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HE NR Y K  BO R TK IE W IC Z
Tokarz Leningradzkich Zakładów 

im. Swierdłowa, laureat Stalinowskiej Premii.

W POSZUKIWANIU NOWYCH DRÓG

WIE LK I pisarz proletariacki Mak­
sym Gorkij pisał: „Wszystko na 
ziemi stworzone zostało wysił­
kiem naszej woli, naszej fanta­
zji, naszego rozumu. Niezbędne 

jest, by człowiek sam siebie przekonał: ja mo­
gę! Nie należy obawiać się zuchwalstwa ani 
szaleństwa w dziedzinie pracy i twórczości“ .

Przypomniałem sobie te niezwykłe słowa 
wielkiego pisarza, gdy uzyskałem swój pierw­
szy rekord szybkościowego skrawania metali. 
W ielu ludziom wydawał się on zadziwiający. 
Część, na obróbkę której zużywano poprzednio 
150 minut, została przeze mnie wykonana w 6 
m inut 49 sekund. W tym  momencie jeden 
z obecnych, poważny, życzliwy człowiek, k tóry 
czynnie pomagał m i w moich poszukiwaniach, 
zapytał:

— Czy zdajecie sobie sprawę z tego, coście 
zrobili?

Chciał tym  podkreślić znaczenie mojego osią­
gnięcia.

Nie odpowiedziałem mu wtedy. Rozpromie­
niony powodzeniem, podniecony nim, rozumia­
łem, że nie przyszło ono odrazu, że nie przyszło 
samo z siebie. Moje powodzenie przygotowane 
było przez lata nauki, przez system wychowa­
nia, wpływ środowiska, w  którym  wyrosłem, 
przygotowane było radzieckimi warunkami ży­
cia, w których praca stała się sprawą godności, 
sławy, odwagi, czci i  bohaterstwa.

W Wyborgu
Urodziłem się i  wyrosłem przy władzy ra­

dzieckiej. Stare czasy znam ty lko  z książek 
i opowiadań ojca. A  m iał co mi opowiadać: 
i o latach nauki i  o latach pracy w  charakterze 
rzemieślnika. Oto dlaczego on, metalowiec 
z czterdziestoletnim stażem, który przecierpiał 
niemało poniżenia w  przedrewolucyjnych 
przedsiębiorstwach, mówił m i::

— Wy macie zawodowe szkoły fabryczne 
i komitet zakładowy i  komsomoł. Was uczą, 
nierzadko ustępują wam, troszczą się o was, 
wasza droga do rzemiosła nie jest wcale cierni­
sta.

Ojciec mój wymagał ode mnie i od moich to­
warzyszy szczególnego zapału do pracy i nauki. 
Po ukończeniu siedmiolatki wstąpiłem do za­
wodowej szkoły fabrycznej. Po ukończeniu na­
uki zdałem egzamin na tokarza V-ej kategorii 
i  przystąpiłem do pracy w tych samych zakła­
dach budowy maszyn im. Swierdłowa, w któ­
rych od 20 lat pracował mój ojciec. Zaliczał się 
on do dobrych fachowców, wykonywał najbar­
dziej złożone i precyzyjne prace i, jak o nim 
opowiadają, wywiązywał się z nich nieźle
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Ludzie, którzy dobrze znali mego niebosz­
czyka ojca, twierdzą, że bardzo lu b ił swój za­
wód i  poświęcał pracy cały swój czas i  wszyst­
kie siły. Należy przypuszczać, że zamiłowanie 
do zawodu tokarza przejąłem od niego i od wie­
lu  innych leningradzkich robotników. Przecież 
wychowałem się w słynnym Wyborgu, znanym 
ze swych rewolucyjnych bolszewickich trady­
cji.

Wojna oderwała mnie od pracy przy tokar­
ni. Pod sztandarami A rm ii Radzieckiej przesze­
dłem od Wołchowa do Elby. Do rodzinnego 
Wyborga, na fabrykę, powróciłem jako dojrza­
ły  dwudziestoczteroletni mężczyzna, spragnio­
ny pracy, marzący o wniesieniu swego* wkładu 
w dzieło powojennego rozwoju kraju.

Pierwszy wkład w pięciolatkę

Nasza fabryka imienia Swierdłowa znana 
jest w całym kraju. Przed wojną produkowano 
tu słynne ze swej jakości wytaczarki, które 
i obecnie z powodzeniem działają w Moskwie 
i w  Gorkim, na Uralu i  w  Syberii, w Donbasie 
i  na Dalekim Wschodzie. Nasi konstruktorzy 
z uporem pracowali nad stałym udoskonaleniem 
wyposażenia dla radzieckich budowniczych ma­
szyn. Stachanowska praca robotników urzeczy­
wistniła pomysły w metalu.

Na krótko przed wojną fabryka wykonała 
pierwszy próbny model radzieckiej frezarki do 
kopiowania. Prace wykonawcze wymagały 
w ielkiej dokładności i  staranności. Stanowiły 
one poważny egzamin zdolności fachowych za­
łogi fabrycznej. Ta próba dojrzałości technicz­
nej zakończyła się powodzeniem.

W okresie 900-dniowej blokady Leningradu 
przez wroga, fabryka odniosła poważne uszko­
dzenia od faszystowskich bomb i pocisków. 
Warsztaty doświadczalne, w których pracowa­
łem przed pójściem na front, zostały, jak wiele 
innych bundyków, zburzone. W leeie 1946 r:, 
gdy wróciłem z armii, odbudowa zaledwie się 
rozpoczęła, ale fabryka była już w ruchu. 
Swierdłowcy nie mogli i nie m ieli prawa cze­
kać aż budowniczowie odbudują zrujnowane 
oddziały. K ra jow i potrzebne były obrabiarki 
i trzeba było je budować, nie czekając na za­
kończenie prac nad odbudową. Toteż obrabiar­
k i były produkowane. W budynkach, które by­
ły  najmniej zniszczone, umieszczono oddział 
mechaniczny. W arunki pracy tutaj były nieła­
twe. Urządzenia często trzeba było ustawiać 
byle jak. W oddziale odczuwał się brak wy­
kwalifikowanych kadr. Zdarzało się, że zastęp­
ca naczelnika oddziału — inżynier E. Płotkin 
sam stawał przy tokarni, aby pomóc w term i­
nie wykonać to lub inne ważne zamówienie.



Rzekłbyś, że produkcję swoją meldowaliśmy 
Ojczyźnie: fabryka imienia Swierdłowa jest 
czvnna, pracuje i  nabiera sił dla dalszego roz­
woju!

Gdy poraź pierwszy po demobilizacji sta­
nąłem przy obrabiarce, poczułem się niezupeł­
nie pewny siebie. Pięcioletnia przerwa dawała 
się we znaki. Jednakże pomoc towarzyszy  ̂
doświadczonych tokarzy oddziału mechanicz­
nego': Józefa Ardowa, Pawła Sokołowa i innych
— pomogła m i szybko oswoić się z pracą.

Zasady pracy były m i znane jeszcze z okresu
przedwojennego, trzeba było jednak szereg 
rzeczy sobie przypomnieć, „wprawie rękę , no
— i zajrzeć do książki.

Powierzono m i odcinek, na którym  obrabia­
no' odkówki dla rozmaitych kół zębatych, 
sprzęgieł przełączeniowych i innych części ma­
szyn. Obróbka ich na tokarniach odbywa się 
z zastosowaniem uchwytów samocentrujących. 
W stosunku do jakości'tych części stawiane są 
dość wysokie wymagania. Dla przykładu po­
dam, że" tolerancja cylindryczności obtoczonych 
powierzchni nie powinna przekraczać 0,02 
0,05 m ilimetra, a tolerancja wymiaru 0,1—0 15 
milimetra.

Po zapoznaniu się z pracą, pomyślałem o nie­
zbędności właściwego zorganizowania swego 
miejsca pracy. Przy obrabiarce powinien pano­
wać wzorowy porządek, nauczono mnie tego 
jeszcze w fabrycznej szkole zawodowej. Ale jak 
zapewnić taki porządek? Zacząłem od rzeczy 
najprostszych. Poprosiłem majstra W. Kozako- 
wa. by przydzielił m i drugą szafkę. Wyjaśniłem 
mu, do jakiego celu jest mi potrzebna. Szafkę 
etrzymałem, miejsce dla niej znalazło się̂  
Obecnie obrabiane części można było odkładać 
oddzielnie od odkówek. Ta nieznaczna, na 
Pierwszy rzut oka, zmiana pozwoliła mi zaosz­
czędzić niemało czasu, który poprzednio zuży­
łem na szukanie odkówek przed umieszczeniem 
ich na tokarce. Już wkrótce obok szafek, ja^ie 
Posiadałem, pojawiła się szafka na narzędzia, 
■wykonana na moją prośbę. W szafce tej znaj­
dują się nie ty lko  noże i  przyrządy pomiarowe, 
ale i wszystkie uchwyty, którym i posługuje się 
tokarz. Dla każdego uchwytu przygotowana 
kyła przegródka z nalepką, wskazującą średni­
cę. Uchwyty zmieniamy dość często. Dopók: 
leżały one nieuporządkowane, musiał tokarz 
tracić cenne m inuty, odszukując potrzebny mu 
Wymiar, łub toczyć nowy uchwyt. Wprowadze­
nie szafki i urządzenie w  niej przegródek 
Umniejszyło do minimum te nieprodukcyjne 
straty czasu.

A jak przechowywać noże tokarskie? Za­
zwyczaj układa się je według typów: w jednym 
miejscu — dla ' skrawania zewnętrznego, 
w drugim — do nacinania gwintów, w trzecim 

do roztaczania średnic wewnętrznych itd. 
System ten nie zawsze jest jednak dogodny, 
uwłaszcza — jeśli tokarz ma do czynienia 
7- określoną grupą części. W tym  wypadku bar­
dziej celowe jest uprzednie dobranie komple­
tów specjalnych noży, niezbędnych dla ich ob­

róbki i  wydzielenie im stałego miejsca w szaf­
ce z narzędziami.

Tak właśnie zrobiłem. Każdy komplet noży 
otrzymał swoją przegródkę z odznaczeniem nu­
merów poszczególnych części. Uchwyty samo- 
centrujące, tarcze do planowania, lunety, 
w które wyposażona jest obrabiarka, znajdują 
się obecnie również w wyznaczonych dla nich 
miejscach. Znajdują się one nie obok obrabiar­
ki, gdyż blokowałyby przejście, lecz — na osob­
nym stojaku.

O tych pierwszych, niewielkich sprawach 
mówię' już chociażby dlatego, że bez nich, bez 
przemyślanej organizacji miejsca pracy niespo- 
sób byłoby posuwać się naprzód. Wszystkie te 
przedsięwzięcia, które na pozór mogą wydawać 
się nieznaczne, spełniły swoją rolę we właści­
wej organizacji miejsca pracy. Uchroniły mmc 
od bieganiny i niepotrzebnej straty czasu. Po­
zwoliły mi pracować z większą uwagą, niż po­
przednio. Wszystko to sprzyjało osiągnięciu w y­
sokiej wydajności. Starzy, doświadczeni maj­
strowie jeszcze w  okresie mojej nauki w szkole 
zawodowej m ówili::

— Póki przy obrabiarce nie ma porządkur tak 
długo nie może być osiągnięta wysoka wydaj­
ność. Zapomnisz o drobnostkach, ale one się 
tabie przypomną, zabiorą ci w  ciągu dnia dzie­
siątki minut, niekiedy zaś całe godziny!

Upłynęło k ilka  miesięcy. Wciągnąłem się 
w pracę, odzyskałem poprzednią wprawę, a je ­
dnocześnie zaznajomiłem się z takim i czynnoś­
ciami, z którym i przed wojną nie wypadło mj 
się zetknąć. Wkrótce począłem z dnia na dzień 
przekraczać normy. I wtedy coraz częściej za­
częła nasuwać m i się myśl: „Czy wyczerpałem 
już wszystkie możliwości, by pracować lepiej? 
Czy moja obrabiarka nie posiada jeszcze re­
zerw, które możnaby uruchomić?“

Pracuję i  dotychczas pracowałem na szybko­
bieżnej tokarni o 200-m ilimetrowym wzniesie­
niu kłów i odległości między nim i 10000 m ili­
metrów. Największa ilość obrotów roboczego 
wrzeciona — 1350 na minutę, najmniejsza—30; 
skrzynka biegów głowicy — 12 stopniowa. Moc 
silnika początkowo wynosiła 5,8 kilowata.

Wielkość posuwu— od 0,06 do 13,69 m ilime­
trów na obrót.

Do tych danych należy dodać, że sanie su- 
portu i  konik obrabiarki posiadają osobne 
prowodnice. Całe ręczne sterowanie obrabiar­
ką, wyłączając przekładanie szybkości, skupio­
ne jest na suporcie. Pierścienie podłużnego’ i  po­
przecznego posuwu zaopatrzone są w podziałki.

Początkowo zamierzano wykorzystać moją 
tokarkę jedynie dla wykończeniowego toczenia 
diamentem. Czynność ta wykonywana jest jaa 
wiadomo, przy bardzo wysokich obrotach, ale 
przy bardzo małych posuwach. Techniczne da­
ne oblrabiarki odpowiadały stawianym zada­
niom.

Czy można na tej obrabiarce wykonywać in­
ne operacje, np. obróbkę kół zębatych. - om 
zagadnienie, które mnie interesowało. Dla na-
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szych zakładów, które jeszcze nie usunęły spo­
wodowanych przez wojnę zniszczeń i odczuwa­
ły  dotkliw y brak pomieszczeń i  urządzeń pro­
dukcyjnych, było to bardzo ważne. Ale przecież 
nawet bez tych powodów — tak czy inaczej — 
obrabiarkę należy wykorzystać jak najbardziej. 
Taka jest zasada robotnika radzieckiego. Nale­
żało poważnie podejść do rozwiązania tego po­
ważnego zadania.

Pierwszym moim pomocnikiem była książ­
ka. Przeczytałem „Tokarstwo“ A. Ogłobina, za­
poznałem się z książką inżyniera A. Kluszkina
0 szybkim skrawaniu metali, z broszurami o do­
świadczeniach leningradzkich szybkościow­
ców - frezerów, zacząłem przeprowadzać obli­
czenia, zasięgać porad doświadczonych ludzi, 
wreszcie doszedłem do wniosku, że będę mógł 
urzeczywistnić swoje zamierzenie.

Co przeszkadzało tokarzowi w obróbce me­
ta li przy wysokich szybkościach skrawania? 
Przede wszystkim — obawa o stan noża twar- 
dostopowego, obawa, że nie wytrzyma on prze­
grzania. Jednakże zarówno teoria jak i prakty­
ka wykazują, że przy krótkich przelotach na 
obrabianych odcinkach, przegrzanie nie jest 
groźne: w czasie gdy tokarz przesuwa sanie
1 suport, krawędź skrawająca zdąży ostygnąć. 
A  ponieważ na naszym oddziale wszystkie czę­
ści obrabiane są właśnie przy krótkich robo­
czych przelotach, oddzielanych przerwami, 
więc praca przy stosowaniu wysokich szybkoś­
ci stała się u nas rzeczą możliwą. Później tech­
nolodzy sporządzili wykres, obrazujący tem­
peraturę noża. Wykres ten potwierdził słusz­
ność mojego wniosku. Przeszedłem do doświad­
czeń. Przede wszystkim należało stwierdzić, 
jak zachowuje się obrabiarka na dużych obro­
tach. I tu przy pierwszych krokach natrafiłem 
na przeszkody. Kiedy ilość obrotów zbliżała się 
do tysiąca, obrabiarka poczynała drgać.

Jak to wytłumaczyć? Zwróciłem się z prośbą 
o wyjaśnienie do zastępcy kierownika oddzia­
łu  — inżyniera E. Płotkina, któremu podałem 
moje obawy. Inżynier Płotkin wysłuchał mnie 
bardzo uważnie i  zapewnił, że nie ma powodów 
do zniechęcania się.

— Pamiętajcie —■ mówił — że rozpoczętego 
dzieła nie należy przerywać w połowie drogi.

Dlaczego obrabiarka drgała
Przyczyny drgań szukaliśmy wspólnie. Prze­

de wszystkim spostrzegliśmy, że na obrabiarce 
nie są zrównoważone ani uchwyty, ani koło na­
pędowe. Na moją prośbę mechanik dokonał 
zrównoważenia ich. Sprawa przedstawiała się 
już lepiej, ale jeszcze nie całkowicie dobrze. 
Następny etap — to uregulowanie wrzeciona. 
Dla sprawnego ruchu wrzeciona trzeba, by jego 
promieniowe odchylenia w ciągu jednego obro­
tu były jednakowe we wszystkich pozycjach. 
Regulując łożyska przy pomocy dźwigni i  mie­
rząc odchylenia czujnikiem, osiągnąłem w koń­
cu dobre wyniki. Odchylenia mierzyłem w oś­
miu położeniach wrzeciona (co każde 45 stopni) 
i za każdym razem wielkość ich była ta sama: 
0.04 m ilimetra.

Obrabiarka była przygotowana do pracy na 
wysokich szybkościach. Brak było ty lko narzę­
dzi, lecz wkrótce pojaw iły się i  one. Inżynier 
Płotkin dobrał noże z nakładką z twardego sto­
pu „T21K8“ , odznaczające się, jak wiadomo, 
znaczną wytrzymałością. Jednakże noże te pra­
cowały krótko. Przy szybkościach skrawania 
przekraczających 210 metrów na minutę, tę­
p iły się one w  ciągu k ilku  minut. Czyżby na­
sze założenia były niesłuszne? W czym tk w i po­
myłka?

Uważnie badam stępione noże. Uporczywie 
przyglądam się ich krawędziom. Już sam zew­
nętrzny ich wygląd, już sam przebieg krusze­
nia się noża potwierdzają przekonanie, że ob­
rabiarka wciąż jeszcze drga. A  wydawało się 
przecież, że wszelkie możliwości w ibracji zosta­
ły  usunięte. Rozpoczęły się tedy poszukiwania 
przyczyn „tajemniczych'1 drgań.

„Być może wszystko zależy od niezupełnie 
prawidłowego kształtu noża? — pomyślałem.
I począłem raz jeszcze przeglądać książki, prze­
rzucać podręczniki. I  jakkolw iek jak najdokład­
niej przestrzegałem zawartych w nich wska­
zań, to jednak nie mogłem osiągnąć pomyśl­
nych rezultatów. Noże kruszyły się nadal. Raz 
jeden na chwilę zatrzymałem obrabiarkę i  od­
ruchowo oparłem się o nią ręką. Odczułem lek­
kie drgania.

„Otóż to! — pomyślałem. — Widocznie prze­
szkadza mi mój sąsiad“ .

W sąsiedztwie ze mną pracował strugacz na 
ciężkiej strugarce, powodującej ostre drgania.

„Czy nie przekazuje tych drgań mojej obra­
biarce cementowa podłoga?“ Czy nie tu należy 
szukać źródeł drgań?“ — pomyślałem.

Dla sprawdzenia tego postanowiłem wyko­
rzystać przerwę obiadową. Jakoż nadeszła ta 
przerwa. Sąsiad mój wstrzymał swoją strugar­
kę, a ja kontynuowałem pracę. Tym razem 
wszystko szło składnie: nóż nie tępił się przed­
wcześnie, nie kruszył się tak szybko, jak po­
przednio.

Udaję się do kierownika oddziału — A. Płot- 
winowa i  inżyniera E. Potkinia, oraz do głów­
nego technologa zakładów E. Zazerskiego — 
znajdował się w tym  czasie na terenie naszych 
zakładów. Byłem pełen radości. Bo i jakże ina­
czej! Przyczyna drgań została wreszcie w ykry ­
ta! Proszę ich, by sprawdzili słuszność moich 
wniosków. A  może się mylę?

Próba rozpoczyna się natychmiast. Prowa­
dzona jest pod kierownictwem Zazerskiego. 
Okazuje się, że miałem  ̂rację: „winowajcą“ 
moich niepowodzeń był mój sąsiad, a właściwie 
dwóch sąsiadów: strugarka i — w mniejszym 
stopniu — duża frezarka. Gdy przyczyna zo­
stała wykryta, usunięcie je j było ju ż  rzeczą 
nietrudną. ’ Po to, by drgania nie były przeka­
zywane mojej obrabiarce przez s ą s ia d u ją ce  
mechanizmy, potrzebny je j był samodzielny 
fundament. To wymagało zezwolenia g łó w n e g o  
technologa zakładów. Ten niezwłocznie je wy­
dał.



Przypatrując się w tym  dniu mojej pracy, 
zapoznając się z moimi doświadczeniami, E. Za- 
zerski poradził mi, bym kontynuował rozpo­
czętą pracę ze szczególnym zwróceniem uwagi 
na geometrię noży.

— Nowe szybkości wymagają nowych kątów
skrawania. .

Minęło jeszcze kilka dni. Obrabiarka otrzy­
mała betonowy fundament głębokości 1,8 me­
tra z podstawą z dwóch rzędów dębowych ba­
li. Dwustumilimetrowa warstwa żużlu, zmie­
szanego z miałem torfowym, izolowała funda-

łem z uwagą zachowanie się narzędzia, starając 
się określić, w jakich warunkach proces tocze­
nia staje się łatwiejszy i w  jakich jest trudn ie j­
szy kiedy zużycie następuje szybciej, a kiedy 
wolniej itd. Po wyciągnięciu odpowiednich 
wniosków znaleziona została najlepsza geome­
tria. Wyjaśniło się, że nóż powinien posiadać 
przedni kąt ujemny, około 2 stopni. Kąt tworzy 
się z usunięcia paska, przechodzącego wzdłuz 
tnącej krawędzi noża. Szerokość tego paska 
wynosi 1 — 1,5 milimetra. Ponadto przednia 
ścianka powinna uzyskać niewielkie dodatnie 
pochylenie, wynoszące przykładowo 2 — 3 
stopni.

S za n e g U 1 £ im a ic m  ----------_  .
ment od otaczającego go środowiska. Drgama

, i  s t o p n i .
USfViwstała możliwość znacznego zwiększenia Promień zaokrąglenia wierzchołka wynosi

czym czas V c z -  0;5 
ności noży dochodził do 45 minut. _

Pierwsze powodzenie zostało osiągnięte. Sta­
nowiło to już bazę do dalszego posuwania się 
naprzód.

Nowa geometria
Przekonany już co do możliwości obrabiarki, 

przystąpiłem do szukania sposobów, które by 
zwiększały wytrzymałość noża.

Materiałem części obrabianych w  naszych 
warsztatach jest stal konstrukcyjna rozmaitych 
marek Przeważnie używana jest stal chromo­
wa (do cementacji „20-K“ lub do hartowania 
„40-X“ ), albo wysokogatunkowa węglowa ,,45“ . 
Niekiedy spotyka się również takie marki, jak 
,,50T2‘, „38XM JUA“ i  inne.

Pierwsze stosowane przeze mnie noże z twar­
dych stopów posiadały przedni kąt dodatni 
i przednią ściankę płaską. Taka geometria by­
ła, jak wiadomo ogólnie przyjęta. W normal­
nych warunkach dawała ona pomyślne rezul­
taty. Najprostszą rzeczą byłoby stosowanie na­
dal tej geometrii, jednakże nie zadawalała już 
mnie ona. Rozpocząłem poszukiwania nowej, 
ulepszonej geometrii.

Nie będę wyliczał wszystkich doświadczeń, 
ani wskazywał wszystkich kształtów noży, 
które próbowałem stosować. Wszystko to należy 
już do przeszłości. Powiem jedno doświad­
czeń było niemało. Powodzenia przeplatane by­
ły  niepowodzeniami. Ale nie lękałem się trud­
ności. Posiadałem przed sobą jasny i określo­
ny cel.

Z lite ra tury wiedziałem, że normalny proces 
skrawania przy wysokich szybkościach odbywa 
się przy pomocy małych dodatnich, lub ujem­
nych, kątów skrawania. Powstało zagadnienie, 
jakie powinny być te kąty? Odpowiedź nade­
szła przy obrabiarce ale — rzecz jasna —- nie 
odrazu. Zasadniczo posługuję się nożem: bocia­
nem prawym. Stosuje się go nie tylko przy pod­
cinaniu, ale także przy obtaczaniu.

Nóż zaopatrzony jest nakładką z twardego 
stopu „T15K6C“ lub „T15K6“ . Doświadczenia 
wykazały, że stopy te zapewniają uzyskiwanie 
lepszych wyników, niż stosowane początkowo 
I.T21K8“ .

W toku zmiany kątów skrawania, w toku 
pracy na najrozmaitszych szybkościach, śledzi­

li,a  m u m ie  u. a, i j u i c  J . . , •
stopni. Dla łatwo obrabialnych stali noz tam 
okazał się najbardziej wytrzymały (rys. 1).

W większości wypadków, kiedy jest to mo­
żliwe, wierzchołek noża ustawiam o 0,6 1
m ilimetra poniżej środka obrabianej części. 
Przy takim  ustawieniu nóż podlega mniejszemu 
naciskowi, nie powstają w nim  drgania* a jeg° 
kąty robocze przesuwają się w stronę dogodną 
dla tokarza.

Rys. 1

Należy przy tym  zaznaczyć, że od właściwe­
go ustawienia noża zależy bardzo wiele.

Pamiętam, jak jeden z naszych tokarzy, któ­
ry postanowił pracować na dużych szybkoś­
ciach nie mógł przez długi okres czasu osiągnąć 
powodzenia. Obrabiarka jego była w zupełnym 
porządku. Noże posiadały odpowiednie Kształ­
ty. A  sprawa przedstawiała się kiepsko: tnąca 
krawędź szybko się kruszyła. Tokarz by ł zde­
zorientowany. Nie wiedział, gdzie kry ła  się 
przyczyna jego niepowodzenia. Sprawdziliśmy 
wspólnie ustawienie i wszystko stało się jasne: 
nóż znajdował się powyżej środka, dlatego tez 
posiadał zmniejszony przedni kąt i  drgał. 
Przestawiliśmy nóż, po czym — praca poszła 
dobrze.

Powróćmy do moich doświadczeń. Nowa ge­
ometria i  właściwe ustawienie tnącego narzę­
dzia um ożliw iły zwiększenie wytrzymałości no­
ży. Pracując na szybkościach, równych 250 
metrom na minutę, były one zdatne do uzytKU 
bez ostrzenia 50 — 60 minut.

Do zwiększenia wytrzymałości przyczyniło 
się również i  ostrzenie tnącej krawędzi przy 
pomocy tarczy elektrokarburondowej. Ostrze­
nie dokonywane było regularnie co . ’
przy czym nóż nie był zdejmowany z obrąb c

k l Nadszedł czas, by wypróbować te noże na 
jeszcze większych szybkościach. Ponownie
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zwiększyłem ilość obrotów wrzeciona (wpraw­
dzie jeszcze nie do maksymalnej ilości). Szyb­
kość skrawania przy największej średnicy czę­
ści osiągnęła 350 metrów na minulę. Tu znowu 
natrafiłem na nieoczekiwane trudności: w wie­
lu  wypadkach noże stawały się nieużyteczne 
szybciej, niż można było przypuszczać. Nie po­
magało też ostrzenie na tarczy. Na czym więc 
rzecz polegała? Okazuje się, że przyczyna tkw i 
w niewielkim wyżłobieniu (rys. 2), które przy 
pracy na wysokich szybkościach tworzy się 
-pod naciskiem wiórów na przedmą ściankę no­
ża.

Wyżłobienie

Wyżłobienie, jak wykazały obserwacje, po­
wstaje po k ilku  minutach skrawania i w pierw­
szym okresie znacznie ułatw ia proces pracy. 
Należy v. spomnieć, że na nożach z szybkotną­
cej stali każdy tokarz powinien sztucznie wy- 
szlifować podobne wyżłobienie, znacznie jednak 
większe. Tym razem pomoc tokarza okazała się 
zbędna.

Nadal bacznie obserwowałem noże. Wyjaś­
niło się, że wyżłobienie stopniowo zwiększało 
sie, zmniejszając przy tym  szerokość paska, od­
dzielającego je od tnącej krawędzi. Zmiany 
wymiarów wyżłobienia następują według okre­
ślonych praw. Nie potrafiłem co prawda ująć 
tych praw we wzory matematyczne, jednakże 
udało mi się ustalić ich treść. Przekonałem się 
zwłaszcza o tym, że długość wyżłobienia odpo­
wiada głębokości skrawania.

Dlaczego jednak noże wykruszają się przed­
wcześnie? W ynika to stąd, że wyżłobienie, po­
większając się, styka się niekiedy z tnącymi 
krawędziami i, zlewając się z nimi, narusza 
ich tnącą przydatność. Wpływa to na nieuży- 
teezność noża.

Czy można tego uniknąć? Praktyka wykaza­
ła, że można. Należy tylko uważnie śledzić w y­
m iary paska i we właściwym czasie przy pomo­
cy szlifowania odtworzyć jego szerokość. Gdy 
jednak przegapić właściwy moment, to i  szli­
fowanie nie pomoże. Obserwacje przekonały 
mnie, że największą wytrzymałość posiada nóż 
wówczas, gdy szerokość paska jest nieco więk­
sza od wielkości posuwu. Inżynier E. Zazerski 
określił bliżej ten wym iar i stwierdził, że może 
się on wahać w granicach od 0,8 do 1,5 wielko­
ści posuwu.

Siła zespołu

Krok za krokiem zmierzałem do wytknięte­
go celu. A  powodzenie osiągnąłem dlatego, że 
nie pracowałem sam. Wszystkie moje poczyna­
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nia i  doświadczenia spotykały się z czynnym po­
parciem i  współudziałem. Wydajna pomoc in­
żynierów Płotkina i  Zazerskiego um ożliw iły mi 
od samego początku wkroczenie na właściwą 
drogę, u łatw iła usunięcie drgań obrabiarek 
i poszukiwania nowej geometrii noży. Przykład 
ten — rzecz jasna — nie jest jedynym. Bez 
udziału inżynierów nie mogła by powstać tak 
szybko, dokładnie opracowana, technologia 
przygotowania noży, nie mógłby też być objęty 
szereg i innych zagadnień, które uogólniły mo­
je doświadczenia, sprawiając, że ich w ynik i 
stały się bardziej przejrzyste nawet dla mnie.

Jak już wyżej zaznaczyłem, przystępując do 
doświadczeń stawiałem sobie jasno określony 
cel: wykorzystanie do końca możliwości tokar­
ki, przy której pracowałem. Zadanie to było 
niełatwe.

Lecz byłem już pewny, że tam, gdzie mnie — 
młodemu robotnikowi radzieckiemu — zabrak­
nie własnej wiedzy i  wprawy, tam przyjdzie mi 
z pomocą zespół. Przecież w zespole fabrycz­
nym — tej w ielkiej i  zżytej rodzinie — pracują 
radzieccy ludzie, wychowani przez partię Le­
nina _ Stalina, ludzie, dla których powodzenie 
towarzysza jest tak samo- drogie, jak powodze­
nie własne. Jakiekolwiek osiągnięcie którego­
kolwiek z członków zespołu — raduje wszyst­
kich. Pomaga ono przedsiębiorstwu rozwijać 
się, wznosić się na wyższy poziom.

Od pierwszej już chw ili swej pracy zetkną­
łem się na fabryce, z przyjazną, rzeczową po­
mocą. Załoga fabryki, organizacja partyjna roz­
szerzyły zasięg moich skromnych poczynań 
troskliw ie wydzielając w nich i wspierając to, 
co posiada znaczenie nie tylko dla tokarza 
Bortkiewicza, lecz i dla wielu jego towarzyszy. 
Dawało m i to pewność siebie w pracy. Byłem 
szczęśliwy, że moje powodzenie może być i  sta­
je się powodzeniem towarzyszy, że moje do­
świadczenia są tak szeroko rozpowszechniane.

Świadomość tego sprawiła m i szczególną ra­
dość. Nabrałem nowych sił. Chciałbym kroczyć 
naprzód i naprzód.

Pierwsza stachanowska warta, zaciągnięta 
19 lutego 1948 roku ku czci trzydziestolecia 
A rm ii Radzieckiej, u trw aliła  we mnie te uczu­
cia. Zrozumiałem, że wybrana przeze mnie dro­
ga jest słuszna. Należało nie tylko podsumować 
swoje osiągnięcia, lecz wykazać też poglądowo 
sąsiadom z oddziału znaczenie wysokich szyb­
kości, środki niezbędne dla ich osiągnięcia 
i wyniki, jakie one dają. Przy wykonaniu 
przeze mnie tego zadania wielką pomoc okaza­
ła mi partyjna organizacja fabryki. Moimi 
osiągnięciami zainteresował się również miejs­
k i komitet parti. A  szczególnie już bolszewikom 
leningradzkim zawdzięczam rozpowszechnienie 
mych doświadczeń szybkiego skrawania.

Wysokie szybkości nie stanowią celu samego 
w sobie. Wartość ich wynika stąd, że ujawnia­
ją one istnienie potężnych rezerw dla zwięk­
szenia wydajności pracy. I po to, aby te, do nie­
dawna jeszcze ukryte, możliwości by ły wyko­
rzystane w pełni, nie wystarcza już jedynie no-



Wa geometria noży i przygotowanie urządzeń 
mechanicznych. Niezbędna jest ponadto do­
kładna, przemyślana organizacja pracy przy 
obrabiarce.

Skrócenie czasu pomocniczego
Każdy metalowiec — i  to nawet nie tylko 

metalowiec — wie, że czas obróbki te] lub in­
nej części określa się nie tylko samym czasem 
pracy obrabiarki — tak zwanym czasem ma­
szynowym. Wszelka operacja wymaga pomoc­
niczych ruchów, wykonywanych ręcznie: prze­
suwania suportu, pomiary, części, zmiana noży 
itd. Wszystkie próby i  poczynania, które opi­
sywałem tu powyżej, m iały na celu skrócenie 
czasu maszynowego.

Po znalezieniu sposobu przeciwdziałania w y­
kruszaniu się noży, poczyniliśmy nowy krok 
w tej dziedzinie. Powstały realne możliwości 
obróbki stali „40-X“ i  „45-X“ przy szybkościach 
skrawania rzędu 300 — 500 metrów m  mmutą, 
oraz doprowadzenia obróbki stali „ zO-a  uo 
szybkości 700 metrów na minutę. Wszystko by­
ło zależne od tokarza. Wysokie szybkości w y­
magają zdecydowanych, zawczasu przepraco­
wanych, ruchów, obliczonych dosłownie co do 
części sekundy.

Osiągając to zdecydowanie ruchów, starałem 
się jednocześnie skrócić ich ilość, szukałem mo­
żliwości zmniejszenia czasu pomocniczego. 
Okazało się, że możliwości tych jest mało. Częś­
ci, z k tórym i zazwyczaj miałem do czynienia, 
obrabiane są w k ilku  operacjach. Po każde] 
operacji dokonywane były pomiary. Jak skró­
cić ilość tych pomiarów?

Pomyślałem o podziałee, w którą zaopatrzo­
ny jest pierścień podłużnego posuwu mojej ob­
rabiarki, i postanowiłem podziałkę tę wykorzy­
stać. Próba dała dobre wyniki.

Odkówki dostarczone były do naszego od­
działu partiami. Otrzymaliśmy, na przykład, 
dwadzieścia kół zębatych o średnicy 154,2 m i­
limetra. Zadaniem moim iest wykonanie ob­
róbki na czysto obydwu stron tych części. FTa- 
ca dokonuje się przy maksymalnych obrotach 
wrzeciona (1350 na minutę). Szybkość Okrawa­
nia iprzy dużej średnicy wynosi 653 metrów n_; 
minutę. Po wykonaniu pierwszej części nowe] 
partii, w  końcu każdej operacji przeprowadzam 
pomiary zwykłym  sposobem. Gdy wymagany 
wymiar jest osiągnięty — patrzę, przy ja.-uej 
pozycji odpowiedniej podziałki został on uzy­
skany, następnie ruszam dalej. Pod koniec ob­
róbki części mam już pod ręką gotową tablicz­
kę zawierającą potrzebne m i dane z obu po 
działek. Według tych danych odbywa^ się ob­
róbka całej reszty partii. W ten sposób ciągle 
dokonywanie pomiarów stało się zbędne. Zastą­
p iły  je pomiary kontrolne, dokonywane pizy 
każdej 5 — 8 części. Należy powiedzieć, że ta­
belka z liczbami potrzebna jest bardzo krótko. 
Po obróbce 3 — 4 części, już tak dobrze uprzy­
tamniamy sobie położenie podziałek, że zaglą­
danie do kartk i staje się zbędne. O ile wiem,

p o p rz e d n io  k o rz y s ta n o  z p o d łu ż n e j p o d z ia łk i 
je d y n ie  p rz y  p ra c y  n a  w y ta c z a rk a c h  w e d łu g  
w s p ó łrz ę d n y c h . T y m c z a s e m  p o d z ia łk a  ta  s ta n o ­
w i  -cenne n a rz ę d z ie  d la  to k a rz a .

Przy posługiwaniu się tą podziałką, pracuje 
się szybciej i  wygodniej, niż przy pomocy pod­
łużnych różnego rodzaju zatrzymywaczach od­
ległościowych. Nawet, gdy stosuje się wychyl- 
ny kułak dla każdego stopnia, i  wtedy to traci 
się dodatkowo 10 sekund. Natomiast przy uży­
waniu podziałki takich strat czasu już me ma.

Czy te 10 sekund oznacza wiele? Bardzo w ie­
le. Nie należy zapominać, że całe toczenie du­
żej średnicy, czoła jednego koła zębatego, włą­
cznie z przygotowaniem noża trwa u mnie 
przeciętnie 45 sekund, a pozostałe czynności 
trwają jeszcze krócej. Przy takie] szybkości 
należy zyskiwać sekundy również i na opera­
cjach pomocniczych. Inaczej może wyniknąć to, 
że obrabiarka będzie dłużej bezczynna, mz w
ru c h u . ,

In te re s o w a łe m  s ię  in n ą  jeszcze s p ra w ą  Ko­
le jn o ś c ią  p rz e jś ć . Z a z w y c z a j to cze n ie  w ie lo s to ­
p n io w y c h  części ro z p o c z y n a  s ię  od  p o d c in a n ia  
m n ie js z e g o  czo ła , n a s tę p n ie  c o fa  s ię  noz, ob ta -. 
cza  p ie rw s z y  s to p ie ń  i td .  P rz y  o b ró b ce  n ie k tó ­
r y c h  części p ró b o w a łe m  s to so w a ć  o d w ro tn ą  k o ­
le jn o ś ć . N a jp ie r w  o b ta c z a łe m  o s ta tn i w y m ia r ,  
n a s tę p n ie  k ie ro w a łe m  n ó ż  n a  p ra w o  od  czo ła  
te g o  s to p n ia , p o d c in a łe m  go, z n o w u  k ie ro w a ­
łe m  n ó ż  n a  p ra w o  i  p rz y s tę p o w a łe m  d o  n a s tę ­
p nego  w y m ia r u .

W  o d ró ż n ie n iu  od  n o rm a ln e g o  sposobu , t y m  
ra z e m  w s z y s tk ie  rę czn e  p rz e s ta w ie n ia  noża  w y ­
k o n y w a n e  b y ły  n ie  p r z y  p o m o c y  p o p rzecznego  
a p o d łu ż n e g o  p o s u w u . I  co to  w  e fe k c ie  d a ło . 
Z a rz u c iłe m  o g ó ln ie  p rz y ję te  sposoby, g d y ż  
p rz e k o n a łe m  s ię , że p rz y  rę c z n y m  p rz e s u w a n iu  
nóż  p r z y  p o m o c y  p o d łu ż n e g o  p o s u w u  p rz e s u w a  
s ię  s z y b c ie j,  n iż  p rz y  p o m o c y  p o s u w u  p o p rz e ­
cznego. P rz e c ie ż  w  p ie rw s z y m  w y p a d k u  m a m y  
d o  c z y n ie n ia  z k o łe m  z ę b a ty m  i  p o s u w o w ą  zę 
b a tk ą , a w  d ru g im  —  z o b ro ta m i ś ru b y  p o c ią ­
g o w e j. D o ś w ia d c z e n ie  w y k a z u je , że p rz y  częś­
c ia c h  z s z e ro k im i c z o ła m i i  w ą s k im i s to p n ia m i 
o d w ro tn a  k o le jn o ś ć  to c z e n ia  je s t w y g o d n ie js z a  
od p o w s z e c h n ie  s to s o w a n e j. Z a s to s o w a łe m  tę  
k o le jn o ś ć  w  s w o je j p ra c y , co p o z w o li ło  m i po­
n o w n ie  s k ró c ić  czas p o m o c n ic z y .

W y s o k ie  s z y b k o ś c i w y m a g a ją  szcze g ó ln ie  do ­
b re g o  p rz y m o c o w a n ia  części. Z a c is k o w e  o p ra w ­
k i ,  s to so w a n e  w  n a s z y m  o d d z ia le , c a łk o w ic ie  
z a p e w n ia ją  p o trz e b n ą  s z ty w n o ś ć , a p o n a d to  
i  s z y b k o ś ć  u s ta w ie n ia , z a m o c o w a n ia  i  z d e jm o ­
w a n ia  części o ra z  s ta ło ść  je j  p o ło ż e n ia , u m o ż li­
w ia ją c  p o s łu g iw a n ie  s ię  p o d z ia łk ą .

U s ta w ia n ie  i  z d e jm o w a n ie  części d o k o n y w a ­
ne je s t z w y k ły m i  sp o so b a m i, je d n a k ż e  ^ i ^ r c z y -  
w y  t r e n in g  u m o ż l iw i ł  m i  zaoszczędzen ie  
s e k u n d  p rz y  ty c h  o p e ra c ja c h . W y k o n u je  je  spo - 
k o jn ie  —  bez z ry w ó w , a le  i  bez z b ę d n y

chów. , .
Z  ty m i  o s ią g n ię c ia m i p rz y s tą p iłe m  d o  u d z ia ­

łu  w  s w o je j p ie rw s z e j s ta c h a n o w s k ie ] w a rc ie .
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Inż.  M I K O Ł A J  u ź w i j

O USPRAWNIENIA ORGANIZACYJNE 
W BUDOWNICTWIE
W CELU PODNIESIENIA WYDAJNOŚCI PRACY

N ie u s t a n n y  wzrost wydajności we
wszystkich dziedzinach gospodarki 
jest zasadniczą cechą gospodarki socja­
listycznej, jest je j prawem rozwojo- 

- wym. Stałe podnoszenie dobrobytu i
rozwój wszystkich zdobyczy socjalnych świata 
pracy, troska o człowieka — słowem: to, co jest 
celem ustroju socjalistycznego, możliwe jest 
ty lko  przy nieustannym wzroście wydajności 
pracy.

Źródła wzrostu wydajności pracy w gospo­
darce socjalistycznej tkw ią w samym ustroju 
socjalistycznym, we wzroście świadomości kla­
sy robotniczej. A to z kolei wyraża się w rozwo­
ju  współzawodnictwa i ruchu racjonalizator­
skim, we wzroście techniki, poziomu kw alifika­
cji zawodowej i ogólnej, w zastosowaniu socjali­
stycznych systemów wynagrodzeń, w nieustan­
nym doskonaleniu środków organizacyjnych, 
we współpracy między nauką a praktyką. We 
współpracy, która przyczynia się znakomicie do 
upowszechnienia usprawnień produkcyjnych 
wśród szerokiego ogółu robotników.

W pracy niniejszej rozpatrzymy ty lko środki 
czysto organizacyjne, które pozostają w grani­
cach możliwości administracji budowlanej.

Związek Radziecki, będący niewyczerpaną 
skarbnicą wiedzy w dziedzinie budownictwa 
socjalistycznego, daje nam i w tym  zakresie 
przykłady, które w warunkach naszego budo­
wnictwa nie są jeszcze wykorzystane.

Ustawa o planie 5-letnim Związku Radziec­
kiego (1946— 1950) daje następującą wskazów­
kę co do środków podniesienia wydajności pra­
cy: „Podnieść wydajność pracy w oparciu o peł­
ne wykorzystanie 8-godzinnego dnia robocze­
go....“

W zdaniu tym  ujęte jest jedno z niewykorzy­
stanych źródeł wzrostu wydajności pracy. Źró­
dło, które wypływa z postulatu wykorzystania 
dotąd niewykorzystywanego w  pełni bilansu 
czasu dnia roboczego-. Źródło wywodzące się z 
korzyści, jakie przynosi usprawnienie rozkładu 
dnia pracy robotnika i  maszyn. Wiemy prze­
cież, że wydajność może wzrastać nawet przy 
tych samych środkach technicznych, przy ta­
kim  samym sposobie wykonania i  intensywno­
ści — pod warunkiem wykorzystania wszelkie­
go rodzaju strat czasu, wywoływanych pracą 
zbędną i przypadkową, przestojami i innymi 
nieuzasadnionymi przerwami w toku dnia ro­
boczego.

Następnym środkiem organizacyjnym jest te­
chniczna norma pracy. Stalin tak scharaktery­
zował rolę technicznych norm pracy:
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A rtyku ł dyskusyjny
„Bez technicznych norm niemożliwa jest pla­

nowa gospodarka. Techniczne normy potrzebne 
są nam jeszcze i po to, aby podnosić poziom 
tych robotników, którzy nie dorównują pozio­
mowi robotników przodujących. Techniczne 
normy — to wielka siła, która w zakładach pro­
dukcyjnych organizuje szerokie masy robotni­
ków wokół przodujących elementów klasy ro­
botniczej“ .

Jak widać z powyższego, normy techniczne 
posiadają szczególne znaczenie:

a) Jako jeden z podstawowych czynników 
planowania.

b) Jako- czynnik mobilizujący, który uła­
tw ia podniesienie poziomu wydajności 
pracy robotników o niskiej wydajności 
do poziomu wydajności robotników 
przodujących.

c) Jako czynnik organizacyjny.
W pływ norm technicznych, jako jednego z 

podstawowych elementów planowania, na w y­
dajność pracy uwypukla się najdobitniej w tak 
zwanym planowaniu operatywnym, które nie 
rozwinęło się jeszcze w budownictwie.

Przykład: W budownictwie jednym z aktual­
nych zagadnień, mogących podnieść wydajność 
pracy, jest wydzielenie transportu wewnętrzne­
go w czynność samodzielną. Wydzielenie takie 
jest niemożliwe bez technicznych norm, zróżni­
czkowanych na roboty transportowe wewnątrz 
placu budowy. A  z kolei bez tych norm techni­
cznych nie jest możliwe operatywne planowa­
nie. I dalej: bez operatywnego planowania nie 
podobna transportu wewnątrz placu budowy 
wydzielić w samodzielną czynność. O ile bo­
wiem przy „tradycyjnym “ sposobie wykonaw­
stwa robotnicy transportowi by li przydzielani 
jako pomoc do poszczególnych rzemieślników i 
dostarczali materiał w miarę potrzeb rzemieśl­
nika, to przy wydzieleniu transportu w samo­
dzielną czynność dla obsługiwania wszystkich 
rzemieślników należy wyszczególnić, ja k i ma­
teriał, w jakiej ilości i dla jakiego miejsca pra­
cy będzie potrzebny w ciągu dnia roboczego. A 
to jest pierwszą czynnością planowania opera­
tywnego.

W pływ norm technicznych, jako czynnika 
mobilizującego, uwypukla się wówczas, gdy 
norma jest dostosowana do konkretnych wa­
runków wykonawstwa, innymi słowy — gdy 
jest odpowiednio zróżniczkowana, gdy poucza, 
co i jak ma być wykonane. Taką normą może 
być tylko norma, oparta o analizę badań pro­
cesów pracy. A tego również jeszcze w obe­
cnym okresie nie posiadamy.



1 wreszcie — wpływ technicznych norm na 
wydajność pracy, jako czynnika organizacyj­
nego uwypukla się w organizacji robot i pra 
cy^ przy czym w ostatnim przypadku normy 
S n n y  być maksymalnie zróżniczkowane az do 
operacji włącznie. A  to -  w tym  d ł  *  
można było wykonanie poszczegolnyc 
S iw ie  najprostszych czynności rozdzrehc mie­
dzy członków zespołu (np. przy robotach trans 
portowych — Ładowanie, przewiezienie i  po­
wrót wyładowanie), co jest podstawą nowocze­
snej ’organizacji pracy, prowadzącą do padnie 

• S a  w y d a jn ie ! pracy. Tego my rowmez me 
posiadamy w należytej skali.

W Związku Radzieckim wykorzystanie wszy­
stkich powyższych rezerw wydajności pracy 
oparte jest o szeroko zakrojone prace bada w 
S e  Są to badania na temat stopnia y k o iz y -  
stania bilansu dnia roboczego, jest to anaL-a 
procesów budowlanych w oparciu o 
traż co pozwala na projektowanie racJ°na’nY 
go bilansu czasu dnia roboczego i rozkładu dnia 
pracy, co przynosi racjonalne procesy i  metody 
pracy oraz — jako w ynik powyższego — tech-

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

= 1  im a  statystyczne 
i poleciło, by przy ustalaniu norm pracy biac 
za punkt wyjściowy dokładne zrewidowanie 
wszystkich produkcyjnych możliwości warszta­
tu i  przedsiębiorstwa, uwzględniać przodujące 
doświadczenia produkcyjne stachanowców po­
wołując ich do prac w dziedzinie normowania 
technicznego. Odpowiedzialność za pracę i s.an 
technicznego normowania Plenum zleciło per­
sonelowi inżynieryjno - technicznemu P3d bez­
pośrednim kierownictwem Dyrektora przed­
siębiorstwa. . . , ^

Gdy chodzi konkretnie o sytuację, jaką ma­
my obecnie u nas w budownictwie, to Prze 
stawia się ona jak następuje: ,

Zagadnienie bilansu dnia pracy robotmkow

b il a n s  d n ia  p r a c y

Elementy dnia roboczego

I. C z a s  n o r m o w a n y
Prace przygotowawczo - zakończeniowe 

wg k w a lif ik .
W łaściwe wykonanie 

nie w g k w a lif ik .
W łaściwe w ykonanie 

wg k w a lif ik .
Praca pomocnicza: 

nie wg k w a lif ik .
Razem: praca pomocnicza 
Odpoczynek 
Przerw y konieczne 
Razem: czas norm owany 

H. S t r a t y  c z a s u
Zbędna i przypadkowa praca 

z w in y  k icrow n.
P rzerw y: z w in y  k icrow n.

z braku dyscyp liny pracy _____
Razem: stra t czasu 
Razem: zużycie czasu

»/u w ykorzystania
b-lansu dnia

4,2
58,9

1,6
605
6,1
5.4 

12,1
8,1

85.5

1.4
4,7
3
5.4

14.5 
100

da się zilustrować na następującej tabeli, która 
jest oparta o w yn ik i badań chronometrazo

w y c h , podane w sprawozdaniu Stacji Do­
świadczalno - Chronometrazowej CZPPB 
ly<±9 r., a dotyczące największych budów Dol­
nego i  Górnego Śląska. „  ' ■

Jak widać z powyższego, procent pracy nor­
mowanej nie jest wysoki. Zwłaszcza -  je^eh 
wziąć pod uwagę, że wszyscy robotnicy korzy 
stali z ustalonych przerw dla spożycia P ^d k o v  
i że przerwy te nie są ujęte w podanym bilanse
dnia roboczego. «-■

Natomiast straty czasu są dosc znaczne, b ę 
gają 14,5°/o. Oznacza to, że przeciętnie każdy 
robotnik tracił w ciągu dnia pracy ponad jedną 
godzinę na pracę zbędną i przypadkową, na 
przerwy z braku dyscypliny pracy, oraz ze by 
ły  i  inne straty zarówno z w iny kierownictwa 

i me z jego wmy. Zakładamy, ze w normal­
nych warunkach procent ten me powinien byc 
większy niż 1% — 2%, a tuta j spotykamy ^
ze "zjawiskiem niewykorzystanych rezerw cza­
su sięgających 13°/o. Jeżeli nawet uwzględmc 
ewentualne niedokładności przy opracowania 
szeregów chronometrażowych, to jednakże na­
leży przyjąć, że niewykorzystane rezerwy z 
go tym i u oędą wynosiły co najmniej 10 lo- 
Ł Dalej z zestawienia wynika, u  średni prbcent 
pracy właściwej równa się 60,5 Vo- Reszta 
(S5,5»/o -  60,5% =  25°/o) -  to praca wstępna 
i końcowa -  4,20/c praca pomocnicza — 121, 
oraz odpoczynek 8,7o/0. Niewykorzystane reu r- 
wy tkw ią tu w wysokim procencie sumy P-a /  
przygotowawczo - zakończeniowej 1 
czej sięgającej 12,1% +  4,2o/o -  .Wy­
nika to stąd, że proces pracy me lest n a ^ y c ^  
rozłożony na wykonawców i to wbrew . 
mu. czego wymaga nowoczesna organizacja
pracy zespołowej. .

\V budownictwie Związku Radziecmeg , 
zróżniczkowanie rozłożenia czynności na 

f i  k e S S y o h ro b o tn ik ó w  jest daleko P^ónią- 
j f .  stanowi podstawo upowszechmonyoh prac 
zosrtJowych, procent ten waha się w g  ̂
rach od R5 doP5. Gdy uwzględnić, ze w naszych
warunkach nie potrafimy j ^ z c z e d z i : d z i -  
ci°tnego poziomu, osiągniętego f i , iv .
S r  w związku Radzieckim, to jednak tmeba 
przyznaO, że rezerwy, które możemy i musi ny 
tu wykorzystać, stanowią co najmniej 5 /o

‘^ T e w ^ to r z y s ^ ih z e r w y  »zroatu wydaj-

S S a lS t y i 'T y im z i t a S r d n lT r a e y  robot- 
S ka  S T k z 7 w  wadliwej organizacji same- 
gc sposobu wykonania procesu P£acy’ ‘
waniu starych, tradycyjnych lu b ^ ?  tek ¿go 
nowych form organizacji p rac^W sku tek  teg^

Ł  i V z ne r i t V w i 'd . u w o

f  s s ś r  “
w' cytowanym sprawozdania■ k* 1 T k np. 

przy w y d z ie le n iu  z niego pracy pomocnuz.j
i



(tzn. dostarczania materiału) i  przy zorganizo­
waniu transportu jako samodzielnej czynno.'ci 
— zużycie czasu na jednostkę robót może w y­
nieść ponad 100%  różnicy, jaka jest do pomy­
ślenia pomiędzy realnie możliwym zużyciem 
czai u a właściwie ustaloną normą.

Moglibyśmy tu przytoczyć wiele przykła­
dów na potwierdzenie faktu, że normy nasze, 
me uwzględniając warunków pracy ani moż­
liwości organizacyjnych ustalane sa sposobem 
tradycyjnym, tzn. metodą opartą o 'statystycz­
ne dane lub doświadczenia dawniejszej prakty­
ki- Zarówno pierwsza jak i  druga metoda są 
odrzucone w praktyce Związku Radź tęcza ego, 
jako że jedyną właściwą podstawą technicz­
nych norm pracy mogą być badania chronome- 
trażowe.

W świetle powyższego—Zw. Zaw. Prac. Eu- 
clcwmctwa Ceramiki i Zawodów Pokrewnych 
miał bardzo trudne do rozwiązania zagadnienie, 
przystępując do projektowania nowych norm, 

Niemniej jedna* należy uznać, że opracowa­
ny kaialog norm stał się poniekąd krokiem na­
przód na drodze do uzdrowienia stosunków, a 
to —  dlatego, gdyż:
a) Projekt częściowo uwzględnia doświadcze­

niu naszych przodowników pracy. Wszakże 
wartość tego materiału pomniejsza fakt, że 
są tc jeszcze dane fragmentaryenu--, nie zasi­
lone analizą naukową w oparciu o cnronome- 
traż. Normy te zatem w pewnym ty lko  stop­
niu przyczyniają się do usprawnienia metody 
pmcy w ogóle, a metody poszczegó nych 
przodowników pracy — w szczególności;

b) Projekt wydziela w samodzielną czynność 
transport wewnętrzny — powiedzmy — przy 
robotach murarskich. W związku z tym pro­
jekt przewiduje wprowadzenie planowania 
operatywnego prac transportowych.
le k i stan rzeczy jest wynikiem nieprzepro- 

wadzenia badań chronometrażowych, które w 
praktyce Związku Radzieckiego stanowią pod­
stawę dla usprawnień w dziedzinie racjonalizo­
wania bilansu dnia pracy, procesów produkcyj- 
nych, organizacji pracy, oraz projektowania na 
teĵ  podstawie technicznych norm pracy

la k i stan jest też wynikiem pewnych niedo­
ciągnięć w ujęciu zagadnienia służby pracy i 
płacy^ w budownictwie, jest wynikiem braku 
jasności w definicjach ro li tej służby, araku ia- 
sności co do podstawowych zagadnień normo­
wania.

I wreszcie stan ten jest wynikiem braku ści­
słego planowania operatywnego w budownic- 
ctw.e, opartego o normy postępowe, które są 
czynnikiem mobilizującym w wykonaniu planu 
operatywnego, a więc — czynnikiem, prowa­
dzącym do wzrostu wydajności pracy.

W dziedzinie służby pracy i p’acy mamy na­
stępujący stan rzeczy. Istniejące komórki pła­
cy i pracy nie wykonują swych właściwych 
czynności, sprowadzając je w przedsiębior­
stwach na budowach — do sporządzenia list 
płacy, czyli do funkcji rachuby. Powoduje to 
nieprawidłowe stosowanie norm lub stosowa­

nie norm wyraźnie nieprawidłowych, wnosi nie­
prawidłowy podział zarobków między członków 
zespołu, brak kontro li wykonania norm i  brak 
sprawozdawczości z dziedziny wykonania 
norm.

Są u  nas re z e rw y  o rg a n iz a c y jn e , k tó r e  uza ­
s a d n ia ją  re a ln ą  m o ż liw o ś ć  i  d o jrz a łą  k o n ie c z ­
ność n ie  t y lk o  u s ta la n ia  p o je d y n c z y c h  p ro g re ­
s y w n y c h  n o rm , lecz ta k ż e  p o d n ie s ie n ia  o g ó ln e ­
go p o z io m u  w y d a jn o ś c i w  b u d o w n ic tw ie  co n a j­
m n ie j o 5 0 %  —  n a w e t p rz y  za s to s o w a n iu  o b e ­
c n y c h  ś ro d k ó w  te c h n ic z n y c h .

Co je s t w  ty m  c e lu  p o trze b n e ?
Przede wszystkim potrzebne jest zorganizo­

wanie badań dnia roboczego oraz procesów 
pracy:
a) Potrzebne to jest do ustalenia rzeczywiste­

go stopnia wykorzystania bilansu czasu dnia 
pracy robotników i maszyn na budowach,

b) Dla ustalenia rzeczywistego stanu przebiegu 
procesów pracy — z punktu widzenia racjo­
nalnego składu czynności, technologii pracy, 
warunków wykonania oraz zużycia czasu na 
poszczególne czynności,

c) Dla ustalenia zracjonalizowanego bilansu 
czasu dnia pracy robotników i maszyn, przy 
wyeliminowaniu nieusprawiedliwionej stra­
ty czasu, a także — w miarę możliwości — 
pracy niewłaściwej (dla maszyn — pracy nie­
efektywnej) oraz różnego rodzaju przerw. 
Ustalenia tegO' bilansu dokonuje się w opar­
ciu o zracjonalizowany podział dnia pracy i 
o projekt właściwej organizacji robót,

d) Dla zaprojektowania przebiegu poszczegól­
nych procesów pracy oraz dostosowanych do 
nich technicznych norm pracy,

e) Normy winny być zróżniczkowane nie ty lko 
pod kątem poszczególnych procesów robo­
czych (np. pracy murarzy, robotników przy 
dostarczaniu materiałów oraz pracy przygo­
towania zaprawy), lecz również pod kątem 
operacji roboczych (np. ładowanie, przewóz, 
rozładowanie, powrót), które to normy są za­
sadniczo właściwą podstawą naukowej orga­
nizacji pracy zespołowej — podziału czyn­
ności wśród członków zespołu — dającą naj­
wyższe w yn ik i wydajności.
Takie normy (zróżniczkowane na poszczegól­

ne operacje) mogą się zmienić w zależności od 
konkretnych warunków pracy, toteż winno 
być zorganizowane stałe badanie procesów pro­
dukcyjnych, tudzież winna być wprowadzo­
na staia służba w zakresie normowania pracy. 
W sumie zmieniłoby to bieżąco, operatywnie 
skład zespołów — w miarę zmiany warunków 
wykonania (np. przy zmianie odległości trans­
portowania itd.).
f) Transport wewnętrzny należy wydzielić w 

samodzielną czynność, wykonywaną na ood- 
stawie planu operatywnego. Tam, gdzie to ' 
będzie możliwe, należy zorganizować pracę 
transportu wewnętrznego na zasadach po­
działu czynności między poszczególnych wy­
konawców, tzn. na zasadach zespołowej pra­
cy. W sumie podniesie to stopień wykorzy­
stania bilansu dnia pracy robotnika transpor-



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

g) Trzeba sobie jasno uświadomić, że umaso- 
wienie współzawodnictwa pracy, będące rę­
kojmią masowego wzrostu wydajności pracy, 
jest możliwe — jak to wykazuje doświadcze­
nie Związku Radzieckiego — przy jednocze­
snym umasowieniu badań chronometrażo- 
wych, przy współpracy nauki z praktyką, 
przy współpracy której jednym z przejawów 
jest chronometraż,

h) W oparciu o chronometraż należy zorgani­
zować systematyczny — a nieraz i doraźny— 
instruktaż, pouczający o metodzie wykona­
nia, zwłaszcza — o sposobach przodowników 
pracy i racjonalizatorów,

i) Należy zwoływać narady wytwórcze na po­
szczególnych budowach z udziałem przedsta­
w icieli placówek naukowo - badawczych, w 
tej liczbie — pracowników Stacji Chronome- 
trażowej. Na naradach tych w inny być oma­
wiane bieżące potrzeby organizacji robót, or­
ganizacji pracy, sprawy wydajności pracy
itp -

j) I wreszcie — należy wprowadzić system pla­
nowania operatywnego.
W prawidłowym rozwiązaniu powyższych 

zagadnień tkw i „tajemnica“ masowego wzrostu 
wydajności pracy w budownictwie Związku 
Radzieckiego, o ile chodzi o środki organizacyj­
ne, zależne od administracji budowlanej.

WNIOSKI
I

W dziedzinie stosowania norm.
*j Należy zorganizować istniejące komórki 
* organizacji pracy i płacy — z tym, ażeby z 

ich czynności wyeliminować sporządzanie list 
płacy oraz obliczanie zarobków. Czynności te 
należy przekazywać rachubie.
O  Komórki pracy i płacy należy pozostawić, 
^  jako komórki organizacyjne, lecz należy 
nadać im właściwą treść działalności. W zakre­
sie kontro li stosowania norm w pracy i płacy 
należy opracować szczegółową instrukcję Mo­
żna by tu się oprzeć o wytyczne naszych wywo­
dów. U jm ijm y je w skrócie:

Komórki pracy i płacy na budowach winny 
zajmować się kontrolowaniem stosowania norm 
pracy i płacy, ewidencją wykonania norm, sy­
gnalizowaniem konieczności zmian norm, pro­
jektowaniem tzw. norm tymczasowych, m iej­
scowych, uczestnictwem w organizacji pracy na 
budowie i organizacji współzawodnictwa, a 
szczególnie w organizacji zespołów w oparciu 
0 normy pracy.
^  W celu umożliwienia spełnienia tych funk- 
^  ej i należy komórki pracy i płacy zasilić 
współpracą techników normowania w pierw­
szym okresie: 1 na 200 — 500 zatrudnionych 

budowie robotników.
A  W wypadku niemożliwości uzyskania od- 
. powiednich kadr inną drogą, należy istnie- 
Jdee już kadry przeszkolić na krótkotrwałych 
bursach w dziedzinie zagadnień pracy i płacy.

Niezależnie jednak od tego należy już obec­
nie stworzyć miesięczne kursy szkolenia:
a) Techników normowania spośród techników 

lub praktyków budowlanych — z tym, że — 
gdy o praktykę-chodzi —  to absolwent otrzy­
muje prawo do zajmowania stanowiska tech­
nika normowania lub kierownika komórki 
pracy i płacy, ty tu ł zaś uzyskuje na ogólnych 
zasadach.

b) Referentów placówek pracy i  płacy spośród 
istniejących już kadr pracowników w dzie­
dzinie zagadnień pracy i płacy.
Wydaje się też celowe stworzenie kursów 

sześciomiesięcznych dla (szkolenia techników 
normowania spośród osób, które posiadają śre­
dnie wykształcenie. W danym wypadku ab­
solwenci uzyskują prawo do zajmowania sta­
nowiska jak i  ty tu ł w sposób podany w punk­
cie a).

5 Dla zapewnienia należytego, jednolitego 
ujęcia szkolenia oraz ze względu na niedo­

stateczną ilość kadr wykładowców, nąlezy 
stworzyć kursy instruktorskie. Kandydatami 
na kurs instruktorski w inni być inżynierowie 
lub technicy. Mogą też nim i być również eko­
nomiści, posiadający doświadczenie w budow­
nictwie. Absolwenci powyższych kursów in­
struktorskich mogą być zatrudnieni jako etato­
wi. instruktorzy w dziedzinie normowania, ja­
ko wykładowcy kursów normowania, oraz jako 
kierownicy i pracownicy Stacji Chronomecra- 
żowej.

II
W dziedzinie badań chronometrażowych.

1 Należy stworzyć sieć Stacji Badawczych*). 
Terenowe stacje międzyresortowe. Winny 

one obejmować obsługiwanie budownictwa 
ogólnego, przemysłowego, specjalnego, komu­
nikacyjnego — w ośrodkach największego na­
silenia budownictwa w planie 6-letnim, a to — 
według następujących terenów nasilenia inwe­
stycyjnego: :
et) Teren warszawski z włączeniem wojewódz­

twa warszawskiego i województwa białosto­
ckiego.

b) Teren śląski, obejmujący województwo ślą­
sko - dąbrowskie. Tu wchodzi w rachubę spe­
cjalizacja obsługiwania budownictwa prze­
mysłowego.

c) Teren zachodni (Szczecin. Poznań, Wrocław)
d) Teren krakowski (łącznie z województwem 

rzeszowskim), jako teren budownictwa spe­
cjalnego.

e) Teren centralny (obejmujący Łódź, Kielce— 
z obsługiwaniem woj. lubelskiego),

f) Teren pomorski (obejmujący Bydgoszcz, 
Olsztyn, Gdańsk).

*) Stacje 'te — ze w g lą d u  na b rak odpowiednich 
kadr — natęży organizować dwu© anotwo. przew idując 
bądź program  m in im um , bądź też program maksimum. 
Program m in im um  w in ien  irrzew idyw ać — terenowe 
u i ecie zagadnienia, (p rogram  m aksim um  natom iast — 
ujecie resortowe, branżowe.
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Organizacja tych stacji nie napotyka na w iel­
kie trudności, ponieważ obecnie istnieje już 
stacja warszawska, oraz znajduje się w począt­
kowym rozwoju stacja śląska. Prócz tego ist­
nieje możliwość wykorzystania kadr, zatrud­
nionych w swoim czasie na badaniach chrono- 
metrażowych w CZPPB. Pozostają więc właści­
wie do obsadzenia trzy nowe stacje, co jest 
całkiem możliwe w obecnych naszych warun­
kach. Ponadto trzeba wziąć w rachubę kadry z 
kursów, zorganizowanych częściowo przy 1TB, 
a częściowo z kursów instruktorskich, które 
wypadnie stworzyć.

2 Etaty powyższych stacji należy uiąć wed­
ług podanego typowego schematu. Etaty te 

nie są wysokie. Zwłaszcza, gdy się weźmie pod 
uwagę ilość resortów, które mają być obsługi­
wane w dziedzinie budownictwa, oraz gdy się 
zważy ogrom pracy chronometrażowej, której 
wymaga zaprojektowanie techniczne norm w y­
dajności pracy.

B A D A N IA  PROCESÓW BUD O W LAN YC H
Typowy Schemat Organizacyjny

Stacja Badania Norm 1 racy

E t a t y

L p Nazwa Za mód Ilość

1 „Naczelnik Inżyne r lub technik 1
2 Kierownik ekipy 

badaruczej
Technik 1 — 3

3 Obsprmatorzy-
analitycy

Chronometrażysta 4 — 6

4 i >bsenuatorzy Chronometrażysta 4 — 7
5 Pracownik sekre­

tariatu
Siła biuroma 1

6 Personel pomoc. 1—2

R a z e m 11 — 20

O  Zadaniem tych stacji w inny być czynnoś- 
^  CL które wyłuszczyliśmy tu już poprze­
dnio. •
A  Stacje Badawcze prowadzić w inny swe 
“  czynności przy ścisłej współpracy z Głów­
nym Instytutem Pracy *), z którym uzgodnią 
rozkład dnia pracy robotników oraz czas na od­
poczynek w toku wykonania różnego rodzaju 
czynności — zgodnie z fizjologią procesu prac. 
Jednocześnie prace Stacji Badawczych winny 
być prowadzone w ścisłym kontakcie z kluba­
mi racjonalizatorów. Stacje te winny też praco­
wać z administracją budów danego terenu, 
udzielając je j wszelkiej pomocy w dziedzinie 
korygowania istniejących norm i projektowa­
nia norm miejscowych przy organizacji współ­
zawodnictwa w usprawnieniu reżimu dnia ro­
boczego i procesów pracy.
EL Stacje Badawcze prowadzą swą działal- 

ność na podstawie uzgodnionych przez 
międzyresortową komórkę koordynacyjną pla­

*) A  raczej pod jego kierownictw em .
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nów Inspektoratów Usprawnień. Toteż Stacje 
Badawcze, jako placówki międzyresortowe, na­
leży podporządkować jednemu międzyresorto­
wemu organowi usprawnień. Zwłaszcza, ze:
a) Według rodzaju swej działalności Stacje Ba­

dawcze (Chronometrażowej należą do dzie­
dziny usprawnień.

b) Stacje Badawcze pomyślane są jako regio­
nalne placówki, powołane do obsługiwania 
wszelkiego na danym terenie rodzaju budo­
wnictwa, należącego do różnych resortów.

c) Usprawnienia, prowadzone w budownictwie 
przez poszczególne resorty, w inny być koor­
dynowane i kierowane, aby nie dopuścić w 
przyszłości do takich niewłaściwych posunięć, 
jakie mają miejsce obecnie.

d) Powinna być stała wymiana doświadczeń 
między poszczególnymi resortowymi inspek­
torami usprawnień.

e) Żadne inspektoraty usprawnień nie mogą 
prowadzić należycie swej pracy bez oparcia 
o pracę Stacji Doświadczalnych (Chronome- 
trażowych) i bez ścisłej z nim i współpracy. 
Badania chronometrażowe są bowiem pod­
stawą naukową w dziedzinie usprawnień re­
żimu dnia pracy i procesów produkcyjnych.

Dla szkolenia odpowiednich kadr należy— 
prócz wymienionych wyżej kursów w dzie­

dzinie przygotowania kadr dla służby placówek 
pracy i płacy '— również stworzyć miesięczne 
kursy chronometrażystów spośród osób, które 
nie posiadają specjalnego wykształcenia, a to— 
w celu wykorzystania tych osób w charakterze 
chronome trażystó w.

Z uwagi na to, że inżynierowie, technicy i 
majstrowie na budowie w inni być przede wszy­
stkim organizatorami robót i  pracy, należy dla 
tych kategorii pracowników stworzyć kursy 
przeszkolenia, a raczej podniesienia kw a lifika­
cji w dziedzinie naukowych metod organizacji 
pracy w oparciu o chronometraż. Odnoszę też 
wrażenie, że celowe byłoby również stworzenie 
specjalnego kursu projektowania procesów pro­
dukcyjnych i norm technicznych w oparciu o 
badania chronometrażowe przy średnich i wyż­
szych uczelniach technicznych.

III

Należy wprowadzić planowanie operatywne 
w oparciu o normy średnio-progresywne. Prze­
de wszystkim należy pomyśleć o planowaniu 
operatywnym transportu wewnętrznego.

W związku z powyższym należy opracować 
instrukcję w dziedzinie planowania operatyw­
nego oraz zorganizować kursy instruktorów 
planowania operatywnego, przy czym kadry 
instruktorskie można było by później wykorzy­
stać w odpowiednich organizacjach budowla­
nych.

Wprowadzenie wyłuszczonych tu środków 
organizacyjnych dopomoże nam w podniesie­
niu rozwoju ruchu współzawodnictwa pracy, 
który jest jedyną rękojmią ogólnego podnie­
sienia wydajności pracy w budownictwie,
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STRUKTURA PROCESU TECHNOLOGICZNEGO*)

P ROCES technologiczny, traktowany tu 
jako system konsekwetnie związanych 
z sobą czynności technologicznych, 
podejmowanych w celu zmiany formy 
i istoty przedmiotu pracy dla uzyska­

nia określonego produktu, stanowi istotą proce­
su wytwórczego. Dlatego—jakkolw iek czas po­
trzebny na operacje technologiczne stanowi 
zwykle znikomą stosunkowo część ogólnego 
procesu produkcji — struktura procesu techno­
logicznego jest podstawą struktury całej pro­
dukcji. Co za tym więc idzie — poznanie te) 
struktury stanowi ostatni szczebel ogólnego 
schematu badania analitycznego produkcji, 
a jednocześnie jest wyjściowym założeniem 
organizacyjnej rozbudowy i kształtowania w y­
twórczości.

Spotykane w  poszczególnych zakładach od­
miany procesów technologicznych, odmienne 
z punktu widzenia organizacyjnego, mogą i po­
w inny być różnicowane — przede wszystkim 
według liczby i charakteru wzajemnie z sobą 
związanych potoków technologicznego wytwa­
rzania. W myśl tego założenia rozróżniamy na­
stępujące procesy wykonawcze:
■5 L i n i o w y ,  gdy jednostki materiału w y j-  
*  ściowego w procesie przetwarzania go w  go­
towy produkt nie ulegają dezintegracji i nie 
łączą się, lecz ulegają jedynie częściowemu 
przekształceniu formy lub układu (maszynowa 
obróbka części, suszenie itp.).
O D e z i n t e g r a c y j n y ,  gdy gotowe 
■ wyroby sa wynikiem podziału jednostek 
materiału wyjściowego na jego mechaniczne 
lub chemiczne części i elementy (proces nito­
wania kloców na deski i liczne procesy produk­
cji przetworów chemicznych drzewnych).
D I n t e g r a c y j n y ,  gdy gotowe wyroby 

powstają z połączenia k ilku  różnvch jed­
nostek jednorodnych lub różnorodnych mate­
riałów wyjściowych (proces fabrykacji mebli — 
z wyłączeniem przykrawania materiału).
4  M i e s z a n y, gdv części wyrobu są w y­

nikiem dezintegracji jednostek materiału 
wyjściowego, a wvrób jako całość — wynikiem 
połączenia k ilku  jedno lub różnorodnych części 

.(przemysł meblarski w swej całości).1)

. * )  W yją tek z pracy prof. d r P. W. W asiliewa: „O rga- 
mzacia proizwodztwa na dierewobrabatywajuszczych 
predpri.iatfiach: Moskwa -  Leningrad. 1947 r. Gosu- 
darstw iennoje Lesostroiczeskoje Izdatie lstwo. Patrz 
tegoż, autora a rty k u ł pt. ..S truktura  cyk lu  p roduk­
cyjnego“  w  n r  3 „E konom ik i i. O rganizacji P racy“ .

h Te cztery rodzaje technologicznego nrocesu są 
również znane, w  lite ra tu rze  pod odoowiednim i naz­
wam i; 11 procesy proste, 21 analityczne. 31 syntetycz­
ne. 4) mieszane. Istotą ich jednak ściślej w yraża ią  po- 

¡r ic ia ; 1. Proces lin iow y , 2. fu rkacy jny , 3. de fu rkacy j- 
ny 1 4, re fu rkacy jny .

Powyższe cztery typy technologicznego pro­
dukowania wyrobów są przedstawione schema­
tycznie na rysunku.

Obrabiarki O b ra b ia rk i

Typ,̂  tscnnolocjiczne porównanio wyrobów

i. proces iiniomj 
<?. proces o'e ::ntsgracyjmj 
3. oroccs integracyjny 
c-5 procesy mieszane

We wszystkich typach technologicznego pro­
dukowania wyrobów — z wyłączeniem lin io ­
wego niezbędne jest wydzielenie tak zwanej l i ­
n ii głównej, tj. lin ii, która w porównaniu ze 
wszystkimi pozostałymi wykazuje największą 
sumę czasu bezpośredniej obróbki. W techno­
logicznym procesie wyprodukowania krzesła, 
lin ię taką stanowi lin ia wykonania tylnych 
nóżek. W technologicznym procesie wyprodu­
kowania kredensu — lin ia  wykonania drzwi
■itp.

Jak widać na schemacie, dezintegracja i  in te­
gracja procesów postępują określonymi ostro 
zaznaczonymi etapami, a w odstępach między 
tym i etapami zachodzi, według pewnego syste­
mu, szereg kolejno wykonywanych — w w ięk­
szości wypadków — technologicznie jednorod­
nych operacji. Takie systemy operacji tworzą 
szereg określonych faz technologicznego w y­
twarzania wyrobów (produkowanie części, zes­
połów, zestawów, agregatów wyrobów).

Liczba i charakter wzajemnych powiązań 
poszczególnych faz zależy od liczby i różnorod­
ności właściwych operacji technologicznych.
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W zależności od liczby i stopnia zróżnicowania 
takich faz, można mówić o procesach technolo­
gicznych jednofazowych i wielofazowych, je­
dnorodnych i  różnorodnych, itd.

Przy bardziej uogólnionym podejściu do 
technologicznej s truktury produkcji, wszystkie 
omówione wyżej odmiany procesów mogą być 
ujęte w formie dwóch typów zasadniczych:
|  P r o s t e  p r o c e s y  t e c h n o l o -  
A g i  c z n e, do których należą sposoby l i ­
niowego i dezintegracyjnego formowania w y­
robów — pod warunkiem zasadniczej jedno­
rodności operacji technologicznych,, niezależnie 
od ilości faz.
0  Z ł o ż o n e  p r o c e s y  t e c h n o l o ­

g i c z n e ,  do których należą wszystkie
sposoby formowania (z wyłączeniem liniowego
1 jednofazowego), pod warunkiem zasadniczej 
różnorodności operacji technologicznych.

O ile chodzi o cechy szczególne wykonania 
kolejnych operacji technologicznych w czasie, 
to według tych cech należy rozróżniać:
^  P r z e r w a n y  (tak zw. parcjalny) pro- 
a  ces technologiczny, w którego ramach każ­
da następna operacja nad określonym przed­
miotem może być wykonywana w czasie — 
niezależnie od chwili zakończenia poprzedniej 
operacji. A wobec tego, wyłączenie poprzedniej 
operacji nie pociąga za sobą konieczności przer­
wania operacji następnej.
K  N i e p r z e r w a n y  (tak zw. fluidalny) 

proces technologiczny, w którego ramach 
każda następna operacja nad danym przedmio­
tem powinna być — według zasad technologii 
— wykonywana bezpośrednio po zakończeniu 
poprzedniej operacji. A zatem z chwilą w yłą­
czenia poprzedzającej operacji przerywa się 
i następna z kolei.

Osobliwości tych form procesu technologicz­
nego nie wymagają komentarzy. N a l e ż y  
t u  j e d y n i e  w s k a z a ć  n a  n i e d o ­
p u s z c z a l n o ś ć  m i e s z a n i a  p o j ę ­
c i a  n i e p r z e r w a n e g o  (fluidalnego) 
p r o c e s u  t  e c h n o 1 o g i c z n g o z p o­
j ę c i e m  n i e p r z e r w a n i e  c i ą g ł e j  
p o t o k o w e j  p r o d u k c j i ,  k t ó r e  
j e s t  po;  j ę c i e m  o r g a n i z a c y j n e j  
f o r m y  w y t w ó r c z o ś c i .  Jakkolwiek 
każdy nieprzerwany proces technologiczny za­
wiera w sobie domniemanie potokowego syste­
mu produkcji, to jednak nie każda nieprzerwa­

na produkcja potokowa opiera się na nieprzer­
wanym procesie technologicznym.
_ Nowoczesny przemysł obróbki drzewa, za­

równo jak szereg innych gałęzi mechanicz­
nej obróbki materiałów, charakteryzuje się za­
sadniczo przerywanymi procesami technolo­
gicznymi. W związku z innym i omówionymi tu 
cechami, podstawowe gałęzie obróbki drzewa 
mogą być scharakteryzowane jak następuje:

Technologiczny proces przemysłu tartaczne­
go jest procesem prostym.

Technologiczny proces przemysłu sklejar-
skiego, wobec zasadniczej różnorodności wcho­
dzącej w jego skład operacji i elementów de­
zintegracji i integracji, powinien być zaliczony 
do typu procesów złożonych, jakkolw iek ogól- 
ny jego schemat nieznacznie ty lko odbiega pod 
względem prostoty operacji od schematu pro­
dukcji tartacznej.

Wytwórczość meblarska jest oparta na zło­
żonym, mieszanym procesie technologicznym.

Z szeregu innych gałęzi obróbki drzewa 
przemysł zapałczany należy do typu procesów 
złożonych, natomiast przemysł szpulkowy po­
siada proces prosty itd.

Poza wymienionymi właściwościami, cechu­
jącymi proces technologiczny tego czy innego 
rodzaju przemysłu, w ramach każdego z nich 
zachodzić mogą pewne różnice strukturalne.

Tak jest np. w przemyśle tartacznym, które­
go proces technologiczny w większości przy­
padków składa się z szeregu kolejnych operacji 
jak: przecieranie klocków, obrzynanie desek 
i końców.

Można napotkać również i inne układy. Oto 
przy cięciu klocków — z uprzednim przeciera­
niem ich na kontówkę określonej długości — 
pierwsze dwie operacje w praktyce zmieniają 
się miejscami w  swej kolejności: przy przecie­
raniu dużej długości kloców obrzynanie obli- 
gów odbywa się często przed obcięciem. W prze 
myślę sklejkarskim, zależnie od stosowanego 
sposobu sklejania, suszenie odbywa się bądź 
przed sklejaniem, a uzupełnia się dosuszeniem 
po sklejeniu, bądź też suszenie odbywa się po 
sklejeniu.

W przemyśle meblarskim materiał suszy się 
w stanie półsurowym, przed wykrawaniem ma­
teriału na elementy, lub suszy się gotowe ele­
menty. . ’ i 1

Do Prenumeratorów naszego pisma
N iektórzy prenum eratorzy wpłacający należ­

ność za prenum eratę przez PKO  i urzędy 
pocztowe, dokonują w p ła t w  zbyt późnym te r­
m inie, tj. po dniu 20. m-ca poprzedzającego 
miesiąc prenum eraty, powodują przez to onóź- 
nienie m an ipu lac ji na poczcie i wi PPK 
,,Ruch“ , co w  konsekwencji opóźnia w ysyłkę  
pisma.

W celu uniknięcia opóźnień w  wysyłce PPK 
„R uch“ prosi Ob. Ob. prenum eratorów  o w p ła ­

canie należności za prenum eratę najpóźnie j do 
dnia 20. każdego miesiąca poprzedzającego 
miesiąc prenum eraty.

W szystkie w p ła ty , k tó re  będą nadane na 
PKO lub  pocztą po dn iu  20., będą auto­
matycznie zaliczane na prenum eratę o jeden 
miesiąc później.

Za datę nadania w p ła ty  uważa się datę stem­
pla pocztowego na pokw itow aniu .

A D M IN IS TR A C JA

158



Inż. JAN PAWLIKOWSKI

W S P Ó Ł Z A W O D N I C T W O  D Ł U G O F A L O W E

O LBRZYMIE zadania, postawione w 
naszym planie sześcioletnim, wyma­
gają wytężonej i pełnej poświęcenia 
pracy. W celu przyśpieszenia naszego 
marszu do socjalizmu, w celu jak 

najszybszego osiągnięcia ogólnego dobrobytu 
winniśmy dążyć do skrócenia planu sześciolet­
niego. Rezerwy produkcyjne naszego przemy­
słu pozwolą nam na wykonanie planu sześcio­
letniego w skróconym terminie i to powinno 
być naszym celem.

Jednym z najważniejszych czynników jest 
ustalenie konkretnych planów produkcyjnych 
i doprowadzenie zamierzeń wykonawczych do 
każdego robotnika. Ustalenie konkretnych za­
dań produkcyjnych dla każdego pracownika na 
dłuższe term iny — w niektórych przypadkach 
nawet na okres sześcioletni — może przyczynić 
się do znacznego rozwoju współzawodnictwa 
socjalistycznego dla przedterminowego wyko­
nania tych zadań. Zabezpieczy to wykonanie 
planu sześcioletniego w danym warsztacie i w 
całym zakładzie.

Należy nastawić całe życie produkcyjne na 
współzawodnictwo długofalowe.

Realnym osiągnięciem współzawodnictwa 
w fabryce staje się dążenie do wyrobienia 
z nadwyżką norm czasu i zadań dziennych.

Powodzenie w swojej pracy robotnicy zwy­
k li mierzyć procentowym wykonaniem normy. 
Normy muszą być sprawiedliwe i technicznie 
uzasadnione. Tylko takie normy zachęcają ro­
botników do dalszego podniesienia wydajności 
pracy, do nowatorstwa i racjonalizatorstwa.

Socjalistyczne współzawodnictwo nasuwa 
myśl, że w  celu zrealizowania współzawodnic­
twa długofalowego należy doprowadzić do każ­
dego robotnika planowe zamierzenia produkcji, 
jako część planu produkcyjnego placówki i fa­
bryki. Ma to mówić o tym, co jest potrzebne dla 
osiągnięcia przedterminowego wykonania sześ­
ciolatki przez każdego robotnika.

Jak to przeprowadzić?
W tych gałęziach przemysłu, gdzie produkcja 

jest jednorodna, względnie łatwo jest obliczyć 
zadania każdego robotnika na okres sześciolet­
n i, a to przez zwykłe wymienienie: ilości ton 
wćgla dla górnika, lub stali dla hutnika. Inaczej 
przedstawia się sprawa w fabryce maszyn, 
gdz e produkuie się różne wyroby o zmiennym 
asortymencie. Tu niezbędny jest wspólny m ier­
nik. Musi to być taki m iernik, k tó ry  by umoż­
liw ił wyrażenie w tych samych jednostkach ca­
łości roboty, wykonywanej przez pojedynczego 
robotnika — z osobna i  przez całą fabrykę — 
łącznie.

Weźmy dla przykładu Fabrykę Narzędzi. 
Gdyby program produkcji fabryki zawierał — 
jak o tym była już mowa — jeden jedyny wy-

A rtyku ł dyskusyjny

rób, to doprowadzenie zadania produkcji do 
każdego robotnika byłoby sprawą prostą. W y­
starczyłoby gdybyśmy podzielili ilość wyrobów 
według planu sześcioletniego, przez przewidzia­
ną liczbę robotników. W ten sposób uzyskali­
byśmy średnie zadanie produkcyjne na jedne­
go robotnika. Gdyby fabryka wykonywała, na- 
przykład, ty lko rozwiertaki i  gdyby prcdukcja 
ich na sześciolatkę była zaplanowana na 
5.000.000 sztuk, to przy planie produkcyjnym 
na 500 ludzi zadanie sześcioletnie wynosiłoby: 
10 000 sztuk (5.000.000 : 500) na jednego robot­
nika.

Jednakże Fabryka Narzędzi produkuje w ie l­
k i i różnorodny asortyment pomocy do produk­
c ji o różnych wymiarach i wadze. Przy tak 
bardzo różnorodnym asortymencie nie ma moż­
ności ustalenia zadania w  sztukach. Niezbędny - 
jest w tym  przypadku inny miernik, umożhwn- 
jący przestawienie w  jednostkach ogólnych ca­
łego asortymentu, który mają wykonać robot­
nicy.

Cena stała nie da się tu  zastosować, gdyż 
oznacza się nią całość wyrobu. Tymczasem w y­
roby wykonuje się częściowo, a każdy robotnik 
wykonuje ty lko jedną lub dwie operacje — 
a nie cały wyrób od początku do końca.

Z powyższego wynika, że ten sposób mierze­
nia pracy każdego robotnika jest również nie — 
odpowiedni. Wobec powyższego, jako miernik 
czasu, należy przyjąć normę czasu wyrażoną 
w godzinach — kalkulacyjnych.

Każdy robotnik otrzymuje kartę roboczą na 
zadaną robotę — z podanym czasem w godzi­
nach i minutach. Jeżeli podsumuiemy te wszy­
stkie czasy z kart roboczych, to otrzymamy do­
kładny obraz całości pracy, wykonywanei przez 
robotnika. Sumowanie takie przeprowadza się 
w warsztatach w celu określenia procentu wy­
robienia. Mając normę czasu na wykonywanie 
każdego wyrobu, asortymentu i ilości sztuk na 
okres roczny lub nawet na całą sześciolatkę, 
określamy ilość normo-godzin na dany okres, 
mnożąc ilość sztuk przez normę czasu.

Wskutek bardzo różnorodnego asortymentu 
produkcii niepodobna obliczyć normo-godzin 
dla każdego typu i każdego wymiaru wszyst­
kich gatunków. Dlatego też można użyć. norm 
uogólnionych dla każdego rodzaju produkcji: 
sprawdziany gwintowe w całości (bez względu 
na wymiary) narzynki, rozwiertaki itp. Gdy 
już mamy określona pracę fabryki w ciągu ro­
ku lub nawet sześciolatki w normo - godzinach, 
to pozostaję nam tylko podzielić sumę normo- 
godzin przez projektowaną ilość robotników 
produkcji. W ten sposób możemy na przykład 
określić, że zadanie produkcyjne na każdego ro­
botnika w naszej fabryce wynosi rocznie —
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dajmy na to — 3000 normo - godzin (godzin 
kalkulacyjnych).

A  więc, jak widzimy z powyższego, przy 
ustalaniu planu roboczego dla robotnika na 
okres sześciolatki, najlepszym miernikiem bę­
dzie normc-godzina, tj. ta norma czasu, którą 
sie wyznacza na wykonanie każdej pracy. Suma 
takich normo-godz;n dość dokładnie wykazuje 
całość wykonywanej pracy.

Zadanie produkcji dla robotnika, wyrażone 
w normo-godzinach, ma jeszcze tę przewagę, że 
do wypełnienia tego zadania nie potrzeba spe­
cjalnego snoosobu obliczania. Żeby określić, ile 
normo-godzin wykonał za miesiąc ten czy inny 
robotnik, wystarczy podsumować jego karty 
robocze w danym miesiącu. Dokładność wypeł­
niania zestawień i  kart roboczych winna być 
systematycznie kontrolowana. Musi też być 
sprawdzana właściwa wysokość wyznaczonej 
normy czasu. Najłatw iej byłoby ustalić zadanie 
dla robotnika na okres roczny lub sześcioletni 
w normogodzinach, wychodząc z wyznaczonego 
przekroczenia norm i nie łącząc tego zadania 
z programem m odukcii fabryki.

Zasadmczą wada takiego rozwiązania byłby 
brak związku nomiedzv zadaniem robotnika 
a nro^ramem fabryki. Możliwa jest sytuacja, że 
robotnicy wykonają swoie indywidualne zada­
nia na dany okres, a fabryka nie wykona swe­
go. Lub odwrotnie: większość robotników nie 
wykona swoich zadań, a fabryka przekroczy 
s w ń i nlan.

Należy wiec powiązać zadanie produkcji każ­
dego robotnika z programem produkcji fabryki. 
Bedzie to gwarancją, że wykonanie okresowej 
produkcji każdego robotnika zabezpieczy w y­
konanie okresowego planu fabryki.

Każda fabryka posiada obliczenia godzin, po­
trzebnych do wykonania planu 1950 r. w róż­
nych rodzajach asortymentu. Niezależnie od te­
go istnieją również zestawienia wartości nie­
zmiennych dla każdego wyrobu, obliczone w zł 
z 1937 reku. Otóż jako, m iernik dla obliczeń 
można przyjmować przeciętny rozchód normo- 
godzin na 1000 złotych przy różnych rodzajach 
produkcji, na przykład:

na noże Fellows‘a — 87 norm o-godzin
głowice frezarskie — 90 »* *»
frezy walcowe i  walcowo-

czolowe nasadzane — 100 i* »*

gw in tów , do zespórek — 100 »» »»

przyrządy — 290 t* 1)

i tli.

Po dokonaniu obliczeń normo-godzin na 
1000 zł przy każdvm rodzaju produkcji, można 
obliczyć dla całej fabryki normo-godziny, zgod­
nie z planem produkcji na dany okres czasu 
(rok lub więcej).

Po ustaleniu ilości pracowników produkcyj­
nych. otrzymaną sumę normo-godzin w danym 
okresie dzielimy przez ilość pracowników 
i w ten sposób otrzymujemy ilość normo-godzin 
dla jednego pracownika.

W obliczeniach na dłuższe okresy należy 
uwzględniać dodatkowo wzrost wydajności
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pracy na skutek zmian procesów technologicz­
nych, racjonalizatorstwa itp. Poza tym należy 
również uwzględniać dla poszczególnych placó­
wek zdolności osobiste wykonawców i procent 
wyrobienia norm. W danym wypadku ilość 
normo-godzin będzie uzależniona od procentu 
wyrobienia.

W rzeczywistości jednak należy dążyć do sto­
sowania norm średnich, a nie zróżnicowanych. 
Robotnik o wysokich kwalifikacjach tym się 
właśnie różni od pozostałych pracowników, że 
wyprzedza ich znacznie w wykonywaniu zadań 
produkcyjnych. Zadanie ogólne dla wszystkich 
ma właśnie tę przewagę, że ujawnia robotni­
ków czołowych i opóźniających się. To daje 
możność zachęcania przodujących i  przedsię­
wzięcia środków podciągnięcia pozostających 
w tyle do poziomu czołowych. Różnicowanie 
zadań produkcyjnych w zależności od „ostroś­
ci“  lub „słabości“  norm na różnych działach 
produkcji nie prowadzi do celu — ze względu 
na to, że same pojęcia: „normy ostre“ czy „nor­
my słabe“ nie są bynajmniej pojęciami stały­
mi. Na oddziale, gdzie mamy normy ostre, trud­
ne do' wykonania, mogą być zastosowane średki 
organizacyjno - techniczne, które spowodują, 
że normv staną się łatwe do wykonania. 
A w oddziale, gdzie normy są słabe — zawsze 
mogą one być zaostrzone.

Zadanie ogólne niezróżniczkowane ma jesz­
cze zalety następujące:

Pierwszą, taką zaletą jest namacalność i do­
stępność zadania dla wszystkich robotników. 
Wszystkie plakaty, slogany, transparenty, sło­
wem wszystkie formy agitacji poglądowej, pra­
sa fabryczna — powtarzają tę samą liczbę — 
zadanie robotnika na rok 1950: 3.000 normo- 
godzin. W ten sposób liczba ta głęboko przenika 
do świadomości każdego robotnika i staje się 
łatwa do zapamiętania. Uwaga kolektywu fa­
brycznego nastawia się w kierunku osiągnięcia 
tej liczby przez każdego robotnika. Ta liczba 
staje się jedynym kryterium  dla oceny każdego 
pracownika i zaliczenia go do przodowników 
lub zalegających w pracy.

Drugą zaletą jest prostota i  pewność obra­
chunku. Podstawowym celem, który musi być 
osiągnięty, jest to aby zadanie rocS:ne lub sześ­
cioletnie poszczególnego robotnika stanowiło 
nierozerwalną część zadania fabryki. Tylko 
w tym przypadku wykonanie planu przez posz­
czególnego robotnika zagwarantuje wykonanie 
planu przez fabrykę.

Sprawa przedstawia się inaczej, jeżeli posz­
czególne grupy robotników otrzymają różne 
zadania produkcyjne. Tu zresztą łatwo coś po­
plątać. Dość powiedzieć, że ilość robotników 
w tym czy innym oddziale z trudnym czy ła t­
wym zadaniem waha się przez cały czas. Już to 
samo nie daje gwarancji, że wykonanie plant 
przez każdego zabezpieczy wykonanie planu 
przez fabrykę. Należałoby różniczkować nie ty l­
ko według warsztatów, ale i według poszczegól­
nych odcinków, a dalej — również według róż­
nych zawodów, aż do określenia zadań dla po­
jedynczego robotnika. Takie różniczkowanie 
stworzyłoby złożony i ciężki system planowania



i w  dużej mierze utrudniłoby rozrachunek w y­
konania.

Trzecią i bezwzględną zaletą zadania ogólne­
go, jest możność ścisłej organizacji wykonaw­
czej przy przerzucaniu robotników z jednej ro­
boty na drugą w  warsztatach, gdy na wszyst­
kich odcinkach produkcji ma się to samo zada­
nie produkcyjne (nip. 3.000 normo-godzin rocz­
nie). Przesunięcie robotnika z jednego działu 
produkcji do innego nie wpływa na zmianę te­
go zadania. W książeczce pracy robotnika prze­
niesionego pozostają uprzednio wyznaczone 
3.000 normo-godzin.

Przy doprowadzeniu planu do- robotnika, bar­
dzo ważne znaczenie ma jakość norm. Czy oka­
zują się one dostatecznie postępowe? Czy mobi­
lizują robotnika do1 podniesienia wydajności 
pracy? Jest zupełnie oczywiste, że świadome źle 
ułożone normy mogą zdeformować obraz wyko­
nania planu. Norma czasu, jak wiadomo, wypeł­
nia szereg funkcji, występuje jako współczyn­
nik racjonalizacji procesu technologicznego, 
służy jako podstawa dla ustalenia prawidłowe­
go systemu płac. W danym przypadku norma 
interesuje nas jedynie dla wykorzystania je j 
w charakterze jednostki wymiaru

Normy czasu zmieniają się w fabrykach co 
pewien czas. Następuje to wraz z rozwojem po­
stępu technicznego' i  podnoszeniem się kw a lifi­
kacji robotników. Dlatego też przy określaniu 
norm na lata następne należy wprowadzać pe­
wne współczynniki do norm roku ubiegłego, 
ażeby stworzyć wspólny do pewnego stopnia 
miernik. Niezbędne jest, ażeby przy wykorzy­
staniu normy, jako jednostki miary, była ona 
przez cały okres sześciolatki wyrażona w tej sa­
mej ilości czasu i to — zarówno w planie pro­
dukcji, jak i w  je j bilansie.

Zagadnienia powyższe należą do biur fabry- 
kacyjmych i kalkulacji, które corocznie doko- 
nu.ją przeglądu norm i mogą wprowadzać odpo­
wiednie współczynniki na poszczególne działy 
Produkcji.

Doprowadzenie zadania rocznego lub sześcio­
letniego do poszczególnego pracownika i obli­
czenie rezultatów pracy robotnika, wykonanej 
w tym  lub innym okresie na poczet jego zada­
nia (rocznego lub sześcioletniego), różni się od 
tradycyjnie przyjętego w fabrykach sposobu 
wyrażania pracy robotnika w procencie wyko­
nania norm. Dla porządku zaznaczyć należy, że 
robotnicy przybywający do pracy w różnych 
okresach kalendarzowych, otrzymują propor­
cjonalnie zmniejszone normy.

Sumę normo-godzin zadania i ostatecznego 
obrachunku można -wyrazić również, jako pro­
cent wykonanych norm. Jeżeli zadanie roczne 
wynosi — powiedzmy — 2.500 normo-godzin, 
to przy rocznym czasie kalendarzowym (obej­
mując przewidziane planem braki), liczącym 
je d n io  2.080 godzin, otrzymamy niezbędne w y­
konanie norm przez robotników 120%

(2.500 X  100)
2.080

W książeczce pracy istnieje specjalna rubry­
ka, zatytułowana „Procent wykonania normy“ 
Robotnik może co miesiąc porównać osiągnięte 
przez siebie wykonanie norm z tym, co powi­
nien był wykonać w roku bieżącym. Doświad­
czenie wykazuje, że robotnicy przyzwyczajają 
się szybko do- oceny swej pracy nie w stosunku 
procentowym wykonania norm, lecz raczej we­
dług ilości nojmo-godzin.

Duże znaczenie posiada forma doprowadze­
nia do każdego robotnika indywidualnego pla­
nu produkcji rocznego, lub na dłuższy okres. 
Najlepszym sposobem wydaje się przygotowa­
nie odpowiednich książeczek, w których co 
miesiąc wnosić można ilość wykonanej pracy 
w normo-godzinach i wzrastający bilans. W ten 
sposób robotnik zawsze się orientuje, czy jest 
bardziej, czy też mniej oddalony od wykonania 
swego planu. Książeczka zawiera: oddział, imię 
i nazwisko robotnika, jego fach i  odpowiednią 
ilość godzin, przypadającą mu do wykonania 
planu (w zależności od daty wstąpienia do fa­
bryki). Na pierwszej stronicy należałoby podać 
odezwę, podpisaną przez dyrektora fabryki, - 
sekretarza podstawowej organizacji partyjnej, 
oraz przewodniczącego Rady Zakładowej, wzy­
wającą do współzawodnictwa. Odezwa ta po­
winna zawierać krótkie streszczenie uchwał 
kolektywu danei fabryki w sprawie przyjętych 
zobowiązań. Można również umieścić pewne 
hasła i slogany. W książeczce takiej można 
również zapisywać:

a) pomysły racjonalizatorskie i  oszczędnościo­
we, zgłoszone przez posiadacza książeczki do 
klubu racjonalizatorów,

b) dokształcenie techniczne, z którego korzy­
sta,

c) awanse,
d) uzyskane nagrody i  odznaczenia.
Książeczka taka będzie naocznie wykazywa­

ła, jaki wkład pracy wnosi je j posiadacz do 
ogólnonarodowego dzieła przedterminowego 
ukończenia planu sześcioletniego.

Przy propagowaniu współzawodnictwa so­
cjalistycznego — w trosce o jego skuteczność — 
nie należy bynajmniej poprzestawać na ksią­
żeczkach wkładu pracy. Trzeba tu  przede wszy­
stkim eksponować sprawę jawności współza­
wodnictwa. Kolektyw musi znać swych najlep­
szych czołowych pracowników. Ogromną rolę 
odgrywają tu  plakaty, wywieszane w każdym 
oddziale fabryki. “ O tym, co jest wpisane do 
książeczki wkładu pracy, wie jedynie robotnik 
— właściciel książeczki i wie administracja 
warsztatowa. Natomiast plakat wykazuje po­
stępy wykonania planu przez robotników całe­
go warsztatu, a raz na dwa tygodnie w sposób 
najbardziej przejrzysty i przystępny dla wszy­
stkich wymienia przodujących i opóźniających 
się.

Ogłaszanie osiągniętych wkładów pracy bę­
dzie najsilniej oddziaływującym środkiem kon­
tro li społecznej. Na plakacie są odrazu widocz­
ne opóźniające się oddziały, uwidocznieni też są 
poszczególni opieszali robotnicy. Na te odcinki 
skierowuje się uwagę kierownictwa i pomoc
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kolektywu. Jednocześnie robotnik ma możność 
porównania wymiaru swego wkładu pracy 
(w normo-godzinach) z wysokością zarobków. 
W szeregu wypadków ułatw i to wykrycie błę­
dów w obliczaniu zarobków.

Kierownictwo warsztatów łącznie z kierow­
nictwem współzawodnictwa, analizując na pod­
stawie takich plakatów i  książeczek wkładów 
całą działalność współzawodnictwa, będzie mia­
ło- wiele cennego materiału do usprawnienia 
organizacji pracy danego oddziału lub fabryki.

Równolegle z akcją współzawodnictwa dłu­
gofalowego winna być prowadzona akcja o po­
prawienie jakości produkcji. Należy niestety, 
stwierdzić, że większość naszych wyrobów pod 
względem wykonania daleko odbiega od rysun­
ku. A  przedmioty po ostatecznej obróbce szli­
fierskiej, choć posiadają wymiary w  granicach 
tolerancji — podane na rysunku, to jednak na­
wierzchnia ich nie odpowiada znakom obróbki, 
na skutek czego żywotność takich części, pra­
cujących suwliwie lub obrotowo, jest bardzo 
ograniczona.

Sprawa jakości wykonanej produkcji musi 
znaleźć właściwą pozycję we współzawodnic­
tw ie długofalowym. Poza stwierdzeniem bra­
ków, które zmniejszają liczbę normo-godzin, 
wykonywanych przez pracownika, odbiór tech­
niczny winien wprowadzić klasyfikację jakości 
wykonywanych robót. Wszelkie roboty, wyko­
nywane przez pracownika, a uznane przez O T

jako dopuszczalne, należy podzielić na dwie 
grupy:

Grupa 1. Roboty w ykonywane z odchyłkam i w y ­
m ia row ym i oraz pow ierzch irą , obrobioną 
niezgodnie ze znakami obróbki.

Grupa 3. Roboty wykonane w  granicach odchyłek, 
oraz znaków obróbki, przew idzianych r y ­
sunkiem.

Ilość sztuk każdej pracy, wykonywanych 
ujemnie, ma wpływ  na procent wykonania da­
nej partii sztuk.

Przykład : z 20 sztuk wykonano 5 sztuk w g grupy 
d rug ie j a 15 sztuk w g  grupy pierwszej. A  w ięc 
czwartą część całości (25%), wykonano źle, w  tym  
stanie rzeczy za dobre należy uznać 75%. G dyby po­
łowa by ła  dobrych a połowa złych, to dla danej ro ­
boty możnaby przyjąć 50% w ykonania  jakościowego 
itd .

W końcu miesiąca obrachunkowego można 
zsumować ilość robót oraz średnie procenty 
wykonania i wyprowadzić średni procent w y­
konania jakościowego dla danego pracownika 
w danym miesiącu. Porównanie wyników, w y ­
konane dla placówki, oddziału lub fabryki, 
ujawni — obok przodujących w  wykonaniu 
planu — również i przodujących iakościowców. 
Im wyższe będą przez pracowników fabryki 
osiągane dane czasowe i jakościowe, tvm  szyb­
sza będzie realizacja planów produkcyjnych 
i tvm szybszy będzie wzrost dobrobytu szero­
kich rzesz świata pracy.

WIESŁAW STRADOMSKI

PROBLEMY WSPÓŁZAWODNICTWA PRACY 
PRACOWNIKÓW UMYSŁOWYCH

J EDNYM z aktualnych zagadnień organi­
zacji pracy, czekających na ostateczne 
rozwiązanie, jest kwestia współzawod­
nictwa pracy pracowników umysłowych. 
Sprawę komplikują trudności w opraco­

waniu szczegółowych norm wzorcowych, które 
mogłyby służyć za m iernik wydajności dla po­
szczególnych kategorii zajęć, określanych ogól­
nym mianem „pracy umysłowej“ . Trudności te 
spowodowane są głównie pewną niewymiernoś- 
cią w jednostkach umownych całokształtu pra­
cy umysłowej, która tylko w niektórych dzie­
dzinach jest możliwa do uchwycenia w tej fo r­
mie (np. praca maszynistki biurowej).

Dotychczasowe próby wprowadzenia współ­
zawodnictwa pracy wśród pracowników umy­
słowych, realizowane zresztą w  szeregu insty­
tuc ji z rozmaitymi wynikami, opierają się na 
improwizowanych zasadach. Np. jedna z w y­
tycznych, stawianych obecnie w większości re­
gulaminów współzawodnictwa, mówi o prze­
strzeganiu dyscypliny pracy, polegającej m. in. 
na nieopuszczaniu zajęcia, unikaniu spóźnień
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itp. Przytoczona tu wytyczna jest prawnie za­
strzeżonym obowiązkiem pracownika. (Ostatnio 
wydana ustawa o socjalistycznej dyscyplinie 
pracy rozszerza znacznie prawną podstawę te­
go zagadnienia).

Właściwie pojęte współzawodnictwo, mając 
na celu zwiększenie wydajności pracy i podnie­
sienie je j jakości, winno zasadzać się przede 
wszystkim na założeniu, że istotne w  nim jest 
stosowanie takich metod pracy, któreby właś­
nie zapewniały owe lepsze, doskonalsze rezul­
taty będące wynikiem nie przymusu zewnętrz­
nego, lecz pozytywnego i aktywnego stosunku 
do wykonywanych zajęć. Stosunku, który w y­
wodzi się z właściwego zrozumienia społecznej 
wartości pracy.

Przy opracowywaniu tych metod należy 
uwzględnić następujące momenty: — -j, , -•«« '• • -

i * *

I W zrozumieniu zasadniczej różnicy mię­
dzy charakterem pracy umysłowej a pracy 

fizycznej (na obecnym je j etapie) trzeba mieć



na względzie konieczność stworzenia odpo­
wiednich warunków dla niej.

Uzasadnienie: Robotn ik pracujący w  ha li fabrycz­
nej — m imo pewnego hałasu, ja k i stw arzają fu n kc jo ­
nujące maszyny —  może w ykonywać swe czynności 
norm alnie, chociaż hałas męczy go psychicznie i może 
w ywołać ból g łowy. Tymczasem w ykonywanie zajęcia 
przez pracownika umysłowego w  gwarze (zwłaszcza 
rozmów) jest n iezw ykle utrudn ione i  m ało wydajne, 
gdyż rozprasza m yś li i  w yw o łu je  stan szkodliwego 
podniecenia.

Wniosek: Konieczność odpowiedniego rozlokowania 
pomieszczeń b iurow ych, m ożliwe izolowanie ich od 
źródeł hałasów, a przede wszystkim  przestrzeganie 
ciszy w ew nątrz loka lu  i takie uplasowanie pracow ni­
ków, aby ci, k tó rych  funkc je  są związane z przepro­
wadzaniem pewnych rozmów (urzędnicy kon taktu jący 
się z k lien tam i, referenci p rzy jm u jący ustne relacje), 
b y li oddzieleni od pracowników , k tó rych  czynności 
wym agają skupienia i ześrodkowania uwagi (księgowi, 
planiści, dziennikarze itp .).

2 Ze względu na ścisłe powiązanie większoś­
ci spraw urzędowych z określonymi prze­

pisami, regulującymi tryb  i zasady ich załat­
wiania, istnieje potrzeba właściwego przecho­
wywania zbiorów tych przepisów, umożliwia­
jącego szybkie ich odnalezienie i  posłużenie się 
nimi.

Uzasadnienie: Żaden — nawet na jbardzie j k w a lif i­
kowany — pracow nik nie jest w  stanie spamiętać 
wszystkich przepisów, wskazań i zaleceń, jak ie  zawie­
ra ją  liczne statuty, regulam iny, zarządzenia, o kó ln ik i 
itp., a które  zazwyczaj ulegają okresowym zmianom 
i uzupełnieniom. Stąd w  trakcie  spełniania swych 
czynności urzędowych zmuszony jest często korzystać 
z n ich — dla właściwego załatw ienia odnośnej spra­
wy. Zdarza się często, że odnalezienie potrzebnego 
okóln ika (ma to miejsce wyłącznie w  instytucjach 
o szeroko rozbudowanym aparacie organizacyjnym ) 
zabiera więcej czasu, niż pochłonie go samo zapozna­
nie się z okó ln ik iem . W sumie pociąga to za sobą zna­
czne m arnotraw stw o czasu i  energii.

Wniosek: Odpowiednie zorganizowanie archiwów , 
w  k tórych  przechowuje się zb iory tych przepisów — ze 
zwróceniem szczególnej uwagi na tak ie  ich uszerego­
wanie, aby odnalezienie potrzebnego dokum entu od­
byw ało się m ożliw ie  szybko.

V  W związku z trudnościami w ustaleniu 
norm ilościowych dla wielu dziedzin pra­

cy umysłowej, należy zwrócić specjalną uwagę 
na jakość wykonania i  punktualność (termino­
wość) j w  ten sposób — ustalić normatywy ja- 
kościowo-terminowe, t j. dotyczące tych dwóch 
podstawowych czynników. *)

*) Term inowość nie jest jednoznaczna z czasokre- 
sem Pracy jednostkowej, gdyż te rm iny  są tu  zazwy- 
CZ£*j ogólnikowe, a złożoność spraw, wchodzących 
w  zakres pracy um ysłowej, wymaga przeważnie rozło­
żenia je j na szereg czynności, w ykonyw anych w  róż- 
nej kolejności i z różnym i odchyleniam i —  w  zależnoś­
ci od s tru k tu ry  odnośnej sprawy.

Uzasadnienie: Ła tw o jest ustalić norm y ilościowe 
tam, gdzie dokładnie można obliczyć czas, potrzebny 
na w yprodukowanie danej jednostki, i  gdzie praca 
przebiega w  określonych stałych etapach. Natom iast 
bodajże niepodobieństwem jest ustalenie dokładnego 
czasu, niezbędnego dla w ykonania całej masy czyn­
ności, spełnianych przez pracow nika umysłowego 
(z w y ją tk iem  szablonowych kaw a łków  biurowych), 
gdyż każda z n ich — zależnie od swego charakteru — 
posiada rozm aity  zakres i  m n ie j lub bardziej skom­
p likow aną problem atykę i w skutek tego różny będzie 
czas ich załatw iania. Np. długość sprawozdania, spo­
rządzonego przez rew identa, jest uzależniona od zło­
żoności opracowywanej sprawy i  je j wewnętrznej 
kom p likac ji. Podobnie rzecz się ma z pracow nikiem  
kontaktu jącym  się bezpośrednio z interesantam i. 
W tym  bow iem  w ypadku czasokres ich  załatw iania 
uzależniony jest od treściwości przedstawienia spra­
w y przez zainteresowanego, od skom plikow ania je j 
i od szeregu czynników  ubocznych.

Wniosek: P rzy ocenie jakości należy brać pod uw a­
gę dokładność w ykonania poruczonego zadania pod 
względem m erytorycznym , poprawność fo rm y; spraw ­
ność i  uprzejmość pracow nika załatw iającego in te re ­
santa itp . (także jego życzliwość, uczynność i up rze j­
mość w  stosunku do kolegów b iurowych). Przy pun­
ktualności oceniamy term inowość, k tó re j doniosłość 
jest tym  większa, gdy związana jest bezpośrednio z in ­
teresem osoby, k tó re j dotyczy (np. rozstrzygnięcie 
w  na jkró tszym  przew idyw anym  te rm in ie  p raw  do 
em erytury osoby, k tó ra  stara się o nią).

4 Ważną stroną pracy umysłowej jest — po­
za ściśle fachowymi wiadomościami, zwią­

zanymi z pełnioną funkcją — orientowanie się 
w szeregu ubocznych, oigólnych kwestii, prze­
ważnie tylko luźno łączących się z głównym 
przedmiotem pracy, a przecież wpływających 
w pewnej mierze na sprawność i poprawność 
pełnionych czynności.

Uzasadnienie: W szystkie n iem al czynności, sprawo­
wane w  ram ach pracy um ysłowej, regulowane są 
określonym i, m n ie j lub  bardziej ścisłym i, przepisami. 
Te znów z ko le i wywodzą się z określonych norm  po­
stępowania, ze stosunków zależności i  regu ł p raw ­
nych. Stąd znajomość tych ubocznych czynników  
w p ływ a pośrednio na w ykonawstwo i  ogranicza do 
m in im um  ewentualność np. b iu rokra tyzm u, k tó ry  w y ­
wodzi się nie ty lko  z bezduszności pracownika, lecz 
także z niedostatecznego uśw iadom ienia ogólnego 
i  społecznego.

Wniosek: Jako dodatni w a lo r we współzawodnic­
tw ie, należy uwzględnić dokształcanie ogólne i uśw ia­
damianie społeczne pracow nika umysłowego, co jest 
tym  ważniejsze, ponieważ w ykonyw anie  fu n kc ji, 
wchodzących w  zakręć prac um ysłowych, jest najczęś­
cie j związane bezpośrednio z interesem publicznym .

5 Duże znaczenie posiada racjonalizatorstwo 
i oszczędność, stosowana przez pracownika 

umysłowego — zarówno w  znaczeniu umiejęt­
nego i celowego posługiwania się narzędziami 
pracy, zużycia materiałów pomocniczych, jak 
i  usprawnieniu samej pracy przez je j właściwe 
zorganizowanie. Ma to też duże znaczenie w  
sferze ekonomii czasu.
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Uzasadnienie: E lim inow anie m arnotraw stw a m ate­
ria łów , służących do w ykonyw ania określonych czyn­
ności; następnie —  ograniczenie w ykonyw ania  tych 
czynności do niezbędnych, a to — przez odpowiednie 
ich rozłożenie i powiązanie, co pociągnie za sobą skró­
cenie czasu pracy do koniecznego m in im um , w  sumie 
zaś da znaczne oszczędności przez zmniejszenie i  kosz­
tów  zaopatrzenia materiałowego i  kosztów personal­
nych. Pam iętajm y, że dzięki uspraw nieniu pracy przez 
je j w łaściwe zorganizowanie wzrośnie wydajność na 
jednostkę, dzięki czemu można dokonać zmniejszenia 
aparatu pracowniczego w  danym  resorcie do niezbęd­
nego m in im um , przesuwając zbędną nadwyżkę do za­
jęć w  innych działach.

W niosek: Popierać i  budzić in ic ja tyw ę  pracow ników  
do opracowywania i  stosowania pomysłów racjona liza­
torskich i  przestrzegania zasad oszczędności, co po­
w inno być odpowiednio premiowane. Należy przy tym  
pamiętać o is tn ien iu  u n iektórych pewnej dozy in e rc ji 
i  podświadomej niechęci do inow acji, w yp ływ a jące j 
z pewnych naw yków  m yślowych, które  to m anka­
m enty można przezwyciężyć i  usunąć przez stworze­
nie w łaściw ej atm osfery, sprzyja jącej twórczemu 
w spółdziałaniu w szystkich pracow ników  w  ulepszaniu 
metod pracy.

Podsumowując powyższe luźne uwagi, nasu­
wające się w  związku z opracowywaniem me­

tod przeprowadzania współzawodnictwa pracy 
między pracownikami umysłowymi, należy w y­
odrębnić dwa główne problemy, a mianowicie:

1 Stworzenie odpowiednich warunków, na 
których podłożu współzawodnictwo będzie 

się mogło prawidłowo rozwijać.

2 Zastosowanie przesłanek wytycznych przy 
ustalaniu normatywów współzawodnictwa, 

zgodnych ze specyficznym charakterem pracy 
umysłowej.

Ogólnym wnioskiem, wynikającym z rozwa­
żenia tych szczegółowych dezyderatów, doty­
czących fundamentalnych zasad współzawod­
nictwa pracy, winno być wyraźne i  jasne 
uświadomienie doniosłości i ważkości pozycji 
elementu pracowniczego w prawidłowym 
kształtowaniu się współzawodnictwa — bez 
względu na jego formę (współzawodnictwo in ­
dywidualne czy zespołowe, indywidualnych zo­
bowiązań długofalowych itp.). Warunkiem 
prawidłowego rozwoju współzawodnictwa pra­
cy jest właściwy stosunek do jego założeń ze 
strony współzawodniczących. Wyrazem zaś te­
go stosunku będzie ilość i jakość powziętych 
przez nich i wykonanych konkretnych zobo­
wiązań.

JAN FRYDRYCHEWIEC

TECHNICZNY KIEROWNIK DRUKARNI
(Z zagadnień organizacyjnych przemysłu graficznego).

STANOWISKO kierownika technicznego 
drukarni wymaga wszechstronnej znajo­
mości drukarstwa i pogłębionych o g ó l ­
n y c h  wiadomości technicznych. Bieg 

zakładu stawia często kierownika tech­
nicznego również przed zagadnieniami in ­
nym i niż typowo drukarskie. Do należytego 
pełnienia jego funkc ji potrzebna jest też znajo­
mość technologii papieru, farb, drzewa, metali 
itp. oraz elektrotechniki w zakresie budowy sil­
ników i instalacji sieci świetlnej. Nie chodzi by­
najmniej o zdolność inżynieryjnego zgłębiania 
poszczególnych wspomnianych tu technik, lecz 
o znaczny zasób z tych dziedzin wiadomości teo­
retycznych i praktycznych, których posiadanie 
ułatwia świadome rozwiązywanie pojawiają­
cych się w pracy drukam i problemów.

Kierownik techniczny, uzbrojony w taką wie­
dzę, panuje nad zakładem i może za jego bieg 
wziąć całkowitą i  rzeczywistą odpowiedzialność. 
Dla kierownika z takim i kwalifikacjam i nie ma
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w zakładzie niewiadomych ani tajemnic. Mając 
takie kwalifikacje techniczne, jest on w  stanie 
w p e ł n i  nadzorować pracę drukarni.

K ierownik techniczny musi wiedzieć o wszy­
stkich — bez wyjątku — przyjętych do wyko­
nania zamówieniach, zadysponować najracjo­
nalniejsze ich rozdzielenie na warsztacie — z 
uwzględnieniem kw a lifikac ji pracowników 
i  właściwości maszyn i  czuwać nad przebiegiem 
ich wykonania.

K i e r o w n i k  t e c h n i c z n y  j e s t  
p u n k t e m  c e n t r a l n y m  z a k ł a d u .

W dużym zakładzie nie jest wskazane, aby 
kierownik techniczny miał osobiste kontakty ze 
zleceniodawcami: to by go w dużym stopniu ab­
sorbowało i zabierało jego czas, który powinien 
wyłącznie poświęcać produkcji. Natomiast kie­
rownik techniczny musi mieć w pływ  na to, aby 
Oddział Zamówień był dobrze f a c h o w o  ob­
sadzony.

W pierwszej fazie nie obejdzie się bez u z g a d -



mających zasadniczych rozmów pomiędzy kie­
rownikiem technicznym i kierownikiem Od­
działu Zamówień; c i dwaj bowiem muszą się 
wzajemnie najzupełniej rozumieć. Obaj muszą 
dobrze znać możliwości produkcyjne swego za­
kładu lub kombinatu, aby uwagi, dotyczące 
przyszłej realizacji zamówień, odpowiadały rze­
czywistym technicznym możliwościom dru­
karni.

K ierownik techniczny całkowicie należy do 
części produkcyjnej zakładu. Jeżeli to nie jest 
mocno ugruntowane w jego świadomości, zakład 
bardzo na tym  cierpi.

O ile kierownik techniczny drukarni nie jest 
całkowicie zaabsorbowany pracą, to jest to do­
wodem, że posiada on za wąski krąg zaintereso­
wań, że jego zainteresowania nie obejmują całe­
go kompleksu produkcyjnego, że ma lu k i w 
swych wiadomościach i  że nie widzi wielu 
spraw, które z rac ji pełnionych funkcji do nie­
go należą.

Kierownik techniczny musi każdą rzecz z za­
kresu drukarstwa dostatecznie znać, umieć o niej 
poinstruować, niekiedy pokazać, jak się coś ro­
bi, natomiast nigdy nie powinien on wykony­
wać całości. Musi swój personel wykonawczy 
dokładnie poznać i  w  miarę potrzeby uzupeł­
niać jego wiadomości zawodowe, w szczegól­
nych przypadkach wskazywać mu źródła, gdzie 
pracownik wiadomości te może nabyć.

K ierownik techniczny, grawitujący wyłącz­
nie ku jednym sprawom, traci bez wątpienia z 
oczu inne, częstokroć ważniejsze, tyle tylko, że 
leżące poza sferą jego zainteresowań. Z tego 
względu musi czuwać nad tym, aby nie stwarzać 
sobie ciasnej specyfiki, musi wyrabiać w sobie 
równe spojrzenie na całość pracy, nie zasklepia­
jąc się w pracy jednego jakiegoś działu, lub cho­
ciażby kilku. Dopiero, przestrzegając tych zało­
żeń, może tak kierować zakładem, jakby kiero­
wać należało.

K ierownik techniczny bierze pełną odpowie­
dzialność za bieg zakładu wobec dyrekcji na­
czelnej. Zasada ta obowiązuje w pełni o tyle, o 
ile dyrekcja naczelna sama ją uznaje i  respektu­
je, tzn. bezpośrednio sama o niczym w działach 
Produkcyjnych bez kierownika (dyrektora) 
technicznego nie decyduje.

Od autorytetu, jakim  się kierownik technicz- 
ny cieszy u pracowników, od jego samodziel­
ności, od stopnia, w jakim  przyjmuje na siebie 
Pełną odpowiedzialność za wszelką pracę dzia­
łów produkcyjnych —  zależy poprawność w y­

dawanych przez niego dyspozycji oraz jakość
i  i lo ś ć  k a ż d o ra z o w e j p ro d u k c j i.

X

S p e c y f i k a  p r z e m y s ł u  g r a f i c z ­
n e  g o, na którą się m. in. składa:

1) przewaga drobnych zamówień (wynika to 
z tego, że przemysł graficzny w zasadzie świad­
czy usługi bezpośrednim konsumentom — posz­
czególnym instytucjom wydawniczym, poszcze­
gólnym przedsiębiorstwom przemysłowym, 
handlowym, transportowych itp.),

2) brak standartów produkcyjnych,

3) możliwość wykonywania zamówień k ilku  
różnymi technikami graficznymi itp. —  warun­
k i pracy tak odmienne od tych, w jakich pracu­
ją przemysły o produkcji masowej i  ciągłej (jak 
np. bratn i przemysł papierniczy) lub oparte o 
recepturę (jak np. przemysł chemiczny)

— ta s p e c y f i k a  przemysłu graficznego 
wymaga, aby Oddział Zamówień miał ścisłą łą­
czność z technicznym pionem drukami.

Oddział Zamówień dużego zakładu graficzne­
go (o liczebności załogi powyżej 500 osób) powi­
nien mieć co najmniej dwie wyspecjalizowane 
komórki:

1. do spraw ogólnych — załatwiającą formal­
no* - prawne przyjęcie zamówienia,

2. do spraw technicznych — omawiającą ze 
zleceniodawcą problematykę technicznego w y­
konania zlecenia.

Ta komórka opracowywać również powinna 
s z c z e g ó ł o w ą  instrukcję wykonawczą 
dla poszczególnych działów drukam i, biorą­
cych udział w  wykonywaniu zlecenia. Instruk­
cja uwzględniać powinna k o n k r e t n e  w y­
magania zleceniodawcy.

Taka organizacja wykonania zamówienia 
gwarantowałaby zastosowanie się do przyjętych 
przez drukarnię warunków i eliminowałaby błę­
dy i  wady wykonania, powstające — przy bra­
ku szczegółowej instrukcji wykonawczej — z 
szablonowego podchodzenia fachowców drukar­
skich do każdego zamówienia.

K ierownik techniczny z reguły powinien 
uczestniczyć w  przyjmowaniu następujących 
rodzajów zamówień:

1) nietypowych dla danego zakładu,

2) zamówień, przy których ma wątpliwości 
Oddział Zamówień,

3) zamówień, przekraczających średnie na­
kłady.
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Mgr SEWERYN HARTMAN

SŁOWNIK NAZW ZAWODÓW

P ODJĘTE przez Główny Instytut Pracy 
prace nad „Słownikiem Nazw Zawo­
dów“ , przeszły z fazy przygotowawczej 
do fazy realizacji. Warto przy tej spo­
sobności przypomnieć, iż prace te za­

początkowane zostały w maju 1949 r. przez po­
wołaną przez Instytut Komisję dla Spraw No­
menklatury Zawodowej. Po ustaleniu przez Ko­
misję podstaw teoretycznych we wrześniu 1949
r., odbyły się w Warszawie pod przewodnic­
twem sekretarza Centralnej Rady Związków 
Zawodowych — Józefa Kofmana dwudniowe 
obrady, zwołane przez Centralną Radę Związ­
ków Zawodowych, Państwową Komisję Plano­
wania Gospodarczego i Główny Instytut Pracy 
z udziałem przedstawicieli związków zawodo­
wych, administracji przemysłowej i nauki. W 
czasie tej konferencji wyłonione zostały 42 zes­
poły robocze (branżowe), które w terminie do 
dnia 31 października 1949 r. m iały spisać na 
specjalnych kwestionariuszach wszystkie nazwy 
zawodów i specjalności, występujące w danej 
branży i  podać do każdej nazwy opis czynnoś­
ci. Opis imał zawierać odpowiedzi na następują­
ce pytania: co robi pracownik? — jak to robi?— 
przy pomocy jakich narzędzi, maszyn, apara­
tów lub sprzętu?

W toku prac okazało się, że pierwotnie zakre­
ślone term iny są zbyt krótkie na wykonanie 
czynności zleconych zespołom — zwłaszcza, że 
sprawy te, jako zupełnie nowe i  bez preceden­
su, wymagały odpowiedniego zapoznania się z 
materiałem i wyboru środków i metod opraco­
wania. Niektóre zespoły — ze względu na swą 
specyfikę lub dużą ilość reprezentowanych 
przez nie zawodów i specjalności — miały spe­
cjalnie trudne zadanie. Do takich zespołów za­
liczyć należy: górnictwo węglowe, zespoły: me­
talowy, chemiczny, hutniczy, włókienniczy, ze­
spół obrotu towarowego, zespół oświaty i  admi­
nistracji ogólnej i przemysłowej.

W chw ili obecnej wszystkie zespoły, prócz 
hutniczego i częściowo węglowego, nadesłały do 
Instytutu żądane materiały w  ogólnej liczbie 
33973 kwestionariuszy zawodu. Liczba kwestio­
nariuszy po nadesłaniu materiału przez zespól 
hutniczy i węglowy przekroczy 38000. Ten o l­
brzymi materiał—przed poddaniem go obróbce 
kameralnej — musiał być sprawdzony pod 
względem rzeczowym przez specjalnie w tym 
celu powołanych korektorów i następnie zwró­
cony do zespołów dla dokonania koniecznych 
poprawek. Kwestionariusze niektórych zawo­
dów zawierają do 3 stron pisma maszynowego. 
Już to samo wskazuje na ogrom prac, związa­
nych ty lko  z przygotowaniem i poprawieniem 
materiału do obróbki kameralnej. Do końca bie­
żącego miesiąca korektorzy sprawdzili, a Insty­
tu t zwrócił zespołom do poprawienia 29249 kwe­
stionariuszy. Instytut odbył przy tym  z każdjrm 
zespołem k ilka  konferencji instrukcyjnych. W
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końcu miesiąca Instytut znajdował się w  pos'a- 
daniu 11803 kwestionariuszy, zwróconych przez 
poszczególne zespoły po wprowadzeniu popra­
wek, których zażądali korektorzy.

Zebranie materiału od poszczególnych zespo­
łów związane było niejednokrotnie z dużymi 
trudnościami. Mimo wielokrotnego instrukta­
rzu, wielu rzeczoznawców nie uwzględniało 
w opisie czynności zawodowych przebiegu ich 
zgodnego z procesem technologicznym, nie 
uwzględniało okoliczności, jak wykonuje daną 
czynność pracownik. Lub wreszcie — stosowa­
ło opisy niezrozumiałe dla przeciętnego czytel­
nika, a zrozumiałe jedynie dla fachowca. W pły­
wało to i wpływa na konieczność kilkakrotnego 
przerabiania poszczególnych kwestionariuszy 
zawodu i komplikuje pracę Instytutu.

Celem uniknięcia możliwych omyłek Dział 
Zawodoznawczy Instytutu sprawdza każdy po­
prawiony przez zespoły kwestionariusz i  w 
przypadkach wątpliwych kwestionariusze za­
kwestionowane uzgadnia z prezydium zespołów 
lub rzeczoznawcami. Tak przesiany i poprawio­
ny materiał staje się przedmiotem opracowania.

Zgodnie z pierwotnymi założeniami Słownik 
Nazw Zawodowych składa się z dwóch części: 
z części pierwszej, zawierającej właściwy alfa­
betyczny słownik nazw zawodów z podaniem 
opisu czynności każdego zawodu (specjalności), 
oraz z części drugiej, zawierającej profil zawo­
dowy poszczególnych gałęzi, grup i podgrup w 
produkcji i w usługach. W części alfabetycznej 
znajdują się wszystkie zawody i specjalności — 
bez względu na swą przynależność do poszcze­
gólnych gałęzi produkcji, bądź usług. Tego ro­
dzaju założenia zostały jednak poddane k ry ty ­
ce, a to — z następujących względów:
\  Ogólny alfabetyczny układ słownika jest 

* *  układem werbalnym, oderwanym w pew­
nej mierze od życia i nie mającym powiązania 
z rzeczywistym układem zawodów w gałęziach 
gospodarki narodowej.
|J Układ ten jest układem tradycyjnym indy- 

widualistycznej gospodarki kapitalistycz­
nej, która nie uwzględnia planowania gospodar­
czego w skali ogólnokrajowej, ani ścisłego po­
wiązania planów gospodarczych z planami szko­
lenia i dostarczania potrzebnych kadr. Dotych­
czasowe opracowania słowników nazw zawodo­
wych w państwach kapitalistycznych miały 
ogólny układ alfabetyczny. Takimi są np.: słow­
nik amerykański, angielski, holenderski. Nato­
miast opracowania słowników nazw zawodo­
wych w Związku Radzieckim mają układ wed­
ług poszczególnych gałęzi produkcji i usług. Us­
tró j uspołeczniony wymaga bowiem nie tylko 
rejestracji zawodów, lecz także i czynnego na­
dawania właściwego kierunku krystalizującym 
się nowym stosunkom wytwarzania. Terminolo­
gicznym odzwierciedleniem takiej postawy by­
łoby uwzględnienie przy klasyfikacji zawodów



powiązań tych zawodów. Powiązania te wystą­
pią najwyraźniej przy ujmowaniu zawodów nie 
indywidualnie, czego wyrazem jest ogólny 
układ alfabetyczny, lecz w naturalnych całoś­
ciach, czego wyrazem byłby układ według ga­
łęzi gospodarczych.

Na wniosek Działu Zawodoznawczego Insty­
tutu, zmieniła Komisja dla Spraw Nomenkla­
tu ry  Zawodowej swe stanowisko i  uznała, że 
bardziej właściwy będzie układ słownika nazw 
zawodowych według gałęzi produkcji i usługi. 
Każda gałąź obejmie odrębny tom.

Tomy szczegółowe dla poszczególnych gałęzi 
gospodarczych mają taki układ: 
i Uwagi, odnoszące się do zawodów danej ga- 
-*■ łęzi.
O P rofil zawodowy gałęzi: Grupy i podgrupy 
"  danej gałęzi z podaniem w każdej grupie, 
gdy nie dzieli się na podgrupy — bądź w pod­
grupach — nazw zawodów, występujących w 
tej grupie (podgrupie).
O Alfabetyczny wykaz zawodów wraz z opi- 

sem czynności.
A Wyjaśnienie terminów technicznych, wy- 
^  stępujących w opisie czynności zawodo­
wych danej gałęzi (w układzie alfabetycznym).

Korzyści układu słownika według gałęzi pro­
dukcji i usług są następujące:
, Układ taki będzie odpowiadał rzeczywistej 

strukturze zawodów w poszczególnych 
dziedzinach życia gospodarczego.
| Układ taki będzie bardziej odpowiadał po- 
^  trzebom organów, planujących zatrudnie­
nie. Potrzeby i źródła pokrycia zapotrzebowa­
nia w zakresie zatrudnienia planowane są bo­

wiem dla poszczególnych gałęzi produkcji i 
usług —; w  zależności od ich rozwoju, z uwzglę­
dnieniem swoistych stosunków w każdej gałę­
zi, które będą lepiej pokazane w takim  układzie. 
„  Układ taki będzie również bardziej odpo- 

wiadał potrzebom CUSZ, w którym  orga­
nizacja szkolnictwa zawodowego zbliżona jest 
do struktury gospodarczej kraju.
J  Układ taki jest korzystniejszy dla dalszych 
^  prac w dziedzinie zawodoznawstwa, ułatwi 
bowiem wprowadzenie w słowniku zmian, w y­
nikłych na skutek postępu technicznego w po­
szczególnych gałęziach gospodarczych — przez 
uaktualnienie pojedynczych tomów bez w ięk­
szego przerabiania całości wydawnictwa.
„  Układ taki wpłynie wreszcie upraszczające 
^  na nomenklaturę zawodów, ponieważ naz­
wy zawodów, występujących w poszczególnych 
gałęziach, zebrane w jednym tomie, rozszerzą 
automatycznie swą treść znaczeniową przez 
wspólne cechy danej gałęzi. Takie nazwy, jak 
np.: pilarz, wahadłowy, bobiniarz, gardzielowy 
lub kalandrowy, umieszczone alfabetycznie 
nie wskazują dziedziny, do której należą.

Obróbka kameralna materiału słownikowego 
została już rozpoczęta. W kwietniu rb. Dział Za- 
wodoznawczy Instytutu przygotuje do druku 
tom przemysłu gumowego. Prace nad tym to­
mem, dotyczące w szczególności ustalenia w os­
tatecznej formie nazw zawodowych oraz ujed­
nolicenia opisu czynności zawodowych, wystę­
puj ących w przemyśle gumowym, pozwolą na 
uprzystępnienie cennych doświadczeń, które 
będą mogły być zużytkowane przy opracowaniu 
dalszych tomów.

„Ekonom ika i O rgan izac ja  Pracy
W ramach Pierwszego Kongresu N auk i Polskiej, 

zagadnienia ekonom iki i organizacii pracy będą te ­
matem rozważań specjalnej Podsekcji Ekonom ik i 
i O rganizacji Pracy, wchodzącej w  skład Sekcji Nauk 
Ekonomicznych.

Przewodniczącym Podsekcji jest w icem in iste r W in ­
centy Jastrzębski, zastępcą przewodniczącego — dyr. 
m gr inź. I l ja  Epsztejn, referentem  —  w icem in ister 
m gr H enryk Goiański.

Członkami grupy organizacyjnej są: p ro f. d r inż. 
S tanisław  B ieńkow ski, p ro f. d r inż. B ron is ław  Biege- 
leisen-Żelazowski, poseł do Sejm u RP Franciszek 
B linow ski, generalny dyrekto r Czesław Chmielewski, 
dyr. m gr Andrze j Ferski, w icem in ister m gr inż. Ro­
man F iie ls k i, p ro f. m gr inż. Tadeusz Geisler, prof. 
t t t f r  inż. S tanisław  Guzicki, w icem in iste r m gr inż. 
M ieczysław Lesz, p ro f. m gr inż. M icha ł Skarb iński, 
członek Rady CRZZ Ozjasz Szechter, dyr. m gr inż. 
L u d w ik  Tamewski, p ro f. d r inż. Zygm unt Zbichorski.

Podczas prac wstępno-organizacyjnych zagadnienia 
interesujące Podsekcje podzielono na 6 następujących 
| ru p : (I.) socjalistyczna organizacja p rodukc ji (pod 
k ierow nictw em  dyr. I. Epsztejna). (II.) współzawodni­
ctwo pracy (pod k ie row nictw em  w icem in istra  H. Go- 
lanskiego), ( I II .)  norm owanie pracy (pod k ie ro w n i­
ctwem w icem in istra  W. Jastrzębskiego), (IV.) ochro- 
im  pracy (pod k ie row nictw em  dyr. L . Taniewskiego), 
(V.) zatrudnienie i przygotowanie do zawodu (pod k ie ­
row nictw em  członka Rady CRZZ O. Szechtera), (V I.) 
zasady socjalistycznego systemu wynagradzania (pod 
k ierow nictw em  dyr. Cz. Chmielewskiego).

na I Kongresie N auki Polskiej
Prace i  re fe ra ty  przygotowane na Kongres w  ra ­

mach Podsekcji pow inny uwzględniać powyższą p ro ­
blematykę, k ie ru jąc  się podczas opracowania tematów 
ogólnym i w ytycznym i, zakreślonym i przez Kongres.

W edług w ytycznych tych należy:
— po pierwsze, dokonać oceny aktualnego stanu da­

nej gałęzi w iedzy uwzględniając: a) k ry tykę  kap i­
ta listycznej teo rii w  danej dziedzinie, b) k ry tykę  
i  ocenę stanu p iśm iennictwa powojennego w  danej 
dziedzinie wiedzy, c) wydobycie postępowej tra d y ­
c ji w  danej dziedzinie w iedzy, d) zbadanie i ocenę 
fo rm y kontaktów  nauki polskiej w  danym zakresie 
z nauką Zw iązku Radzieckiego i  innych kra jów .

— po drugie, opracować zasady planowania badań 
naukowych w  dziedzinie ekonom iki i  o rganizacji 
pracy oraz przemyśleć metody powiązania tych ba­
dań z planem 6-letn im .

W  oparciu o krytyczną ocenę należy gruntow nie 
przedyskutować potrzeby i możliwości w  każdym 
z om awianych problemów, specjalnie w  dziedzinie 
metodologicznej, w yzyskując przy tym  przykłady 
i doświadczenia Zw iązku Radzieckiego. Opracowane 
re fe ra ty  uwzględniające wyżej podane wytyczne, bę­
dą przedm iotem dyskusji naukowych. Z uwagi na do­
niosłe znaczenie Kongresu dla nauki polskiej koniecz­
ne jest, aby wszyscy, któ rych  wyżej wym ienione za­
gadnienia interesują, b ra li czynny udzia ł w  pracach 
Podsekcji.

S ekre taria t Podsekcji znajduje się przy G łów nym  
Ins ty tuc ie  Pracy w  Warszawie, u l. Mazowiecka 11,
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WYTWORCZOSC PRZEMYSŁOWA
W. ALFiEJEW i A. KOROTKOW

O całkowite uchwycenie i wykorzystanie 
zdolności produkcyjnych w przemyśle*)

S YSTEM gospodarki socjalistycznej zapew­
nia stały wzrost zdolności,produkcyjnych 
i nieprzerwany rozwój wszystkich dziedzin 
gospodarki narodowej, co stanowi prawo 
rozwoju ekonomiki socjalistycznej.

W okresach pięciolatek stalinowskich został 
stworzony w naszym kraju potężny przemysł so­
cjalistyczny, uzbrojony w przodującą technikę, co 
zmieniło całkowicie metody pracy we wszystkich 
gałęziach gospodarki narodowej. Zostały stworzo­
ne nowe gałęzie przemysłu i liczne nowe przedsię­
biorstwa przemysłowe. Zostały też zrekonstruowa­
ne od podstaw przedsiębiorstwa stare. Stworzono 
nowe okręgi przemysłowe. Powstały nowe miasta 
z największymi zakładami metalurgii, budowy ma­
szyn, przemysłu chemicznego oraz innych gałęzi 
przemysłu współczesnego. Stworzono potężną tech­
niczną bazę produkcyjną, która, pozostając w rę­
kach ludzi radzieckich, kierowanych przez partię 
bolszewicką i  wielkiego Stalina, wytwarza coraz 
większe ilości towarów.

W 1940 r. całkowita produkcja przemysłu cięż­
kiego przewyższała dwunastokrotnie poziom z 1913 
roku. W 1949 r. produkcja całkowita wzrosła 
o 141°/o w stosunku do produkcji przedwojennej 
z 1940 r. W ciągu 4 lat powojennej stalinowskiej 
pięciolatki odbudowano i uruchomiono 5.200 du­
żych państwowych przedsiębiorstw przemysłowych, 
nie licząc drobnych przedsiębiorstw państwowych 
i spółdzielczych.

Zdolności produkcyjne czynnych zakładów i fa­
bryk znacznie wzrosły w latach powojennej pięcio­
latki, w wyniku wybudowania nowych działów 
i zainstalowania nowego, wysokosprawnego sprzę­
tu, który został wyprodukowany w naszych krajo­
wych zakładach. W przemyśle radzieckim środki 
techniczne wzrastają z każdym kwartałem.

Wzrost podstawowych środków przemysłu socja­
listycznego idzie równolegle z szybkim rozwojem 
techniki oraz z szerokim wprowadzeniem automa­
tyzacji i mechanizacji procesów produkcyjnych. 
Przemysł nasz wytwarza obecnie najrozmaitsze 
maszyny, które pozwalają na coraz większe elimi­
nowanie pracy ręcznej i osiąganie zwiększenia wy­
dajności wyposażenia.

W okresie powojennej pięciolatki znacznie 
zwiększyło się wykorzystanie wyposażenia. W ro­
ku 1949 w zakładach ministerstwa przemysłu me­
talurgicznego zwiększyło się wykorzystanie uży­
tecznej pojemności wielkich pieców o 6% w sto­
sunku do 1948 r., a w stosunku do przedwojenne­

*) P rzedruk z czasopisma „P łanowoje Chaziajstwo“ 
N r. 2 z 1950 r.

P rzekładu i skrótu dokonali inż. B. Maczewski, inż. 
W. G aw likow ski i  inż. J. Śm igielski.
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go 1910 roku — o 18%. Wydobycie stali z jednego 
metra kwadratowego powierzchni dennej pieca 
Martena zwiększyło się w stosunku do r. 1948
0 11%, a w stosunku do 1940 r. — o 24%. W przed­
siębiorstwach ministerstwa przemysłu naftowego 
szybkość wiercenia eksploatacyjnego zwiększyła 
się w stosunku do r. 1948 o 5%, a w stosunku do 
1940 r. o 33%. Zwiększyło się również wykorzy­
stanie wyposażenia i w innych przemysłach.

Z każdym rokiem coraz szerzej ugruntowuje się 
nowa technika we wszystkich dziedzinach gospo­
darki narodowej. W samym tylko 1949 roku stwo­
rzono i oddano do produkcji ponad 300 nowych ty­
pów maszyn wysokosprawnych. W przemyśle wę­
glowym stosowane są nowe kombajny węglowe, 
udoskonalone maszyny wrębowe i załadowcze oraz 
transportery. W przemyśle budowlanym przy ro­
botach ziemnych stosuje się kopaczki wieloczerpa- 
kowe, ciężkie graj dery i skrepery. Przy robotach 
załadowczych stosowane są obecnie nowe typy spe­
cjalnych samochodów. W wielu gałęziach prze­
mysłu wprowadza się maszyny automatyczne. Np. 
w budowie maszyn — szybkobieżne półautomaty, 
obrabiarki-agregaty, automatyczne linie produk­
cyjne oraz całe zautomatyzowane pododdziały. 
W przemyśle lekkim — krosna automatyczne
1 szybkościowe samoprząśnice. Wprowadza się apa­
raturę kontrolną i regulującą do automatyzacji 
kontroli jakości produkcji. Stosuje się metodę po­
tokową i noWe procesy technologiczne, które zna­
komicie zwiększają wydajność wyposażenia i  przy­
śpieszają cykl produkcji, skrawanie szybkościowe, 
wytopy szybkie itd.

Rozpowszechnił się ruch, mający na celu prze­
dłużenie terminów okresów pracy wyposażenia po­
między remontami i skrócenia czasu remontów. 
W rezultacie skraca się czas nieprodukcyjnych po­
stojów wyposażenia.

W naszym kraju nic nie stoi na przeszkodzie 
wzrostowi i wykorzystaniu zdolności produkcyj­
nych. Jest to jedna z podstawowych cech systemu 
gospodarki socjalistycznej, jedna z cech, która sta­
nowi o wyższości tego systemu nad systemem ka­
pitalistycznym.

W krajach kapitalistycznych, skutkiem panują­
cej w produkcji anarchii, zubożenia mas pracują­
cych i związanego z tym ograniczenia pojemności 
rynku, nie może być osiągnięte pełne wykorzysta­
nie zdolności produkcyjnej przemysłu nawet w wa­
runkach dobrej koniunktury przemysłowej. Okres 
powojenny w rozwoju tych krajów charakteryzuje 
zwiększenie braku wykorzystania zdolności pro­
dukcyjnych w przemyśle, co pozostaje w związku 
z narastaniem nowego kryzysu ekonomicznego i ze 
spadkiem produkcji. Już w lipcu 1949 r. produkcja 
przemysłowa w USA wynosiła zaledwie 65% naj­



wyższego poziomu, osiągniętego w latach wojny. 
Od tego czasu produkcja przemysłowa spadła w je­
szcze większej mierze. W październiku 1949 r. —■'
0 22°/o w stosunku do października 1948 r. Spadek 
ten oznacza równoczesny spadek wykorzystania 
zdolności produkcyjnej przemysłu amerykańskiego.

Spadek wykorzystania zdolności produkcyjnej 
w przemyśle jaskrawo uwydatnia się w krajach 
zmarshallizowanych, ponieważ monopole kapitali­
styczne USA wszelkimi sposobami przeszkadzają 
w tych krajach rozwojowi najważniejszych dla ży­
cia gałęzi przemysłu. Wszystko to wskazuje na roz­
szerzanie się procesu gnicia kapitalizmu w okresie 
powojennym.

W związku Radzieckim sprawa wykorzystania 
zdolności produkcyjnej przedstawia się całkiem 
inaczej. System socjalistycznej gospodarki, oparty 
na uspołecznionej własności środków produkcji
1 nieznający anarchii w produkcji, konkurencji ka­
pitalistycznej i kryzysów, posiada wszelkie nie­
zbędne warunki dla najzupełniejszego i najracjo­
nalniejszego wykorzystania szybko wzrastających 
zdolności produkcyjnych. Przyświeca tu jedynie 
cel wzbogacenia wspólnych zasobów kraju socja­
lizmu i  podwyższenia materialnego i kulturalnego 
poziomu życia mas pracujących. Równocześnie ze 
stałym wzrostem poziomu materialnego i kultural­
nego życia mas pracujących tworzą się warunki do 
szybkiego wzrostu produkcji i zwiększenia wyko­
rzystania zdolności produkcyjnych.

Rozwój gospodarki narodowej na podstawie je­
dynego planu państwowego zapewnia niezbędną 
równowagę oraz koordynowanie pracy poszczegól­
nych gałęzi produkcji, co również daje możność 
najzupełniejszego wykorzystania zdolności produk­
cyjnej każdej gałęzi przy wytkniętym wspólnym 
celu: jak największe wzmożenie całości gospodarki 
narodowej.

Specjalnie wielki postęp w zakresie podniesie­
nia wykorzystania zdolności produkcyjnej osiąg­
nięto w czasie powojennym. Nie bacząc na olbrzy­
mie zniszczenia poczynione przez zaborców faszy­
stowskich na terenach czasowo okupowanych, go­
spodarka narodowa ZSRR szybko zagoiła zadane 
przez wojnę rany i weszła na drogę nowego, potęż­
nego rozwoju.

W końcu 1949 r. całkowita przeciętna miesięcz­
na produkcja przemysłowa wynosiła 153°/o w sto­
sunku do 1940 r. i przewyższyła ustalony w planie 
pięcioletnim poziom na r. 1950.

Olbrzymia rola przy wykonywaniu powojennego 
planu pięcioletniego przypadła socjalistycznemu 
współzawodnictwu mas pracujących.

Jeszcze w początkowym okresie ruchu stacha- 
nowskiego Towarzysz Stalin powiedział:

„Ruch Stachanowski jest takim ruchem robotni­
ków i robotnic, który wyznaczył sobie jako cel 
przekroczenie obecnych norm technicznych, prze­
kroczenie obecnie zaprojektowanych wydajności 
obecnych planów produkcyjnych i bilansów. Prze­
kroczenie — dlatego, że właśnie te normy stały 
się już przestarzałymi dla naszych czasów, dla na­
szych nowych ludzi. Ruch ten łamie stare poglądy 
na technikę, łamie stare normy techniczne, stare 
zaprojektowane zdolności produkcyjne, stare pla­
ny produkcyjne i wymaga stworzenia nowych, 
wyższych technicznych norm, zdolności produkcyj­
nych, planów produkcyjnych“ *).

*) J. S ta lin . Zagadnienia Leninizm u. Wyd. I I ,  str. 494.

Historyczne wskazania Towarzysza Stalina są 
decydującą wytyczną zapewnienia rozwoju prze­
mysłu socjalistycznego w Związku Radzieckim.

Wielkie znaczenie miały w latach powojennych 
takie formy współzawodnictwa socjalistycznego, 
jak rozpowszechniony z inicjatywy krajacza tow. 
Matrosowa ruch przodowników pracy o podniesie­
nie wydajności pracy wszystkich robotników do 
poziomu wydajności pracy przodowników. Jak roz­
powszechniony z inicjatywy tow. Iwanowa, tech­
nologa zakładów im. Kirowa, ruch pracowników 
technicznych na wszystkich szczeblach, mający na 
celu udoskonalenie technologicznych metod pro­
dukcji. Jak rozpowszechniony z inicjatywy tow. 
Rossyjskiego starszego majstra zakładów „Kalibr“ , 
ruch kierowników gniazd produkcyinych i kierow­
ników warsztatów o planowe wprowadzenie najno­
wocześniejszych metod we wszystkich odcinkach 
produkcji, począwszy od stanowiska brygady aż 
do całego zakładu włącznie.

W wielu przedsiębiorstwach przemysłowych 
ZSRJt szeroko rozpowszechnił się ruch o lepsze wy­
korzystanie powierzchni produkcyjnej. Ruch ten 
dał poważne rezultaty przy zwiększeniu wydajno­
ści produkcji bez dodatkowych nakładów pienięż­
nych w przedsiębiorstwach już istniejących i pra­
cujących. Oto zespół pracowników zakładu „Kras- 
nyj Kotielszczyk“ w Taganrogu wyzwolił 1.300 m- 
powierzchni produkcyjnej, na której ustawiono do­
datkowe wyposażenie. W tym samym zakładzie 
zwiększyła się produkcja odkuwek w tonach 
z jednostki wyposażenia oraz wydajność z jednost­
ki wyposażenia obrabianego. W zakładach „Kalibr“ 
w r. 1949 wydajność produkcji z jednej obrabiar­
ki i jednego metra kwadratowego powierzchni 
produkcyjnej zwiększyła się więcej niż dwukrotnie 
w stosunku do produkcji przedwojennej. W zakła­
dach „Kompresor“ wydajność produkcji z metra 
kwadratowego powierzchni produkcyjnej w r. 1949 
zwiększyła się więcej niż półtorakrotnie w stosun­
ku do r. 1948. W zakładach przeróbki olejów 
w Czimkencie, należących do Ministerstwa Prze­
mysłu Spożywczego ZSRR, została zmieniona meto­
da pierwotnej przeróbki surowca, dzięki czemu za­
projektowana zdolność produkcyjna zakładu zosta­
ła w r. 1949 przekroczona o 23°/o.

Stały wzrost dobrobytu materialnego i poziomu 
kulturalnego narodu radzieckiego oraz wzrost wy­
kwalifikowanych kadr stwarzają pomyślne wa­
runki dla rozwoju w masach aktywności pracy 
i mobilizacji wewnętrznych rezerw produkcji.

*  *  *

Stale wzrastająca produkcja socjalistyczna opie­
ra się na stałym wzroście podstawy produkcyjnej 
i technicznej gospodarki socjalistycznej oraz na 
nieprzerwanym wzroście zdolności produkcyjnej 
we wszystkich gałęziach przemysłu ZSRR.

Z tego względu, prawidłowa organizacja plano­
wania w dziedzinie ewidencji zdolności produkcyj­
nych, która zapewniałaby najpełniejsze ich wyko­
rzystanie, posiada olbrzymie znaczenie dla rozwo­
ju  gospodarki narodowej oraz dla dalszego umoc­
nienia potęgi ekonomicznej Ojczyzny Socja­
listycznej .

Najważniejszą drogą do zwiększenia zdolności 
produkcyjnej naszego przemysłu, obok budowy no­
wych przedsiębiorstw, jest stałe, nieprzerwane 
wnrowadzanie do produkcji — w istniejących za­
kładach — nowych metod technologicznych, inten-
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syfikacja procesów produkcyjnych, udoskonalenie 
i modernizowanie sprzętu oraz opanowanie przez 
przodowników produkcji nowych progresywnych 
norm wykorzystania urządzeń.

Wskazane wyżej potężne źródła wzrostu wy­
twórczej mocy socjalistycznego przemysłu działa­
ją nieprzerwanie i zawierają w sobie duże możli­
wości zwiększenia przemysłowej wytwórczości. 
Jednakże możliwości te nie są zawsze w dostatecz­
nym stopniu brane pod uwagę przy planowaniu, 
wskutek czego znaczne rezerwy w możliwościach 
produkcyjnych, którymi dysponują nasze przedsię­
biorstwa, nie są w pełni wykorzystywane.

Znaczny przyrost mocy przemysłowej może być 
osiągnięty również kosztem zlikwidowania niepla­
nowanych przestojów, ulepszenia współdziałania 
przemysłowego przedsiębiorstw, polepszenia orga­
nizacji remontu urządzeń.

Jak wykazała kontrola wykorzystania mocy wy­
twórczej w przemyśle, w wielu przedsiębiorstwach 
zachodziły wypadki nieplanowanych przestojów 
urządzeń wskutek niedokładności organizacyjnych 
i technicznych. W sześciu tylko cementowniach mi­
nisterstwa przemysłu materiałów budowlanych 
Związku Radzieckiego, pozaplanowe nostoie pod­
stawowych technologicznych urządzeń (pieców do 
wypalania i cementowych młynów) były w 1949 
roku tak wielkie, że za za cenę likwidacji tych po- 
zaplanowych postojów można byłoby wyproduko­
wać dodatkowo setki tysięcy ton cementu. W dwóch 
budowlanych kombinatach ministerstwa przemysłu 
drzewnego i papierniczego postoje gatrów docho­
dziły w 1949 r. do 20 — 22°/o w stosunku do czasu 
produkcyjnego. Kosztem zlikwidowania tych poza- 
planowych postojów można było wyprodukować 
dodatkowo w tych dwóch tylko kombinatach dzie­
siątki tysięcy metrów sześciennych przetartych ma­
teriałów. W Imtomkińskiej fabryce włókienniczej 
ministerstwa przemysłu lekkiego w 1949 roku mia­
ły  miejsce również pozaplanowe postoje urządzeń. 
Gdyby nie było tych postojów, można byłoby 
otrzymać dodatkowo miliony metrów tkanin. Wy­
soki procent ponadplanowych postojów urządzeń 
miał miejsce w poszczególnych fabrykach budowy 
maszyn, a także w niektórych cukrowniach mini­
sterstwa przemysłu spożywczego.

W likwidacji tych wszystkich postojów tkwią 
możliwości znacznego zwiększenia produkcji bez 
dodatkowych nakładów kapitałowych. Pełne wyko­
rzystanie omówionej rezerwy wzrostu produkcji 
stanowi dla kierownictwa przedsiębiorstw zadanie 
niecierpiące zwłoki.

Dużą rezerwą dla podwyższenia stopnia wyko­
rzystania mocy produkcyjnej stanowi również po­
lepszenie współpracy przy produkcji w różnych 
przedsiębiorstwach. W szeregu przedsiębiorstw po­
szczególne warsztaty rozwijają się nierównomier­
nie: w jednych zakładach przemysłowych niektóre 
warsztaty przekroczyły swoje projektowane zdol­
ności produkcyjne, w innych zaś ma miejsce opóź­
nienie całkowitego wykorzystania zdolności pro­
dukcyjnej. Skutkiem tego w jednych przedsiębior­
stwach powstają rezerwy zdolności produkcyjnej, 
a w innych — wąskie przekroje. Te dysproporcje 
należy likwidować na drodze prawidłowego współ­
działania przemysłowego przedsiębiorstw.

W 1949 r. w pewnej dużej hucie oddano do ek­
sploatacji potężny, nowoczesny agregat walcowni­
czy o wysokiej wydajności, jednak wydajność te­
go agregatu była wykorzystana w roku 1949 tylko
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w 75°/», ponieważ agregat nie miał całkowicie za­
pewnionej dostawy wlewów stalowych, a to — 
wskutek opóźnienia uruchomienia nowych pieców 
martenowskich. W tym samym czasie w fabryce 
budowy maszyn, znajdującej się w odległości kilku 
kilometrów od tej huty, zdolność produkcyjna pie­
ców martenowskich była wykorzystana w 1949 ro­
ku zaledwie w 60 — 80°/o w odniesieniu do czasu 
rozporządzalnego. Fabryka budowy maszyn mogła 
w zupełności zapewnić dostateczną ilość wlewów 
dla walcowni zakładów metalurgicznych, przy 
czym w fabryce budowy maszyn pozostałaby je­
szcze rezerwa zdolności produkcyjnej stalowni, 
kraj natomiast otrzymałby dodatkowo dziesiątki ty­
sięcy ton walcówki.

W tym samym okręgu znajduje się również in­
na huta, w której produkuje się bardzo potrzebne 
w kraju rury. Jednakże wskutek niedostatecznego 
zaopatrzenia w stal, jeden z zespołów do walcowa­
nia rur miał postoje w trzecim i czwartym kwar­
tale 1949 r. W tym samym czasie w innej fabryce 
budowy maszyn, znajdującej się w niewielkiej od­
ległości, nie były całkowicie wykorzystane piece 
martenowskie. Gdyby była zorganizowana współ­
praca tych dwóch przedsiębiorstw, kraj mógłby 
otrzymać w drugim półroczu 1949 roku parę ty­
sięcy ton rur dodatkowo.

Poważne rezerwy zwiększenia produkcji mogą 
być zrealizowane na drodze zmniejszenia strat cza­
su na remonty urządzeń.

Można zmniejszyć nieprodukcyjne postoje urzą­
dzeń kosztem skrócenia czasu na remonty i zwięk­
szenia okresów pracy danego urządzenia pomiędzy 
dwoma remontami głównymi.

W wielu przemysłowych przedsiębiorstwach 
przodownicy pracy w produkcji w transporcie 
osiągnęli znaczne sukcesy, zarówno na odcinku 
skrócenia czasów remontów jak i przez zwiększe­
nie czasu pracy urządzenia pomiędzy remontami. 
Pod tym względem, szczególnie pouczające jest 
doświadczenie pracowników przemysłu cemento­
wego. W szeregu cementowni remont urządzenia 
był do niedawna wykonywany przez osobne bry­
gady remontowe, które były słabo zaopatrzone w 
nowoczesne obrabiarki i inne środki techniczne. 
Wskutek tego remont pieców do wypalania i mły­
nów cementowych wykonywany był sposobem 
chałupniczym, przeciągał się przez długi okres, 
przy czym zużywano znaczną ilość roboczogodzin. 
W celu zmniejszenia straty roboczogodzin i środ­
ków, jak również w celu zmniejszenia czasu posto­
ju urządzenia, zorganizowano międzyzakładowe 
warsztaty remontowe. Pozwoliło to znacznie przy­
śpieszyć i  obniżyć koszty remontu, a zwłaszcza 
skrócić terminy remontu podstawowych zespołów 
produkcyjnych. Warsztaty zaopatrzono w obrabiar­
ki i inne urządzenia techniczne, co pozwoliło zme­
chanizować szereg prac i wykonywać zawczasu nie­
zbędne części zapasowe do remontu. W rezultacie 
remont w wielu wypadkach został sprowadzony do 
wymiany poszczególnych zużytych części na nowe.

Poważną rezerwę, umożliwiającą podniesienie 
stopnia wykorzystania zdolności produkcyjnej, sta­
nowi powiększenie wskaźnika wykorzystania 
zmian przedsiębiorstwa do wysokości współczyn­
nika, przewidzianych w projektach technicznych.

Na przykład: w niektórych przedsiębiorstwach 
budowy maszyn wskaźnik wykorzystania zmian 
pracy urządzenia wynosi 1,2 — 1,4. Jest to wskaź­
nik niski. Świadczy on o niewykorzystaniu urzą­



dzeń w czasie, ponieważ przy takim wskaźnika 
urządzenie pracuje zaledwie 10 — 12 godzin na do­
bę. Podniesienie więc wskaźnika wykorzystania 
zmian do poziomu przyjętego w planie technicz­
nym lub też ustalonego dla danej gałęzi przemy­
słu stanowi jedno z najważniejszych zadań.

Z drugiej strony podniesienie wskaźnika wyko­
rzystania zmian wywołuje konieczność zwiększe­
nia liczby pracowników. Przyjęcie pracowników 
komplikuje się często na skutek potrzebnej po­
wierzchni mieszkalnej.

W szeregu nowopowstałych zakładów przedsię­
biorstwa budowlane, dopiero po ukończeniu budo­
wy obiektów przemysłowych, wyznaczają terminy 
na budowę domów mieszkalnych. Likwidacja sta­
łego opóźnienia budownictwa mieszkalnego stano­
wi zagadnienie palące. Od wykonania w odpowied­
nim terminie odpowiedniej ilości mieszkań robot­
niczych zależy w dużej mierze zapewnienie sobie 
przez przedsiębiorstwo stałych kadr, co z kolei za­
pewnia zaprojektowane wykorzystanie zmian 
i tym samym pozwala pełniej wykorzystać zdolność 
produkcyjną przedsiębiorstwa.

Prawidłowe postawienie sprawy obliczenia po­
siadanych zdolności produkcyjnych i sprawy pla­
nowania ich wykorzystania ma wyjątkowo duże 
znaczenie, zarówno dla opracowania i uzasadnie­
nia planów produkcyjnych jak dla planowania bu­
dowy obiektów przemysłowych i mieszkalnych.

Ujawnienie niewykorzystanych rezerw zdolności 
produkcyjnej jest decydującym środkiem w walce 
przeciw obniżeniu planów produkcyjnych i ko­
niecznym warunkiem bolszewickiego planowania, 
zapewniającego duże tempo wzrostu produkcji 
przemysłowej.

Kontrola organizacji pracy w kierunku okre­
ślenia i ewidencji zdolności produkcyjnych w przed­
siębiorstwach i ministerstwach wykazała, że na 
odcinku tej tak ważnej pracy, mającej ogromne 
znaczenie dla gospodarki narodowej, istnieją bar­
dzo poważne niedociągnięcia, wskutek czego nie są 
uwzględniane znaczne zdolności produkcyjne.

Niedociągnięcia są następujące: w szeregu przy­
padków przy obliczaniu zdolności przedsiębior­
stwa nie prowadzi się ewidencji wszystkich tech­
nologicznych urządzeń, jak również nie bierze się 
w rachubę dodatkowych możliwości produkcyj­
nych przedsiębiorstwa, wynikających z prawidło­
wej współpracy z innymi przedsiębiorstwami. 
Zdolność produkcyjną przedsiębiorstwa określa się 
nieraz nie w oparciu o zasadnicze podstawowe od­
działy, placówki lub agregaty, lecz na podstawie 
wąskich przekrojów, co było potępione przez gru­
dniowe plenum Centralnego Komitetu Wszechro- 
syjskiej Komunistycznej Partii w 1935 r. W szere­
gu przypadków, przy obliczaniu zdolności produk- 
cyjnych, nie są przyjmowane progresywne normy 
wykorzystania urządzeń lub też osiągnięte przez 
przodowników pracy normy wykonania, lecz 
średnie normy faktyczne. W poszczególnych przed­
siębiorstwach przyjmuje się za podstawę różny 
czas trwania pracy urządzenia w ciągu roku, cho­
ciaż przedsiębiorstwa te są takie same pod wzglę­
dem rodzaju produkcji.

Istnieją poważne braki w instrukcjach, opraco­
wanych przez ministerstwo przemysłu metalurgicz­
nego, a odnoszących się do określenia zdolności pro­

dukcyjnej. Zaprojektowane zdolności niektórych 
podstawowych zespołów hutniczych, uruchomio­
nych w 1948 r. i 1949 r., są obliczone bez uwzględ­
nienia wskaźników progresywnych. Na przykład: 
dla poszczególnych wielkich pieców zdolność za­
projektowaną przekroczono już w trzecim miesią­
cu pracy, licząc od chwili uruchomienia, a zdolność 
produkcyjną zaprojektowaną dla szeregu pieców 
martenowskich, przekroczono już w pierwszym 
miesiącu pracy. W jednym z zakładów zaprojekto­
wana zdolność produkcyjna pieca martenowskiego 
została przekroczona w pierwszym miesiącu pracy
0 25°/o.

W ministerstwie przemysłu węglowego określo­
no zdolność produkcyjną dla szeregu szybów po­
niżej faktycznie osiągniętego wydobycia na dobę. 
Na przykład, zdolności produkcyjne poszczegól­
nych szybów zostały ustalone przy założeniu 300— 
330 dni roboczych w roku, a liczba godzin pracy na 
dobę przyjęta została przy założeniu dwóch zmian. 
Doprowadziło to w rezultacie do tego, że współ­
czynnik wykorzystania mocy na poszczególnych 
szybach przekraczał 100°/«, ponieważ faktyczny 
przebieg pracy nie odpowiadał przyjętej przy obli­
czaniu zdolności produkcyjnej szybu.

W ministerstwie przemysłu naftowego' zdolności 
produkcyjne poszczególnych urządzeń były okre­
ślane bez uwzględnienia dla nich progresywnych 
wskaźników produkcji.

W instrukcji, opracowanej przez ministerstwo 
budowy maszyn, również nie wzięto pod uwagę 
norm progresywnych wykorzystania urządzeń, 
skutkiem czego zdolności produkcyjne poszczegól­
nych fabryk obliczono zbyt nisko.

W ministerstwie przemysłu leśnego i papierni­
czego, dla szeregu gałęzi produkcji obliczone zdol­
ności produkcyjne były również niższe, aniżeli 
faktycznie osiągnięta produkcja.

W ministerstwie przemysłu spożywczego zdol­
ności produkcyjne, zatwierdzone na 1 stycznia 
1919 roku, były osiągnięte już w czwartym kwar­
tale 1948 roku przez liczne fabryki, przerabiające 
oleje. Ustalono na podstawie kontroli, że w trzech 
fabrykach przerabiających oleje (Czimkieńskiej, 
Krasnodarskiej i Zaporożskiej) zdolności produk­
cyjne, zatwierdzone przez Ministerstwo, były niż­
sze od produkcji faktycznej.

Jeszcze w grudniu 1935 roku plenum Centralne­
go Komitetu Wszechzwiązkowej Komunistycznej 
Partii dało wskazówki, że normy określające zdol­
ność produkcyjną, powinny być sporządzone na 
podstawie sprawdzonego doświadczenia przodują­
cych przedsiębiorstw i przodujących odcinków pro­
dukcji.

W okresie powojennym, zawdzięczając nowemu 
potężnemu wzrostowi współzawodnictwa socjali­
stycznego, zarówno normy zaprojektowane jak
1 ustalone przez ministerstwa, zostały znacznie 
przekroczone. A jednak dotąd jeszcze nie są w peł­
ni wykorzystane możliwości podniesienia stopnia 
wyzyskania sił i zdolności produkcyjnych, którymi 
dysponuje nasz przemysł.

Pracownicy przemysłu mają przed sobą wielkie 
zadanie. Polega ono na likwidacji wszelkich niedo- 
magań, stojących na przeszkodzie do wyzwolenia 
rezerw narodowej gospodarki, i na oddaniu tych 
rezerw na użytek narodów radzieckich.
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Obok tego, szereg Ministerstw nieprawidłowo 
ujmuje samo określenie zdolności produkcyjnej. Na 
przykład niektórzy pracownicy utożsamiają zdol­
ność produkcyjną zakładu z jego planem produk­
cyjnym. Takie pojęcie zdolności produkcyjnej jest 
mylne w swojej istocie i prowadzi w rzeczywisto­
ści do obniżenia zarówno zdolności produkcyjnej 
jak i planu produkcyjnego przedsiębiorstwa. Nie­
odzownym warunkiem prawidłowego .określenia 
i ujęcia zdolności produkcyjnej jest naukowe opra­
cowanie wskazówek i instrukcji, które zorientują 
kierowników przedsiębiorstw w kierunku najpeł­
niejszego zrealizowania wszystkich rezerw, kryją­
cych się w zdolnościach produkcyjnych zakładów.

Zdolność produkcyjna przedsiębiorstwa powinna 
być rozumiana jako maksimum możliwości pro­
dukcyjnej, liczonej według produkcji w jednostce 
czasu — przy pełnym wyzyskaniu wszystkich środ­
ków fabrykacyjnych i zastosowaniu najbardziej no­
woczesnych metod pracy i procesów technologicz­
nych. Z tych względów przy określaniu zdolności 
produkcyjnych zakładu przemysłowego trzeba, ja­
ko podstawę brać wyższe wskaźniki uzyskane 
przez przodowników pracy.

Jeśli przyjmujemy za podstawę programów pro­
dukcyjnych normy średnioprogresywne, to bazą 
zdolności produkcyjnej winny być przodujące nor­
my, osiągnięte przez stachanowców.

Tow. Mikojan w referacie wygłoszonym na gru­
dniowym plenum Centralnego Komitetu WKP (b) 
w 1935 r. powiedział:

„Myślę, że przy ustalaniu norm zdolności pro­
dukcyjnej wyposażenia i zdolności produkcyjnej 
zakładu powinniśmy brać jako podstawę wyższe 
wskaźniki stachanowców, gdyż techniczne normy 
zdolności produkcyjnych i normy osiągnięć w pra­
cy — są to różne rzeczy“ .

Pod pojęciem zdolności produkcyjnej przedsię­
biorstwa trzeba rozumieć maksimum możliwości 
wytworzenia produkcji gotowej w jednostce czasu 
(rok, doba, godzina) po osiągnięciu poziomu przo­
dujących procesów technologicznych i zastosowa­
niu progresywnych norm, przy pełnym wykorzy­
staniu wyposażenia, użytkowych powierzchni i in­
nych środków produkcji danego zakładu.

Przy obliczaniu zdolności produkcyjnej zakładu 
trzeba brać pod uwagę następujące czynniki: a) 
poziom przodujących procesów technologicznych, b) 
progresywne normy wykorzystania wyposażenia, 
osiągnięte przez przodowników, c) ilość ustalone­
go wyposażenia, d) asortyment wyrobów.

Przy ustalaniu zdolności produkcyjnych we wszy­
stkich przedsiębiorstwach, trzeba wychodzić z zar 
łożenia, że stosowane są najwłaściwsze technolo­
giczne procesy, zapewniające podwyższenie wydaj­
ności wyposażenia, skrócenie cyklu produkcji, 
zmniejszenie funduszu płac na wytwarzanie jedno­
stki produkcji, oszczędność surowców, paliwa 
i energii, wreszcie — polepszenie jakości produkcji.

Przy tym powinna być uwzględniona konieczność 
maksymalnego uzyskania najdoskonalszych środ­
ków mechanizacji i automatyzacji procesów wy­
twórczych oraz całkowite opanowanie przez kadry 
pracownicze środków technicznych, stojących do 
dyspozycji zakładu.

Tak więc w przemyśle metalurgicznym ulepsze­
nie technologii produkcji daje się osiągnąć za po-
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mocą intensyfikacji wdmuchiwania, ulepszenia we 
wsadach i procesach cieplnych, skrócenia czasu 
wytopu w piecach martenowskich, zastosowania 
nowych rodzajów ogniotrwałych materiałów, dzię­
ki czemu zmniejsza się czas postojów dla remon­
tu na zimno i na gorąco.

Najważniejszymi czynnikami przodującej tech­
nologii w przemyśle cementowym są: przyśpiesze­
nie procesów wypalania klinkieru, zwiększenie ilo­
ści obrotów pieców obrotowych, szerokie zastoso­
wanie aspiracji i  chłodzenia w młynach cemento­
wych, wreszcie rozległa mechanizacja procesów 
załadowczych i rozładowczych.

W przemyśle chemicznym przenikanie przodu­
jącej technologii idzie głównie w kierunku inten­
syfikacji procesów technologicznych, odnajdywania 
i stosowania optymalnych temperatur i ciśnień, 
przy których reakcje chemiczne odbywają się w 
najkrótszym czasie i dają najlepsze produkty.

Niemniej ważne znaczenie dla określenia zdol­
ności produkcyjnej mają normy wykorzystania 
urządzeń. Ta sprawa nie znalazła właściwego 
oświetlenia w instrukcjach wydanych przez mini­
sterstwa. W wielu przedsiębiorstwach przy określa­
niu zdolności produkcyjnej przyjmuje się, jako 
podstawę, średnie wielkości wskaźników, rzeczywi­
ście osiągniętych w poprzednim roku lub kwarta­
le, a nie wskaźniki wyższe, osiągnięte przez przo­
downików pracy. Jako podstawę przy obliczaniu 
zdolności produkcyjnej, trzeba koniecznie przyjmo­
wać progresywne wskaźniki wykorzystania wypo­
sażenia w okresie lepszych miesięcy poprzednie­
go roku.

Przy określaniu zdolności produkcyjnej przed- 
się biorstwa trzeba w pełni uwzględnić całkowite 
wyposażenie ;— zarówno czynne, jak i będące w re­
moncie, oczekujące zmontowania lub czasowo 
zdjęte z fundamentów dla przeprowadzenia mo­
dernizacji.

Przedsiębiorstwa posiadają maszyny, mechaniz­
my, obrabiarki, aparaty, środki przewozowe. Wszy­
stko to razem stanowi techniczne wyposażenie 
przedsiębiorstwa, uczestniczące w procesach wy­
twórczych. Zdarza się czasem, że nie całe wypo­
sażenie jest wykorzystane do zrealizowania pla­
nu produkcyjnego. Część wyposażenia techniczne­
go może być częściowo zdjęta z fundamentów w ce­
lu dokonania modernizacji czy też remontu lub w 
celu zmiany rozplanowania warsztatu. Część wypo­
sażenia technicznego może znajdować się na skła­
dzie w oczekiwaniu remontu lub montażu, zgodnie 
z planem bieżącego roku. Niemniej jednak to całe 
wyposażenie techniczne — niezależnie od tego, że 
w danej chwili jest ono nieczynne — powinno być 
wzięte w rachubę, jak gdyby było w pogotowiu 
do pracy. A to dlatego, że zdolność produkcyjna 
zakładu jest najwyższą produkcją przy pełnym wy­
korzystaniu posiadanego wyposażenia techniczne­
go.

W celu otrzymania prawidłowych danych, o zdol­
ności produkcyjnej poszczególnych przedsiębiorstw 
oraz całej gałęzi przemysłu, należy wykonywać 
ewidencję zdolności produkcyjnej w tych samych 
jednostkach pomiarowych.

Do obliczania zdolności produkcyjnej jest naj­
bardziej celowe stosowanie nomenklatury jedno­



stek produkcji gotowej i przyjętej w narodowym 
planie gospodarczym. Na przykład, zdolność pro­
dukcyjną kopalni węgla oblicza się w tonach wy­
dobywanego węgla. W hutnictwie zdolność produk­
cyjną oblicza się w tonach wytopionego żeliwa 
i stali lub wywalcowanych metali. W budowie 
maszyn zdolność produkcyjną przedsiębiorstwa 
oblicza się w ilościach (sztukach) obrabiarek, pras, 
samochodów itp., a jeżeli chodzi o kotły parowe 
to w ilościach (sztukach) i metrach kwadratowych 
powierzchni.

Dla ułatwienia obliczeń w przedsiębiorstwach, 
które mają bardzo duży asortyment produkcji, 
można ją skomasować i doprowadzić do 7 — 8 nazw 
wyrobów umownych lub produkcji.

Jako ekwiwalent do przeliczeń, można używać 
roboczogodzin (pracochłonność) zużytych na przed­
miot lub produkcję.

Przy obliczaniu zdolności produkcyjnej przedsię­
biorstwa ma duże znaczenie ewidencja. Przy cią­
głym procesie produkcji rozporządzalny czas pra­
cy wyposażenia odpowiada całkowitemu rozporzą- 
dzalnemu czasowi pracy, czyli równa się ilości dni 
w roku, pomnożonych przez 24 godziny. Z cało­
rocznego czasu rozporządzalnego należy wyłączyć 
czas zaplanowany na remont urządzeń. .

W przedsiębiorstwach o wytwórczości ciągłej 
czas rozporządzalny stanowi liczbę dni w roku — 
z odliczeniem świąt, dni wolnych oraz dni nie ob­
jętych pracą, pomnożonych przez liczbę godzin 
roboczych na dobę, tj. przez 16 godzin przy dwóch 
i przez 23 godziny przy trzech zmianach.

O ile remonty są zaplanowane i  wykonywane w 
czasie pracy, to również i  ten czas należy odliczyć 
od czasu rozporządzalnego. Przy tym czas remon­
tu przyjmuje się z uwzględnieniem najlepszych 
wskaźników tych brygad remontowych lub robot­
ników, które osiągnęły skrócenie czasów postojów 
urządzeń w stosunku do norm obowiązujących, lub 
też przyjętych do planu.

Bardzo ważne jest zagadnienie podejścia do okre­
ślenia zdolności produkcyjnej w całości. Niezbęd­
ne jest ustalenie, co jest zasadnicze do określenia 
zdolności produkcyjnej przedsiębiorstwa: jaki ze­
spół maszyn, odcinek pracy lub warsztat. W wielu 
wypadkach zdolność produkcyjną przedsiębiorstwa 
określa się w całości według odcinka lub warszta­
tu, który ogranicza pracę pozostałych odcinków 
lub warsztatów, tj. stanowi faktycznie „wąski prze­
krój“ przedsiębiorstwa. To jest niedopuszczalna —• 
antypaństwowa w istocie rzeczy — praktyka, w 
rezultacie której obniżane są zdolności produkcyj­
ne, a rzeczywiste rezerwy przedsiębiorstwa pozo­
stają niewykorzystane.

Trzeba wreszcie skończyć zdecydowanie ze wszel­
kimi próbami obniżania zdolności produkcyjnych 
oraz z tak zwanymi w niektórych wypadkach po­
dejściami „metodologicznymi“ , które określają 
zdolności produkcyjne według „wąskich przekro­
jów“ . Zdolność produkcyjna przedsiębiorstwa w 
całości powinna być ustalona według zasadniczych 
podstawowych działów produkcyjnych, dających 
już gotową produkcję, a w produkcji przejściowej 
— według podstawowych agregatów produkujących 
lub odcinków.

W przemyśle hutniczym, podstawowymi agrega­
tami są wielkie prasy, piece martenowskie i wal­

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

Przy tym, w tych wypadkach, kiedy ten lub in­
ny odcinek pracy lub warsztat ogranicza pracę in­
nych odcinków lub warsztatów, należy przedsię­
wziąć środki, zmierzające do przezwyciężenia „wą­
skich przekrojów“ , poszerzenia zdolności produk­
cyjnej ograniczających produkcję odcinków. Po­
winno się to osiągnąć na drodze racjonalizacji pro­
cesów technologicznych na tych odcinkach, jak 
również na drodze współdziałania w produkcji 
z innymi przedsiębiorstwami.

Ażeby prawidłowo określić zdolność produkcyj­
ną przedsiębiorstwa, należy przyjmować za pod­
stawę nie zespoły o najmniejszej zdolności przepu­
stowej, lecz zespoły urządzeń gniazda, lub odcin­
k i o największej zdolności produkcyjnej, przy tym 
należy przedsięwziąć wszystkie możliwe środki w 
celu zlikwidowania wąskich przekrojów.

Zadanie pracowników przemysłu i planowania 
polega na tym, ażeby zorganizować prawidłowe 
obliczenie zdolności produkcyjnej przemysłu, za­
biegać o pełne wykorzystanie zdolności produkcyj­
nej, o stałe powiększanie produkcji każdego ze­
społu urządzeń maszyny i obrabiarki.

Robotnicy — we współpracy z inżynierami i tech­
nikami — coraz bardziej opanowują najnowsze me­
tody produkcji i  wprowadzają do pracy przodują­
ce sposoby wykorzystania urządzeń i obróbki su­
rowca oraz materiałów. Pracownicy inżynieryjni 
i techniczni oddziałów konstrukcyjnych, technicz­
nych i technologicznych fabryki powinni zwiększyć 
wysiłek w kierunku udoskonalenia konstrukcji ma­
szyn i powinni wykorzystać wszystko to, co jest 
nowe i postępowe, przy projektowaniu i  prowa­
dzeniu technologicznych procesów produkcyjnych. 
Szczególnie duże znaczenie posiada opracowanie 
i  realizowanie środków zapobiegawczych w celu 
zlikwidowania dysproporcji, istniejących wewnątrz 
fabryk.

Instytuty naukowo-badawcze i projektodawcze, 
kierownictwa techniczne i oddziały ministerstw 
muszą rozpowszechniać wszystkie nowe zdobycze, 
zdobycze nauki i techniki i wprowadzać te zdoby­
cze w życie.

W kraju naszym wytrwale wzmacnia się i roz­
szerza współpraca nauki z produkcją.

Takie nadzwyczajne wynalazki i  zasadnicze udo­
skonalenia metod produkcji, jak stworzenie wal­
carki szyn i profili o wielkiej, niebywałej dotąd 
wydajności, opracowanie i  wprowadzenie do pro­
dukcji nowej technologii wytapiania żeliwa wyso­
kogatunkowego, nowych metod forsownego prowa­
dzenia wytopu w wielkim piecu, uruchomienie 
i opanowanie produkcji ciężkich frezarek o dużej 
wydajności, opanowanie szybkościowych metod 
wytapiania stali, wiercenia szybów, cięcia metali, 
oraz liczne inne nadzwyczajne wynalazki i udo­
skonalenia radzieckich uczonych, inżynierów i ro­
botników - stachanowców — wszystko to daje moż- 
ność znacznego zwiększenia zdolności produkcyjnej 
naszych przedsiębiorstw.

Obowiązkiem wszystkich pracowników przemy­
słu jest jeszcze bardziej pomnożyć te osiągnięcia 
nowatorów i bezustannie kroczyć drogą postępu 
technicznego.
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Inż. JAN BURSCHE

P r ó b a  klasyfikacji przyrządów i uchwytów
OWOCZESNA organizacja wytwórczości 
przykłada coraz większą wagę do właś­
ciwej budowy i wykorzystania pomocy 
warsztatowych w przemyśle metalowym. 
Ekonomiczny przebieg procesu technolo­

gicznego zależy w dużym stopniu od narzędzi 
uchwytów i sprawdzianów lub przyrządów pomia­
rowych, użytych przy wytwarzaniu danego przed­
miotu. ^

Wraz z wynalezieniem stali szybkotnącej, a na- 
stępnie spiekanych węglików, czas maszynowy zo- 
stał skrócony wielokrotnie. Konstrukcja narzędzia 
zmieniła się równocześnie w sposób zasadniczy, co 
pozwoliło przy niektórych zabiegach obróbkowych 
stosować olbrzymie szybkości skrawania, dochodzą­
ce do 800 m/min (ujemne kąty natarcia).

W zakresie starań o skrócenie czasu maszyno- 
wego notujemy coraz większe osiągnięcia. Oczy­
wiście, wynik końcowy w postaci zmniejszenia cał­
kowitego czasu wykonania operacji byłby tylko po­
łowiczny, gdybyśmy równocześnie nie starali się 
zmniejszyć czasu pomocniczego. Czas pomocniczy, 
na który składa się czas potrzebny na wszystkie 
czynności konieczne dla umożliwienia wykonania 
zabiegu obróbkowego (jak np. czas zamocowania 
i odmocowania przedmiotu obrabianego, czas uru­
chamiania i zatrzymania obrabiarki, itp.), stanowi 
często większą część czasu wykonania. Czas ten za­
leżny jest w głównej mierze od przyrządu lub 
uchwytu, użytego przy danej operacji. W związku 
z tym rozwinął się cały dział techniki, zajmujący 
się zagadnieniem budowy i zastosowania przyrzą­
dów i uchwytów. Z początku inżynierowie i techni­
cy zaczęli specjalizować się w tym zagadnieniu, 
a następnie zakłady mechaniczne utworzyły spe­
cjalne biura konstrukcji przyrządów i uchwytów. 
Obecnie przyrządy i uchwyty są przedmiotem, wy­
kładanym na wszystkich wyższych uczelniach tech­
nicznych świata, i stanowią osobną gałąź wiedzy 
technicznej, dysponującą już bardzo obszerną lite- 
ratur^.

Jak widzimy, zagadnienie właściwej budowy 
i zastosowania przyrządów i uchwytów wyłoniło
s.ę z praktyki warsztatowej. Temu może należy 
przypisać różnorodność pojęć z tego zakresu i brak 
jakiejkolwiek klasyfikacji. W literaturze zagranicz­
nej, traktującej o przyrządach i uchwytach, spoty­
kamy nikłe próby z tego zakresu. Próby te jednak 
mają raczej charakter klasyfikacji, przeprowadza- 

użytek danej pracy i nie obejmują cało­
ści. W polskiej prasie technicznej sprawa klasyfi­
kacji przyrządów i uchwytów oraz ujednolicenia

t.<rg0 zakresu b y ła  poruszana na łam ach  
„M e c h a n ik a  . *)

Autorzy nie mają jednak pretensji do wyczer­
pania zagadnienia, traktując swoje artykuły raczej 
jako materiał do dyskusji. Podobnie należy trakto­
wać i niniejszy artykuł. Autor zdaje sobie spra­
wę ze podana przez niego klasyfikacja nie jest 
doskonała, ma jednak nadzieję, że przyczyni się ona 
do rozświetlenie tego tak bardzo ważnego zagad­
nienia.

■ * \ ro'̂  inż. mech. W. Gwiazdowski 1 i
™ef?£- A, Kunsletter: „Wyposażenie obrabiarek” (Próba kia'
przyrządów ^ u c h w y tó w ’ *,* D° M s k i :  - ^ d y  ‘ k o n s o l
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Artykuł ten traktuje tylko o przyrządach 
i uchwytach do obróbki skrawającej, wiążących 
przedmiot obrabiany z obrabiarką. Dla odróżnie­
nia od przyrządów i uchwytów narzędziowych 
(wiążących narzędzie z obrabiarką) nazwano je 
przyrządami i uchwytami obróbkowymi 

Na początku należałoby ustalić, co należy rozu­
mieć przez czynność zamocowania przedmiotu
w u ,Zemmi° \  Prf estrzeni Posiada 6 stopni swo- 
ooay i«.ys. 1). Pod pojęciem zamocowania przed­
miotu należy rozumieć zagrodzenie wszystkich sze­
ściu stopni swobody z wywarciem pewnej siłv 
uniemożliwiającej zluzowanie przedmiotu w trak­
cie obrobki.

roz ró żn ić  t r z y  m o m e n ty :

Rys. l

P od po jęc iem  u s ta w ie n ia  na leży  ro ­
zum ieć zagrodzenie  jednego lu b  k i l ­
k u  s to p n i sw obody z pozostaw ie ­
n ie m  p rz e d m io to w i dw óch  s topn i 
sw obody, n ie  zn a jd u ją cych  się na 
je d n e j p ro s te j. S tosow n ie  do tego 

roz różn ia  się w  u ch w yc ie  p o w ie rzch n ię  i  p u n k ty  
ustawcze. D o  n ich  za liczyć  na leży  w szys tk ie  po­
w ie rz c h n ie  i  p u n k ty  oporow e.

Pod po jęc iem  u s ta le n ia  na leży  ro ­
zum ieć zagrodzenie  czterech s topn i 
sw obody, po łożonych  na je d n e j 
p łaszczyźn ie  —  z pozostaw ien iem  
p rz e d m io to w i dw óch  s to p n i sw obo­
dy , po łożonych  na je d n e j p ros te j 

(pow ie rzchn ie  ustaw cze w ra z  z e lem en tem  u s ta la ­
ją c y m  mogą zagrodz ić  w szys tk ie  s topn ie  sw obo­
dy). S tosow n ie  do tego będz iem y ro z ró żn ia ć  w  
u ch w yc ie  e le m e n ty  i  m echan izm y usta la jące . Do 
n ic h  za liczać będziem y, m ię d zy  in n y m i, trz p ie n ie  
i  k o łk i  ce n tru ją ce  oraz gn iazda na p rze d m io ty .

Ustalenie

Ustawienie



Pod pojęciem mocowania należy ro­
zumieć wywarcie pewnej siły, 
przeciwdziałaj ącej wytrąceniu
przedmiotu z pozycji mocowania.

W przypadku pokazanym na rys. 2 wszystkie te 
trzy momenty możemy łatwo rozgraniczyć. Jednak

M ocow anie)
(zaciskanie

1) Ustawienie
Przyfożeme przedmiotu do powierzchni ust.: ’* 

2 ! Ustalenie

Przełknięcie kotka przez otwor 
3) Mocowanie

Dociśnięcie nakrętek
Rys. 2

w dużej ilości przypadków nie będzie to możliwe. 
Często ustalenie będzie się odbywało równocześnie 
z ustawieniem lub mocowaniem. W wielu uchwy­
tach elementy mocujące będą spełniały jednocze­
śnie rolę elementów ustalających. Nie zmienia to

.element mpiuimt

 ̂ kotek ustalający

jjs taw cza

jednak faktu, że muszą być te trzy momenty, aby 
nastąpiło zamocowanie przedmiotu.

Do działu przyrządów i uchwytów obróbkowych 
należy zaliczyć wszystkie pomoce warsztatowe, 
spełniające rolę ustawienia, ustalenia, wżględnie 
mocowania przedmiotu obrabianego.

Pod pojęciem uchwyt obróbkowy należy rozu­
mieć pomoc warsztatową, spełniającą rolę zamoco­
wania przedmiotu obrabianego w powyższym zna­
czeniu (a więc: ustawienie, ustalenie i  mocowa­
nie). .

Pod pojęciem przyrząd obróbkowy należy ro­
zumieć pomoc warsztatową, nadającą przedmioto­
w i lub narzędziu jakieś dodatkowe ruchy lub sze­
reg kolejnych położeń, przy czym — albo spełnia­
jącą równocześnie rolę uchwytu, albo też pozwala­
jącą na przymocowanie, ewentualnie — ustawie­
nie na niej uchwytu czy przedmiotu obrabianego.

Przyrządy i uchwyty można klasyfikować pod 
różnym kątem widzenia. A więc np.:

1) W zależności od rodzaju obróbki, do której 
przyrząd lub uchwyt jest przeznaczony (fre- 
zarskie, tokarskie itp.).

2) W zależności od źródła siły mocującej (ręcz­
ne, pneumatyczne, magnetyczne itp. Patrz 
rys. 4). ,

3) W zależności od ilości przedmiotów, które za- 
mocowuje się w danym uchwycie (jedno- 
przedmiotowe, wieloprzedmiotowe. Patrz rys.
3). . , .

4) W zależności od zakresu zastosowania (uni­
wersalne, normalne, specjalne).

5) W zależności od cech budowy (trzpienie, tar­
cze, imadła itp.).

6) W zależności od sposobu działania (obroto­
we, przechylne, podziałowe, itp.).

7) W zależności od wydajności (zwykłe, szybkie).
8) W zależności od ilości zabiegów obróbkowych 

wykonywanych w danym uchwycie czy przy­
rządzie (od jednego zabiegu — do n zabie­
gów).

Rys. 3
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Można by także od razu podzielić cały dział na 
przyrządy obróbkowe i uchwyty obróbkowe. Wów­
czas gdy chodzi o przyrządy, to można by je po­
dzielić w zależności od rodzaju ruchów, które na­
dają one przedmiotowi lub narzędziu.

przyr/ą ety 
• ut.h«r.yty Obróbkowe

Rys. 4

Gdybyśmy chcieli przeprowadzić klasyfikację 
działu przyrządów i uchwytów, uwzględniając 
wszystkie te możliwości, otrzymalibyśmy w końco­
wej fazie tak wielką ilość grup, że podział ten 
byłby bez znaczenia praktycznego. Duże trudności 
sprawia również to, że szereg przyrządów i uchwy­
tów podpada pod dwie lub więcej grup, znajdują­
cych się na jednym poziomie. A więc mogą być 
uchwyty, służące do operacji toczenia i szlifowa­
nia okrągłego, przyrządy przechylne i podziałowe, 
itp. Spotyka się także przyrządy i uchwyty, któ­
rych nie można w ogóle zaklasyfikować pod jakim­
kolwiek kątem widzenia (np. imadeł normalnych 
me można związać z jakimś ściśle określonym 
działem obróbki).

Jako punkt wyjścia w podanej klasyfikacji przy- 
jęto rodzaj obróbki, do której dany przyrząd czy 
uchwyt jest przeznaczony. Wydaje mi się, że jest 
to najsłuszniejsze. Przy sporządzaniu jakiegoś przy­
rządu czy uchwytu, określony jest zawsze rodzaj 
obrobki, do której on ma służyć. Konstruktor 
uchwytu albo technik planujący obróbkę będzie 
podobnego rozwiązania szukał w poręczniku czy 
w magazynie pod tym kątem widzenia.

Dział przyrządów i uchwytów obróbkowych po­
dzielono na trzy grupy — dwie zasadnicze i jedną 
pomocniczą:

1) Przyrządy i uchwyty obracające się.

Do tej grupy zaliczamy przyrządy i uchwyty obrób- 
kowe oraz elementy uchwytowe, przeznaczone do 
rodzajów obróbek charakteryzujących się ruchem 
obrotowym przedmiotu obrabianego (toczenie, szli­
fowanie na okrągło).

2) Przyrządy i uchwyty nie obracające się.

Do tej grupy zaliczamy przyrządy i uchwyty 
obróbkowe oraz elementy uchwytowe, przeznaczone 
do tych rodzajów obróbek, w trakcie których przed­
miot stoi lub też porusza się ruchem prostolinijnym, 
ewentualnie kombinowanym (frezowanie, przeciąga­
nie itp.). Występujący czasami w tych przypadkach 
ruch obrotowy przedmiotu obrabianego jest wyni­
kiem zastosowania specjalnych przyrządów lub spe­
cjalnych obrabiarek.
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3) Przyrządy i uchwyty o zastosowaniu uniwer­
salnym.

Jest to grupa pomocnicza, do której zaliczamy 
przyrządy i uchwyty obróbkowe oraz elementy 
uchwytowe, przeważnie uniwersalne, które mogą być 
zastosowane na obrabiarkach różnego rodzaju i któ­
rych nie można ściśle związać z jakimś określonym 
rodzajem obróbki.
Dwie pierwsze grupy podzielono według działów 

obróbki. Należy zauważyć, że przyrządy i uchwy­
ty, przeznaczone do toczenia i szlifowania dzielą się 
następnie według tego samego klucza. W licznych 
przypadkach stosuje się ten sam uchwyt do obu 
tych obróbek,. W innych — stosuje się uchwyty 
o konstrukcji zbliżonej, różniącej się na ogół tylko 
klasą wykonania i dokładnością wyważenia.

W niektórych przypadkach, mając na uwadze 
małą ilość spotykanych rozwiązań, dalszego po­
działu nie przeprowadzono np. strugarki).

Resztę podzielono na dwie grupy:
1) Przyrządy i uchwyty normalne.
Do tej grupy zaliczamy przyrządy i uchwyty, prze­

znaczone do przedmiotów różnych rodzai lub do sze­
regu typowych przedmiotów tego samego rodzaju

Rys. 5

(koła zębate, wały wykorbione, itp.), różniących się 
między sobą rozmiarami.

2) Przyrządy i uchwyty specjalne.
Do tej grupy zaliczamy przyrządy i uchwyty, bu­

dowane dla ściśle określonego przedmiotu (lub dla 
kilku wielkości przedmiotów tego samego typu), któ­
rych ewentualne zastosowanie do obróbki innego 
przedmiotu wiąże się z istotnymi przeróbkami kon­
strukcyjnymi.
Nie należy utożsamiać przyrządów i uchwytów 

normalnych z przyrządami i uchwytami znormali­
zowanymi. Przyrządy i uchwyty, znormalizowane 
przez Polski Komitet Normalizacyjny, przeznaczo­
ne są do produkcji centralnej, na skalę państwo­
wą i można — względnie można będzie — dostać 
je w handlu. Należy je, oczywiście, zaliczyć do przy­
rządów i uchwytów normalnych. Inne uchwyty 
normalne mogą być czasami znormalizowane w ra­
mach danego zakładu. W tych przypadkach jed­
nak często normalizuje się tylko rozwiązania kon­
strukcyjne, pozostawiając wymiary do uznania 
konstruktora.

Rys. 6

Z kolei dział przyrządów i uchwytów* obróbko­
wych rozpada się na grupy podstawowe. Przyrządy 
są tu zebrane w osobne grupy, a uchwyty — w 
osobne. Starano się w tym ostatnim podziale 
uwzględnić w miarę możności momenty działa­
nia i budowy. Starano się także ułożyć grupy pod­
stawowe w ten sposób, aby zmieściły się w nich 
wszystkie pomoce warsztatowe, zaliczane do dzia­
łu przyrządów i uchwytów obróbkowych. Oczywi­
ście można by sobie wyobrazić — w przypadku 
niektórych obróbek — przyrządy i uchwyty, nie 
mieszczące się w podanych grupach (np. w przy­
padku obróbek strugarskich — przyrządy prze­
stawne), Zastosowanie ich jednak jest tak rzadkie, 
że nie wydaje mi się właściwe tworzenie dla nich 
grup osobnych. W poszczególnych grupach, oprócz 
właściwych przyrządów i uchwytów, mieszczą się 
także wszystkie ich części wymienne, jak i elemen­
ty używane łącznie z nimi.

Nazywając poszczególne grupy, starano się za 
chować nazwy ogólnie przyjęte. Niektóre z nich 
wymagają jednak wyjaśnienia. A więc — przez 
uchwyty centrujące należy rozumieć zarówno mo­
cujące od zewnątrz (z wałka), jak i od wewnątrz

RyS. 7
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(z otworu), np. uchwyt Forkardta, trzpienie tokar­
skie itp. Do przyrządów przestawnych hws. 5' za­
liczamy te przyrządy, które umożliwiają odmo- 
cowanie przedmiotu obrobionego i zamocowanie 
nowego w trakcie obróbki drugiego przedmiotu

(ewentualnie kilku przedmiotów w przypadku 
przyrządu wieloprzedmiotowego). Zatrzymanie 
obrabiarki przy użyciu tych przyrządów następu­
je tylko w trakcie przestawiania przyrządu (dosu- 
nięcia do narzędzia przedmiotu, przeznaczonego do 
obróbki i równoczesnego odsunięcia przedmiotu

obrobionego) i ewentualnie w czasie cofania stołu 
obrabiarki.

Zastosowanie przyrządów obrotowych ma na 
celu wyeliminowanie czasu pomocniczego z całko­
witego czasu wykonania operacji. Zostaje on w 
wielu przypadkach w całości pokryty czasem ma­
szynowym. Są to z reguły przyrządy wieloprzed- 
miotowe. Wymiana przedmiotów w poszczególnych 
gniazdach przyrządu( lub w poszczególnych uch­
wytach zamocowanych w przyrządzie) odbywa się 
w trakcie ruchu obrotowego przyrządu, który jest 
jednocześnie jego ruchem posuwowym, (rys. 6).

Bardzo zróżnicowane będą uchwyty wiertarskie 
specjalne. Pewne Wątpliwości nasuwać mogą dwie 
grupy: przyrządy otwarte i przyrządy skrzynkowe. 
Rozgraniczenie ich będzie w niektórych przypad­
kach dość trudne. Pierwsze charakteryzować się 
będą tym, że będzie zachowany wolny dostęp do 
przedmiotu przynajmniej z jednej strony (rys. 7). 
Drugie będą miały postać skrzynki (skrzynka wier- 
tarska — rys. 8).

Do grupy przyrządów przechylnych będziemy 
zaliczali przyrządy osadzone obrotowo na trzpie­
niach i ustalane w różnych pozycjach, co ułatwia 
wiercenie otworów z kilku stron. Stosowane są one 
szczególnie w przypadkach, gdy przyrząd łącznie 
z przedmiotem jest za ciężki, aby go przestawić lub 
przetaczać (rys. 9). Inne grupy nie wymagają wy­
jaśnień. Nazwy ich są powszechnie używane i zro­
zumiałe dla każdego technika, obznajmionego z bu­
dową przyrządów i uchwytów.

N O R M O W A N I E  P R A C Y
In ż .  W . P. S IE R G IJ E W

Metodyka analizy wykonania norm pracy
w fabryce konfekcy jne j*)

J EDNYM z najważniejszych zadań przy 
ustalaniu norm technicznych jest systema­
tyczna analiza wykonywania tych norm. 
Na tych odcinkach pracy, gdzie stosowane 
normy pracy są technicznie uzasadnione,

łatwo jest stwierdzić jakie czynniki powodują od­
chylenia od ustalonego trybu pracy i na czym 
te odchylenia polegają. Bardziej skomplikowa­
na jest analiza tych operacji, gdzie uzasadnionych 
technicznie norm nie ma. Pracownicy, zatrud­
nieni w przemyśle, powinni interesować się nie 
tylko przyczynami niewykonywania norm, ale też 
i tymi czynnikami, które powodują przekraczanie 
norm. W pierwszym przypadku analiza wskaże, ja­
kie kroki należy poczynić aby dopomó" pozostają­
cym w tyle, w drugim natomiast — uzyskane do- 
św adczenie będzie mogło być wykorz rstane dla 
podciągania wszystkich do poziomu przodowników. 
Na tych założeniach nalevy oprzeć wymagania, ja­
kie stawiamy zarówno metodyce analizy wykony­
wania norm pracy, jak i zakresowi tej analizy.

* )  P rzedruk z czasopisma ..L iogka ja  promyszlennost”  n r  2/50
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Najgłębiej sięgająca analiza konieczna jest na 
odcinku pracy majstra. Majster musj wiedzieć, czy 
robotn k osiągnął normę pracy i od czego zależy jej 
osiągnięcie i wykonanie.

Pojęcie w y k o n a n ia  n o rm y  oznacza procmt wy­
konania jej w oznaczonym okresie kalendarzowym, 
łącznie z przestojami w okresie poszczególnych 
zmian. Natomiast pojęcie osiągnięc ia  n o rm y  ozna­
cza procent wykonania jej w czasie przepracowa­
nym, bez uwzględnienia przestojów. W ten sposób 
robotnik który osiąga normę w wysokości na przy­
kład 150°/o, nie zawsze wykonywuje ją wskutek te­
go, że część rozporządzalnego czasu stracona zo­
stała na przestoje.

Tak więc obok określenia wykonywania norm 
w oznaczonym okresie kalendarzowym (stanowi to 
wskaźnik dla oceny wykonanej pracy i obliczenia 
premii przy akordzie progresywnym), konieczne 
j -St określenie osiągnięcia norm w czasie rzeczy­
wiście przepracowanym. Różnica pom ędzy tymi 
dwoma wskaźnikami określa stratę rozporządzal­
nego czasu pracy na skutek przestojów.

Na stopień wykonywania norm wpływa bardzo 
wiele czynników. Jednym z nich jest niestosowa­



nie dyscypliny technologicznej przy operacjach 
poprzedzających: np. złe wykonanie mankietów po­
woduje obniżenie wydajności przy operacji łącze­
nia mankietów, niewłaściwa jakość wykrojów do 
wszycia rękawów w plecach i przodzie znacznie ob­
niża wykonywanie norm na operacji wszywania 
rękawów, obniżając jednocześnie jakość; niezacho­
wanie właściwej szerokości szwów na ramionach 
i bokach zwiększa w znacznej mierze ilość pracy, 
potrzebnej dla wykonania tej operacji itd.

Nierównomierny dopływ do miejsca pracy posz­
czególnych części i wyrobów powoduje nadmierne 
obciążenie jednych robotników i straty czasu u in­
nych. W większości przypadków taki nierówno­
mierny dopływ jest skutkiem niesharmonizowania 
poszczególnych operacji w planie podziału pracy, 
nieprawidłowego rozłożenia siły roboczej, złej orga­
nizacji przejścia z produkcji jednego wyrobu lub 
fasonu na produkcję innego. Stosowanie niescen- 
tralizowanego dopływu poszczególnych części do 
rmejsc pracy powoduje zatrzymanie produkcji przy 
tych operacjach, gdzie równoległe części, jak man­
kiety, pasek itd., łączone są z częściami zasadni­
czymi. Zatrzymania w dopływie części zakłócają 
rytm pracy i wpływają ujemnie na dyscyplinę, 
powodując tym bezpośrednie straty rozporządzal- 
nego czasu (obijanie się po warsztacie, rozmowy 
etc.).

Ważnym czynnikiem, który wpływa dodatnio na 
wykonywanie norm, jest jednokierunkowość po­
toku produkcji (bez cofań i węzłów). Niezachowa­
nie tego warunku również powoduje zatrzymanie 
produkcji.

Przeszkadzają w wykonywaniu i przekraczaniu 
norm również: stałe doprowadzanie do porządku 
maszyny przez robotnicę obsługującą tę maszynę 
(wywołane to jest złą jakością remontów), krótkie 
przestoje (niektórzy majstrowie nie dbają o ich 
ewidencję), przestoje związane z brakiem zapaso­
wych pasów, brak instruktorów i jako skutek tego 
— poprawki dokonywane przez tych, co braki spo­
wodowali, a nie przez specjalną dla tego celu grupę 
robotników itp.

Aby ujawnić konkretne przyczyny niewykona­
nia norm, trzeba zanalizować fakty i  zastosować 
metody technicznego ustalania norm. Dokonanie 
analizy za pomocą indywidualnej lub grupowej fo­
tografii roboczego dnia wymaga dużego nakładu 
pracy, gdyż potrzebna jest w tym celu większa 
ilość techników normowania pracy, a jednocześnie 
fotografia taka pozwala tylko na otrzymanie wska­
źników, dotyczących albo jednego poszczególnego 
robotnika, albo też niewielkiej ich grupy (do 4-ch), 
przy czym nie daje ona żadnych danych co do za­
leżności wyników pracy przy tej operacii od wv- 
n ikóy pracy przy operacjach poprzedzających, 
a więc nie ujawnia wszystkich czynników, wpły­
wających na niewykonanie normy.

Jako metody analizy, która obejmuje jednocze­
śnie całą brygadę zatrudnioną przy produkcji da­
nego wyrobu i która pozwala na wyeliminowanie 
wpływu czynników ujemnych, można zastosować: 
graficzne ujęcie masowej fotografii dnia pracy, gra­
ficzne ujęcie obciążenia poszczególnych miejsc 
w procesie produkcji (według norm czasu i według 
czasu rzeczywiście zużytego) i graficzne ujęcie po- 
tokowości szycia wyrobów.

Przy ujęciu graficznym masowej fotografii dnia 
pracy przedmiotem badań są tylko straty rozpo­
rządzanego czasu pracy. Każda poszczególna

przyczyna straty czasu w produkcji oznaczona jest
specjalnym symbolem (np. oczekiwanie na pracę 
— OP, zerwanie pasa — ZP itd.). Przyczyny, któ­
re ujawniają się w toku obserwacji, oznaczone są 
tymi symbolami w kolejności ich powstawania. Dla 
rejestrowania wyników obserwacji stosowany jest 
papier o podziałce milimetrowej. Każda podziałka 
odpowiada 1 minucie czasu. Na papierze milime­
trowym oznacza się godziny (60 podziałek), dzie­
ląc każdą godzinę na 6 części po 10 podziałek, od­
powiadających 10 minutom.

Jeden chronometrażysta obserwuje do 20 robot­
ników. Nazwiska ich wpisuje na specjalny arkusz 
(według podanego niżej wzoru) w takiej kolejno­
ści, w jakiej lepiej ich widzi ze swego miejsca ob­
serwacji.

Aby zanalizować wszystkie czynniki, wpływają­
ce na wykonanie norm produkcji, konieczną jest 
obserwacja w ciągu całej zmiany.

Sposób wypełniania arkusza jest następujący: 
rozpoczynając obserwację np. o godz. 7.00, chrono- 
metrażysta o godz. 7.12 stwierdza, że jeden z ro­
botników przerwał pracę z powodu zatrzymania 
się maszyny. Po odnalezieniu w rubryce z nazwi­
skiem tego robotnika podziałki, odpowiadającej 
czasowi zatrzymania się maszyny, chronometraży­
sta stawia na lin ii podziałki pionową kreskę, ozna­
czając w górze RM (remont maszyny). O godz. np. 
7.25, po stwierdzeniu, że remont maszyny został 
ukończony, stawia taką samą kreskę pionową na 
lin ii podziałki, odpowiadającej tej godzinie i mi­
nucie, i łączy ją linią poziomą, oznaczającą początek 
przerwy. Tak oznacza się wszystkie straty czasu.

Po zakończeniu obserwacji oblicza się najpierw 
minuty oznaczone tymi samymi symbolami dla każ­
dego poszczególnego robotnika, sumując podziałki 
milimetrowe oznaczone tymi symbolami, a następ­
nie łączy się minuty oznaczone tymi samymi sym­
bolami dla wszystkich obserwowanych robotników. 
Na opracowanie takiego zestawienia, jak stwier­
dzono w praktyce, zużywa się 30 — 50 minut.

Ta metoda obserwacji jest tak prosta, że odpo­
wiednie przygotowanie chronometrażystów nie na­
stręcza żadnych trudności.

Masowa fotografia dnia pracy ujawnia jednocze­
śnie w całym toku produkcji nieporządki, które 
przeszkadzają w wykonywaniu norm pracy. Nie 
ujawnia ona jednak ani stopnia, w jakim związane 
są obciążenia poszczególnych miejsc pracy, ani też 
celowości stosowanego planu podziału pracy. Dla 
ujawnienia tych czynników potrzebne są inne środ­
ki analizy.

Im ściślej organizacja produkcji oparta jest na 
podstawach technologicznych w założeniu przecięt­
nej długości czasu poszczególnej operacji w proce­
sie produkcji, tym bardziej równomiernie obciąża­
ne są poszczególne miejsca pracy, tym lepsze jest 
wykonywanie norm, tym mniej jest przerw w pro­
dukcji. A ponieważ organizacja produkcji oparta 
jest na normach czasu, obliczonych na technolo­
gicznych podstawach, tedy od ścisłości tych norm 
uzależniony jest rytm pracy.

Ścisłe obliczenie operacyjnych norm czasu — to 
zasadnicza podstawa dla ustalania czasu trwania 
poszczególnych operacji, które co do ilości potrzeb­
nego dla nich czasu muszą być albo równe, albo też 
wielokrotne w stosunku do taktu potoku produkcji. 
Różnice w „napięciu“ norm czasu doprowadzają do
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tego, że w procesie produkcji zorganizowanej we­
dług takich norm (chociażby z bardzo małymi od­
chyleniami od taktu potoku produkcji) już w pierw­
szych dniach pracy przy jednych operacjach po­
wstają zbyt wielkie obciążenia, przy innych zaś 
uwidacznia się brak pracy. O rytmie — a tymbar- 
dziej o produkcji potokowej — w tych warunkach 
mowy być nie może.

Karta operacyjna i łączne zgrupowanie.

Fotografia masoma dnia pracy w brygadzie majstra

..............................................  „ .........“ 19......
Obserwacja rozpoczęta zakończona

Symbole: B P -b ra k  pracy, B N -b ra k  nici, NM -  naprawa 
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Przy potokowości produkcji konieczne są zarów­
no normy czasu oparte na podstawach technicz­
nych, jak i dane o rzeczywistym zużyciu czasu, 
aby stwierdzić, jakiego czasu robotnik naprawdę 
potrzebuje dla pełnego wykorzystania stojących 
do jego dyspozycji urządzeń technicznych. Bez tych 
danyc i  technolog będzie projektowai lub korygo­
wał proces produkcji właściwie na ślepo.

Dla stwierdzania rzeczywistych czasów najwła­
ściwszą metodą jest chronometraż. Ale dane z chro- 
nometrażu nie mogą być otrzymane tak szybko, 
aby móc odrazu usunąć przyczyny, przeszkadzają­
ce normalnej pracy dodatkowej. Dla uzyskania tych 
potrzebnych danych w jak najkrótszym terminie 
można stosować pewne poprawki dó czasów rze­
czywistych. Na przykład: znając normę czasu dla 
danej operacji (np. 220”) i wiedząc, że norma ta 
wykonywana jest w 13°/», można drogą dzielenia 
pierwszej wielkości przez drugą otrzymać czas rze­
czywisty z poprawką: 220” . 100 :130 =? 169” .

Jednakże nie należy tutaj opierać się na dowol­
nym procencie wykonania norm pracy.' Przeciętny 
miesięczny procent wykonania normy zniekształca 
rzeczywiste możliwości poszczególnego robotnika, 
obniżając je sztucznie wskutek szeregu zaniedbań 
w produkcji w poszczególnych dniach miesiąca. 
Należy natomiast wybierać dni, w których produk­
cja była najbardziej stała i wysoka a przeciętny 
procent wykonania norm obliczać według wskaź­
ników tych dni. Analiza tych danych (a gdy okaże 
się to potrzebne, osobiste porozumienie z robotni­
kiem) pomoże wykryć przyczyny spadku produkcji 
w poszczególnych dniach i podjąć właściwe kroki 
w celu ich usunięcia. Zastosowanie wskaźnika rze­
czywistego czasu z tak obliczoną poprawką wykaże
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możliwości produkcyjne robotnika, bardzo zbliżone 
do rzeczywistych.

Ażeby stwierdzić równomierność obciążenia ko­
lejnych w potoku produkcji miejsc pracy z rze­
czywistą wydajnością ich pracy, należy zbadać 
przyczyny, które stwarzają odchylenia, przeszka­
dzające wykonywaniu norm przy operacjach na­
stępnych. W tym celu właściwe będzie zastosowa­
nie graficznego ujęcia obciążenia poszczególnych 
miejsc pracy i zużytego w tych miejscach czasu.

Na podstawie danych o ilościach zużytego czasu 
tworzy się wykres z lin ii łamanych. Jedna z tych 
lin ii charakteryzuje obciążenie poszczególnych 
miejsc pracy, druga zaś — czas, w tych miejscach 
pracy rzeczywiście zużyty. W wykresie oznacza się 
rodzaj pracy: M — maszynowa, R — ręczna, P -  
prasowanie, przy oznaczaniu pracy maszynowej na­
leży wskazać typ maszyny, np. M—22A, M—M7, 
itd. Dane o typach maszyn konieczne są, aby móc 
stwierdzić, czy dana operacja może dopomóc ope­
racji poprzedniej i czy możliwe jest ewentualne po­
łączenie operacji, gdyby okazała się konieczna 
zmiana dotychczasowej organizacji produkcji.

C e l e m  t e j  a n a l i z y  j e s t :

1 Wykryć, w jaki sposób różna ścisłość obowią­
zujących norm wpływa na obciążenie poszcze­

gólnych miejsc pracy w procesie produkcji oraz 
w jaki sposób wpływa na stopień wykonania norm 
w związku z nadmiernym obciążeniem niektórych 
operacji.

2 Wykryć, jaki wpiyw miały błędy, popełnione 
przy transponowaniu operacji technologicznych 

na organizacyjne.

3 Ustalić przyczyny, które przeszkadzają nor­
malnej pracy, i poczynić kroki dla zlikwidowa­

nia tych przyczyn.
Taka analiza daje podstawy do przedsiębrania 

organizacyjno-technicznych środków, które — 
wprowadzone w życie — odrazu znakomicie pod­
noszą wykonywanie norm w znacznej większości 
operacji i powodują zwiększenie produkcji.

Jako przykład, przytoczymy wykres obciążenia 
miejsc pracy na niewielkim odcinku procesu szycia 
męskich ubrań Wełnianych (rys. 1). Proces ten był 
zanalizowany wskutek zaobserwowanego przecią­
żenia jednych robotników i braku pracy dla innych.
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Analiza wykazała konieczność poczynienia szeregu 
ktoków. Z potoku produkcji wyłączone zostały 
operacje wykonywania równoległych części, ażeby



zabezpieczyć normalną ilość rezerwowych miejsc 
pracy. Przejrzana została harmonizacja poszczegól­
nych operacji z taktem potokowym produkcji, co 
pozwoliło rozszerzyć wąskie miejsca z wykorzy­
staniem rezerw wydajności pracy. Przestawiony 
został skład robotników na podstawie rzeczywistej 
wydajności pracy i zmienionego składu operacji 
(przestawienie dokonane zostało z obydwóch zmian 
brygady szycia ubrań). Odpowiednio przestawione 
zostały miejsca pracy i instalacje. W wyniku tych 
zmian rzeczywiste obciążenie poszczególnych ro­
botników zostało wyrównane (patrz rys. 2), a liczne 
szczyty zniknęły. Produkcja wyrobów gotowych 
zwiększyła się o 15“/o przy tej samej liczbie robot­
ników i przy tvch samych instalacjach. Zwiększyło 
się wykonanie norm produkcji.

Niemniej ważna jest organizacja technologicz­
nego procesu produkcji bez cofań i węzłów. Wykres 
potokowości winien naocznie pokazać przebieg 
procesu wytwarzania zasadniczych części (linia 
jednego koloru) i wytwarzania każdej części rów­
noległej (linie innych kolorów). Analiza tego wy­
kresu wskaże środki konieczne dla usunięcia węz­
łów, gdyby się miały okazać.

Jak już było wspomniane przy badaniu wykony­
wania norm konieczne jest analizowanie pracy nie 
tylko robotników pozostających w tyle, ale i ro­
botników przodujących, aby móc przekazywać ich 
doświadczenie. W tym przypadku celowe jest prze­
prowadzenie analizy metodą ustalania norm tech­
nicznych, a przede wszystkim — norm na poszcze­
gólne elementy każdej operacji (metoda analitycz- 
no-eksperymentalna). Celowość tej analizy wyka­
zuje jasno przykład dwóch przodownic pracy:

F. G. Sziginej i R. K. Źabarowej, które wykonywa­
ły  tę samą operację.

W tablicy 1 podana jest ilość zabiegów stosowa­
nych przez każdą z przodownic przy poszczegól­
nych elementach operacji (wykonanie zakładek ko­
szuli męskiej) ' .ozpiętość czasu zużytego na te za­
biegi.
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Rys. 2

Wykorzystane doświadczenia obu przodownic 
przyniosły polepszenie przebiegu operacji. Efekty 
tego polepszenia podaje tabl. 2. Obie przodownice 
uzyskały możliwość zwiększenia swej dotychcza­
sowej wydajności.

Jak wykazało doświadczenie, stosowanie wymie­
nionych tu środków powodowało zawsze zwiększe­
nie wykonywania norm w fabrykach konfekcyj­
nych i fabrykach obuwia.

T A B L IC A  I

Czynności i czas zużytą (uj sek.) Przekazuje
F. G. Szigina R. K. Źabarowa doświadczenie

Zakłada górną zakładkę w 2 za-
biegach — 24,5 To samo w 3 zabiegach — 28,8 Szigina Źabarowej

Zakłada dolną zakładkę u) 3 za-
biegach — 24.2 „  „  .. 4 — 29,5 » H

Pralną ręką odcina nitkę -  4,9 Pramą ręką odciąga nitkę a na- — 8,8 „
Slebnuje brzeg dolnej zakładki 

ut 5 ruchach — 45,4
stępnie obrywa ją 

To samo m 6 zabiegach — 46,0
Podnosi na stół przód koszuli

przed zagięciem górnej zakładki — 53,2 Tylko odwraca — 37,6 Źabarowa Sziginej
Stebnuje brzeg górnej zakładki

Szigina Źabarowejui 6 zabiegach -110,4 To samo w 7 zabiegach — 112,2

Stebnuje zakończenie u> 7 zabie­
gach robiąc dużą zakładkę — 114.4

Przed szyciem zakończenia pra­
lną ręką podcina zakładkę i szyb­
ko ją zagina. Stebnuje tn 7 za­
biegach — 75,6 Źabarowa Sziginej

T A B L IC A  I I

W  s k a ż n i k i F. G. Szigina R. K. Źabarowa
Po wyborze lepszych 

ruchów

Ilość elementów 14 14 14

,, ruchów 37 35 33

,, poruszeń
Rzeczywisty czas zużyty na ope-

55 56 50

racje w« danych chronometrażu 439.2 428 0 385 0



ADMINISTRACJA I BIUROWOŚĆ
Mgr FRANCISZEK KUBACZKA

Problematyka szkolenia pracowników biurowych

T E M A T  szkolenia p racow n ików  b iu row ych  
nie jest now y. In te resu ją  się n im  żyw o: 
B iu ro  O rgan izac ji i Spraw Personalnych 
P rezyd ium  R ady M in is tró w , M in is te rs tw o  
Pracy i O p ieki Społecznej, C en tra lny  U rząd 

Szkolenia Zawodow ego, Państwowe T echn ikum  K o ­
respondencyjne oraz resorty  ośw iatowe poszczegól­
nych in s ty tu c ji.

Jeżeli się chce w yprow adz ić  pewne w n iosk i, do­
tyczące p ro b le m a tyk i szkolenia p racow n ików  b iu ro ­
w ych, to  ciekawe jest stw ierdzenie, jak iego rzędu 
jest to zagadnienie, ja k ie j masy ludzk ie j do tyczy. 
Dane z „R oczn ika  S tatystycznego“  za rok  1948 m ó­
w ią nam, że

na ogólną ilość 3 039 tys. p racow n ików  
jest p racow n ików  um ysłow ych  638 tys., 
co po prze liczen iu  na ilość godzin pracy, 
da oko ło  5 000 000 godzin dziennie.
N a podstaw ie ogólne j liczby  p racow n ików  um y­

s łow ych (638 tys.) można szacować, że p racow n i­
ków  b iu row ych  jest oko ło  300 000 (2 400 000 godzin 
dziennie).

Samych p racow n ików  kance la ry jnych  w grupach 
uposażenia od  V I I I  do X I I  m ie liśm y w r. 1948 ty l ­
ko w służbie państw ow ej —  71 tys.

Jak z powyższego w yn ika , jest to  masa p racow ­
nicza i jest to  odc inek p racy, k tó rym  w a rto  się za­
jąć.

Kwalifikacje pracowników biurowych
P rzy  ana liz ie  p rob lem u szkolenia należy zdać so­

bie sprawę, jak ie  k w a lif ik a c je  są niezbędne do w y ­
konyw ania  poszczególnych zajęć b iu row ych .

Przede wszysitkim  ważne i n ieodzowne jest duże 
w yrob ien ie  społeczne, zrozum ien ie  swej ro l i  w p la ­
now ej gospodarce socja lis tyczne j, gdzie każda n a j­
m niejsza nawet, kom órka  pracow ać musi w  pełnej 
św iadom ości swych zadań i odpow iedzia lności.

O bok tego wym agać należy tak ich  k w a lif ik a c ji, 
k tó re  by u m o ż liw ia ły  jak  najlepsze w ykonyw an ie  za­
wodu. W  okresie pow o jennym  nie można, oczyw i­
ście, podchodzić do tego zagadnienia zbyt ry g o ry ­
stycznie, czas jednak uśw iadom ić sobie, ja k ie  w y ­
m agania należy staw iać nap ływ a jącym  p ra co w n i­
kom  b iu row ym , oraz do jak iego  poziom u uzupe ł­
n iać k w a lif ik a c je  p racow n ików  już  pracu jących.

A b y  nie przed łużać rozw ażań, za jm iem y się 
chw ilow o  p racow n ikam i tzw . kance la ry jnym i, a w ięc 
sekre tarkam i, m aszynistkam i, s teno typ is tkam i, p ra ­
cow n ikam i techn iczno -rachunkow ym i.

P racow n icy  sekretariaccy p o w in n i m ieć:
a) w ykszta łcen ie , k tó rego  w zasadzie nie jest 

w stanie dać 7-k lasow a szkoła podstaw owa, lecz 
k tó re  w łaśc iw ie  da 3 -le tn ia  szkoła średnia,

b) odpow iednie  w iadom ości z zakresu: 
o rg a n iza c ji b iu ra , 
ko respondenc ji, 
p rzep isów  a d m in is tra c y jn y c h ,
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A rtyku ł dyskusyjny

organ izac ji p rzedsięb iorstw  i in s ty tu c ji, 
o rgan izac ji i a d m in is tra c ji gospodarczej Polski.

P r a c o w n ic y ,  w y k o n u ją c y  c z y n n o ś c i  p is a n ia ,  w y ­
magają kole jnego rozpa trzen ia :

M a s z y n i s t k i  pow inny :
a) m ieć dostateczny poziom  in te lig e n c ji ogó lne j—  

pożądana jest m ała m atura,
b) m ieć g run tow n ie  opanowany język  po lsk i, 

a w ięc o rto g ra fię , gram atykę, in te rpunkc ję ,
c) posiadać znajom ość zasad nowoczesnej kores­

pondencji,
d) znać podstaw owe zasady b iu row ośc i i  o rg a n i­

zacji pracy,

e) um ieć pisać na maszynie m etodą ślepą —  po­
praw nie, z szybkością 180— 240 uderzeń na m inutę ,

f)  znać kons trukc ję  maszyn, by um ieć sobie ra ­
dzić  w na jw ażn ie jszych  wypadkach.

K orzystan ie  z p racy stenotyp istek b iu row ych  jest 
na razie m ało rozpowszechnione, z pow odu n iesto­
sowania m etod szybszego pisania w biurze. Zam iast 
dyk tow an ia  do stenogram u, poku tu je  jeszcze w b iu ­
rach zw yczaj opracow yw an ia  b ru lio n ó w  i przesyła ­
nia ich do przepisania m aszynistkom  (m etoda 
5 -k ro tn ie  w o ln ie jsza).

S t e n o t y p is t k i  pow inny , oprócz k w a lif ik a c ji dobrej 
m aszyn istk i, m ieć opanow any szczególnie dobrze ję ­
zyk po lsk i (budow a zdań, s ty lis tyka ) oraz stenogra­
fię  z m ożliw ością  p isania 70 słów na m inutę .

O d  p r a c o w n i k ó w  t e c h n i c z n o - r a c h u n k o w y c h ,  p ro ­
wadzących k a rto te k i, w ykazy, proste roz liczen ia , 
zestaw ienia statystyczne, pow inno  się wym agać m a­
łe j m a tu ry  szko ły  adm in is tracy jne j.

Przegląd k a rto te k  p racow n ików  b iu row ych  prze­
konuje, że dotychczas w śród n ich :

20 30 ta posiada ukończone 7 klas szko ły pod­
stawowej,

40 % posiada ukończoną m ałą m aturę  szkół ogó l­
nokszta łcących, hand low ych , ad m in is tra cy jn ych  lub  
in n ych  zaw odow ych,

30 i« posiada dużą m atu rę  ogólną lub  a d m in i­
stracyjną.

N ieduży p rocent posiada nawet wyższe studia, 
lecz z zupełn ie  innego zakresu.

Z  powyższego zestaw ienia o raz z obserw acji 
prac w b iu rze  w yn ika , że znaczna część p ra co w n i­
ków  b iu row ych  w dobrze z rozum ia łym  interesie 
społecznym  w ym aga doszkolenia. Pewnej re w iz ji 
pow in ien  też ulec dobór p racow n ików  b iu row ych . 
P rzy jm ow an ie  do p racy pow inno  być poprzedzone 
stw ierdzeniem  k w a lif ik a c ji i zam iłow ań. Okres p rób ­
ny nie może być tra k to w a n y , jako  zw yk ła  fo rm a l­
ność, lecz jako  okres, w  k tó rym  poddaje  się p ra ­
cow n ika  prób ie  i po k tó rym  wszyscy odpow iedz ia l­
n i k ie ro w n icy  dz ia łów , k ló rz y  się ze tknę li z pracą 
kandydata, m ają orzec czy nadaje się do pracy, czy 
nie. P rzyw rócen ie  tzw . służby przygo tow aw cze j —



w czasie k tó re j kandyda t uczy się, a na zakończenie 
zdaje egzamin k w a lif ik a c y jn y  —  pow iększyłoby 
n ie w ą tp liw ie  dobre samopoczucie p racow n ika  i da­
łoby państw u w artośc iow y, p rzygo tow any eiement 
b iu row y.

Postulały w zwiqzku z kształceniem 
pracowników biurowych

Jakie pow inno  być samo szkolenie p racow n ików  
b iu row ych  co do typu , ilo śc i, program u?

N a jw łaśc iw szym  typem  szko ły w yda ją  się tu  l i c e a  
a d m in is t r a c y jn o - g o s p o d a r c z e  dw u różnych stopni.

L iceum  adm in is tracy jno-gospodarcze  I  stopn ia  
p rzy jm u je  uczn iów  po 7 kiasach szko ły podstaw o­
wej i  trw a  3 la ta . P rzew idu je  się w n im  p rzedm io ty  
ogólnokszta łcące i  zawodowe, ja k :

organizację  i adm in is trac ję  gospodarczą, 
a ry tm e tykę  handlow ą, 
p ianow anie  i statystykę, 
księgowość,
b iu iow ość i korespondencję,
pisanie na maszynach,
oraz nadobow iązkow o stenografię .
W idoczny w tym  program ie, zupełn ie  zresztą 

słuszny, nacisk na rachunkow ość wym aga pewnego 
uzupełn ienia. Stąd następny pos tu la t:

S z k o ł y  a d m in is t r a c y jn o - g o s p o d a r c z e  o b o k  k i e r u n ­
k u  r a c h u n k o w e g o  p o w i n n y  —  z w ła s z c z a  dca d z i e w ­
c z ą t  —  m ie ć  k ie r u n e k  s e k r e ta r ia c k i .

U w zg lędn ia łby  on w szerszym rozm iarze  nastę­
pujące zagadnienia: 

b iurow ość, 
korespondencję, 
zasady a dm in is trac ji, 
p raw oznaw stw o, 
stenografię , 
p isanie na maszynach,
oraz znaczną ilość godzin języka polskiego. 
N ieza leżn ie  od tych szkół zasadniczych, należy 

s tw orzyć s p e c ja ln e  ż e ń s k ie  s z k o ł y  z a w o d o w e  s e k re -  
t a r i a c k ie  ze  znaczną ilośc ią  p rzedm io tów  facho ­
w ych  z zakresu b iurow ości.

D la  kończących szkołę ogólnokszta łcącą lub  szko­
łę innego typu , k tó rz y  chc ie liby  pośw ięcić się p ra ­
cy b iu row e j, należy p rzew idzieć: 

j e d n o r o c z n e  k u r s y  s e k r e ta r ia c k ie  d l a  k o ń c z ą c y c h  
(inne, n iż  adm in is tracy jne  szko ły zasadnicze).

N ieza leżn ie  od tego, dla pogłębienia n ie k tó rych  
specjalności b iu row ych  należy zachować.

k u r s y  b i u r o w e  s p e c ja ln e ,  np. p isania na m aszy­
nie, s tenog ra fii i lp .

P rogram y tych  kursów  oraz czas trw a n ia  nauk i —  
pow inny  sbyć opracow ane przez C USZ.

P rzyjęc ie  do b iu ra  m ogłoby być poprzedzone 
egzaminem wstępnym . M ożna by usta lić  pewne m i­
n im alne norm y, pon iżej k tó rych  w przyszłości nie 
p rzy jm ow ano  by p racow n ików  na poszczególne sta­
now iska. P rzy egzam inie sprawdzane by łyby  w iado ­
mości i um ie ję tności, jak ie  kandyda t posiada w da­
nej ch w ili, n iezależnie od św iadectw . N ie k tó re  
spraw dzenia, ja k  np. pisanie na m aszynie z szyb­
kością 200 uderzeń na m in. u m aszynistek lub  60 —  
80 słów  na m .n. u stenotyp istek, 80 —  i 03 słów  na 
m in. u odpow iedz ia lnych  stenogra fów , nie nastrę­
czają żadnych trudnośc i.

W  celu podw yższenia k w a lif ik a c ji p racow n ików  
wskazane by łoby  w przyszłości w prow adzenie  
l-rocznego  okresu próbnego. Będzie to d la p racow ­

n ika  bodźcem do teoretycznego i p raktycznego 
kszta łcen ia  się. Okres p róbny oraz ja ka ko lw ie k  
p ra k tyka  pow inny  się odbyw ać w  sposób zo rgan i­
zow any, p ianow y, w m yśl in s tru k c ji, pod nadzorem  
opiekuna p ra k tyka n tó w . O dcinek p ia cy , poznawany 
przez p ra k tyka n ta , nie może być zbyt wąski, a szko­
lenie —  niesystem atyczne. W stcazówki n ie mogą być 
przypadkow e. Pieczę nad p ra k tyka n ta m i należy po­
w ierzać na jbardz ie j dośw iadczonem u p ra co w n iko ­
w i b iura .

P rak tykow an ie  pow inno  m ieć m iejsce w przed­
s ięb iorstw ach i in s ty tuc jach  na jlep ie j zo rgan izow a­
nych. N ie  m ia łoby  sensu uczyć w a d liw e j pracy 
w  źle zorgan izow anych zespołach.

S t a b i l i z o w a n ie  p r a c o w n i k ó w  pow inno  następo­
wać po p rze jśc iu  okresu próbnego i po zdaniu egza­
m inu  kw a lifika cy jn e g o . Podobnie ja k  w  rzem iośle, 
egzam.n pow in ien  być tu  spraw dzianem  sam odzie l­
nej pracy. W  porów nan iu  z egzaminem w stępnym  
us ta lić  m ożna dla niego wyższe norm y w yda jności 
p racy i egzekwować je. W  celu uzupe łn ien ia  prze­
biegu p ra K tyk i lub  u ła tw ie n ia  zdania egzam inu kw a­
lif ika cy jn e g o  pow inno  is tn ieć doszkalanie p racow ­
n ików .

D oszka lan ie  p racow n ika  n ie  pow inno  mieć, na 
celu w y łączn ie  egzam inu i w raz z jego, złożeniem  
kończyć się. P ow inno ono trw a ć  dale j, a to przez:

a) Okresowe kon fe renc je  na tem aty rac jona liza ­
c ji i  in te n s y fik a c ji prac b iu ro w ych  na konkre tnym  
odcinku. K on fe renc je  tak ie  muszą być dobrze p rzy ­
gotowane, dyskusja —  poprzedzona fachow ym  re­
fera tem .

b) K u rs y  k ró tko te rm in o w e .
c) K u rsy  korespondencyjne, bardzo u ła tw ia jące  

dokszta łcan ie  przez swe in s tru kc je  do pod ręczn i­
ków , przem yślane ćw iczenia i prace sprawdzające.

N a jw łaśc iw szą  fo rm ą  dokszta łcan ia  p racow n ików  
b iu row ych  jest w łaśnie rac jona ln ie  zorganizowane 
k s z ta łc e n ie  k o re s p o n d e n c y jn e ,  oparte na g run tow n ie  
przem yślanych program ach, uw zg lędn ia jących  is to t­
ne po trzeby b iura .

N ieza leżn ie  od tych  fo rm , należy zw róc ić  uwagę 
na z n a c z e n ie  c z y t e ln i c t w a .  Podręczna b ib lio teka , za­
w iera jąca niezbędne p o d ręczn ik i i czasopisma z za­
kresu b iu row ośc i, spe łn i swe zadanie, gdy k ie ro w ­
n ik  z lec i p rzeczytan ie  p racow n ikom  n ie k tó rych  
książek czy w y ją tkó w  i zażąda spraw ozdania oraz 
w yprow adzen ia  w n iosków  co do re a liza c ji tych  p ro ­
b lem ów na teren ie  b iura .

Zatem  w b iu rach  należy zorgan izow ać czy te ln i­
ctw o przez wyznaczenie obow iązku p racy naukow ej. 
C zy te ln ic tw o  pow inno być powszechne, a nie up ra ­
w iane przez n ie licznych  am atorów .

Jedną z na jw łaściw szych fo rm  kszta łcen ia  b iu ro ­
wego i podniesienia poziom u organizacyjnego jest 
z a p r o w a d z e n ie  b i u r a  w z o r o w e g o  i  kszta łcen ie  now e­
go narybku  lub  dokszta łcan ie  daw nych p racow n i­
ków . B iu ro  w zorow e m usia łoby stanow ić p ra w d z i­
wą poradnię. M us ia łoby  być w zorow e nie ty lk o  pod 
względem  rozw iązan ia  a rch itekton icznego , um eblo-, 
w ania, zaopatrzen ia  w najw łaściw sze urządzenia 
i m aszyny, lecz rów n ież pod względem  doboru  
lu d z i i o rgan izac ji p racy. W  ta k im  b.urze w zo row ym  
opracow yw ane b y łyb y  pewne norm y pracy, w łaśc i­
we dla danego typu  przedsięb iorstw a czy in s ty tu c ji.

G dzie  p o w inny  pow stać tak ie  biura? W szędzie 
tam, gdzie is tn ie je  w ie le  podobnych do siebie przed­
sięb io rstw . Pożądane by łoby  nn. w zorow e b iu ro  
sprzedaży czy zakupów, w zorow e b iu ro  przedsię­
b io rs tw a  fabrycznego, handlow ego lub  bankowego 
w zorow e starostw o, urząd skarbow y, poczta itp .
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Po zorgan izow an iu  takiego b iu ra  i w yeksperym en- 
tow an iu  go w praktyce, można by postaw ić je  jako  
p rzyk ła d  w szystk im  podobnym  b iu rom  w Polsce.

Pewną, odm ianą poprzedniego by łoby  b iu ro  —  
w zorcow n ia , w  k tó ry m  ześrodkowane by łyby  n a j­
rac jona ln ie jsze  urządzenia, lecz nie by łabv tam  w y­
konyw ana praca. Szeroko dostępnych in fo rm a c ji 
o sposobach ko rzystan ia  z urządzeń udz ie la lib y  
w tak ich  b iurach in s tru k to rzy .

W  celu uspraw nien ia  prac m aszynistek i w p ro ­

wadzenia znacznie szybszej i rac jona ln ie jsze j m e to . 
dy pracy, jaką  u m oż liw ia  znajom ość s tenog ra fii, na­
leży zorganizow ać i n s t y t u t  lu b  z a k ł a d  s t e n o t y p i i .  
Tego rodza ju  in s ty tu ty  is tn ie ją  już  we w szystkich 
w iększych państw ach i doskonale zda ły  egzamin.

P rzytoczone tu  pos tu la ty  nie w yczerpu ją , oczy­
w iście, ca łoksz ta łtu  zagadnienia szkolenia i dosz­
ka lan ia  p racow n ików  b iu row ych . Zadaniem  a rty ­
ku łu  jest wszczęcie dyskusji na ten tak  m a ło  do­
tychczas doceniany temat.

W Ł A D Y S Ł A W  B A L IŃ S K I

O przejrzystość sprawozdań
przeznaczonych dla kierownika przedsiębiorstwa

K IEROWNIK, zawsze obarczony obowiąz­
kiem czuwania nad przebiegami i wyni­
kami prac, musi posiadać sprawozdania, 
będące podstawą prawidłowego i spraw­
nego zarządzania. Prawidłowość ta 

i sprawność uwarunkowane są nie tylko treścią 
sprawozdań, lecz także ich formą, przy czym wła­
ściwa forma ma tym większe znaczenie, im więcej 
zjawisk obejmuje sprawozdanie oraz im większa 
jest ich ważkość.

Najlepsza jest forma, która najbardziej zapew­
nia łatwe, szybkie i bezbłędne wyciąganie wnio­
sków z treści sprawozdania. Forma, pozwalająca 
kierownikowi nie tylko dostrzec wszystko, o czym 
wiedzieć powinien, ale przede wszystkim — od ra­
zu zauważyć to, co jest dla jego funkcji kierowni­
czych najważniejsze, co damaga się szybkiego 
wkroczenia kierownika w bieg prac.

Rozróżniamy sprawozdania, służące wyłącznie 
do użytku wewnętrznego, i sprawozdania, sporzą­
dzane dla władz nadrzędnych.

Pierwszym powinno nadawać się formę, odpo­
wiadającą w pełni wyżej przytoczonym potrzebom, 
czyli należy do tych potrzeb dostosować układ 
każdego sprawozdania oraz ustalić i stosować przy 
sporządzaniu sprawozdań właściwy sposób wyróż­
niania pozycyj dla kierownika najistotniejszych. 
Sprawozdania drugiej grupy, z których kierownicy 
również korzystają jako z podstawy zarządzania, 
a których forma ustalana bywa na wyższym szczeb­
lu, mogą zyskać na przejrzystości przez zastoso­
wanie wspomnianych dopiero co wyróżnień.

Najbardziej interesują nas w danym razie perio­
dyczne sprawozdania wewnętrzne — dzienne, ty­
godniowe itp. Miewają one formę tabelaryczną lub 
wykreślną.1)

Stosowanie wykresów (w układzie współrzęd­
nych, wykresów typu Gantta i harmonogramów) 
coraz bardziej się upowszechnia, przy czym wy­
bór odpowiedniego typu i stosowane sposoby spo­
rządzania wykresów na ogół nie budzą zastrzeżeń. 
Wykres z samej istoty swej spełnia zadania, o któ­
re nam chodzi, gdyż najbardziej charakterystyczną 
cechą wykresu, uzasadniającą stosowanie go, jest 
jego największa przejrzystość.*)

t) N 'e zajm ujem y s'e tu  rpraw o-daniam i w  postaci protokó­
łów inspekcyi dokonywanych sta'e lub doraźnie. Znaczne po­
większenie ich przejrzystości jes t także możliwe lecz stanowi 
odrębny temat.

2 ) Nasza Utera*ura z tego zakresu zawiera dobre i wyczer­
pujące wskazówki.
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Mniej pomyślnie dzieje się z formą liczbowo-tabe- 
laryczną, choć forma ta ma daleko szersze zasto­
sowanie, gdyż kierownictwo musi posiadać spra­
wozdania, zawierające nieraz bardzo wielką ilość 
pozycyj o maksymalnej dokładności liczb, co czyni 
często formę wykreślną nieprzydatną.

Wprawdzie układy tablic są zwykle dobrze do­
stosowane do celów sprawozdań, lecz nie stosuje 
się środków, wystarczająco powiększających przej­
rzystość tablic. Tablica 1 zawiera trzy małe frag­
menty tak właśnie sporządzonego obszernego spra­
wozdania w zakładzie przemysłowym.

Kierownik centrali (np. banku), otrzymujący 
sprawozdanie dzienne, które zawiera dane o 30 zja­
wiskach powtarzających się w 15 filiach, przeglą­
da co dzień tablicę, zawierającą 450 liczb. Jeśli nie 
zastosujemy środka, który by skierowywał uwagę 
na liczby na to zasługujące, to kierownik będzie 
musiał co dzień tracić wiele czasu na niepotrzebne 
odczytywanie wszystkich liczb i na zastanawianie 
się nad każdą, aby ocenić stan rzeczy, jaki liczba 
wyraża, gdy tymczasem większość liczb informuje 
zwykle, że jest tak, jak być powinno — zgodnie 
z normą i planem.

Maksymalne zaoszczędzenie czasu kierownika 
przy jednoczesnym zwiększeniu pewności nieopu- 
szczenia żadnej ważnej pozycji, wymaga selekcji 
materiału sprawozdawczego. Osiąga się to przez 
pisanie różnymi kolorami liczb, wyrażających zja­
wiska, które kształtują się: normalnie (czarnym), 
dodatnio (zielonym) i  ujemnie (czerwonym). W ma­
szynopisach odpowiednio podkreśla się liczby ołów­
kiem lub atramentem. Tablica 2 zawiera fragmen­
ty pokazane na tabl. 1, uzupełnione sygnalizacją, 
przy czym grubym drukiem zastąpiono barwę 
czerwoną, a skośnym zieloną.

Już od pierwszego rzutu oka na tablicę, kierow­
nik, znający wszak dobrze układ tablicy, zorientu­
je się, jak sprawy na ogół stoją. Liczby czarne da­
ją spokój, im jest więcej zielonych — tym więk­
sze jest zadowolenie, przewaga zaś czerwonych — 
to przewaga trosk i zmartwień.

Najważniejsze, że analiza jest szybka, a jej pro­
ces — prawidłowy: najpierw zajmuje się kierow­
nik pozycjami czerwonymi, po czym zielonymi, 
a w czasie wolnym od spraw pilnych może się za­
jąć czarnymi.

Stosowanie tej metody wymaga posiadania norm 
i określenia wielkości odchyleń, wymagających 
sygnalizowania. Normy te jednak przeważnie już 
posiadamy, jak np. normy produkcji, zapasów i zu­



życia materiałów, różnych kosztów, salda kasowe­
go, liczebnego stanu załogi i wiele innych. Ścisłe 
określenie (dla każdej bez wyjątku pozycji spra­
wozdania) stopnia odchylenia od normy, wymaga­
jącego sygnalizowania, jest dlatego konieczne, po­
nieważ w przeciwnym razie niemal wszystkie po­
zycje musiałyby być sygnalizowane: rzadko się 
wszak zdarza, aby stan rzeczywisty i wyniki wy­
konania najdokładniej zbiegały się z normami

i liczbami planu. Nieustalenie przeto odchyleń 
sprawiłoby, że prawie cała tablica byłaby koloro­
wa, a więc przejrzystość niewiele by się zwięk­
szyła.

Do kierowanika należy określenie dla każdej po­
zycji „tolerancji sprawozdawczej“ odchylenia od 
normy — tolerancji wyrażonej w °/o normy. Od­
chylenia te będą dla różnych pozycyj niejednako­
we. Niektóre zjawiska wymagają oznaczenia od-
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Trzy fragmenty sprawozdali dziennego.
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Te same trzy fragmenty z myróżnionymi pozycjami.

chyleń b. nieznacznych, inne — o wiele większych. 
Zasadniczo odchylenia niepożądane będą kwalifi­
kowane ostrzej, niż odchylenia pożądane.

Jasne jest, że im większe będą „tolerancje spra­
wozdawcze“ , tym więcej będzie liczb czarnych, 
w przeciwnym zaś razie — kolorowych.

Czas zużywany przez sporządzającego sprawoz­
danie na obliczenie odchyleń i ich oznaczania sta­
nowi nakład nieproporcjonalnie mały w porówna­
niu ze stratą kosztowniejszego czasu kierownika 
i  ze stratami, powstającymi wskutek opóźnienia je­

go interwencyj. Pracownik, wpisując liczby, ma 
przed sobą tabelę norm i „tolerancyj“ , przy czym 
prędko nabiera wprawy.

Terminowość sporządzania sprawodzań i wygo­
da posługiwania się poręcznymi, nie zanadto wiel­
kimi formatami, nieraz przemawiają za unika­
niem wielkich tablic. Np. zamiast jednej dużej ta­
blicy, sporządzanej przez jednego pracownika, ma­
my cztery mniejsze, sporządzane prędzej przez 
czterech. W tych wypadku stosujemy, oczywiście, 
tę samą metodę, gdyż o nakładzie czasu kierowni­
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ka decyduje nie ilość tablic, lecz łączna ilość pozy­
cji do przejrzenia.

Opisana metoda nadaje się więc i do niewielkich 
sprawozdań liczbowo-tabelarycznych.

Ma ona jeszcze tę zaletę, że sprzyja składaniu dy­
rektorowi sprawozdań, obejmujących bardzo wiel­
ką ilość informacyj. Zdarza się, że dyrektor, otrzy­
mując nieprzejrzyste sprawozdanie, zawierające 
wielką ilość pozycyj, zauważa następnie, iż z braku 
czasu nie zdoła podołać pracy, związanej z anali­
zowaniem sprawozdania. W tym stanie rzeczy wy­
łącza on niektóre informacje ze sprawozdania. 
W razie zaś sygnalizowania, opartego na racjonal­
nym ustaleniu wspomnianych „tolerancyj“ , dyrek­
tor trudności tych wcale nie doznaje, może więc 
mieć sprawozdania bardzo szczegółowe, obejmują­
ce wiele artykułów, materiałów, grup pracowni­
ków, kosztów itd.

Przy dużych sprawozdaniach okresowych, po­
dzielonych na okresy mniejsze, uzyskujemy jeszcze 
jedną korzyść. Np. miesięczna tabela sprawozdaw­
cza dyrektora jednej z większych kopalń zawiera 
około 25 sprawozdań dziennych, składających się 
z około 60 pozycyj. Po wprowadzeniu opisanej me­
tody, dyrektor w pionowych kolumnach dziennych 
obserwuje co dzień dzienne liczby czerwone i zie­
lone, a w poziomych wierszach — zmiany, zacho­
dzące w ich kształtowaniu się w czasie. Dobrze 
widzi doraźność jednych, stałość innych, ich perio-

ćtyczność lub aperiodyczność, polepszenia i  pogoi- 
szenia.

Zjawiska te występują wyraźnie w przytoczonej 
tablicy 2, z której odczytujemy łatwo, że produkcja 
artykułu „A “ była najmniejsza w poniedziałki (6 
i 13 III) i że nieobecność wśród robotników war­
sztatowych była w tych dniach największa. Nie­
obecności pracowników administracyjnych nie ce­
chuje regularność, ale jest ona charakterystyczna 
dla sobót. Tych i podobnych wniosków nie można 
by wysnuwać szybko, łatwo i bezbłędnie z frag­
mentów, pokazanych na tablicy 1.

*

Uwagi powyższe dotyczą nie tylko sprawozdań 
wyłącznie wewnętrznych. Składane kierownikowi 
do jego użytku egzemplarze sprawozdań dla władz 
nadrzędnych również zaopatruje się w sygnali­
zację.

Można by przytoczyć wiele praktycznych uwag, 
dotyczących posługiwania się tą metodą do różne­
go typu sprawozdań, lecz przekroczyłoby to ramy 
jednego artykułu.

Wspomnimy tylko, że w sprawozdaniach, posia­
dających obok kolumn wykonania kolumny liczb 
planu,' sygnalizuje się odchylenie w kolumnach 
wykonania, a gdy sprawozdanie zawiera — oprócz 
tych kolumn — kolumny różnic, sygnalizuje się 
w kolumnach różnic.

G L O S S

0  współzawodnictw ie pracy
1 socjalistycznym  zarządzaniu uwag k ilka

W S P Ó Ł Z A  W O D N I C T W O  
p r a c y  n ie  p o w s t a ł o  za  
b iu r k a m i  s z e fó w ,  c z y  

d y r e k t o r ó w ,  le c z  w  k o p a l n i  w  
p r z o d k u  g ó r n i c z y m ,  w  w a r s z ta ­
c ie  p r z y  m a s z y n ie ,  w  h u c ie  p r z y  
w i e l k i m  p ie c u .  W z ię ło  s ię  z  t r o s ­
k i  k a ż d e g o  r o b o t n i k a  o  to  w s p ó l ­
n e  d o b r o ,  k t ó r e  z r o d z i ł o  s ię  d la ń ,  
j a k o  n a s tę p s tw o  l i k w i d a c j i  k la s y  
w y z y s k iw a c z y .  Ź r ó d ł e m  je g o  są  
t ł u m i o n e  d łu g o  p r z e z  k a p i t a l i z m ,  
n ie z m ie r z o n e  z d o ln o ś c i  i  s i ł y  m i ­
l i o n ó w  l u d z i  p r a c y .  A  u j ś c ie m  —  
i n te re s  k a ż d e g o  p r a c u ją c e g o ,  s t a ­
n o w ią c y  p o  r a z  p i e r w s z y  w  d z ie ­
j a c h  lu d z k o ś c i  n i e r o z d z ie l n y  e le ­
m e n t  in te re s u  o g ó ln e g o ,  p o w ­
s z e c h n e g o .  I n t e r e s u  n a jb l i ż s z y c h  
t o w a r z y s z y  i  s e te k  t y s ię c y  l u d z i  
—  be z  w z g lę d u  n a  to ,  p r z y  j a k i m  
s to ją  w a r s z ta c ie  p r a c y .

J e ś l i  n a w e t  u z n a ć ,  że p r z e d s t a ­
w ic ie l e  a d m i n i s t r a c j i  p r z e m y s ło ­
w e j  n ie  są p o w o ła n i  d o  w y g ła s z a ­
n ia  t u  m e n t o r s k i c h  tez ,  w o ln o  m i  
c h y b a  p o d k r e ś l i ć  ro lę ,  j a k ą  w  
t y m  w i e l k i m  r u c h u  w i d z i  d l a  s ie ­
b ie  ta  część  k o l e k t y w u  p r z e m y ­

s ło w e g o ,  n a  k t ó r ą  s ię  s k ła d a  a d ­
m i n i s t r a c ja  n a  w s z y s t k i c h  s z c z e b ­
la c h .  M a m  tu  n a  m y ś l i  n ie  t y l k o  
w s p ó ł z a w o d n i c t w o  w e  w ła s n y m  
z a k re s ie  —  m ię d z y  k o n s t r u k t o ­
r a m i  c z y  b u c h a l t e r a m i ,  le c z  z a ­
d a n ie  s z c z e g ó ln ie js z e :  s t w o r z e n ie  
j a k  n a j k o r z y s t n i e j s z y c h  w a r u n ­
k ó w  d o  p r a w d z i w i e  g łę b o k ie g o  
r o z w o j u  w s p ó ł z a w o d n i c t w a  w ś r ó d  
c a ł e j  m a s y  p r a c u ją c y c h  i  j a k  n a j ­
p e łn ie j s z e g o  je g o  w y k o r z y s ta n ia .

C ó ż  b o w ie m  o z n a c z a  w  is to c ie  
s o c ja l i s t y c z n e  w s p ó ł z a w o d n i c t w o  
p ra c y ?  N i e  o z n a c z a  o n o  n i c  i n ­
n e go ,  j a k  n o w y ,  s o c ja l i s t y c z n y  
s p o s ó b  p r o d u k c j i .

U s t r ó j  k a p i t a l i s t y c z n y ,  r z ą d z ą ­
c y  s ię  w i l c z y m  p r a w e m  p r z e m o ­
cy ,  p o  z w ie r z ę c e m u  też  b e z m y ś l ­
n e j  —  t o  u s t r ó j  p r z e c iw ie ń s tw  
k la s o w y c h .  Ż y c ie m ,  p r o d u k c ją ,  
r z ą d z i  w  u s t r o j u  t y m  z y s k  k a p i ­
t a l i s t y .  C ó ż  m a  z t y m  w s z y s t k im  
w s p ó ln e g o  z m u s z o n y  d o  s p r z e d a ­
w a n ia  s w e j  s i ł y  r o b o t n i k ?  Z k a ­
p i t a l i s t ą  ł ą c z y  g o  t a k i  s to s u n e k ,  
j a k i  o f i a r ę  w ią ż e  z o p r a w c ą .  R o ­
b o t n i k  d o p r a w d y  n ie  m a  tu  p o  co

w n o s ić  coś  o d  s ie b ie .  N i e  d a  to  
n i c  d o b re g o  a n i  je m u ,  a n i  m i l i o ­
n o m  je g o  b ra c i .

T e  o r g a n ic z n e  p r z e c iw ie ń s tw a  
p o w o d u ją ,  że  k a p i t a l i s t a  n ie  m o ­
że  s w o im  n a je m n ik o m  p o z o s t a w ić  
w  p r a c y  t a k i e j  s w o b o d y ,  j a k a  je s t  
n ie z b ę d n y m  w a r u n k ie m  r o z w i n i ę ­
c ia  i n i c j a t y w y .  D a n ie  s w o b o d y  
r o b o t n i k o m  w y s u w a ł o b y  z a w s z e  
g ro ź b ę ,  że w y z y s k i w a n i  w y r w ą  
s te r  p r o d u k c j i  i  o b r ó c ą  g o  na  
s t r o n ę  d o b r a  o g p ln e g '0 . C ó ż  b y  
w t e d y  s ta ło  s ię  z w y z y s k i w a c z a ­
m i?

S tą d  —  w s p a r t a  o  d o b u d o w a ­
n e  d o  n i e j  p s e u d o n a u k o w e  t e ­
o r ie ,  k a p i t a l i s t y c z n a  „ o r g a n i z a ­
c j a "  p r o d u k c j i ,  k t ó r a  je s t  z re s z tą  
k a r y k a t u r ą  o r g a n i z a c j i  w  r o z u m ­
n y m  te g o  s ło w a  z n a c z e n iu .  D z i e ­
l i  o n a  b o w ie m  o r g a n i z m  n a  d w a  
t y p y  k o m ó r e k :  „ k i e r o w n i c z e “  
i „ w y k o n a w c z e " . W  te n  sp o s ó b  
w ię k s z o ś ć  ż y w y c h ,  m y ś lą c y c h  l u ­
d z i  w  p ro c e s ie  p r o d u k c y j n y m  d e ­
g r a d u je  d o  r o l i  b o d a jż e  b e z m y ś l ­
n y c h  a u t o m a t ó w .  C a ła  p r z e w a ż a ­
ją c a  m a s a  r o b o t n i k ó w  —  t o  t y l k o  
d o d a te k  d o  m a s z y n y .  T o  r o b o t ,  
k t ó r y  —  z g ó r y  „ n a k r ę c o n y “  —  
m a  w i e r n ie  k o p io w a ć  r u c h y
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i  c z y n n o ś c i .  D o d a je m y  tu ,  że t a k ­
że  w ię k s z a  część  ( n i ż s z y c h )  f u n k ­
c jo n a r iu s z y  a d m in i s t r a c j i  w  i s t o ­
c ie  też  p o d p a d a  p o d  tę  s a m ą  k a ­
te g o r ię .

W  n a s z y m  u s t r o j u  t r o s k a
0  w ła s n y  in te re s ,  s t a n o w ią c y  o r ­
g a n ic z n ą  część  in te r e s u  o g ó l - ,  
n  e g  o, t r o s k a  o  w s p ó l n y  
i n te re s  —  n a  k a ż d y m  p o  k o le i  
s z c z e b lu  —  n a le ż y  d o  k a ż d e g o ,  
n a js k r o m n ie js z e g o  n a w e t  p r a c o w ­
n ik a .  I  d la te g o  k a ż d y  m y ś l i .  
K a ż d y  s ta r a  s ię. K a ż d y  c h c e  to
1 o w o  p o p r a w ić ,  u d o s k o n a l ić .  
N i k t  n ie  je s t  ś le p y m  n a rz ę d z ie m .  
K a ż d y  je s t  n a  s w o im  m ie js c u  
—  „ k i e r o w n i k i e m “ . Z a a k c e n t u j ­
m y  tu  je s z c z e  je d n o :  n ie  w y s t a r ­
c z a  n a m  p r o s te  s u m o w a n ie  i n d y ­
w i d u a ln y c h  w y n i k ó w .  J e ż e l i  m ó j  
t o w a r z y s z  p r z y  s ą s ie d n im  w a r ­
s z ta c ie  r o b i  w ię c e j ,  le p ie j ,  t a n ie j ,  
z a  c o  o t r z y m u j e  też  p r o p o r c j o ­
n a ln ie  w ię k s z e  w y n a g r o d z e n ie  —  
t o  i  j a  p r z y  t y m  k o r z y s t a m .  A  
j e ż e l i  r o b i  m a ło ,  je ż e l i  r o b i  ź le  —  
t o  c ó ż  m i  z  te g o  p r z y jd z ie ,  że  m u  
m n i e j  z a p ła c ą .  S tą d  w ła ś n ie  
w s p ó ł z a w o d n i c t w o ,  a  
n ie  w a lk a  k o n k u r e n c y jn a  m ię d z y  
r o b o t n i k a m i ,  d o  j a k i e j  u s i ł o w a l i  
i c h  z m u s z a ć  k a p i t a l i ś c i .  Je s t  t o  
n ie z m ie r n ie  w a ż n y  r y s  c h a r a k t e ­
r y s t y c z n y  s o c j a l i s t y c z n y c h  s t o ­
s u n k ó w  p r o d u k c y jn y c h  m ię d z y  
l u d ź m i .

G d y  w  p r o d u k c j i  k a p i t a l i s t y c z ­
n e j  k i e r o w n i k  r z ą d z i  p r z e z  k o ­
m e n d e r o w a n ie ,  o b l i c z o n y  n a  ś le p y  
p o s łu c h  p o d k o m e n d n y c h ,  to  u  nas  
z a m ia s t  te g o  m a m y  w s k a z y w a ­
n ie  c e ló w ,  u d z ie la n ie  w s k a z ó w e k  
i  w y ja ś n ie ń ,  r a d y  i p o m o c y .  O  
w y n i k  —  n a  s w o im  s t a n o w is k u  
p rz e d e  w s z y s t k im  —  t r o s z c z y  s ię  
j u ż  sa rn  „ w y k o n a w c a " .

A l e  i  t o  je s z c z e  n ie  w s z y s tk o .
K s z t a ł t u j ą c  s w o ją  r o b o tę ,  k a ż ­

d y  —  n ie c h b y  n a w e t  b e z w ie d n ie  
—- w p ł y w a  je d n o c z e ś n ie  n a  p r a ­
cę  in n y c h .  R o b o t n i k  p r z y  m a s z y ­
n ie ,  k t ó r y  u s p r a w n i ł  s w ą  o p e r a ­
c ję ,  z m ie n ia  p r o c e s  p r o d u k c y jn y .  
S ta je  s ię  w ię c  o n  w  s p o s ó b  —  że  
t a k  p o w ie m y  —  m a t e r i a l n y ,  a  n ie  
j a k i ś  t a m  f o r m a l n y  „ k i e r o w n i ­
k i e m "  f a b r y k i .  S t a w ia  z a d a n ia  
m a j s t r o w i ,  s z e f o w i  o d d z ia łu ,  d y ­
r e k t o r o w i  z a k ła d u ,  C e n t r a l n e m u  
Z a r z ą d o w i ,  m in i s t r o w i .  W  ten  
s p o s ó b  i n i c j a t y w a  n ie  m a  ż a d n y c h  
s z t y w n y c h  r a m ,  n ie  z a t r z y m u je  
s ię  u  d r z w i  h a l i  f a b r y c z n e j ,  a n i  
u  b r a m y  z a k ła d u .  W  n a s z y c h  s t o ­
s u n k a c h  p r o d u k c y j n y c h  n ie  m a  
„ g ł ó w "  i  „ r ą k " ,  w ś r ó d  k t ó r y c h  
f a ł s z y w i  p r o r o c y  k a p i t a l i s t y c z n e ­
g o  „ b o ż e g o  p o k o j u “  n a  z ie m i  u s i ­
ł o w a l i  g ł o s ić  „ p o je d n a n i e " .  U  nas  
Ż a d e n  c z ło w ie k  n ie  je s t  a n i  rę k ą ,

d n i  n o g ą  „ p a t r o n a “  i je g o  p r z e ­
m y s ło w y c h  o f i c e r ó w  i  p o d o f i c e ­
r ó w ;  u  na s  k a ż d y  m a  g ło w ę  i k a ż ­
d y  m y ś l i ,  s ta ra  s ię , za b ie g a .  D l a  
s ie b ie  i  —  p rz e z  t o  —  d la  in n y c h .  
D l a  w s z y s t k i c h  i —  p rz e z  to  —  
d la  s ieb ie .

S o c ja l i z m  z m ie r z a  d o  l i k w i d a ­
c j i  k la s .  O c z y w iś c ie ,  c h o d z i  t u
0  k la s y  w  s z e r o k im  sens ie  s p o ­
ł e c z n o - p o l i t y c z n y m ,  w  p o w ­
s z e c h n ie  p r z y j ę t y m  te g o  s ło w a  
z n a c z e n iu .  T r z e b a  r o z u m ie ć ,  że  
z a k ła d  p r a c y  —  o w a  e le m e n ta r n a  
k o m ó r k a  te g o  u s t r o j u  —  t o  b  e z -  
k l a s o w y  o r g a n iz m  p r o d u k ­
c y jn y .  R z ą d z e n ie  o p ie r a  s ię  n ie  
n a  z e w n ę t r z n y c h  a t r y b u t a c h ,  lecz  
n a  r e a ln e j  z d o ln o ś c i ,  n a  r e a ln y m  
w k ła d z ie  w  k a ż d y m  p o s z c z e g ó l ­
n y m  p r z y p a d k u .  I l e ż  t o  m a m y  ta ­
k i c h  s y t u a c j i ,  że  t y m . n a j w y b i t ­
n i e js z y m  r z ą d z ą c y m  s ta je  s ię  j a ­
k iś  s k r o m n y ,  „ p r o s t y "  r o b o t n i k ,  
że te g o  r o b o t n i k a  —  n ie  d la te g o ,  
że m u  k t o ś  „ z  g ó r y "  d a ł  t a k ą  
„ w ł a d z ę " ,  le c z  p o n ie w a ż  o n  w i ­
d z i a ł  le p ie j  o d  i n n y c h  —  s łu c h a  
c a ła  k o p a ln ia ,  c a ła  f a b r y k a  —  ze 
w s z y s t k im i  i n ż y n ie r a m i  i  d y r e k t o ­
r a m i  n a  cze le .  P r a w a  d o  r z ą d z e ­
n i a  u  na s  a n i  s ię  n ie  d z ie d z ic z y ,  
a n i  n ie  k u p u je .  P r a w o  t a k ie  d a je  
to ,  co  k a ż d y  —  z d a n e g o  m ie js c a
1 w  d a n e j  c h w i l i  —  p o t r a f i  z r o ­
b ić .  U m i e ję t n o ś ć  k r y t y k i  i  sa ­
m o k r y t y k i .  A  z a te m  w s p ó ł z a w o d ­
n i c t w o  p r a c y  —  t o  n i c  in n e g o ,  
j u k  t y l k o  n o w y  s p o s ó b  p r o d u k c j i ,  
t o  w ła ś n ie  s o c ja l i s t y c z n a  o r g a n i ­
z a c ja  p r a c y .  T o  m u s i  z r o z u m ie ć ,  
o  t y m  m u s i  p a m ię ta ć  n a s z a  a d -

W  T R Z E C I M  n - r z e  „P rz e g lą ­
d u  K o m u n ik a c y jn e g o “  u -  
k a z a l  się c ie k a w y  a r t y k u ł  

m g r .  K a z im ie r z a  N ie m c a  p i. „ Z  
t e o r i i  w s p ó łz a w o d n ic tw a  p r a c y “ . 
We w s tę p ie  do sw ego a r t y k u ł u  
pisze a u to r ,  że u w a g i  te  są s y n te ­
zą a r t y k u ł ó w ,  j a k ie  u k a z a ły  się na  
ła m a c h  „P rz e g lą d u  O r g a n iz a c j i “  w  
c ią gu  1948 r.  i  n a  p o c z ą tk u  1949 r.  
i  w y s u n ię t y m i  z t y c h  a r t y k u ł ó w  

w n io s k a m i .

M g r  K a z im ie r z  N ie m ie c  uw aża ,  
że „o d c z u w a m y  b r a k  dos ta teczn ie  
u g r u n to w a n e j  i  p o w sze ch n ie  p r z y ­
j ę t e j  t e o r i i  w s p ó łz a w o d n ic tw a “ . 
P rz y  t y m  je d n a k  z  t re ś c i  s a m e j  
p ra c y  n ie  m o ż e m y  się d o m yś le ć ,  
j a k ą  te o r ię  m a  a u to r  n a  w z g lę d z ie  

C zy  ch o d z i  w  t y m  m ie js c u  o po -

m in i s t r a c ja  p r z e m y s ło w a .  A  
z w ła s z c z a  ta  j e j  część,  k t ó r ą  
n a z y w a ją  p o p u la r n ie  a p a r a te m  
i n ż y n i e r y j n o - k i e r o w n i c z y m .  M u ­
s i o n a  u ś w ia d o m ić  sob ie ,  że je j  
r o l a  p o le g a  n a  t y m ,  b y  s ta ć  s ię  
s o c z e w k ą ,  s k u p ia ją c ą  c a ły  w k ł a d  
m a s y  p r a c u ją c y c h ,  a b y  n i c  z  n i e ­
g o  n ie  u r o n ić ,  b y  s t w o r z y ć  i  z a ­
b e z p ie c z y ć  w a r u n k i  d o  j a k  n a j ­
b u jn ie j s z e g o  je g o  r o z w o ju .

U j m i j m y  t o  p r a k t y c z n ie  i  l a p i ­
d a r n ie :  n ie  te n  je s t  u  na s  n a j l e p ­
s z y m  d y r e k to r e m ,  k t o  s a m  n a j ­
w ię c e j  w n ie s ie  u le p s z e ń ,  le c z  te n  
p r z y  k t ó r y m  n a jw i ę c e j  w  f a b r y ­
ce d o k o n a n y c h  z o s ta n ie  u l e p ­
szeń , p r z y  w s p ó łu d z ia le  c a łe g o  
k o l e k t y w u  f a b r y c z n e g o .

Z  p o r ó w n a n ia  d w u  s y s t e m ó w . 
je d n e g o ,  p r z y  k t ó r y m  (że  o g r a n i ­
c z y m y  s ię  t y l k o  d o  je d n e g o  m o ­
m e n tu )  t e o r e t y c z n ie  n a w e t  o d ­
g r y w a ć  a k t y w n ą  r o l ę  w  p r o d u k c j i  
m o g ą  co  n a jw y ż e j  n ie l i c z n e  j e d ­
n o s t k i ,  i  d r u g ie g o  p r z y  k t ó r y m  
r o lę  tę  o b e jm u je  c a ła  m a s a  p r a ­
c u ją c y c h ,  w y n i k a  ja s n o ,  że w y ż ­
szość  je s t  p o  s t r o n ie  s y s te m u  d r u ­
g ie g o .  O to ,  w  c z y m  t k w i  z n a c z e ­
n ie  k a ż d e g o  p r z e ja w u  w s p ó łz a ­
w o d n i c t w a  w  k a ż d y m  n a s z y m  z a ­
k ła d z ie .

T a k a  je s t  w y m o w a  s o c ja l i s t y c z ­
n e j  o r g a n iz a c j i  p r o d u k c j i .  T e j  
o r g a n iz a c j i ,  k t ó r a  id z ie  w  p a rz e  
z n a jp i ę k n ie j s z y m i  p o r y w a m i  b o ­
h a t e r ó w  k la s y  r o b o t n i c z e j .  T e j  
o r g a n iz a c j i ,  k t ó r a  je s t  z n a m i ,  
a —  p r z e c iw  k a p i t a l i s t o m .

T A D E U S Z  W A S I L J E W

d a n ie  ś c is łe j  d e f i n i c j i  w s p ó łz a w o d ­
n i c tw a  p ra c y ?  C zy  też  o zespó ł p o ­
s t u la tó w  o c h a ra k te rz e  n o r m a t y w ­
n y m ,  o p a r t y c h  o n a u k o w e  p o z n a ­
n ia  p rz e b ie g u  r u c h u  w s p ó łz a w o d ­
n ic tw a ?

A r t y k u ł  o m a w ia  zag a d n ie n ie  
dość w s z e c h s t ro n n ie ,  s ta ra n n ie  j e d ­
n a k  o m i ja j ą c  n a jo g ó ln ie js z e  n a w e t  
ro z p a t rz e n ie  w s p ó łz a w o d n ic tw a  z 
p u n k t u  w id z e n ia  je g o  k la so w e g o  
c h a ra k te ru ,  k t ó r y  w y d a je  s ię  d,,ść 
i s to tn y  d la  s łusznego z in te r p r e to ­
w a n ia  z ja w is k a .  O g ó ln ik o w e  
w z m i a n k i  o z m ia n a c h  spo łeczno-  
go spo da rczych ,  j a k o  ź ró d le  j e d n o ­
s t k o w y c h  p o b u d e k  p s y c h o lo g ic z ­
nych ,  n ie  d a ją  c z y t e ln ik o w i  w la ś  : i  
w e g o  p o g lą d u  n a  k la s o w e  o b l i - z e  
w s p ó łz a w o d n ic tw a .  D la  a u to ra
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z m ia n y  zasz ły  t y l k o  na  te re n ie  z a ­
k ła d u  p ra c y  w  p o z y c j i  r o b o tn ik a ,  
k t ó r y  (r o b o t n i k ) „ sam  z p r z e d m io ­
tu ,  z n a je m n ik a  p rze c h o d z i  do r o l i  
w s p ó ło d p o w ie d z ia ln e g o “ .

A u t o r  w  g ru n c ie  rzeczy  n ie  w i -  
d z i  m aso w o śc i  i  k la so w e g o  c h a ­
r a k t e r u  r u c h u  so c ja l is tyczn e g o  
w s p ó łz a w o d n ic tw a  p ra c y ,  n ie  w i ­
d z i  je g o  re w o lu c y jn e g o  znaczen ia  
w  b u d o w a n iu  p o d s ta w  s o c ja l i z m u  
i  je g o  r o l i ,  j a k o  c z y n n ik a  w a l k i  na  
w s z y s tk ic h  p o la c h  z w r o g ie m  k l a ­
s o w y m .

B r a k  z ro z u m ie n ia  w s p ó łz a w o d ­
n ic tw a  p ra c y ,  ja k o  d y n a m ic z n e g o  
z ja w is k a  r o z w o ju  spo łeczno -  g o ­
spodarczego, ja k o  z ja w is k a  s p o łe ­
cznego, k la so w e g o  p r o w a d z i  a u t o ­
ra  do p o s ta w ie n ia  p y ta n ia :  C zy  
m o ż n a  sob ie  w y o b ra z ić  w s p ó łz a ­
w o d n ic t w o  p ra c y  bez n a u k o w e j  
o rg a n iz a c j i  p ra c y ?  O d p o w ia d a ją c  
tw ie rd z ą c o  na  to  p y ta n ie ,  a u to r  
p o d a je  w  w ą tp l iw o ś ć  sku teczność  
i  ce low ość  ta k ie g o  w s p ó łz a w o d ­
n ic tw a .

W t y m  m ie js c u  k o ń c z y  się ( p r z y ­
n a jm n ie j  d la  nas) p ie rw s z a  część 
te o r i i .  J a k  w id z ie l i ś m y ,  w y w ó d  n ie  
je s t  t u  a n i  k o m p le tn y ,  a n i  s t a w ia ­
ją c y  z a g a d n ie n ia  n a  w ła ś c iw e j  p ł a ­
szczyźnie.

K o n s e k w e n c ją  ta k ie g o  s t a n o w i ­
ska  je s t  r o z p a t r y w a n ie  w  d a lsze j  
części a r t y k u ł u  p r o b le m u  s to s u n k u  
w s p ó łz a w o d n ic tw a  do „ n a u k o w e j “  
o rg a n iz a c j i  p ra c y .

J a k  z a g a d n ie n ie  to  w y g lą d a  d la  
a u to ra ?

S to ją c  n a  s ta n o w is k u  o b ie k t y w ­
n e j  w a r to ś c i  z d o b y c z y  b u r ż u a z y j -  
n e j  „ n a u k i “  o rg a n iz a c j i  p ra c y  — 
n o ta  bene z do byczy ,  o k t ó r y c h  w  
c a ły m  w y w o d z ie  n ie  m a  a n i  je d n e j  
w z m ia n k i ,  a u to r  za leca s to s o w a -  i 
n ie  j e j  zasad, j a k o  w a r u n k u  s k u -  |  
tecznośc i w s p ó łz a w o d n ic tw a .

C z y ta m y :

„W łaśnie naukowa organizacja 
pracy podaje w a runk i skutecz­
ności pracy; podaje środki i  me­
tody, ja k  przy na jm nie jszym  na­
kładzie s il i kosztów osiągnąć 
najlepsze rezu lta ty. A  ponieważ 
współzawodnictwo pracy, ja k  
ju ż  wskazuje sama nazwa, doty_ 
czy też pracy, tedy poto, aby by­
ło  skuteczne i  korzystne, musi, 
m iędzy innym i, stosować prawa
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i  zasady naukowej organizacji 
pracy“ .

A u t o r ,  m ó w ią c  w  c y to w a n y m  u -  
r y w k u  o t y m ,  że „w s p ó łz a w o d n ic ­
tw o  m u s i  s toso w ać  p r a w a  i  zasa­
d y  n a u k o w e j  o rg a n iz a c j i “ , n ie  k o n ­
k re t y z u je  s w o je j  m y ś l i  i  po zos ta ­
w ia  nas w  n ie p e w n o ś c i  co do tego, 
k to  m a  s tosow ać  w y m ie n io n e  z a ­
sady.

W  k o n s e k w e n c j i  n ie  w ie m y ,  czy  
p r a w a  i  zasa dy  „ n a u k o w e j “  o rg a ­
n iz a c j i  m a ją  s tosow ać s a m i w s p ó ł ­
z a w o d n ic z ą c y ,  czy  też  —  c z y n n ik i ,  
k tó re  k i e r u ją  p ro d u k c ją ,  r e a l iz o ­
w a n ą  p rze z  u c z e s tn ik ó w  w s p ó łz a ­
w o d n ic tw a .  Ja k o ż  z t e j  n ie w ie d z y  
a u to r  n ie  chce  nas w y p ro w a d z ić .  
A  w  t y m  p rze c ie ż  t k w i  d la  nas sed ­
no  zag ad n ie n ia .  K t o  m a  s tosow ać  
i  co ma stosować? J a k ie  zasady  
k a p i t a l i s t y c z n e j  o rg a n iz a c j i  m og ą  
być  p r z y d a tn e  d la  r o z w o ju  nasze j  
s o c ja l is ty c z n e j  g o spo da rk i .

J e j  p r a k t y k a  i  r e w o lu c y jn y  
w z ro s t  w y n i k a j ą  często z z a p rz e ­
czen ia  p o d s ta w o w y c h  zasad o f i ­
c ja ln e j ,  k a p i t a l i s t y c z n e j  o rg a n iz a ­
c j i  p ra c y .  A  to  p rzede  w s z y s t k im  
— d z ię k i  z m ia n ie  samego sposobu  
za rzą d za n ia  i  n a d a n ia  m u  spo łecz­
nego c h a ra k te ru ,  d z ię k i  n a ra d o m  
w y tw ó r c z y m .

M o g l ib y ś m y  ś m ia ło  do godnośc i  
co n a jm n ie j  r ó w n o rz ę d n e j  z k a p i -  
t a ł i s t y c z n y m i  , p r a w a m i "  po dn ieść  

, zasadę spo łecznego i k o le k t y w n e -  
go z a rz ą d z a n ia  p ro d u k c ją , ,  j a k k o l -  

’ w ie k  n ie  p r z e w id z ia ła  j e j  w  s w o imJa
^ re p e r tu a rz e  „ n a u k a  o rg a n iz a c j i “ .
|  p ra c y  — to  p o b u d k i  p s y c h o lo g ic z -  
; ne, a w y n i k i  p r o d u k c j i  —  to  s to  ■ 

s o w a n ie  p r a w  i zasad , n a u k o w e j “  
o rg a n iz a c j i  p ra c y .  M g r  N ie m ie c  
pisze :

„W łaściw ie  postawione współ­
zawodnictwo (jak?) gw arantu je 
sku tk i, ja k ie  daje stosowanie 
praw  i  zasad naukowej o rgan i­
zacji pracy, spotęgowane przez 
pobudki, z ja k ic li wyrosło współ­
zawodnictwo pracy, jako takie".

M im o  p o c z y n io n y c h  w e  w s tę p ie  
zastrzeżeń, a u to r  n ie u c h ro n n ie ,  
d z ię k i  z a ję te m u  s ta n o w is k u ,  s p ro ­
w a d z a  ro lę  ro b o tn i k a ,  do k ie r o w a ­
nego p r z e d m io tu  i  p isze, c y tu ją c  
p ro f .  Ź ó ł ta s z k a :

„Rzucenie hasła wyścigu pra_ 
cy, bez równoczesnego ujęcia go 
w  form ę uporządkowanego

działania opartego na zasadzie 
naukowej organizacji pracy, 
mogłoby prowadzić do nadm ier­
nej eksploatacji człowieka“ .

A  d a le j :

„P rzy  współzawodnictw ie sta­
ram y się stworzyć wynalazczość 
kierowaną, k tó ra  ma miejsce 
wtedy, gdy dobieramy odpo­
w iedn i zespół ludzi, stwarzam y 
przed n im i a tra kcy jn y  cel, w y ­
posażamy ten zespół w  odpo­
w iednie środki — czyli stwarza­
m y k lim a t sprzyja jący ferm ento­
w i twórczemu“ .

S ą d z im y ,  że f e r m e n t o w i  tw ó rc z e ­
m u  k la s y  ro b o tn ic z e j  m n ie j  s p r z y ­
j a  p o s ta w ie n ie  „ a t r a k c y jn e g o  ce­
l u “  (?) i  s tw o rz e n ie  a tm o s fe r y  l a ­
b o r a to r y jn e j ,  o k t ó r e j  p isze w  za ­
k o ń c z e n iu  a u to r ,  a w ię c e j  — a tm o ­
s fe ra  w a l k i  o p ro d u k c ję ,  k t ó r a  
c e ch u je  w s z y s tk ie  za łog i ,  b io rą ce  
u d z ia ł  w  s o c ja l i s ty c z n y m  w s p ó łz a ­
w o d n ic t w ie  p ra c y .

C ie k a w e  i  s łuszne  s ta n o w is k o  
z a jm u je  a u to r ,  d a ją c  w  s w y m  a r ­
t y k u le  u p o rz ą d k o w a n y  sys te m  
k r y t e r i ó w  ra c jo n a ln o ś c i  p ra c y ,  j a k  
r ó w n ie ż  w y k a z u ją c  d u żą  t ro s k ę  o 
w s p ó łz a w o d n ic z ą c e g o  cz ło w ie k a .

Dość w n i k l i w a  a n a l iz a  p s y c h o ­
lo g ic z n a  w s p ó łz a w o d n ic z ą c y c h  p r o ­
w a d z i  a u to ra  w  k o n k lu z j i  do  s f o r ­
m u ło w a n ia  zasad p o s tę p o w a n ia  
p r z y  s to s o w a n iu  ocen  w y n i k ó w  i  
u s ta la n iu  w y s o k o ś c i  p ła c y  i  w y n a ­
g rodzeń. Szereg w n io s k ó w  o c h a ­
r a k te r z e  n o r m a t y w n y m  m oże p o ­
s łużyć ,  j a k o  cenne w s k a z ó w k i  d la  
o rg a n iz a to ró w  r u c h u  — t y m  b a r ­
d z ie j ,  że w n io s k i  te w y d a ją  się  
b y ć  o p a r te  n a  s łu s z n y c h  s po s trze ­
żen iach.

P r ó b y  s fo r m u ło w a n ia  d w ó c h  d e ­
f i n i c j i  w s p ó łz a w o d n ic tw a ,  k tó re  u -  
c z y n i ł  a u to r  w  s w e j  p ra c y ,  n ie  zo ­
s ta ły  u w ie ń c z o n e  p o m y ś ln y m  w y ­
n ik ie m .  D e f in ic je  są w ą s k ie  i  c ia ­
sno  —  f o r m a ł is t y c z n ie  p r z y  r ó w n o ­
czesn ym  p o m in ię c iu  i s t o t y  z a g a d ­
n ie n ia :  je go  k la s o w e g o  r e w o l u c y j ­
nego c h a ra k te ru .  Jes t  to  k o n s e ­
k w e n c ja  s p o j r z e n ia  n a  w s p ó łz a ­
w o d n ic t w o  z p u n k t u  w id z e n ia  k a ­
p i t a l i s t y c z n e j  t z w .  „ n a u k o w e j  o r ­
g a n iz a c j i  p r a c y “ .

J A C E K  W E J R O C H
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Z A W O D Y  PO DSTAW O W E I P O M O C N IC Z E  
H U T N IC T W A  M ETALI N I E Z A L E Ż N Y C H

(Na marginesie III części „Tarifno 
- kwalifikacjonnowo sprawocznika” *)

L i t e r a t u r a  zawodoznawcza 
radziecka wzbogaciła się o- 
statnio o podstawowe dzieło 

z zakresu -opisu zawodów przem y­
słu m eta li nieżelaznych. W ydany 
przez M eta llu rg izdat „In fo rm a to r 
ta ry fika cy jn e  - -kw a lifikacy jny" jest 
pracą zbiorową pracow ników  se­
k to ra  norm atyw no - badawczego 
G iprocwetm etu. Praca składa się z 
pięciu tom ów: 1. górnictwo, 2. 
wzbogacalnie, 3. hu tn ic tw o , 4. ob­
róbka i  przetwórstwo w tórne me­
ta li nieżelaznych, 5. zawody w spól­
ne. Omawiana w  niniejszej recen­
z ji część I I I :  H u tn ic tw o  obejmuje 
wszystkie rodzaje p rodukc ji che­
miczno - metalurgicznej m eta li nie­
żelaznych, występujące w  38 pod­
grupach tego przemysłu. W  części 
te j podano wszystkie zawody pod­
stawowe i  pomocnicze hutn ic tw a 
m etali nieżelaznych, z w y ją tk iem  
zawodów wspólnych.

Poszczególne zawody opisane są 
w  In form atorze według następują­
cego schematu: 1) czynności zawo­
dowe, 2) co pracow nik pow inien 
znać, 3) co pow in ien umieć, 4) za 
co ponosi odpowiedzialność.

Wszystkie in fo rm acje  podane są 
w  sposób dość ogólny — -bez wda­
wania -się w  szczegółową analizę.

* )  M eta llurg izdat, 1949,

D Z I A Ł

W Polsce Ludowej klasa robot­
nicza, świadoma swych p raw  i obo­
w iązków  gospodarza k ra ju , nada­
je  dyscyp lin ie  pracy nową socja­
listyczną treść.

Przytłaczająca większość robot­
n ików  i pracow ników  umysłowych, 
pracując sumiennie i  z zapałem,

Tak, np. w  opisie czyności zawodo­
w ych tokarza-frezera elektrodów 
czytamy: „Frezowanie w yrobów  
g ra fitow ych  zgodnie z przepisami 
technicznym i“ . W in n ym  przypad­
ku  w  opisie czynności maszynisty 
stacji pomp znajdujem y następują­
ce określenia: „Obsługa, i  -urucha­
m ianie pomp. Nadzorowanie pracy 
m otorów  i  akum ulatorów . Dopilno­
w yw anie norm alnego poziomu 
wody w  zb iorn iku, doprowadzają­
cym  wodę do pras, i  ciśnienie po­
w ietrza w  akumulatorze. U dzia ł w  
bieżącym rem oncie pomp.“

Ten sposób opisu jest, n iew ą tp li­
wie, związany z przeznaczeniem 
dzieła, m ającym  na celu ustalenie 
podstaw ta ry fik a c ji poszczególnych 
zawodów, występujących w  h u tn i­
c tw ie  m eta li nieżelaznych, oraz 
określenie k w a lif ik a c ji, niezbęd­
nych do w ykonyw ania zawodu. Z 
tego p unk tu  w idzenia lakoniczny 
opis czynności i  um iejętności w y ­
daje się wystarczający.

Opisy poszczególnych zawodów 
umieszczone są w  In form atorze  w  
układzie rzeczowym, odpowiadają­
cym  rodzajom  hu tn ic tw a  m eta li 
nieżelaznych. Aczko lw iek zawody 
wspólne omówione zostały w  osob­
nym  tom ie w ydaw nictw a, to jed ­
nak zdarza się, że jeden i ten sam

I N F O R M

daje w yraz  swojemu socjalistycz­
nemu stosunkow i do pracy i  p rzy­
czynia się do wzmocnienia s ił lu ­
dowej Ojczyzny.

Są jednak jednostki, k tó re  —* 
naruszając dyscyplinę -pracy — po­
stępowaniem swym obniżają sku­
teczność o fia rne j pracy swych

zawód w ystępuje  w  różnych ro­
dzajach hutn ic tw a, opisanych w  to­
m ie I I I .  T a k i zawód różni się cza­
sem w  opisie od podobnego zawo­
du, podanego w  inne j podgrupie 
hu tn ic tw a  m eta li nieżelaznych, ty l ' 
ko pew nym i m ało specyficznymi 
cechami. Tak, np. filtrow acz  fig u ­
ru je  w  e lektro liz ie  m eta li i w  p ro ­
dukc ji kobaltu. W  obu przypadkach 
opis zawodu jest p raw ie  identycz­
ny. F iltrow acz w  p rodukc ji kobaltu 
rob i w łaściw ie  to samo; oo f i l t r o ­
wacz e lek tro lizy  m etali, ale ponad­
to pow in ien umieć (cytujem y do­
słowny tekst opisu): „w ykonyw ać 
drobne rem onty, posługiwać się 
n ieskom plikow anym i narzędziami, 
montować dokładnie prasę sączko­
wą (filtra cy jn ą )“ . Sądzić należy, iż  
w  tym  przypadku opisy nie zostały 
w  dostatecznej m ierze u jednolico­
ne, n ie  ulega bow iem  w ątpliw ości, 
iż każdy filtro w a cz  — bez względu 
na rodzaj w ykonyw anej pracy (jak  
np. filtro w a cz  wody) —  pow inien 
umieć, np. posługiwać się nieskom­
p likow anym i narzędziami.

Te drobne uste rk i nie pom nie j­
szają w artości dzieła, mogącego pod 
w ieloma względam i służyć za wzór 
sumiennego i  precyzyjnego opra­
cowania naukowego, służącego 
jednocześnie celom praktycznym .

S. H.

A C Y J N Y
współtowarzyszy i w p ływ a ją  ha­
mująco na dalszy c iąg ły wzrost do­
brobytu  i  k u ltu ry  mas pracu ją­
cych. Do szczególnie szkodliwych 
naruszeń dyscyp liny pracy należy 
opuszczenie d n i p racy bez uspra­
w ied liw ione j przyczyny.

M ając na względzie, że prze­
strzeganie socjalistycznej dyscy­
p lin y  pracy jest n ieodzownym  wa-
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runk iem  rea lizacji planu 6-letnie- 
go, zgodnie z interesam i i  postu­
la tam i klasy robotniczej stanowi 
się, co następuje:

A rt. 1. Każdy pracow nik fizycz­
ny lub  um ysłowy bez względu na 
zajmowane stanowisko i  rodzaj 
w ykonyw anej pracy, zatrudniony 
w  uspołecznionym zakładzie pracy, 
in s ty tu c ji lub  urzędzie pow inien 
być pociągnięty do odpowiedzial­
ności w edług przepisów niniejszej 
ustawy za naruszenie dyscyp liny 
pracy przez n ieuspraw iedliw ione 
opuszczenie dn i pracy.

A rt. 2. Pracownicy, w yróżn ia ją ­
cy się nienaganną dyscypliną pracy 
w  ciągu trzech la t ko le jnych, po­
w inn i być przedstawieni przez k ie ­
row n ic tw o  zakładu pracy, in s ty tu ­
c ji lub urzędu do odznaczeń pań­
stwowych i  nagród, ustalanych co­
rocznie przez Radę M in is trów  za 
wzorową dyscyplinę pracy.

A rt. 3. Rada M in is trów  określi 
przypadki, w  k tó rych  w inno  na­
stąpić uspraw iedliw ienie opuszczo­
nego dnia pracy, oraz w a ru n k i i 
tryb  uspraw ied liw ien ia  nieobecno­
ści.

A rt. 4. Przez opuszczenie dnia 
pracy rozum ie się opuszczenie bez 
uspraw ied liw ionej przyczyny dnia 
pracy, w  k tó rym  pracow nik obo­
wiązany b y ł stawić się do pracy 
w zakładzie pracy, in s ty tu c ji lub 
urzędzie.

2. Opuszczenie części dnia pracy, 
przekraczające granicę, k tó rą  okre­
ś li Rada M in is trów , jest równozna­
czne z opuszczeniem dnia pracy w 
całości.

A rt. 5. 1. K aram i porządkow ym i 
za naruszenie dyscypliny pracy są:

1) nagana z ostrzeżeniem,
2) potrącenie z należnego w yna ­

grodzenia —  za każdy dzień 
opuszczony bez uspraw ied li­
w ienia —  przeciętnego zarob­
ku  za jeden lub  dwa dn i p ra ­

cy,
3) przeniesienie na pracę niżej 

zaszeregowaną na okres nie 
dłuższy niż miesiąc.

2. O w ym ierzeniu ka ry  porząd­
kow ej sporządza się adnotację w  
aktach osobowych pracownika.

A rt. 6. 1. K a ry  porządkowe sto­
suje się w edług następującego w y ­
m iaru :

1) Za n ieuspraw ied liw ione opu­
szczenie w  roku  kalendarzo­
w ym  jednego dnia pracy pra­
cow n ik  podlega karze nagany 
z ostrzeżeniem albo karze po-
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trącenia z należnego m u w y ­
nagrodzenia przeciętnego za­
robku za jeden dzień pracy,

2) za nieuspraw iedliw ione opu­
szczenie w  roku  kalendarzo­
w ym  drugiego dnia pracy lufo 
dwóch dni ko le jno pracow nik 
podlega karze potrącenia z 
należnego m u wynagrodzenia 
przeciętnego zarobku za je ­
den dzień pracy za każdy 
dzień opuszczony,

3) za n ieuspraw iedliw ione opu­
szczenie w  ro ku  kalendarzo­
w ym  trzeciego dnia pracy lub 
trzech d n i ko le jno pracow nik 
podlega karze potrącenia z 
należnego mu wynagrodzenia 
przeciętnego zarobku za dwa 
dni pracy za każdy dzień o- 
puszczony lub karze przenie­
sienia na pracę niżej zaszere­
gowaną.

2. Przeciętny dzienny zarobek ob­
licza się w edług zasad, określo­
nych dla ustalenia należności za 
dn i urlopu.

3. P racownik, pobierający wyna­
grodzenie stałe (ryczałtowe, m ie­
sięczne itp ), trac i ponadto w  każ­
dym  przypadku opuszczenia pracy 
bez uspraw ied liw ien ia  tę część w y . 
nagrodzenia, która  przypada za 
dn i opuszczone.

A rt. 7. W przypadku złośliwego 
i uporczywego naruszania dyscy­
p liny  pracy, a m ianowicie:

1) opuszczenia m im o wymlerzo. 
nych ka r porządkowych bez 
uspraw ied liw ien ia  w  ciągu 
roku czterech lub więcej dni 
pracy, albo

2) opuszczenia jednorazowo bez 
uspraw ied liw ien ia  czterech

lub  więcej dn i pracy, sto­
sowane będą ka ry  sądowe.

A rt. 8. 1. K arę sądową stanowi 
obowiązek pozostawania przez o- 
kres n ie dłuższy niż trzy  miesiące 
przy pracy dotychczas w ykonyw a­
nej z jednoczesnym potrąceniem 
od 10 do 25°/o wynagrodzenia za 
pracę.

2. Do orzekania powołane są są­
dy grodzkie.

A rt. 9. W okresie odbywania ka­
ry  porządkowej w ykonyw ania 
pracy niżej zaszeregowanej (art. 5 
p k t 3) lub  ka ry  sądowej w ykony­
wania te j samej pracy z potrące­
niem części wynagrodzenia (art. 8) 
zawiesza się prawo pracownika do 
rozw iązania um ow y o pracę lub 
służbowego stosunku publiczno - 
prawnego.

A rt. 10. 1. Uznawanie nieobecno­
ści za uspraw iedliw ioną lub nieu­
spraw iedliw ioną, stosowanie kar 
porządkowych oraz składanie 
w niosków  o rozpatrzenie sprawy 
przez sąd grodzki należy do k ie ­
row n ika  zakładu pracy, in s ty tuc ji 
lub urzędu: k ie row n ik  podejm uje 
decyzję po w ysłuchaniu wyjaśnień 
pracow nika oraz po zasięgnięciu 
op in ii rady zakładowej (delegata) 
lub przedstawiciela zarządu zakła­
dowej organizacji związkowej.

2. Decyzję, określoną w  ust. 1, 
należy wydać na piśmie napóźniej 
w  ciągu tygodnia od pierwszego 
dnia nieobecności pracownika; od­
pis decyzji o zastosowaniu ka ry  
porządkowej lub  o skierowaniu 
sprawy do sądu podaje się do w ia ­
domości pracow ników  w  sposób, 
p rzy ję ty  w  danym zakładzie pracy.

A rt, 11. 1. Adnotacje o karach 
porządkowych (art. 5) ulegają w y ­
kreśleniu we wszystkich aktach 
pracow nika po roku  jego niena­
gannej pracy, bez wyczekiwania 
jego żądania.

2, Skazanie na karę  sądową (art. 
8) ulega na żadanie pracow nika po 
roku  jego nienagannej pracy za­
ta rc iu  w  rejestrze skazanych.

3. Fakt- w ykonyw ania  nienagan­
nej pracy stw ierdza k ie ro w n ik  za­
kładu pracy, in s ty tu c ji lub urzę­
du w  porozum ieniu z radą zakła­
dową (delegatem) lub  z przedsta­
w icie lem  zarządu zakładowej o r­
ganizacji związkowej.

A rt. 12. 1. K ie row n ik  zakładu 
pracy, k tó ry  um yśln ie  niezgodnie 
z okolicznościami:

1) uznaje nieobecność pracow ni­
ka za uspraw iedliw ioną albo

2) w brew  ciążącemu na n im  o- 
bow iązkow i nie zastosuje ka­
ry  porządkowej lub nie w y ­
stąpi do sądu z wnioskiem  o 
rozpatrzenie sprawy —

podlega karze aresztu do trzech 
miesięcy lub  grzyw ny do 150.000 zł 
albo obu tym  karom  łącznie.

2. Tej samej karze podlega, kto 
um yślnie poświadcza n ieprawdę co 
do okoliczności usp raw ied liw ia ją ­
cych opuszczenie pracy.

A rt. 13. K to  w  inny sposób w y ­
kracza przeciw  przepisom n in ie j­
szej ustawy, a w  szczególności k to  
uchyla się od odbycia ka ry  sądo­
wej, orzeczonej w  tryb ie  art. 8, 
podlega karze aresztu do sześciu 
miesięcy.

A rt. 14. W p ływ y z pieniężnych 
ka r porządkowych przeznacza się 
ca cele, określone obow iązującym i 
przepisami.



A rt. 15. W sprawach, rozpa try­
wanych w  tryb ie  postępowania 
sądowego:

1) wniosek k ie row n ika  zakładu 
pracy, in s ty tu c ji luib urzędu 
zastępuje ak t oskarżenia,

2) sprawa pow inna być rozpa­
trzona przez sąd grodzki na j­
później w  ciągu tygodnia od 
dnia otrzym ania -wniosku,

3) w y ro k  z uzasadnieniem pow i­
nien być niezwłocznie sporzą­
dzony na piśmie,

4) te rm in do wniesienia w yw odu 
re w iz ji w ynosi trzy  dn i i l i ­
czy się od dnia sporządzenia 
w y ro ku  z uzasadnieniem na 
piśmie,

5) sąd rew izy jny  pow in ien roz­
patrzyć sprawę najpóźniej w 
ciągu dwóch tygodn i od o- 
głoszenia w y ro ku  sądu grodz­
kiego.

A rt. 16. Nadzór nad przestrzega­
niem przepisów ninie jszej ustawy 
przez zakłady pracy, ins ty tuc je  i 
urzędy porucza się prokuratorom .

A rt. 17. T ryb  postępowania w  
sprawach, objętych n iniejszą usta­
wą w  stosunku do pracow ników  
cyw ilnych w  adm in is trac ji w o jsko­
w ej oraz w  służbie bezpieczeństwa 
publicznego określi M in is te r Obro-

Jednoczcśnie zwracamy uwagę 
na następujące ustawy i rozporzą­
dzenia ogłoszone w miesiącu kwie­
tniu 1950 r.: 1 2 3 4

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

Ustawa wprowadza przepisy re ­
gulujące pracę nocną, pracę w  
św ięta i  przedłużanie czasu pracy 
przy przeładunkach w  portach 
morskich.

2. Ustawa z dnia 20 marca 1950 
r. zmieniająca ustawę o urlopach 
dla pracowników, zatrudnionych 
w przemyśle i handlu (Dz. Ust. 
R. P. N r 13/50 poz. 123).

Ustawa zwiększa przysługujący 
pracow nikom  fizycznym  coroczny 
u rlop  do: 12 dn i —  po roku  pracy, 
15 dni —  po trzech łatach pracy, 
jednego miesiąca — po 10 latach 
pracy.

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

Zadaniem In s ty tu tu  jest prow a­
dzenie i organizowanie prac nau­
kowo -  badawczych z dziedziny 
ochrony pracy, w  szczególności 
dotyczących h ig ieny i bezpieczeń­
stwa pracy oraz środków tech­
nicznych i urządzeń, zapobiegają­
cych chorobom zawodowym.

4. Ustawa z dnia 19 kwietnia 
1950 r. o zmianie organizacji na­
czelnych władz państwowych w 
zakresie gospodarki komunalnej i

ny Narodowej, względnie M in is te r 
Bezpieczeństwa Publicznego w  d ro ­
dze zarządzenia.

A rt. 18. W art. 43 rozporządze­
nia Prezydenta Rzeczypospolitej z 
dn ia  16 marca 1928 r. o umowie o 
pracę robo tn ików  (Dz. U. R. P. n r 
35, poz. 324) skreśla się p k t 2, a 
p k t 3, 4 i  5 o trzym ują  ko le jną nu ­
merację 2, 3 i 4.

A rt. 19. W ykonanie ustawy poru­
cza się Prezesowi Rady M in is trów  
i  wszystkim  m inistrom .

A rt. 20. Ustawa wchodzi w  życie 
z dniem  ogłoszenia.

Prezydent Rzeczypospolitej: B. 
B ie ru t

Prezes Rady M in is trów : J. Cy­
rankiew icz

Wiceprezes Rady M in is trów  i 
Przewodniczący Państwowej K o­
m is ji P lanowania Gospodarczego: 
H. M inc

Wiceprezes Rady M ih is trów : 
A. Korzycki

M in is te r: W. Rzymowski
M in is te r: W. Baranowski
M in is te r Obrony Narodowej: 

K. Rokossowski — Marszałek P o l­
ski

M in is te r Spraw Zagranicznych: 
wz. S. W ierb łow ski

M in is te r A dm in is trac ji Publicz­
nej: W ł. W olski

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

Ustawa znosi urząd M in is tra  
A d m in is tra c ji Publicznej, tw orzy 
natom iast urząd M in is tra  Gospo­
d a rk i Kom unalne j i U rząd do 
Spraw Wyznań.

5. Rozporządzenie Rady Mini­
strów z dnia 17 kwietnia 1950 r. w 
sprawie określenia zawodów i 
specjalności do których stosuje się 
przepisy o zapobieżeniu płynności 
kadr pracowników (Dz. Ust. R. P. 
N r 18/50 poz. 153).

Rozporządzenie powyższe w  w y ­
konaniu §§ 2 i  5 ustaw y z dnia 
7.III.50 r. o zapobieżeniu płyności 
kad r n racow ników  (Dz. Ust. R. P. 
N r 10/50 poz. 107) określa zawody 
do k tó rych  stosują się przepisy 
powyższej ustawy, a także zawie­
sza na czas do 31.X I I .1951 r. p ra ­
wo rozw iązyw ania um ow y o pracę 
lub stosunku służbowego przez 
wyliczone w  Rozporządzeniu g ru ­
py pracow ników  technicznych i 
bucha lte ry jnych  bez potrzeby do­
ręczenia im  indyw idua lnych  na­
kazów, przew idzianych w  art. 3 
ustawy.

6 . Zarządzenie Przewodniczą- 
czego Państwowej Komisji Plano­
wania Gospodarczego z dnia 6 
marca 1950 r. w sprawie sprawo­
zdawczości statystycznej i inwe­
stycyjnej (M on ito r Polski N r 
A-34/50 poz. 398).

Zarządzenie powyższe wydane 
w  w ykonaniu  §§ 5 i  12 ust. 1 u - 
chw ały Prezydium  K om ite tu  Eko­
nomicznego Rady M in is tró w  z 
dn ia  10 lutego 1950 r. o program ie

M in is te r Bezpieczeństwa Publicz­
nego: St. Radkiewicz

M in is te r Finansów: K . D ąbrow ­
ski

M in is te r Spraw iedliwości: wz. T. 
Rek

M in is te r Ośw iaty: St. Skrze­
szewski

M in is te r G órnictwa: R. Nieszpo- 
rek

K ie ro w n ik  M in isterstw a Prze­
mysłu Ciężkiego: K . Żem ajtis

M in is te r Przemysłu Lekkiego: E. 
S taw iński

M in is te r Przemysłu Rolnego i 
Spożywczego: B. Rum iński

M in is te r H and lu  Wewnęrtznego: 
T . D ie trich

M in is te r H andlu  Zagranicznego: 
T. Gede

M in is te r R oln ictw a i  Reform  
Rolnych: J. Dąb - Kocio ł

M in is te r Pracy i  O pieki Spo­
łecznej : K . Rusinek

M in is te r K u ltu ry  i Sztuki: S. 
Dybowski

M in is te r Żeglugi: wz. L . B ie lski
M in is te r Leśnictwa: B i Pode- 

dw orny
M in is te r K om un ikac ji: J. Raba- 

nowski
M in is te r Poczt i  Telegrafów: W. 

Szymanowski
M in is te r Zdrow ia: T. M ichejda

prac statystycznych na r. 1950 
(M on ito r Po lski N r A-34, poz. 397) 
ustala jednostk i sprawozdawcze, 
obieg fo rm u la rzy, te rm iny, tryb  
sporządzania sprawozdań zb ior­
czych oraz kon tro lę  czynności 
sprawozdawczych w  zakresie sta­
ty s tyk i inw estycyjne j.

7. Zarządzenie Przewodniczą­
cego Państwowej 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
solwentów średnich szkól zawodo­
wych oraz szkół wyższych (M oni­
to r Polski N r A-39/50 poz. 458).

Zarządzenie powyższe zawiera 
szczegółowe przepisy o w łaściwoś­
ci w ładz i  tryb ie  wydawania na­
kazów oraz udzielania odroczeń i 
zwoln ień w  sprawach dotyczących 
nałożonego przez powołaną wyżej 
ustawę na absolwentów średnich 
szkół zawodowych oraz szkół w yż­
szych obowiązku pracy w  ozna­
czonym uspołecznionym zakładzie 
pracy.

8. Uchwala Prezydium Komi­
tetu Ekonomicznego Rady Mini­
strów z dnia 17 lutego 1950 r. w 
sprawie tymczasowego ustalania i 
podziału funduszu współzawodnic­
twa pracy na rok 1950 (M onitor 
Polski N r A-42/50 poz. 484).

Uchwała powyższą do czasu u - 
stawowego unorm owania sprawy 
funduszu w spółzawodnictwa p ra ­
cy ustala jego wysokość, zasady 
podziału między ins ty tuc je  oraz 
władze powołane do dysponowa­
nia funduszem.
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@ GfcÓWNY INSmUT PRACY
SPRAWY ORGANIZACYJNE
W kw ie tn iu  b r. pow ołany został 

przez G IF  —  Zakład Organizacji 
Pracy we W rocław iu, z siedzibą 
przy u l. Świerczewskiego 74.

ZEBRANIE SZEFÓW DZIAŁÓW
W kw ie tn iu  odbyła się narada 

Szefów Dzia łów  GIP, na któ re j 
omawiano sprawy bieżące oraz p ro ­
gram  prac na przyszłość.

ZEBRANIE NAUKOWE
W dniu 28 kw ie tn ia  br. d r  inż. 

B ron is ław  Biegeleisen-Zelazowski 
■wygłosił odczyt p t. „Badania ele­
m entów  czasu w  cyklach' p roduk­
cy jnych “ . W  referacie ty m  prele­
gent za ją ł się metodą badania cza­
su. Na tle  konkre tnych przykładów  
prelegent zestawił m etody chrono- 
metrażu w  us tro ju  kap ita lis tycz­
nym  i socjalistycznym. Porówna­
nie to  doprowadziło do wniosku, 
że analityczno - matematyczna me­
toda chronometrażu, stosowana w  
Ameryce i  Europie zachodniej, 
opiera się na fałszywych założe­
niach, gdyż czyni z pracownika 
b ie rny  ob iekt eksperym entów, pod­
czas gdy techniczno-syntetyczna 
metoda, używana w  Zw iązku Ra­
dzieckim, opiera się na czynnej 
współpracy badanego pracow nika 
i  chronometrażysty. Przyszłość 
chronometrażu — zarówno w  kie­
ru n ku  podwyższenia wydajności 
pracy ja k  i  ustalenia podstawy dla 
obliczenia norm , w idz i prelegent w  
badaniach czasu pracy przodow ni­
ków' i  racjonalizatorów . Po od­
czycie wyw iązała się dyskusja.

ZAKŁADY BADAWCZE GIP 
ZOWPH w Katowicach

Zakład Organizacji W ytwórczości 
Przemysłu Hutniczego w  K a to w i­
cach prze ją ł z Centralnego Za­

rządu Przemysłu Hutniczego P ra­
cownię Zawodoznawczą. Pracownia 
ta przeprowadziła już badania 195 
pracow ników  h u t spoza 'terenu Za­
głębia Śląsko - Dąbrowskiego. Po 
zainstalowaniu aparatury w  no­
w ym  pomieszczeniu Zakładu w  
Chorzowie, pracownia będzie p ro ­
wadziła norm alne badania zawo- 
doznawcze na zlecenia przemysłu 
hutniczego i  innych.

ZOP Kraków
Zakład Organizacji Pracy w  K ra ­

kow ie przeprowadza badania tere­
nowe z zakresu działalności K om i­
te tów  Współzawodnictwa w  zakła­
dach pracy. Ponadto prowadzi 
badania nad organizacją przedsię­
b io rs tw  handlu detalicznego. Ści­
słą i  bezpośrednią łączność z ra ­
cjona lizatoram i i  przodownikam i 
pracy Zakład u trzym uje  przez p ra ­
cę w  Ośrodku Metodycznym Ra­
c jona lizatorstw a i  Współzawodni­
ctwa Pracy przy ORZZ.

ZOP w Rolnictwie — Poznań
Zakład O rganizacji Pracy w  R o l­

n ic tw ie  u ruchom ił w  kw ie tn iu  br. 
własną pracownię techniczną, w  
k tó re j wykonano pierwsze ulepsze­
nia techniczne oraz próby tychże 
ulepszeń. Ponadto uruchom iono 3 
p u n k ty  w  terenie dla zbierania 
m ateria łów , dotyczących nakładu, 
rozkładu i  w ydajności w  uspołecz­
nionych gospodarstwach rolnych.

ROŻNE

A  W kw ie tn iu  b r. kontynuowane 
b y ły  w  F ilm ie  Polskim  w  Ło ­

dzi, p rzy udziale delegatów GIP, 
prace końcowe nad realizacją f i l ­
mu naukowo - technicznego pt. 
„T ransport w ew nętrzny“ , przezna­
czonego na I  Ogólnopolską Konfe­
rencję transportu  wewnętrznego w

Zakładach Pracy. Prace obejmo­
w a ły  ostateczną korektę  film u .

£  W dniu  6 kw ie tn ia  br. odbyła 
się konferencja w  B iurze (Pro­

jektow ania  Przemysłu W łókienn i­
czego w  Łodzi w  sprawie planowa­
nia w nętrz Państwowego Zakładu 
Przemysłu Jedwabniczo - Galante­
ry jnego Łódź — Południe. W w y ­
n iku  kon fe renc ji stw ierdzono ko­
nieczność usunięcia p a lam i z sali 
produkcyjne j do przyległego bu­
dynku, oraz ustalono szczegóły no ­
woczesnego m alowania wnętrza te j 
w y tw ó rn i, k tó ra  będzie pod tym  
względem wzorcem d la  innych w y ­
tw ó rn i przemysłu w łókienniczego.

^  W dniu  17 kw ie tn ia  b r. odby­
ło  się w  sali kon ferencyjne j 

W zorcowni Urządzeń B H P  — w  
rozszerzonym gronie —  zebranie 
P K N  podkom isji ochrony oczu. Na 
zebraniu omawiano zagadnienie u- 
stalenda moirm szkieł barw nych dla 
spawaczy oraz sprawę opracowa­
nia nowej m etody pom iarowej dla 
przepuszczalności prom ieni w idz ia l­
nych i  n iew idzia lnych d la  szkieł 
barwnych.

Q  Z in ic ja tyw y  Zw iązku Zakła­
dów Doskonalenia Rzemiosła 

RP oraz w  porozum ieniu z In s ty tu ­
tem  U rban is tyk i i A rch ite k tu ry  od­
była się 20 kw ie tn ia  b r. konferen­
c ja  d la  ustalenia norm  budow la­
nych, metod pracy i  kolejności o- 
pracowywania zagadnień w  uspo­
łecznionych zakładach napraw i1 
czych i  usługowych.

ZMIANY ADRESU
D zia ły: W spółzawodnictwa P ra­

cy, Zatrudnien ia  i Płac, Szkolenia 
Zawodowego oraz Organizacji A d ­
m in is tra c ji Przemysłu przeniesione 
zostały z C entra li G IP  przy ul. 
Mazowieckiej 11 do loka lu  przy ul, 
Niemcewicza 9.

Wydawca:
P O LS K IE  W Y D A W N IC TW A  GOSPODARCZE 
Przedsiębiorstwo Państwowe Wyodrębnione

Administracja:
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Ekonomika i Organizacja Pracy
Organ Głównego Instytutu Pracy 

M i e s i ę c z n i k

MIESIĘCZNIK „EKONOMIKA I  ORGANIZACJA PRACY“ p u b lik u j*
a rtyku ły , opracowania i  m ate ria ły  z zakresu zagadnień ekonom iki i o r­
ganizacji wytwórczości przem ysłowej, organizacji usług, adm in istrac ji, 
pracy b iu row ej itp.

«
MIESIĘCZNIK „EKONOMIKA I ORGANIZACJA PRACY" oświetla 
różnice między kapita listyczną ekonomiką i organizacją pracy a eko­
nom iką i organizacją pracy w  us tro ju  socjalistycznym, demaskuje reak­
cy jny, kosmopolityczny, eksploatatorski charakter wciąż jeszcze poku­
tujących u nas zasad i tw ierdzeń, poglądów i  pseudo-naukowych teorii 
tzw„ „naukow ej organizacji pracy".

MIESIĘCZNIK „EKONOMIKA I  ORGANIZACJA PRACY" czerpie m a­
te ria ły  z bogatej p ra k tyk i radzieckiego budow nictw a socjalistycznego, 
z doświadczenia opartego na nauce m arksizm u-len in izm u, m obilizu jąc 
nasze kadry inżyniersko-techniczne przodow ników  pracy, racjonalizato­
rów  i robotn ików , k ie row n ików  naszego przemysłu, organizatorów na­
szych placówek gospodarczych —  do w a lk i przeciwko ru tyn ie , zaśnie­
działości, przeciwko konserwatyzm ow i, zacofaniu technicznemu i  orga­
nizacyjnem u — przeciwko przeżytkom  kapita lizm u.

MIESIĘCZNIK „EKONOMIKA I ORGANIZACJA PRACY" przeprowa­
dza krytyczną analizę lite ra tu ry  z zakresu ekonom iki i  organizacji prz,- 
cy, pub liku je  re fe ra ty , rozb iory i  sprawozdania z dyskusji na tem aiy 
dotyczące tych zagadnień.

MIESIĘCZNIK „EKONOMIKA I  ORGANIZACJA PRACY" przynosi 
m ateria ły, pomocne w  nauczaniu przedm iotów z zakresu ekonom ik i i o r­
ganizacji pracy. *

MIESIĘCZNIK „EKONOMIKA I  ORGANIZACJA PRACY" przeznaczo­
ny jest dla pracow ników  naukowych, w ykładow ców  i słuchaczy w yż­
szych uczelni technicznych i ekonomicznych, d la  aktyw is tów  party jnych  
i zw iązkowych, dla k ie row n ików , organizatorów i p racow ników  placó­
wek gospodarczych, oraz d la  wszystkich interesujących się zagadnienia­
m i socjalistycznej ekonom iki i o rganizacji pracy,

Prenumerata roczna -  2,160 zł. Numer pojedynczy — 180 zł.

P r e n u m e r a t ę  p r z y j m u j e  P P K  „ R u c h "  -  W arszaw a, uL Srebrna 12

K o n t o  P K O  I -14000.
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