nieopu-
szczenia zadnej waznej pozycji, wymaga selekcji
materialu sprawozdawczego. Osigga sie to przez
pisanie roznymi kolorami liczb, wyrazajgcych zja-
wiska, ktére ksztattujg sie: normalnie (czarnym),
dodatnio (zielonym) i ujemnie (czerwonym). W ma-
szynopisach odpowiednio podkresla sie liczby otéw-
kiem lub atramentem. Tablica 2 zawiera fragmen-
ty pokazane na tabl. 1, uzupetnione sygnalizacja,
przy czym grubym drukiem zastgpiono barwe
czerwong, a skosnym zielona.

Juz od pierwszego rzutu oka na tablice, kierow-
nik, znajacy wszak dobrze ukiad tablicy, zorientu-
je sie, jak sprawy na ogét stoja. Liczby czarne da-
ja spokdj, im jest wiecej zielonych — tym wiek-
sze jest zadowolenie, przewaga za$S czerwonych —
to przewaga trosk i zmartwien.

Najwazniejsze, ze analiza jest szybka, a jej pro-
ces — prawidtowy: najpierw zajmuje sie kierow-
nik pozycjami czerwonymi, po czym zielonymi,
a w czasie wolnym od spraw pilnych moze sie za-
ja¢ czarnymi.

Stosowanie tej metody wymaga posiadania norm
i okreslenia wielkosci odchylen, wymagajacych
sygnalizowania. Normy te jednak przewaznie juz
posiadamy, jak np. normy produkcji, zapasow i zu-



zycia materiatéw, réznych kosztow, salda kasowe-
go, liczebnego stanu zatogi i wiele innych. Sciste
okreslenie (dla kazdej bez wyjatku pozycji spra-
wozdania) stopnia odchylenia od normy, wymaga-
jacego sygnalizowania, jest dlatego konieczne, po-
niewaz w przeciwnym razie niemal wszystkie po-
zycje musialyby by¢ sygnalizowane: rzadko sie
wszak zdarza, aby stan rzeczywisty i wyniki wy-
konania najdokfadniej zbiegaly sie z normami

i liczbami planu. Nieustalenie przeto odchylen
sprawitoby, ze prawie cala tablica bytaby koloro-
wa, a wiec przejrzystos¢ niewiele by sie zwiek-
szyla.

Do kierowanika nalezy okreslenie dla kazdej po-
zycji ,tolerancji sprawozdawczej* odchylenia od
normy — tolerancji wyrazonej w °o normy. Od-
chylenia te bedg dla ré6znych pozycyj niejednako-
we. Niektdre zjawiska wymagajg oznaczenia od-

1950 r. Marzec
3 Tresé § 1 2 3 4 6 7 8 9 10 n 13 14
P > MY soh  conaitek paek  soda poiedz  waek  doh cnatek  pigek  scoa poriecz worek
P Wyr. gotome , A’ kg 2820 2880 2780 2898 2809 2684 3070 2764 2806 2893 2693 2580 2804
........................ B" 1260 1266 1172 1256 1277 1264 1388 1270 1264 1348 1032 1242 1216
Z Nieob. rob. uiarszt. 28 30 28 26 38 24 33 29 28 29 43 29
., remont. 1 3 2 1 2 1 2
, transp. 2 2 1 0 0 4
prac. admin. 5 2 3 6 1 2 5 0 4 1
* min.
M Zapas suromca ,,d" H 60 67 66 65 64 63 61 60 59 58 57 56 54
min.
megla » 24 22 21 20 19 18 17 16 15 14 38 37 36
Trzy fragmenty sprawozdali dziennego.
1950 r. Marzec
a Tresc 5 Namy 1 2 3 4 6 7 8 9 10 1n 13 14
Q 2 dob  avatek pagek  soda poiez wWoek  §oh omvatek  pigiek  sobda poniedz wiorek
p Wyr. gotome , A" kg 2820 2880 2780 2898 2809 2684 3070 2764 2806 2893 2693 2580 2804
......................... iy 1260 1266 1172 1256 1277 1264 1388 1270 1264 1348 1032 1242 1216
Z Nieob. i'ob. marszr. 28 30 28 26 38 25 33 29 28 29 43 29
, remont. 1 1 3 2 1 0 1 2 1 1 1 2
transp. 2 1 2 1 3 1 1 0 0 1 2 4
prac. admin. 5 2 3 6 1 2 1 5 0 4 1 1
min.
M Zapas suromca ,d* YV 60 67 66 65 64 63 61 60 59 58 57 56 54
min.
megla 24 22 21 20 19 18 17 16 15 14 38 37 36

Te same trzy fragmenty z myréznionymi pozycjami.

chylen b. nieznacznych, inne — o wiele wiekszych.
Zasadniczo odchylenia niepozadane bedg kwalifi-
kowane ostrzej, niz odchylenia pozadane.

Jasne jest, ze im wieksze bedg ,tolerancje spra-
wozdawcze®, tym wiecej bedzie liczb czarnych,
w przeciwnym za$ razie — kolorowych.

Czas zuzywany przez sporzadzajgcego sprawoz-
danie na obliczenie odchylen i ich oznaczania sta-
nowi nakfad nieproporcjonalnie maly w poréwna-
niu ze stratg kosztowniejszego czasu kierownika
i ze stratami, powstajgcymi wskutek opdznienia je-

go interwencyj. Pracownik, wpisujac liczby, ma
przed sobg tabele norm i ,tolerancyj”, przy czym
predko nabiera wprawy.

Terminowo$¢ sporzadzania sprawodzan i wygo-
da postugiwania sie porecznymi, nie zanadto wiel-
kimi formatami, nieraz przemawiaja za unika-
niem wielkich tablic. Np. zamiast jednej duzej ta-
blicy, sporzadzanej przez jednego pracownika, ma-
my cztery mniejsze, sporzadzane predzej przez
czterech. W tych wypadku stosujemy, oczywiscie,
te samg metode, gdyz o naktadzie czasu kierowni-
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ka decyduje nie ilos¢ tablic, lecz tgczna ilos¢ pozy-
cji do przejrzenia.

Opisana metoda nadaje sie wiec i do niewielkich
sprawozdan liczbowo-tabelarycznych.

Ma ona jeszcze te zalete, ze sprzyja sktadaniu dy-
rektorowi sprawozdan, obejmujgcych bardzo wiel-
ka ilos¢ informacyj. Zdarza sie, ze dyrektor, otrzy-
mujac nieprzejrzyste sprawozdanie, zawierajgce
wielka ilos¢ pozycyj, zauwaza nastepnie, iz z braku
czasu nie zdota podota¢ pracy, zwigzanej z anali-
zowaniem sprawozdania. W tym stanie rzeczy wy-
facza on niektére informacje ze sprawozdania.
W razie za$ sygnalizowania, opartego na racjonal-
nym ustaleniu wspomnianych ,tolerancyj”, dyrek-
tor trudnosci tych wcale nie doznaje, moze wiec
mie¢ sprawozdania bardzo szczeg6lowe, obejmuja-
ce wiele artykutdw, materiatow, grup pracowni-
kow, kosztéw itd.

Przy duzych sprawozdaniach okresowych, po-
dzielonych na okresy mniejsze, uzyskujemy jeszcze
jedng korzys€. Np. miesieczna tabela sprawozdaw-
cza dyrektora jednej z wiekszych kopalh zawiera
okoto 25 sprawozdan dziennych, sktadajgcych sie
z okoto 60 pozycyj. Po wprowadzeniu opisanej me-
tody, dyrektor w pionowych kolumnach dziennych
obserwuje co dzien dzienne liczby czerwone i zie-
lone, a w poziomych wierszach — zmiany, zacho-
dzace w ich ksztaltowaniu sie w czasie. Dobrze
widzi doraznos¢ jednych, stato$¢ innych, ich perio-

0 wspotzawodnictwie pracy

1 socjalistycznym zarzgadzaniu uwag Kkilka

SPOLZAWODNICTWO stowego,

pracy nie powstato za
W biurkami szeféw, czy
dyrektoréw, lecz w kopalni w
przodku goérniczym, w warszta-
cie przy maszynie, w hucie przy
wielkim piecu. Wzieto sie z tros-
ki kazdego robotnika o to wspdl- jak
ne dobro, ktére zrodzito sie dlan,
jako nastepstwo likwidacji klasy
wyzyskiwaczy. Zrédiem jego sa

lach. Mam

zakresie —
rami

kéw do

na ktoéra sie sktada ad-
ministracja na wszystkich szczeb-
tu na mysli nie tylko
wspoétzawodnictwo
miedzy
czy buchalterami,
danie szczegdlniejsze:
najkorzystniejszych
prawdziwie gtebokiego
rozwoju wspo6tzawodnictwa ws$réd
catej masy pracujacych

CtycznosC lub aperiodycznos¢, polepszenia i pogoi-
szenia.

Zjawiska te wystepujg wyraznie w przytoczonej
tablicy 2, z ktére] odczytujemy tatwo, ze produkcja
artykutu ,A" byla najmniejsza w poniedziatki (6
i 13 111) i ze nieobecnos¢ wsrod robotnikéw war-
sztatowych byta w tych dniach najwieksza. Nie-
obecnosci pracownikéw administracyjnych nie ce-
chuje regularnosc¢, ale jest ona charakterystyczna
dla sobét. Tych i podobnych wnioskéw nie mozna
by wysnuwaé szybko, tatwo i bezbtednie z frag-
mentow, pokazanych na tablicy 1

*

Uwagi powyzsze dotyczg nie tylko sprawozdan
wylgcznie wewnetrznych. Skladane kierownikowi
do jego uzytku egzemplarze sprawozdan dla wtadz
nadrzednych réwniez zaopatruje sie w sygnali-
zacje.

Mozna by przytoczy¢ wiele praktycznych uwag,
dotyczacych postugiwania sie tg metodg do rozne-
go typu sprawozdan, lecz przekroczytoby to ramy
jednego artykutu.

Wspomnimy tylko, ze w sprawozdaniach, posia-
dajgcych obok kolumn wykonania kolumny liczb
planu,’ sygnalizuje sie odchylenie w kolumnach
wykonania, a gdy sprawozdanie zawiera — oprocz
tych kolumn — kolumny réznic, sygnalizuje sie
w kolumnach réznic.

Nie da to
milio-

wnosi¢ co$ od siebie.
nic dobrego ani jemu, ani
nom jego braci.

Te organiczne przeciwieAstwa
powodujg, ze kapitalista nie mo-
ze swoim najemnikom pozostawic

we wiasnym w pracy takiej swobody, jaka jest

konstrukto- niezbednym warunkiem rozwinie-
lecz za- cia inicjatywy. Danie swobody
stworzenie robotnikom wysuwatoby zawsze
warun- grozbe, ze wyzyskiwani wyrwa
ster produkcji i obréca go na

strone dobra ogplneg'0. Céz by

i jak naj- wtedy stato sig z wyzyskiwacza-

ttumione diugo przez kapitalizm, petniejszego jego wykorzystania. mi?
niezmierzone zdolnos$ci i sity mi- Céz bowiem oznacza w istocie Stad — wsparta o dobudowa-
lionéw ludzi pracy. A ujsciem — socjalistyczne wspdtzawodnictwo ne do niej pseudonaukowe te-
interes kazdego pracujacego, sta- pracy? Nie oznacza ono nic in- orie, kapitalistyczna ,organiza-
nowigcy po raz pierwszy w dzie- nego, jak nowy, socjalistyczny cja" produkcji, ktéra jest zreszta
jach Iudzkos’ci nierozdzielny ele- spos6b produkcji. karykatura organizacji w rozum-
ment interesu ogéinego, pow- Ustréj kapitalistyczny, rzadza- nym tego stowa znaczeniu. Dzie-
szechnego. Interesu najblizszych cy sie wilczym prawem przemo- li ona bowiem organizm na dwa
towarzyszy i setek tysiecy ludzi cy, po zwierzecemu tez bezmy§l- typy Komérek: _kierownicze®
- _bez wzgled_u na to, przy jakim nej — to ustréj przeciwienstw i ,wykonawcze". W ten sposéb
stojg warsztacie pracy. klasowych. Zyciem, produkcja, wiekszo$é zywych, myslacych lu-
Jes$li nawet uznac, Ze przedsta- rzadzi w ustroju tym zysk kapi- dzi w procesie produkcyjnym de-

wiciele administracji przemysto-
wej nie sag powotani do wygtasza-
nia tu mentorskich tez, wolno mi

talisty. C6z ma z
wspélnego zmuszony do sprzeda-

wania swej sity robotnik? Z ka-

graduje do roli bodajze bezmys$l-
nych automatéw. Cata przewaza-
jaca masa robotnikéw — to tylko

tym wszystkim

chyba podkreslic role, jaka w pitalista taczy go taki stosunek, dodatek do maszyny. To robot,
tym wielkim ruchu widzi dla sie- jaki ofiare wigze z oprawca. Ro- ktéry — z goéry ,nakrecony” —
bie ta czes¢ kolektywu przemy- botnik doprawdy nie ma tu po co ma wiernie kopiowaé ruchy
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i czynnos$ci. Dodajemy tu, ze tak-
ze wieksza czes$¢ (nizszych) funk-
cjonariuszy administracji w isto-
cie tez podpada pod te samg ka-
tegorie.

W naszym ustroju troska
0 wtasny interes, stanowigcy or-
ganiczng cze$¢ interesu o0go6l-,

nego, troska o wspoélny
interes — na kazdym po kolei
szczeblu — nalezy do kazdego,
najskromniejszego nawet pracow-
nika. 1 dlatego kazdy mysli.
Kazdy stara sie. Kazdy chce to
1 owo poprawic, udoskonali€.

Nikt nie jest $lepym narzedziem.
Kazdy jest na swoim miejscu
— ,kierownikiem*“. Zaakcentuj-
my tu jeszcze jedno: nie wystar-
cza nam proste sumowanie indy-
widualnych wynikéw. Jezeli mdj
towarzysz przy sasiednim war-
sztacie robi wiecej, lepiej, taniej,
za co otrzymuje tez proporcjo-
nalnie wieksze wynagrodzenie —
to i ja przy tym korzystam. A
jezeli robi mato, jezeli robi zZle —
to ¢c6z mi z tego przyjdzie, ze mu
mniej zaptaca. Stad wtasdnie
wspotzawodnictwo, a
nie walka konkurencyjna miedzy
robotnikami, do jakiej usitowali
ich zmuszac¢ kapitalisci. Jest to
niezmiernie wazny rys charakte-
rystyczny socjalistycznych sto-
sunkéw produkcyjnych miedzy
ludzmi.

Gdy w produkcji kapitalistycz-
nej kierownik rzadzi przez ko-
menderowanie, obliczony na $lepy
postuch podkomendnych, to u nas
zamiast tego mamy wskazywa-
nie celéw, udzielanie wskazdéwek
i wyjasnien, rady i pomocy. O
wynik — na swoim stanowisku
przede wszystkim — troszczy sie
juz sarn ,wykonawca".

Ale i to jeszcze nie wszystko.

Ksztattujac swoja robote, kaz-
dy — niechby nawet bezwiednie
— wptywa jednoczeénie na pra-
ce innych. Robotnik przy maszy-
nie, ktéry usprawnit swa opera-
cje, zmienia proces produkcyjny.
Staje sie wiec on w sposéb — ze
tak powiemy — materialny, a nie
jakis tam formalny Jkierowni-
kiem" fabryki. Stawia zadania
majstrowi, szefowi oddziatu, dy-
rektorowi zaktadu, Centralnemu
Zarzgdowi, ministrowi. W ten
sposéb inicjatywa nie ma zadnych
sztywnych ram, nie zatrzymuje
sie u drzwi hali fabrycznej, ani
u bramy zaktadu. W naszych sto-
sunkach produkcyjnych nie ma
.gtéow" i ,rak", wsrod ktérych
fatszywi prorocy kapitalistyczne-
go ,bozego pokoju”“ na ziemi usi-
towali gtosi¢ ,pojednanie”. U nas
Zaden cztowiek nie jest ani reka,

dni noga ,patrona“ i jego prze-
mystowych oficeré6w i podofice-
row; u nas kazdy ma gtowe i kaz-

dy myS$li, stara sie, zabiega. Dla
siebie i — przez to — dla innych.
Dla wszystkich i — przez to —
dla siebie.

Socjalizm zmierza do likwida-
cji klas. Oczywiscie, chodzi tu
0 klasy w szerokim sensie spo-
teczno-politycznym, w pow-
szechnie przyjetym tego stowa
znaczeniu. Trzeba rozumieé, ze
zaktad pracy — owa elementarna
komérka tego ustroju — to b e z-
klasowy organizm produk-
cyjny. Rzadzenie opiera sie nie

na zewnetrznych atrybutach, lecz
na realnej zdolnoéci, na realnym
wktadzie w kazdym poszczegdl-
nym przypadku. Illez to mamy ta-
kich sytuacji, ze tym. najwybit-
niejszym rzadzacym staje sie ja-
ki$ skromny, ,prosty" robotnik,
ze tego robotnika — nie dlatego,
ze mu kto$ ,z géry" dat taka
.,wtadze", lecz poniewaz on wi-
dziat lepiej od innych — stucha
cata kopalnia, cata fabryka — ze
wszystkimi inzynierami i dyrekto-
rami na czele. Prawa do rzadze-
nia u nas ani sie nie dziedziczy,
ani nie kupuje. Prawo takie daje
to, co kazdy — z danego miejsca
1w danej chwili — potrafi zro-
bic. Umiejetnos¢ krytyki i sa-
mokrytyki. A zatem wspditzawod-
nictwo pracy — to nic innego,
juk tylko nowy sposéb produkciji,
to wtasnie socjalistyczna organi-
zacja pracy. To musi zrozumie¢,
o tym musi pamieta¢ nasza ad-

Na marginesie artykutu mgr.

ministracja przemystowa. A

zwtaszcza ta jej cze$é¢, ktora
nazywaja popularnie aparatem
inzynieryjno-kierowniczym. Mu-

si ona us$wiadomi¢ sobie, ze jej
rola polega na tym, by sta¢ sie
soczewka, skupiajgcg caty wktad
masy pracujacych, aby nic z nie-
go nie uroni¢, by stworzy¢ i za-
bezpieczy¢ warunki do jak naj-
bujniejszego jego rozwoju.
Ujmijmy to praktycznie i lapi-
darnie: nie ten jest u nas najlep-
szym dyrektorem, kto sam naj-
wiecej wniesie ulepszen, lecz ten
przy ktéorym najwiecej w fabry-
ce dokonanych zostanie ulep-
szen, przy wspétudziale catego
kolektywu fabrycznego.

Z poréwnania dwu systemow.
jednego, przy ktérym (ze ograni-
czymy sie tylko do jednego mo-
mentu) teoretycznie nawet od-
grywac¢ aktywna role w produkcji
moga co najwyzej nieliczne jed-
nostki, i drugiego przy ktérym
role te obejmuje cata masa pra-
cujacych, wynika jasno, ze wyz-
szo$¢ jest po stronie systemu dru-
giego. Oto, w czym tkwi znacze-
nie kazdego przejawu wspédiza-
wodnictwa w kazdym naszym za-
ktadzie.

Taka jest wymowa socjalistycz-
nej organizacji produkcji. Tej
organizacji, ktéra idzie w parze
z najpiekniejszymi porywami bo-
hateré6w klasy robotniczej. Tej

organizacji, ktéra jest z nami,
a — przeciw kapitalistom.

TADEUSZ WASILJEW
K. Niemca:

,Z teorii wspotzawodnictwa pracy*

TRZECIM n-rze ,Przegla-
W du Komunikacyjnego“ u-
kazal sie ciekawy artykut

mgr. Kazimierza Niemca pi. ,Z
teorii wspotzawodnictwa pracy*“.
We wstepie do swego artykutu

pisze autor, ze uwagi te sa synte-
zg artykutow, jakie ukazaty sie na
tamach ,Przegladu Organizacji“ w
ciggu 1948 r. i na poczatku 1949 r.
i wysunietymi z tych artykutéw
wnioskami.

Mgr Kazimierz Niemiec uwaza,
ze ,0dczuwamy brak dostatecznie
ugruntowanej i powszechnie przy-
jete]
Przy tym

teorii wspoétzawodnictwa“.
jednak z tresci samej
pracy nie mozemy sie domysle¢,
jaka teorie ma autor na wzgledzie

Czy chodzi w tym miejscu o po-

danie $cistej definicji wspétzawod-
nictwa pracy? Czy tez o zespo6t po-

stulatow o charakterze normatyw-
nym, opartych o naukowe pozna-

nia przebiegu ruchu

nictwa?
Artykut

doé¢ wszechstronnie, starannie jed-

wspoétzawod-

omawia zagadnienie
nak omijajac najogdlniejsze nawet
rozpatrzenie wspotzawodnictwa z
punktu widzenia
charakteru, ktéry wydaje sie d,,$¢
istotny dla stusznego zinterpreto-

jego klasowego

wania zjawiska. Ogo6lnikowe

wzmianki o zmianach spoteczno-
gospodarczych, jako Zrédle jedno-
stkowych pobudek

nych, nie dajg czytelnikowi wla$ :i

psychologicz-

wego pogladu na klasowe obli-ze

wspotzawodnictwa. Dla autora
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zmiany zaszty tylko na terenie za-
ktadu pracy w pozycji robotnika,
ktory (robotnik) ,sam z przedmio-
tu, z najemnika przechodzi do roli

wspobétodpowiedzialnego*.

Autor rzeczy nie wi-
dzi

rakteru

W gruncie

masowos$ci i klasowego cha-

ruchu socjalistycznego
wspoétzawodnictwa pracy, nie wi-
dzi jego rewolucyjnego znaczenia
w budowaniu podstaw socjalizmu
i jego roli, jako czynnika walki na
wszystkich polach z wrogiem kla-

sowym.

Brak zrozumienia wspoétzawod-
jako dynamicznego
go-
jako zjawiska spote-
auto-

nictwa pracy,
zjawiska rozwoju spoteczno -
spodarczego,
cznego, klasowego prowadzi
do

mozna sobie

postawienia pytania:
wspotza-

ra Czy
wyobrazié
pracy

pracy?

wodnictwo bez naukowej

organizacji Odpowiadajac
twierdzgco na to pytanie, autor
podaje w watpliwos¢é skutecznosé

i celowo$¢ takiego wspoétzawod-

nictwa.

W tym miejscu konczy sie (przy-
najmniej dla nas) pierwsza czesc¢
teorii. Jak widzieliSmy, wywéd nie
jest tu ani kompletny, ani stawia-
jacy zagadnienia na wtasciwej pta-
szczyznie.

Konsekwencjg takiego stanowi-

ska jest rozpatrywanie w dalszej
czesci artykutu problemu stosunku
wspoétzawodnictwa do ,naukowej”

organizacji pracy.

Jak zagadnienie to wyglada dla

autora?

Stojagc na stanowisku obiektyw-

nej wartosci zdobyczy burzuazyj-

nej ,nauki“ organizacji pracy —

nota bene zdobyczy, o ktérych w
catym wywodzie nie ma ani jednej
wzmianki, autor zaleca stosowa-
nie jej zasad,

tecznos$ci wspdétzawodnictwa.

jako warunku sku-

Czytamy:

.Wtasnie naukowa organizacja
pracy podaje warunki skutecz-
nosci pracy; podaje $rodki i me-
tody, jak przy najmniejszym na-

ktadzie sil i kosztow osiagnaé
najlepsze rezultaty. A poniewaz
wspéizawodnictwo pracy, jak

juz wskazuje sama nazwa, doty_
czy tez pracy, tedy poto, aby by-
to skuteczne i korzystne, musi,
miedzy innymi, stosowa¢ prawa
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i zasady naukowej organizacji
pracy”.
Autor, méwiac w cytowanym u-

rywku o tym, ze ,wspoé6tzawodnic-

two musi stosowaé¢ prawa i zasa-
dy naukowej organizacji“, nie kon-
kretyzuje swojej my$li i pozosta-

wia nas w niepewnosci co do tego,

kto ma stosowa¢ wymienione za-
sady.

W konsekwencji nie wiemy, czy
prawa i zasady ,naukowej“ orga-

nizacji majg stosowaé¢ sami wspot-
zawodniczacy, czy tez — czynniki,
ktore kierujag produkcja,

wana przez uczestnikéw wspodtza-

realizo-

wodnictwa. Jakoz z tej niewiedzy

autor nie chce nas wyprowadzi¢.
A w tym przeciez tkwi dla nas sed-
no zagadnienia. Kto ma stosowac
i co ma stosowac?

organizacji

Jakie zasady
moga

rozwoju naszej

kapitalistycznej
by¢ przydatne dla
socjalistycznej gospodarki.

Jej praktyka i rewolucyjny
wzrost wynikajg czesto z zaprze-
czenia podstawowych zasad ofi-
cjalnej, kapitalistycznej organiza-
cji pracy. A to przede wszystkim
— dzieki zmianie samego sposobu

nadania mu spotecz-
dzieki naradom

zarzgdzania i
nego charakteru,
wytwoérczym.

MoglibySmy $Smiato do godnosci

co najmniej réwnorzednej z kapi-

tatistycznymi ,prawami” podnies$¢
zasade kolektywne-
go zarzadzania produkcja,, jakkol-

wiek nie przewidziata jej w swoim

spotecznego i

N repertuarze ,nauka organizacji“.

. ne,

pracy — to pobudki psychologicz-

a wyniki produkcji — to stom
i zasad ,naukowej"

Mgr

sowanie praw

organizacji pracy. Niemiec

pisze:

Wtasciwie postawione wspot-

zawodnictwo (jak?) gwarantuje
skutki, jakie daje stosowanie
praw i zasad naukowej organi-

zacji pracy, spotegowane przez
pobudki, z jakicli wyrosto wsp6t-
zawodnictwo pracy, jako takie".

Mimo poczynionych we wstepie

zastrzezen, autor nieuchronnie,

dzieki zajetemu stanowisku,

wadza role robotnika, do kierowa-

spro-

nego przedmiotu i pisze, cytujac

prof. Zéttaszka:

.Rzucenie hasta wysScigu pra_
cy, bez réwnoczesnego ujecia go
w forme uporzagdkowanego

dziatania opartego na zasadzie
naukowej organizacji pracy,
mogtoby prowadzi¢ do nadmier-
nej eksploatacji cztowieka"“.

A dalej:

.Przy wspoétzawodnictwie sta-
ramy sie stworzy¢ wynalazczos$¢
kierowang, ktéra ma miejsce
wtedy, gdy dobieramy odpo-
wiedni zesp6t ludzi, stwarzamy
przed nimi atrakcyjny cel, wy-
posazamy ten zesp6t w odpo-
wiednie Srodki — czyli stwarza-
my klimat sprzyjajacy fermento-
wi tworczemu“.

Sadzimy, ze fermentowi twércze-
mu klasy robotniczej mniej sprzy-
ja postawienie ,atrakcyjnego ce-

lu® (?) i stworzenie atmosfery la-

boratoryjnej, o ktérej pisze w za-
koAczeniu autor, a wiecej — atmo-
sfera walki o produkcje, ktéra
cechuje wszystkie zatogi, biorace

udziat w socjalistycznym wspédtza-
wodnictwie pracy.

Ciekawe i stuszne stanowisko

zajmuje autor, dajac w swym ar-

tykule uporzadkowany system
kryteriow racjonalnosci pracy, jak
rowniez wykazujac duzg troske o

wspdétzawodniczacego cztowieka.

Dos$¢ wnikliwa analiza psycho-
logiczna wspoétzawodniczgacych pro-
wadzi autora w konkluzji do sfor-
zasad

mutowania postepowania

przy stosowaniu ocen wynikow i
ustalaniu wysokoéci ptacy i wyna-
grodzen. Szereg wnioskéw o cha-
normatywnym moze po-
dla

— tym bar-

rakterze
stuzy¢, jako cenne wskazowki
organizatoréw ruchu
dziej, ze wnioski te wydajg sie
by¢ oparte na stusznych spostrze-

zeniach.

Préoby sformutowania dwéch de-
finicji wspétzawodnictwa, ktére u-
czynit autor w swej pracy, nie zo-
staty uwienczone pomys$Sinym wy-
nikiem. Definicje sa waskie i

sno — formatistycznie przy réwno-

cia-

czesnym pominieciu istoty zagad-

nienia: jego klasowego rewolucyj-

nego charakteru. Jest to konse-

kwencja na wspétza-
wodnictwo z punktu widzenia ka-

snaukowej

spojrzenia

pitalistycznej tzw. or-

ganizacji pracy"“.

JACEK WEJROCH
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ZAWODY PODSTAWOWE |
HUTNICTWA METALI

iteratura zawodoznawcza

L radziecka wzbogacita sie o-

statnio o podstawowe dzieto
z zakresu -opisu zawodoéw przemy-
stu metali niezelaznych. Wydany
przez Metallurgizdat ,Informator
taryfikacyjne - -kwalifikacyjny" jest
praca zbiorowa pracownikéw se-
ktora normatywno - badawczego
Giprocwetmetu. Praca sktada sie z
pieciu toméw: 1. gérnictwo, 2.
wzbogacalnie, 3. hutnictwo, 4. ob-
robka i przetwérstwo wtérne me-
tali niezelaznych, 5. zawody wspoél-
ne. Omawiana w niniejszej recen-
zji czes¢ Ill: Hutnictwo obejmuje
wszystkie rodzaje produkcji che-
miczno - metalurgicznej metali nie-
zelaznych, wystepujace w 38 pod-
grupach tego przemystu. W czesci
tej podano wszystkie zawody pod-
stawowe i pomocnicze hutnictwa
metali niezelaznych, z wyjatkiem
zawodoéw wspolnych.

Poszczegblne zawody opisane sg
w Informatorze wedlug nastepuja-
cego schematu: 1) czynnos$ci zawo-
dowe, 2) co pracownik powinien
znaé, 3) co powinien umieé, 4) za
co ponosi odpowiedzialno$é.

Wszystkie informacje podane sa
w sposéb dos$¢ ogbélny — -bez wda-

wania -sie w szczegbétowa analize.

*) Metallurgizdat, 1949,

D Z 1 AL

POMOCNICZE
NIEZALEZNYCH

(Na marginesie

Il czesci ,Tarifno

- kwalifikacjonnowo sprawocznika” *)

Tak, np. w opisie czynosci zawodo-
wych tokarza-frezera elektrodéw
czytamy: ,Frezowanie wyrobow
grafitowych zgodnie z przepisami
technicznymi“. W innym przypad-
ku w opisie czynnosci maszynisty
stacji pomp znajdujemy nastepuja-
ce okreslenia: ,Obstuga, i -urucha-
mianie pomp. Nadzorowanie pracy
motoréw i akumulatoréw. Dopilno-
wywanie normalnego poziomu
wody w zbiorniku, doprowadzaja-
cym wode do pras, i ciSnienie po-
wietrza w akumulatorze. Udziat w
biezagcym remoncie pomp.“

Ten sposéb opisu jest, niewatpli-
wie, zwigzany z przeznaczeniem
dzieta, majacym na celu ustalenie
podstaw taryfikacji poszczegélnych
zawodéw, wystepujacych w hutni-
ctwie metali niezelaznych, oraz
okres$lenie kwalifikacji, niezbed-
nych do wykonywania zawodu. Z
tego punktu widzenia lakoniczny
opis czynnos$ci i umiejetnosci wy-
daje sie wystarczajacy.

Opisy poszczeg6lnych zawodow
umieszczone sg w Informatorze w
uktadzie rzeczowym, odpowiadaja-
cym rodzajom hutnictwa metali
niezelaznych. Aczkolwiek zawody
wspb6lne oméwione zostaly w osob-
nym tomie wydawnictwa, to jed-
nak zdarza sie, ze jeden i ten sam

zaw6d wystepuje w réznych ro-
dzajach hutnictwa, opisanych w to-
mie Ill. Taki zawdéd ré6zni sie cza-
sem w opisie od podobnego zawo-
du, podanego w innej podgrupie
hutnictwa metali niezelaznych, tyl'
ko pewnymi mato specyficznymi
cechami. Tak, np. filtrowacz figu-
ruje w elektrolizie metali i w pro-
dukcji kobaltu. W obu przypadkach
opis zawodu jest prawie identycz-

ny. Filtrowacz w produkcji kobaltu
robi wtasciwie to samo; oo filtro-

wacz elektrolizy metali, ale ponad-
to powinien umieé¢ (cytujemy do-

stowny tekst opisu): ,wykonywac
drobne remonty, postugiwacé sie
nieskomplikowanymi narzedziami,

montowac¢ dokladnie prase saczko-
wa (filtracyjng)“. Sadzi¢ nalezy, iz
w tym przypadku opisy nie zostaly
w dostatecznej mierze ujednolico-
ne, nie ulega bowiem watpliwosci,
iz kazdy filtrowacz — bez wzgledu
na rodzaj wykonywanej pracy (jak
np. filtrowacz wody) — powinien
umieé, np. postugiwaé sie nieskom-
plikowanymi narzedziami.

Te drobne usterki nie pomniej-
szajg warto$ci dzieta, mogacego pod
wieloma wzgledami stuzyé¢ za wzor
sumiennego i precyzyjnego opra-
cowania naukowego, stuzacego
jednoczes$nie celom praktycznym.

S. H.

INForRM ACYJINY

USTAWA Z DNIA IS KWIETNIA 1950 U
O ZABEZPIECZENIU SOCJALISTYCZNEJ DYSCYPLINY PItACY

W Polsce Ludowej klasa robot-
nicza, $wiadoma swych praw i obo-
wigzkéw gospodarza kraju, nada-
je dyscyplinie pracy nowa socja-
listyczng trescé.

Przyttaczajgca wiekszo$¢ robot-
nikéw i pracownikéw umystowych,

pracujgc sumiennie i z zapatem,

daje wyraz swojemu socjalistycz-
nemu stosunkowi do pracy i przy-
czynia sie do wzmocnienia sit lu-
dowej Ojczyzny.

Sa jednak jednostki,
naruszajgc dyscypline -pracy — po-
stepowaniem swym obnizajg sku-
teczno$¢ ofiarnej pracy swych

ktore —=*

wspoétowarzyszy i wptywaja ha-
mujgco na dalszy ciggty wzrost do-
brobytu i kultury mas pracuja-
cych. Do szczegdlnie szkodliwych
naruszen dyscypliny pracy nalezy
opuszczenie dni pracy bez uspra-
wiedliwionej przyczyny.
Majac

strzeganie

na wzgledzie, ze prze-
socjalistycznej dyscy-
pliny pracy jest nieodzownym wa-
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runkiem realizacji planu 6-letnie-
go, zgodnie z interesami i postu-
latami klasy robotniczej stanowi

sie, co nastepuje:

Art. 1. Kazdy pracownik fizycz-
ny lub umystowy bez wzgledu na
zajmowane stanowisko i rodzaj
wykonywanej pracy, zatrudniony
w uspotecznionym zaktadzie pracy,
instytucji lub urzedzie powinien
byé pociagniety do odpowiedzial-
noéci wediug przepiséw niniejszej
ustawy za naruszenie dyscypliny
pracy przez nieusprawiedliwione
opuszczenie dni pracy.

Art. 2. Pracownicy, wyrézniajg-
cy sie nienaganng dyscypling pracy
w ciggu trzech lat kolejnych, po-
winni by¢ przedstawieni przez kie-
rownictwo zakfadu pracy, instytu-
cji lub urzedu do odznaczehn pan-
stwowych i nagréd, ustalanych co-
rocznie przez Rade Ministrow za
wzorowag dyscypline pracy.

Art. 3. Rada Ministréow okresli
przypadki, w ktérych winno na-
stgpi¢ usprawiedliwienie opuszczo-
nego dnia pracy, oraz warunki i
t’ryb usprawiedliwienia nieobecno-
Sci.

Art. 4. Przez opuszczenie dnia
pracy rozumie sie opuszczenie bez
usprawiedliwionej przyczyny dnia
pracy, w ktérym pracownik obo-
wigzany byt stawi¢ sie do pracy
w zaktadzie pracy, instytucji lub
urzedzie.

2. Opuszczenie czesci dnia pracy,
przekraczajace granice, ktérg okre-
$li Rada Ministrow, jest r6wnozna-
czne z opuszczeniem dnia pracy w
catosci.

Art. 5. 1. Karami porzgdkowymi
za naruszenie dyscypliny pracy sa:

1) nagana z ostrzezeniem,

2) potragcenie z naleznego wyna-

grodzenia — za kazdy dzien
opuszczony bez usprawiedli-
wienia — przecietnego zarob-
ku za jeden lub dwa dni pra-
cy,

3) przeniesienie na prace nizej
zaszeregowang na okres nie

diuzszy niz miesiac.

2. O wymierzeniu kary porzad-
kowej sporzadza sie adnotacje w
aktach osobowych pracownika.

Art. 6. L Kary porzadkowe sto-
suje sie wedlug nastepujgcego wy-
miaru:

1) Za nieusprawiedliwione opu-
szczenie w roku kalendarzo-
wym jednego dnia pracy pra-
cownik podlega karze nagany
z ostrzezeniem albo karze po-
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tracenia z naleznego mu wy-
nagrodzenia przecietnego za-
robku za jeden dzieh pracy,

2) za nieusprawiedliwione opu-
szczenie w roku kalendarzo-
wym drugiego dnia pracy lufo
dwéch dni kolejno pracownik
podlega karze potracenia z
naleznego mu wynagrodzenia
przeciethego zarobku za je-
den dzien pracy za kazdy
dzien opuszczony,

3) za nieusprawiedliwione opu-
szczenie w roku kalendarzo-
wym trzeciego dnia pracy lub
trzech dni kolejno pracownik
podlega karze potracenia z
naleznego mu wynagrodzenia
przecietnego zarobku za dwa
dni pracy za kazdy dzien o-
puszczony lub karze przenie-
sienia na prace nizej zaszere-
gowana.

2. Przecietny dzienny zarobek ob-
licza sie wedlug zasad, okreslo-
nych dla ustalenia naleznosci za
dni urlopu.

3. Pracownik, pobierajagcy wyna-
grodzenie stale (ryczaltowe, mie-
sieczne itp), traci ponadto w kaz-
dym przypadku opuszczenia pracy
bez usprawiedliwienia te czes¢ wy.
nagrodzenia, ktéra przypada za
dni opuszczone.

Art. 7. W przypadku zlosliwego
i uporczywego naruszania dyscy-
pliny pracy, a mianowicie:

1) opuszczenia mimo wymlerzo.
nych kar porzadkowych bez
usprawiedliwienia w  ciggu
roku czterech lub wiecej dni
pracy, albo

jednorazowo bez

usprawiedliwienia czterech

lub wiecej dni pracy, sto-
sowane beda kary sadowe.

Art. 8. 1L Kare sadowa stanowi
obowigzek pozostawania przez o-
kres nie dluzszy niz trzy miesigce
przy pracy dotychczas wykonywa-
nej z jednoczesnym potragceniem
od 10 do 25°’0 wynagrodzenia za
prace.

2. Do orzekania powofane sa sa-
dy grodzkie.

Art. 9. W okresie odbywania ka-
ry porzadkowej wykonywania
pracy nizej zaszeregowanej (art. 5
pkt 3) lub kary sadowej wykony-
wania tej samej pracy z potrgce-
niem czesci wynagrodzenia (art. 8)
zawiesza sie prawo pracownika do
rozwigzania umowy o prace lub
stuzbowego stosunku publiczno -
prawnego.

2) opuszczenia

Art. 10. 1. Uznawanie nieobecno-
$ci za usprawiedliwiong lub nieu-
sprawiedliwiona, stosowanie kar
porzadkowych oraz sktadanie
wniosk6éw o0 rozpatrzenie sprawy
przez sad grodzki nalezy do kie-
rownika zaktadu pracy, instytucji
lub urzedu: kierownik podejmuje
decyzje po wystuchaniu wyjasnien
pracownika oraz po zasiegnieciu
opinii rady zaktadowej (delegata)
lub przedstawiciela zarzadu zakia-
dowej organizacji zwigzkowej.

2. Decyzje, okreslong w ust. 1,
nalezy wydaé¢ na piSmie nap6zniej
w ciggu tygodnia od pierwszego
dnia nieobecnosci pracownika; od-
pis decyzji o zastosowaniu kary
porzadkowej Ilub o skierowaniu
sprawy do sadu podaje sie do wia-
domosci pracownikéw w sposéb,
przyjety w danym zaktadzie pracy.

Art, 11. 1. Adnotacje o karach
porzadkowych (art. 5) ulegaja wy-
kresleniu we wszystkich aktach
pracownika po roku jego niena-
gannej pracy, bez wyczekiwania
jego zadania.

2, Skazanie na kare sgdowg (art.
8) ulega na zadanie pracownika po
roku jego nienagannej pracy za-
tarciu w rejestrze skazanych.

3. Fakt- wykonywania nienagan-
nej pracy stwierdza kierownik za-
ktadu pracy, instytucji lub urze-
du w porozumieniu z rada zakfa-
dowg (delegatem) lub 2z przedsta-
wicielem zarzadu zakladowej or-

ganizacji zwigzkowej.
Art. 12. 1. Kierownik zakfadu
pracy, ktéry umys$inie niezgodnie

z okoliczno$ciami:
1) uznaje nieobecno$¢ pracowni-
ka za usprawiedliwiona albo
2) wbrew cigzagcemu na nim o-
bowigzkowi nie zastosuje ka-
ry porzadkowej lub nie wy-
stgpi do sadu z wnioskiem o
rozpatrzenie sprawy —
podlega karze aresztu do trzech

miesiecy lub grzywny do 150.000 zt
albo obu tym karom fgcznie.

2. Tej samej karze podlega, kto
umy$inie poswiadcza nieprawde co
do okolicznosci usprawiedliwiajg-
cych opuszczenie pracy.

Art. 13. Kto w inny sposéb wy-
kracza przeciw przepisom niniej-
szej ustawy, a w szczegdlnosci kto
uchyla sie od odbycia kary sado-
wej, orzeczonej w trybie art. 8,
podlega karze aresztu do szesciu
miesiecy.

Art. 14 Wplywy z pienieznych
kar porzadkowych przeznacza sie
ca cele, okreslone obowigzujgcymi
przepisami.



Art. 15. W sprawach, rozpatry-
wanych w trybie postepowania

sadowego:
1) wniosek kierownika zaktadu
pracy, instytucji luib urzedu

zastepuje akt oskarzenia,

2) sprawa powinna by¢ rozpa-
trzona przez sad grodzki naj-
p6zniej w ciagu tygodnia od
dnia otrzymania -wniosku,

3) wyrok z uzasadnieniem powi-
nien by¢ niezwlocznie sporza-
dzony na pismie,

4) termin do wniesienia wywodu
rewizji wynosi trzy dni i li-
czy sie od dnia sporzadzenia
wyroku z uzasadnieniem na
pismie,

5) sad rewizyjny powinien roz-
patrzy¢ sprawe najp6zniej w
ciggu dwodch tygodni od o-
gtoszenia wyroku sadu grodz-
kiego.

Art. 16. Nadzd6r nad przestrzega-
niem przepis6w niniejszej ustawy
przez zakiady pracy, instytucje i
urzedy porucza sie prokuratorom.

Art. 17. Tryb postepowania w
sprawach, objetych niniejsza usta-
wa w stosunku do pracownikow
cywilnych w administracji wojsko-
wej oraz w stuzbie bezpieczenstwa
publicznego okres$li Minister Obro-

Jednoczcs$nie zwracamy uwage
na nastepujgce ustawy i rozporzg-
dzenia ogloszone w miesigcu kwie-
tniu 1950 r.:&

1 Ustawa z dnia 20 marca 1950
r. o zmianie ustawy o czasie pra-
cy w przemysle i handlu. (Dz. Ust.
R. P. Nr 13/50 poz. 122).

Ustawa wprowadza przepisy re-
gulujace prace nocng, prace w
Swieta i przedluzanie czasu pracy
przy przetadunkach w portach
morskich.

2. Ustawa z dnia 20 marca 1950
r. zmieniajgca ustawe o urlopach
dla pracownikéw, zatrudnionych
w przemysle i handlu (Dz. Ust.
R. P. Nr 13/50 poz. 123).

Ustawa zwieksza przystugujacy
pracownikom fizycznym coroczny
urlop do: 12 dni — po roku pracy,

15 dni — po trzech tatach pracy,
jednego miesigca — po 10 latach
pracy.

3. Ustawa z dnia 4 kwietnia
1950 r. o utworzeniu Centralnego
Instytutu Ochrony Pracy (Dz. Ust.
R. P. Nr 17/50 poz. 139).

Zadaniem Instytutu jest prowa-
dzenie i organizowanie prac nau-
kowo - badawczych z dziedziny
ochrony pracy, w szczeg6lnosci
dotyczgcych higieny i bezpieczen-
stwa pracy oraz S$rodkéw tech-
nicznych i urzadzen, zapobiegaja-

cych chorobom zawodowym.

4. Ustawa z dnia 19 kwietnia
1950 r. o zmianie organizacji na-
czelnych wiladz panstwowych w
zakresie gospodarki komunalnej i

ny Narodowej, wzglednie Minister
Bezpieczenstwa Publicznego w dro-
dze zarzgdzenia.

Art. 18. W art. 43 rozporzadze-
nia Prezydenta Rzeczypospolitej z
dnia 16 marca 1928 r. o umowie o
prace robotnikéw (Dz. U. R. P. nr
35, poz. 324) skre$la sie pkt 2, a
pkt 3, 4 i 5 otrzymuja kolejng nu-
meracje 2, 3 i 4

Art. 19. Wykonanie ustawy poru-
cza sie Prezesowi Rady Ministrow
i wszystkim ministrom.

Art. 20. Ustawa wchodzi w zycie
z dniem ogtoszenia.

Prezydent Rzeczypospolitej: B.
Bierut

Prezes Rady Ministrow: J. Cy-
rankiewicz

Wiceprezes Rady Ministréw i
Przewodniczacy Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego:
H. Minc

Wiceprezes Rady Mihistrow:
A. Korzycki

Minister: W. Rzymowski

Minister: W. Baranowski

Minister Obrony Narodowej:
K. Rokossowski — Marszatek Pol-
ski

Minister Spraw Zagranicznych:
wz. S. Wierbtowski

Minister Administracji
nej: Wi Wolski

Publicz-

administracji publicznej (Dz. Ust.
R. P. Nr 19/50 poz. 156).

Ustawa znosi urzad Ministra
Administracji Publicznej, tworzy
natomiast urzad Ministra Gospo-
darki Komunalnej i Urzad do
Spraw Wyznan.

5. Rozporzadzenie Rady Mini-
stréw z dnia 17 kwietnia 1950 r. w
sprawie okreslenia zawodow i
specjalnosci do ktérych stosuje sie
przepisy o zapobiezeniu plynnosci
kadr pracownikéw (Dz. Ust. R. P.
Nr 18/50 poz. 153).

Rozporzgdzenie powyzsze w wy-
konaniu 88 2 i 5 ustawy z dnia
7.11.50 r. o zapobiezeniu pitynosci
kadr nracownikéw (Dz. Ust. R. P.
Nr 10/50 poz. 107) okres$la zawody
do ktérych stosujg sie przepisy
powyzszej ustawy, a takze zawie-
sza na czas do 31.X11.1951 r. pra-
WO rozwigzywania umowy o0 prace
lub  stosunku stuzbowego przez
wyliczone w Rozporzgdzeniu gru-
py pracownikéw technicznych i
buchalteryjnych bez potrzeby do-
reczenia im indywidualnych na-
kazéw, przewidzianych w art. 3
ustawy.

6. Zarzadzenie Przewodnicza-
czego Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego z dnia 6
marca 1950 r. w sprawie sprawo-
zdawczosci  statystycznej i inwe-
stycyjnej  (Monitor Polski Nr
A-34/50 poz. 398).

Zarzgdzenie powyzsze wydane
w wykonaniu 88 5 i 12 ust. 1 u-
chwaly Prezydium Komitetu Eko-
nomicznego Rady Ministréw z
dnia 10 lutego 1950 r. o programie

Minister Bezpieczenstwa Publicz-
nego: St. Radkiewicz

Minister Finanséw: K. Dabrow-
ski

Minister Sprawiedliwosci: wz. T.
Rek

Minister Os$wiaty: St. Skrze-
szewski

Minister Gérnictwa: R. Nieszpo-
rek

Kierownik Ministerstwa Prze-

mystu Ciezkiego: K. Zemaijtis
Minister Przemystu Lekkiego: E.
Stawinski
Minister Przemystu Rolnego i
Spozywczego: B. Ruminski
Minister Handlu Wewnertznego:
T. Dietrich

Minister Handlu Zagranicznego:
T. Gede

Minister Rolnictwa i Reform
Rolnych: J. Dab - Kociot

Minister Pracy i Opieki Spo-
tecznej: K. Rusinek

Minister Kultury i Sztuki: S
Dybowski

Minister Zeglugi: wz. L. Bielski

Minister Le$nictwa: Bi Pode-
dworny

Minister Komunikacji: J. Raba-
nowski

Minister Poczt i Telegraféw: W.
Szymanowski

Minister Zdrowia: T. Michejda

prac statystycznych na r. 1950
(Monitor Polski Nr A-34, poz. 397)
ustala jednostki sprawozdawcze,
obieg formularzy, terminy, tryb
sporzadzania sprawozdahn zbior-
czych oraz kontrole czynnosci
sprawozdawczych w zakresie sta-
tystyki inwestycyjnej.

7. Zarzadzenie  Przewodnicza-
cego Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego z dnia 4
kwietnia 1950 r. w sprawie wyko-
nania ustawy z dnia 7 marca 1950
r. o planowym zatrudnieniu ab-
solwentéw Srednich szkdl zawodo-
wych oraz szkét wyzszych (Moni-
tor Polski Nr A-39/50 poz. 458).

Zarzadzenie powyzsze zawiera
szczegbtowe przepisy o wiasciwos-
ci wladz i trybie wydawania na-
kazéw oraz udzielania odroczen i
zwolnien w sprawach dotyczacych
natozonego przez powotang wyzej
ustawe na absolwentéw $rednich
szk6t zawodowych oraz szkoét wyz-
szych obowigzku pracy w ozna-
czonym uspotecznionym zaktadzie
pracy.

8 Uchwala Prezydium Komi-
tetu Ekonomicznego Rady Mini-
strow z dnia 17 lutego 1950 r. w
sprawie tymczasowego ustalania i
podziatu funduszu wspoétzawodnic-
twa pracy na rok 1950 (Monitor
Polski Nr A-42/50 poz. 484).

Uchwata powyzszg do czasu u-
stawowego unormowania sprawy
funduszu wspoétzawodnictwa pra-
cy ustala jego wysoko$¢, zasady
podziatu miedzy instytucje oraz
witadze powotane do dysponowa-
nia funduszem.
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SPRAWY ORGANIZACYJNE

W kwietniu br. powotany zostat
przez GIF — Zaklad Organizaciji
Pracy we Wroctawiu, z siedzibg
przy ul. Swierczewskiego 74.

ZEBRANIE SZEFOW DZIALOW

W kwietniu odbyta sie narada
Szeféw Dziatébw GIP, na ktérej
omawiano sprawy biezace oraz pro-
gram prac na przysztos¢.

ZEBRANIE NAUKOWE

W dniu 28 kwietnia br. dr inz.
Bronistaw  Biegeleisen-Zelazowski
mwygtosit odczyt pt. ,Badania ele-
mentéw czasu w cyklach' produk-
cyjnych“. W referacie tym prele-
gent zajat sie metodg badania cza-
su. Na tle konkretnych przyktadéw
prelegent zestawit metody chrono-
metrazu w ustroju kapitalistycz-
nym i socjalistycznym. Poréwna-
nie to doprowadzito do wniosku,
ze analityczno - matematyczna me-
toda chronometrazu, stosowana w

Ameryce i Europie zachodniej,
opiera sie na fatszywych zaloze-
niach, gdyz czyni z pracownika

bierny obiekt eksperymentéw, pod-
czas gdy techniczno-syntetyczna
metoda, uzywana w Zwiazku Ra-
dzieckim, opiera sie na czynnej
wspoéipracy badanego pracownika

i chronometrazysty. Przyszto$é
chronometrazu — zaréwno w kie-
runku podwyzszenia wydajnosci

pracy jak i ustalenia podstawy dla
obliczenia norm, widzi prelegent w
badaniach czasu pracy przodowni-
kéw' i racjonalizatoré6w. Po od-
czycie wywigzata sie dyskusja.

ZAKLADY BADAWCZE GIP
ZOWPH w Katowicach

Zaktad Organizacji Wytworczosci
Przemystu Hutniczego w Katowi-
cach przejat z Centralnego Za-

Wydawca:

rzadu Przemystu Hutniczego Pra-
cownie Zawodoznawczg. Pracownia
ta przeprowadzita juz badania 195
pracownikéw hut spoza 'terenu Za-
gtebia Slasko - Dagbrowskiego. Po
zainstalowaniu aparatury w no-
wym pomieszczeniu Zakladu w
Chorzowie, pracownia bedzie pro-
wadzita normalne badania zawo-
doznawcze na zlecenia przemystu
hutniczego i innych.

ZOP Krakoéw

Zaktad Organizacji Pracy w Kra-
kowie przeprowadza badania tere-
nowe z zakresu dziatalnosci Komi-
tetbw Wspoélzawodnictwa w zakta-
dach pracy. Ponadto prowadzi
badania nad organizacjg przedsie-
biorstw handlu detalicznego. Sci-
sta i bezposrednig tacznosé¢ z ra-
cjonalizatorami i przodownikami
pracy Zaktad utrzymuje przez pra-
ce w Osrodku Metodycznym Ra-
cjonalizatorstwa i Wspdétzawodni-
ctwa Pracy przy ORZZ.

ZOP w Rolnictwie — Poznan

Zaktad Organizacji Pracy w Rol-
nictwie uruchomit w kwietniu br.
wiasng pracownie techniczng, w
ktérej wykonano pierwsze ulepsze-
nia techniczne oraz préby tychze

ulepszen. Ponadto uruchomiono 3
punkty w terenie dla zbierania
materiatéw, dotyczacych naktadu,

rozktadu i wydajnosci w uspotecz-
nionych gospodarstwach rolnych.

ROZNE

A W kwietniu br. kontynuowane

byty w Filmie Polskim w to-
dzi, przy udziale delegatéw GIP,
prace koncowe nad realizacjg fil-
mu naukowo -technicznego pt.
,frransport wewnetrzny“, przezna-
czonego na | Ogo6lnopolskg Konfe-
rencje transportu wewnetrznego w

Zaktadach Pracy. Prace obejmo-
waly ostateczng korekte filmu.

£ W dniu 6 kwietnia br. odbyta

sie konferencja w Biurze (Pro-
jektowania Przemystu Witékienni-
czego w todzi w sprawie planowa-
nia wnetrz Panstwowego Zaktadu
Przemystu Jedwabniczo - Galante-
ryjnego £6dz — Potludnie. W wy-
niku konferencji stwierdzono ko-
nieczno$¢ usuniecia palami z sali
produkcyjnej do przylegtego bu-
dynku, oraz ustalono szczegéty no-
woczesnego malowania wnetrza tej
wytwdérni, ktéra bedzie pod tym
wzgledem wzorcem dla innych wy-
twérni przemystu widkienniczego.

A W dniu 17 kwietnia br. odby-

to sie w sali konferencyjnej
Wzorcowni Urzadzen BHP — w
rozszerzonym gronie — zebranie
PKN podkomisji ochrony oczu. Na
zebraniu omawiano zagadnienie u-
stalenda moirm szkiet barwnych dla
spawaczy oraz sprawe opracowa-
nia nowej metody pomiarowej dla
przepuszczalnosci promieni widzial-
nych i niewidzialnych dla szkiet
barwnych.

Q Z inicjatywy Zwigzku Zakta-

doéw Doskonalenia  Rzemiosta
RP oraz w porozumieniu z Instytu-
tem Urbanistyki i Architektury od-
byta sie 20 kwietnia br. konferen-
cja dla ustalenia norm budowla-
nych, metod pracy i kolejnosci o-
pracowywania zagadnien w uspo-
tecznionych  zaktadach naprawil
czych i ustugowych.

ZMIANY ADRESU

Dziaty: Wspétzawodnictwa Pra-
cy, Zatrudnienia i Pfac, Szkolenia
Zawodowego oraz Organizacji Ad-
ministracji Przemystu przeniesione
zostaly z Centrali GIP przy ul
Mazowieckiej 11 do lokalu przy ul,
Niemcewicza 9.
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Ekonomika 1 Organizacja Pracy

Organ Giébwnego Instytutu Pracy
Miesiecznik

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY* publikuj*
artykuty, opracowania i materialy z zakresu zagadnien ekonomiki i or-
ganizacji wytwoérczos$ci przemystowej, organizacji ustug, administracji,

pracy biurowej itp.
«

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA |1 ORGANIZACJA PRACY" os$wietla
ré6znice miedzy kapitalistyczng ekonomika i organizacja pracy a eko-
nomika i organizacjg pracy w ustroju socjalistycznym, demaskuje reak-
cyjny, kosmopolityczny, eksploatatorski charakter wcigz jeszcze poku-
tujgcych u nas zasad i twierdzen, pogladéw i pseudo-naukowych teorii
tzw, ,naukowej organizacji pracy".

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" czerpie ma-
terialy z bogatej praktyki radzieckiego budownictwa socjalistycznego,
z doswiadczenia opartego na nauce marksizmu-leninizmu, mobilizujgc
nasze kadry inzyniersko-techniczne przodownikéw pracy, racjonalizato-
row i robotnikéw, kierownikéw naszego przemystu, organizatoréw na-

szych placéwek gospodarczych — do walki przeciwko rutynie, zasnie-
dziatosci, przeciwko konserwatyzmowi, zacofaniu technicznemu i orga-
nizacyjnemu — przeciwko przezytkom kapitalizmu.

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przeprowa-
dza krytyczng analize literatury z zakresu ekonomiki i organizacji prz,-
cy, publikuje referaty, rozbiory i sprawozdania z dyskusji na temaiy
dotyczace tych zagadnien.

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przynosi
materialy, pomocne w nauczaniu przedmiotéw z zakresu ekonomiki i or-
ganizacji pracy. *

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA I ORGANIZACJA PRACY" przeznaczo-
ny jest dla pracownikéw naukowych, wyktadowcoéw i stuchaczy wyz-
szych uczelni technicznych i ekonomicznych, dla aktywistéw partyjnych
i zwigzkowych, dla kierownikéw, organizatoréw i pracownikéw placé-
wek gospodarczych, oraz dla wszystkich interesujacych sie zagadnienia-
mi socjalistycznej ekonomiki i organizacji pracy,

Prenumerata roczna - 2,160 zi. Numer pojedynczy — 180 zi.
Prenumerate przyjmuje PPK ,Ruch" - Warszawa, uL Srebrna 12

Konto PKO 1-14000.



CENA 180 zi



