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Inz. M. J. PEWZNER

Nieprzerwanie usprawniac wykorzystanie

sSrodkow obrotowych

ozszerzajaca sSie w kraju walka

0 lepsze wykorzystanie Srodkow

obrotowych $Swiadczy o wielkim

patriotycznym entuzjazmie narodu

radzieckiego, ktdry znajduje coraz
nowsze rezerwy dla zabezpieczenia pomys$inego
wykonania stalinowskiego planu budowy spofe-
cznosci komunistycznej *.

Ustalono, ze przyspieszenie obiegu S$rodkéw
obrotowych w ciggu jednego tylko dnia zwal-
nia — w skali calej gospodarki krajowej —
setki milionéw rubli na potrzeby budownictwa
socjalistycznego.

Réwnoczesnie w walce o przyspieszenie obie-
gu Ssrodkéw obrotowych wychowujg sie ludzie,
ktérzy panujg nad produkcjg, nad jej technika,
warunkami finansowo-ekonomicznymi, dzieki
czemu podnosi sie na wyzszy poziom ekonomicz-
na dziatalno$¢ przedsiebiorstw.

Poszczegdlne elementy srodkéw obrotowych
réznig sie miedzy sobg w rozmaitych gateziach
gospodarki narodowej. Na odcinku ciezkiego
przemystu najwieksza ilo$¢ tych Srodkéw mie-
Sci sie w niewykonczonej produkcji, w lekkim
zas$ przemysle — w rezerwach produkcyjnych.
Ale nie tylko odrebne dziedziny gospodarki na-
rodowej, lecz i poszczegblne przedsiebiorstwa
w kazdej jej galezi majg sobie wiasciwe, specy-
ficzne rozmieszczenie Srodkow' obrotowych, za-
lezne od warunkéw zaopatrzenia, od organizaciji
procesu technologicznego, od procesu realizacji
gotowej produkciji.

Struktura Srodkéw obrotowych w znacznej
mierze przewiduje czynnosci niezbedne dla przy-
$pieszenia ich obiegu.

W przemysle lekkim wieksza uwage nalezy
poswieci¢ zmniejszeniu zapasOw surowca, ma-
terialtbw pomocniczych, paliwa, jak réwniez
obnizeniu remanentéw w gotowej produkciji (nie
oznacza to, rzecz jasna, ze nie matu innych re-
zerw, ktére mozna byloby wykorzystaé¢ dla u-
sprawnienia obiegu Srodkéw obrotowych).

Ogodlna ilos¢ débr materialowych, znajdujg-
cych sie na skladach fabryk, tworzy sie z re-
zerw biezacych i zabezpieczajgcych (gwaran-
cyjnych). Pierwsze sg przeznaczone dla zaspoko-
jenia codziennych potrzeb przedsiebiorstwa w
przerwie miedzy dostawami, drugie zabezpiecza-
ja bezposrednie wykonanie pracy przy istnieniu
mozliwosci dluzszych przerw w zaopatrzeniu.
Poniewaz — zgodnie z regulg — rachunki za
materialy sg ptacone w chwili nadej$cia tadun-

* Artykut inz. M. J. Pewznera zostat opublikowany w ra-
dzieckim miesigczniku ,Logkaja Promyszlennost" nr 1, r. 1950.
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ku, srodki obrotowe przedsiebiorstwa winny
pokrywaé wartos¢ optaconych, ale nie dostar-
czonych fadunkow (materialy znajdujace sie w
drodze).

Aby zmniejszy€ ilos¢ rezerw produkcyjnych,
fabryka powinna dobrze zorganizowaé zaopa-
trzenie. W ZSRR organizuje sie je wedtug wspél-
nego, ogolno-gospodarczego planu, co radziec-
kiemu przemystowi pozwala na znacznie lepsze
wykorzystanie srodkéw obrotowych, niz to. sie
dzieje w krajach kapitalistycznych. Radzieckie
przedsiebiorstwa stawiajg sobie za zadanie jak-
najpetniejsze wykorzystanie wyzszosci socjali-
stycznego ustroju dla dalszego przyspieszenia
obiegu Srodkéw obrotowych.

Prawidlowa organizacja zaopatrzenia oznacza
w praktyce zblizenie jego zrodet db zakiadu,
sprawne i aktualne planowanie, zastosowanie po-
stepowych metodi wykorzystywania surowca i
materiatdéw, baczne zwracanie uwagi na jakos¢
przy przyjmowaniu i odpowiednie ich przecho-
wywanie; oznacza to istnienie sprawnej organi-
zacji zespotowej pracy wspotdziatajgcych przed-
siebiorstw i wreszcie — ujawnienie i wykorzy-
f}anie zbywajacych i niepotrzebnych materia-
OW.

Przy planowaniu produkcji i zaopatrzenia
przedsiebiorstw trzeba dazy¢ do likwidacji zby-
tecznych przewozow surowca, poifabrykatow
i materialtdw. Surowce, przewozone z daleka,
znajdujg sie dluzszy czas w drodze, co opdznia
obieg $rodkoéw obrotowych.

Specjalnej troski wymaga sprawnos¢ i pun-
ktualno$¢ dostaw dla wspodidziatajacych zakta-
dow, pod wzgledem asortymentu. Chodzi tu
szczegoblnie o zespotowg prace fabryk obuwia-
nych i przedsiebiorstw ,,Glmolwztiechzamieni-
tiela® produkujgcych poszczegolne elementy
wedlug ustalonych form. Wielkie znaczenie po-
siada terminowos$¢ i aktualno$é zamoéwien, lub
sygnalizowanie o wstrzymaniu obrobki czesci
dla wyrobéw wycofywanych z produkcji.

W umowach z dostawcami trzeba przewidy-
waé¢ maksymalne wytadunki materialdw oraz
doktadnie ustala¢ terminy wytadunku.

Nalezy poswieci¢ wieksza uwage sprawie u-
jawnienia i terminowej eksploatacji zbednych
i niepotrzebnych materialéw. Uplynnienie ich
nie tylko zwalnia zamrozone $rodki obrotowe,
ale przyczynia sie takze do zwiekszenia pro-
dukcji w innych przedsiebiorstwach, odczuwa-
jacych brak pewnych materialéw z liczby u-
pltynnianych tu remanentéw. Robotnicy prze-
mystu lekkiego winni tu skorzysta¢ z doswiad-



czen moskiewskiej fabryki narzedzi ,Kaliber”,
w ktdrej ustalono granice maksymalnych i mi-
nimalnych rezerw kazdego rodzaju materialtdw
i czesci zapasowych. Zastosowano tam system
codziennych informaciji, sygnalizujagcych w ja-
kich materiatach rezerwy przewyzszajg wyma-
gany stan maksymalny, czy tez obnizajg sie po-
nizej minimum. Informacje te sg wywieszane
codziennie na tablicy sygnalizacyjnej, przy
czym w specjalnym dzienniku odnotowuje sie
daty wywieszenia i zdjecia informacji. W za-
kladach ,Kaliber* robotnicy z oddziatlu zaopa-
trzenia wspoélzawodniczg o to, aby Srednia
dzienna liczba sygnatéw byta w ich grupie naj-
mniejsza.

Zarzadzeniem ministra ustanowiono dla
wszystkich zakladow przemystu lekkiego w
ZSRR 1gczne granice zakupu materiatdbw po-
mocniczych i czesci — biorgc za podstawe ko-
sztorysy wydatkéw, z uwzglednieniem zapa-
s6w przechodnich. Ustalenie granic posiada o-
gromne znaczenie dla dyscypliny pracy. W za-
kladach granica taka winna by¢ Scisle okreslo-
na miedzy oddzielnymi wykonawcami zaopatrze-
nia, z tym, ze nie moga oni bez zgody dyrektora
przedsiebiorstwa przygotowywa¢ materiatdbw
powyzej “wyznaczonych norm. Skoro granica
zastala osiggnietg, odpowiedni wykonawca wi-
nien ujawni¢ ' zrealizowac zbywajgce materiaty
wewnatrz grupy. Woéwczas granica zakupéw mo-
ze by¢ zwiekszona o sume realizacji takich ma-
terialow.

Kazdy pracownik zaopatrzenia musi otrzy-
mac¢ konkretne zadania, dotyczace ujawnienia
i realizacji, w ustalonej kolejnosci, zbywajgcych
materiatdw. Wykonanie tych zadan nalezy kon-
trolowaé, po uptywie kazdej: dekady.

Alby przyspieszy¢ obieg srodkéw obrotowych,
trzeba wykonac¢ wielkg prace na odcinku skro-
cenia czasu cyklu technologicznego. Nalezy sze-
rzej upowszechnia¢ przodujgcg technike, przy-
spieszy¢” mechanizacje przedsiebiorstwa i tran-
sport poHabrykatéw, rozszerza¢ system pracy
taSmowej. Trzeba pracowa¢ nadl dalszym u-
sprawnieniem organizacji orodukcii i planowania
czynnosci przedsiebiorstwa, wzmacniaé system
crgamzacyiny w warsztatach pracujgcych ta-
Smowo, zabezpieczy¢ rytmiczng, wedlug wykre-
su, prace przedsiebiorstwa.

W tym Kkierunku zrobiono juz duzo. W prze-
mysle obuwianym na Przyktad w szeregu fabryk
zastosowano konwejery o wielkiej wydajnosci
pozwalajgce “na zwiekszenie produkcji dzieki
zainstalowaniu dodatkowych elementéw. Do-
Swiadczenie tych fabryk winno by¢ szeroko wv-

orzystane w zakladach lekkiego przemystu,
pracujgcych systemem tasmowym. Fabryki o-
uwiane w duzej mierze zwiekszyly stosowanie
ormowanych czesci, co przyczynia sie do o-
~ § c¢ i materialu i przyspiesza proces pro-

W latach wojny rozpracowano wysoko wydaj-
3 metode “wzmacniania obuwia przez gorgca
wulkanizacje, ktéra podnosi jako$¢ i wykoncze-

nie obuwia, skracajgc jednoczesnie cykl produk-
cyjny. Ta metoda zostala juz znacznie uspraw-
niona. Szereg wiekszych fabryk zastosowato go-
raca wulkanizacje bez zewnetrznego cisnienia,
co pozwala na bardziej skuteczne wykorzystanie
miejsca produkcji i na przyspieszenie procesu
wykonania obuwia: w tym wypadku specjalng
instalacje umieszcza sie na ,,press-konwejeroch”
i wlgcza sie do nieprzerwanego systemu poto-
kowego. Majgc wielkie doswiadczenie w dziedzi-
nie konwejeryzaeii i mechanizacji, przemyst o-
buwiany przeszedt intensywnie do organizowa-
nia potokowosoi produkcji w catych fabrykach,
a nie tylko w .poszczegdinych dziatach, jak to by-
o dotychczas.

W leningradzkich zaktadach skorzanych im.
Kominternu zakonczono badania w dziedzinie
stosowania uitraczerwonych promieni przy su-
szeniu skor. W parowych suszarniach skory su-
szyly”sie od 10 do 12 godzin. Wykorzystanie
promieni uitraczerwonych skraca ten czas do
30 minut i pozwala na konwejeryzowanie pole-
rowania skoér, co zmniejszy pozostatosci niewy-
konczonej produkciji.

W zakfadach skérzanych wigczono do produk-
cji ,jbebny-Tcontejneryll systemu Syczewa, ktdre
mechanizujg wszystkie ciezsze i wymagajgce
wiekszej pracy czynnosci poczgwszy od mocze-
nia az do debowania. Nowa aparatura skraca
cykl produkcyjny moczenia do 40 godzin wa-
pnowania do 70 godzin, debow#&nia do 20 godzin.

W hutach szklanych wchodzi w zycie metoda
chemicznego polerowania wyrobéw szklanych,
osmiokrotnie przyspieszajgca te czynnosc i pod-
noszacg wyglad zewnetrzny produkowanych
wyrobow.
~ Takich przyktadow moznaby wskazacC wiele.
Swiadcza one o nieprzerwanym rozwoju techni-
ki w fabrykach, radzieckich, rosngcym nowa-
torstwie technicznym, radzieckich uczonych
i racjonalizatorow fabrycznych. A w tym sie
miesci i przyspieszenie obiegu S$rodkéw obro-
towych w niezakonczonej produfccj,)

Stachanowcy radzieckiego przemystu nieu-
stannie szukajg dr6g do podniesienia wydajnosci
pracy. W licznych przedsiebiorstwach stacha-
nowcy wynalezZli i zastosowali system rachun-
ku osobistego dotyczgcego zuzycia czasu na o-
brébke pojedynczego wyrobu. Ten czyn odrazit
miat wplyw na ilos¢ zapaséw w niewykonczonej

produkcji — ograniczyt je. Dzieki inicjatywie
kierownika oddzialu Kosinskiej Fabryki Try-
kotazy — tow. Micina, w zakfadach lekkiego

przemysiu rozwinelo sie wspoéizawodnictwo o
zwiekszenie zdolnosci wytwdrczej maszyn i poto-
kowych linii, o lepsze wykorzystanie miejsca
pracy. Kosinowcy, przyspieszywszy dziatalnosé
maszyn i sprzetu, zwiekszyli wyniki produkciji
0 przeszio 20 procent. Szerokie rozpowszech-
nienie sie ich patriotycznej inicjatywy pozwala,
nie uciekajgc sie do budowy nowych zakladéw,
zwiekszy¢ znacznie wyniki produkcji i uspraw-
ni¢ w powaznym stopniu wykorzystanie $rod-
kéw obrotowych.
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Mnoza sie przyktady umiejetnego, najlepszego
wykorzystywania sprzetu produkcyjnego. W fa-
bryce trykotazy ,Czerwony Sztandar® zmiana
konstrukcji tgcznika dzwigniowego przy igiel-
nych poktadowych maszynach do szycia pod-
wyzszyla o 15% zdolno$¢ wytwdrczg sprzetu,
stosowanego przy obrebianiu jedwabnej bieli-
zny. W brygadach pomocnikéw majstra: Zuje-
wa, Osipowa i Silajewej zwiekszono szybkosc
maiszyn narzutowych 14 klasy do 100 obrotow
na minute, co podwyzszylo produkcje do 210
tys. par skarpetek rocznie itd.

W ielkie znaczenie dla lepszego wykorzystania
srodkéw obrotowych posiada oszczednos¢ surow-
ca i wykonana z zaoszczedzonego surowca pro-
dukcja ponad plan. Obrotowos¢ Srodkéw przy-
spiesza sie przy tym réwniez dzieki obnizeniu
kosztow niewykonczonej produkcji i zwieksze-
niu jej realizacji. Dlatego tez wysoce cenne jest
— rozwijajgce sie w lekkim przemysle za inicja-
tywa M. Roznieweji i L. Konionienko — wspot-
zawodnictwo o zaoszczedzenie surowca i wy-
produkowanie z tych oszczednosci towaru ponad
plan. Tak, jak i inicjatywe przodujgcych sta-
chanowcow z obuwianych fabryk ,Skorochod*
i Nr 2 — ,Rroileitarskaja Pobieda“, ktdrzy zasto-
sowali system, osobistego rachunku zaoszczedzo-
nego surowca.

Kontrola stanu $rodkéw obrotowych w fabryce

cji, a to skolei zwalnia obieg srodkéw i w przed-
siebiorstwie — dostawcy i w przedsiebiorstwie
— odbiorcy.

W oddziatach licznych przedsiebiorstw prze-
mystu lekkiego wprowadzono wykresy godzin,
dotyczgce wyjscia produkcji. Jestto bardzo waz-
ne, gdyz takie wykresy stwarzajg warunki dla
podwyzszenia wydajnosci pracy dla umocnienia
dyscypliny, dla znacznego przyspieszenia obiegu
srodkéw. Gotowe wyroby moga by¢ szybko re-
alizowane tylko przy ich wysokiej jakosci.
Skrécenie czasu trwania cyklu produkcyjnego
wymaga zastosowania poffabrykatow' wysokiego
gatunku. Rozwijajace sie zainicjatywa Aleksan-
dra Czutkich wspétzawodnictwo o produkowanie
wyrobow tylko najlepszej jakosci stalo sie ru-
chem ogdlnokrajowym. Rozszerza sie i wzbo-
gaca tworczoscig milionéw. W zakladach obu-
wianych ,Skorochod" powstaly nieprzerywajgce
sie potoki, walczace o najlepsza jako$¢ wyro-
béw. Potaczyly one wszystkich uczestnikdw
produkcji obuwia — od wydzialéw przygotowu-
jacych do grup wykonczajgcych. Kazdy uczest-
nik takiego potoku troszczy sie o rezultaty nie
tylko swej pracy, ale i pracy sasiada. Wzrosta
odpowiedzialno$¢ jednostki za prace calego ze-
spotu.

Kto jest odpowiedzialny

Normowane elementy Srodkow

obrotowych zakiadu

Nacz. oddzialu
zaopatrzenia

Surowiec, podstawowe i pomoc-
nicze materiaty, paliwo.

. Naczelnik

Zakupowe poifabrykaty — odlewy produkcii
Niewykonczona produkcja Naczelnik
przemystowa produkcji

N Inik

Poifabrykaiy witasnej produkcji pr%szfkﬂ'ji
Niewykorficzona produkcja nie Naczelnik
przemystowa produkcji

Kier. Skiad,

Tara gospodarczy
Czesci zapasowe dla biezacych Gtowny
remontow mechanik

Kier. oddziatu
sprzedazy

Kierownik
oddziatu
finansowego

Gotowa produkcja

Nienormowane $rodki obrotowe
or. »W

Niematg role w przyspieszeniu obrotu $rod-
kéw odgrywa doktadna praca, wedtug wykresu.
Przedsiebiorstwo, dopuszczajgce sie ,sztur-
mownictwa“, a ktore w ostatnich dniach mie-
sigca wypuszcza 50% produkciji, nie zabezpiecza
terminowego, rownomiernego odptywu produk-
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przed dyrekcjg przed naczel-

.Kaliber”.
Rodzaj Czasokres
nikiem oddz. kontroli kontroli
Kierownik Plan dostawy materia- —
grupy tow kwartalny Codziennie
InZ) nier Plan finansowy Codziennie
Kierownik Limit oddzialu wedtug -
oddziatu danych inwentaryzacji Codziennie
zarzadu i bilansu co miesiac
Kierownik
oddziatu " >
Kierownik
i gtowny Wedtug bilansu
mechanik
Magazynier
Mechanicy TR
oddziatowi  Wedtug limitu i bilansu
Egggg{lf Wykres realizacji Codziennie
Robotnik Wedtug dokumentow
oddziatu operacyjnych »

Dokladna organizacja pracy w dziedzinie lep-
szego wykorzystywania srodkéw obrotowych
jest nie do pomyslenia bez wewnetrznego go-
spodarczego rozrachunku. Przejscie oddziatdw
i brygad na gospodarczy rozrachunek winno ode.
gra¢ wazng réle przy zmniejszeniu zapasow pot-



fabrykatéw i surowca, materialdbw pomocni-
czych, przy przyspieszeniu obracalnosci $rod-
kéw. Oddzialy i brygady pracujgce systemem
gospodarczego rozrachunku, czesto w ogole nie
przyjmuja materiatdw przewyzszajagcych normy.

Wszystkie ogniwa przedsiebiorstwa muszg
mie¢ ustalone granice diugosci cyklu produkcyj-
nego. Do liczby wskaznikéw pracy oddziatdw
gospodarczych nalezy wigczy¢ wykorzystanie
srodkéw obrotowych. Dla takich oddziatéw trze-
ba ustali¢ normy niewykonczonej produkcji —
wedlug wartosci i gdzie to mozliwe — w natu-
rze, a takze wspoiczynnik utrwalenia Srodkéw
obrotowych na | rb od wypuszczonej produkcji.

W kazdym przedsiebiorstwie trzeba zorganizo-
wac codzienng czynng kontrole wykonania pod-
jetych czynnos$ci, wyznaczonych dla przyspie-
szenia obiegu srodkéw. Od dotu do géry trzeba
ustali¢ odpowiedzialno$¢ kazdego robotnika za-

HENRYK BORTKIEWICZ

Tokarz Leningrailzkich Zaktadéw im. Swierdiowa
laureai Stalinowskiej Premii

kladow — ktéremu powierzono dobro narodo-
we — za szybkos¢ obiegu. W zwigzku z tym za-
stuguje na uwage i na zastosowanie w lekkim
przemysle system kontrolowania stanu srodkow
obrotowych, przyjety w moskiewskiej fabryce
narzedziowej ,Kaliber-1 Rodzaj tego systemu,
jego charakter dokfadnie jest uwidoczniony w
danych zalgczonej; tabeli.

Walka o przyspieszenie obiegu Srodkéw Sci-
Sle jest zwigzana z usprawnieniem calej, pracy
przemystu i oznacza podniesienie na wyzszy
stopien ekonomicznej dziatalno$ci zakladow.
Robotnicy z fabryk lekkiego przemystu rozpo-
rzadzajg wszystkimi mozliwosciami wykonania
i przekroczenia swoich zobowigzan w zakresie
usprawnionego wykorzystania srodkéw obroto-
wych i zwolnienia dla potrzeb kraju dziesigtkdw
milionéw rubli.

M, J. Pewzner

W poszukiwaniu nowych drog

przygotowaniach do zaciggniecia

stachanowskiej; warty brai czynny
W udziat kierownik fabrycznego biu-

ra norm technicznych, inzynier

M. Samburow. Pomimo przecigze-
nia praca Mikotaj Samburow znajdowat czas, by
zaglada¢ do naszego warsztatu i zapoznawac sie
z przebiegiem mojej pracy. Ten, doswiadczony
i znajgcy swoj zawod, kierownik zawsze stuzyt
mi cennymi wskazéwkami. *

Przed rozpoczeciem stachanowskiej warty,
raz jeszcze dokladnie sprawdzitem obrabiarke.
Wszystko okazalo sie w porzadku. Ale, szczerze
mowigc, ogarnial mnie niepokéj. Przeciez ta
stachanowska warta posiadata dla mnie, w
pewnym sensie, przelomowe znaczenie. Stano-
wita jakgdyby podsumowanie tych wszystkich
doswiadczen, ktére nabylem w ciggu szeregu
miesiecy. Obawy moje znikly jednak nazajutrz,
gdy punktualnie o godz. 8, wskazanej przez sy-
Igene, wigczylem obrabiarke i przystgpitem do

racy.

Co wykazata pierwsza stachanowska warta

N6z dotkngt obrabianej czesci — byla to na-
kretka o Srednicy 240 milimetréw — i warta
rozpoczeta sie.

* Patrz ..Ekonomika i Organizacja Pracy" nr 4, kwiecien
1900 r. — gdzie umiescilismy | cze$¢ wyjatkéw z ksigzki .,Na
wysokich szybkos$ciach". Wydawnictwo Wszechzwigzkowej Cen-
tralnej Rady Zwigzkéw Zawodowych ..Profizdat". Moskwa 1949 r.

@] tym jak odbywalo sie toczenie
opowiadat. Powiem tylko, ze udatlo mi sie z po-
wodzeniem zastosowa¢ wszystko to, 0 czym
juz méwitem. Naciecie gwintu w nakretce wy-
konalem w trzech przejsciach z szybkoscig 270
metréw na minute, postugujac sie nozem z na-
kladka ze stopu spiekanego, tytanitu. N6z ten
posiadat szczegdlng wiasciwos¢; kat jego wierz-
chotka jest, mniej wiecej, o 1,5 stopnia mniejszy
od kata normalnego profilu przy skrawaniu
gwintu. Zrobione jest to celowo. Opieralem sie
tu na obserwacjach, ktoére wykazaly, ze przy
szybkim skrawaniu gwintu, metal zaczyna jak-
by ciekngé. W wyniku tego nastepuje — jesli
mozna sie tak wyrazi¢c — ,rozbicie” profilu
naciecia do normalnego kata. Wybiegajac nie-
co naprzod powiem, ze zgodnie ze wskazaniami
tokarza - szybkosciowca, tow. Paszkowskiego,
zmienitem czesciowo ksztalt noza, nadajgc nie-
wielkiej czesci jego wierzchotka (okoto 0,4 mi-
limetrow) kat ujemny od 15 do 20 stopni. Przy
kacie ujemnym temperatura podczas skrawa-
nia zwieksza sie a wraz z nig zwieksza sie pla-
stycznos$¢ skrawanej warstwy.

Powr6émy jednak do stachanowskiej warty.
Po pierwszej nakretce zdejmuje z obrabiarki
druga, nastepnie trzecig... Uplywa trzy godzi-
ny i ilos¢, przewidziana na caly dzien pracy,
zostaje wykonana.

Obliczenia M. Samburowa wykazaly, ze na
wykonanie kazdej nakretki zuzyto przecietnie
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7,4 minuty. Obrachunkowo-techniczna norma
zostata przekroczona przeszio czterokrotnie.

Po oddaniu nakretek, przeszediem do obrdb-
ki stozkowych két zebatych i na dlugo jeszcze
przed gwizdem syreny zakonczylem jg, zuzy-
wajac przecietnie 4,5 minuty. Obrachunkowo-
techniczna norma i tym razem zostata przekro-
czona, chociaz kalkulacja jej odbywata sie we-
dlug moich zasad technologicznych. Norma ta
przewidywata na wykonanie obrobki czesci 20
minut czasu.

Pod koniec zmiany oddalem trzecig serie cze-
sci — 26 stozkowych ko6t zebatych innego ty-
pu. Syrena.. Zatrzymuje obrabiarke i zapo-
znaje sie z danymi i obliczeniami chronometra-
zu. Okazuje sie, ze dzienne zadanie, obliczane
i przewidziane przy normalnym sposobie skra-
wania zostalo wykonane w 1296%. W jednym
dniu pracy osiggnalem prawie poéimiesieczng
norme!

Stachanowska warta przekonywujgco wy-
kazala wyzszos¢ szybkosciowego  toczenia.
Prasa leningradzka zamiescita wiadomosci
0 jej wynikach. Wiadomosci te wywotaly nie-
matly oddzwiek.

Do zakladow poczeli przyjezdzaé robotnicy
1 inzynierowie przedsiebiorstw leningradzkich.
Szczegolowo zapoznawali sie z metodami mo-
jej pracy oraz metodami pracy innych tokarzy,
ktorzy przystagpili do zwiekszenia szybkosci
skrawania. ZaopatrywaliSmy naszych gosci
w rysunki uzywanych przez nas nozy, odpo-
wiadaliSmy na najrozmaitsze pytania. Chcieli-
sSmy jak najbardziej zaspokoi¢ ich zaintereso
wanie, z jakim odnosili sie do metod, szybkos-
ciowego toczenia. PomagaliSmy im szczegdto-
wo zapozna¢ sie z naszymi doswiadczeniami
i, oczywiscie, nie ukrywaliSmy zadnych szcze-
go6tow. Wymiana doswiadczen byla obustronna.
Nas interesowalo bardzo, jak osiggaja zwiek-
szenie szybkosci skrawania stachanowcy i kie-
rownicy produkcji innych zakladow. Opowia-
dali wiec nam chetnie o swojej pracy. Z opo-
wiadan tych wynieslismy wiele cennych uwag.
Spotkania z kolegami zawodowymi wykazaly,
ze wielu z nich byto pochitonietych tymi samy-
mi poszukiwaniami, co ja. Moje powodzenie
stalo sie bodzcem dla ogélnej sprawy. W tym
uwidacznia sie zasadniczy wynik stachanow-
skiej warty, ktéra stanowita podsumowanie
calego ogniwa racjonalizatorskich usprawnien.

Niemniej jednak szybkosci, osiggnietych w
czasie tej warty nie traktowaliSmy jako maksy-
malnych. Bylo bezsporne, Ze dalsze ulepszenie
technologii umozliwi osiggniecie nowych re-
zultatbw. Przypuszczenia te zostaly poéznigj
catkowicie potwierdzone. Dnia 19 marca pra-
cowalem nad obrébkg stozkowych ko6t zeba-
tych z dluga piastg. Wedlug starej technologii
na wykonanie jednej czesci przypadalo ponad
2 godziny, przy czym odkuwke zamocowywano
w uchwycie samiocentrujacym, poniewaz uchwyt
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sprezynujacy nie byt uwazany za dostatecznie
pewny.

Po kolejnym przeanalizowaniu wszystkich
operacji, doszedlem do wniosku, ze wiekszosc
Zz nich mozna swobodnie przeprowadzaé¢ w
uchwycie sprezynujgcym i ze zamocowanie
bedzie dostatecznie sztywne. A jak postgpi¢
w przypadku, gdy zamocowanie trzeba bedzie
jednak wzmocni¢? Zagadnienie to zostalo tez
rozwigzane. Przy obtaczaniu stozka o niewiel-
kiej Srednicy zastosowatlem do uchwytu spre-
zynujacego dodatkowo uchwyt samocentrujg-
cy dla podtrzymania czesci szczekami. Wynik
okazat sie catkowicie zadowalajgcy. Nasza
technologia zostata wprowadzona, dokonane zo-
staly wyliczenia obrachunkowo-technicznych
norm. Obecnie na obrébke ko6t zebatych nale-
zalo zuzywac juz nie ponad 2 godziny a tylko
29,5 minuty. Dzien 19 marca wykazatl, ze i ta
norma daleka jest od uwzglednienia wszystkich
mozliwosci szybkosciowcow. Pracujac przy ma-
ksymalnej dla mojej obrabiarki iloSci obrotéw
(jedynie przy nacinaniu gwintu zmniejszyly sie
one do 452 na minute) i postugujgc sie skalg
zamiast pomiaréw, zuzywalem na kazde koto
zebate nie wiecej, niz 6—8 minut. Obrachun-
kowo-techniczna norma byla wykonana w
435%.

Chcialbym! szczegdlnie podkresli¢, ze zmia-
ny technologii nie mozna dokona¢ ,nagle“, od-
razu, gdy powstaje taka tub inna cenna mysl.
pojawita sie taka mys$l — przemys$l ja wszech-
stronnie, nie zapomnij zajrze¢ do ksigzek, po-
staraj sie roOwniez rozpatrzy¢ i inne warianty,
bo moze zdarzy¢ sie, ze jeden z nich przy spraw-
dzaniu okaze sie lepszy, niz ten, ktorym byles
pochioniety.

Zawsze staram sie dziata¢ w ten sposoéb, pa-
mietajgc znane przystowie ,siedem razy przy-
mierz, nim raz odemiesz".

Wezmy dla przykfadu to samo stozkowe ko-
o zebate. Przed nacieciem gwintu na powierzch-
ni piasty, nacinam rowek dla wyjscia skrawa-
jacego noza. Poprzednio, przy starej technologii,
szerokos¢ rowka wynosita 1,5 milimetra, a przy
tej szybkosci, ktérg chcialem skrawad, taki ro-
wek nie byt przydatny. N6z przechodzit w cig-
gu 0,12 sekund, tj. szybciej, niz wynosi czas
potrzebny tokarzowi do wylgczenia napedu.
Brakowalo mi 0,08 sekundy. Osiem setnychl...
WielkoS¢ rzeczywiscie nieznaczna, ale od niej
zalezalo wiele. Przeciez jes$li nie udaloby sie na
czym$ zyskac te setne czesci sekundy, to trze-
baby zmniejszy¢ szybkosc.

Poszediem do montazowego oddzialu, zwré-
citem sie do doswiadczonych ludzi i zapytatlem
ich czy mozna rozszerzy¢ rowek tak, by jakos¢
ko6t zebatych od tego nie ucierpiala. Okazato
sie, ze mozna, ale nie wiecej niz dwukrotnie.
Odpowiedz catkowicie mnie zadowolita. Dodat-
kowe 1,5 milimetra wystarczaja tu w zupelno-
Sci. Mozna zdazy¢ wylgczy¢ naped i pozostaje
jeszcze zapas czasu — cztery setne sekundy.



Obecnie szerokos¢ rowka zwiekszona jest do
3 milimetrow. Podobnych przyktadéw mozna
poda¢ niemalo. Zatrzymatem sie tylko na jed-
nym. Wydaje mi sie, ze jest on dostatecznie
przekonywujgcy. Kazda nowa rzecz wymaga
twérczego podejscia, technicznego ryzyka, ale
opartego na dokiadnych obliczeniach. Bez tego
nie jest latwe osiggniecie powodzenia.

Wysokie szybkosci nie sg do pomyslenia bez
wysokiej kultury pracy, bez polgczenia duzej
umiejetnosci i zasadniczego zasobu wiedzy.
Byt czas, gdy za najlepsza pochwate dla robot-
nika uchodzito wyrazenie: ,ztote rece". Obec-
nie miara jest inna. Przyzwyczajenie, wrodzo-
na bystros¢, jak wielkie by nie byly, przoduja-
cemu robotnikowi radzieckiemu nie wystarcza-
ja. Praca przy obrabiarce to juz nie tylko pra-
ca fizyczna. To réwniez praca umystowa.
Zwigzana jest z obliczeniami i twérczoscig tech-
niczna.

Trudno wyobrazi¢ sobie stachanowca, ktory
nie $ledzitby prasy, nie zagladal do ksigzek
i to — nie tylko tych, ktore zwigzane sa z jego
specjalnoscig, zycie posuwa sie naprzéd. Wie
mozemy pozostawac¢ w tyle; sta¢ sie biernymi.
Biernos¢ jest obca cziowiekowi radzieckiemu.
Z samej swej postawy stale dgzy on do nowe-
go. Takimi wychowata nas partia Lenina —
Stalina. Wysokie szybkosci — to szybkosci ra-
dzieckiego robotnika, gospodarza obrabiarki,
fabryki swego kraju. A osigga sie je jedynie
przez statg, uporczywg prace.

Céz to takiego walka o szybkos¢? Jest to,
jesli giebiej przemysle¢, walka o szybsze wy-
konanie pieciolatki, o dalsze gospodarcze wzmo-
cnienie potegi naszej Ojczyzny. Ludzie Radziec-
cy — synowie i corki naszego socjalistycznego
panstwa — sg w tym gleboko zainteresowani.
Dazenie do szybszego wypelnienia panstwo-
wych planéw stanowi jeden z przejawow zywot-
nego, twérczego patriotyzmu radzieckiego.
Szybkosciowcy, jak wiadomo, dzialajg nie tylko
w dziedzinie obrobki metali. Dzialaja oni we
wszystkich galeziach przemystu. Ludzie ci —
to nowatorzy produkcji. Posuwaja oni tech-
nike naprzéd a to co osiggniete zostalo dzisiaj,
jutro staje sie dla nich przebytym juz etapem.

Nowe zadania — nowe wymagania

Stachanowskie warty nie przerwaly naszych
poszukiwan. Prowadzimy je nadal- Teraz jed-
nak zmienit sie kierunek tych poszukiwan.
Gdy ustawiono silnik o mocy 9,5 kilowatéw
0 prawie dwa razy wiekszej mocy, niz moc sil-
nika poprzedniego, obrabiarka poczela osiggaé
do 1600 obrotéw wrzeciona na minute. Zaist-
niata mozliwos¢ nowego zwiekszenia szybkoSci.
Mozliwos¢ ta zostata wykorzystana. Nie zmniej-
szajgc szybkosci zdolalem zwiekszy¢ posuwy
1 gleboko$¢ skrawania. Szereg operacji wyko-
nywalem przy posuwie do 0,45 milimetra i przy
glebokosci skrawania 3 milimetréw. Ale jesli

poprzednio robotnicy i inzynierowie naszej
fabryki mysleli przede wszystkim o tym; aby
najlepiej wykorzysta¢ wilasciwosé stopéw spie-
kanych, to obecnie zagadnienie przedstawiato
sie inaczej. Jakos¢ stopdéw spiekanych okazata
sie niewystarczajgca wobec nowych wymagan
i potrzeb szybkosciowcéw. To samo mozha
réwniez powiedzie¢ o obrabiarkach. Tokarze,
ktérzy pracowali na obrabiarkach ,DIP-200"’
produkcji moskiewskich zaktadéw ,Czerwony
Proletariusz", oswiadczyli, ze obrabiarki te nie
sg juz dostatecznie szybkobiezne, ze obecnie
konstrukcja ich w znacznej mierze wstrzymuje
stosowanie wysokich szybkosci. Nasze zakfady
posiadajg dobre kadry konstruktorow w dzie-
dzinie budowy obrabiarek. Dzieki temu zdofa-
liSmy przerobi¢ wlasnymi sitami jedng z obra-
biarek ,,DIP-, Po wymianie tozysk, umieszcze-
niu podiuznej skali, wywazeniu obracajacych
sie czesci, poczefa ona zaspokaja¢ wymagania
stachanowcéw. Ale przeciez nie kazda fabryka
posiada takie mozliwosci. Nawet i nas nie byto
sta¢ na przerobienie calego parku ,DIP-200".
Z inicjatywy naszej organizacji partyjnej. jej
sekretarza W. Choroszailtowa i inzyniera-ko-
miunisty M. Samburowa — swierdiowcy podje-
li decyzje zwrdcenia sie do kolektywow ,Czer-
wonego Proletariusza“ i Kombinatu Twardych
Stopow.

PisaliSmy;

Wykazujac twodrczg inicjatywe w pracy,
uruchamiajgc wewnetrzne rezerwy, tokarze-sta-
chanowey naszych zakladéw przy obrobce licz-
nych czesci stalowych poczeli stosowa¢ wyso-
kie szybkosci skrawania i tym samym wielo-
krotnie przekroczyli obrachunkowo-techniczne
normy. Jednakze rozpowszechnienie tych po-
stepowych stachanowskich metod pracy jest
ograniczone z powodu'braku niezbednej ilosci
szybkobieznych obrabiarek. Olbrzymi wzrost
twdrczej inicjatywy stachanowcéw, nie tylko
naszych zakladéw, ale wszystkich zaktadéw,
stosujgcych obrobke metali w catym kraju, wi-
nien by¢é podtrzymany wyprodukowaniem no-
wych typow wysokojakosciowych szybkobiez-
nych obrabiarek. Uruchomienie produkciji ta-
kich obrabiarek da nam mozno$¢ ujawnienia
nowych rezerw wydajnosci pracy i szybciej za-
bezpieczy wykonanie stojgcych przed nami
zadan.

Towarzysze z ,Czerwonego Proletariusza“
jest dla nas rzecza niezbedng, by Wasza pro-
dukcja odpowiadata naszym stachanowskim
mozliwosciom i zadaniom dzisiejszego dnia na-
szej Ojczyzny. Kolektyw moskiewskiego kom-
binatu twardych stopow produkuje stopy, kto-
re dawniej nie wywolywaly niezadowolenia, ale
obecnie juz nie spetniajg stawianych im zadan.
Nie wystarczajg one dla szybkosci skrawania
okofo 700 metrow na minute. Tym samym ha-
mujg rozwo0j szybkosciowych metod. Zwra-
camy sie z prosbg do kolektywu kombinatu, by
zabezpieczyt przemyst budowy maszyn wyso-
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kojakosciowymi stopami spiekanymi, ktére
beda odpowiadaly potrzebom nowych metod
skrawania me,talu.

Wyrazamy przekonanie, ze nasze wezwanie
znajdzie gorgcy odzew wsrdéd waszych kolekty-
wow i tym samym pomoze leningradzkim bu-
downiczym maszyn wykona¢ ich zobowigzanie
wobec narodu, kraju i towarzysza Stalina“.

Ministerstwo Budownictwa Maszyn ZSRR po-
parto naszg inicjatywe. Zaklady ,Czerwony
Proletariusz" przygotowuja produkcje szybko-
bieznych tokarek i pierwsza z nich zostanie
przekazana lenigradzkim zakladom im. Swier-
diowa dla dokonania préb. Obiecat nam to mi-
nister, gdy skladalem mu sprawozdanie ze
swej pracy.

Jesli chodzi o kombinat twardych stopéw, to
jego nowa produkcje juz widziatem i probowan-
iem. ,TZOK-4* — to dobry stop, lecz bardzo
kruchy. Jednakze postugujac sie nim uzyska-
lem powazne osiggniecia. Obrabiajgc duze kota
zebate z zebami Srubowymi, przekroczytem
obrachunkowo - techniczng norme osiggajac
448%.

Stop spiekany nowej marki pozwala utrzy-
macé przez pelne 8 godzin Srednig szybkos¢
skrawania 528 metrow na minute, a w poszcze-
gblnych przypadkach umozliwia uzyskanie
jeszcze wiekszej szybkosci. Prébujgc go, pra-
cowalem przy pomocy skali, korzystajgc réow-
niez z wszystkich innych metod, ktére juz opi-
salem.

Mysle, ze i te osiggniecia zostang w przy-
szlodci zwiekszone. Wspdlne wysitki budowni-
czych maszyn, tworcéw stopow spiekanych, in-
zynierow, robotnikdw-jszybkosciowcow  wy-
krojg wiele jeszcze rezerw dla zwiekszenia wy-
dajnosci pracy.

Przyjazn ludzi pracy

W Swiecie kapitalistycznym istnieje wilcze
prawo; ,m0oj sekret — moje bogactwo”. Czio-
wiek, ktory odkryt nowy sposdb obrébki zaz-
drosnie chroni go przed obcym okiem. Nie mé-
wi on, 0 swojej metodzie towarzyszom z war-
sztatu, ukrywa go przed administracjg. Oba-
wia sie bowiem utraty materialnych przywile-
jow, ktére przynosi jemu — wynalazcy nowa
technologia przez niego stworzona lub gdzies
wypozyczona.

Doskonale pamietam artykut pisarza Borysa
Polewoja’, w ktorym opisuje pewnego robotni-
ka niemieckiego Rudolfa Mayera ze strefy
okupacji amerykanskiej.

Mayer dokonat ulepszenia metody obrébki
czesci, posiadajgcych duze znaczenie w pro-
dukcji. Czlowiek ten w ciggu szeregu lat pra-
cowat w oddziale odgrodzonym od wszystkich
pozostalych robotnikéw. Byt zasloniety prze-
grodka z dykty. Po zakonczeniu zmiany zabie-
rat swoje instrumenty i przybory z sobg do do-
mu. Sekrety swe ukrywat nawet przed synem.
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O innym wydarzeniu przeczytalem réwniez
w jednej z gazet. Gdy wojska nasze wyzwalaly
Bulgarie, w jednym; z miasteczek dwdch ofice-
row radzieckich zatrzymalo sie na kwaterze
u garbarza. Garbarz ten, ktéry od pieciu —
szesciu lat uwazany byt za przecietnego rze-
miesinika, nagle okazat sie doskonalym mi-
strzem. Wygarbowana przez niego skéra od-
znaczala sie szczegélnym pieknem i trwaloscia.
Skory te posiadaly olbrzymi popyt. Czlowiek
ow wzbogacat sie juz. nie z dnia na dzien, ale
z godziny na godzine. Ot6z okazalo sie, ze maj-
ster ten nie wiadomo w jaki spos6b zaopatrzyt
sie w radziecki popularny podrecznik produkcji
skory i postugiwal sie on zalecang w podrecz-
niku technologia i dzieki temu osiggnat znacz-
ne korzysci materialne.

Czesto, gdy czytam otrzymane listy, wspo-
minam te dwie postacie: niemieckiego tokarza
i garbarza starej, Bulgarii. Wspominam i mysle
0 stowach Jozefa Stalina:

.W ustroju kapitalistycznym praca posiada
prywatny, osobisty charakter. WyrobiteS wie-
cej, dostaniesz wiecej i zyj sobie, jak umiesz.
Nikt cie nie zna i nie chce zna¢. Pracujesz na
kapitalistow, ich wzbogacasz. A jakzez inaczej?
Na to cie wlasnie wynajeli, aby$s wzbogacat
wyzyskiwaczy. Nie zgadzasz sie na to — marsz
do szeregbw bezrobotnych i wegetuj, jak
umiesz — znajdziemy innych, bardziej ustepli-
wych. Dlatego tez prace ludzka niewysoko sie
ceni w ustroju kapitalistycznym. Rozumie sie,
ze w takich warunkach nie moze by¢ miejsca
dla ruchu stachanowskiego. Inna sprawa —
w warunkach ustroju radzieckiego. Tu czio-
wiek pracujacy jest powazany. Pracuje on nie
na wyzyskiwaczy, ale na siebie, na swojg klase,
na spoteczenstwa. Tu czlowiek pracujgcy me
moze czu¢ sie opuszczony i samotny. Przeciw-
nie, cztowiek pracujgcy czuje sie u nas wolnym
obywatelem swego kraju, swego rodzaju dzia-
taczem spolecznym. | jezeli pracuje dobrze
1 daje spoteczenstwu to, co moze daé¢ — jest
bohaterem pracy, jest owiany stawail *

Moje osiagniecia w pracy sg wiec wynikiem
calego systemu wychowania: szkoly, fabrycz-
nej uczelni zawodowej, Komsomotu, Armii
Radzieckiej, przyjaznej pomocy kolezenskiej
ze strony kierownikOw i sasiadéw z oddziatu.
Przeciez u nas wszyscy sg zainteresowani w
rozkwicie kraju, w osiggnieciach przedsiebior-
stwa, ktdre stanowi czes¢ calej naszej socjali-
stycznej gospodarki. Ciekawe sg w tej sprawie
listy, ktére piszg do mnie ludzie rozmaitych
zawodoéw z réznych okregow, krajow i republik
Zwigzku Radzieckiego.

Chcialbym tu zatrzymac sie na liScie stynne-
go tokarza moskiewskiego Pawla Bykowa.
Niedawno zostal on wraz ze mng i innymi ini-

* »Zagadnienie Leninizmu“ — wyd. trzecie, str. 462 ,Ksitp-
ka i Wiedza“, Warszawa 1949 I



cjatorami szybkich metod obrobki metali na-
grodzony Premig Stalinowska. List ten zawie-
ra wiele cennych mysli:

,Chcialoby sie bardzo, by nasza produkcyj-
na przyjazn — pisat Bykéw — przyjazn mos-
kwiczan i leningradczykow — stale wzywala
nas do nowych osiggnie¢. Trzeba, by wysokie
szybkosci skrawania, cale nasze doswiadcze-
nie, wszystkie nasze osiggniecia techniczne
rozpowszechnialy sie szybciej i Smielej. Wspol-
nymi wysitkami nalezy osiggng¢ dalszy rozwoj
kultury produkcji. Woéwczas praca stanie sie
jeszcze lzejsza i bedzie to stanowito wielkg po-
moc dla panstwa. JestesSmy z tobg zabowigzani
do wychowania nastepcow, ktdérzy potrafiliby
wyciska¢ z techniki wszystko, co moze ona dac.
W ciagu pietnastu lat nagromadzitem duze do-
Swiadczenie w szkoleniu miodziezy. Uczniowie
moi “osiggneli gleboka znajomos¢ obrabiarki,
znajomos$¢ kazdej jej czesci. Stanowi to zasad-
niczg podstawe tokarskiego rzemiosta. Tylko
pod tym warunkiem mozna wykorzystac
wszystkie mozliwosci obrabiarki. Nalezy czes-
ciej naszej miodziezy robotniczej wpajaé, ze
prawdziwym specjalista w swojej dziedzinie
moze zostaC tylko ten, kto nieprzerwanie uczy
sie.

W dwéch miastach — ja w Moskwie, a ty w
Leningradzie — wykonujemy z Tobg jedno i to
samo wazne panstwowe zadanie. Ponosimy ol-
brzymig odpowiedzialnos¢ wobec kraju, cho-
ciaz jesteSmy  szeregowymi robotnikami.
Wspobizawodniczymy ze sobag. Dlatego czesScigj
bedziemy dzieli¢ sie swym doswiadczeniem,
czesciej wymieniaC mysli i Sledzi¢ techniczne
osiagniecia“.

List ten otrzymalem w kwietniu 1948 roku.
Wykorzystalem szereg wskazan towarzysza
Bykowa. Okazaly mi one wielkg pomoc w prak-
tycznej pracy.

Grzegorz Tolstow — naczelnik narzedziowni
zakladéw budowy maszyn rolniczych w Nowo-
sybirsku — zwrdcit sie do mnie z pismem, w
ktorym prosit o przestanie opisu mojej metody
szybkosciowego skrawania metalu. Prosbe swa
wyjasnit koniecznoscig szybszego wykorzysta-
na tego doswiadczenia, by ,produkowaé wiecej:
maszyn po nizszych cenach dla rolnictwa.”

W Pritukach, w okregu Czernigowskim, znaj-
duje sie fabryka maszyn budowlanych. 1 oto
kierownik oddzialu mechanicznego Wiodzimierz
Andrejewski odczytat robotnikom artykut, wy-
drukowany w ,Gazecie Literackiej* omawiaja-
Ccy moje osiaggniecia w dziedzinie szybkosciowe-
go skrawania. Towarzysze z Prituk podjeli de-
cyzje™ wykorzystania doswiadczen leningrad-
czykoéw, wystosowali do mnie pismo, w ktorym
Postawili mi szereg zapytan, dotyczacych wielu
echnicznych zagadnien. Bezzwlocznie odpisa-
em na wszystkie te zapytania, podobnie jak
i na wszystkie pisma, ktére otrzymalem od to-

arzy * uczonych, od inzynieréw i pedagogow.

Wszak stanowi to jeden ze sposobdw rozpo-
wszechniania przodujgcych doswiadczen. A jest
to wlasnie to, co doradzat mi czyni¢ moj towa-
rzysz zawodowy Pawet Bykow, z ktorym za-
warlem' umowe o socjalistycznym wspoétzawod-
nictwie.

Towarzysze z Rostowa nad Donem, z Gor-
kiego, z Taszkientu i Rygi nie tylko prosza
mnie o rady, ale ciesza sie moimi osiagniecia-
mi. dzielg sie swoimi doswiadczeniami, opowia-
dajg o nich nic nie ukrywajgc. ,Moze to sie
Warn, towarzyszu Bortkiewicz, przyda... Moze
to posunie naprzéd wspding naszg sprawe...* —
pisza oni.

Szeroko stosowa¢ doswiadczenia
szybkosciowcow

Dazenie ludzi radzieckich do szerokiej wy-
miany doswiadczen produkcyjnych jest bardzo
duze, a sta¢ sie musi jeszcze bardziej potezne.
Zadanie wszechstronnego rozpowszechniania
tych doswiadczeh nalezy wykonywac¢ stanow-
czo i uporczywie. Leningradczycy czynig to
stale w spos6b wilasciwy. Ale sadzac z listow,
kjore otrzymuje z innych miast, wymiana do-
Swiadczeh nie wszedzie przeprowadzana jest
zadowalajgco.

Niekiedy wymiana ta posiada jedynie cha-
rakter formalny. Zwolywane jest zebranie to-
karzy, szybkosciowiec omawia swe dos$wiadcze-
nia i uczestnicy zebrania rozchodzg sie. A po-
tem w fabryce panuje zdziwienie, dlaczego sztu-
ka szybkosciowej obrébki metali jest wylacz-
nie udziatem jednostek, a nie jest zjawiskiem
masowym. Doswiadczenia przodownikbw na-
lezy rozpowszechnia¢ codziennie i uporczywie.
Woéwczas sprawa uzyska nalezyty rozmach,
Wezmy nasze zakfady im. Swierdlowa. Do nas
i obecnie czesto przyjezdzajg goscie z innych
miast Zwigzku Radzieckiego. Zwiedzajgc war-
sztaty i oddzialy goscie przekonujg sie, ze
szybkosSciowe metody obrobki metali dawno
juz przestaly stanowi¢ osiagniecia poszczegol-
nych przodownikéw pracy.

Szkoly stachanowskie, utworzone z inicjaty-
wy organizacji partyjnej i komsomolskiej, lek-
cje i konsultacje inzynierow i majstrow pomo-
gly calej zalodze opanowaé¢ nowe metody pra-
cy. Nowy ksztalt nozy, uznany przez technolo-
gie, jest obecnie powszechnie stosowany. We-
diug obliczen naszych fabrycznych technolo-
gow przecietna  szybkos¢ skrawania, ktora
wynosita w poczatku ubieglego roku 70 metréw
na minute, wynosi obecnie 260. Same te liczby
posiadajg dostateczng wymowe, ale chce jesz-
cze uzupehi¢ je innymi danymi.

Jak wiadomo, wydajnos¢ pracy kazdego ro-
botnika obstlugujacego obrabiarke okreslona
jest nie tylko szybko$cig skrawania, dajacag tak
zwany czas maszynowy, ale i czasem, ktdory
Zuzywa sie na operacje pomocnicze. Musze po-
wiedzie¢, ze w dziedzinie zmniejszenia zuzycia
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czasu pomocnhiczego zrobiliSmy niewole. Na
przykiad; jedynie czes¢ tokarek zostata dotych-
czas wyposazona w podiuzne skale, wielu za$
tokarzy jest jeszcze pozbawionych tego cennego
przyrzady, oszczedzajgcego niemato minut.
Mozliwosci zwiekszenia wydajnosci pracy nie
sg jeszcze wykorzystane, jak widzicie, catko-
wicie. Niemniej jednak przecietna norma pro-
dukcyjna jednego robotnika obstugujgcego
obrabiarke w zakladach wzrosta z 237 do 367
normo-godzin miesiecznie. Jeszcze wieksze o-
siggniecia dokonane zostaly na oddziatlach ob-
rébki zgrubnej. Stosowanie specjalnych nozy,
skonstruowanych przez naszych technologow
do pracy przy wysokich szybkosciach zwiekszy-
to wydajnos¢ pracy 1,8 raza. Jesli w' 1947 roku
zaktady im. Swierdlowa byly jednym z przed-
siebiorstw nienadazajacych w produkcji obra-
biarek, to w 1948 roku wysunetly sie one do licz-
by przodujgcych. Zaklady terminowo wyko-
naly roczny plan i daty panstwu | milion rubli
ponadplanowego dochodu. W osiggnieciu tych
wynikbw znaczng role odegralo opanowanie
szybkosciowych metod.

Zakladowy kolektyw stusznie cieszy sie pier-
wszymi osiagnieciami, uzyskanymi dzieki do-
brze przemyslanemu systemowi Srodkéw or-
ganizaeyjno-technircznych, ktére  wzmocnity
stachanowskg inicjatywe. Ale wecale nie za-
mierza on zatrzyma¢ sie na dotychczasowych
osiggnieciach. Traktujemy je jedynie jako po-
czatek “wielkiej pracy. Rozpowszechniajgc na-
sze dosSwiadczenie, inzynierowie fabryczni i sta-
chanowcy bywali w licznych przedsiebior-
stwach i instytucjach naukowo-badawczych.
Sam jezdzitem, do szeregu leningradzkich i mo-
skiewskich zakladéw. Bytem w Jarostawiu, w
Szczerbakowie. Demonstrowalem moje meto-
dy w warsztatach licznych zakladow, wyglasza-
lem odczyty na konferencjach technicznych,
przez dwa miesigce bylem w naszych zakia-
dach instruktorem stachanowskich metod pra-
cy. Niedawno zostalem cztonkiem wszechzwigz-
kowego stowarzyszenia popularyzowania wie-
dzy politycznej i nauk. Moje wyjazdy do fa-
bryk, listy jakie otrzymuje, spotkania z towa-
rzyszami zawodowymi, wszystko to przekonuje
mnie o tym, ze w licznych przedsiebiorstwach
szybkosciowy sposéb obrébki metali wdrazany
jest zbyt powolnie. Trzeba Smielej i szerej roz-
wija¢ te pozyteczng akcje. Wszak powodzenie
tworzg nie rekordy, a masowe rozpowszechnia-

nie doswiadczen szybkosciowcow. | pierwsze
stowo nalezy tu do kierownikéw gospodarczych,
a wraz z nimi,— do kierownikbw organizacii

partyjnych i zawodowych.

Bardzo ciekawe sg na tym odcinku doswiad-
czenia oddzialu mechanicznego, jednego z le-
ningradzkich zakladéw. Oddziat ten, pod kie-
rownictwem tow. Chalipa, przeksztalcit sie w
oddziat szybkosciowcéw. Zdotano tu zaintere-
sowa¢ wszystkich czionkéw kolektywu sprawa
rozwigzania zadania szybkosciowej obrobki
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metali. Stworzone zostaly mozliwosci przepro-
wadzania prob i doswiadczen. Kazdy wniosek,
zlozony przez ktéregokolwiek robotnika, do-
tyczacy szybkosciowego toczenia, byt niezwio-
cznie rozpatrywany. Towarzysze mieli nieu-
stanng mozno$¢ zasiegania porad technicznych

u wykwalifikowanych specjalistow. Miedzy in-
zynierami i robotnikami wytworzyta sie ser-
deczna przyjazn w pracy. Kazde osiggniecie
stachanowca oddzialu, bylo umiejetnie wyko-
rzystywane, jako mobilizujgcy przyktad. Ale
w fabryce slusznie uznano, ze to tylko czes¢
drogi w upowszechnianiu przodujgcych metod
obrébki metali. Trzeba bylo stworzy¢ szcze-
g6lowy plan $rodkéw organizacyjno - tech-
nicznych. Nalezalo wyjasni¢ i dokladnie okre-
sli¢, co nalezy zrobi¢ dla stosowania wysokich
szybkosci na kazdej z obrabiarek. Przy tym
trzeba bylo rowniez uwzgledni¢, jakie czesci
beda na niej zasadniczo obrabiane. Jednoczes$-
nie rozwigzywano sprawe wytworzenia urza-
dzen skracajgcych czas pomocniczy. Rownole-
gle rozpracowywano sprawe kadr w szybkos-
ciowej obrébce metali na zimno. | co najwaz-
niejsze — cafa ta reorganizacja przeprowadza-
na byla bez jakiegokolwiek uszczerbku dla bie-
Zacego planu pracy.

Zasluga kierownictwa jest, ze nie ma w od-
dziale takich wypadkéw, aby w grupie meta-
lowcow, zajetych obrébka tych samych czesci,
jedni pracowali przy pomocy szybkosciowych
metod, a inni postugiwali sie starym sposobem.
Mowa moze by¢ jedynie o dalszym zwiekszeniu
szybkosci, o udoskonaleniu technologii.

Swiadomie zatrzymalem sie na doswiadcze-
niu oddzialu mechanicznego tych zakladow,
gdyz uwazam, ze wiasnie tg drogg nalezy zmie-
rza¢ do celu. Up6r i swiadomos¢ celu dajg za-
mierzone wyniki. Po6tSrodki za$ sg zlym po-
mocnikiem w tych sprawach.

Wsrdd istotnych $Srodkéw, potrzebnych do
wdrazania szybkosciowego skrawania, powaz-
ne miejsce zajmuje planowe szkolenie kadr.
Jak wykazata praktyka naszych zakladdéw, naj-
lepszym sposobem jest instruktaz na miejscu
pracy. Pomaga to obstugujgcemu obrabiarke
szybko opanowa¢ nowag metode, opanowac nie
formalnie, a w spos6b przemyslany Swiadomie,
tworczo.

W krotkim czasie udalo mi sie nauczyé
szybkosciowe]j metody skrawania miodych to-
karzy; Grzegorza Galocznika, Aleksandra Ku-
zniecowa, Michala Bezczastnego, Jakuba Za-
charowa, Anne Kiukkonen i innych robotnikéw
naszych zaktadow.

Powstaje pytanie; kto powinien by¢ instruk-
torem? Odpowiedz na to pytanie nasuwa sie
sama; oczywiscie najbardziej doswiadczeni,
znajgcy dobrze sprawe, przodownicy. Niekiedy
celowe jest zwolnienie na okreslony czas ta-
kiego towarzysza od bezposredniej pracy przy
obrabiarce, aby maégt on catkowicie poswieci¢
sie szkoleniu,



A niektérzy krotkowzroczni kierownicy go-
spodarczy skionni sg do niedoceniania metody
instruktazu i tym samym hamuja opanowanie
szybko$ciowych metod toczenia.

,C0zZ wy, zlitujcie sig, czyz moge zdjac z pra-
cy najlepszego tokarza? Przeciez odbije sie to
na wykonaniu planu“ — madwig tacy kierowni-
cy gospodarczy. Nie sta¢ ich na zrozumienie,
Zze w ciggu dwéch — trzech tygodni instruktor
(oczywiscie przy odpowiedniej pomocy) moze
nauczy¢ stosowania szybkich metod duza gru-
pe tokarzy i wowczas bedzie mozliwe szybsze
wykonanie planéw produkcyjnych.

Przypomnijmy sobie, jak powazne wyniki
byly i sa osiagane przez stachanowskie szko-
ty, w ktoérych nauczanie odbywa sie przy obra-
biarkach. Instruktor stachanowskich metod
pracy, szczegolnie szybkosciowych metod skra-
wania, jesli wykonuje swag prace z zamilowa-
niem, moze odda¢ olbrzymie ustugi. Znaczenie
szybkosciowych metod jest obecnie zrozumiale
dla wszystkich. Ale od zrozumienia tego zna-
czenia do wdrozenia w praktyce czesto uply-
wa, niestety, zbyt duzy okres czasu. Wine za
taki stan rzeczy ponosza ci pracownicy gospo-
darczy, ktérzy nie podejmujg dostatecznie
szybko wszystkich Srodkéw, niezbednych dla
opanowania szybkosciowych metod. Wydaje mi
sie, ze sprawa powinna przedstawia¢ sie w ten
sposob: jezeli tokarz, dzieki wprowadzeniu no-
wych usprawnien, ustalit rekord przy obrdbce
tej czy innej czesci, to pierwszym obowigzkiem
kierownika oddzialu jest niezwloczne rozpow-
szechnienie tych przodujgcych metod pracy
wsrod wszystkich tokarzy. Oczywiscie, powin-
ny by¢ przy tym uwzglednione charakterysty-
czne szczegoly technologii toczenia tej, czy in-
nej czesci. Oto, na przykiad, w naszym oddzia-
le juz po uplywie dwdch tygodni odi osiagniecia
przeze mnie pierwszego rekordu, prawie wszys-
cy tokarze pracowali wedtug tego technologicz-
nego schematu, ktory ja stosowalem.

Gdy zapytano tokarza S. Fedorowa: kiedy
stat sie szybkosciowcem — odpowiedziatl on;

-7 Przed dwoma tygodniami. Uczyla mnie
zmianowa na obrabiarce, Anna Kiukkonen,
a ona jest uczennicg Bortkiewicza.

Powiem otwarcie, ze juz po 15—20 dniach
w naszym oddziale nie bylo tatwo ustali¢, kto u
kogo sie uczy. Prawie wszyscy zostali szybko-
sciowcami. Zachowalem u siebie notatki z tych
dni. Datujg sie z konca kwietnia 1948 r. Zawie-
rajg one szczegblowy opis przebiegu spraw.
Dlatego tez uwazam za wskazane przytoczy¢
niektore z nich:

.Zewnetrznie oddziat wygladat tak, jak przed
dwoma — trzema miesigcami. W rzeczywisto-
Sci dokonywato sie w nim tworcze przeobraze-
nieMludzi i techniki. Obrabiarki byly unowo-
czesnione: ustawiono silniki o wiekszej mocy,
zmieniano kota zebate przekiadni, kota pasowe.
Przygotowano noze posiadajgce nowg geome-
trie, pojawity sie nowe przyrzady“.

..W oddziale wisi plakat: ,Towarzysz Ma-
twiejew, obejmujgc stachanowska warte, wy-
konat nowg norme w 620 procentach.”

Matwiejow niedawno  opanowat wysokie
szybkosci, stosujgc nowe noze. Osiggniecie je-
go zostalo podane w gazetce Sciennej ,Blyska-
wica“, ktéra sie w zwigzku z tym pojawita.
W tym samym dniu tokarz A. Kuzniecow
do godziny trzeciej popotudniu obtoczyt 20 od-
kuwek kot zebatych. Poprzednio w ciggu cate-
go dnia wykonywal on zaledwie dziesie€.

Kilkakrotnie przekroczyli normy szybkos-
ciowcy: A. Batow, B. lwanow, G. Galoczkin,

Fala nowatorstwa w oddziale okazata sie tak
potezna, ze ogarniala ona i tych. ktdrzy nie
odrazu zdecydowali sie zej$¢ z utartej drogi,
by wznie$é”sie na wyzszy stopien mistrzostwa.
Michat Kisieléw latami nacinat gwinty wypro-
bowang metoda. Cierpliwie pogitebiat nozem ro-
wek miedzy skretami. Ale cze$¢ obracala sie
wolno i nie uzyskiwat dostatecznie czystych na-
cie¢. Jeden przesuw™ noza. drugi, trzeci,.. | tak
siedemnascie — osiemnascie razy. Kiedy$ do
Kisielowa podszedt starszy majster |. Ardow.
Postat przy obrabiarce, spojrzat na ledwie pel-
znacy wior i usmiechnat sie.

Rzeczywiscie sposdb w jaki pracowat Kise-
lew wywolywat usmiech. Pracujgcy obok nie-
go koledzy wykonywali takg samag prace Kil-
kakrotnie szybciej. Jego metody pracy nalezaly
juz do przesziosci oddziatu.

— Dajze néz, Michale — powiedziat Ardow.

Zastepujgc néz nowym z twardego stopu,
Ardow umocowal go w oprawce.

— Sprobuj teraz — powiedziat.

— Mowie, nic z tego nie wyjdzie, — odrzek}
Kiselew. Moja obrabiarka nie nadaje sie.

Ardow sam wigczyt motor, nadajgc mu ilos¢
obrotéw szesciokrotnie wyzszg od normalnej.
Osiem przesunie¢ noza — i czes¢ byta gotowa.

—- Stawajl.. — krotko powiedziat starszy
majster Ardow. Nie zmniejszajgc obrotéw mo-
toru. Kisietew nacinat gwint na jednej czesci,
na drugiej... Nastepnie zdecydowanym ruchem
odsunat na bok przyrzad podajacy emulsje —
byt on obecnie bezczynny i dlatego przeszka-
dzat, przy szybkosciowej obrébce nie bylo po-
trzeby chlodzenia czesci.

Szybkosciowcy wysuwali przed inzynierami
jeden problem za drugim i wspdlnie je rozwig-
zywali.

~i-.Dzieki szerokiemu stosowaniu szybkos-
ciowych metod produkcja w oddziale mecha-
nicznym naszych zakladéw zwiekszyla sie w
ostatnim czasie prawie o 25 procent....".

Celowo przytoczytem te notatki. Obrazujg
one doskonale nasz oddziat, w ktorym przystg-
piono operatywnie do wdrazania szybkoscio-
wych metod toczenia. Nie tylko tokarze, ale
i robotnicy innych specjalnosci poczeli wdra-
za¢ u siebie szybkosciowe metody. W calej fa-
bryce zapanowat ruch. Podobnie przedstawialy
sie sprawy w zakladach ,Bolszewik" i w in-
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nych przedsiebiorstwach Leningradu. Przyczy-
nito sie to do tego, Ze biuro Leningradzkiego Ko-
mitetu Miejskiego WKP(jb) specjalnie rozpa-
trzylo sprawe rozpowszechniania metod szyb-
kosciowej obrobki metali. Leoingradzki dom
techniki budowy maszyn wydat specjalng bro-
szure, w ktorej zostaly szczegolowo opisane
moje doswiadczenia. To réwniez przyczynito
sie do rozpowszechnienia nowych metod.

W Leningradzie metody  szybkosciowcéw
z kazdym dniem znajdowaly coraz szersze za-
stosowanie. Setki metalowcow, kazdy w swojej
specjalnosci, wniosto nowe zasadnicze metody
pracy na odcinku zimnej obrébki metali.

W grudniu 1948 roku przeczytalem w
.Prawdzie" ciekawy artykut pisarza Wadima
Kozewnikowa — ,SzybkosSciowcy“. Autor ar-
tykutu opisuje w nim kijowskiego tokarza W i-
tali Seminskiego. Posta¢ to wybitnie ciekawa.
W poczatku powojennej pieciolatki wykonat on
pietnascie rocznych norm. W fabryce zastoso-
wano ponad dwiescie, zlozonych przez niego
whioskéw racjonalizatorskich.

Seminskiego znalem juz przedtem; bywat
u nas w Leningradzie. Ale dziesiatki tysiecy
tokarzy i inzynierow w calym kraju dowie-
dzialo sie o nim poraz pierwszy z tego artyku-
tu. Dowiedzieli sie o nim i zainteresowali sie po-
waznie tym czlowiekiem i jego wielkimi osigg-
nieciami. Seminski — to cztowiek skromny. Nie

Inz. MAKSYMILIAN REICH

szuka bynajmniej popularnosci. Ale my meta-
lowcy, zobowigzani jesteSmy do przejawiania
zainteresowania jego wynalazkami, wnioskami
racjonalizatorskimi. Przeciez nie spos6b wyko-
na¢ w ciggu 3 lat pietnastu rocznych norm, je-
Sli pracuje sie starg metoda. To trzeba zrozu-
mie¢. Walka o nowe szybkosci w obrobce meta-
li bedzie tym skuteczniejsza, im szybciej uda
sie rozpowszechni¢ osiggniecia powojennej pie-
ciolatki.

Rekordy jednostek powinny bezzwilocznie
stawac sie osiggnieciem szerokich kot pracujg-
cych. W naszych przedsiebiorstwach istniejg
do tego zardwno kadry, jak i techniczne mozli-
WOSCI.

Szybkosciowcy — to ludzie bolszewickiego
tempa.
Ruch ten posiada piekng terazniejszos¢

i jeszcze wspanialszg przyszio$¢. | wszystko to
znajduje sie nie za gérami, nie w dalekiej per-
spektywie. Kazdy dzien przynosi nam nowe
radosne wiadomosci o osiggnieciach szybkos-
ciowcow — przodujacych bojownikow powo-
jennej stalinowskiej pieciolatki.

| jest to zrozumiale. Cale nasze zycie ra-
dzieckie, przyczynia sie do tego, ze szeregi mi-
strzéw wysokich szybkosSci rosng i wzmacniajg
sie z dnia na dzien.

Henryk Bortkiewicz

Sprawozdanie zaktadowe

W ukladzie funkcjonalnym sprawo-

zdawczos¢ zakladowa dochodzi do naj-

rézniejszych komérek instancji nad-
rzednej, przy czym wszystkie sprawozdania sg
obcigzone nieprzekraczalnymi terminami i za-
wierajg tyle danych cyfrowych — fragmenta-
rycznych i wynikowych — ze na pierwszy rzut
oka trudno sie w nich zorientowac. Sprawozda-
nia zestawiajg odpowiedzialni pracownicy i da-
ja je do podpisu dyrektorowi zakfadu zazwy-
czaj pod koniec dnia — dostownie; w ostatniej
chwili, zadajg przy tym natychmiastowego pod-
pisu, gdyz inaczej sprawozdanie nie bedzie na
czas wystane. Sprawozdan jest duzo. Skiladajg
sie one zwykle z kilku arkuszy. Na to, by je
przejrze¢, -potrzeba — bagdz co badZz — troche
czasu, do przeprowadzenia za$ jakiej takiej
analizy potrzeba juz czasu znacznie wiecej. W
tym stanie rzeczy dyrektor podpisuje sprawo-
zdanie w pospiechu — z koniecznosci — bez
przeczytania, bez zorientowania sie i bez prze-
prowadzenia analizy.

TATYSTYKA i sprawozdawczo$¢ Za-
E ktadu bywa czesto bardzo kilopotliwa.
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Dla bardziej przejrzystego zobrazowania sy-
tuacji sprébujmy rozpatrze¢ przypadek opisa-
ny juz w nr 10/1949 ,Przegladu Organizacji"
R )zut oka na prace dyrekto-
ra‘).

Zakfadow takich, jak zaklad opisany w tym
artykule, jest bardzo duzo. | duzo jest réwniez
takich zapracowanych dyrektorow. A sprawo-
zdanie trzeba podpisa¢ i wysta¢ na czas. Oczy-
wiscie, byloby najlepiej, gdyby dyrektor zna-
lazt czas na dokladne przestudiowanie calego
sprawozdania, bo nie moze nic sie dzia¢ takiego
na fabryce, co by go nie powinno byto intereso-
wac. Tylko, ze dyrektor po prostu nie ma na to
czasu. Radzi wiec sobie w ten sposob, ze po-
wierza sprawozdawczos¢ odpowiedzialnym pra-
cownikom w zakresie statystyki, produkcji, fi-
nanséw, spraw socjalnych i innych i wierzy, ze
zrobig wszystko sumiennie i dokladnie. Kontro-
luje ich na wyrywki i — na tym koniec.

Sa jednak pewne dane cyfrowe, ktére dyrek-
tor zna¢ musi. Oo wiecej: musi je zna¢ na pa-
mie¢. | sg pewne szczegdly z zycia Zakladu,
ktére dyrektor musi zna¢ dobrze i z ktérych



musi zdawa¢ sobie sprawe i ktére nawet musi
Scisle okreslic. Niektore sposrdd tych szczego-
tbw mozna wytuska¢ z roéznych sprawozdan
wysylanych z Zakfadu, a niektére trzeba do-
piero zebrac.

Jak dotad, malo sie slyszy o sprawozdaniach
dyrektorskich, o sprawozdaniach w ramach
Zaktadu dla dyrektora i sprawozdaniach dy-
rektora dla jego bezposredniej wiadzy nadrzed-
nej. W sprawozdaniach takich musiatoby by¢
podane to, o czym dyrektor powinien bezwzgled-
nie wiedzie¢ i o czym powinien by¢ poinformo-
wany dyrektor Zjednoczenia, czy wielozakta-
dowego przedsiebiorstwa lub nawet dyrektor
Centralnego Zarzadu. Sprawozdanie takie mu-
sialoby obejmowac calos¢ Zakladu, wszystkie
jego najwazniejsze zagadnienia, ujete w jakis
porownalny system dla fatwiejszej analizy i ze-
stawienia ze sprawozdaniami z innych Zakia-
dow, albo z tego samego Zakladu, jednakze z
innych okreséw sprawozdawczych.’

Omdéwione tu na wstepie w sposéb pobiezny
rézne sprawozdania nie sg sprawozdaniami za-
ktadowymi. Sg to sprawozdania z pewnych za-
gadnien zakladowych, ujetych tak, aby na tej
podstawie mozna bylo zestawi¢ jakie$ globalne
sprawozdanie z calego przemystu np. o wyko-
naniu planéw produkcyjnych, o przepracowa-
nych godzinach, o liczbie dzieci w zlobku, czy
0 wykonaniu inwestycji. Sprawozdania te sa
szczegOlowe, totez mozna je uwazaC za cenny
materiat do jednokierunkowej analizy. Nie da-
ja one jednak obrazu zycia Zakladu w okresie
sprawozdawczym. A przeciez dyrektora intere-
suje, lub przynajmniej powinien interesowac,
wiasnie ten obaz zycia zakladowego.

Sprawozdania, o ktérych byta tu mowa, opra-
cowuje komodrka statystyki i sprawozdawczosci
na podstawie ro6znych dokumentéw. CoOz, kiedy
dyrektora nade wszystko interesujg sprawozda-
nia jego kierownikéw dzialébw' czy wydziatow.
Sprawozdania, ktore w sposéb syntetyczny,
niechby nawet w skrétach telegraficznych!
Przynosza to, co sie u niego dzieje na réznych
odcinkach. Sprawozdania kierownikow dziatbw
1 wydzialbw sg rownoczesnie swego' rodzaju
miesiecznym rachunkiem sumienia. Daja oka-
zje objecia punktu obserwacyjnego, jakim jest
ostatni dzien miesigca i spojrzenia z tego punk-
tu na caly miesigc wstecz.

Istniejg takie sprawozdania — ale znoéw nie
dyrektorskie ;— np. w aparacie personalnym,
Partyjnym, zwigzkowym. Maja charakter opi-
sowy i statystyczny, ale znéw wycinkowy, a

ogoélny. i nie obrazujg zycia calego Za-
jadu. Gdyby jednak wszystkie komdrki orga-
nizacyjne Zaktadu sktadaly tego rodzaju krot-
,SPravvozdania. to dyrektor miatby obraz
calosci i dysponowalby zarazem materialem do
sprawozdania na zewnatrz.
tego rodzaju sprawozdawczosC jest po-
‘rzebna? Czy nie bedzie jaszcze jedng cegiel-

ka w gmachu biurokracji? Stratg czasu

i marnowaniem papieru?

Zeby na te pytania odpowiedzieé¢, trzeba
sobie krotko uswiadomi¢ cel i zadania sprawo-
zdawczosci w oglle, a w systemie planowej
gospodarki — w szczegolnosci. Zacznijmy od
momentu drugiego, tj. od systemu gospodarki
planowej. Sprawozdawczos¢ jest tu niezbedna,
jako element kontroli nie tylko efektu wykona!
nia, lecz i przebiegu wykonania na pewnych
odcinkach gospodarki narodowej. Bez takiej
kontroli w ogo6le nie mogloby by¢ planowej
gospodarki. A jezeli taki odcinek gospodarki
narodowej, jakim jest zaklad produkcyjny,
rozpracowuje swoj plan na rézne wewnetrzne
komoérki organizacyjne, to musi mie¢ wewne-
trzng sprawozdawczo$¢, jako kontrole wyko-
nania. | kazdy kierownik komorki organiza-
cyjnej, musi prowadzi¢ u siebie kontrole, musi
wiedzie¢ w jakim stopniu on sam i jego perso-
nel wykonat i wykonuje powierzone zadanie.
Inaczej — caly zaklad nie bedzie w stanie
wykona¢ planu. Miarg za$ tej samokontroli
jest sprawozdawczos¢ w ramach Zaktadu dla
dyrektora i sprawozdanie dyrektora dla bezpo-
Srednich zwierzchnikowl A jezeli dyrektor
Centralnego Zarzadu sam nie jest w stanie
czytaC sprawozdania wszystkich fabryk, to ma
referentbw czy tez dyrektorow branzowych,
opracowujgcych zagadnienia grupy fabryk!
| to wiasnie oni 'bedg czytali sprawozdania
z fabryk, a nastepnie kwintesencje referowali
naczelnemu dyrektorowi.

Mozemy stad wysungé dwa zasadnicze
wnioski: (i) Sprawozdanie zakladowe ma dac
obraz dziatalnosci catlego Zaktadu. (2) Sprawo-
zdanie zakfadowe buduje sie ze sprawozdan po-
szczegoOlnych kierownikéw komaorek organiza-
cyjnych Zakfadu.

Ponizej podajemy przykiad takiego sprawo-
zdania, ktére i— nawiasem mowigc — zdalo
juz egzamin zyciowy w kilku fabrykach jednej
Z gafezi przemystu elektrotechnicznego. Chodzi
0 Zaklad o masowej produkcji, zatrudniajgcy
okoto 1000 pracownikéw. Uktad sprawozdania
oparty jest na pewnym schemacie organiza-
cyjnym. Przy innych schematach organiza-
cyjnych ukfad bedzie nieco inny chociaz w zalo-
zeniu swym analogiczny.

Sprawozdanie sklada sie z siedmiu nastepuja-
cych rozdziatow;

1. Suzba techniczna i sprawy produkciji.

2. Sprawy personalne-

3. Stuzba administracyjna.

4. Inwestycje.

5. Zycie spoteczne i kulturalne.

6- Sprawy organizacyjne.

7. Sprawy specjalne i uwagi ogdlne.

Kazdy rozdzial rozpada sie na grupy i pun-

kty, ulozone systemem dziesiethym. W szcze-
golnosci schemat sprawozdania posiada naste-
pujacy ukiad;



Sprawozdanie Zakladu X za miesigc........

1. Wy kionanie

11

1950 r,
Stuzba techniczna i sprawy produkcji
planu produkciji.
Wykonanie planu produkcji ilosciowo i war-
tosciowo, ogdétem i w rozbiciu na gtéwne ro-
dzaje produkcji. Ceny niezmienne.

Planowano  Wykonano "/(jwykonania

sztuk ziotych sztuk ztotych sztuk ztotych

Ogotem

Produkcja A

Produkcja B

Produkcja C

112.

A—a

C-a
113.

12
121

131
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Wykonanie szczegblowo w typach (asorty-
ment) w poréwnaniu z planem.

Planowano Wykonano

T «P

Omoéwienie wykonania — niewykonane i wy-
konane ponad plan.

Odpad i braki:

Odpad umowny, tj. stosunek procentowy
sztuk odrzuconych lub zniszczonych w czasie
produkciji, do dobrych sztuk oddanych do ma-
gazynu.
Zuzycie gtéwnych surowcow $rednio iloscio-
wo na 100 jednostek gotowej produkciji.
UWAGA: omoéwienie odpadu w punktach 143 i 154,
Wydajnos$c¢:
Maksymalne, $rednie
nie normy
Najwyzsze przekroczenie normy.
Srednie przekroczenie normy.
llos¢ pracownikéw, ktorzy wykonali
norme ponizej 100%, powyzej 100%, po-
wyzej 110, 120, 130% itd.

i grupowe przekrocze-

132. llos¢ i procent pracownikow we wspoétzawod-
nictwie indywidualnym i zespotowym.
133 Wskazniki wydajnosci ogdtem i w rozbiciu
na gtdwne rodzaje produkciji.
(Ogdlna)  (Oogolna) T
suma iloéc’ggodz)in é ; [0
wyptaty,. = KS‘GEJ‘ _g
g af <&
5 =5 N
AP g g5 3,
i3 ¢ b oS B
09 ¢ §Z 8E 4O
N = N N o
B =2 3 g5 Ig 2%
Ogotem
Prod. A
Prod. B
Prod. C

UWAGA: tylko w odniesieniu do dzielnic wytwérczych.

134.

135,

13%6.

llos¢ sztuk na 1 godzine pracy catej fabryki
i podstawowych wydziatéw produkcyjnych (we-
dlug rodzajéw produkcji) — planowana i wy-
konana. Przez czas pracy catej fabryki rozu-
mie sie kalendarzowg ilos¢ godzin pracy.
Wspétczynnik wydajnosci w cenach niezmien-
nych — planowany, wykonany. Procent wy-
konania.

Sredni miesieczny zarobek pracownika fizycz-
nego i umystowego (planowany i rzeczywisty),

139. Uwagi ogolne.

14.

141 Wykonanie planu miesiecznego i

Dziat produkcji:

dziennego
(realnego) poszczegodlnych zespotéw produkcyj-
nych.

UWAGA: Przez realny plan rozumie si¢ plan skorygowany we-

diug realnych mozliwosci, a wigc z uwzglednieniem
braku materiatéw itp.

plan miesieczny plan dzienny

Nr i nazwa

plano- wyko- _  plano- wyko-
zespotu ilano nano "0 wano nano
142. Omoéwienie wynikéw zespotowych (przyczyny

143.
144.

149,

niewykonania planu).

Omoéwienie najwazniejszego rodzaju odpadu
i brakéw.

Stan maszyn produkcyjnych (przerébki i re-
monty).

Uwagi ogolne.



15

171

172

173.
179.

18.

181
182.
183.
184.
189.

B2 H BB R E

Dziat kontroli technicznej:

Gtowny problem kontroli w miesiacu sprawo-
zdawczym.

Rodzaj i ilos¢ materialéw odrzuconych przez
kontrole wstepna.

llos¢ i wyniki badan w kontroli miedzyope-
racyjnej.

Najbardziej charakterystyczny odpad i braki,
analiza i srodki zaradcze.

Badanie koncowe gotowych wyrobow (ilosc,
procent badanych i wyniki — w poréwnaniu do
przepisébw — norm fabrycznych).

Reklamacje i iloS¢ wyrobow drugiego gatunku.
Ogdlne wyniki komisji odbiorczych.

Uwagi ogolne.

Biuro fabrykacji:

. Zalegtosci (nie wykonane zamdéwienia), omowie-

nie przyczyn.

Stopien wykorzyslania maszyn (wykresy Gantia
w omowieniu).

Postoje — omoéwienie przyczyn.

Opracowanie nowych typow.

Uwagi ogolne.

Dziat ruchu:

Przepracowane godziny — z podzialem na kon-
serwacje oraz kapitalne remonty i inwestycje,
wykonywane sposobem gospodarczym.
Zakonczone zlecenia i polecenia (tytut i koszt
wiasny).

Wazniejsze wykonywane prace.

Uwagi ogolne.
Bezpieczenstwo pracy:
Wypadki — krotki opis.
Inspekcje i wizytacje.
Zebrania Kota BHP.
Wykonane powazniejsze
jace.

Uwagi ogdlne.

prace zabezpiecza-

SPRAWY PERSONALNE

21
2.
23.
24.

25.

26.

27.
20.

Ogolny stan zatrudnienia w poréwnaniu z po-
przednim miesigcem.

Szczegotowy stan zatrudnienia w stosunku do
planowego w ukfadzie GUS-u.

Ruch pracownikéw, przyjecia, zwolnienia —
przyczyny.

Urlopy — liczba os6b urlopowanych, ogdlny
czas urlopéw pracownikéw umystowych i fi-
zycznych.

Opuszczone godziny — ogétem i w rozbiciu —
wedlug przyczyn. Przeliczenie na przecietng
liczbe osob brakujacych.

Awanse robotnikéw i pracownikéw (stanowi-
ska i grupy uposazeniowe),

Szkolenie i SP.

Uwagi ogolne.

SLUZBA ADMINISTRACYJINA

8l Zaopatrzenie:

811
812.

313.
314.

315,
>
316,

Najwazniejsze materialy, ktérych w ogole za-
brakio w miesigcu sprawozdawczym.
Niedostarczone materiaty w ramach planu za-
opatrzenia.

Sprzedane odpadki — rodzaj, ilos¢, wartos¢
%Ny,korzystanie odpadkéw — rodzaj, ilos¢, war-
0SC.

Wykaz materiatéw, ktérych ilosci przekracza-

A normy magazynowe. ) )
Najwazniejsze trudnosci zaopatrzenia w mie-

317.

319.

321.

324.
320.

3

8

sigcu sprawozdawczym.

Wazniejsze prace, wykonane przez zaopatrze-
nie.

Uwagi ogolne.

Sprzedaz:

Stan magazynu wyrobéw gotowych w ogélnej
ilosci i wartosci — wedtug cen fabrycznych na
koniec miesigca sprawozdawczego.

Warto$¢ produkcji zafakturowanej w miesig-
cu sprawozdawczym.

Wartos¢ i ilos¢ dostaw dla specjalnych odbior-
cow.

Warto$¢ i iloS¢ dostaw na eksport.

Uwagi ogolne.

Finanse i buchalteria.
Fundusz ptac w stosunku do planowanego, od-
chylenia i przyczyny.

Wykonanie planu finansowego na ostatni
dzien miesigca sprawozdawczego.

Stan prac w buchalterii na ostatni dzien mie-
sigca sprawozdawczego (kartoteka wartoscio-
wa, ksiegowanie dokumentow, materiaty do
arkusza rozliczeniowego, materiaty do bilan-
su itd).

334. Zakonczone prace w miesigcu sprawozdawczym

335. Prace specjalne, wykonywane w miesigcu spra-
wozdawczym,

336. Terminy wypftat.

337. Trudnosci w wykonywanych .pracach.

339. Uwagi ogdlne.

A Sekcja gospodarcza:

341. Ochrona Zaktadu (wypadki — opis, oméwienie).

342. Wykorzystanie transportu wiasnego (w relacji
procentowej do mozliwosci).

343. Korzystanie z obcego transportu w to/km, przy-
czyny.

349. Uwagi ogolne.

H Referat socjalny:

351 Przecietna liczba dzieci w ztobku i przedszko-
lu oraz stosunek procentowy tej liczby do moz-
liwosci petnego wykorzystania.

352. Opieka nad matkg i dzieckiem w cyfrach
(przedszkola, ztobki, kolonie, prewentoria itp.).

353. Imprezy kulturalno-o$wiatowe, frekwencja w
Swietlicy.

354. Specjalne akcje.

355. Ambulatorium fabryczne (dane cyfrowe).

359. Uwagi ogdlne.

INWESTYCJE | KAPITALNE REMONTY.

41. Wykonane i biezgce prace inwestycyjne w mie-
sigcu sprawozdawczym.

42. Wykorzystanie kredytow inwestycyjnych.

43. Trudnosci w wykonywanych pracach.

44,
49.

ZYCIE SPOLECZNE |

51
52.

53.
4.
50.

Stan prac wykonywanych sposobem gospo-
darczym.
Uwagi ogdlne.

KULTURALNE.

Zebrania, narady i konferencje.

Udziat w zyciu spotecznym miasta, przemy-
stu, organizacji itp.

Rada Zaktadowa.

Kasa pozyczkowa.

Uwagi ogolne.
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SPRAWY ORGANIZACYJNE.

61. Nowe sprawy organizacyjne — plany, pro-
jekty, wstepne rozwazania.

62. Prace organizacyjne w toku.

63. Zmiana form organizacyjnych.

69. Uwagi ogolne.

SPRAWY SPECJALNE | UWAGI OGOLNE.

71. Zaktadowa komisja usprawnien i klub racjo-
nalizatoréw.

72. Akcja osczednosciowa.

73. Wpolzawodnictwo.

74. Zobowigzania zalogi.

79. Specjalne trudnosci w pracy i dezyderaty pod
adresem witadz nadrzednych.

Jako przyktad wykonania podajemy kilka uryw-

kéw ze sprawozdania zakladowego (cyfry przykta-
dowe):

7. Dziat Ruchu.
171 Ogétem przepracowano 6640 godzin
w tym na inwestycje ' 984 godziny
kapitalne remonty 1385 godzin
konserwacje
179. Podziat warsztatu na dwie zmianowe brygady
remontowe dat dodatnie wyniki i zapewnit

wieksze bezpieczenstwo ruchu.

SPRAWY PERSONALNE

21. Ogolny stan zatrudnienia w poréwnaniu z mie-
sigcem poprzednim:
pazdziernik 946 osob.
listopad 952 osoby,
22. SzczegOtowy stan zatrudnienia w stosunku do
planowanego w uktadzie GUSu.e

A. Grupa przemystowa
stan stan
planowany faktyczny
osdb 0s6b
1 Robotnicy produkcyjni
Oddziat A 370 31
Oddziat B 216 205
Oddziat C 12 125
Kontrola 39 33
Warsztat remontowy 31 31
Ekspedycja 7 7
Magazyny 16 17
2. Robotnicy gospodarczy 40 40
3. Uczniowie 3 3
4. Pracownicy inzynieryjno-
techniczni 70 7
5. Pracownicy biurowi 65 64

Grupa nieprzemy stowa

6. Pracownicy fizyczni
7. Pracownicy umystowi

~N o
[e2N e}

Grupa inwestycy jna
Pracownicy fizyczni 7 7
Pracownicy umystowi 1 1
Ogotem 1000 952

23. W listopadzie przyjeto do pracy 29 oséb w tym
— 26 pracownikow fizycznych i 3 umystowych.
Zwolniono z pracy 23 osoby.

24. Z urlopéw korzystato 3 pracownikéw fizycz-
nych i 1 umystowy w réznych okresach mie-
slgca, razem — w ciggu 75 dni.

«25. Ogoétem opuszczono godzin 8552
w tym z powodu choroby 7 130
(z tego urlopy macierzynskie 1960)
urlopow - 720
wyjazdow stuzbowych 203
innych przyczyn 276

godziny nieusprawiedliwione
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Odpowiada to przecietnej nieobecnosci 39 pracow-
nikow fizycznych i 10 umystowych.

H Referat socjalny.

352. Ze stacji opieki nad matkg i dzieckiem korzy-
stalo 74 dzieci, tj. 23% wszystkich dzieci do
trzech lat i 11 miesiecy, dla ktdrych wydawane
sg w Zakiadzie dodatki rodzinne. Do przedszko-
li uczeszczalo 27 dzieci, tj. 52% wszystkich dzie-
ci w wieku przedszkolnym. W $wietlicach dzie-
ci(icych bylo 12 dzieci, tj 20% dzieci w wieku
szkolnym.

355, W ambulatorium fabrycznym lekarz zbadat 29
0s6b przyjetych do pracy, oraz przeprowadzit
136 badan okresowych. W ambulatorium udzie-
lono pierwszej pomocy w 129 wypadkach drob-
nych skaleczen i oparzen.

Tych kilka przykladéw powinno zilustrowac¢ sposéb
wykonywania sprawozdania. Zawiera ono dane cyfrowe
i cze$¢ opisowa, ujetg w jednolitym zasadniczym sche-
macie. Zachodzi teraz pytanie, czy nazywajac staty-
styke i sprawozdawczos¢ ,koszmarem®, nie zwieksza-
my tego ,koszmaru“ jeszcze jednym poteznym sprawo-
zdaniem. Bo sprawozdanie zaktadowe moze mie¢ nawet

427ggodziny_ilkanaécie stron maszynopisu.

Aby na to pytanie odpowiedzie¢, natozy zapoznac
sie z technika sporzadzania sprawozdania zaktadowego.

Przede wszystkim jest ono sprawozdaniem zbior-
czym. Pisze je szereg oséb. Na kazdego z piszacych
przypada tylko maty wycinek — wielkosci okoto jednej
strony maszynopisu. Nastepnie: sprawozdanie zawiera
wiekszos¢ danych cyfrowych, zawartych w statystykach
i sprawozdaniach, wykonywanych dla r6znych instytu-
cji nadrzednych, np. punkty 111, 112, 131, 132, 133 itd.
Zebranie wiec materiatu cyfrowego nie przedstawia
specjalnych trudnosci.

Technika sporzadzania sprawozdania polega na tym,
ze poszczegollne punkty wypetniaja:

111, 112, 131, 132, 133, 134, 135 i 136 — referent sta-
tystyki i sprawozdawczosci.

113 122, 141, 161, 162, 163 i 164 — szef biura fabry-
kacji z pomoca swych kierownikow sekciji.
121, 151, 152, 153, 154, 155, 156 i 157 — szef kontroli
z pomocg swych kierownikow sekciji.

142, 143 i 144 — szef dzialu produkcji.

171, 172 i 173 — szef dziatu ruchu.

181, 182, 183 i 184 inspektor BHP.

21, 22, 23, 24, 25, 26 i 27 — kierownik personalny.

311, 312, 313, 314, 315, 316 i 317 — kierownik zaopa-
trzenia.

321, 322, 323 i 324 — kierownik zbytu.

331, 332, 333, 334, 335 i 336 — szef finansowy.

341, 342 i 343 — kierownik administracyjny.

351, 352, 354 i 35 — referent socjalny.

353 — kierownik Swietlicy.

41, 42, 43 i 44 referent inwestycji.

71 — przewodniczacy zaktadowej komisji usprawnien.

72 — komisarz oszczednosciowy.

73 — przewodniczacy komitetu wspoétzawodnictwa
pracy.

i wreszcie punkty (uwagi ogdlne) 139 149, 159, 169,
179, 29, 319, 329, 339, 349, 359; 49; oraz rozdzialy 5i 6
i punkty 74 i 79 wypeinia sam dyrektor Zaktadu.

Zatem materiat do sprawozdania zakladowego
pochodzi od kilkunastu os6b a tylko uwagi og6l-
ne oraz dwa rozdzialy koricowe pisze sam dyrek-
tor. Oczywiscie, trzeba jeszcze niektdre czesci
stylistyczne wygtadzi¢ i dostosowac¢ do stylu ca-
tosci, ale to sg juz czynnosci drugorzedne. Stad
whiosek, ze obcigzenie dodatkowg praca, wyni-
kajaca ze sprawozdania zaktadowego, jest bar-
dzo male i nie moze by¢ uwazane za utrudnienie
w pracy.



Jednakze sprawozdanie zakladowe jest prze-
ciez w pewnym sensie utrudnieniem,. Coz kiedy
utrudnienie to jest wlasnie potrzebne i mozna by
ryzykowac twierdzenie, ze stanowi ono wiasnie
cel sprawozdania zakladowego. Wiekszos¢ pra-
cownikow na stanowiskach kierowniczych przy-
zwyczajona jest do takiego stylu pracy, ktéry nie
przewiduje ani rzutu oka wstecz, ani krytycz-
nej i analitycznej oceny chwili biezacej. Wyko-
nuja oni swe prace z najlepsza wolg i z wkladem
inicjatywy, z peinym — moze zbyt wielkim —
zaufaniem do swych wiadomosci, doswiadcze-
nia i inteligencji i uwazajg, ze taki rzut oka na
kompas, jakim jest sprawozdanie — to zbytecz-
na strata czasu. Nie trzeba chyba ttumaczy¢, jak
wazny jest ten kompas.| dlatego caly sens spra-
wozdania zakladowego bytby wykoslawiony,
gdyby wystarczyto odrobi¢ tych kilka punktow,
odda¢ je do sekretariatu i nastepnie wréci¢ do
swego normalnego urzedowania.

Wiasciwe ujecie sprawy polega jednak na tym,
by kazdy pracownik, ktd6ry ma sporzadzi¢ przy-
padajaca mu cze$¢ sprawozdania zakladowego,
po napisaniu tych swoich kilku punktow przy-
chodzit w pierwszych dniach miesigca do dyrek-
tora Zaktadu i omawiat z nim swoje wycinkowe
sprawozdanie. Jest to ocena analityczna i kryty-
czna danego odcinka pracy za okres ubiegtego
miesigca. Po takim omodwieniu dyrektor moze
latwo napisa¢ swoj punkt (z cyfrg ,9“ na kon-
Cu) a sporzadzajagcy sprawozdanie ma moznos¢
uzupelnienia swego sprawozdania tym, co jesz-
cze nalezaloby w nim umiesci€. Przede wszyst-
kim jednak takie wspolne omoéwienie pozwala
na wyciggniecie wazkich wnioskdéw na przysz-
oS¢, lub przynajmniej na najblizszy okres czasu.
Dopiero w takim ujeciu sprawozdania wycinko-
we uzyskujg wilasciwy sens.

JAN BUJAK

Z kolei wypeinia swoje punkty dyrektor Zar
kiadu i tak powstaje catlos¢ sprawozdania zakia-
dowego.

Mamy w nim rzut oka na caly zaklad w mie-
sigcu sprawozdawczym, mozemy w nim napisac
wszystko to, co najblizsza zwierzchnia wiadza
powinna znac¢, i — to, o czym dyrektor Zakladu
bezwzglednie powinien wiedzie¢. Nalezy tu jesz-
cze zauwazyc, ze zawarte w sprawodaniu mate-
rialy nadajg sie znakomicie do wykorzystania
na naradach wytwaorczych i technicznych, oczy-
wiscie — z pominieciem wiadomosci, majacych
charakter tajny. W ten spos6b materialy te
oszczedzajg pracy przy przygotowaniu sie do
tychze narad.

Podlany tu schemat sprawozdania jest przy-
ktadowy. W zaleznosci od charakteru i struktury
Zakladu — moze on by¢ odpowiednio zmienio-
ny. Schemat sprawozdania jest minimalny. Moze
on by¢ dowolnie rozszerzony — z zachowaniem
jednak zasadniczego ukfadu, tzn. ze wprowadze-
nie nowych punktdbw o nowej numeracji musi
by¢ dla danej grupy zakladdéw identyczne aby
umozliwi¢ szybkie i zgodne poréwnywanie i ana-
lizowanie.

Na koniec jeszcze dwie uwagi.

W codziennym stuzbowym obcowaniu lub w
korespondencji czesto nie udaje sie czego$ za-
tatwi¢ czy oméwié. Po prostu pomija sie to w
nawale innych spraw. Sprawozdanie daje moz-
no$¢ wypowiedzenia sie w takich przypadkach.

Sprawozdanie zakladowe jest dokumentem o-
ficjalnym. Jest wigzgce zaréwno dla piszacego,
jak i dla czytajgcego. Tak samo, jak kazde inne
pismo stuzbowe. A to w pewnych sytuacjach mo-
ze mie¢ znaczenie decydujace.

Maksymilian Reich

Analityczny harmonogram budowy

czynnosci o charakterze organizacyj-

no-koordynacyjnym robét oraz ruchu

budéw i kontroli postepu technicznego

rob6t — jest Sekcja Organizacji rob6t oraz ru-

chu buddw. Sekcja ta winna by¢ obsadzona przez

wysoko kwalifikowanych pracownikéw tech-

nicznych, posiadajgcych duzo doswiadczenia w

wykonawstwie przy \ robotach branzowych
przedsiebiorstwa.

Zadaniem tej Sekcji jest opracowanie opera

p mobilizacyjnego wszystkich elementéw

technicznych, odnoszgcych sie do wykonania

planowego programu rzeczowego przedsie-

ODSTAWOWA komdrka organizacyj-
Pna w przedsiebiorstwie w zakresie

Artykut dyskusyjny

biorstwa, a wiec zardowno szczegélowego roz-
pracowania technicznego poszczegoélnych za-
dan, jak i sposobu ich wykonania.

Podstawg wyjsciowg dla pracy tej Sekcji
jest dokumentacja techniczna poszczegoélnych
robot, zezwalajagca na sporzadzenie szczegoto-
wego lub przyblizonego kosztorysu. W zalezno-
sci od tego, jakg dokumentacjg Sekcja rozpo-
rzadza, przygotowanie organizacyjne robot be-
dzie mniej lub wiecej dokfadne.

Praca Sekcji Organizacji Robot pojdzie zaw-
sze w dwoéch kierunkach: przygotowania orga-
nizacji robdt objetych programem rzeczowym
i przygotowania urzadzenia placow budow.
Podstawg pierwszego rozpracowania bedzie z
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reguty kosztorys, dostarczony przez inwestora,
oraz projekt, drugiego za§ — projekt i kosz-
torys sporzgdzony w zakresie wiasnym.

W wypadku niedostarczenia przez inwestora
kosztorysu wzglednie projektu, nalezy przepro-
wadzi¢ mozliwie najwczesniej odpowiednie
konsultacje z inwestorem, w celu mozliwie do-
kladnego zapoznania slie z rodzajem! i wielko-
Scig obiektu zleconego do wykonania, a nawet
zbadac¢ i przestudiowaé w terenie dane tech-
niczne, odnoszace sie do zleconego obiektu. Po
mozliwie wszechstronnym przestudiowaniu cha-
rakterystyki przedmiotowych robdét, wraz z
ustaleniem, sytuacji w terenie, mozna bedzie
dokona¢ rozbicia robd6t na poszczegodine asor-
tymenty.

Na tym przygotowania wstepne zmierzajgce
do opracowania organizacji robot i placu budo-
wy bylyby niemal ze zakoriczone, tak ze mozna
juz przystgpi¢ do pracy zasadniczej — analiz
i obliczen.

Metoda

Dobrze opracowany kosztorys, zawierajgcy
analize cen robocizny i materiatdbw, oraz pro-
jekt — stanowig dostateczng podstawe do
przygotowania! organizacyjnego budowy, a
tym samym do sporzadzenia analitycznego
harmonogramu robat.

Zadanie to mozemy wykona¢ w sposéb dwo-
jaki.

Za podstawe organizacyjnego przygotowal-
nia budowy bierzemy kohcowe zestawienia
kosztorysu, odpowiadajgce ogélnym asorty-
mentom robdt, a uwzgledniajgce rozbicie ogol-
nych kwot kosztorysu na robocizne i materia-
ly; ten system bedziemy stosowaé réwniez w
przypadku, kiedyl nie posiadamy kosztorysu,
ale dysponujemy takim materialem orientacyj-
nym, ktéry umozliwia nam jego sporzadzenie.
Oczywiscie warunkiem doktadnosci naszej pra-
cy bedzie dokltadnos¢ danych liczbowych, do-
tyczacych poszczegdlnych asortymentow robot.

Daleko wiecej finezyjna jest metoda przygo-
towania organizacyjnego budowy na podsta-
wie poszczegolnych pozycji kosztorysu i anali-
zy cen. Ta metoda winna by¢ stosowana zaw-
sze w przypadku posiadania kosztorysu.

Przy pierwszej metodzie nalezy mozliwie do-
ktadnie zanalizowaé poszczegllne asortymenty
robdét ze wzgledu na analize robocizny wedhug
katalogu norm i cen jednostkowych, jak réw-
niez, ze wzgledu na koordynacje poszczegol-
nych robdt, nawet w obrebie jednego asorty-
mentu. Tego rodzaju analiza poszczegoinych
asortymentéw robd6t umozliwia nam dokladne
rozpracowanie calej, budowy i stanowi podsta-
we do opracowania analitycznego i graficznego
harmonogramu budowy.

Pierwszy robimy na wzorze ,analityczny
harmonogram robdt — specjalnego ukiadu,
drugi — na siatkach Gantta wzér Nr 10.

Zestawiajgc analityczny harmonogram robot,
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wstawiamy w kolumnie | — pozycje kosztory-
su, w 2 — poszczegolne asortymenty robot, od-
powiadajace kolejnym pozycjom kosztorysu,
jako elementy tytutowe. W przypadku zas, gdy
dany element sktada sie z czynnosci ztozonych
— wstawiamy (jte czynnosci, jako podtytutly,
W nastepnych kolumnach wstawiamy kolejno:
ilo$¢ robdt, cene jednostkowa, koszt catkowity,
dzienng norme wydajnos$ci, liczbe roboczo-
dnidwek lub maszyno-dnidwek, liczbe robotni-
kéw lub maszyn, liczbe dni pracy i dzienng nor-
me przerobu, oraz cene jednostkowg w akor-
dzie.

Zaleznie od ustawienia harmonogramu rocz-
nego poszczegolnych budbéw, musimy ustawi¢
i harmonogram poszczegoblnych asortymentow
rob6t danej budowy.

Przy obliczeniach liczby dni pracy n,je bie-
rzemy pod uwage dni wolnych od pracy.

Te same elementy wpisujemy na siatkach
Gantta wzo6r Nr 10. Postugujgc sie danymi
liczbowymil z harmonogramu analitycznego
mozemy, przy pewnym doswiadczeniu, ustali¢
okres wykonywanej roboty. Rozbicie przerobu
na poszczego6lne odcinki miesieczne nie przed-
stawia juz wiekszych trudno$ci i nie wymaga
specjalnego wyjasnienia.

Niemniej wazna czynno$cig, przy opracowa-
niu organizacji budowy, jest opracowanie pla-
cu budowy. Od nalezytego opracowania orga-
nizacyjnego placu budowy zalezy w duzym stop-
niu normalny tok wykonawstwa samejlbudo-
wy. Brak dokumentacji technicznej na urzg-
dzenie placu budowy jest bledem, ktory nie po-
winien mie¢ miejsca.

Organizacja placu budowy powinna by¢ réw-
niez szczego6lowo opracowana tak jak roboty
programowe. Jest to powazne zadanie Sekciji
Organizacji budéw i placu budowy.

Korzysci

Przy rozpracowywaniu analitycznym po-
szczegolnych elementéw budowy zostaja poru-
szone niemal ze wszystkie kwestie, z ktérymi
bedziemy mieli do czynienia na budowie. Ta-
kie zagadnienia jak: materialy budowlane i po-
mocnicze, maszyny budowlane, drobny sprzet
budowlany i montazowy, transport i wiele in-
nych beda mogly by¢ opracowane w formie
wykazéw zestawien, czy harmonograméw na
podstawie dobrze opracowanego, wzglednie
znajdujacego sie w trakcie opracowywania,
analitycznego harmonogramu budowy.

Caly ten operat, wykonany przez Sekcje Or-
ganizacji budoéw i placu budowy przechodzi na-
stepnie do Wydzialu Planowania, gdzie zostaje
wykorzystany przy sporzadzaniu planu pro-
dukcyjno-finansowego, planu zatrudnienia i
funduszu ptac, planu zapotrzebowania: mate-
rialowego itd.

O ile dokumentacja techniczna i kosztorys
okre$la zadanie, ktére mamy wykonaé, o tyle



analityczny harmonogram budowy podaje w
jaki sposéb zadanie to mamy wykonac. Jest on
podstawg wyjsciowg dla wszelkiego' rodzaju
planowania i bez niego zadne planowanie nie
bedzie dokladne i przekonywujgce.

Analityczny harmonogram budowy ma do
speienia jeszcze jedno bardzo wazne zadanie.
Jest on mianowicie sprecyzowanym zadaniem
dla bezposrednich wykonawcéw. Przekazujemy
go wykonawcy w formie odpisu danych, za-
wartych w jkolumnach 1, 2, 3, 6, 7, 8, 9, 10, 11,
oraz, w formie programu miesiecznego odcinka,
ktory zawiera; iloS¢ dni pracy, ilos¢ jednostek
przerobu i procent planowego przerobu w da-
nym okresie w stosunku do catosci robot.

Dla wykonawcy taki odcinkowy program na
piSmie bedzie waznym i zrozumialym momen-
tem psychologicznym. Zda on sobie bowiem
sprawe z wielko$Sci zadania, a réwnoczesnie
umozliwi mu to wyrazenie swojej opinii odno-
Snie ujecia zagadnienia, a przez to umozliwi
niejednokrotnie korekte analitycznego harmo-
nogramu rob6t. W dziennym raporcie budowy
winien wykonawca podawaC opis poszczegol-
nych asortymentow robdét kolejno w ten spo-
sob, jak to jest ujete w analitycznymi harmo-
nogramie budowy, a wszystkie roboty pomoc-
nicze podciggng¢ pod te pozycje kosztorysu,
ktorej dotyczg. W ten sposob przedsiebior-
stwo nie bedzie ponosi¢ strat z tytutu kosztéw,
ktore nie byly przewidziane w kosztorysie.
Tak ujete dzienne raporty budowy bedg takze
wygodnym materialem zrédlowym dla potrzeb
sprawozdawczos$ci, oraz ulatwig Sekcji Plano-
wania i Sprawozdawczosci Technicznej Sledze-
nie postepu technicznego budowy. Sekcja ta
bedzie bowiem mogta wnosi¢ dane liczbowe,
dotyczace ilosci wykonanych robét i ilosci za-
trudnionych pracownikbw na siatki Gantta
wzér Nr |, co stanowi¢ bedzie prosty instru-
ment kontrolny postepu technicznego i stanu
zatrudnienia na budowie.

, Wnioski koncowe

W okresie realizacji planu 6-letniego nalezy
zwroci¢ szczegodlng uwage na odpowiednie przy-
gotowanie organizacyjne budowy i metode pra-
cy zespolowej przy wykonywaniu robét, jako
na metode, dajaca najlepsze wyniki pracy przy
najnizszych kosztach.

Analityczny harmonogram robét pozwala na
odpowiednie rozwigzanie obu tych zagadnieh.

Przy analizie poszczegélinych asortymentow
rob6t zespot, opracowujgcy analityczny har-
monogram budowy, staje sie niejako fikcyjnym
wykonawcg i pod tym katem widzenia stara sie
uchwyci¢ i zestawi¢ wszystkie srodki, ktore be-
da potrzebne przy wykonywaniu danej roboty.
Oblicza wiec: ilo$¢ ludzi, jako funkcje czasu
trwania roboty i normy dziennej wydajnosci,

specyfikuje rodzaj i ilos¢ drobnego sprzetu bu-
dowlanego i narzedzi, potrzebnych temu zespo-
towi do pracy, ilos¢ materiatow, ktére stuzg do
wbudowania, wzglednie do celéw pomocniczych,
przewiduje i ustala mozliwos¢ zastosowania
maszyn budowlanych, $rodkéw transporto-
wych, ustala miejsca wytadunku matriatow,
mozliwos¢ przygotowania na wypadek pewnych
niespodzianek, czy awarii odpowiednich $rod-
kéw zaradczych (urzadzen zapasowych, czesci
zapasowych, pomp itp-), a wreszcie przewiduje
mozliwos¢ przygotowania — sumarycznie dla
calej zalogi — pomieszczen, urzadzen sanitar-
nych, zaprowiantowania, dowozenia zaldg do
miejsca pracy itp.

Odnosnie zespolowych metod pracy anali-
tyczny harmonogram budowy zawiera: w ko-
lumnie 8 — wielkos$¢ zalogi o tych samych kwa-
lifikacjach, w kolumnie 11 — cene akordowag
zg jednostke wykonanej pracy, a w kolumnach
16, 21 i analogicznych — fundusz pfac dla da-
nej zalogi na okres sprawozdawczy.

Dla pracy zalég mozna ustali¢ harmonogram
pracy zalbg w celu zastosowania systemu po-
tokowego w oparciu o specjalizacje i osiggnie-
cia, duzej wprawy zalogi przy wykonywaniu te-
go samego rodzaju pracy.

Ten system szczegllowego, przygotowania
planu budowy i robdét przed ich rozpoczeciem
pozwala na odpowiednie zaopatrzenie budowy
w materialy, narzedzia, sprzet, maszyny, przy-
gotowanie odpowiednich zaldg i wszystkich in-
nych srodkéw, potrzebnych do prowadzenia bu-
dowy i zapewnia normalny tok pracy oraz wy-
konanie normy przez zalogi .W tym to pojeciu
jest operatem mobilizujgcym w walce o wyko-
nanie programu produkcyjnego przedsiebior-
stwa w ramach planu 6-letniego.

Jan Bujak

UKAZAt SIE 1—11 NUMER KWARTALNIKA
LJEKONOMISTA" R. 1950. NUMER ZAWIERA
NASTEPUJACE ARTYKULY:

Kongres Nauki — Edward Lipinski
W kwestii badania efektywnosci inwestycji produkcyj-
nych w gospodarce socjalistycznej
— Bronistaw Minc
Zasady systemu jinansowcgo i organizacji finansowej
przedsiebiorstw panstwowych w latach 1950— 1951
— Zbbigniew Augustowski
Erozja gleb jako zagadnienie spoteczne i gospodarcze
— Antoni Zabko-Potopowicz
Plan Marshalla a rolnictwo krajow Europy Zachodniej
— Stefan Krolikowski
Wezlowe zagadnienia rozwoju ekonomiki okresu przej-
Sciowego od kapitalizmu do socjalizmu
— Wiodzimierz Brus
Rejony rolnicze ziem péinocno-zachodnich Polski jako
baza dla mleczarstwa
— Wiadystaw Czaykowski
Handel wewnetrzny w Zwigzku

Radzieckim
Cena monopolowa i warto$¢
Ktamliwa teoria Keynes'a

— Wilhelm Jampel
— W. Motylew
— W. Wotodin
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WYTWORCZOSC PRZEMYSLOWA

wW. J. TICHOMIROW

Szkolenie nowych robotnikow

do produkcji

Zadaniem mistrza (instrukto-
ra) jest wdrozenie robotnika do
wykonywania czynnosci nie
mechanicznie lecz z calg Swia-
domoscig. Nalezy opowiedzie¢
robotnikowi, od jakich czynni-
kéw zalezy jakos¢ obrobki da-
nej czesci i jak unikngé¢ brakéw w czasie wy-
konywania operacji *.

Dlatego tez nalezy wskaza¢ mozliwe rodzaje
brakéw, jakie moga powstaé przy danej obrdb-
ce i pokaza¢ przedmioty wybrakowane. Na
przykiad: przy obrébce tloka nalezy zwrécic
uwage robotnikowi, wykonujgcemu pierw-
sza operacje, aby obejrzat powierzchnie tloka
i nie dopuszczat do dalszej jego obrobki w wy-
padku stwierdzenia porowatosci odlewu.

Dlatego tez nalezy réwniez pokaza¢ sposo-
by obrobki, przy ktérych powstawanie brakow
jest niemozliwe.

Na kazdej linii potokowej, gdzie tylko poka-
zal sie brak, biuro kontroli oddziatowej powin-
no zbada¢ przyczyny powstawania tego braku
i opracowaé karte instrukcyjng. W Kkarcie tej
winny by¢ wszystkie, moggce powstaé przy po-
szczegoOlnych operacjach, rodzaje brakéw, przy-
czyny ich powstawania i sposoby unikniecia.
Karta powinna zawiera¢ takze wykaz winnych
powstania brakéw. Taki dokument techniczny
stanowi¢ bedzie w produkcji masowej odpo-
wiedni material do pouczenia nowych robotni-
kéw, przystepujgcych do pracy w potoku pro-
dukcyjnym. Mistrzowie i nastawiacze (instruk-
torzy)® powinni wyttumaczy¢ nowoprzyjetym
robotnikom doniosto$¢ zachowania wymiaréw,
wyjasni¢ im, jakie to posiada znaczenie dla
obrébki w nastepnej operacji itd. Pouczajace
jest w tym wzgledzie doswiadczenie, uzyskane
w szkoleniu miodych robotnikéw przez tow.
gieq_niczewa, organizatora w Zakfadach im.

talina.

Obznajmienie
robotnika
Z przyczynami
powstawania
brakow

* Wyjatek z przektadu pracy W. J. Tichomirowa: ,Szkolenie
nowych robotnikéw do produkcji potokowej (pouczenie wstep-
ne)". Przektad ten przygotowany do wydania przez Gtéwny In-
stytut Pracy, ukaze sie wkrétce naktadem Panstwowych Wydaw-
nictw Technicznych.
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potokowej

W oddziale silnikéw pigta operacja obrobki
czesci Nr 13025 (piasta) okazywata sie deficyto-
wa, gdyz dawata duzo brakéw. Woéwczas na
linie potokowa obrobki piasty postawiono na-
stawiacza tow. Diemiczewa. Po zbadaniu przy-
czyny braku, tow. Diemiczew doszedt do prze-
konania, ze wszystkiemu winno tu jest zle in-
struowanie. Do obrébki wyznaczone zostaly
nowe sily robocze, towarzyszki Fiedorowa
i Szczukina, ktére dotad nie pracowaly w fa-
bryce. Po odbyciu przeszkolenia u tow. Diemi-
czewa obie robotnice zaczely systematycznie
wypetnia¢ normy produkcji i braki zniknely
catkowicie. Tow. Fiedorowa obsluguje dwie
obrabiarki, a tow. Szczukina — trzy.

Rozpoczynajgc pouczenie wstepne, tow. Die-
miczew wyjasnit robotnikom, w jakim stopniu
dokfadnos¢ i czysto$¢ obrdbki odbijaja sie na
obrébce przy nastepnych operacjach oraz przy
montazu.

Tak np. przy operacji Nr | (rozwiercanie
otworu piasty) i przy operacji Nr 2 ((frezowa-
nie powierzchni czotowej), czystos¢ otworu
jest rzecza wazna z uwagi na dalszg operacje—
wykonanie rowka klinowego, a znow czystos¢
powierzchni czolowej, a w szczegdlnosci nie-
obecnos¢ zadziorow, sg wazne dla operacji Nr 4,
Przed tg operacjg czes¢ ustawia sie na po-
wierzchni czolowej przy wtlaczaniu na tuleje:
jezeli czolo bedzie nieréwne lub pozostang za-
dziory to moze to doprowadzi¢ do krzywego
wtloczenia czesci. Na potwierdzenie tych obja-
Snien, tow. Diemiczew pokazywat robotnikom
czesci zbrakowane z tej przyczyny.

Przy waskich tolerancjach najmniejszy skos
bedzie przyczyng bicia, ktére zagraza zbrako-
waniem czesci.

Podobnie przy operacji Nr 4. ,planowanie
i podciecie powierzchni czolowej kotnierza“,
Diemiczew, pouczajac robotnice tow. Fiedoro-
we, zwrocit jej uwage na dokifadnos¢ i czystosé
toczenia powierzchni czolowej gdyz ma to za-
sadnicze znaczenie przy zakladaniu; w uchwyt
przed operacjg Nr 5.

Operacja Nr f, polega na obtoczeniu obrzeza
i podcieciu rowka. Tutaj tow. Diemiczew objas-
nit robotnicy Szczukinej, ze: Po pierwsze — o-



brzeze jest konieczne dla ulatwienia zakrecania
Sruby przy montazu. Jezeli zrobi¢ obrzeze po-
wyzej dopuszczalnej tolerancji, wéwczas nie da
sie tba Sruby chwyci¢ kluczem. Po drugie —
rowek potrzebny jest do prawdziwego ustawia-
nia tarczy Ferado. Jezeli rowek bedzie za sze-
roki, wowczas przy ustawieniu tarczy na czole
kotnierza i przy skreceniu Srubami, nastgpi
podniesienie sie brzegdw tarczy, co spowoduje,
Zze maszyna nie bedzie miala normalnie dziata-
jacego hamulca.

Aby te techniczne wyjasnienia byly dla ro-
botnicy jak najbardziej zrozumiate, tow. Die-
miczew przeszedt wraz ze Szczuking do od-
dzialu montazowego i tam zademonstrowat
jej montaz zespolu z czesci dobrze i Zle obro-
bionych.

Objasniajgc znaczenie kazdego wymiaru cze-
Sci wlasciwego, dziatania mechanizmu i jego
zespotow, instruktor tub mistrz powinien wy-
ttumaczy¢ robotnikowi, jaki brak moze sie po-
jawi¢ w czasie operacji, co jest przyczyna jego
powstania i jak go unikngé. Na przykiad, ob-
taczanie z grubsza i obtaczanie ostateczne przed-
miotu wykonuje sie z reguly, poza nielicznymi
wyjatkami, na jednym i tym samym uchwycie.
Zmiana uchwytu jest przyczyng roznic w cen-
trowaniu (prowadzi do zwiekszenia ekscentry-
cznosci) przedmiotu i do jego zbrakowania.

Przykiad drugi. Bardzo czesto przy pracy na
obrabiarkach wielonoznych trzeba rozrozniac
noze bardzo podobne jedne do drugich. Przy
obtaczaniu piasty noze Nr 322 i Nr 2362 r6znig
sie tylko promieniami. Jezeli robotnik nie zwro-
ci uwagi na numer noza lub nie sprawdzi go
szablonem, wowczas nie uniknie powstawania
brakéw. Podobnie przy wierceniu w przyrza-
dzie wiertniczym, gdy przyrzadu tego nie czysci
sie z widrow, moze nastgpi¢ nieprawidiowe
ustawienie czesci, lub zamocowanie bedzie zbyt
stabe i fatwo powsta¢ moga braki. Dlatego tez
przy pouczaniu robotnikdw, pierwszego zaraz
dnia nalezy pokaza¢ im, do czego doprowadzi¢
nioze nieprawidtowe ustawienie, stabe umoco-
wanie czesci, niedopilnowanie procesu obrébki
itp.

Szkolenie, dotyczgce organizaciji
miejsca pracy, polega na wy-

U;;i;’%i:ie jagnieniu  robotnikowi, jakie
zeni winno znajdo-
i organizacja wyposazenie po o] ajdo

wac sie na miejscu pracy i jakie
znaczenie posiada niewielka od-
legtos¢ i wygodna pozycja przy
wykonywaniu ruchow.
Udzielajac wyjasnien, mistrz powinien pod-
kresli¢, ze w potoku specjalnie wazne jest
przestrzeganie zasady; kazda rzecz na swym
stalym miejscu. Porzadek na stanowisku pra-
cy przyzwyczaja robotnika do ruchéw po ustalo-
nej i najkrétszej drodze. Robotnik wycigga
reke ruchem nawykowym ku odpowiedniemu
miejscu, wiedzgc z gory, gdzie sie co znajduje.

miejsca pracy

Nie traci czasu na poszukiwanie umieszczone-
go gdzie$ przedmiotu.

Nie mniej wazne jest wdrozenie u robotnika
nawyku utrzymania czystosci na miejscu pra-
cy. Kosztowna obrabiarka, urzadzenie tub na-
rzedzie moga szybko sta¢ sie niezdatne do uzy-
tku. Wszelkie pouczenia i instrukcje zawioda,
jezeli nie osiggnie sie rzeczy najwazniejsze;j:
czystosci i porzadku na miejscu pracy i posza-
nowania mienia panstwowego.

Na przyktadach, zaczerpnietych z pracy na
linii potokowej, nalezy wskaza¢ doniosto$¢ za-
lecen XVIII  Wszechzwigzkowej Konferenciji
WKP(b):

.Konieczne jest, dalej, wprowadzenie i co-
dzienne podtrzymywanie czystosci i eUmentar-
nego porzadku w przedsiebiorstwach i na ko-
lejach zelaznych. Organizacje partyjne sg obo-
wigzane przystapi¢ natychmiast do rozwigza-
nia sprawy utrzymania czystosci i porzadku
w przedsiebiorstwach jako zadania, ktérego nie
wolno juz odklada¢. Bez czystosci i porzadku
jest nie do pomyslenia normalna praca powaz-
niejszych przedsiebiorstw. Brud jest nieunik-
nionym towarzyszem i zrodlem nieporadnosci,
rozluznienia dyscypliny, zamieszania, braku
porzadku w zakladzie, fabryce, na kolei. Bez
elementarnej kultury nie ma moznosci utrwa-
lenia dalszego wzrostu wytwdrczosci przemy-
stu i transportu” *

Opisujac swa droge do uzyskania rekorddw,
znakomity frezer - stachanowiec towarzysz
I. I. Gudow pisat;

,Od dnia, w ktérym zostala mi powierzona
ohrabiarka, zaczatlem dba¢ o utrzymanie jej w
czystosci i porzadku. Moja zastepczyni (zmia-
nowa) nie zwracala uwagi na organizacje sta-
nowiska pracy, nie skladala na wiasciwym
miejscu czesci obrobionych. Czesci psuly sie.
Zmianowa skarzyla sie nieustannie, ze trudno
jest jej pracowaé, ale mimo to porzadku na
swoim stanowisku nie zaprowadzita.

Taki sam nieporzadek panowat réwniez w
jej szafie roboczej, zeby znalez¢ klucz Iub ja-
kies inne narzedzie, trzeba bylo wyrzucac
z szafki calg jej zawarto$¢. Byly tam szmaty
(konnice) do wycierania obrabiarki, oliwiarki,
stare kalosze, narzedzia i ubrania robocze. Na
poszukiwanie klucza tracito sie zazwyczaj 15
do 20 minut. Zrozumiale jest, ze robotnica
nie mogta wykazac sie ani wysoka wydajnoscig
pracy, ani tym bardziej pozadang jakoscig
obrobki.

Robotnik powinien zawsze utrzymywac swo-
je stanowisko przcy we wzorowym porzgdku.
W fabrykach spotyka sie jeszcze robotnikow,
ktorzy uwazaja, ze obowigzkiem ich jest tylko
praca na obrabiarce, natomiast sprzagtanie sta-
nowiska pracy nalezy do innych. Niektorzy
mowig wprost; ,naszg rzeczg jest pracowal

* Rezolucja XVUI Wszechzwigzkowej Konferencji WKP(b)
Gospolitizdat 1941.
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i Smieci¢, sprzgta¢ zas stanowisko pracy po-
winny sprzataczki, za to przeciez otrzymujg
pensje“. Ci ,arystokraci przypisujg sobie za
hanbe wziecie do reki miotly czy szczotki. Z ta-
kim ustosunkowaniem sie do miejsca pracy
nalezy walczy¢ jak najbardziej zdecydowanie.
Obowigzku dbania o swoje miejsce pracy nie
wolno jest przerzuca¢ na sprzataczki.

System organizacji pracy przy obrabiarce
nalezy dokfadnie przemy$le¢. Jest to obowia-
zek mistrza; on powinien zbadac, jak i skad ro-
botnik bierze przedmioty, przeznaczone do
obrébki, gdzie kladzie, a gdzie lepiej jest ktas¢
obrobione przedmioty, jakiej wysoko$ci powin-
ny by¢ stalugi. Wszystko powinno by¢ tak
obliczone, aby zaoszczedzi¢ ruchéw i co za tym
idzie, czasu i sit fizycznych. Nie mozna, oczy-
wiscie, da¢ raz na zawsze szczegOlowej instruk-
cji, jak nalezy roziozy¢ narzedzia, materiat
i przedmioty na stanowisku pracy. Wszystko
to zalezy od tego, jakie przedmioty sg obrabia-
ne, jak predko przechodzg cykl obrobki itd.

Przykladem sluzy stanowisko pracy stacha-
nowca, ktére jest zawsze czyste, gdzie narze-
dzia i materialy lezg w Scisle okresSlonym po-
rzadku. Wszystko przemyslane jest w pore
i tak, aby w czasie wykonywania roboty nie
uczyni¢ ani jednego zbednego ruchu, ani jed-
nego zbednego kroku.

Wszystkie te na pozér ,drobnostki® odbijajg
sic na robocie w duzym stopniu, wywolujg
wzrost wydajnosci pracy.

Niezmiernie waznym momentem w szkole-
niu nowych kadr robotniczych do pracy potoko-
wej jest odpowiednie zorganizowanie zapozna-
wania robotnikéw z przebiegiem pracy na po-
toku.

Zaoszczedzenie czasu roboczego
w celu podniesienia wydajnosci

Obznajmianie . p; .
pracy, powinno by¢ mys$lg prze-

robotnika ' .
z praca na wodnig mistrza szkolagcego ro-
potoku botnika. Kazdy miody robotnik

powinien zawsze i nhiezmiennie
postepowaé¢ wedlug trzech za-
sadniczych regut organizacji pracy w ciggu
zmiany.

(1) Kazdy miody robotnik powinien przygoto-
wac starannie siebie i swoje stanowisko robocze
do pracy przed rozpoczeciem zmiany, gdyz to w
znacznym stopniu decydowa¢ bedzie o wyni-
kach pracy w ciggu zmiany.

(2) W ciagu zmiany powinien pracowaé
w sposOb zorganizowany, nie dorywczo lecz
rownomiernie i z duzg wydajnoscig, korzysta-
jac z kazdej chwili czasu roboczego na podnie-
sienie produkciji.

(8) Po skonczeniu pracy kazdy miody ro-
botnik powinien nie tylko przekaza¢ nastepcy
obrabiarke uprzatnieta, naoliwiong i przygo-
towang do dalszej pracy, lecz takze otrzymac
zlecenie na dzien nastepny, aby moéc przemyslec
je zawczasu i przygotowac si¢ do jego wykona-
nia.
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Te zasadnicze reguly nabierajg w pracy po-
tokowej szczegodlnie waznego znaczenia. W poto-
ku produkcyjnym zachodzi bardzo Scisty zwia-
zek pomiedzy poszczegdlinymi miejscami pracy.
Naruszenie porzadku lub przerwa na jednym
miejscu pracy wywolujg natychmiast przerwy
na dalszych stanowiskach. Aby zachowac rytm
w potoku, nalezy Scisle stosowac sie do zapro-
wadzonego toku pracy i ustali¢ wyraznie obo-
wigzki kazdego robotnika. Z tokiem pracy
i obowigzkami nalezy zapozna¢ kazdego nowi-
cjusza przy pouczaniu wstepnym.

Przejecie stanowiska pracy od poprzednika
powinno odbywacé sie w sposéb nastepujacy:

Robotnik obowigzany jest by¢ na miejscu co
najmniej 10 minut przed rozpoczeciem zmiany,
aby obejrze¢ obrabiarke i przejg¢é ja od po-
przednika. Stanowisko robocze uwaza sie wéw-
czas za przyjete, kiedy dziataja odpowiednio
wszystkie mechanizmy obrabiarki, kiedy obra-
biarka nie jest rozregulowana, narzedzia po-
mocnicze (Sruby, nakretki, listwy, klucze itd.)
sg w komplecie i w porzadku, kiedy przedmio-
tow przeznaczanych do obrébki jest pod do-
statkiem, obrabiarka jest uprzatnieta!, nasma-
rowana, czysta i w peli przygotowana do pra-
Cy W ciggu nastepnej zmiany.

W przypadku ujawnienia brakéw, robotnik
komunikuje o nich niezwlocznie instruktorowi.
Gdy nie ma brakéw, wowczas robotnik zamie-
nia sie ze swymi poprzednikiem markami na-
rzedziowymi, ktére znajdujg sie przy obrabiar-
ce.

Robotnik powinien przestrzega¢ nastepuja-
cych elementow regulaminu pracy:

1 Robotnik nie ma prawa oddala¢ sie od
obrabiarki bez pozwolenia instruktora; samo-
wolne odejscie robotnika z potoku moze wywo-
ta¢ zakiécenie ogolnego rytmu pracy.

2. Robotnik wykonuje czynnosci Scisle we-
diug ustalonego procesu, przewidzianego w kar-
cie operacyjne;j.

3. Robotnik jest obowigzany stosowac sie
do obowigzujacego na stanowisku pracy regu-
laminu i zachowac przepisang czystosc.

4. Nalezy wciggng¢ sie do osiggnietego
tempa pracy i dazy¢ do jego zwiekszenia.

5. Nalezy oszczednie uzywaé smaréw ma-
szynowych i odpadkow bawetnianych do wy-
cierania oraz oszczednie uzywa energii elek-
trycznej, pilnujagc aby obrabiarka nie szla na
biegu jalowym i nie pozostawata oswietlona,
gdy nie wykonuje sie na niej obrobki.

6. Nie dopuszcza¢ do rozregulowania obra-
biarki.

Po skoriczeniu pracy robotnik powinien;

1. Na jO minut przed koncom zmianv ro-
botnik przystepuje do przygotowania stanowi-
ska pracy, aby przekaza¢ je nastepcy. W tym
celu; (a) oczyszcza swe stanowisko pracy z bru-
du, wiéréw i emulsji, (b) doprowadza do po-
rzadku obrabiarke, (c) wyciera do sucha czy-



stym galganem wszystkie jej czesci pracujace,
(d) pokrywa lekka warstwg smaru wszystkie
czesci pracujgce obrabiarki.

2. Robotnik otrzymuje od instruktora zle-

cenie do wykonania w ciggu nastepnej zmiany.

Instruowanie robotnika w przytoczonych
tu sprawach taczy sie bezposrednio z wykony-
waniem; tych wskazan przez robotnikéw juz
pracujgcych w potoku i przez samego uczacego
sie.

Koncowe stadium szkolenia wstepnego sta-
nowi zaznajomienie robotnika z jego rolg w po-
toku produkcyjnym, zaznajomienie robotnika
z zasadami facznosci robotnika z innymi pra-
cujacymi w potoku.

Robotnika nalezy uswiadomi¢, w jakich wy-
padkach i do kogo powinien sie zwraca¢. Na
przykiad;

1 W sprawach przejecia stanowiska pracy
od poprzednika — zwraca¢ sie do instruktora.

2. W sprawie zapewnienia zaopatrzenia
miejsca pracy w przedmioty do obrébki — do
rozdzielczego w sktadzie lub nastawiacza linii
potokowe;.

3. O zmiane narzedzia Ilub z meldunkiem
o wadliwym dziataniu narzedzia do nastawia-
Cza, 0 uzupeiienie zapasu narzedzi — do roz-
dzielczego w skladzie narzedzi.

4. W sprawach wykonywania roboty i jej
udoskonalenia — do instruktora i do mistrza
dyzurnego.

5. W sprawie wyrobienia normy i pfacy za
prace — do mistrza dyzurnego.

6. W sprawie wyregulowania obrabiarki —
do nastawiacza.

7. Co sie tyczy innych pytan, dotyczacych
stanu obrabiarki — do robotnikéw remonto-
wych; Slusarza, elektromontera lub ryimarza-
smarownika.

8. W sprawie sprawdzenia czesci — do kon-
trolera linii potokowej.

W przypadku niepodjecia przez te osoby na-
lezytych krokéw, robotnik zwraca sie do mi-
strza dyzurnego. W Zzadnym jednak razie ro-
botnikowi nie wolno jest opuszcza¢ swego miej-
sca, ani gdy stara sie o narzedzia, ani gdy po-
trzebuje przedmiotéw do obrébki, ani tez gdy
konieczne sa roboty remontowe.

Szkolenie wstepne robotnikow
na liniach potokowych fabryki

Opgnggiq'e samochodowej im. Stalina nie
sta%owisjk konczy sie opanowaniem tylko

g jednej operacji. Weszlo tam w
sgsiednich

ziwyczaj poznawanie przez no-
wych robotnikow dwadch, trzech,

a nawet wiekszej liczby operacji i obrabiarek.

-Test to bardzo wazne, gdyz daje moznos¢ mi-
strzowi manewrowa sitg robocza w szerszej
skali. Przypadkowa nieobecnos¢ robotnika nie
zmusza do zatrzymania obrabiarki i zakioce-
nia potoku. Sasiedni robotnicy zastepujg nie-

obecnego. Opanowanie sgsiednich operacji pro-
wadzi do wzrostu liczby pracujgcych na wielu
obrabiarkach naraz.

W oddziale obrébki skrzynki biegow w fa-
bryce samochodowej im. Stalina, posrdéd znacz-
nej liczby pracujgcych na wielu obrabiarkach,
mozna spotka¢ dawnych rolnikbw* miodocia-
nych i inwalidéw Wojny Ojczyznianej, ktérzy
dopiero niedawno zglosili sie do fabryki. Na
przykfad, dawna gospodyni domu Anna Gieor-
giewna Osipowa stala sie jedng z najlepszych
przewodniczek pracy oddzialu. Pracuje na fre-
zarce i wiertarce i potrafi zastgpi¢ na linii po-
tokowe] kazdego robotnika. Szesnastoletni
chlopiec, Motorin, pracuje na trzech obrabiar-
kach: wiertarce, tokarce i frezarce i w ciagu
jednej zmiany wyrabia kilka norm. Inwalida
wojenny tow. Goglew (z oddzialu silnika) pra-
cuje na dwoch obrabiarkach agregatach i sam
je nastawia.

Akcja opanowywania Kkilku czynnosci wy-
tworczych;, podjeta przez robotnikéw fabryki
samochodowej, powinna znalez¢ nasladowcéw
w innych przedsiebiorstwach na liniach poto-
kowych.

Rozpatrzymy doswiadczenia zdobyte w pou-
czaniu wstepnym przez wybitnych mistrzow
fabryki samochodowej im. Stalina.

Starszy mistrz tow. Afanasjew, majgc na
odcinku obrobki bloku wyjatkowo zlozone
uzbrojenie obrabiarki uczy mimo wszystko no-
wowstepujacych pracy na kilku obrabiarkach.

Na poczatku, nowy robotnik uczy sie pracy
na jednej obrabiarce. Gdy tylko zapozna sie do-
brze z manipulowaniem nig i z obrobka przed-
miotu, wéwczas przechodzi na nauke do na-
stepnej obrabiarki. W ciggu dwaoch, trzech dni,
zanim robotnik zapozna sie z nowg obrabiar-
ka, instruktor obstuguje pierwszg obrabiarke.
Kiedy robotnik zapozna sie réwniez z druga
obrabiarkg, zaczynaja przyzwyczaja¢ go do
jednoczesnej pracy na dwoéch obrabiarkach.
Rzecz oczywista, ze w pierwszych dniach ro-
botnik nie wykazuje jeszcze dostatecznej wpra-
wy, ani szybkosci w obstudze dwu obrabiarek
naraz. Przez pierwsze kilka dni uczacemu sie
pomaga instruktor, potem nowy robotnik za-
czyna pracowac¢ samodzielnie.

Oto jak nauczono nowego robotnika — in-
walide wojennego tow. Goglewa, ktory wstg-
pit na odcinek obrobki bloku. Goglew byt przy-
dzielony do operacji Nr 9: ,wytyczanie otworu
w bloku pod gtéwne tozysko waika rozrzadcze-
go" na wytaczarce ,Bamess“. Pouczenie wste-
pne rozpoczelo sie od wyjasnienia Goglewowi
celu czynnosci oraz konstrukcji obrabiarki, jej
mechanizmoéw rozruchowych i hydrauliki. Po-
kazano mu puszczenie w ruch i zatrzymanie
obrabiarki, wigczenie posuwow automatycznych
i przelgczanie biegobw. Z poczatku Goglewowi
czynosci te pokazano, a potem sam juz je wy-
konywat, na razie jednak na biegu jalowym.
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Jednoczes$nie obznajmiano go z przepisami
bezpieczenstwa pracy i zwrécono uwage ha
utrzymanie w nalezytym stanie obrabiarki i jej
oston. Wskazane bylo, miedzy innymi, ze tu
nie mozna pracowa¢ w rekawicach.

Nastepnie Goglew poznat zasadnicze wymia-
ry czesci. Dowiedziat sie, czym i jak je spraw-
dza¢, jak zaklada¢ i umocowywac czesci, oraz
na co zwrdci¢ uwage przy obrébce. Robotnik
Goglew zapoznat sie %tymi czynnosciami w cig-
gu szesciu zmian. Potem zaczeto go uczy¢ na-
stepnej operacji — planowania na frezarce ,in-
gersol* gibwnych tozysk na wat korbowy. Tej
operacji Goglew nauczyt sie w ciggu dni dwu-
dziestu i zaczgt juz wypetnia¢ z nadwyzka nor-
my produkcji na obu obrabiarkach. Jednak
nauka Goglewa nie zakonczyta sie na tym. Za-
czeto go uczyC¢ zakladania narzedzia i regulo-
wania swych obrabiarek. Po dalszych pietna-
stu dniach i te roboty zostaly przezen opano-
wane.

_W podobny sposéb nauczyli sie pracowac
jednoczesnie na kilku obrabiarkach towarzy-
sze; Asajew, Ablaehanow, Konstantinow i wie-
lu innych. W potoku obrobki blokéw kazdy
z robotnikéw pracuje na kilku obrabiarkach.

Na odcinku drugiego starszego mistrza, na-
grodzonego orderem, tow. Jaszyna, wiekszosc
robotnikbw — sg to réwniez ,wieloobrabiar-
kowcy"“. Analogiczna sytuacja jest w potokach
produkcyjnych, na odcinkach innych doswiad-
czonych mistrzow — Pawlowa, Sidorowicza,
Makjewa, Kisleszczajewa, Sziszowa i wielu in-
nych. Tak na przyktad na linii potokowej obrob-
ki piasty — instruktor Diemiczew nauczyt w
ten sam sposdb siedemnastoletnia = Szczukine
pracy na trzech obrabiarkach.

Najpierw nauczyt ja dokladnego wykonywa-
nia nastepujgcych czynnosci oddzielnie:

a) zakladanie czesci w uchwyt i zdejmo-
wanie czesci,

b) toczenie powierzchni bocznych i czolo-
wych,

©) wywiercenie i nawiercenie szesciu otwo-
row.

Gdy tylko Szczukina nauczyta sie tych czyn-
nosci, tow. Diemiczew obarczyt jg wykona-
niem wszystkich trzech operacji, roziozywszy
jej czas roboczy w nastepujacy sposob: naj-
pierw Szczukina zamocowuje czes¢ na tokar-
ce wdelonoznej, puszcza ja w ruch, podprowa-
dza suport i wigcza automatyczny posuw. W
czasie, gdy na tokarce odbywa sie obrdbka au-
tomatyczna, Szczukina dokonuje wciSniecia
czesci na trzpieh, a nastepnie powraca do to-
karki. Po- przesunieciu sie suportu az do zde-
rzaka, wylgcza obrabiarke, odsuwa suport,
zdejmuje trzpieh i wstawia inny trzpieh z cze-
Scig, zamocowuje go, puszcza w ruch obrabiar-
ke, nastawia i wilgcza suport, potem przecho-
dzi do wiertarki i ustawia trzpien z czescig do
wywiercenia w niej szesciu otwordw jednocze-
Snie. Podczas wiercenia i toczenia, Szczukina
zdazyla zdjg€ z trzpienia obrobiong czes¢ i za-
mocowa¢ na nim nowa. Cykl roboczy powta-
rza sie ponownie.

Taka samg metodg nauczono sasiednich
operacji i pracy na kilku obrabiarkach wielu
innych robotnikéw. Jako przykiad przytoczyé
mozna potokowg obrobke skrzynki kota za-
machowego (starszy mistrz, tow. Pawidw).

Opanowawszy sagsiednie operacje na liniach
potokowych robotnicy w takim stopniu pod-
wyzszajg swe kwalifikacje, ze juz bez pomocy
instruktora i mistrzéw umiejg sami usuwac
drobne niedokiadnosci i, wykorzystujgc inten-
sywniej swdj czas roboczy, zmniejszajg w zna-
cznym stopniu zapotrzebowanie dzialu na site
robocza.

Szkolenie robotnikbw w opanowywaniu sg-
siednich operacji rozwinefo sie silnie w wielu
fabrykach moskiewskich, jak ,Czerwony Pro-
letariusz, 2GPZ i inne, a w Moskiewskiej Fa-
bryce Narzedzi stalo sie podstawg organizacii
pracy na liniach potokowych.

W. J. Tichomiroio
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Zasadnicze zagadnienia

gospodarki

OSPODARKA narzedziowa uzalezniona jest
od szeregu postulatéw, warunkéw i przesta-
nek, wynikajacych gtéwnie z rodzaju produkc;ji.
Produkcje masowg i $rednioseryjna cechu-
je duza powtarzalnos¢ produktu i operacji

w przeciwienstwie do produkcji matoseryjnej i jed-
nostkowej. Roéznorodno$¢ narzedzi i przyrzadéw, spe-
cjalizacja i wielokrotna powtarzalnos¢ ich wykorzy-
stania w produkcji masowej i wielkoseryjnej pociagaja
za sobg koniecznos$¢ drobiazgowego przepracowania za-
gadnien ich eksploatacji.

Kazdy defekt na skutek statej powtarzalnosci ura-
sta tu do rozmiarow wielkiego organizacyjnego i tech-
nicznego czynnika, ktéry wplywa ujemnie na produk-
cje. Przy produkcji jednostkowej lub maloseryjnej,
ujemny wptyw defektow gospodarki narzedziowej da-
je sie odczu¢ w granicach kazdego zamoéwienia lub kaz-
dej drobnej serii.

Uporzadkowanie gospodarki narzedziowej w produk-
cji masowej i wielkoseryjnej posiada istotny wplyw
na bieg produkcji i wykorzystanie uzbrojenia zakladu.

W potoku produkcyjnym defekty gospodarki narze-
dziowej, a takze warunki i przestanki wywotujace je,
mogg doprowadzi¢ do przerw w pracy, a wiec uniemo-
zliwi¢ potok produkcyjny.

Zagadnienia eksploatacji skladajg sie z trzech Sci-
Sle z sobg powigzanych czynnikéw: technicznego, or-
ganizacyjnego i ekonomicznego. Przy rozpatrywaniu
technicznej strony eksploatacji nalezy mie¢ na uwadze
przede wszystkim jako$¢ konstrukcji narzedzi i przy-
rzadéw, jakos¢ ich wykonania oraz technike ich za-
stosowania.

Czynniki te sg przestankami tych eksploatacyjnych
wskaznikdw, ktére pojawiaja sie w toku pracy.

Jakos¢ konstrukcji wplywa na wydajnosé i trwa-
tos¢ narzedzia i przyrzadu, na okres pracy, dogodng
eksploatacje, jak rowniez na mozliwos¢ seryjnego wy-
konania.

Technika i jako$¢ wykonania stanowig tez o eks-
ploatacyjnych wiasciwosciach narzedzi i przyrzadéw,
co wyraza sie w trwatosci i w okresie zuzycia i co
wplywa na jako$¢ wykonywanego przy ich pomocy
Produktu.

Wykorzystanie narzedzi i przyrzadéw zalezy — po-
za ich konstrukcjg i wykonaniem — réwniez od spo-
sobu ich ustawienia, od warunkéw obrébki i zastoso-
wania technicznych zabiegéw dla podtrzymania ich
eksploatacyjnych wlasciwosci podczas pracy.

Organizacja gospodarki narzedziowej obejmuje
kontrole nad wykorzystaniem narzedzi i przyrzaddw,
nadzor nad ich zastosowaniem, utworzenie efektywnego
cyklu obrotu narzedzi i przyrzadéw, w celu nalezytego
zaspokojenia potrzeb oddzialéw i miejsc pracy.

narzedziowej

Kontrola wykorzystania narzedzi i przyrzgdéw ma
na celu ustalenie zastosowania w produkcji tego wia-
$nie rodzaju narzedzi i pomocy, jaki zostat przewi-
dziany w zatwierdzonym planie obrobki. Jednocze$nie
przewiduje sie kontrole doktadnosci geometrycznej na-
rzedzi i przyrzadéw oraz ich przydatnos¢ do pracy.

Nadzér nad zastosowaniem w pracy narzedzi
i przyrzadéw ma na celu ustalenie prawidtowosci metod
ich stosowania i stwierdzania jakosci w czasie eksploa-
tacji. Prowadzi to do przediuzenia okresu stuzby na-
rzedzi i przyrzadéw oraz do zmniejszenia ich roz-
chodu.

Cykl obrotu obejmuje okres ruchu narzedzi we-
wnatrz oddzialu — pomiedzy miejscem pracy, wydaj-
nig, naprawa, ostrzalnig i punktami kontroli. Przy'pra-
widlowo zorganizowanej gospodarce, szczeg6lnie waz-
ne jest Sciste przestrzeganie tego cyklu i jego kalen-
darzowych elementéw wedlug wykresu graficzne-
go. Cechg charakterystyczng tego wykresu jest wpro-
wadzenie systemu przymusowego okresowego wycofy-
wania narzedzi tnacych i réznych przyrzadéw, a szcze-
goblnie narzedzi pomiarowych.

Cykl obrotu winien by¢ zabezpieczony catoscig go-
spodarki narzedziowej danego oddziatu, wtacznie z kon-
trolnymi punktami, ostrzalnig i dzialem naprawy. Po-
woduje to zmniejszenie zapasu obrotowego oraz zmniej-
szenie rozchodu witasciwego narzedzi.

Bezposredni zwigzek z tymi zarzgadzeniami ma do-
wozenie lub donoszenie narzedzi do miejsc pracy, co
powinno by¢ stosowane w przewidzianych okresach —
w zaleznosci od racjonalnie wybranej trwatosci na-
rzedzi. Dzieki temu otrzymuje sie normalne eksploa-
tacyjne zuzycie narzedzi oraz réGwnomierne zaopatrze-
nie miejsc pracy.

Ekonomika gospodarki narzedziowej dotyczy pota-
nienia narzedzi i przyrzadéw, zmniejszenia $rodkow,
wlozonych w zapas narzedzi, oraz zmniejszenia fun-
duszu obrotowego narzedzi i przyrzadéw, jak rowniez
zmniejszenia rozchodu wiasciwego i udzialu narzedzi
i przyrzadow w kosztach wtasnych produkcji. Pota-
nienie narzedzi i przyrzagdow osigga sie przez racjona-
lizacje konstrukcji, dzieki wlasciwemu doborowi ma-
teriatdbw i obrébki cieplnej, a takze przez zastosowa-
nie sprawdzonych i wysoce wydajnych seryjnych me-
tod produkcji. Zasadnicze znaczenie w tym przypadku
ma normalizacja narzedzi i przyrzadéw oraz zwieksze-,
nie serii przy ich wykonaniu. Konieczna i dostatecz-
na wielkos¢ zapasu tudziez funduszu obrotowego jest
jedng z gtownych przestanek przy racjonalnej orga-
nizacji gospodarki narzedziowe;.

Jednym ze s$rodkéw, prowadzacych do osiggniecia
wysokiego poziomu eksploatacji, jest zachowanie za-
sady kompleksu w gospodarce narzedziowej.



Pod tym pojeciem rozumie¢ nalezy utworzenie w
zaktadzie tych ogniw, kloére stanowig podstawe gospo-
darki narzedziowej. Do rzedu takich ogniw nalezg: na-
rzedziownie, wytwarzajgce narzedzia i przyrzady, sktad-
mce narzedzi i wydajnie, ostrzalnie i punkty ostrze-
nia, naprawa i kontrola narzedzi. Wszystkie te ogniwa
winny stanowi¢ jeden system. Rozpracowanie tego kom-
pleksu i jego tacznosci z podstawowg produkcjg jest za-
gadnieniem niestychanie skomplikowanym. Wylgczanie
sie z ,ego kompleksu lub niewywigzywanie sie z zadan
przez jakiekolwiek ogniwo narusza catos$¢ systemu i po-
woduje duze trudnos$ci w gospodarce narzedziowej. Zby-
teczne ogniwa komplikujg organizacje i pogarszaja eko-
nomike gospodarki.

W wyniku niedos¢ Scistego zwigzku z podstawowg
produkcja i jej technologicznymi organami powstaje
szereg trudnosci, obnizajgcych techniczny poziom gospo-
darki narzedziowej.

Gospodarka narzedziowa z reguty jest jednym z nie-
docenianych odcinkéw w naszych zaktadach. Konieczne
jest spowodowanie odpowiedzialnosci personelu i za-
checanie go do pracy nad racjonalizacjg gospodarki na-
rzedziowej. Bardzo waznym zagadnieniem jest planowa-

Inz. JAN BURSCHE

nie zapotrzebowania narzedzi, ewidencja rozchodu i za-
pasow, ograniczenie oddziatéw, placéwek i mistrzow pod
wzgledem zuzycia narzedzi.

W tym zakresie duze efekty daje system ,maksi-
mum-mtnimum®, z ktérym $cisle winna by¢ zwigzana
sprawa doktadnego planowania, regulowania i ewidencji
zapotrzebowania. Niematg role gra planowanie, regu-
lowanie i ewidencja produkcji narzedzi.

Zainteresowanie tym zagadnieniem uaktywnia sie
dzieki racjonalnemu systemowi premiowania za kon-
strukcyjne i technologiczne osiagniecia, zwtaszcza — za
ekonomike metalu, normalizacje i stosowanie norm, za
racjonalizacje planéw technologicznych, odnawianie na-
rzedzi i stosowanie seryjnosci obrobki w narzedziowni.

Szczegolnie wazna jest odpowiedzialnos¢ i zaintere-
sowanie w zmniejszeniu rozchodu narzedzi. Zbyt duzy
rozchdd i przedterminowe zuzycie narzedzi — musi po-
wodowac¢ pociaggniecie do odpowiedzialnosci winnych, a
takze jednoczesne wydanie zarzadzen, ktére zmuszaly-
by do usuniecia przyczyn, wywolujgcych te zjawiska.

Pracownikéw nalezy zacheci¢ do stosowania oszczed-
nosci — zaréwno w rozchodach jak i zapasach narze-
dzi.

Jan Pawlikowski

Automatyzacja procesu produkcyjnego

AIJNOWSZYM osiggnieciem organizacyjnym w

technicznym sposobie wytwarzania jest tzw.

produkcja potokowa. W odr6znieniu od metody

grupowania obrabiarek wedtug rodzajéw 1 ty-

péw w metodzie potokowej rozstawienie obra-
biarek i urzadzen produkcyjnych uwarunkowane jest
kolejnoscig przebiegu operacji w procesie technologicz-
nym czesci wytwarzanej na danej linii.

Rys. 1
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Poszczegdlne operacje na linii potokowej muszg by¢
doktadnie zsynchronizowane w czasie. Przy produkcji
potokowej obowigzuje pewien takt, ktoéry musi by¢
utrzymany w celu sprawnego funkcjonowania linii.
Takt jest to okres czasu miedzy ukoriczeniem jednej
operacji a ukonczeniem nastepnej operacji. W tym o-
kresie czasu musi zmiesci¢ sie kazda z operacji sklado-
wych procesu technologicznego przedmiotu wraz z cza-
sami pomochniczymi i transportem miedzyoperacyjnym.
Jest to nieodzowny warunek utrzymania ciggtosci linii
potokowej, ktéra jej najwiekszg zaletg. Oczywiscie
skrocenie taktu przy tym samym podziale procesu
technologicznego na operacje pociggnie za sobg zwiek-
szenie wydajnosci linii.

Zwiekszenie wydajnosci linii potokowej moze nasta-
pi¢ réznymi drogami, a wiec: droga pokrycia czaséw po-
mocniczych i czasu transportu miedzyoperacyjnego
czasem maszynowym, drogg skrécenia czasu maszyno-
wego i drogg automatyzacji transportu i czynnosci po-
mochniczych.

Przodujgca technika Zwigzku Radzieckiego, odznacza
sie daznoscig do catkowitej automatyzacji procesu pro-
dukcyjnego, Tworzy sie tzw. automatyczne linie obra-
biarek, gdzie praca reczna zostaje wyeliminowana, a
czynnosci robotnika ograniczajg sie do nadzorowania
pracy linii. Wydajnos¢ automatycznej linii obrabiarek
jest ogromna. Oczywiscie budowa takiej linii niOzawsze
jest mozliwa; pewne kategorie robot przy obecnym sta-
nie techniki wymagajg w dalszym ciggu pracy recznej.
Ze wzgledu na wysokie koszty urzadzen i dtugi okres



planowania, budowa linii usprawiedliwiona jest tylko
przy masowym zapotrzebowaniu na produkty wytwa-
rzane i regularnym ich odbiorze. Jest to mozliwe prze-
de wszystkim w panstwie socjalistycznym przy gospo-
darce planowej i dlatego automatyczne linie obrabiarek
znajdujg tu szerokie zastosowanie w przemysle.

Podany ponizej opis automatyzacji szeregu operacji
na linii obrébkowej blokéw cylindrowych wziety jest
z przemystu samochodowego. W tej galezi przemystu
zostata zapoczagtkowana metoda produkcji potokowej
i automatyczne linie obrabiarek. Opisana linia nie jest
catkowicie zautomatyzowana. Kazda obrabiarka wzgledu
nie zesp6t obrabiarek wymaga jeszcze recznej obstugl
Niemniej jednak automatyzacja czynnosci ustawiania
i mocowania przedmiotu, a w jednym przypadku i au-
tomatyzacja transportu miedzyoperacyjnego, tworzaca
z czterech obrabiarek jednolity agregat, stanowi juz
powazny krok w tym kierunku.

Przypuszczalnie mozna by znalez¢ lepsze rozwigzania
konstrukcyjne od nizej opisanych. W matym stopniu
uwzgledniono tu mocowania pneumatyczne, ktére moze
w wielu przypadkach mogtyby z lepszym skutkiem za-
stgpi¢ duze i ciezkie konstrukcje. Niemniej jednak urza-
dzenia te sa proste i pomystowe i — wobec aktualno-
éci zagadnienia automatyzacji procesu produkcyjnego
— warte poznania.

Linia blokéw cylindrycznych opisana w niniejszym
artykule nie jest catkowicie zautomatyzowana, jak to
juz uprzednio zaznaczylem. Do transportu miedzyopera-
cyjnego uzyto przenosnika rolkowego (rys. 1). Pierwsze
z opisanyh operacji beda to operacje wiertarskie, a mia-
nowicie: planowanie powierzchni czotowych szesnastu
gniazd zaworowych, nawiercanie gniazd zaworowych,
wiercenie otworow prowadzacych i rozwiercanie tych
gniazd i otwordw.

Cztery wiertarki wielowrzedonowe ustawione w li-

Rys. 4

Rys. 2

nii i stanowigce jak gdyby jeden agregat wykonujg
te operacje. Miedzy trzecig a czwartg obrabiarkg znaj-
duje sie stot przechylny. Zadaniem jego jest przechyle-
nie bloku o okoto 90° przed ostatecznym rozwiercaniem
w celu wysypania wioréw pozostatych przy poprzed-
nich operacjach.

Zatadowanie pierwszej obrabiarki odbywa sie recz-

liys. 6.
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Rys. 3

nie. Wszystkie nastepne wraz ze stolem przechylnym
zostajg zatladowane przez poruszenie dzwigu C (rys. 2).
Powierzchnia ustawcza bloku zostaje doktadnie oczy-
szczona przez szczotki (rys. 1) wirujgce w odwrotnym
kierunku do ruchu bloku w celu usuniecia zanieczy-
szczen, ktdre mogg spowodowaé¢ wadliwe jego ustawie-
nie w przyrzadzie. Szczotki sg napedzane od silnika,
ustawionego koto przenosnika.

Zatadowanie przyrzgdéw nastepnych trzech obra-

biarek i stotu obrotowego odbywa sie przy pomocy
listwyA (rys. 2, 3, 4), ktéra przechodzi przez calg dtu-
gos¢ agregatu 1 jest przesuwnie utozyskowana w po-
szczegOlnych uchwytach. W listwie tej znajduje sie sze-
reg sprezynowych zapadek B (rys. 3, 4), ktére
chowajg sie napotykajgc przeszkode przy prze-
suwaniu listwy A w lewo, lecz wyskakuja na-
tychmiast, gdy przeszkoda ta zostaje ominieta.
Po_ wykonaniu  wszystkich  operacji, ro-
botnik obraca dzwignie C, przesuwajac
pret A w lewo na odlegoto$¢ nieco wieksza,
niz dlugos¢ bloku cylindrowego. Zapadki cho-
wajg sie w trakcie mijania blokéw, lecz po
osiggnieciu ich krancéw natychmiast wyska-
kujga. Nastepnie robotnik obraca dzwignie C
w odwrotnym kierunku, co przesunie pret A
w prawo. Wraz z nim pie¢ blokéw cylindro-
wych zabranych przez zapadki przejdzie do
nastepnej operacji.

Ustalenie i mocowanie bloku cylindrowego
w przyrzadzie pierwszej obrabiarki odbywa
sie recznie. W nastepnych jednak, czynno-
Sci te zostajg wykonane automatycznie. Przy
pomocy zapadek B, bloki zostajg wstepnie
ustalone w kierunku podtuznym. W kierunku
poprzecznym ustalajg je wstepnie listwy biegnace
wzdluznie po obu stronach przyrzadéw. W drugiej
i trzeciej obrabiarce, bloki spoczywajg na listwach D
(rys. 2) w obrabiarce czwartej, na poprzecznych list-

220

wach E (rys. 5). Listwy te trzymajg bloki cy-
lindrowe ponad elemenatmi ustawczymi przy-
rzadu.

Przesuniecie dzwigni F (rys. 2) w prawo
powoduje rozpoczecie cykli operacyjnych dru-
giej,, trzeciej i czwartej obrabiarki oraz stolu
obrotowego. Opuszczaniu sie glowic wietar-
skich towarzyszy zwolnienie ciezaréw H (rys.
5). Ciezar H osadzony na dzwigni, potgczony
jest przy pomocy liny stalowej z gtowicg wier-
tarskg. Drugi koniec dzwigni osadzony jest
na watku J, widocznym na rys. 5. Watek ten
jest potaczony przegubowo z podobnym wat-
kiem li, znajdujgcym sie po drugiej stronie
uchwytu. Opuszczenie sie ciezaru H powodu-
je obrot obu watkéw wraz z osadzonymi, na
nich mimosrodami. Listwy E oparte na mi-
mosrodach opuszcza sie przy ich obrocie. Po-
dobnie zostajg opuszczone listwy D. W kon-
sekwencji bloki ustawiajg sie na hartowanych
i szlifowanych kotkach ustawczych i centrujg
sie na kotkach G (rys. 5) pasujacych w uprzed-
nio rozwiercone otwory.

W bardzo prosty sposéb rozwigzana jest sprawa mo-
cowania przedmiotéw obrabianych. Odbywa sie ono au-
tomatycznie przy opuszczaniu sie gtowic wiertarskich.
Ciezary W (rys. 2 4) polaczone przegubowo z glowicg
i osadzone na dzwigni, obracajg watek zakornczony mi-
mosrodem L (rys 2). Mimos$rody naciskajg na dociski,
ktore mocujg bloki cylindrowe. Ciezary wazg okoto
15 kg.

Przy powrocie gtowic wiertarskich do gornej pozycji
podnoszone zostajg ciezary W i I, na skutek czego za-
mocowanie zostaje zwolnione i bloki cylindrowe zosta-
ja podniesione z kotkdw ustalajacych i klockéw ustaw-
czych do pozycji poczatkowe.

Obrabiarka czwarta wymaga dodatkowego urzadze-

Rys. 5

nia przesuwajacego blok cylindrowy poprzecznie w ce-
lu ustawienia otworéw prowadzacych i gniazd zaworo-
wych pod tulejkami prowadzacymi rozwiertaki. Po wy-
konaniu zabiegu obrébkowego, blok musi powréci¢ do



poprzedniego potozenia. Poprzeczny ten ruch otrzymany
jest przy pomocy dwdch wahliwych ramion M (rys. 5),
osadzonych na wspélnym watku napedzanym przez cy-
linder powietrzny. Przy ruchu tloka, zebatka nacieta na
ttoczysku, zazebiajgca sie z kotem zebatym osadzonym
na watku, powoduje czesciowy obrét ramion M. Cy-
linder powietrzny uruchamiany jest przy pomocy za-
woru N (rys. 2). umieszczonego po prawej stronie
drugiej obrabiarki.

Oprécz dzwigni F, uruchamiajacej druga, trzecig
i czwartg obrabiarke, istnieje dzwignia O (rys. 4),
uruchamiajgca indywidualnie czwartg obrabiarke.
Przy pomocy pedatu P, wszystkie obrabiarki mogg by¢
zatrzymane w trakcie trwania operacji.

Na rys. 3 widzimy st6t przechylny, czeSciowo od-
chylony od pozycji, jakg zajmowat przy tadowaniu blo-
ku cylindrowego. Gdy st6t zastanie przechylony o oko-
to 90", wszystkie otwory wiercone zostang skierowane
ku dotowi, co pozwala na swobodne wysypanie sie wi6-
réw. Drewniane zderzaki wylozone poduszkami gumo-
wymi tlumig hatas. Przechylenie stolu spowodowane

Rys. 8

jest przez glowice wiertarskg czwartej obra-
biarki przy pomocy preta Q (rys. 3). Pret ten,
przy opuszczaniu sie glowicy, obraca watek R
w jego tozyskach, co w konsekwencji powo-
duje wychylenie sie stolu. W pozycji wychyl-
nej blok cylindrowy opiera sie o ramiona S,
stanowigce integralng czes¢ stolu. W celu
ulatwienia zatadowania i wyladowania, stot
zaopatrzony jest w przenosnik rolkowy.

Wszystkie powierzchnie czolowe tozysk na
wat korbowy frezowane sg réwnoczes$nie na
obrabiarce pokazanej na rys. 6. Wrzeciono
wraz z osadzonymi na nim dziewiecioma fre-
zami przechodzi przez $rodek stotu i jest wilo-
zyskowane po obu jego stronach. Blok cy-
lindrowy zostaje wstepnie ustalony w kierun-
ku podituznym przy pomocy dzwigni A, prze-
tozonej w tym celu wpoprzek stolu. Przybli-
zone ustalenie poprzeczne uzyskane zostaje

Rys. 7.

przez prowadnice w glowicy B. W pozycji tadowania,
blok cylindrowy spoczywa na dwoch listwach C ponad
elementami ustalajgcymi przyrzadu. Blok zostaje dopro.
wadzony do frezOw przez opuszczenie sie stotlu. W tym
to czasie opuszczajg sie listwy C, pozwalajgc na ustawie-
nie bloku na hartowanych i szlifowanych klockach
i na wejscie kotkdw centrujgcych w uprzednio roz-
wiercone otwory. Zamocowanie nastepuje na skutek
opuszczenia sie ciezarow osadzonych na dzwigniach D,
w podobny sposéb, jak to juz bylo uprzednio opisa-
ne (rys. 2.

Po ukonczeniu zabiegu obrobkowego, w miare obro-
tu watka E, podniesione zostang ciezary, co spowoduje
zwolnienie dociskow i powrdt bloku do pozycji wyjscio-
wej.

Nieco odmienny spos6b mocowania zastosowano przy
operacji rozwiercania cylindréow w bloku. Jak widzimy

Rys. 9.
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na rys. 7, obrabiarka przeznaczona do tego celu ma
wrzeciona pochylone pod katem. Stét obrabiarki musi
zosta¢ przechylony w celu doprowadzenia bloku cylin-
drowego w odpowiednie potozenie w stosunku do wrze-
cion. Jest on, jak to wida¢ z rys. 8, wyposazony w prze-
nosnik rolkowy. Stalowa lina A utrzymuje go w pozyciji
poziomej. Listwy B (rys. 8) ustalajg wstepnie blok w
kierunku poprzecznym i zabezpieczajg go przed zesliz-
gnieciem sie w trakcie pochylania stotu. Wstepne usta-
lenie poprzeczne uzyskane zostaje przez dzwigienke C.
doprowadzajgca zderzaki do wiasciwej pozycji. Z chwi-
la opuszczenia sie gtowicy wiertarskiej, stét zacznie sie
przechyla¢ i réwnoczesnie blok cylindrowy zostanie
automatycznie ustalony, na powierzchniach usiawczych
i wycentrowany przez kotki. Przy opuszczaniu sie gltowi-
cy, opuszczajg sie takze ramiona D zawieszone na pia-
skownikach E, co pozwoli na opadniecie ciezaréw. Ruch
dzwigni F spowoduje silne zamocowanie bloku dociska-
mi G. Po ukonczeniu zabiegu, gtowica powraca do gory,
co spowoduje zwolnienie dociskéw i powr6t bloku do
pozycji wyjsciowej.

NORMOWANIE

Mgr ANTONI DABROWA

Jeszcze innego rodzaju zamocowanie zastosowano
przy operacji wiertarskiej, wykonywanej na wiertarce
wielowrzecionowej, pokazanej na rys. 9. Blok cylindro-
wy zostaje wsuniety do przyrzadu z lewej strony i usta-
lony wstepnie w kierunku wzdluznym przy pomocy
recznej zarzutki. Wstepne ustalenie poprzeczne uzyska-
ne zostaje przy pomocy katownikéw A. Glowica wier-
tarska, opuszczajgc sie, zwolni potagczone z nig ling sta-
lowg ciezary D, co z kolei spowoduje obrot dwoch wat-
kéw B. Wycinki watkow o duzych srednicach podniosg
blok cylindrowy dociskajgc go do hartowanych i szlifo-
wanych klockow przymocowanych do gérnej plyty
przyrzadu. Réwnoczesnie koitki centrujgce C wejdg w
uprzednio rozwiercone otwory w bloku cylindrowym,
zapewniajgc wiasciwe ustalenie przedmiotu. Po ukon-
czeniu zabiegu, gtowica powraca do gory, podnoszac cie-
zary. Waiki B obracajg sie w przeciwnym kierunku,
zwalniajac blok do wytadowania. Przy wyjsciu bloku
z przyrzadu, wirujgce szczotki usuwajg wiory.

Jan Buische

PRACY

Analiza wykonania norm pracy

w przemysle widokienniczym

ECHNICZNE normowanie pracy

jest podstawg prawidiowej organiza-

cji pracy i ptacy w socjalistycznym

przedsiebiorstwie. Od sposobu usta-

lenia norm zalezy wzrost wydajnosci
pracy robotnika oraz wzrost jego zarobkéw. Na
zagadnienie norm technicznych nalezy zwrocié
specjalng uwage, jako na jedno z najbardziej
istotnych zagadnien kazdego przedsiebiorstwa
przemystowego.

Istniejg jednak w naszym przemysle zakiady
pracy, na terenie ktdrych obserwujemy slabe za-
interesowanie sie tym zagadnieniem, przejawia-
jace sie przede wszystkim brakiem analizy wy-
nikbw osiggnietych na odcinku norm. W Wiek-
szodci wypadkéw zakfady i instytucje nadrzed-
ne ograniczajg sie do opracowania zestawienia
zbiorczego dotyczacego ilosci robotnikow akor-
dowych oraz przeciethego wykonania norm.
Taka analiza wykonania jest niewystarczajgca,
gdyz z jednej strony nie uwzglednia ona innych
zagadnien integralnie wigzgcych sie z zagad-
nieniem norm i ich wykonaniem, z drugiej zas

222

brak poréwnania z poprzednio osiggnietymi
wynikami nie pozwala na okres$lenie dynamiki
zakladu na tym odcinku.

W praktyce analiza tego zagadnienia pozwoli

na wyciggniecie bardzo istotnych spostrzezen
i wnioskow, ktére wyjasni¢é moga przyczyny
wielu niedociggnie¢ istniejgcych na terenie za-
kiadu.
{ Czy tylko samo stwierdzenie pewnego faktu
jest wystarczajgce. Bezwzglednie nie. Celem a-
nalizy jest wyciagniecie pewnych wnioskow
pozwalajgcych stwierdzi¢ przyczyne niedociag-
gnie¢ w celu jej usuniecia lub tez stwierdzenie
przyczyn wplywajgcych na wzrost osiggnie¢ w
celu ich popularyzacji miedzy wszystkimi robot-
nikami zakladow.

Nasuwa sie pytanie, jakie elementy wplywa-
ja na wykonanie norm pracy. Do najwazniej-
szych zaliczy¢ nalezy:

(1) kwalifikacje robotnikow,

(2) stopien mechanizacji pracy,

(3) organizacje pracy,



(4) standaryzacje produkcji,

(5) polepszenie warunkéw pracy,

6) ZI?jniejszenie ilosci produkowanych bra-

ow,

(7) zmniejszenie plynnosci kadr pracowni-

czych.

(8) jakos¢ surowca.

Oprécz wyzej wymienionych doliczy¢ jeszcze
mozna indywidualne uzdolnienia poszczegdlnych
pracownikbw do pewnych okreSlonych prac,
warunki klimatyczne itp. Moze sie réwniez o-
kazac, ze wysokie lub niskie wykonanie normy
spowodowane jest niewfasciwym wyliczeniem
normy technicznej lub tez zastosowaniem normy
statystycznej lub szacunkowej.

Analiza norm winna by¢ przeprowadzana w
dwdch ujeciach; (]) przez technika normowania
pracy w zakladzie, (2) przez instytucje nad-
rzedne.

Technik normowania pracy na zakladzie pro-
dukcyjnym winien analizowaé¢ nie tylko prze-
cietne wykonanie norm lecz takze wykonanie
norm przez poszczegdlnych  pracownikéw,
wspoiczynnik wydajnosci maszyn oraz wydaj-
nos¢ osiggang na poszczegolnych asortymentach
itp. Technik normowania pracy na zakladzie

SPRAWOZDANIE

llo§¢ robotn. % wyk.
Oddziat produk. ogot. w akor. normy
Przedzalnia 1860 1295 114,4
Oddziat przyg. tkalni 890 400 115,6
Tkacz« 1260 1115 103
Wykonczalnia 480 310 130
Razem maszynowi 3120 112
Razem reczni 1100 710 126
Ogobtem 5590 3830 1145
SPRAWOZDANIE
Przedzalnia 1740 1225 1085
Oddziat przyg. tkalni 870 335 114
1kacze 1280 1120 107
Wykorniczalnia 470 295 118
Razem maszynowi 4360 3025 1092
Razem reczni 1150 700 1235
Ogdtem 5510 3725 114

Analizujgc wykonanie norm stwierdzi¢ moze-
my, ze w miesigcu maju w poréwnaniu z wyni-
kami' osiggnietymi w miesigcu kwietniu prze-
cietne wykonanie norm w poszczegolnych od-
dziatach produkcji ksztaltuje sie nastepujgco;
Przedzalnie + 5,9%; oddz. przyg. tkalni + 4,2%;
tkacze — 4,0%; wykonczalnia + 12,0%; Razem
Raszynowi f 2,8%; Razem reczni + 2,5%. Ogo6-
em stanowi to +3,1%, czyli na wszystkich od-
dziatach z wyjatkiem tkaczy obserwujemy
wzrost przeciethego wykonania norm.

pracy ma mozliwos¢ bezposredniego sprawdze-
nia swoich spostrzezeh czy wnioskOw przez
kontrole listy placy, prawidiowosci obliczonej
normy, sposobu obliczenia jej wykonania,
wglad w karty robocze itp.

Instytucja nadrzedna nie ma mozliwosci bez-
posredniego korzystania z tych danych, kt6-
rymi mozna operowac na zakfadzie pracy. Ana-
liza wykonania norm przez nadrzedng komaérke
normowania pracy nie powinna is¢ tylko w kie-
runku stwierdzenia pewnych faktow czy nawet
wyprowadzania wnioskéw lub tez wskaZnikow
charakteryzujgcych dynamike przedsiebiorstwa
lecz rowniez w kierunku kontroli podawanych
danych dotyczgcych wykonania norm osiggnie-
ciami notowanymi w tym samym czasie na in-
nych odcinkach.

Nie mniej wazne jest wyciggniecie wniosku
z analizy sprawozdah dotyczacych réznych za-
kladow. W naszym przykfadzie przyjmiemy za
podstawe przemyst widkienniczy omawiajgc
przecietne wykonanie norm jako pierwsze za-
gadnienie.

Zaktadamy, ze otrzymaliSmy 2 sprawozdania
dotyczgce”™ tego samego zakladu i odnoszace sie
do wynikbw z miesigca kwietnia i maja.

do 100 110 120 130 140  Powyzej
100% 110% 120%  130% 140% 150% 150%
190 320 490 185 65 15 30
75 80 95 75 40 20 15
410 350 285 55 c 5
— 5 95 100 55 10 45
675 755 965 415 165 50 95
115 90 75 140 90 65 ~105 _
790 845 1040 555 255 115 200
210 35 410 10 0 15 s)
&0 & 100 65 0 15 10
30 380 295 70 0 10 5
5 ) D D 45 25 15
625 835 8% 3%5 1% 65 %
120 100 140 120 100~ 60 0
745 935 1035 515 255 15 145

Sprébujmy teraz rozpatrzy¢ zaleznos¢ istnie-
jaca miedzy wykonaniem normy akordowej
przez tkacza i wydajnoscia krosna.

Zakladajgc, ze dane statystyczne, jakimi dy-
sponujemy, zgodne sg ze stanem faktycznym
istniejgcym na danym zakladzie w analizowa-
nym okresie czasu i przyjmujac, ze:

P —ilos¢ wyprodukowanych watkow w anali-
zowanym okresie czasu,

K = ilo$¢ efektywnie przepracowanych kro-
sno/godzin,



W —wydajnos¢ na | krosno/godz.,
mozemy wyliczy¢, ze wydajnos¢ na 1 kros-
no/godz. efektywnie przepracowanej wynosi;

)] W= {m

Znajgc faktyczng wydajnos¢ na 1 krosno/
goidz. oraz przyjmujac, ze;

O = $rednia teoretyczna ilos¢ obrotow da-
nego krosna czy zespotu krosien,

Ww = wspoiczynnik wydajnosci krosna,
otrzymamy;

V) Ww — YV

Wspoéiczynnik wydajnosci moéwi nam o sto-
sunku istniejgcym miedzy teoretyczng' i pra-
ktycznie wykorzystang iloScig obrotéw do pro-
dukcji. Doda¢ do powyzszego nalezy, ze w da-
nym wypadku przez teoretyczng ilos¢ obrotow
rozumie sie ilos¢ faktycznych obrotow krosna
bez postojow.

Jezeli np. na podstawie danych statystycz-
nych stwierdzimy, ze: O = 7200 obrotdw;
W = 5400 watkéw; wowczas:

W 5400
VT 700 O
czyli wspéiczynik wydajnosci krosna na jedng
przepracowang godzine wynosi 75%.

Przyjmujgc, ze wszyscy tkacze zatrudnieni
w danym' zakladzie pracujg w systemie akor-
dowym i obstugujg tylko jedno krosno otrzy-
mamy;

(1 WT — W
przy czym

WT — wydajnos¢ na | godzine przepracowa-
ng przez tkacza. Nastepnie z zestawienia doty-
czacego wykonania norm wynika, ze np. prze-
cietny procent wykonania norm przez tkaczy
wynosi 103%. Okreslajac;

PW = przecietny procent wykonania norm,
mozemy obliczy¢, ze;

N = przecietna norma obowigzujaca w da-
nym zakfadzie, wynosi;

(IV) N = ww

= PW 100
czyli w danym wypadku

E— "™ . 100- 0728

analiza tego wskaznika powinna by¢ przepro-
wadzona bardzownikliwie i, oile jestto mozliwe,
uwzglednia¢ powinna poszczegodlne lub tez ty-
powe asortymenty produkcji i r6zng ilos¢ ob-
stugiwanych krosien.

Jako jprzyklad rozpatrzmy nastepujace da-
ne dotyczace 2 r6znych zakladéw o tym samym
asortymencie produkcji. Przecietne wykonanie
norm przez tkaczy wynosi: Zaklad A — 125%:
Zaktad B — 103%:

Osiagniety wspoiczynik wydajnosci na | Kro-
sno/godz.; Zaklad A — 0,83; Zaklad B — 0,73.
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Z danych tych wynika, ze przecietha norma
obowigzujgca w zakladzie A wynosi:

0,83 ~
N ~ 125 m 100 = 0,664
w zakfadzie B:
K= "7  100= 0,709

Nastepnie przyjmujac, ze
R stosunek obowigzujgcych norm, otrzyma-
my:
NB
(V) R= na * i00

przy czym
NB = norma obowigzujgca w zakladzie B
NA = norma obowigzujgca w zakladzie A
czyli w danym przypadku:

709
R— &
Z wyliczenia tego wynika, ze w zakladzie B
norma wyzsza jest 0 6,8% od normy obowigzujg-
cej w zakladzie A. Poniewaz zalozyliSmy, ze w
jednym i drugim, zakladzie istniejg zblizone
warunki produkcyjne, przecietne wykonanie
norm w zakladzie A mozemy skorygowaé o
réznice istniejgcg miedzy wysokoscig obowig-
zujacych norm. Przyjmujac:
Ps = skorygowany % wykonania norm,
otrzymamy:

100= 106,8

PW
(VI) Ps = R~ =100

czyli w naszym przypadku przeciethe wykona-
nie norm w zakladzie A wyniesie;

Ps = 125 100 = 117,0%

5T 1088 0T U

Skorygowany procent przeciethego wykona-

nia norm mozemy réwniez otrzymaé dzielac o-
siggniety wspoitczynnik wydajnosci w zakladzie
A przez obowigzujaca norme w zakladzie B,
czyli;

WwA
(Vi) « 100

co w naszym przypadku daje
Ps = 0,83 .
S = 0,709 m100 = 117,0%

Oczywiscie, ze w wielu przypadkach obowia-
Zujace normy sg rézne z powodu zmian asorty-
mentowych iloSci obstugiwanych maszyn. Jeze-
li jednak jednostka nadrzedna posiada katalog
obowigzujgcych norm, moze wéwczas wprowa-
dzi¢ Srednig norme dla danego zakladu i pro-
dukcji oraz poréwnywac ja z danymi wynika-
jacymi z analizy danych statystycznych.

OZPATRZMY teraz inny przykiad odno-

R szgcy sie do tego samego zakladu i roz-
nych okreséw czasu.

Z danych statystycznych wynika, ze przeciet-

ny procent wykonania norm pracy przez tkaczy



wynosi: w kwietniu 103%; w maju 108%. Wy-
dajnos¢ na | krosno godz. wzrosta w tym sa-
mym czasie tylko o 2,5% przy czym wynosita
ona w miesigcach; kwietniu 5450 watkéw; maju
5586 watkow.

Stosujgc wzor:

W

(V1) Nn oW

otrzymamy, ze
Nn = przecietna norma w watkach wynosi

NR — 5450
103 ° 100 = 5291
5586
Nn — m100 = 5172 watkdw.
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Jezeli teraz stosunek istniejacy miedzy nor-
ma w miesigcach kwietniu i maju okreslimy
symbolem Rn otrzymamy woéwczas;

Nn )
(1X) Rn = . 100
Nn
czyli w danym wypadku
" 5172
Rn =m 7 100 = 97,8%

Z powyzszego wynika, ze w miesigcu kwie-
tniu norma byta wyzsza o 2,2% od normy z mie-
sigca maja.

Podany wyzej wzér (IX) na obliczenie, w ja-
kim stopniu ulegta zmianie norma, jest fatwiej-
szy w operowaniu od wzoru (,V), uiemna jednak
jego strona jest to, ze nie uwzglednia zmiany
obrotow, jaka moze mie¢ miejsce na zakladzie
pracy. Jezeli jednak przecietna ilos¢ obrotow
nie ulegta zmianie, wskazane jest wéwczas po-
stugiwanie sie wzorem (IX).

IEMNIEJ wazne jest przeprowadzenie a-
nalizy sprawozdania zbiorczego, obejmuja-
cego kilka zaktadow, pod wzgledem rdzni-
cy istniejgcej miedzy przecietnym wykonaniem
norm miedzy poszczeg6lnymi zakladami. Dlate-
go tez w celu utrzymania wilasciwego obrazu
stanu istniejgcego na zakladach, ktére obejmu-
je dane sprawozdanie zbiorcze nalezaloby wzigé
przy analizie odchylenia w wykonaniu norm w
poszczegolnych zakladach od ogdlnego przeciet-
nego wykonania norm dla tych zakladdw.
Przyjmujac, ze
a = roéznica miedzy przeciethym wykona-
niem norm na zakladzie i przecietnym
wykonaniem norm instytucji centralnej,
n = ilos¢ robotniko/godz. przepracowanych
w akordzie w danym zaktadzie,
M  ilos¢ rob/godz. przepracowanych w a-
kordzie razem w instytucji centralnej,
Wd = wskaznik dyspersiji
otrzymamy

Wd, = (a:n) + (@l.n) + (ax.nx)
M

Na przykladzie wyliczenie wskaznika dysper-
sji przedstawia sie nastepujaco:

Przecietne wykonanie norm w instytuciji cen-
tralnej wynosi — 102%.
Przecietne wykonanie norm na zakladzie;

a — 115%

ai — 130%

a, — 90%

llos¢ przepracowanych godzin i réznica wy-

konania norm wynosza:

a — 13 X 500 = 6500

at — 28 X 200 = 5.600

a, — 12 X 1000 = 12.000

Razem 1700 24 100
czyli
Wd = 24 100 = 14,1%
- 1m0 - 7

Jezeli jednoczesnie instytucja centralna poda
W sprawozdaniu najnizsze i najwyzsze prze-
cietne wykonanie norm w podlegtych jej zakia-
da¢h wowczas otrzymamy dokladniejszy obraz
sytuaciji istniejgcej na odcinku norm w poszcze-
go6lnych zakfadach.

RUGIE zagadnienie, na ktére nalezy
D zwroci¢ uwage przy analizie wykonania

norm to wspdizaleznos¢ istniejgca miedzy
ksztattowaniem sie wykonania norm pracy i wy-
dajnosci na | przepracowang godzine. W roz-
wazaniach naszych przyjmujemy w danym przy-
padku efektywng godzine pracy w akordzie tak
krosna jak i tkacza.

Przy omawianiu poprzedniego zagadnienia
powiedzieliSmy, Ze przy obstudze 1 krosna: wy-
dajnos¢ 1 krosno/godz. = wydajnos¢ 1 tka-
czol/godz.

Dzielac przepracowang iloS¢ krosno/zmian
przez zatrudniong ilos¢ tkaczy otrzymamy
wspoiczynik obstugi maszyn.

Przyjmujac, ze: Wo — wspoiczynnik obstugi;
WT - wydajnos¢ na 1tkaczo/godz.; W — wy-
dajnos¢ na ] krosno/godz- — otrzymamy;

X) WT = Wo aW

Analizujgc wykonanie norm nalezy bezwzgle-
nie zwroci¢ uwage na ilos¢ obstugiwanych ma-
szyn.

Z danych statystycznych np. wynika, ze prze-
cietne wykonanie norm przy tych samych ob-
rotach, przy obstudze 2 krosien wynosi 105%,
a przy obstudze 4 krosien 100%. Wydajnos¢ na
] krosno/godz. wynosi w pierwszym przypadku
6.500 watkow, w drugim 5400 watkéw, czyli
postugujgc sie wzorem (V I1l) wyliczamy, ze nor-
ma w pierwszym przypadku wynosi:

" 6500
Nn = -~105 '
w drugim przypadku

100 = 6190

5400
Nn = — - m100 = 5400

Z danych tych wynika, ze norma przy ob-
sludze 4 krosien wynosi tylko 87,2% normy o-
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bowigzujgcej przy obstudze 2 krosien. Na pod-
stawie powyzszych wynikéw stwierdzi¢ mozna,
Zze miemo nizszej o 12,8% normy na 4 krosnhach
wykonanie norm jest nizsze o 8%, na co nalezy
zwrdci¢ uwage zakfadu w celu bezposredniej a-
nalizy majgcej na celu stwierdzenie obiektyw-
nych przyczyn wplywajgcych na zaistnienie ta-
kiego ukfadu wynikéw.

Wezmy teraz pod uwage inny przypadek
mianowicie analizujemy 2 zaklady o podobnym
parku maszynowym i asortymentowymi prze-
kroju produkciji. Na podstawie przeprowadzonej
analizy stwierdzamy, ze wykonanie norm wy-
nosi w obydwdch przypadkach 105%, wydaj-
nos¢ na 1 krosno/go-dz. réwniez jednakowa —
6.200 watkow.

Poniewaz krosna majg jednakowsg iloS¢ obro-
tow, moglibySmy powiedzie¢, ze osiggniecia tych
2 zakladéw na odcinku norm sg jednakowe.
Twierdzenie to nie byloby jednak sluszne, gdyz
w analizie naszej nie braliSmy pod uwage ilosci
obstugiwanych krosien.

Uzupetniajac nasza analize wspoéiczynnikiem
obstugi stwierdzimy, ze w pierwszym zakladzie
tkacz obstuguje dwa krosna, w drugim nato-
miast 2,6 krosien. Dlatego tez ze wzgledu na
rézny stopien obslugi maszyn w przemysle
wiokienniczym wprowadzi¢ mozna analityczny
wskaznik wykonania norm przy przekroczeniu
normy obstugi. Wskaznik ten naswietlatby nam
doktadniej sytuacje na odcinku wykonania norm,
jak rowniez charakteryzowaiby nam postep we
wzroscie obstugi maszyn.

Jezeli przyjmiemy, ze:

No — ustalona norma obslugi maszyn

Wo  faktyczna iloS¢ obstugiwanych maszyn

Pio = procentowy wskaznik obstugi maszyn,
wowczas otrzymamy

Ho
(X1 Pw = No

a nastepnie

PW = procent wykonania norm przy ustalo-
nej normie obslugi.

Ws — $redni procent wykonania norm sko-
rygowany przez wspoéiczynnik obstugi
otrzymamy

(X11) Ws = PW mPio

czyli w naszym przypadku skorygowane wspot-
czynnikiem obslugi krosien wykonanie norm
wyniesie:

Ws = 105 m13 = 136,5%

Jezeli wiec w danym przypadku norma obstu-
gi wynosi 2 krosha, w drugim zakladzie obser-
wujemy lepsze wyniki od wynikéw osiggnietych
w pierwszym zakladzie.

Dla przykfadu rozpatrzymy jeszcze jeden
przypadek: w dwodch réznych zakladach produ-
kujgcych podiobny asortyment osiggnieto na-
stepujgce wyniki;
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Zaktad |  Zakiad Il
Wydajno$¢ na 1 krosno/godz. 5.430 watkéw 5750  watkéw
Przecietne wykonanie normy 105% 115%
Przecietna ilo$¢ obrot. krosna 7200 7 500
Norma obstugi 2 krosna 2 krosna
Wspétczynnik obstugi 2,4 krosna 2,2 krosna

Ze wzoru (I1) wynika, ze wspoéiczynnik wydaj-
nosci wynosi w zakladzie;

5430

Zaklad | Ww = *« |00 = 0J54

5750
Zakiad Il Ww

100 = 6,767

Nastepnie przy pomocy wzoru (IV) wylicza-
my, Ze obowigzujgca i mma wynosi;

0754 _
Zaktad | N = 105 ml00= 0,667
Zakiad 11 N = rer m100 = 0,667
115 ’
czyli przy pomocy wzoru (Vj wyliczymy, ze
0J18

R = UZ)Z? » 100 = 107,6%

Dowiodzi to, ze w Zakiadzie |l norma nizsza
jest o 7,6% od przecietnej normy obowigzujgcej
w zakfadzie I. W zwigzku z tym skorygowane
wykonanie norm w drugim zakladzie wediug
wzoru (V1) wynosi;

115
PS= (i +100= 1068
1017,6

Nastepnie po zastosowaniu wspolczynnika ob-
stugi skorygowany na podstawie wzoru (XII)
przecietny procent wykonania norm wynosi

Zakiad | Ws = 105 w12 = 126%
Zakfad I Ws = 106,8 m11 = 117,5%

Czyli, w wyniku przeprowadzonej analizy,
stwierdzi¢ mozemy, ze lepsze sg wyniki na od-
cinku wykonania norm pracy w pierwszym z a-
nalizowanych zaktadéw.

Jezeli teraz przeanalizujemy jeszcze zagad-
nienie wykonania norm w powigzaniu z wydaj-
noscig na 1 rob/godz. produkcyjna to dojdzie-
my do nastepujacych wnioskow.

Przyjmujgc, ze wzrost wykonania normy sko-
rygowany przez wspoéiczynnik obstugi maszyn
okreslimy w dalszym ciggu jako Sw, nastepnie;

TP = procent tkaczy w ogoélnej ilosci robot-
nikow produkcyjnych

Wr = wzrost wydajnosci na i rob/godz. pro-
dukcyjna
otrzymamy woéwczas

Sw mTP

X1 Wr =
( ) 100

Jako przyktad rozpatrzmy nastepujace da-
ne; wzrost wykonania norm 10%; ilos¢ tkaczy



w_ogoélnej jlosci robotnikéw produkcyjnych

45%.
10 « 45
Vr . 0% 4o
100 SR

Jezeli teraz poréwnamy wydajnos¢ na 1 rob-/
godz. osiggnietg w tym samym czasie co anali-
zowany wyzej przyktad, wéwczas okaze sie, ze
réznica na + czy — spowodowana zostatla w wy-
niku zmiany jakie zaistnialy w przekroju zatrud-
nienia lub tez ilosSci godzin pracy przepracowa-
nej w systemie akordowym.

AKO trzecie zagadnienie rozpatrzmy wspot-
J zaleznos¢ jaka istnieje miedzy wykonaniem

norm i ksztaltowaniem sie zarobku na
1 przepracowang godzine w akordzie. Wedtug in-
strukcji GUS w pozyciji (/i) przez ,robbocizne mb
pensjg" czy tez ,ptace podstawowa” rozumieé
nalezy ptace wynikajgca z zaszeregowania da-
nego zawodu ozy tez czynnosci wraz z zachetag
akordowg a przez ,ruchomag czes¢ ptacy” nad-
wyzki akordowe wysokos¢ ktdrych uzalezniona
jest od procentu wykonania norm akordowych.
Przyjmujac w dalszym ciggu tkaczy jako pod-
stawe naszej analizy powiedzie¢ mozemy, ze przy
wykonaniu normy akordowej przez wszystkich
tkaczy pracujgcych w akordzie w 100% nie spot-
kamy sie z nadwyzka akordowa.

Nadwyzka akordowa jako taka wystepuje ty |-
ko przy przekroczeniu ustalonych norm akordo-
wych. Nastepnie nalezy dodaé, ze zasadniczo
ruchoma cze$¢ placy czyli nadwyzka akordowa
wzrasta proporcjonalnie do wzrostu norm akor-
dowych. Analizujgc zarobek robotnika akordo-
wego, nalezy go rozpatrywaé w kazdej z dwoch
poszczegOlnych czesci skladowych jego ogoélne-
go zarobku. Na podstawie danych statystycz-
nych stwierdza¢ mozemy, ze np.; zarobek zasad-
niczy, ktéry nie zalezy od wysokosci normy,
a od ilosci i rodzaju obstugiwanych maszyn i cze-
Sciowo produkowanego towaru, wynosi w pew-
nym okresie czasu 75 zt na jedng godzine. Nad-
wyzka akordowa wynosi w tym samym czasie
18,75 zt co w porownaniu z placg zasadniczg
wynosi 25% i przy zalozeniu, ze wszyscy pra-
cownicy wykonali norme powyzej 100% pozwa-
la przypuszczaé, ze Srednie wykonanie norm
wynosi¢ bedzie réwniez okolo 125%. Jezeli teraz
wzrasta przecietne wykonanie norm powinna
réwniez wzrasta¢ i nadwyzka akordowa.

Dodac jeszcze nalezy, ze w przemysle wi6-
kienniczym, w ktorym placa zasadnicza uzalez-
niona jest od obstugi maszyny nie powinna ona
ulega¢ wiekszym wahaniom.

W wypadku stwierdzenia  powazniejszych
wahan nalezy bezwzglednie zwrdci¢é uwage w
wyniku jakich przyczyn zaistnialy zmiany ist-
niejgcego na tym odcinku ukfadu, biorac przy
tym pod uwage iloS¢ godzin postojowych oraz
rodzaj maszyn nowouruchomionych jak réwniez
ilos¢ robotnikéw niewykonujgcych norm akor-
dowych.

Przy analizie Srednich zarobkéw robotnikéw
produkcyjnych w skfad ktérych wchodza rozni

robotnicy o wiekszej rozpietosci ptacy zasadni-
czej nalezy zwréci¢ uwage, w ktérej z grup wy-
stepuje wyzszy procent wykonania norm.

W dalszym ciggu analizy zagadnieh zwigza-
nych z wykonaniem norm opierajgc sie na dwu
wyzej podanych zestawieniach stwierdzi¢ mo-
zemy, ze ilos¢ robotnikdw pracujgcych w akor-
dzie w miesigcu maju w poréwnaniu z iloscig
akordiowcow zatrudnionych w kwietniu wynosi:

przedzalnie — 105,7%;
oddziat przyg. tkalni — 1039%)
tkacze —  99,5%)
wykonczalnia — 105,1%
Razem maszynowi — 103,1%
Razem reczni — 101,4%
Ogdtem 102,8%

Wynika z tego, ze ogdlna ilo$¢ robotnikéw
pracujgcych w akordzie wzrosta o 2,8% z tym
jednak, ze ilos¢ tkaczy pracujgcych w akordzie
zmniejszyla sie w tym samym czasie o 0,5%.
Czy sytuacje, ktora zaistniala w miesigcu maju
na tyim odcinku uwazacC nalezy za wynik pozy-
tywny, czy tez nie? Zeby méc odpowiedzie¢ na
Powyzsze pytanie stwierdzi¢ rowniez nalezy jak
ksztaltuje sie wzrost ogdlnego zatrudnienia w
poszczegoinych oddziatach produkcji, gdyz od
ukfadu tych dwdch wielkosci zaleze¢ bedzie na-
sza odpowiedZz w danym wypadku.

Przyjmujac w dalszym ciggu dane z omoéwio-
nych zestawien widzimy, ze wzrost ogdélnego
zatrudnienia wynosi;

przedzialnie — 106,8%)
oddziat przyg, tkalni — 102,3%)
tkacze — 98,4%)
wykonczalnia — 102,1%
Razem maszynowi — 103,0%
Razem reczni — 957%>
Ogdtem — 101,4%)

Wynika wiec. ze wzrost ogdlnego zatrudnie-
nia wynosi 1.4% i jest nizszy od wzrostu ilosci
robotnikow zatrudnionych w akordzie, co ogdinie
uwazac¢ nalezy na osiggniecia pozytywne.

Whnikajgc jednak w ukiad jaki istnieje w po-
szczegolnych oddziatach obserwujemy, ze ilos¢
robotnikbw akordowych wynosi:

Kwiecien Maj Réznica
Przedzalnia 70,4% 69,6% —0,8%
Oddziat przyg. tkalni 44,2% 44.9% +0,7%
Tkaczse ) 87,5% 89,2% +1,7%
Wykonczalnia 62,7% 64,5% +1,8%
Razem maszynowi 69,4% 69,4% —
Razem reczni 60,8% 64,5% +3,7%
Ogo6tem 67,6% 68,5% +0,9%

Oceniajgc wiec zagadnienie od strony normo-
wania wynika, ze na przedzalni zaistniat taki
uktad, iz ilos¢ robotnikbw pracujgcych w syste-
mie dnidbwkowym wzrosta w wyzszym stopniu
niz ilos¢ robotnikdw pracujacych w akordzie,
co raczej uwazac nalezy za zjawisko negatywne'
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o ile nowoprzyjeci robotnicy po przeszkoleniu
nie przejdg réwniez na akordowy system pracy.

Tak wiec z przeprowadzonej analizy wyni-
ka, ze analizujgc iloS¢ robotnikdw pracujgcych
w akordzie, nalezy rozpatrywac to zagadnienie
biorgc pod uwage sama ilos¢ robotnikéw pra-
cujgcych w akordzie, jak réwniez ich udziat w
ogélnym stanie zatrudnonych robotnikow. Przy
analizie procentu zakordowanych prac nalezy
zwroci¢ uwage, czy w zakladach o zblizonych
warunkach produkcyjnych istnieje jednakowa
ilos¢ zakordowanych prac.

Jezeli w wymiKu analizy sprawozdanh z wyko-
nania norm stwierdzimy, ze na dwoch podob-
nych zakladach ilos¢ robotnikéw pracujgcych
w akordzie jest r6zna i w jednym zakladzie wy-
nosi np. 85%, a w drugim tylko 60% nalezy
bezwzglednie zwréci¢ uwage na niski procent
zakordowania prac.

Wedlug wyzej przeprowadzonej analizy spra-
wozdania z wykonania norm wynika, ze ilo$¢
robotnikbw pracujgcych w akordzie w ogélnym
stanie zatrudnienia wzrosta w miesigcu maju
0 0,9% w poréwnaniu z iloScig robotnikow pra-
cujgcych w akordzie w miesigcu kwietniu. Za
podstawe do wyliczenia przyjelismy ilos¢ robot-
nikobw pracujacych w akordzie.

Czy wyliczenie wskaznika zakordowania prac
przez porownanie ilosci robotnikdw pracujgcych
w akordzie z ogdélng iloScig zatrudnionych robot-
nikéw byloby sluszne i wystarczajgce. Wypada
raczej odpowiedzie¢, ze me, gdyz ilo$¢ robotni-
kéw zatrudnionych w akordzie nie jest wcale
réwnoznaczna z procentem zakordowania prac.

W celu wyjasnienia powyzszego twierdzenia
doda¢ nalezy, ze ten sam robotnik wykony-
waé¢ moze czes¢ prac w systemie akordowym
inng zas w dnidbwkowym, co przy operowaniu
iloScig robotnikbw nie znajduje swego odbicia
w przypadku wyprowadzenia wskaznika zakor-
dowania prac. 0gélny czas pracy robotnikdw
akordowych w praktyce dzieli sie na czas:
(1) akordowy, (2) dniéwkowy, (3) godziny po-
stojowe.

Z powyzszego wynika, ze procent zakordowa-
nia ilosci prac wyliczony na podstawie robotni-
kéw pracujacych w akordzie bedzie zawsze wyz-
szy od tego samego wskaznika wyliczonego z
iloSci przepracowanych w akordzie godzin pra-
cy.
yJest jasne, ze za podstawe przy przeprowa-
dzaniu analizy wskaznika zakordowania prac
nalezy przyja¢ jako baze wyjsciowa ilo$¢ godzin
pracy, nie zas ilos¢ pracownikéw, jak to sie do-
tychczas przyjmowaio.

Rozpatrzmy teraz nastepujacy przyktad;

ogolna ilos¢ robotnikow . . . 1000
w tym pracujacych w akordzie . . 750
ogolna ilos¢ przepracowanych go-

dzin przez wszystkich zatrudnio-

nych robotnikdw....................... 190000
ilos¢ godzin przepracowanych przez
robotnikbw akordowych ogélem . 142000
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w tym akord .. 130000
wtym dnidowka......coooveeeeennnennn. 10000
godziny poStOjOW e .ccevveveeeeeiennes 2000

Czyli wskaznik zakordowania prac, gdy-
bysmy przyjeli za podstawe ilos¢ robotnikdw
wyniesie — 75%, przy wyliczeniu z godzin tyl-
ko 68,4%. Roéznica, jaka istnieje miedzy wskaz-
nikiem wyliczonym przez poréwnanie ilosci za-
trudnionych robotnikbw w akordzie, a wskazni-
kiem wyliczonym na podstawie przepracowa-
nej w akordzie ilosci godzin, méwi nam, o organi-
zacji pracy samych akordowcow.

Wskaznik ten mozna réwniez wyliczy¢ przez
poréwnanie ilosci godzin pracy samych akor-
dowcéw dzielgc ilos¢ godzin w akordzie przez
0golng ilo$¢ godzin przepracowanych, czyli w
naszym wypadku wskaznik ten wyniesie 91,5%.

Przy wyliczeniu powyzszego wskaznika po-
stugujemy sie wzorem,;

X1V, o - | [
przy czym
C wskaznik wykorzystania czasu przez
akordowcow

Co przepracowana ilos¢ godzin w akordzie
Ca — ogodlna ilos¢ przepracowanych godzin

Przy wyliczeniu procentu wykonania norm
bierzemy pod uwage tylko czas rzeczywiscie
przepracowany w akordzie.

Analizujgc jednak wykonanie norm wskazane
jest réwniez wyliczenie pewnego wskaznika
obejmujacego takze pozostaly czas pracy.

Wskaznik ten bylby czyms$ posrednim miedzy
wykonaniem norm akordowych i wykonaniem
planu produkcyjnego. Zadaniem jego byloby
wskazywanie, w jakimi stopniu zostaje skorygo-
wane $rednie wykonanie norm przez ilos¢ godzin
przepracowanych na dnidwke lub tez godziny
postojowe.

Jezeli teraz przyjmiemy

PW Sredni procent wykonania norm.

C — wskaznik wykorzystania czasu przez
akordowcow

PWs —asrednie wykonanie norm w ogoinie
przepracowanym czasie

Woéwczas otrzymamy:
PW. C
(XV) PWs = 100
czyli w naszym wypadku
PW = 115%
C — 915%
co daje przy zostosowaniu wzoru (XV)
115 . 915

PWs = o
Mozemy wiec powiedzie¢, ze plan produkcyj-

ny wynikajacy z obowigzujgcych norm wyko-

nany zostat zamiast w 115% tylko w 105,2%.



ASTEPNE zagadnienie, ktére nalezy roz-
N patrzy¢, to ilos¢ robotnikow niewykonu-

jacych norm akordowych. Przyjmujac w
dalszym ciggu jako przyktad podane wyzej ze-
stawienia ¢twierdzi€ mozemy, ze ilo$¢ robotni-
kéw niewykonujgcych norm wynosi;

Kwiecien Maj Wskaznik

Przedzalnia 210 190 90,5%
Oddziat przyg. tkalni 80 75 93,7%
Tkacze 350 410 124,4%
Wykornczalnia 5 — —
Razem maszynowi 625 675 108,0%
Razem reczni 120 115 95,8%
Ogotem 745 790 106,0%

Ogolnie wiec ilos¢ robotnikéw niewykonu-
jacych norm wzrosta o 6%, co spowodowane zo-
stato zwiekszeniem sie ilosci tkaczy niewykonu-
jacych norm o 24,4%.

W celu lepszej oceny sytuacji istniejgcej na
tym odcinku nalezy jeszcze poréwnac, ile pro-
cent ogolnej ilosci robotnikdw akordowych sta-
nowig robotnicy, ktérzy nie wykonali norm,

Z poréwnania tych danych wynika, ze robot-
nicy niewykonujgcy norm stanowig:

Kwiecien Maj Rdéznica

Przedzalnia 17,1% 14,7% —2,4%
Oddziat przygotowawczy tkalni 20,8% 18,7% +2,1%
Tkacze 29,5% 36,8% +773%

Wykonczalnia 1,7% _ —1,7%
Razem maszynowi 20,7% 21,6% +0,9%
Razem reczni 17,1% 16,2% —0,9%
Ogob6tem 20,0% 20,6% +0,6%

Mgr ZYGMUNT KORYZNA

W poréwnaniu z ogolng iloscig robotnikow
pracujacych w akordzie ilos¢ robotnikéw, ktérzy
nie wykonali norm, wzrosta w miesigcu maju
0 0,6%, co spowodowane mogto by¢ przyjeciem
nowych pracownikéw, gdyz ogoélna ilos¢ akor-
dowcow wzrosta w tym samym czasie o 2,8%.

W danym przypadku nalezy zwréci¢ uwage
na zwiekszenie sie 0 7,3% ilosci tkaczy niewyko-
nujacych norm w poréwnaniu z ogolng iloscig
tkaczy pracujgcych w akordzie.

Poniewaz z danych wynika, ze najwyzszy pro-
cent robotnikéw niewykonujgcych norm: obser-
wujemy w grupie .tkaczy, stad wynika wniosek,
ze na tym odcinku przede wszystkim przystg-
pi¢ nalezy do szkolenia tych niewykonujgcych
norm.

Waznym rowniez zagadnieniem jest ksztal-
towanie sie ilosci robotnikdw pracujgcych w
akordzie na poszczegolnych klasach (przedzia-
fach) wykonania norm. Dlatego tez, w celu do-
ktadnej analizy nie wystarczy poda¢ tylko ilos¢
robotnikéw wykonujgcych norme w poszczegol-
nych klasach, lecz réwniez przeanalizowaé¢ na-
lezy, jaki to stanowi procent w poréwnaniu z
((j)g_(’)lnq iloscig robotnikow pracujgcych w akor-

Zie.

Nie nalezy réwniez przy przeprowadzaniu
analizy poming¢ zagadnienia ptynnosci kadr pra-
cowniczych. Obok przecietnego wykonania norm
czy tez wskaznika iloSci akordowcow lub robot-
nikbw niewykonujgcych norm umiesci¢ nalezy
procent pracownikdw przyjetych i zwolnionych
w analizowanym czasie.

Analizujgc zagadnienie norm nalezy mie¢ na
uwadze, ze kazde spostrzezenie czy wniosek,
ktéry przyczyni¢ sie moze do usprawnienia sy-
tuacji na tym odcinku wplywa na wzrost wydaj-
nosci pracy i wykonanie pianiu produkcyjnego.

Antoni Dabroioa

Konspekt analizy wykonania norm pracy

AGADNIENIE normawania pracy jest jed-

nym z wazniejszych probleméw, wchodzg-

cych w zakres organizacji pracy w naszych

przedsiebiorstwach. Przyjete normy zuzycia

czasu roboczego na wykonanie jednostki pra-
cy pozostajg w Scistym zwigzku z organizacja stanowi-
ska roboczego, stgnem techniki i metodami pracy, sa
Scisle uzaleznione od przebiegu catego procesu produk-
cyjnego, a co za tym idzie — powinny by¢ stale kon-
trolowane i badane na tle zachodzgcych zmian tych
czynnikow.

Niewykonywanie norm przez pewien odsetek pra-
cownikéw, powinno znalez¢ swoje przyczyny w wadli-
wej organizacji procesu produkcyjnego, ktérg w takim
przypadku nalezy usprawni¢. | na odwrét — razgco wy-

sokie przekroczenia norm przez znaczny odsetek pra-
cownikow kaza przypuszczaé, ze stosowane dotychczas
normy sa juz za niskie, a to z powodu opanowania no-
wych, wydajniejszych metod pracy i postugiwania sie
nowymi urzadzeniami technicznymi, ktére nie byly bra-
ne pod uwage przy ustalaniu obowigzujgcych norm.

Jedng z form kontroli na tym odcinku sg, prowadzo-
ne przez komérki zajmujgce sie organizacjg pracy w
zaktadach, miesieczne sprawozdania z wykonania norm
pracy. Przez rejestrowanie rozpietosci w procentach
wykonania norm przez pewne grupy pracownikow,
sprawozdanie to ma spemi¢ role sygnatu, ktéry zwrdci
uwage na przypadki niewykonania lub razacego prze-
kraczania norm, oraz na ksztattowanie sie $redniego
poziomu przekroczenia norm w zakladzie.
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W celu uzyskania mozliwo$ci poréwnywania wyni-
kéow w réznych zaktadach pracy przyjeto, jako jednost-
ke sprawozdawczg, ilos¢ roboczo-godzin. Majac dang
ilo§¢ czasu, zuzytego na wykonanie zadanych prac,
a takze roznice miedzy czasem faktycznie zuzytym
a czasem zadanym, mozemy na podstawie kart robo-
czych ustali¢ ile roboczo-gcdziin zostato przepracowa-
nych przez robotnikow, ktérzy norm nie wykonali,
jaki procent robotnikbw wykonuje normy ponizej,
a jaki — powyzej poziomu Sredniego.

W obowigzujgcych sprawozdaniach przyjeto podziat
bardziej szczegotowy i wnikliwy. Przedstawiajg one
wydajno$¢ pracy w nastepujacym rozréznieniu: ilos¢
roboczo-godzin przepracowanych przez robotnikow,
ktérzy wykonajg normy ponizej 100%, od 1&® do 110%,
od 111 do 120%, od 121 do 130%, od 131 do 150%, od
151 do 200% i powyzej 200%.

Zaleznie od specyficznych warunkéw, od organiza-
cji pracy, czy tez rodzaju prac normowanych w po-
szczegolnych przemystach, mozna réznice te w wyko-
naniu norm przedstawi¢ badz od strony organizacji pra-
cy, badz tez od strony wykonawcéw tej pracy. W nie-
ktérych za$ przypadkach bedziemy zmuszeni omawiac
je na tle struktury organizacyjnej zaktadow.

W przypadku pierwszym podzielimy cato$¢ proce-
s6w roboczych, wykonanych w miesigcu na: (a) proce-
sy maszynowe, (b) procesy aparaturowe, (C) procesy
maszynowo-reczne, (d) procesy reczne.

Podzial normowanych proceséw roboczych reguluje
instrukcja dotgczona do formularzy sprawozdawczych.

Proces maszynowy ma miejsce w tym przypadku,
gdy jednostka pracy, dla ktérej wyznaczono odpo-
wiedni czas, wykonywana jest catkowicie przez ma-
szyne, a udziat robotnika sprowadza sie do obserwacji
prawidtowosci ruchu maszyny i pogotowia na wypadek
zaklécen w przebiegu pracy.

Proces aparaturowy zachodzi wowczas, gdy jednost.
ka pracy jest wykonywana w urzadzeniach aparatu-
rowych (reakcja chemiczna, obrobka elektrotermiczna
itp.), a udzial robotnika sprowadza sie do kontroli
i regulowania pracy aparatow.

Proces maszynowo-reczny Ma miejsce wtedy, gdy
jednostka pracy jest wykonywana przez maszyne, przy
bezposrednim wkladzie pracy recznej robotnika (szli-
fowanie z recznym podawaniem).

Proces reczny Wystepuje w tym przypadku, gdy jed-
nostka pracy wykonywana jest wytgcznie przy uzyciu
pracy recznej robotnika (bez pomocy narzedzi i sprze-
tu o napedzie mechanicznym).

Podziat ten umozliwia przedstawienie réznic w wy-
konaniu norm przy tych systemach pracy, w ktérych
stopien bezposredniego udziatu pracy robotnika jest
rézny.

W drugim z wymienionych wariantéw ukladu spra-
wozdan, mozna uwidoczni¢ rozpietos¢ w wykonywaniu
norm przez kilka podstawowych (gtéwnych) zawoddw.
Powinny to by¢, oczywiscie, zawody jak najliczniejsze
w danej galezi wytwoérczosci, w gtéwnej mierze wpty-
wajgce na rozmiary produkcji. Powinny to byé zawo-
dy, ktérych wykonywanie zostato zakordowane, lub
znajduje sie w trakcie objecia akordem.

Trzecia odmiana, jaka mozemy przyja¢, gdy zadne
z dwoch poprzednich kryteriow nie moze by¢ zastoso-
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wane, to przedstawienie w sprawozdaniu réznic wyko-
nania prac normowanych przez pracownikéw réznych
wydziatébw (oddziatéw). Podziat ten powinien by¢ u-
stalcny zgodnie z jednolita strukturg organizacyjnag
poszczegdlnej gatezi przemystu tak, aby dane pew-
nej ilosci zakladéw mozna byto kumulowa¢ i podda-
waé¢ badaniom statystycznym. Juz wymoég ten czyni
konieczne ustalenie jednolitego ukladu sprawozdan,
w jednym z trzech wariantéw, dla grup zakladéw
o podobnym charakterze pracy, w ramach resortow
administracji gospodarcze;.

Wprowadzenie sprawozdawczosci z wykonania norm
jest bezsprzecznie konieczne dla odtworzenia stanu
faktycznego na tym odcinku. Niemniej jednak, jest to
tylko czes¢ pracy. Tak bowiem, jak przed wprowadze-
niem norm, dokonuje sie szczegotowej analizy zdolno-
Sci wytworczej, analizy metod pracy i organizacji ca-
tosci procesu produkcyjnego, tak samo po ich wpro-
wadzeniu nalezy bada¢ wnikliwie wszystkie czynniki,
wplywajace na ksztaltowanie sie wykonania tych norm.
Stowem, réznice w wykonywaniu norm winny by¢ sy-
stematycznie rejestrowane i analizowane.

Oba te zadania wchodzg w zakres czynnosci ko-
komorki, zajmujacej sie organizacjg pracy i ptac w za-
ktadzie.

Jak przeprowadzi¢ analize wykonania norm pracy
w zaktadzie? Aby odpowiedzie¢ na to pytanie, musi-
my postawi¢ na wstepie kilka warunkéw, ktére przy
sporzadzaniu analizy muszg by¢ zachowane: a) ahaliza
musi sta¢ sie materiatem do dalszych badan i do wy-
ciggania wnioskéw, zmierzajgcych do wzmozenia wy-
dajnosci pracy; b) analiza musimy objg¢ catoksztait
czynnikdw, ktére majg wplyw na wydajnos¢ pracy
w danym okresie; c) analiza w.iinna zbiega¢ sie z pew-
nym okresem sprawozdawczym, winna sprawozdanie
wyjasni¢ i uzupetnic.

Azeby przeprowadzona analiza byla uzyteczna dla
dalszych badan, konieczne jest sformutowanie jej
na piSmie w ukiadzie, ktéry umozliwi poréwnywanie
danych na przestrzeni przynajmniej dwodch okreséw
sprawozdawczych. Totez material, dotyczacy cato-
ksztattu czynnikdw, majacych wptyw na wydajnosé
pracy, powinien by¢ usystematyzowany i rozpatrywa-
ny wedtug takich grup czynnikéw, ktore pozostajg ze
soba w Scistej funkcjonalnej zaleznosci i ktére dosta-
tecznie naswietlajg interesujgcy nas problem.

Zgodnie z powyzszym postawimy sobie nastepujg-
ce zagadnienia, w ramach ktérych poddamy szczego6-
towej analizie wszystkie mozliwe czynniki, wplywa-
jace na ksztaltowanie sie omawianych probleméw.

Stosunek ilos$ci roboczo-go-
dzin, zaplanowanych w akor-
dzie do godzin faktycznie
przepracowanych. Zagadnienie to, cho-
ciaz nie wigze sie Scisle z rozpietoScig wykonywania
norm przez robotnikbw, powinno byé jednak brane
pod uwage przez komoérke organizacji pracy, gdyz nie-
watpliwie zmniejszenie ilosci roboczo-godzin, przepra-
cowanych w akordzie, wptynie ujemnie na wykonanie
planéw produkcyjnych zaktadu. Obok wiec stosunku
procentowego, nalezy poda¢ przyczyny, ktore wplywa-
ja na odchylenia (np. omoéwi¢ oraz okresli¢ ilos¢ cza-



su, straconego przez pracownikow akordowych przez
odrywanie ich do prac optacanych dniéwkowo).

Rozpietos¢ w wykonaniu norm.

est to zagadnienie najpowazniejsze, wymagajgce
rI/szechstronnej i dogtebnej analizy. Dla tatwiej-

lego uzasadnienia zmian, zachodzgcych na tym odcin-
ku, ogélna ilos¢ roboczo-godzin, rozmieszczong w rub-
rykach formularza sprawozdawczego w zaleznosci od
procentu przekroczenia norm, bedziemy bada¢ w trzech
grupach, okreslajgcych ilos¢ roboczo-godzin, przepraco-
wanych przez robotnikéw, ktérzy wykonujg normy
(A) ponizej 100%, (B) w granicach od 101 «- 200%,
(C) powyzej 200%.

A. WYKONANIE NORM PONIZEJ 100%.

Sciste powigzanie wydajnosci pracy z realizacjg pla-
néw produkcyjnych kaze nam przede wszystkim zwrdci¢
uwage na tych pracownikéw, ktérzy norm pracy nie
wykonujg. Moze by¢ osiem nastepujgcych przyczyn,
wyjasniajgcych ten stan rzeczy:

4  Fluktuacja stanu zatrudnienia. Zadaniem dokonu-
jacego analizy jest zbadac¢ i wykazaé, jaki wplyw
na niewykonanie norm wywiera ptynnos¢ sity roboczej,
w wyniku ktdrej przyjeto do pracy nowych robotnikow,
lub zamieniono obstuge stanowisk roboczych. Pouczaja-
jacym tu wyjasnieniem byloby zestawienie wynikéw
pracy robotnikbw, nowozatrudnionych na stanowisku
roboczym z wynikami pracy robotnikdw, pracujacych
na takim samym stanowisku, np. 1, 2, 3 i wiecej lat.

Obsada stanowisk. Jes$li chodzi o wptyw obsady

stanowisk roboczych na wydajno$¢ pracy, nalezy
wzigé¢ pod uwage z jednej strony kompletno$¢ obsady,
a z drugej strony wiasciwos¢ obsady zaréwno ze wzgle-
du na istniejagce warunki na stanowiskach roboczych,
jak réwniez pod wzgledem kwalifikacji poszczegélnych
robotnikdéw, odnosnie wykonywanej przez nich pracy.
pt Wykorzystanie czasu roboczego. O Wykorzystaniu
y  czasu roboczego $wiadczy¢ bedzie ilos¢ roboczo-go-
dzin, zuzytych na przerwy w pracy, zalezne od tych
robotnikbw. Beda to przerwy, powstale przez strate
czasu roboczego: (a) przez naruszenie dyscypliny pra-
op» (b) przypadkowe przerwy z przyczyn osobistych,
(c) przerwy na odpoczynek i potrzeby fizjologiczne po-
nad norme. Wliczone tu bedag takze opuszczenia miej-
sca pracy z usprawiedliwionych powodéw, straty czasu
wskutek nieszczesliwych wypadkow itp.

4 Niedociggnigcia w organizacji procesu produkcyjne.
go. Nalezy tu omoéwi¢ takie czynniki jak: (a) wadli.
wa organizacja pracy np. nadmierne obcigzenie jednych
stanowisk i brak pracy na innych itp., (b) nieodpowied-
nie warunki techniczne, nieodpowiednia jako$¢ surow-
cow i poiabrykatéw, uzywanych do produkcji, (c) in-
ne wewnetrzne lub z zewnatrz dziatajgce przyczyny.
E' Niezgodno$é¢ istniejacych  warunkéw pracy z wa-
* runkami okreslonymi w normach. Nalezy omoéwié
jakie sg te odchylenia i skad powstaty.
f  zakordowanie nowych prac. Wyjasnieniem tej za-
leznosci bytoby wykazanie, jak sie ksztaltuje ilos¢
roboczo-godzin. przepracowanych przez robotnikow,
wykonujgcych prace nowozakordowane ponizej 100%,
do ilosci roboczo-godzin, przepracowanych przez robot-
nikéw, ktdrzy nie wykonujg norm przy pracach zakor-

dowanych dawniej (przed upltywem pét roku i catego
roku).
7 Procent robotnikéw niewykonujgcych normy, kté.
rzy nie biorg udziatu we wspoéizawodnictwie pracy.
8 W plyw przeszkolenia na stanouiiskach roboczych.
Czy robotnicy, wykonujgcy normy ponizej' 100% sg
szkoleni. (llu z nich przeszio szkolenie w zakiadzie i na
czym cno polegalo). Czy pomaga sie im w usprawnie-
niu organizacji pracy przez przeprowadzenie fotografii
dnia roboczego, a to w celu wykazania im nadmiernych
strat czasu (poda¢ dane $wiadczace o wynikach).

B. ROZNICE W WYKONYWANIU NORM W GRA-
NICACH OD 101—200%.

Analiza rozpietosci przekroczenia norm powinna wy-
kaza¢ i wyjasni¢ tendencje przesuwania sie S$redniej
wykonania norm w zakfadzie. Wskazane bytoby tu
ustalenie i poddanie analizie stosunku procentowego
pomiedzy grupami robotnikéw, ktérzy wykonuja nor-
my: (a) ponizej $redniej (od 100% — do... %, (b) po-
wyzej Sredniej — (od....... do 200%).

Przyktadowe dane, odnosnie tego punktu analizy,
mogtyby mie¢ nastepujacy uktad: (a) ponizej Sredniej
od 101—135% — 60%, (b) powyzej od 135 do 200% —
40%.

Przy badaniu wzajemnego uktadu tych trzech grup
nalezaloby réwniez wyjasni¢ wplyw nastepujgcych
siedmiu czynnikéw.

I Jaka jest $rednia przekroczenia normy przy proce-
sach (@) maszynowych, (b) aparaturowych, (c) ma-
szynowo-recznych, (d) recznych — jesli takie réznice
w procesach roboczych sa.
2 Wplyw statych miejsc pracys W jakim gtopnijr
wplywa na wydajnos$¢ pracy zapewnienie statych
miejsc pracy robotnikom, ktérzy wykonujg prace gtow-
ne. (Poda¢ cyfry, odzwierciedlajgce wysokos$¢ przekra-
czania norm na slanowskach ze stalg i ptynng obsada).
—F Obstugiwanie robotnikéw pracujgcych w akordzie
y przez pracownikéw pomocniczych. Stopien obstu.
giwania robotnikow, ktérzy wykonujg prace gtdwne
wedlug zawodéw, wymienionych w sprawozdaniu (wy-
konujacych bezposrednio normowang jednostke pracy)
przez pracownikbw pomocniczych (wymiana narzedzi,
dowéz materiatu itp.). Srednie zuzycie czasu nienormo-
wanego robotnikbw pomocniczych na 1 roboczo-godzine
przepracowang w akordzie obliczymy, gdy ogoélng licz-
be roboczo-godzin, przepracowana przez robotnikéw
pomocniczych w wydziatach produkcyjnych w ciggu
miesigca, podzielimy przez sume roboczo-godzin prze-
pracowanych w akordzie. Np. 100:50= 2 godziny, ozna-
cza to, ze na 1 roboczo-godzine akordowca przypada
2 roboczo-godziny robotnikéw pomocniczych.

4 Kwalifikacje robotnikéw. Podaé ilo§¢ robotnikéw,
podwyzszajacych swoje wiadomosci techniczne i cyf-
ry, ilustrujgce poziom przekraczania przez nich norm
oraz ilo$¢ robotnikow niepodwyzszajacych swoich kwa-
lifikacji zawodowych i cyfry, reprezentujgce ich poziom
wykonania norm.

p" Vplyw zmiany warunkéw produkcji. Beda to zmia-
y ny organizacyjne, techniczne i inne (ulepszone me-
tody pracy, racjonalizacja, stan technicznych urzadzen
itp.). Wykrycie takich zmian oznacza, ze warunki dstnie-
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jace nie odpowiadajg juz tym warunkom, dla ktorych
ustalono normy, a wobec tego trzeba sprawe naswietli¢
pod katem mozliwosci zmiany dotychczasowych norm.

Wykorzystanie czasu roboczego. Wplyw strat czasu

roboczego pracownikéw akordowych na réznice
przekroczenia norm nalezatoby przedstawi¢ w odniesie-
niu do proceséw: (a) maszynowych, (b) aparaturowych,
(c) maszynowo-recznych, (d) recznych (ewentualnie w
odniesieniu do innego ukfadu, przyjetego w sprawozda-
niu), z podaniem rodzajéw strat czasu, przyblizonej ilo-
Sci straconych roboczo-godzin lgcznie ze wskazaniem
przyczyn, wywotujgcych te straty. Przyczyny przerw
w pracy, zgodnie z przyjeta klasyfikacjg zuzycia czasu
roboczego, okreslamy nastepujgco: (a) zalezne od ro-
botnika, (b) niezalezne od robotnika. Przerwy na odpo-
czynek i potrzeby fizjologiczne pracownika sg przewi-
dziane normami i nalezy tu omoéwi¢ tylko odchylenia
od tych norm. Wszystkie inne przerwy nie sg wpraw-
dzie przewidziane w normach, ale omowienie ich jest
konieczne, gdyz bezsprzecznie wptywajg one na wiel-
kos¢ produktu, wytworzonego w jednostce czasu.
ri Roznice przekroczenia norm w zalezno$ci od syste-
* mu normowania pracy. Przyczyna rozpietosci prze-
kraczania norm przy réznych rodzajach pracy moga
by¢ takze rozne systemy normowania pracy, czego nie
mozna by wywnioskowa¢ z danych, zawartych w spra-
wozdaniu. R6zne metody normowania mogg by¢ przy-
jete zaréwno w odniesieniu do kazdego z wymienio-
nych tu czterech rodzajow proceséw produkcyjnych, jak
i w odniesieniu do prac, wykonywanych przez rézne
zawody. Stad tez w analizie powinno sie wykazac, ja-
kie rodzaje pracy zostaly zakordéwane przy uzyciu
metody szacunkowej, badz statystycznej, czy analitycz-
nej. Dla poréwnania, mozna by zestawi¢ $rednie wyko-
nanie normy przy pracach normowanych przy uzyciu
kazdej z tych metod.

C. WYKONANIE NORM POWYZEJ 200%.

Chociaz w formularzu sprawozdawczym nie przewi-
duje sie juz dalszego rozréznienia, to jednak dla blizsze-
go zorientowania sie w tendencjach zwyzkowych, by-
toby wskazane wymieni¢ tu kilka cyfr obrazujgcych,
jak procent robotnikéw wykonuje normy, np.: 300%,
400% i 500% i dzieki czemu osiggajg te wyniki.

Omoéwienie wzajemnego uktadu grup pracownikéw,
ktérzy wykonujg normy ponizej S$redniej, powyzej
Sredniej do 200%, oraz przekraczajgcych normy ponad
200%, mozna by jeszcze uzupehi¢ przez okres$lenie, w
jakim stopniu uczestnicza w tych grupach wielowarszta-
towcy lub robotnicy pracujgcy sys.emem szybkoscio-

wym, potokowym itp. (o ile, oczywiscie, takie metody
pracy w zakladzie sg stosowane). Jezeli nowych metod
pracy nie stosuje sig, nalezy to réwniez w analizie za-
znaczyc.

Roéwnoczesnie mozna by na tle réznic w wykona-
m niu norm, wskaza¢ w analizie, przesytanej do

wladz nadrzednych, w jakim stopniu sg $rednio
przekraczane normy w odniesieniu do produkcji jedno-
stkowej i seryjnej. Uzupetnieniem tych danych bytoby
okreslenie (w %) stosunku produkcji jednostkowej i se-
ryjnej. Mozna by tu réwniez przedstawi¢ plan objecia
akordem w najblizszym okresie nowych rodzajéw prac.

Przy opracowywaniu omawianych zagadnien, nalezy
mie¢ na uwadze, ze analiza nie powinna ograniczy¢ sie
wylgcznie do badania przyczyn réznic w wykonaniu
norm, ale powinna takze wyjasni¢ tendencje ruchu
Sredniej wydajnosci i zmiany czynnikéw, ktore wpty-
waja na wydajno$¢ pracy. Totez wskazane jest, aby
wszelkie dane byly podawane na tle stanu, jaki istniat
w okresie poprzednim.

Przy sporzadzaniu analizy powinny by¢ brane wszy-
stkie materiaty, na podstawie ktérych mozna by odtwo-
rzy¢ pemny obraz czynnikéw, wplywajgcych na noto-
wang w miesigcu sprawozdawczym wydajnos¢ pracy.

Do wykorzystania w tym wzgledzie zalecone bytoby:
(1) sprawozdanie z wykonania norm, (2) catlo$¢ doku-
mentacji dotyczacej wykonanych prac, (3) zapiski
mistrz6w, zmianowych i innych kierownikéw pra-
cy- (4) wyniki obserwacji i pomiaréw czasu roboczego,
przeprowadzonych przez technikbw normowania pracy.

Wykorzystanie tych materialtéw powinno postuzy¢ do
opracowania wnioskéw, zmierzajacych do zwiekszenia
wydajnosci pracy. Stad tez w analizie, po omowieniu
kazdego zagadnienia, nalezatoby sprecyzowa¢ $rodki,
umozliwiajgce poprawe istniejgcego stanu stanu rzeczy
na tym odcinku.

Na zakonczenie naszych rozwazan nalezy podkresli¢,
Zze celem ich byto podanie ramowego uktadu przepro-
wadzenia analizy wykonania norm w zakfadach pracy.
Rzecz zrozumiata, ze uktad ten powinien by¢ dostosowa-
ny do specyfiki r6znych rodzajéw wytworczosci i orga-
nizacji pracy. Zadanie ujednolicenia i usystematyzowa-
nia form analizy w dostosowaniu do proceséw wytwor-
czych, powinno by¢ opracowane na szczeblu centralnych
zarzadow przemystu lub innych réwnorzednych jed-
nostek.

Materiaty zawarte w analizach moga postuzy¢ do o-
pracowania i spopularyzowania najracjonalniejszej me-
todyki analizy wykonania norm w danej branzy.

Zygmunt Koryzna

Przektad publikacji radzieckiej
przygotowany do wydania przez

GLOWNY

INSTYTUT PRACY

K. A. FIEDOSIEJEW
Planowanie techniczno - finansowe w przedsiebiorstwach

przemystowych

ukaze siQ naktadem Polskich Wydawnictw Gospodarczych
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Uwagi

DYSTRYBUCJI

na temat organizacji sprzedazy

w Powszechnym Domu Towarowym

Powszechnych  Domach  Towarowych

czestym zjawiskiem sg zaklécenia w nor-

malnej, rytmicznej sprzedazy. Nalezato-

by sie zastanowi¢, czy przypisa¢ to moz-

na niedostatecznej jeszcze u nas sieci
Powszechnych Doméw Towarowych (PDT), i w ogole
sieci punktéw detalicznej sprzedazy, czy tez samej or-
ganizacji sprzedazy.

Nie jest naszym zamiarem rozstrzyga¢ ani dociekac,
w jakim stopniu te czynniki wptywajg na istniejgcy
stan rzeczy, chcemy natomiast dorzuci¢ tylko pare u-
wag o jednym z tych czynnikow, a mianowicie o orga-
nizacji sprzedazy. Nalezy tu doda¢, ze uwagi nasze do-
tyczy¢ bedg organizacji sprzedazy tylko jednego
z PDT.

Sam akt sprzedazy daje sie podzieli¢ na trzy czyn-
nosci, z ktorych pierwsza stanowi okazanie towaru kon-

sumentowi i dokonanie przezen wyboru, drugg zainka-

sowanie naleznosci za towar, trzecia za$ — wydanie
sprzedanego towaru.

Wyciggajac wnioski z tego podziatu, mozna zorgani-
zowa¢ sprzedaz wedlug réznych wariantéw. Mozna
wszystkie te trzy czynnosci powierzy¢ sprzedawcy, kto-
ry bedzie okazywat towar konsumentowi, inkasowat od
niego gotowke i wydawat mu, po uprzednim opakowa-
niu, towar. Mozna zorganizowa¢ oddzielng kase i jej
powierzy¢ inkasowanie gotdéwki, a pozostate czynnosci
zleci¢ sprzedawcy. Mozna wreszcie stworzy¢ trzy od-
dzielne s.anowiska, ktore bedg samodzielnie wykony-
waé poszczegolne czynnosci sprzedazy. Bedziemy tu
mieli stoisko ze sprzedawca, do ktdrego funkcji nalezy
okazywanie towaru i przyjmowanie zamowien od klien-
teli, kase z kasjerka, ktora przyjmie zamowienia od
sprzedawcy i zainkasuje gotéwke, oraz pakownie, ktora
towar opakuje i wyda kupujgcemu.

Przy wyborze jednego z tych wariantéw nalezy mie¢
rta uwadze trzy nastepujagce wzgledy: mozliwie naj-
sprawniejsze zaopatrywanie kupujgcego, zapewnienie
odpowiedniej kontroli oraz optacalno$¢. Nie biorgc w
rachube tych wzgledow mozemy tatwo rozwigzaé¢ zagad-
nienie organizacji sprzedazy btednie. Nadmierna gorli-
wos¢ w ktéorymkolwiek kierunku naruszy zasade witasci-
wej proporcji miedzy tymi trzema wzgledami. Kontrola
jost konieczna, daje korzysci, ale g kosztuje, stad nieu-
miarkowane jej rozbudowywanie moze stang¢ w kolizji
z °Piacalnoscig. Podobnie ma sie sprawa z pochopng
tozbudowg aparatu dystrybucyjnego. Moze to stworzy¢

Artykut dyskusyjny

razace dysproporcje miedzy korzyscia, jakg odno$ kon-
sument a kosztem dystrybucji, obcigzajgcym w ostatecz-
nym rachunku konsumenta.

Wymienione tu trzy warianty organizacji sprzedazy
majg miejsce w Powszechnym Domu Towarowym, kt6-
ry byt przedmiotem naszych doswiadczen.

Pierwszy z wariantéw — jak juz wspomnieliSmy —
polega na skupieniu trzech czynnosci sprzedazy w re-
ku sprzedawcy na stoisku. PDT stosuje ja w zasadzie
w tym przypadku jezeli ma do dyspozycji automatyczng
kase rejestracyjng. Sprzedawca odbiera gotéwke od
klienta, wybija odpowiednig sume i wydaje reszte, je-
zeli nie otrzymat odliczonej naleznej kwoty. JezeU nie
ma kasy rejestracyjnej sprzedawca prowadzi raport
utargébw. RnAport utargéw stanowi namiastke kasy re-
jestracyjnej, skoro sprzedawca sam go wypetnia i su-
muje, podczas gdy kasa czyni to automatycznie na ta-
Smie. Sprzedawca nie zna w tym przypadku ostatecznej
sumy utargow, gdyz taSma znajduje sie w zamknietej
skrytce, ktora otwiera i odnotowuje rachmistrz z dziatu
finansowego.

Drugi wariant polega na wydzieleniu czynnosci inka-
sa. Sprzedawca po ustaleniu zamoéwienia klienta wypi-
suje paragon * (oryginat i 2 kopie), oryginal wrecza
klientowi, jedna kopie przyczepia do zamoéwionego to-
waru, drugg kopie pozostawia w bloku. Klient z orygi-
nalem paragonu udaje sie do kasy, ktdra inkasuje go-
téwke, kwituje odbiér na oryginale paragonu i pokwi-
towaniu, ktére stanowi perforowana cze$¢ oryginatu pa-
ragonu. Z pokwitowanym paragonem wraca do stoiska,
gdzie sprzedawca odbiera od niego oryginat paragonu
z pokwitowaniem, wrecza mu natomiast towar z pier-
wszg kopig paragonu.

Wariant trzeci o tyle odbiega od poprzedniego, ze
sprzedawca przekazuje towar z pierwszg kopig para-
gonu do pakowni a ta z kolei po uprzednim zapakowa-
niu, w zamian za oryginal paragonu, wydaje towar
z pierwszg kopig klientowi. Doda¢ tu trzeba, ze kasa
zatrzymuje u siebie perforowang czes¢ paragonu, jako
dowod wplaty.

Tak, w najwiekszym skrdcie, przedstawia sie organi-
zacja sprzedazy.

Dla catoksztattu zagadnienia konieczne jest przedsta-
wienie dalszych czynnosci, zwigzanych ze sprzedaza,
ktore — w zaleznosci od przyjetego wariantu — maja

* Paragon — nazwa przyjeta w PDT dla bloczkéw sprzedazy.
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rézny charakter. Chodzi tu o ustalenie dziennego obrotu,
mank kasowych, sporzadzenie z tych czynnosci dowo-
déw, potrzebnych dla ksiegowosci.

Czynnosci te przy pierwszym wariancie sg bardzo
proste. Polegaja na poréwnaniu sumy z licznika kasy
rejestracyjnej, wzglednie z raportu utargbw z kwotg
dziennego utargu, wptacong do kasy. Rozbieznosci mie-
dzy tymi sumami beda wskazywa¢ na manko lub nad-
wyzke stoiska. Oczywiste, ze tylko kasa rejestracyjna
daje tu pewne gwarancje, skoro sprzedawca nie ma
mozliwosci poréwnania wptaconych kwot z tytutu utar-
gu z sumami na liczniku kasy rejestracyjnej.

Drugi i trzeci wariant pocigga za sobg caly szereg
dodatkowych czynnosci. | tak — kasjerka sumuje do-
wody wptaty (jezeli jest kilka stoisk, to sumuje dowody
wptaty z kazdego stoiska oddzielnie) i poréwnuje ze sta-
nem gotéwki w kasie, wzglednie gotéwki i dowodami
wptlaty do kasy gtownej, gdyz przekazuje ona kilka-
krotnie w ciggu dnia gotowke do kasy gtéwnej. Sprze-
dawca poréwnuje kopie z bloku z oryginatami (klient
mogt podjac¢ paragon i po drodze do kasy zrezygnowac
z kupna), a nastepnie sumuje paragony z bloku. Z ko-
lei kasjerka stoiska przekazuje dowody wptaty, a sprze-
dawca oryginaly paragonéw — rachmistrzom w ksie-
gowosci. Tu zespdt rachmistrzéw (w naszym przypadku
— 4) ukiada oryginaly i pokwitowania kolejno wediug
numeréw, poréwnuje sumy na poszczegolnych parago-
nach i pokwitowaniach (majg ten sam numer kolej-
ny), zlicza na maszynie z tasma oddzielnie paragony
i pokwitowania i ustala rozbieznosci. Manka czy nad-
wyzka w kasie daje sie ustali¢ przez poréwanie wy-
mienionych tu sum z wptatami do kasy gtéwnej. Z czyn-
nosci tych sporzadzajg rachmistrze odpowiednie proto-
kéty oraz zestawienia mank i nadwyzek.

Nalezy sie z kolei zastanowi¢, w ile te trzy rézne wa-
rianty odpowiadajg postawionym na wstepie postula-
tom w odniesieniu do organizacji sprzedazy. Przy anali-
zowaniu organizacji sprzedazy wedtug tych wariantéw
trzeba przyja¢, ze sprzedaz odbywa sie w pewnych -
okreslonych warunkach. Zat6zmy, ze przestrzenn opera-
tywna nie pozwala na rozbudowe stoiska, oraz ze roz-
miar stoiska nie pozwala na dodanie pracownika o tym
samym charakterze czynnosci. Przepustowo$¢ stoiska
moze by¢ zwiekszona jedynie przez umiejetne operowa-
nie tymi trzema wariantami organizacji sprzedazy.

Bierzemy chwilowo za kryterium naszej oceny ma-
ksymalng przepustowos$¢ stoiska. Jest rzecza oczywista,
ze maksymalna przepustowo$¢ moze mie¢ miejsce wte-
dy, gdy sprzedawce odcigzamy od wszelkich czynnosci,
ktére wychodza poza czynnosci okazania towaru, przy-
jecia zamoéwienia klienta, odwazenia czy odmierzenia
i odciecia towaru. Wydaje sie, ze w naszych warunkach
nie ma mozliwosci dalszego odcigzenia sprzedawcy np
przez powierzenie czynnosci odmierzenia czy odwazenia
innej osobie. Mozemy wiec twierdzi¢, ze maksymalng
przepustowos$¢ stoiska daje sie osiggna¢ wiasnie przy ta-
kim podziale czynnosci.

Gdyby na teren organizacji sprzedazy przenie$¢ zna-
ne zagadnienie ,waskich przejs¢“, to mozemy stwierdzi¢,
ze wtasnie stoisko stanowi dla przepustowosci ,najwez-
sze przejscie”. Jezeli, pomimo réznych usprawnien pra-
cy na stoisku poprzez nalezytg organizacje jego dziatal-
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nosci przepustowos$¢ jest w dalszym ciagu niewystar-
czajaca, to rozwigzania tego zagadnienia nalezy szukaf
na szerszej plaszczyznie, np. w niedostatecznej sieci
punktéw detalicznej sprzedazy.

Jednak rozwigzanie sprzedazy w ten sposéb wyma-
ga, aby dalsze czynnosci, zwigzane z aktem sprzedazy,
mialy przynajmniej ten sam stopien przepustowosci, co
stoisko. W przeciwnym bowiem wypadku traci sie ko-
rzysci, osiggniete na stoisku. | fu wlasnie nalezy szu-
ka¢ stabej strony organizacji sprzedazy w Powszech-
nych Domach Towarowych.

Istniejg, jak nas informowano, tendencje, aby trzeci
wariant organizacji sprzedazy na terenie PDT byt pow-
szechnie stosowany. Ale praktyka wykazuje, ze korzy-
Sci tego wariantu zaprzepaszcza sie wtasnie przez nie-
zharmonizowanie przepustowosci stoiska, kasy i pa-
kowni. Nie nalezy zapominaé, ze przepustowos$¢ punktu
sprzedazy — to wiasnie przepustowos¢ tych trzech sta-
nowisk.

Organizacja sprzedazy przeprowadzana pod katem
maksymalnej przepustowosci punktu sprzedazy idzie po
liniii uwzglednienia intereséw konsumenta, gdyz stwa-
rza najlepsze warunki jego zaopatrzenia. Pozostaje tyl-
ko rozpatrzenie organizacji sprzedazy pod katem zapew-
nienia dostatecznej kontroli i optacalnosci. Jezeli wiec
maksymalna przepustowo$¢ przypadnie na moment
progresji kosztéw, to trzeba skrupulatnie rozwazy¢, czy
nie nalezy zatrzymac¢ sie nieco ponizej maksymalnej
przepustowosci i korzysta¢ z minimalnego kosztu dy-
strybuciji.

Ze szczegOGlowego opisu trzeciego wariantu wiemy,
ze pocigga on za sobg caly szereg czynnosci dodatko-
wych takich jak czynnosci rachunkowe kasjerki, rach-
mistrzéw a nadto konieczno$¢ uzycia dodatkowych ma-
teriatébw biurowych, jakimi sg paragony. Z jednej wiec
strony mamy stoisko z kasg rejestracyjng, gdzie sprze-
dawca spetnia wszystkie trzy czynnosci aktu sprzeda-
zy, ale zmniejsza w powaznym stopniu ilos¢ zwigzanych
z nim czynnosci, z drugiej strony rozdzielenie tych
czynnosci, ktére prowadzg wprawdzie do sprawniejsze-
go zaopatrzenia konsumenta, ale powoduje dodatkowy
naklad znacznych kosztéw dystrybuciji.

Poczynione obserwacje nie utwierdzity nas w prze-
konaniu, jakoby przy stoisku z kasa rejestracyjng i
przy skumulowaniu tych trzech czynnosci w reku sprze-
dawcy mialo miejsce powazniejsze obnizenie przepusto-
wosci punktu. Pamieta¢ bowiem trzeba, ze w miejsce
czynnosci inkasa gotowki, wchodzi czynnos$¢é wypisywa-
nia paragonu przez dwie kopie, zas w miejsce opako-
wania towaru i oddania konsumentowi, wchodzi czyn-
nos¢ przekazywania tego towaru wraz z kopig do pa-
kowni.

Niestety — z braku odpowiedniego materiatu — nie
maiemy poda¢, o ile zastosowanie drugiego i trzeciego
wariantu w miejsce pierwszego pozwolito zwiekszy¢
przepustowos$¢ punktu i jak przy tych dwoéch alterna-
tywach ksztaltowaly sie koszty. Niemniej jednak, na-
wet powierzchowna analiza sklania nas do opowiedzenia
sie za mozliwie szerokim stosowaniem pierwszego wa-
riantu i to zarébwno ze wzgledu na sprawno$¢ zaopa-
trzenia, jak i optacalnos¢. Przemawia za tym i fakt, o
ktéorym byla mowa poprzednio, ze praktycznie niezbyt
szczesliwie harmonizowano przepustowos¢ stoiska kasy
i pakowni.



Nie mozemy w ostatecznej ocenie wariantow organi-
zacji sprzedazy poming¢ aspektu kontroli — jej pra-
widlowego przebiegu. Przy rozdzieleniu czynnosci, jak
to ma miejsce przy trzecim wariancie, kontrola prawi-
diowego przebiegu jest najskuteczniej zapewniona.

To samo dotyczy w pewnym stopniu, takze i drugie-
go wariantu.

Faworyzowany przez nas pierwszy wariant ma, je-
zeli chodzi o zagadnienie kontroli, pewne usterki. Gdy-
by jednak kasy rejestracyjne, niezaleznie od wybicia
sumy rachunku na tasmie, wyrzucaty bloczek dla kupu-
jacego, ktory bytby kupujgcemu wreczany, to stwo-
rzone bylyby podobne warunki dla kontroli prawidto-
wego przebiegu sprzedazy, jak to ma miejsce przy dru-
gim i trzecim wariancie organizacji sprzedazy. Nalezy
jednak mie¢ na wzgledzie, ze sprawa prawidlowego

przebiegu sprzedazy nie zalezy od systemu kontroli
lecz przede wszystkim zalezy od stopnia uswiadomienia
ideologicznego i politycznego oraz od poziomu kwalifi-
kacji zalég pracowniczych naszego aparatu handlu
uspotecznionego.

Stoimy na stanowisku, ze w rozwoju réznych form
organizacji pracy, wtasnie podziat czynnosci utatwia w
zasadzie prace. Jednakze nie mozna tej zasady stosowac
mechanicznie, w oderwaniu od konkretnej sytuacji.
W organizacji sprzedazy majgcej na celu sprawne zao-
patrzenie mas pracujgcych — pierwszy wariant — sto-
isko z kasg rejestracyjng — zdaniem naszym, na obec-
nym etapie odpowiada temu celowi lepiej, niz warianty
pozostate.

Tadeusz Szatela

ADMINISTRACJA | BIUROWOSC

W. A, ZARCHIN

Organizacja wewnetrzno-fabrycznego

rozrachunku gospodarczego

EWNETRZNO-FABRYCZNY rozrachu-

nek gospodarczy stanowi w gospodarce

socjalistycznej skuteczny $rodek w wal-

ce o obnizenie kosztéw wiasnych, o przy-

$pieszenie rotacji srodkoéw i wieksze na-
rastanie akumulacji*. W przemysle trykotazowym roz-
rachunek zostat wprowadzony przed wojng w licznych
przedsiebiorstwach, gdzie dat dodatnie wyniki. Jednak-
ze znaczna ilos¢ matych i $redniej wielkosci fabryk, do-
tychczas go nie stosuje, gtéwnie z powodu niezrozu-
mienia niektérych zagadniehn organizacyjnych.

Przeszkodg do wprowadzenia rozrachunku gospodar-
czego w tych fabrykach jest przede wszystkim to, ze —
wobec stosunkéw niewielkiej ilosci rodzai rob6t w po-
szczegllnych wydziatach — zazwyczaj nie opracowuje
sie preliminarzy wydatkow wydziatowych, ani tez kal-
kulacji wydziatowej. Nie prowadzono réwniez opartego
o ksiegowos¢ rozbicia naktadéw na poszczegolne wy-
dzialy. Usitowanie pokonania trudnosci przez mecha-
niczny rozdziat naktadéw planowych i rzeczywistych nie
Poprawito sytuacji, poniewaz nie dalo to moznosci wy-
kazania istotnych rezultatow dziatalnosci poszczegélnych
wydziatdbw. W niektérych fabrykach przeszkodg do

* Artykut W. M. Zarchina — kand. nauk ekonomicznych, pt.
' rganizacja wnutrlfabricznowo chozjastwiennowo razcziola‘; zo-
stal opublikowany w miesigczniku radzieckim ,Liogkaja pro-
myszlennost'i nr 10, str. 14. Leningrad 11)49.

wprowadzenia rozrachunku gospodarczego byta wielka
ilos¢ danych w planach i sprawozdawczosci poszczegodl-
nych komoérek gospodarczo-rozrachunkowych. W wielu
przypadkach skutecznos$¢ dziatania rozrachunku gospo-
darczego zmniejszata sie rowniez dlatego, ze nie zapew-
niono wzajemnej odpowiedzialnosci wydziatow za wy-
konanie zadania.

W wielu fabrykach przy rozrachunku gospodarczym
pominieto w rozliczeniu decydujgce najnizsze ogniwo
produkcji — brygade.

Biorgc to wszystko pod uwage, tym bardziej intere-
sujgce jest doswiadczenie tych przedsiebiorstw, ktére
prawidlowo rozwigzaly zagadnienie rozrachunku gospo-
darczego. W liczbie tych przedsiebiorstw znajduje sie
Ncginska fabryka poriczoch (okreg Moskiewski). Jest to
typowe przedsiebiorstwo wyrobéw trykotazowych Sred-
niej wielkosci, obejmujgce petny cykl produkcyjny.
Przedsiebiorstwo to przy pomocy Naukowo-Badawczego
Instytutu Przemystu Dziewiarskiego zorganizowalo u
siebie wewnetrzno-fabryczny rozrachunek gospodarczy.

Przed tym w fabryce tej koszty wilashe planowano
i rozliczano jedynie w skali ogélno-fabrycznej; premie
pracownikéw inzynieryjno-technicznych wyptacane by-
ty na podstawie przecietnego wskaznika obnizenia ko-
sztu wiasnego, wyprowadzonego dla calego zaktadu.
Stosunki pomiedzy poszczegélnymi wydziatami w zakta-
dzie nie byty okreslone regulaminami. W 1948 roku fa-
bryka nie wykonata swego zadania jesli chodzi o po-

235



ziom kosztow wiasnych, nie udato sie jednakze ustali¢
w jakim stopniu zalezne to bylo od poszczegdinych wy-
dziatow.

W stosunku do organizacji wewnetrzno-fabrycznego
rozrachunku gospodarczego wysuniete zostaly nastepu-
jace warunki: (1) gospodarczo-rozrachunkowy wydziat
i brygada powinny posiada¢ okreslony zespdt wskazni-
kéw wyliczonych dla tych wydzialéw i brygad, plano-
wanych oraz zarachowywanych w stosunku do kazdego
obiektu gospodarczo-rozrachunkowego odrebnie, (2) pla-
nowanie i rozliczanie dziatalno$ci bedacych na rozra-
chunku gospodarczym wydziatow i brygad powinny by¢
operatywnie opracowane lecz uproszczone, na tyle aby
dane te rozumiat kazdy robotnik i aby wprowadzenie
tych metod nie wymagalo dodatkowych pracownikéw,
(3) kazda jednostka bedaca na rozrachunku,-gospodar-
czym winna ponosi¢ odpowiedzialno$¢ materialng za po-
niesione nieprodukcyjne koszty i straty.

Poczatkowo wprowadzono nowy system rozliczen
w podstawowych wydziatach produkcyjnych. Dla kaz-
dego z nich ustalono zesp&t wskaznikéw produkcyjnych
i wysoko$¢ kosztéw powstajgcych na tym wydziale.
Kazdy wydziat otrzymat okreslone zadanie do wykona-
nia i dla kazdego wydzialu okreslony zostat planowy
koszt wiasny produkciji.

Tak wiec, zlecenie dla oddzialu dziewiarskiego za-
wieralo dla kazdego artykutu oddzielnie i ponadto w
Stosunku do calego wydziatu nastepujagce wskazniki:
wielkos¢ produkcji w ujeciu ilosciowym i w jednost-
kach umownych, obliczong na dobe i na caly okres pla-
nowany; ilos¢ zaangazowanych urzadzen technicznych

i przepracowanych maszyno-godzin; dopuszczalny prze-
stdj urzadzen technicznych; gatunkowos$¢; zuzycie su-
rowcow (wedlug numerdéw), dopuszczalne odpadki we-
dtug rodzai; zuzycie igiet (w trzech wskaznikach, a mia-
nowicie: na jednostke wyrobu, na dobe i na okres pla-
nowany); S$rednig wydajnos¢ pracy jednego robotnika
w jednostkach umownych, etaty i fundusz ptac; plano-
wane ceny na surowce, potfabrykaty, igty; oraz dopu-
szczalng przy wykonaniu planu wielko$¢ niezakon-
czonej produkcji w ujeciu iloSciowym.

Ostatni wskaznik stanowi miernik szybkosci obrotu
srodkdw w wydziale. Jest on bardziej prosty anizeli
tego samego rodzaju wskazniki obliczone w oparciu o
inne kryteria. Wydziatly nie sg wyposazane we wilasne
srodki obrotowe, ponadto za$ brak rozliczen finanso-
wych pomiedzy wydziatami wyklucza mozliwo$¢ opar-
cia kontroli rotacji srodkéw obrotowych na obliczeniach
wyrazonych w jednostkach pienieznych. Rozmiary na-
ktadéw, wyrazone w wartosciach pienieznych, okreslone
zostaly przy pomocy zaplanowanego kosztu wilasnego
jednostki kazdego wyrobu i produkcji danego wydzia-
tu.

Te kalkulacje wydziatowe zaréwno w tresci jak i w
iloSci pozycji skladowych roznia sie od petnej kalkula-
cji opracowan dla catego zakladu. Kazda pozycja kal-
kulacji wydzialowej zawiera jedynie naktady zwigzane
z praca danego wydziatu (sa one okreslone na podstawie
norm i obliczone po cenach planowanych, lub tez w o-
parciu o odrebne kosztorysy).

Koszty warunkujgce wytwarzanie wyrobow, ale kto-
rych wielko$¢ nie zalezy od danego wydziatu podawane
sg w planowej wydzialowe] kalkulacji w jednej pozycji.
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Kalkulacja zawiera nastepujace pozycje: surowce i
prefabrykaty, zwroty odpadkéw, surowce po odjeciu
wartosci sprzedaznej odpadkéw, barwniki, materiaty
na opakowania, robocizna produkujgcych robotnikow
oraz $wiadczenia i narzuty liczone w stosunku do niej;
paliwo i para dla celéow produkcji; koszty ogélne bez-
posrednio powstate na wydziale (prace administracyj-
ne wydziatu oraz Swiadczenia i narzuty z tymi pracami
zwigzane, koszty badan i doswiadczen poniesione przez
wydzial, iglty do produkcji, remonty urzadzen technicz-
nych i energia elektryczna, zuzyta zaréwno dla ruchu
jak i oswietlenia) — wreszcie koszty ogdlne posrednie
niezalezne od pracy wydziatu.

Prace oddzialtdbw bedacych na rozrachunku gospo-
darczym podawane nie sg jednak w sprawozdawczosci
dziennej i miesiecznej. Codziennie podawane s jedynie
dane iloSciowe (sumowane od poczatku). Podstawg do
powyzszych zarachowan sg dwustronne pokwitowania
na otrzymywane materiaty lub oddawane wyroby i od-
padki. Wydatki pieniezne nie sg zarachowywane w spra-
wozdaniach codziennych poniewaz zwiekszyloby to
znacznie ilos¢ pracy rachunkowej. Ponadto rejestracja
taka specjalnie nie jest potrzebna; doswiadczenie do-
wiodlo, ze przy planowanych cenach sztywnych ujecie
ilosciowe zupelnie wystarcza do sygnalizowania ruchu
kosztow wydziatu wyrazonych w wartosSciach pieniez-
nych. W wydziatach bezposrednio notowane sg iloscio-
we dane dotyczace bezposrednich naktadéw oraz wyko-
nanej produkcji.

Wyniki podawane sg codziennie (zadanie: na dany
dzien i w tgcznej sumie liczonej od poczatku miesigca)
na specjalnej tablicy za pomocag nastepujacych danych:
wielkos¢ produkcji zakonczonej w ujeciu iloSciowym,
stosunek brakéw, odpadki, zuzycie przedzy, rozchod
igiel, iloS¢ godzin przestojow i pracy maszyn.

Wyniki pracy miesiecznej poszczegélnych wydziatow
rozliczane sg centralnie przez ksiegowos¢ i statystyke
zarébwno w ujeciu iloSciowym jak i wartosciowym. Sta-
tystyczne dane ilosciowe otrzymuje sie z codziennych
sumowan w zestawieniach wydziatowych. Koszty Bez-
posrednie okresla sie wprost na podstawie danych ilo-
Sciowych i cen planowanych (dane te uzyskuje sie
z ksiegowan na kontach w rachunkowosci).

Taki sposob wybitnie upraszcza ksiegowos$¢, bowiem
pozwala unikna¢ szeregu podwojnych ksiegowan; jed-
noczesnie powyzsze rozliczenie jest wystarczajgco Sciste
dla rozrachunku gospodarczego i zapewnia catkowite
powigzanie danych w zestawieniach: dziennych i mie-
siecznych.

Koszty posrednie stale, ,niezalezne od wydziatu,
wigcza sie do rzeczywistych kosztow wtasnych w sumie
zaplanowanej, niezaleznie od tego w jakim stopniu od-
dzial wypeit plan produkcji. Na podstawie takiego
obliczenia wartosci pienieznej nakladéw zestawia sie
poza ksiegowo miesieczne sprawozdawcze zestawienia
kalkulacyjne wydzialu, w ukladzie analogicznym do
schematu kalkulacji planowej.

Z reguly wszystkie naktady bezposrednie wydziatu
zalicza sie na jego rachunek jedynie na podstawie przez
wydzial podpisanych dokumentéw. Tylko te naktady,
ktérych praktycznie biorgc nie mozna zaliczy¢ wprost
na rachunek wydziatu (np. rozchéd energii elektrycznej,
jesli nie ma wydziatowych licznikow) zaliczane sg bez



potwierdzenia wydziatu przez podzielenie nakiadu po-
niesionego w skali catego nakladu pomiedzy wydziaty
w stosunkach przewidzianych planem.

Niezaleznie od naktadoéw przewidzianych planem, do
rzeczywistych wydziatlowych kosztéw wiasnych zalicza
sie miedzyoddzialowe kary, jak rowniez straty. Odwrot-
nie ulegajg zarachowaniu dodatkowe wplywy wynikie
przy realizacji wskutek réznicy pomiedzy faktycznie
wyprodukowanymi gatunkami a ich asortymentem
w planie. Pozwala to na wyrazne odzwierciedlenie
w kosztach witasnych stopnia, w jakim wydzial zacho-
wuje dyscypline technologiczng i zapewnia planowang
gatunkowos$¢ wyrobdw. Jak wykazaly przeprowadzone
w fabryce obliczenia, kazdy wadliwy wyréb przynosi
strate (réwniez na przedzy), stanowigcg okoto 15% jego
ceny sprzedazy. Oczywiscie, ze wliczenie odpowiednigj
straty lub zysku zawiera istotny wplyw na ogoélny po-
ziom wydzialowych kosztéw wiasnych, wplywajac do-
datkowo mobilizujaco na robotnikéw wydzialu do po-
lepszenia jakosci produkciji.

Wyniki dziatalnosci gospodarczo-rozrachunkowego
wydziatu wedlug wskaznika kosztow wiasnych okre-
Sla sie przez zestawienie porownawcze wszystkich jego
kosztow za calg produkcje z kosztami normatywnymi
(koszty normatywne otrzymuje sie mnozac ilosci fakty-
cznie wyprodukowanych wyrobéw przez’'ceny kalku-
lacji planowej i sumujac w jedng cato$¢ otrzymane re-
zultaty). Jako rezultat pracy ubiegtego miesigca zesta-
wia sie wykaz wynikéw, w ktorym wyliczone zostajg
wszystkie pozycje kalkulacji wedlug planu i rodzaje
strat. Obok podane zostajg koszty, obliczone za rzeczy-
wistg wielko$¢ produkcji podtug cen planowych i efek-
tywnie poniesione koszty wlasne oraz réznice wykazu-
jace oszczednosci lub przekroczenia.

Z chwilg wprowadzenia wydzialowego planowania
i rozliczenia kosztow wiasnych, premie wydziatowych
pracownikéw inzynieryjno-technicznych uzaleznione zo-
staly od wynikdw pracy wydzialu w dziedzinie znize-
nia kosztéw wiasnych.

Jak widzimy, przy takim systemie, rozliczenia po-
miedzy wydziatami nie sg ksiegowane. Codzienna ich
rejestracja i koszta rozliczeniowe nie sg wyktadnikami
w warunkach, gdy szereg naktadow (w tej liczbie —
ptace roobtnicze) oblicza sie i ksieguje w rzeczywiscie
wydatkowanych sumach jedynie raz na miesigc. Co-
miesieczny za$ zapis rozrachunkéw catkowicie mozna
zastgpi¢ przez zestawienie poréwnawcze planowych
i rzeczywistych kosztéw wydziatu.

W celu zaliczenia wszystkich kosztéw i strat na wta-
Sciwy wydziat, niezaleznie od tego, jak zostaly one
uwidocznione w biezgcych rachunkach, nalezy prawid-
towo zorganizowac¢ stosunki wzajemne pomiedzy wy-
dzialami. W tym celu opracowano szczegétowe, kon-
kretne wzajemne zobowigzania sasiadujgcych oddziatow
(szczegdlnie co do jakosci wytworéw) i okreslono orien-
tacyjnie rozmiary strat spowodowanych przez niewyko-
nanie zaciggnietych zobowigzan. Powyzsze wzajemne
stosunki gospodarczo-rozrachunkowe zostaty zatatwione
formalnie przez zawarcie umoéw miedzy oddziatami, od-
zwierciedlajgcych ich obowigzki oraz wzajemng odpo-
wiedzialno$¢ materialng jednego wobec drugiego.

Zobowigzania umowne oddzialdbw stanowig rozwi-
niecie planowych zadan. Zawierajg one szereg zadan

w dziedzinie jakosci produkcji i organizacji w stosun-
ku do oddziatbw sasiadujgcych; zadan nieuwidccznlo-
nych w zleceniu wykonania. Nalezg do nich: rytm pro-
dukcji. cechowanie, niewtasciwa kwalifikacja gatunkéw
itd. Umowy poruszajg réwniez sprawe ,kar“ za niewy-
konanie poszczeg6inych zobowigzan. Kary te sg wig-
czane do kosztéw wtasnych i réwnajg sie przyktadowo
odnos$nym stratom wydzialu.

Dla przyktadu mozna przytoczy¢ wzér umowy mie-
dzy wydziatami dziewiarskim a szwalnig. W umowie
wskazane sg: ceny za dostarczone wyroby, planowana
wielkos¢ dostaw z wyszczegdlnieniem asortymentu, wy-
kres dzienny (harmonogram) oddawania i przyjmowa-
nia poéfabrykatow, sposob cechowania, ilos¢ wysorto-
wanych brakéw, dopuszczalne odstepstwa od norm ($ci-
sto$¢ wigzania, zaoliwienie itd.), gatunkowo$¢ pro-
dukcji, zwrot opakowania. Ponadto w umowie okres-
lono odpowiedzialno$¢ materialng za niewykonanie po-
szczegolnych zobowigzan oraz kolejnos¢ i wielko$¢ po-
bieranych prob do kontroli brakéw. Podstawa ustale-
nia faktu niedotrzymania umowy sa obustronne zapisy
lub akta.

W czasie wprowadzenia w zycie umow miedzywy-
dziatlowych, wytonity sie rozne nierozstrzygniete - za-
gadnienia organizacyjno-techniczne, ktére nalezato roz-
wingé. W celu ich rozpatrzenia utworzono komisje, do
ktérej weszli: gtowny inzynier jako przewodniczacy,
gtébwny ksiegowy i kierownik wydziatu planowania.

W $lad za wprowadzeniem rozrachunku gospodarcze-
go dla wydzialow postanowiono rozrachunkiem tym
obja¢ i brygady.

Jak wykazalo doswiadczenie innych fabryk, wyniki
tego rodzaju postepowania uzaleznione sg w znacznym
stopniu od prawidtowej organizacji brygad oraz spo-
sobu i kolejnosci wprowadzenia do nich rozrachunku
gospodarczego. Brygady stosujgce rozrachunek gospo-
darczy powinny pracowa¢ na podstawie metod socja-
listycznego wspoizawodnictwa, wspoétzawodniczac za-
i 6wno miedzy sobg i w obrebie brygady. Zastosowanie
rozrachunku gospodarczego w brygadzie powstaje nie
w wyniku zarzadzenia dyrektora, lecz na skutek pod-
jecia przez brygade socjalistycznych zobowigzan. Spec-
jalny wiec nacisk nalezy potozy¢ na masowag akcje in-
formacyjna.

Brygady stosujgace system gospodarczo-rozrachun-
kowy w wydziatach Noginskiej fabryki zostaly wydzie-
lone, z uwzglednieniem administracyjnego podziatu
wydziatbw na sekcje. A wiec w oddziale ponczoszni-
czo-dziewiarskim jako jednostke rozrachunkowo-gos-
podarczg przyjeto najnizsze ogniwo produkcyjne po-
siadajgce kierownika oraz nastenujaca obsade: s°kcie
zmianowg o 36 automatach obstugiwanych przez pomoc-
nika majstra i dwie robotnice.

Zasieg wskaznikow produkcyjnych bezposrednio
zaleznych od pracy brygady jest bardzo ograniczony,
wobec czego pracy brygady nie mozna oceni¢ wedtug
danych dotyczacych catkowitych kosztow wiasnych wy-
konywanej przez nig produkcji. Z uwagi' na to ustala
sie dla brygady jedynie ograniczong ilos¢ planowanych
wskaznikéw, jak: wielkos¢ produkcji, normy brakow,
zuzycie Surowca, odpadkéw, zuzycie igiet oraz prze-
stdj urzadzen technicznych wskutek remontow.
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Jednoczes$nie wykazuje sie brygadzie rowniez
i wplyw, jaki wywiera na akumulacje (,nakoplenije*)
przekroczenie lub niewykonanie kazdego wskaznika
(mozemy to nazwaé¢ ,wynikiem pracy brygady* —
(,udielnaja effektiwnost"). Tak np. w zadaniu zleconym
brygadom wskazuje sie, wysoko$¢ wzrostu akumulacji
(w rublach) i z jakich elementéw powstaja one w wy-
niku: wykonania planu produkcyjnego z nadwyzkg

dziesieciu jednostek wyrobu, zmniejszenia brakéw
0 dziesie¢ sztuk, zmniejszenia odpadkdéw przedzy o 1 kg
oraz zaoszczedzenia 100 igiet.

Prace brygady, ktéra stosuje rozrachunek gospodar-
czy, oblicza sie codziennie (wykonanie zadan wedtug
danych ilosciowych) i miesiecznie (wynik pracy w uje-
ciu ilosciowym i wartosciowym). Wynik pracy okresla
sie w spos6b uproszczony. Nie bierze sie pod uwage
asortymentu, cen itp. Mnozy sie odpowiedni wskaznik
~wyniku pracy brygady* (,udzielnoj effektiwnosti“)
przez wskaznik przekroczenia lub tez niewykonania
iloSciowego zadania planowanego. Tak. np. ,wynik®
w odniesieniu do ilosciowego przekroczenia planu
okresla sie mnozac sume oszczednosci otrzymang przy
wykonaniu planu z nadwyzka dziesieciu poriczoch przez
ilos¢ dziesiatkbw wyrob6w ponczoszniczych wykona-
nych ponad plan. Ogoélny wynik pracy brygady jest
Sumg wynikéw obliczonych w opisany sposéb, wedtug
wszystkich wskaznikéw zadania.

Dla gospodarczo-rozrachunkowej brygady bardzo
wazng rzeczg jest pogladowa forma rozliczen. W tym
celu w fabryce dla kazdej gospodarczo-rozrachunko-
wej brygady powinna by¢ specjalna tablica. Na niej
ogtasza sie dane o pracy brygady, wedlug nastepuja-
cych wskaznikéw (planu, wykonania, podajacych wyni-
ki): ilos¢ wykonanych par, ilos¢ wybrakowanych par
(oddzielme pary wymagajgce cerowania) odpadki w
kilogramach, rozchéd igiet w sztukach, przestoje w ma-
szyno-godzinach.

Wszystkie powyzsze dane podaje sie codziennie za
okres doby i sumami tgczonymi od poczatku miesigca;
nastepnie w koricu miesigca podsumowuje sig¢ stan ilo-
Sciowy i podaje sie stan w ujeciu wartosciowym.

Organizacja wewnatrzno-fabrycznego rozrachunku
gospodarczego wymaga ogromnej pracy przygotowaw-
czej. ' |

W Noginskiej fabryce ponczoszniczej wydziat plano-
wania produkcji, kierujgcy pracami przygotowawczymi,
sprawdzit, a w razie braku opracowat, ilosciowe normy
zuzycia i planowane ceny dla rozchodéw bezposrednio
zaleznvch od pracy wvdziatow, Scisle ustalit etaty
lwydziatowe fundusze ptac, opracowat zadania dla kaz-
dej brygady, zestawit planowang kalkulacje dla kazde-
go wydziatlu, okresl! orientacyjne straty wyptywajgce
z niewykonania zobowigzan umownych.

Ksiegowos$¢ opracowata formy dokumentacji i meto-
dyke sporzadzania pozaksiegowo wydziatowych spra-
wozdan kalkulacyjnych.

Oddziat kadr zorganizowat seminarium, w ktérym
personel administracyjno-techniczny wydziatéw odby-
wat studiia nad zagadnieniami kosztéw wiasnych (ich
planowanie, rozliczenie i analiza) oraz zapoznawat sie
z wprowadzanym w fabryce systemem wewnetrzno-
fabrycznego rozrachunku gospodarczego.
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Wprowadzenie wewnetrzno-fabrycznego rozrachunku
gospodarczego wywarto dodatni wptyw na wydajnosé
produkcyjng przedsiebiorstwa.

Zwigkszylo sie zainteresowanie robotnikbw w oszcze-
dzaniu srodkéw. Kierownicy wydzialéw sami zaczeli tro-
szczy¢ sie o zwolnienie zbednej sity roboczej. Robotnicy
wydziatowi ogledniej ustosunkowujg sie do odpadkéw,
daza do wtornego ich uzycia, rozplatujac zerwang prze-
dze. Wydzialy zaczely bardziej zdecydowanie walczyc¢
przeciwko tamaniu dziennego wykresu na odcinku prze-
biegu poéffabrykatow, poniewaz powoduje to wzrost nie-
wykonczonej produkciji.

Robotnicy wydziatow czujnie obserwujg wykonywa-
nie zobowigzan przez sasiadéw, co wydatnie wptywa na
rytm biegu produkcji. Poprawita sie réwniez sprawoz-
dawczos¢ najnizszych odcinkow pracy, a w szczegdlno-
Sci miedzyoperacyjna rejestracja wykonania.

Podwyzszyt sie réwniez poziom planowania: inzynie-
ryjno-techniczny personel wydziatowy zaczat sie kryty-
czniej ustosunkowywa¢ do normatywdw stanowigcych
podstawe umow miedzywydzialowych i kosztéw wias-
nych planowanych zadan.

O skutecznosci wewnetrzno-fabrycznego rozrachunku
gospodarczego mozna sadzi¢ zwlaszcza na podstawie
danych, ktére charakteryzuja wysoko$¢ kosztéw wias-
nych i zuzycia surowcéw w Noginskiej fabryce ponczo-
szniczej.

W ciggu miesigca poprzedzajacego przejscie wydzia-
tow na rozrachunek gospodarczy, rzeczywiste koszty
wiasne wykonanej produkcji byty wyzsze od planowa-
nych; w pierwszym miesigcu po przejsciu na rozrachu-
nek gospodarczy stanowity 98%, w drugim miesigcu —
93%; zaoszczedzenie przedzy wynosito odpowiednio 449
kg, 1076 kg i 972 kg.

Nalezy podkresli¢, ze poziom kosztow przedsiebior-
stwa trykotazowego w duzym stopniu zalezy od pracy
wydziatéw pomocniczych i ustugowych. Wobec tego roz-
rachunek gospodarczy wprowadzi¢ nalezy nie tylko do
podstawowych wydziatéw produkcyjnych lecz réwniez
na odcinkach stanowigcych zaplecze produkcji: w wy-
dziale remontowo-mechanicznym, w autotransporcie
itd. Takie pogtebienie wewnetrzno-fabrycznego rozra-

chunku gospodarczego podniesie jego role w walce
0 oszczednose.

W. Zarchin

DO PRENUMERATOROW NASZEGO PISMA

Niektérzy prenumeratorzy wplacajagcy naleznos¢ za
prenumerate przez PKO i urzedy pocztowe, dokonujg
wptat w zbyt p6Zznym terminie, ti. po dniu 20 m-ca po-
przedzajacego miesigc prenumeraty, powoduia przez to
op6znienie manipulacji na poczcie i w PPK ,Ruch",
co w konsekwencji op6znia wysytke pisma.

W celu unikniecia op6znien w wysytce PPK ,Ruch”
prosi prenumerator6w o0 wpracanie naleznosci za pre-
numerate najp6zniej do dnia 20 kazdego miesigca po-
przedzajgcego mmiesigc prenumeraty.

Wszystkie wptlaty, ktére beda nadane na PKO lub
poczta po dniu 20 bedg automatycznie zaliczane na
prenumerate o jeden miesigc poOzniej.

Za date nadania wptaty uwaza sie date stempla pocz-
towego na pokwitowaniu.

Administracja
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Narady wytworcze — socjalistyczng metodg

zarzadzania produkcjg

ECHA zasadniczga produkcji w no-

wych, socjalistycznych  warunkach

wytwarzania stal sie faktyczny u-
dzial robotnikéw w zarzadzaniu.

Rzut oka wstecz z perspektywy wyko-
nanego planu trzyletniego — wobec gigan-
tycznych zadan planu szeScioletniego, pla-
nu budowy podstaw socjalizmu w Polsce
— narzuca konieczno$¢ gruntownej anali-
zy metod zarzadzania produkcjg, ktére wy-
ksztatcity sie w warunkach realizowania so-
cjalistycznego budownictwa.

Udziat robotnikow w zarzadzaniu produk-
cja socjalistycznego przedsiebiorstwa — w
Polsce Ludowej przejawiat sie, w okresie
realizacji planu trzyletniego w postaci na-
rad wytwoérczych.

Organizacyjno-techniczne
robotnicze, dokonywane przy warszta-
tach pracy, badz w drodze wspot-
zawodnictwa, badz tez w wyniku, $wiado-

usprawnienia

mej dziatalnosci racjonalizatorskiej prze-
staly by¢ w naszych warunkach zazdro$-
nie strzezong tajemnicg, a doswiadczenia
przodujgcych organizatoréw i
zatorow przejmowane sg przez kolektywy
calych zakladéw i podejmowane tut naj-

racjonali-

r6znorodniejszych odcinkach pracy.

Opanowanie znajomos$ci przebiegu proce-
su technologicznego zaktadu i ogdlnie za-
chodzacych w nim prawidtowos$ci pozwala
kolektywom  robotniczym. poszczeg6lnych
zakladéw pracy na coraz zywszy i peiej-
szy udzial w naradach wytwérczych.

W tych warunkach koniecznym staje sie
nadanie naradom wytwérczym jeszcze bar-
dziej rzeczowego charakteru.

Czesto sie zdarzalo, ze w zakladzie zwo-
fywano raz w miesigcu ogélnozaktadowg
narade wytwdrczg, na Kktéra nie wszy-
scy przychodzili, lecz bardziej aktywni
robotnicy i majstrowie. W wielu przypad-
kach kierownictwo zaktadu nadawato na-
radom wytwdérczym charakter sprawozdaw-
czy. Z drugiej strony robotnicy nie zawsze
byli przygotowani do udzialu w naradzie
i czesto zaskakiwaly ich sprawy referowane
przez kierownictwo, badz tez w ogodle nie
orientowali sie, ze tak — a tak wygladajg
problemy pracy ich oddziatéw, ktére wy-
chodzily ,na wierzch* dopiero na ogdlno-
zaktadowej naradzie wytwérczej. Ogo6lno-
zaktadowe narady wytwoércze bywaly wiec
albo przecigzone problematyka i przez to

niezdolne do jej rozwigzania — stad prze-
suwanie poszczegoélnych zagadnien z jednej
narady na drugg, albo tez zaczynano na
nich operowaé ogélnikami, ktére nie po-
zwalaly na to, aby wiele istotnych i waz-

nych spraw ujrzato $wiatto dzienne i zosta-
fo wyczerpujgco rozpatrzonych wspélnie

przez kierownictwo zaktadu i kolektyw ro-
botniczy. Sprawy te pozostawiano nieraz

whlasnemu losowi, lub do rozwigzania na
drodze zarzadzen, wedle uznania kierow-
nictwa zaktadu. .

Zaistniata  konieczno$¢ zmiany systemu

organizowania narad, a to w celu nadania
im bardziej rzeczowego i konstruktywnego
charakteru. Dla zapewnienia prawdziwie
powszechnego udziatlu w naradach wytwor-
czych  calych zaldég, dla najpelniejszego
wykorzystania .tego udziatu z pozytkiem dla
produkcji trzeba odcigzy¢é ogélnozaktado-
wa narade wytwérczg i organizowac nara-
dy wytwoércze oddziatdbw, a takze i brygad.
Narada wytwércza kazdego oddziatu, zwo-
tywana co najmniej rdz w miesigcu, zajgé
sie winna przede wszystkim problematyka
pracy tego oddziatu, a tym samym odcig-
zy ona narade ogo6lnozakltadowag od drob-
niejszej, partykularnej problematyki. Nie
powinno tez nastrecza¢ specjalnych trud-
nosci zgromadzenie na takiej oddzialowej
naradzie wytwdérczej wszystkich pracowni-
kéw oddzialu oraz wiaczenie ich twérczego
udziatlu do pracy kolektywu.

Nie byto to mozliwe woéwczas, gdy odby-
waly sie jedynie narady ogdlnozaktadowe,
ktére dawaly ograniczone mozliwosci udzia-

wzgledu na bogatg
ogdlng problematyke.
oddziato-

tu w naradzie ze
wszechstronng i
Gruntownie przygotowana na
wych naradach wytwdérczych narada o-
gblnozaktadowa nie stanie sie nigdy tere-

nem niecelowych polemik pomiedzy
przedstawicielami togo samego oddziatu,
ktory bedzie wystepowal reprezentatyw-

nie z opracowanymi wnioskami, uwagami,
przemyslang krytyka i zobowigzaniami.

Narady oddzialowe winny byé organizo-
wane przy petnym udziale kolektywow ro-
botniczych i kierownictwa oddziatow, prze-
de wszystkim w celu dokladnego przeana-
lizowania odziatowych planéw produkcyj-
nych. Naklada to na kierownictwo obo-
wigzek  doktadnego ich opracowania i

przedstawienia na naradzie w sposo6b tatwo
przetlumaczalny na jezyk produkcji. Dy-
skusja bedzie sie odbywata wokét zagad-
nien realizacji i przekroczenia zadan prze-
widzianych planami oraz znajdzie sie w

niej miejsce na rzeczowa, krytycznag ocene
poprzednich doswiadczen.

Analogicznie nalezy organizowa¢ bryga-
dowe narady wytwércze, traktujgc je jako
element narad oddzialowych. | te narady
powinny by¢ zwolywane co najmniej raz w
miesigcu na terenie kazdej brygady. Ana-
liza planéw pracy brygad, przeprowadzana
na terenie kazdej z nich, pozwoli na do-
kladne zapoznanie sie cztonkéw brygady z
ich zadaniami produkcyjnymi.  Naradzie
przewodniczy brygadzista, ktéry powinien
kazdorazowo nada¢ kierunek obradom.
Przygotowuje on plan tematyczny narady
wspélnie z cztonkami swego kolektywu.

Najwazniejszym zadaniem, cigzagcym na
brygadowych naradach wytwoérczych, jest
wymiana doswiadczen, podniesienie i wy-
rébwnanie do najlepszych pracownikéw po-
ziomu pracy czionkéw kolektywu oraz na-
danie rytmicznego charakteru wspoélnie wy-
konywanej pracy, skoordynowanie ich wy-

sitkbw. Zaréwno narady oddziatowe, jak i
brygadowe winny by¢ krétkie i rzeczowe;

problematyka rozwigzywana na kazdej z
tych narad powinna sta¢ sie wyrazem prze-
biegu procesu realizacji planéw produk-
cyjnych kazdej z omawianych jednostek.

Jezeli przyjrzymy sie blizej omawianemu
systemowi organizowania narad wytwor-
czych, to zwrécimy uwage na szereg czyn-
nikéw stanowigcych o wyzszosci i wiek-
szej doskonato$ci tego systemu nad sto-
sowanym uprzednio. Nastgpnym spostrze-
zeniem, ktére musi sie nam nasung¢ jest
to, ze opisany tu sposéb stal sie koniecz-
noscig rozwojowg naszej socjalistycznej
produkcji, ze wytonit sie on jako postulat
dalszego jej rozwoju w czasie realizacji
planu trzyletniego.

Ogromny wzrost ruchu socjalistycznego
wspotzawodnictwa pracy w ostatnim roku
planu trzyletniego oraz stale potezniejacy
udziat w tym ruchu racjonalizacji i nowa-
torstwa, jako czynnika rewolucjonizujgcego
produkcje — Ze wymienie w tym miejscu
dwie podstawowe inicjatywy nowatorskie:
szybkoSciowe skrawanie metali oraz szyb-
kosciowy wytop stali — narzucajg koniecz-
no$¢ pelnego upowszechnienia tych inicja-
tyw, jako obowigzujgcych zdobyczy poste-
pu technicznego. Najdoskonalszym sposo-
bem wprowadzania w zycie tych inicjatyw
w skali powszechnej — nawet na terenie
jednego zaktadu pracy — sa narady wyt-
worcze, oczywiscie, odpowiednio organizo-
wane

Pogtebienie znajomosci planéw produk-
cyjnych ws$réd czionkéw kolektywu robol-

i sysetmatycznie przeprowadzane.
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niczego, a nastepnie stata i systematyczna
kontrola ich realizacji nie mogtaby odby-
wacé si¢ dluzej wytacznie na naradach og6l-
nozaktadowych.

Konieczno$¢ szczego6towej znajomosci pla-
nu produkcyjnego przez kazdego czionka
kolektywu robotniczego — zaréwno w skali
oddziatu i brygady, jak i we wilasnym za-
kresie — naklada na instytucje narad wy-
twoérczych obowiagzek spetnienia wszystkich
warunkéw umozliwiajgcych jej upowszech-
nienie i stalg kontrole. Trudno byloby so-
bie to wyobrazi¢ inaczej, niz przez taki
system organizacyjny narady wytrworczej,
ktéry przewiduje organizowanie narad wy-
tworczych na terenie kazdej, najdrobniej-
szej nawet jednostki organizacyjnej zakfa-
du, ktéra kolektywnym wysitkiem swych
cztonkéw kontroluje stale wykonanie i wal-
czy o przekroczenie planowych zadan.

W tych warunkach narady wytwdércze
stajg sie rewolucyjnym czynnikiem prze-
ksztalcania produkcji, a organizowane na
terenie  najmniejszego nawet kolektywu
brygadowego sg poteznym narzedziem
walki o realizacje i przekroczenie planu
produkcyjnego.

Olbrzymie zadania zwiekszenia gospo-
darnosci zaktadéw, pelnego wygospodaro-
wania rezerw i skrocenia rotacji $rodkéw
obrotowych kazdego przedsigbiorstwa na-
bierajg petniejszego wyrazu na kazdej bry-
gadowej i oddziatowej naradzie wytwérczej
gdzie radzi sie i omawia sprawy bezposred-
nio bliskie i znane kolektywowi. Znacznie
tatwiej jest przej$¢ nastepnie do omawia-
nia ogoélniejszych zagadnien rozpatrywa-

nych w skali innych odziatléw, czy catego
zakladu z perspektywy wiasnych doswiad-
czeh i przemys$lanych, a moze zrealizowa-
nych juz wnioskéw, opartych na bezpo-
Srednich spostrzezeniach. Najlepiej na tej
drodze wyrabia sig¢ i ksztaltuje nowy socja-
listyczny stosunek do pracy, wyksztalca
sie i rozwija zmyst i zdolnoSci organizacyj-
ne kazdego robotnika i pracownika, naj-
realniej ksztaltuje sie wspétpraca kierow-
nictwa z wykonawstwem i powolne niwe-
lowanie réznic pomiedzy nimi.

Inicjatywa organizowania narad oddzia-
towych i brygadowych wyszta od zwigzkéw
zawodowych i obecnie wprowadzana jest
w zycie na terenie wielu zakladéw pracy.

Dla petnego jej powodzenia w praktyce
konieczna jest $Scista wspéipraca i zrozu-
mienie zadan narad wytwdérczych na no-
wym etapie budownictwa socjalistycznego
przez personel inzynieryjno-techniczny. O
ile dotychczas stosowany system organizo-
wania narad wytwoérczych ograniczat udziat
w nich calosci personelu inzynieryjno-tech-
nicznego do minimum, o tyle udoskonalo-
ny obecnie naklada obowigzek najpetniej-
szego udzialu w kazdej naradzie oddzialo-
wej i ogoélnozakladowej wszystkich inzy-
nieréw i technikéw.

Narady wytwoércze, socjalistyczna meto-
da zarzadzania produkcja muszg sta¢ sie

w pemni kolektywnymi naradami calego
zespotu pracowniczego kazdego zaktadu
pracy nad realizacjg planéw produkcyj-

nych i sposobami ich przekroczenia w ra-
mach socjalistycznej produkcii.
Jacek Wejtoch

Kapitalistyczna kradziez patentow

RZED stu laty Marks i Engels w
,Manifescie Komunistycznym*“ pisa-
li  ,Burzuazja obdarta z aureoli
SwietoSci wszystkie rodzaje zaje¢, ktore
cieszyly sie dotychczas szacunkiem i na
ktére spogladano z trwozng czcig: lekarza,
prawnika,, ksiedza, poete, uczonego zamie-
nita ona w swoich najemnych robotnikéw".

Charakterystyka ta catkowicie odnosi sie
do dziatalnosci wynalazcéw, ktoérych burzu-
azja przeksztatcita w swoich najemnych ro-
botnikéw, a rezultaty ich twérczosci — w
przedmiot spekulacji i kradziezy.

Karol Marks w ,Kapitale* demaskuje
stawionego przez burzuazyjnych historykéw
i ekonomistéw wynalazce maszyny przedzal-
niczej, Arkwright'a, stwierdzajgc, ze ,byl
to bezspornie wielki ztodziej cudzych wy-
nalazkéw i maly czlowiek".

Kradziez patentéow i kapitalistyczny wy-
zysk wynalazcéw nabraly niebywalych roz-
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miaréw i znacznie wzrosty w epoce impe-
rializmu, gdy patenty staly sip poteznym
narzedziem  monopoli  kapitalistycznych
przeksztalcajgc sie w ich rekach w $rodek
stuzagcy do hamowania postepu technicz-
nego.

Ze szczegblng jaskrawo$ciag mozna to do-
strzec we wspdiczesnej Ameryce. Zgodnie z
konstytucja amerykanska Kongres USA wi-
nien przyczynia¢ sie do postepu nauki
i sztuk stosowanych zapewniajgc na okre-
Slony okres czasu autorom i wynalazcom
wyjatkowe prawa, zwigzane z ich twor-
czoécig i wynalazkami.

Nie baczac na te, tak powaznie brzmig-
ce stowa, juz w ubieglym wieku ustawo-
dawstwo patentowe Stanéw Zjednoczonych
zniszczyto niemato wartoSciowych wynalaz-
kéw. Z nastaniem imperialistycznego eta-
pu kapitalizmu ustawodawstwo patentowe
USA (jak i innych panstw kapitalistycz-

nych) przeksztatcito sie w bezposrednie
narzedzie panowania monopoli w zyciu go-
spodarczym.

Inaczej jest w ZSRR, w kraju socjaliz-
mu; wynalazca posiada petne poparcie
panstwa, ktére gwarantuje mu liczne pra-
wa i przywileje, zapewniajgc nalezne wy-
nagrodzenie za prace. Wynalazczos¢ stuzy
celom rozwoju techniki w interesach cate-
go kraju, catej ludzkosci.

Jakzez inny obraz widzimy w $wiecie ka-
pitalistycznym. Gospodarzem kraju np. w
Stanach Zjednoczonych jest nie naréd, lecz
kapitalistyczne trusty i monopole. Nie po-
step techniczny, a mozliwo$¢ dyktowania
rabunkowych cen, zdobywanie rynkéw, dta-
wienie konkurentébw — oto cel amerykan-
skich trustébw i monopoli w wykorzysty-
waniu patentéw. Wynalazca jest tam poz-
bawiony $rodkéw i mozliwosci realizowa-
wynalazku, zmuszony jest do
odpowiedniemu

nia swego
sprzedania swego patentu
monopolowi, organizujgcemu nieraz calg
gataz produkcji. Monopole catkowicie de-
cyduja o losach wynalazku, przy czym w
wiekszosci wypadkéw to interesach mono-
poli lezy odtozenie pod sukno patentu na
nowy wynalazek. Dla kapitalistow rzeczg
najwazniejsza jest dochdd, zysk, zarobek.
Czesto wygodniejsze dla nich jest ,po-
grzebanie", ,zamrozenie* nowego wyna-
lazku niz stosowanie go, gdyz powoduje to
konieczno$¢ zmiany urzadzen produkcyj-
nych. Skupujac patenty, zestawiajgc wyni-
ki prac badawczych swoich laboratoriow,
trusty przemystowe gromadzg tysigce pa-
tentéw i tworzg powazne monopole paten-
towe. Jedynie mata ilo$¢ wynalazkéw wy-
korzystywana jest przez te patentowe mo-
nopole.

Wedtug oficjalnych danych Komitetu E-
konomicznego Senatu USA, trust samocho-
dowy ,General Motors" wykorzystuje np.
jedynie jeden procent tych patentéw, kto-
re posiada. Droga zatrzymywania i prze-
chowywania patentéw wielkie trusty hamu-
ja rozwdj techniczny catych galezi prze-
mystu, w celu zachowania swoich docho-
dow.

Wedtug o$wiadczenia amerykanskiego u-
czonego Hamiltona ,stosunki miedzy po-
siadaczami patentéw i licencji podobne sg
do feudalnego stosunku lorda i jego wasa-
la". Pasozytnicza firma Hartford Empire &
Co kontroluje np. 97% produkcji opako-
wan szklanych w Stanach Zjednoczonych i
zgarnia olbrzymie dochody.

W podobny sposéb dziata monopol pa-
tentowy ,United Shoes Machinery* w pro-
dukcji obuwia. Korporacje benzyny etylo-
wej, zorganizowane przez wielkie trusty
naftowe wraz z chemicznym trustem ,Doy",
posiadajg licencje na wykorzystanie swego
patentu na produkcje plynu etylowego,



zwigkszajacego antydetongcyjne wiasciwos-
ci benzyny. Totez narzucity one swoje ,za-
sady etyki® wszystkim wiekszym przedsie-
biorstwom najtoprzetwérczym, wszystkim
posiadaczom  stacji benzynowych na dro-
gach (wysoko$¢ cen) i staly sie wszech-
wiadnym gospodarzem w swojej dziedzinie
na terenie catego kraju. Monopole patento-
we wystepuja wilasciwie w charakterze
Lprywatnych rzadéw" i dyktujg swojg poli-
tyke ,prawdziwemu rzadowi* USA.

Monopole mozna zaskarzy¢ do sadu, ale
sprawy patentowe przeciw monopolom sg
bardzo drogie i niemal z zasady do niczego
nie doprowadzaja.

Poszczegélni  wynalazcy bardzo szybko
tracg ochote do pracowania, jeszcze w kon-
cu ubieglego wieku taki wynalazca jak E-
dison po utracie dwéch milionéw dolaréw
na sprawy sadowe, ktére prowadzit w obro-
nie swoich patentéw, doszedt do bardzo
smutnych wnioskéw. Czesto wynalazca znu-
zony przecigganiem sie sprawy, poddaje sil
i przyjmuje jakiekolwiek warunki, narzu-
cone przez monopole.

jesli te wszystkie metody patentowego
terroru nie skutkuja, jesli wynalazca jest
zbyt uparty, lub co wiecej, posiada dosy¢
pieniedzy na prowadzenie spraw sado-
wych, w niezbednych wypadkach monopole
zlecajg swoim laboratoriom szybkie opraco-
wanie tego lub innego technicznie bezwar-
tosciowego, lecz potrzebnego dla sprawy sa-
dowej patentu: pracownicy naukowi tych
laboratoriow wystepujg w ten sposéb jako
wspotpracownicy adwokatéw  monopoli.
Wielkie trusty wynajmujg zazwyczaj caly
sztab wynalazcoéw, ktérzy otrzymujg okre-
Slone wynagrodzenie dokonujgc wynalaz-
kéw w sposéb jak gdyby ,tasmowy*.

Wedlug ustawy USA wynalazca zglasza
patent osobiscie, ale umowa z trustem! obo-
wigzuje takiego ,taSmowego“ wynalazce do
sprzedania kazdego nowego wynalazku tru-
stowi, ktéry go wynajat za symboliczng za-
ptata 1 dolara! Po zaptaceniu tego dolara
firma staje sie wiascicielem patentu i od-
ktada go do kasy. W ten sposéb omijana
jest ustawa i w archiwum zostaje zagrzeba-
na zywa mys$l tych ,niewolniczych wyna-
lazcow". Ponadto w wielu monopolach ist-
nieja tajne tzw. ,czarne laboratoria®. Do
pracy w nich dopuszczani sg jedynie
sprawdzeni ludzie, ktérzy za pienigdze za-
przedali interesy techniki. Wszelkie rezul-
taty prac tych laboratoriéw sg Scisle strze-
zone. jedynie jaki$ slcandal sadowy rzuca
niekiedy Swiatto na ich dziatalnosé. W
swiecie kapitalizmu przeciez nowy wynala-
zek, stanowigcy powazny krok naprzéd w
techniki, czesto grozi wielkimi
lub innej firmie. Do walki

rozwoju
stratami te/

wiec z nowymi wynalazkami uruchomione
sg ,czarne laboratoria“,

Gdy w Stanach Zjednoczonych pojawity

sie np. lampy fluorescencyjne — lampy
Swiatta dziennego, nowe udoskonalone
zrodlo $wiatla, oparte na innej zasadzie

niz lampy poprzednie, ,Western Elektric*
i inne firmy produkujgce zwykle zaréwki
trwoznie uderzyly na alarm. Nowy twér
techniki o$wietleniowej mégt przeciez po-
derwac¢ ich ,bussines”. Uderzyli réwniez
na alarm wlasciciele elektrowni, zaniepo-
kojeni tym, ze nowe lampy bedg zuzywaty
mniej energi elektrycznej. Wtedy zaczeto
pracowaé ,czarne laboratorium“ ,Western
Elektric*. Przygasito ono rozwéj nowej
lampy i na dlugo wstrzymato stosowanie
tego wynalazku.

.Czarne laboratoria® nie tylko grzebig
wynalazki, niekiedy i same dokonujg wyna-
lazkéw. Spetniajac wole wtiascicieli elek-
trowni ,czarne laboratoria® puscily w
sprzedaz ztodziejska ,nowa zaréwke".Z wy-
gladu byta to zwykta lampa. Odznaczata sie
jednak tym, Zze po pewnym czasie uzycia
poczynata sie psu¢ i zuzywaé wiecej ener-
gii elektrycznej niz zwykta zaréwka. Tru-
sty udadajace elektrowniami wykazaty
z tego powodu wielkie zadowolenie. Jedy-
nie zdemaskowanie tego jawnego oszust-
wa i skandal, jaki to wywotato, potozyto
kres stosowaniu tego ,wynalazku“.

Amerykanskie monopole je$li sie im to
optaca, grzebig nie tylko swoich wynalaz-
cow. Usitujg one zwiekszy¢ swe zyski kosz-
tem pracy i zdolnoSci innych  narodéw.
Zdarzylo sie jednak, ze dwie amerykanskie
firmy posprzeczaly sie ze sobg i rozpo-
czely wystepowaé przeciw sobie sgdownie
o wiasnos¢ wynalazku — cracingu — no-
wej metody przerabiania nafty.

W 1929 roku inzynier radziecki, obecnie
cztonek Akademii Nauk ZSRR, Kapelusz-
nikow, zaproszony zostat do Stanéw Zjed-
noczonych na miedzynarodowg  wystawe
przemystu naftowego w miescie Tulse. Wy-
gtosit on tam referat i zademonstrowat na
terenie j-my ,Texas Oil* nowy, wynalezio-
ny przez siebie sposéb  wiercenia nafty
przy pomocy nowych
czych, polegajacych na tym, ze Swider po-
siadat wtasny przymocowany motor i nie
byt poruszany przy pomocy napedu z po-
wierzchni.

urzadzen wiertni-

W poréwnaniu ze starg metodg wierce-
nia nafty system Kapelusznikowa posiadat
wielkie zalety. Kapelusznikow wynalazt ten
nowy system w 1922 roku i w 1924 uzy-
skat patent we wszystkich krajach $wia-
ta, a zatem i w Stanach Zjednoczonych. Po
wystawie w Tulsie i pokazie Kapeluszni-
kowa w 1929 roku Amerykanie przyznali
sie w prasie do tego, ze system ten nie

jest znany inzynierom amerykanskim.
Wiele firm zwrécito sie z propozycjami
uzyskania licencji na radziecki patent. Ale
Amerykanie szybko zapomnieli o tych sta-
raniach i poczeli szeroko stosowa¢ radziec-
ki system wiercenia nafty nie mys$lac o
ptaceniu za radziecki patent.

Amerykanska firma ,Union Carbid Car-
bon & Co" posiada patent pod nazwa
LsUnionmelt*, zarejestrowany w 1939 roku.
Jest to patent na metode spawania elek-
trycznego. Metoda ta jest rowniez tworem
radzieckiej mysli wynalazczej. Zostata ona
opracowana przez inzyniera Duicatwskiego
w 1923 roku i zarejestrowani w 1929 roku;
nastepnie zostata ulepszona przez akade-
mika Patona.

jawna kradziez, zagluszona reklamowa-
niem amerykanskiego geniuszu techniczne-
go, przyswajanie rosyjskiej mysli technicz-
nej stalo sie od dawna zwyczajem Amery-
kanéw, Ujawnito sie to juz wtedy, gdy
przemilczono prace A. todygina, ktory ob-
darzyt ludzko$¢ lampa elektryczng. Miato
to miejsce woéwczas, gdy Rosjg rzadzit car
i jego satrapi, chylacy czoto przed wszyst-
kim, co byto zagraniczne.

W przededniu It wojny Swiatowej mono-
polistyczne trusty USA, zwigzane z trustami
hitlerowskimi  Niemiec, usitowaly celem
dokonania nowych podzialéw rynkéw skie-
rowa¢ agresje niemieckg na wschod. Po-
magaly one w sposéb istotny w uzbrajaniu
armii hitlerowskiej zaopatrujgc przemyst
niemiecki w informacje techniczne.

Kleska faszystowskich Niemiec i Japonii
stworzyta amerykanskim monopolom nowe
mozliwosci wykorzystywania patentéow ce-
lem hamowania postepu technicznego w
innych krajach. Przedstawiciele wigkszych
amerykanskich trustéw i ich inzynierowie,
odziani w wojskowe mundury, skwapliwie
udali sig¢ do Niemiec na poszukiwanie pa-
tentow.

Podporzadkowane gen. Clayiowi biuro
informacji technicznej zebralo olbrzymie
ilosci dokumentacji technicznej i paten-
téw. Miliony stron mikrofiiméw dokumen-
tacji technicznej zostatlo odestanych przez
Ocean do Ameryki. Dyrektor biura tech-
nicznego amerykanskiego  ministerstwu
handlu John Green, kierujacy bezposred-
nim dostarczaniem patentéw z Niemiec do
Stanéw Zjednoczonych, w piSmie ,Foreig
Commerce Union“ pisat bezceremonialnie:
Jjest rzecza niemozliwg ocenianie ich war-
tosci pienigeznej, lecz nie ulega watpliwosci,
ze suma ta wyraza sie w setkach milionéw
dolaréw. Stanowi ona zwrot kosztéw woj-
skowych wydatkéw amerykanskich w Niem-
czech*. Gazeta niemiecka ,Wiesbadener
Kurier* rzucita pewne $wiatto na to, co
zawierajg te tysigce ton niemieckich do-
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kumentéw technicznych: zawarte sg w nich
wyniki badan z dziedziny energii atomo-
wej, projekty konstrukcji ultraszybkich
rakiet, metody produkcji kauczuku synte-
tycznego, umozliwiajgce  zaoszczedzenie
dwéch trzecich poprzednio uzywanych che-
mikalii, nowe metody fabrykacji materia-
tow widkienniczych, paliwa syntetycznego,
mas plastycznych, badania z dziedziny zim-

RECENZJE

nej obrobki metalu, prace z dziedziny elek-
trotechniki, wzory i opisy produkcji, 15000
rozmaitych barwnikéw opracowane w za-
ktadach ,1. G. Farbenindustrie*. Dla dal-
szego opracowania materialébw wraz z pa-
tentami wywiezieni sg do USA niemieccy
uczeni. Wedlug wiadomosci prasy amery-
kanskiej,  spos$réd uczonych niemieckich
przewiezionych do USA, juz w grudniu

1946 roku
pracowato ich 475.

Dla monopoli kapitalistycznych ~ mysI
wynalazcza i twoércza stanowig jedynie na-
rzedzie spekulacji i zbrodniczych przygo-
towann wojennych. Zagarniaja one na wilas-

jedynie dla celéw wojennych-

no$¢ wynalazki po to, aby wykorzystywac
je przeciw interesom mas ludowych.
(,Technika Matadiozy* nr 5).

Dr M. Rubinsztejn

—BIBLIOGRAFIA

Normowanie i organizacja pracy w hutnictwie

opracowaniu zespotu pracownikéw
W naukowych grupy organizacji pracy
i ptacy zarobkowej Ukrainskiego Nauko-
wo-Badawczego Instytutu Metali, ukazata
sie na poczatku 1950 r. praca naukowa, pt.
,Normowanie techniczne, organizacja i pla-
nowanie pracy w hutnictwie zelaznym* —
praca zarazem teoretyczna i praktyczna,
przeznaczona do uzytku pracownikéw —w
hutnictwie w zakresie technicznego normo-
wania oraz organizacji pracy. *

Ksigzka ta jest wielce przydatna dla
pracy personelu administracyjno-technicz-
nego zakladu i jego wydziatéw, dla celéw
naukowych oraz przy przygotowywaniu do
pracy w oméwionym zakresie. Stanowi
réwniez wielkg pomoc przy podnoszeniu
kwalifikacji  pracownikéw na polu tecn-
nicznego normowania i organizacji pracy.

Ksigzka ta nie miata dotychczas w tech-
nicznej literaturze radzieckiej odpowiedni-
ka w zakresie hutnictwa zelaza. Jedyna,
znang nam publikacja na podobnym pozio-
mie, jest praca N. N. Zacharowa i G. J.
Obrazcowa, pt. ,Techniczne normowanie w
budownictwie maszyn“ (Moskwa — 1949).
Uzupetlnia ona omawiang przez nas prace
z zakresu hutnictwa zelaza w odniesieniu

*' Wydawnictwo Naukowo-Techniczne
literatury w zakresie hutnictwa zelaza i me-
tali kolorowych. Charkéw-Moskwa. 1950 r.
Str. 448

242

Na marginesie pracy zbiorowej pt. ,,Normowa-
nie techniczne, organizacja i planowanie pracy

w hutnictwie

zelaznym* pod redakcjg S. M.

Lewina, L. M. Libermana, M. B. Kotoka i B. B.

do wydziatbw przetworstwa, ktére odgry-
wajg w naszym hutnictwie powazng role.

Omawiana praca zespotu autoréw daje
dla hutnictwa zelaza, oprécz zaznajomienia
z ogélno - metodologicznymi zatozeniami,
konkretne opisy metody normowania tech-
nicznego, organizacji i planowania pracy
oraz ptacy zarobkowej w podstawowych
dziatach  wytwoérczosci  (wielkopiecowej,
martenowskiej, walcowniczej oraz na wy-
dzialach remontowo-mechanicznych w hu-
tach). Stosownie do tak postawionego za-
dania praca dzieli sie na zasadnicze dzia-
ty, w ktérych sg oméwione:

1. Zasadnicze zatozenia w zakresie orga-
nizacji pracy oraz w technicznym normo-
waniu w hutnictwie zelaza (str. 1 — 91),,
piéra mgr. doc. L. Libermana.

2. Organizacja pracy zarobkowej, z omo-
wieniem jej systeméw (str. 91 — 115)
piéra kierownika grupy organizacji pracy
i ptacy zarobkowej w Zakladzie Hutni-
czym, S. M. Lewina.

3. Techniczne normowanie oraz organi-
zacja pracy w wydziatach wielkopiecowych
(str. 119 — 158), pi6ra mgr. nauk tech-
nicznych doc. .1 A. Prijmaka i prof. I.
A. Agre oraz inz. Z. J. Zawieskiego.

4. Techniczne normowanie oraz organi-
zacja pracy w wydzialach piecéw marle-
nowskich (str. 166 — 203), pi6ra st. prac.
nauk mgr. nauk ekonomicznych — M.
D. togowinskiego.

Gildinera.

5. Techniczne normowanie oraz organi-
zacja pracy w wydziatach walcowni (str.
208 — 272), pio6ra zmartego st. inz. B. B.
Gildinera.

6. Techniczne normowanie i organizacja
pracy w wydzialach remontowo-mechanicz-
nych (str. 273 — 303), piéra inz. G. J.
Szandzenko.

7. Metody planowania pracy i ptacy za-
robkowej (str. 306 — 382), piéra st
prac. nauk M. B. Kotoka.

8. Metody ujecia sprawozdawczego pra-
cy i wykonania norm pracy (str. 383—423)
piéra st. inz. J. J. KuZniecowa.

Dodatki zawierajg wzory dokumentacji
(np. obserwacyjny
i fotografii czasu roboczego, grafiki,
monogramy  pracy, tablice ujecia pracy
piecéw tnartenowskich wedtug harmono-
gramu,przyktad obliczenia czasu maszyno-
wego walcowania na walcowni blach gru-
bych itd.).

Omawiana praca nalezy do prac orygi-
nalnych, majacych szczegdlng dla naszego

arkusz chronometrazu
har-

hutnictwa warto$¢ w zwigzku z moderni-
zowaniem i usprawnieniem dawnego i bu-
dowag nowego hutnictwa, ktére musi sie u
wolnie od balastu zbednych i szkodliwych
nawykéw pracowania bez dostatecznego
metodologicznego opanowania tej tak waz-
nej dla produkcji dziedziny, jaka jest tech-
normowanie i organizacja pracy
Wojciech Stopczyk

niczne
i ptacy.



Drogi rozwojowe

SIAZKA inz. Mieczystawa Lesza

weszfa na rynek ksiegarski w chwi-

li rozpoczecia planu szeScioletnie-
go, planu ktéry ma przynies¢ rewolucje
techniczng w polskim przemysle. Celem
tej ksigzki jest zapoznanie wszystkich pra-
cujgcych w przemysle, od robotnika-przo-
dowmka pracy do inzyniera i ekonomisty
jak tez studiujgcej miodziezy, z nowymi o-
siggnieciami techniki w przemysle ciez-
kim, tj. w przemysle maszynowym, hutni-
czym, a takze w energetyce.

Gospodarka kapitalistyczna i zniszczenie
przemystu podczas wojny wplynely na za-
gospodarki. Dzisiejszy po-
ziom naszej techniki aczkolwiek znacznie
wyzszy niz przed wojng daleki jest jeszcze

cofanie naszej

od tego, co mozna osiggna¢ w socjalistycz-
nym systemie produkcji. Podniesienie wy-
dajnosci pracy, stopnia mechanizacji i au-
tomatyzacji proceséw produkcyjnych,
wprowadzenie nowych sposobéw produkcji
i modernizacja dotychczasowych, to linia
rozwojowa polskiego przemystu.

techniki w ciezkim przemysle

Inz. Mieczystaw Lesz —

,Nowa Technika

w ciezkim przemysle“. Wydawnictwo ,,Ksigzka

i Wiedza“.

Autoi zapoznaje czytelnika z olbrzymig
dynamika rozwojowa Zwigzku Radzieckie-
go, poréwnujac jego osiagniecia z osiagnie-
ciami krajow kapitalistycznych, gtéwnie z
z osiggnieciami  Stanéw Zjednoczonych;
daje w kazdym z przemystow przeglad
najnowszych metod produkcji, rozwigzan
konstrukcyjnych, a takze kierunkéw roz-
wojowych.

Inz. Mieczystaw Lesz w spos6b prosty
i przekonywujacy, ziluslrowapy wskazni-
kami ekonomiczno - technicznymi przedsta-
wit stan techniki w chwili obecnej i wska-
zat na ogdlne tendencje i kierunek wspot-
czesnej techniki przemystowej. Wielkg za-
letg ksigzki jest powigzanie techniki z eko-
nomika, wskazanie technikom na dazenie
do coraz hardziej ekonomicznych rozwia-
zan, praktyczne zaznajomienie ze wskazni-
kami  ekonomiczno-technicznymi.  Autor
pokazat technikowi, co w kazdej z opisa-
nych dziedzin osiagnieto w Zwigzku Ra-
dzieckim, w Polsce, w panstwach kapita-
listycznych. Przed przystapieniem do pro-

W-wa 1949 r.

Str. 192, cena 250 zi.

jektowania nowej fabryki, przy rewizjach
urzadzen dotychczasowych nalezy mieé
przed oczami te opisy i dazy¢ do wyko-
rzystania w naszej gospodarce dotychcza-
sowych najlepszych osiggnie¢ radzieckich.

Ksigzka Mieczystawa Lesza powinna
znalez¢ przede wszystkim najwieksze za-
stosowanie w szkolnictwie technicznym i
na wszelkiego rodzaju kursach, powinna
by¢ czytana w klubach racjonalizatoréw,
stanowi¢ podstawe pogadanek radiowych
Itp. Ksigzka Mieczystawa Lesza mobilizu-
je bowiem $wiat techniczny, pokazuje,
gdzie jesteSmy i jaka cze$¢ drogi jest je-
szcze przed nami.

Na tre$¢ ksigzki sktada sie: przedmowa
min. Eugeniusza Szyra, wstep i rozdzialy
traktujgce o hutnictwie, budowie maszyn,
obrabiarkach; rozdzialy traktujgce o weglu,
energetyce, zasadniczych tendencjach tech-
niczno-ekonomicznych i rozdzial omawiajg-
cy przodowniczg role techniki radzieckiej.

564 Tl — 350
Ejnchenwald A. W.: Obliczanie i normowanie kosztéw
wihasnych jednej maszyno-godziny. Zycie Gospodar-
cze R. 5 Nr 6, marz. 50, s. 281; 4 str., 6 tabl. — Sto-
sowanie metody wspotczynnikowej maszyno-godzin
(wmg) przy okreslaniu kosztu wtasnego godzny pracy
na dowolnej maszynie jest skutecznym s$rodkiem ujaw-
nienia dodatkowych rezerw oszczednosciowych i obnize-
nia kosztéw wilasnych. Na poparcie swojej tezy autor
podaje tablice obliczeniowe.

265 Pj __ 220
Filipowicz W. inz.: Kalkulacja przemystowa w szklar-
stwie. Przemyst Szklarski. R. 5 Nr 10/11, 1949, s. s;
3 str. — Sens i znaczenie kalkulacji przemystowej
w obecnym ustroju gospodarczym. Kalkulacja wstepna
i wynikowa. Autor podaje sposéb obliczenia kosztow
na jednostke wyrobu (praktyczny przykiad).

~66 . T | — 350
Joffe J.: Wskazniki produkcji przemystowej w ZSRR
Wiadomosci Hutnicze, R. 5, Nr 11/12, 1949, s. 22; 7,5 str.,
1 tabl. — Autor ujmuje wskazniki planu w nasi!
grupy; a) wskazniki wielkosci produkcji przemysto-
wej; b) wskazniki techniczno-ekonomiczne i c) wskaz-
niki wydajnosci pracy i kosztow wlasnych produkcji.
Po analizie poszczegdlnych grup przedstawia ich wza-
jemna zaleznosc.

L87 . ) T1—35
,ukawer E,: Wskazniki wykonania planu wg asorty-
mentu. Wiadomos$ci Hutnicze. R. 5 Nr s; 1949; s. 17;

*Dr Z. Zbichorski

1 str.,, 3 tabl. — Na podstawie dwu przyktadéw
obliczania wskaznikow artykut podaje wzoér tabeli do
obliczania produkcji ilosciowej wazniejszych wytwo-
row i potwy tworow.

268

Markiewicz E dr: Normatywy $rodkéw obrotowycho
Wegiel R. 4, Nr 1, 1950, s. 25; 35 str. — Artykut
przytacza tezy uchwaly Rady Ministréow z dnia 21
sierpnia 1947 w sprawie zasad systemu finansowego
foko _maYia zasady ustalenia normatywow na rok
1350. Zagadnien e normatywow w przemysle weglowymi
z uwagi na specyficzny charakter tego przemystu, spro-
wadza sie do zapas6w materialowych, a mianowicie do
materialtdw pomocniczych, paliwa i czesci zapasowych
maszyn | urzadzen.

. . TI1 — 350
Obwieszczenie Przewodniczacego Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego z dnia 9 maja 1950 w spra-
wy ogtoszenia jednolitego tekstu Uchwaty Scistego Ko-
mitetu Prezydium Komitetu Ekonomicznego Rady Mini-

(nla » marca 1949 r. w sprawie powotania
Zaktadowych Komisji Norm Pracy dla orzekania
w sporach wyniktych na tle stosowania norm pracy
w uspotecznionej czesci gospodarki narodowej. Moni-
tor Polski, Nr A-61, z dnia 31 maja 1950, poz. 714.

P-otrowicz M.: Przys$pieszenie cyklu obrotowego. We-
giel R. 4, Nr 1. 1950, s. 10; 25 str. —  Przys$pieszenie
cyklu obrotowego ma donioste znaczenie dla gospodarki
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socjalistycznej. Artykut omawia kolejne fazy obrotu,
od nabycia materiatéw, poprzez proces fabrykacji, az
do sprzedazy i rozprowadzenia towaru, oraz przedsta-
wia, w jakim stopniu poszczegdlne czynniki oddziaty-
wujg na tempo obrotéw. W gdérnictwie weglowym, gdzie
nie istnieje zagadnienie surowcow, kwestia zapaséw ma-
gazynowych sprowadza sie przede wszystkim do ma-
teriatébw technicznych ruchu.

271 Tl — 350
Stefanski Fr.. O prawidlowa organizacje kierow-
nictwa przedsiebiorstwami uspotecznionymi. Zycie
Gospodarcze. R. 5 Nr 4, luty 50, s. 161; 6 si.r., 6 schem.
— Ro6zne systemy organizacji kierownictwa. Krytyka
systemu liniowego (Fayoia i Carlioza) i funkcjonalnego
(Taylora). Zalety systemu koncentrycznego stosowanego
w przedsiebiorstwach ZSRR.

272 T |— 350

Uchwata Prezydium Komitetu Ekonomicznego Rady
Ministrow z dnia 4 maja 1950 w sprawie upowszech-
nienia pracy zespotowej i dostosowania norm pracy w
budownictwie do nowych metod wykonawstwa. Moni-
tor Polski, Nr A-59 z dn. 25 maja 1950, poz. 687.

273 T |— 350

Widlewicz Franciszek.: Drogi rozwojowe watki o przy-
$pieszenie obiegu $rodkéw obrotowych. Zycie Gos-
podarcze, R. 5 Nr 9, 1950, s 445, 2 str. 1 poz. bibl.
Inicjatywa zaldg pracowniczych w kierunku przyspie-
szenia obrotu Srodkow obrotowych w ich zaktadach
pracy. Warunkami niezbednymi dla zrealizowania tego
zadania s zharmonizowanie pracy na wszystkich od-
cinkach, ustalenie racjonalnych normatywow, uptyn-
nienie remanentéw, nalezycie opracowany sys.em fi-
nansowania. Tablica ilustrujgca obliczenie sumy normo-
wanych $rodkéw obrotowych zwolnionych w zwigzku
z przys$pieszeniem ich obiegu w jednym z przedsie-
biorstw radzieckich.

274 Tl — 350

Andrianow D.: Przeciwko bftednemu naswietleniu
ekonomiki socjalistycznego przedsiebiorstwa. ,Protiw*
ozibocznowo oswieszczenija ekonomiki socjalisticze-
skowo priedprijatija“. Woprosy Ekonomiki. R. 2
Nr 8, 1949, s. 89; 4 str. — Recenzja ksigzki J. O.
Lubowicza p. t. Ekonomika fabryki maszyn, Moskwa
1948. Ksigzka opracowana jest na niskim poziomie teo-
retycznym i zawiera bledy zasadnicze, nie moze wiec
by¢ wykorzystana jako podrecznik naukowy. Koncep-
cja autora — oderwania ekonomiki od organizacji i pla-
nowania przedsiebiorstwa jest btedna i nienaukowa.

275 Tl — 350

Andrianow D: Btedne ujecie zagadnienia bilanséw
przedsiebiorstw kapitalistycznych. ,Oszibocznaja kni-
ga o balatansach kapitaliczeskich priedprijatij“. Wopro-
sy Ekonomiki. R. 2 Nr 3, 1949, s. 118; 4 str. Recenzja
ksigzki prof. N. R. Wejcmana pt. Bilanse przedsie-
biorstw kapitalistycznych. 1947, opracowanej na pod-
stawie wyktadéw autora w Instytucie i Akademii Han-
dlu Zagranicznego ZSRR. Podrecznik ten ma wyjasnic¢
r6zne sposoby uktadania, oceny, publikacji i analizy
bilanséw przedsiebiorstw kapitalistycznych, ujmuje jed-
nak te zagadnienia z punktu widzenia burzuazyjnego
obiektywizmu i formalizmu i tym samym gwalci pod-
stawowe zatozenia nauki marksistowskiej.

276 Tl — 350
Arakieljan A., Mcistawskij P.. Marna ksigzka na te-
mat wewnetrzno-przemystowej akumulacji. ,Plochaja
kniga o wnutripromyszlennom nakoplenii. Woprosy
Ekonom ki, R. 2, Nr 5, 1949, s 93; 55 str. Recenzja
ksigzki Sz. J. Turieckiego pt. Wewnetrzno-przemystowa
akumulacja w ZSRR, 1948. Zamierzeniem autora bylo
naswietli¢ we wilasciwy sposob problem wenetrzno-
przemystowej akumulacji, w ktdrym krzyzuja sie za-
sadnicze zagadnienia ekonomiki socjalistycznego prze-
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mystu. Recenzenci ostro krytykujg ksigzke, zarzucajgc
jej m. in. niski poziom pod wzgledem teoretycznym,
jednostronne, nieugruntowane opracowanie problemu
oraz btedne ujecie wielu waznych zagadnien. Ksigzka
nie moze zadowolni¢ czytelnika radzickiego ani pod
wzgledem teoretycznym, ani praktycznym.

2n Tl — 35
Berrti L. Ja.. (Wszechzwigzkowe Tow. Szerzenia W-e-
dzy i Nauk Politycznych): Podziat pracy w spoteczen-
stwie socjalistycznym. Stenogram wykiadu w Central-
nym Lektoracie Towarzystwa w Moskwie. (Razdielenije
truda w socjalisticzeskom obszczestwie). Moskwa, 1948.
Izdat. Prawda. D — 20X13,5 cm. 24 str. — Zagadnienie
podziatu pracy w roéznych formach ustrojow spotecz-
nych, ze szczegélnym uwzglednieniem podziatlu pracy
w spoteczenstwie socjalistycznym (okres przejscia od
socjalizmu do komunizmu). W warunkach socjalistycz-
nych podzial pracy pogiebia sie przy jednoczesnym
zanikaniu réznic miedzy pracg fizyczng i umystowa,
miedzy pracg miasta i wsi. Pogtebianie sie podziatu
pracy wigze sie ze stalym wzrostem sit wytworczych,
rozwojem techniki i powstawaniem nowych dziedzin
produkciji. Autor cytuje wypowiedzi klasykow marksiz-
mu, dotyczace omawianych zagadnien; przytacza réw-
niez poglady socjologébw i ekonomistow burzuazyjnych,
wykazujac ich btednos¢.

278 ) Tl — 350
Czernyszew W.: Srodki obrotowe przedsiebiorstw prze-
mystowych. ,Oborotnyje sriedstwa promyszlennych
priedpreijatij“. lzwiestija Akadiemii Nauk SSSR. Ot-
dielenije Ekonomiki i Prawa. Nr 5, 1949, s. 384; 5 str.
— Dyskusja w zwigzku z referatem doktorantki Lisi-
cijan na wym. temat w Instytucie Ak. Nauk SSSR.

279 Tl — 350
Diaczenko W.; Walka o przy$pieszenie obrotu $rodkéw
— jako nowy, wyzszy etap opanowania wytworczosci.
.Borba za uskorienije obaracziwajemosti sriedstw —
nowyj. wyzszij etap owiladieniija proizwodstwom*“, Wo-
prosy Ekonomiki. R, 2, Nr 4, 1949, s. 18. 17,5 str. — Wal-
ka o przyspieszenie obrotu S$rodkéw obrotowych w
przemysle zostata rozpoczeta w styczniu 1949 r. z ini-
cjatywy robotnikbw przedsiebiorstw moskiewskich.
Artykut podaje zasady, cele i metody akcjil. Wyniki w
kilku fabrykach $wiadcza o jej wielkim znaczeniu i na-
kazujg stosowanie tej akcji w catym przemysle.

280 Tl — 350
Guriewicz Sz. M.: Zagadnienia organizacji wewnetrz-
no-fabrycznego rozrachunku gospodarczego w warszta-
tach okretowych. ,Woprosy organizacji chozrasczota
na sudostroitielnom priedprijatij“. Riecznoj Transport.
R. 10, Nr 1, 1950, s. 4; 3 sir. — Wytyczne organizacji
rozrachunku gospodarczego. Wprowadzenie go w od-
dziatach, brygadach oraz indywidualnego. Rozwdj
dwoch ostatnich — podstawg socjalistycznego wspéiza-
wodnictwa o ekonomie paliwa, materialtéw i narzedzi.

281 Tl — 35
Gusakow A. D.: Przys$pieszenie cyklu obrotowego jest
zrodtem wzrastania tempa socjalistycznej reprodukciji.
s.Uskorienije obaracziwajemosti oborotnych sriedstw
— istocznik powyszenija tiempow socjalisticzeskawo
wosproizwodstwa“. lzwiestija Akadiemii Nauk SSSR.
Otdielenije Ekonomiki i Prawa. Nr 3, 1949, s 169, 19
str. — Istota $rodkéw obrotowych, ich rola w proce-
sie socjalistycznej reprodukcji oraz zwigzek istniejgcy
miedzy reprodukcjg a przys$pieszeniem cyklu obrotowe-
go. W walce o przyspieszenie tego cyklu decydujace
znaczenie majg czynniki tkwigce zaréwno w sferze
wytwarzania produkcji przemystowej, jak i w sferze
jej realizacji. Wplywajg one na czas trwania cyklu
i tym samym wzmagajg tempo socjalistycznej repro-
dukcji.

282 Tl — 350
Jemielianow A.: Metody okres$lajgce efektywnos$é eko-

miczng zastosowania maszyn w gospodarce radzieckiej.
.0 mietodach opriedielenija ekonomiczeskoj effiektiw-



nosti primienienija maszin w sowietskom choziajstwie”.
— Woprosy Ekonomiki, R, 2, Nr 11, 1949, s. 104; 105
str. 2 tabl. — Artykul omawia wyposazenie przemystu
w maszyny jako jedng z inwestycji zasadniczych i prze-
prowadza probag analizy efektywnosci ekonomicznej
zastosowania maszyn w przedsiebiorstwach przemysto-
wych opierajgc sie na przyktadzie e typéw maszyn.
(Omowien'e artykutu przez S. F. w czas. ,Zycie Gospo-
darcze", Nr 4, luty 1950, s. 190, pt. ,Analiza efektyw-
nosci gospodarczej inwestycji maszynowych®).

283 T1—35
Kasjanow N. N.: Rozrachunek gospodarczy w zakta-
dach przemystu lekarskiego. ,Choziajstwiennyj razcziot
na zawodach miediilcinskoj promyszlennos'i“. Miedicin-
skaja Prom. SSSR. Nr 6, 1949, s. 3; 5 str. — Skutecz-
no$¢ wprowadzenia wewnetrznego rozrachunku gospo-
darczego w przedsiebiorstwach przemystu lekarskiego
uzalezniona jest od zastosowania tego systemu we
wszystkich wydziatach zaktadowych przy uwzglednie-
niu 4 zasadniczych warunkéw: 1) materiatowej podsta-
wy rozrachunku gospodarczego; 2) planowej I norma-
tywnej dokumentacji; 3) buchalteryjnego obliczenia
wynikow pracy wydzialu; 4) podanie do wiadomosci
robotnikéw osiagnietych rezultatow.

284 T 1— 350
Kutaj A. K. doc.: Statystyczne metody jakoSciowej ana-
lizy stosowane w zaktadach budowy maszyn. ,Stat'sti-
czeskije mietody analiza kaczestwa maszinostroitiel-
noj produkcil*. Wiestnik Maszinostrojenija. R. 29; Nr 7,
s. 54, Nr 8, Nr 9, s. 59; 20 str., 11 rys., 12 tabl.; 8 poz.
bibl. — Artykul omawia metody statystycznej analizy
i kontroli jakosci produkcji oraz sposoby ograniczania
strat na braki. Podaje réwniez wskaznikiitechniczno-
ekonomiczne, szereg danych prak'ycznych i mozliwosci
ich stosowania w zakladach budowy maszyn. Pods'awy
teoretyczne potraktowane sg raczej ogoélnie. Ma‘eriot
opracowany na podstawie doswiadczen fabryk radzie-
ckich.

285 T I— 350
Lemtiuznikowa W. M. inz.: Regulowanie obcigzenia
elektrycznego za pomoca wykreséw. ,lz opyta rieguli-
rowanija grafikdbw elektriczeskoj nagruzki“. Promysz-
lennaja Eniergietika, R. 6, Nr 7, 1949, s. 3; 3 s*r. 6 rys, —
Znaczenie roéwnomiernego obcigzenia elektrycznego.
Okolicznosci pozwalajgce na wyrownanie obcigzen a,
m. in.: przeniesienie pracy wymagajgcej znacznego zu-
zycia energii na nocne zmiany; rézne godziny poczat-
ku i konca zmian i przerw obiadowych i in. Oméwienie
poszczegolnych punktéw. Wykresy przed i po wyregu-
lowaniu obcigzenia.

286 _ T 31— 350
Matyj I.. O niektérych zagadnieniach metodologii
wskaznikéw gospodarczych: ,O niekotorych wopro-
sach mietodologii ekonomiczeskich indeksow“. Woprc-
sy Ekonomiki, R. 2, Nr 5 1949, s. 21; 14 str. 33 poz.
bibl. — Burzuazyjna metoda s'osowania wskaznikéw
daje tylko pozory naukowosci i falszuje rzeczywistos¢.
Te me’ode ostatnio sformutowat I. Fisher. Prace auto-
réw radzieckich ukazujg wlasciwe znaczenie wskazni-
kow gospodarczych, opartych o wskazéwki klasykéw
marksizmu-leninizmu. Artykut przedstawia metodolo-
gie s'osowania wskaznikow w ZSRR dla podniesienia
gospodarstwa narodowego. (Przektad artykutu w mies.
.Gospodarka Planowa“, R. 4, Nr 9, 1949, s. 594; 9,5 str.).

287 T 1— 350
Mstistawskij P.: Niektére zagadnienia efektywnosci na-
ktadéw kapitalnych w gospodarce radzieckiej. ,Nieko-
toryje woprosy effiekliwnosti kapitatowiczemj w so-
wietskom choziajstwie“. Woprosy Ekonomiki. R. 2, Nr 6,
1949, s. 96; 195 str., 11 tabl. — Artykut omawia zagad-
nienia akumulacji w systemie gospodarki ZSRR, ro-
dzaje inwestycyj intensywnych, ekstensywnych oraz ko-
nieczno$¢ opracowania metodologii analizy efektywno-

Sci inwestycji i ustalenia konkretnych ekonomicznych
wskaznikéw odpowiadajgcych wspoétczesnym warun-
kom. W szczegotach polemika z Czernomordikiem
(patrz poz. 25).

288 Tl — 350
Nieszto A. W. i Kontorowicz M. B. inz.: Zmiana wiel-
koscili struktury kosztow wilasnych w zwigzku z po-
stepem technologii i udoskonaleniem organizacji pracy.
szmienienije wielicziny i struktury siebiestoimosti w
swiazi s wniedrieniem progriessiwnoj tiechnotogii i
utuczszenijem organizacii truda“ Wiestnik Maszino-
strojenija. R. 29, Nr 9, 1949. s. 64; 55 istr.,, 5 tabl. —
Autorzy rozpatruja podstawowe sposoby obnizenia
kosztéw wtasnych | podwyzszenia rentownosci przed-
siebiorstwa — w Swietle doswiadczen fabryki “Kaliber*,
majacej na tym odcinku powazne osiggniecia. Podkre-
Slenie wagi socjalistycznego wspotzawodnictwa i socja-
listycznych metod pracy. Wprowadzenie nowych form
rozliczeniowych, tzw. wewnetrzno-fabrycznego rozra-
chunku gospodarczego.

289 T1 —350
Ogodlnonarodowy ruch w sprawie przyspieszenia obro-
tu $rodkéw obrotowych. ,Wsienarodnoje dwizenije za
uskonfenijem oboracziwajemosti oborotnych S$riedstw”.
Woprosy Ekonomiki. R. 2, Nr 3, 1949, s. 126; 15 str. —
Podany wykaz literatury radzieckiej na powyzszy
temat.

290 - i 1— 350
Przy$pieszenie obrotu srodkéw obrotowych w przemy-
Sle. ,Uskorienije oboracziwajemosin oborotnych sriedstw
w promyszlennosM* Woprcsy Ekonomiki. R. 2, Nr 4,
1949, s. 91; 21,5 str,, 4tabl. — W marcu 1949 r. odbyta
sie w Moskwie naukowa konferencja zwotana przez
Kijowski Komitet Dzielnicowy WKP(b) oraz Ins‘ytut
Ekonomiki Akademii Nauk ZSRR, poswiecony spra-
wom wytworczosci. Artykut podaje streszczenie refera-
téw i dyskusji oraz petny tekst rezolucji, zawieraigcej
wskazowki dotyczgce przyspieszenia obrotu srodkow
obrotowych w przemysle.

201 T 1— 350
Satamanow S. J.: W walce o rentownos$é¢. ,W borbie
za rientabielnost*. Logkaja Promyszlennost Nr 9, 1949,
s. 3, 2 str. — Srodki prowadzgce do podniesienia ren-
townosci w Leningradzkim Zakfadzie garbarskim:
zmniejszenie kosztéw wiasnych, lepsze wykorzystanie
podstawowych i pomocniczych materiatow, opatu i
energii elektrycznej, leosze wykorzystanie wyposaze-
nia, wprowadzenie nowej techniki i technologii, zwiek-
szenie wydajnosci pracy, podniesienie jakosci wyrobow
i lepsze wykorzystanie $rodkéw naktadowych. Widocz-
ng poprawe rentownosci dalo tez wprowadzenie rozra-
chunku przez zwiekszenie zainteresowania robotnikéw
rentownoscig. Przyktady.

292 T I— 350
Saltykow G.: Przy$pieszenie obiegu $rodkéw obroto-
wych — Zrédiem wysokiego (empa reprodukcji socjali-
stycznej. ,Uskorienije oboracziwajemcsF oborotnych
sredstw — istocznik wysokich liemoow socialisticze-
skowo wosproizwodstwa“. Woprosy Ekonomiki, R. 2, Nr
3, 1949, s. 3: 11 str. — Skrot artykutu: Zvc;e Gospo-
darcze. R 4, Nr 11, 1949. s. 473: 3 str. — Pojecie obie-
gu srodkéw obrotowych. Analiza metod obliczania
wskaznikow szybkosSci obiegu $rodkéw obrolowych.
Zrodta przyspieszenia ich obiegu.

293 Tl — 350
Sier ebrianyj G.: W sprawie przy$pieszenia obrotu
Srodkéw obrotowych w kombinacie miesnym. ,Ob usko-
rienii oboracziwajemosti sriedstw na miasokombmatie”.
Miasnaja Industrija. R. 20. Nr 4, 1949, s. 42; 3 str. —
Omoéwienie zasadniczych sposobow przyspieszenia obro-
tu Srodkéw obrotowych w Swietle doswiadczern kombi-
natu miesnego w Leningradzie. Podano formute okre-
Slajgca czas trwania jednego takiego obrotu.

245



DZIAL

INFORMACYJNY

Uchwata KERM z dnia 12 maja 1950 r.
W sprawie organizacji normowania pracy.

Komitet Ekonomiczny Rady Ministrow,
majac na wzgledzie, ze prawidlowo usta-
lone normy pracy stanowig jeden z istot-
nych warunkéw budowy socjalistycznej go-
spodarki, a szczeg6lnie rozwoju wspoéiza-
wodnictwa pracy, uchwala, co nastepuje:

I.  Normy pracy, z uwagi na zakres ich
obowigzywania, dzielg sie na: (a) normy
pracy powszechnie obowigzujgce (normy
jednolite), dotyczace rob6t, prac i czyn-
nosci wspoéinych dla réznych gatezi go-
spodarki narodowej; (b) normy pracy o-
bowigzujace w poszczegélnych gateziach
produkcji i ustug (normy branzowe);
(c) normy obowigzujagce w poszczegdinych
zakltadach pracy (normy zakladowe).

II.  Normom jednolitym moc obowigzu-
jaca nadaje Komitet Ekonomiczny Rady
Ministrow w drodze uchwaly, a normom
branzowym — wiasciwy Minister w dro-
dze zarzadzenia wydanego w porozumieniu
z Zarzadem Glownym wiasciwego Zwigzku
Zawodowego.

IIl. Normom zaktadowym moc obowig-
zujaca nadaje: (o) o ile dotyczy¢ one
majg prac powtarzajgcych sie — dyrektor
jednostki  organizacyjnej, nadzorujgcej
przedsiebiorstwo (zaktad pracy), w dro-
d e zarzadzenia wydanego w porozumieniu
z Zarzadem Gitéwnym wilasciwego Zwigzku
Zawodowego; (b) o ile dotyczy¢ one maja
prac jednorazowych — dyrektor przedsie-
biorstwa (zaktadu pracy) w drodze zarza-

R

dzenia wydanego w porozumieniu z Rada
Zaktadowa.

IV. (1) W ministerstwach gospodarczych
i w nadzorowanych przez nie przedsiebior-

stwach  tworzy sie organa normowania,
ktérych zadaniem jest opracowywanie
norm pracy.

(2). Organami normowania sg (a) w
przedsiebiorstwach (zaktadach pracy) —
technicy normowania pracy; (b) w cen-
tralnych zarzadach przemystu i jednostkach

réwnorzednych bezposrednio podlegtych
ministerstvom — komorki  normowania
pracy i branzowe komisje norm pracy;

(c) w ministerstwach gospodarczych —
wydzialy normowania i Giéwne Komisje
Norm Pracy.

V. Branzowe i Giléwne Komisje Norm
Pracy sktadaja sie z fachowych przedsta-
wicieli administracji gospodarki uspotecz-
nionej i przedstawicieli zarzadéw gtéwnych
witasciwych zwigzkéw zawodowych,

V1. Zarzadzenie Przewodniczacego Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospodarcze-
go ustali: (a) zakres praw i obowigzkéw
zaktadowych technikbw normowania pracy;
(b) zakres dziatania i organizacje refera-
tow i wydziatbw  normowania pracy;
(c) organizacje i szczeg6lowy zakres dzia-
tania Branzowych i Giéwnych  Komisji
Norm  Pracy oraz sposéb powolywania
cztonkéw tych Komisji.

ig O [IY

Ekonomika i organizacja pracy

na |

Z chwilg zamkniecia okresu wstepnych
przygotowan do | Kongresu Nauki Pol-
skiej — ciezar prac w obrebie Podsekcji
Ekonomiki i Organizacji Pracy przerzu-
cony zostat z zespotu organizacyjnego na
grupy robocze, ktére (w liczbie 6) opra-
cowujg obecnie réwnolegle powierzone im
zagadnienia.

W okresie od 1 do 20 czerwca br. wszy-
stkie grupy odbyly zebrania, na ktérych
ustalone zostaty, na podstawie spisu pro-
bleméw, spisy referatbw pomocniczych.

Do konca lipca br. zarejestrowano na-
stepujace tematy referatéw kongresowych:

W grupie 1 obejmujgcej zagadnienia
socjalistycznej organizacji produkcji: proj.
S. Bienkowski — (1) Podstawy ekonomi-

246

Kongresie NauKki

Polskiej

ki i organizacji pracy, (2) Spoteczne sto-
sunki wytwarzania a formy zarzadzania,
(3) Gospodarka narzedziowa; inz. Jedry-
ka — (4) Opracowanie procesu technolo-
gicznego w przemys$le wiokienniczym; inz.
J. Paszkowski — (5) Opracowana' pro-
cesu technologicznego montazu; inz. Pigt-
kowski — (6) Gospodarka remontu ma-
szyn;pro/. M. SkarbiAski i inz. W. Stola-
rek — (7) Tematyka i prowadzenie zaje¢
praktycznych z zakresu organizacji w po-
litechnikach i szkotach inzynierskich; mgr
J. Trzecieniecki — (8) Gospodarka tran-
sportem i znaczenie transportu  we-
wnetrzno-zaktadowego; inz. Wotk — (9)
Gospodarka narzedziowa.

W grupie IIl obejmujacej zagadnienia

VII. Instrukcje, wydane przez Prze-
wodniczacego Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego okres$la warunki, ja-
kim powinny odpowiada¢ metody opraco-
wywania norm.

VIIl. Wpykonanie niniejszej uchwaly po-
wierza si? Przewodniczacemu Panstwowej
Komisji Planowania Gospodarczego i wta-
Sciwym ministrom.

IX. Uchwala niniejsza wchodzi w zycie
z dniem uchwalenia.

Uchwala KERM 2z dniu 12 maja 1950 r.
w sprawie struktury organizacyjnej uspo-
tecznionych  przedsiebiorstw  przemystu
kluczowego, centralnych zarzadéw przemy-
stu i zjednoczen.

Uchwata powyzsza zostata opublikowana
w nr 12 ,Biuletyn PKPG". Ponadto
,Polskie Wydawnictwa Gospodarcze* wy-
drukowaty tekst uchwaly w osobnej odbit-
ce. Odbitka zawiera zasadniczy tekst u-
chwaly, siedem ramowych schematéw or-
ganizacyjnych wraz z objasnieniami do ra-
mowego schematu organizacyjnego przed-
siebiorstwa  jednozaktadowego przemystu
kluczowego (typ S$redni i typ duzy); do
ramowego schematu organizacyjnego przed-
s'ebiorstwa  wielozaktadowego przemystu
kluczowego; w trzech wariantach objas$nie-
nia do ramowego schematu organizacyjne-
go centralnego zarzadu przemystu i obja-
$nienia do ramowego schematu zjednocze-
nia przemystu.

R A

normowania pracy zarejestrowano naste-
pujace referaty: mgr A. Perski — (10)
Normowanie pracy i jej rola w rozwoju
sit produkcyjnych w ustroju Polski Ludo-
wej; pro/. S. Guzicki — (11) Organizacja
stuzby normowania i szkolenie; proj. M.
Skarbinski — (12) Normy czasu robocze-
go; proj. Z. Zbichorski — (13) Normy
techniczno-ekonomiczne.

Zagadnienie programu badan naukowych
z dziedziny technicznego normowania pra-
cy podzielone zostato na poszczegélne dzie-
dziny. W obrebie hutnictwa problem ten
opracowuje inz. L. Mayre; w obrebie gor-
nictwa — inz. Majewski; budownictwa —
inz. O. Vieweger; przemystu rolno-spo-
zywczego — inz. Gutowski; w obrebie
rolnictwa — proj. Schmidt, przemystu
metalowego — inz. Z. Muszynski; witokien-
nictwa — inz. Nozyczkowski; handlu —
mgr Kowalak; przemystu odziezowego —
Lepia, komunikacji — mgr Gorski.



Grupa IV, zajmujgca sie¢ zagadnieniami
ochrony pracy i bazujgca gtéwnie na dzia-
falnosci  Centralnego Instytutu Ochrony
Pracy, zgtosita do konca lipca br. naste-
pujace referaty: inz. 1. Baran—(14)Nowo-
czesne os$wietlenie sztuczne ze stanowiska
bezpieczenstwa i higieny pracy;
pzikowski—(15) O wlasciwg terminologie
z dziedziny ochrony pracy; insp. L.
(16) Szkolenie w ochronie pracy zat6g
robotniczych (facznie z popularyzacja w
planie szczesScioletnim); inz. z.
(17) Krytyka zabezpieczen przed
porazeniami przy urzadzeniach elektrycz-
nych nisko-napigeciowych; inz. a.
kiewicz — (18) Ochrona pracy jako dy-
scyplina naukowa; dar m . Mmerz — (19) Za-
stosowanie barw w przemysle; inz. L

insp. A.

Gan —

Karasif -

ski —

Mazur-

Mo-

rawski — (20) Naukowa analiza staty-
styki wypadkéw na tle statystyki w rol-
nictwie; H. zmigrodzka — (21) Wplyw
zagadnienn ochrony pracy na ksztaltowanie
nowego robotnika.

Dnia 6 lipca br. odbyto sie zebranie
ogolne Sekcji Nauk Ekonomicznych, na
ktérym  sprawy Podsekcji Ekonomiki
i Organizacji Pracy referowat wicemini-
ster Golanski oraz dyr. llja Epsztejn.

Podsekcja Ekonomiki i Organizacji
Pracy planuje szeroko pomyslane tereno-
we zabrania dyskusyjne, w zorganizowaniu
ktérych zywy udzial wezma jednostki te-
renowe GIP. Zebrania przewidujg zar6-
wno referaty ideologiczno-metodologicz-
ne jak i fachowe.

Sprawy organizacyjne

Konferencja kierownikow jednostek

terenowych G IP

W dniach 24 i 25 maja br. odbyta sie
w Centrali GIP pierwsza kon-
ferencja kierownikéw 7 istniejgcych
zaktadéw badawczych GIP (Zaktad Orga-
nizacji Wytwoérczosci Przemystu Metalo-
wego w Warszawie, Zaklad Organizacji
Wytwoérczosci Przemystu Chemicznego w
Gliwicach, Zaktad Organizacji Wytwoér-
czosci Przemystu Wibdkienniczego w todzi,

Zaktad Organizacji Wytworczosci Prze-
mystu Hutniczego w Chorzowie, Zakfad
Organizacji Pracy w Krakowie, Zaktad

Organizacji Pracy we Wroctawiu, Zaktad
Organizacji Pracy w Rolnictwie w Poz-
naniu). i aktywu pracownikéw Centrali
GIP. W konferencji wzieli udzial z kazde-
go zakladu: kierownik, jeden pracownik
naukowy i pracownik odpowiedzialny za
sprawy administracyjno-finansowe. Z Cen-
trali GIP byli:dyrekcja i szefowie opera-
tywnych dziatéw.

Konferencja ta, bedaca zamknieciem
wstepnej fazy rozwoju wymienionych za-
ktadéw, miata na celu ustalenie wytycz-
nych co do wiasciwych prac oraz wykaza-
nie wszystkich trudnosci, jakie nasunetly
sie w pierwszym okresie zaréwno Centrali,
jak i zakladom. Oméwiono szczegétowo
prace wszystkich zaktadéw, ktérych zada-
niem jest opracowywanie podstaw teore-
tycznych i praktycznych dla branzowych
ekonomik i dla organizacji wytwoérczosci
w poszczeg6lnych przemystach.

Kierownicy zaktadéw badawczych ziozyli
szczegOtowe sprawozdania ze swojej dzia-
falnosci, po ktérych nastgpita dyskusja.

Nastepnie udzielono wyjasnienr w sprawach
administracyjno - finansowych, omoéwiono
trudnosci kazdego zaktadu, przedyskutowa-
no plan prac naukowych oraz omoéwiono
zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy
w planie ogélnym i branzowym zgodnie z
wymaganiami planu 6 letniego.

Narady szeféow dziatow

W maju i czerwcu br. odbyly sie narady
szefow dzialdéw GIP, na ktérej omdéwiono
przebieg i wyniki prac, oraz sprawy bieza-
ce. Na zakonczenie narady podjeto uchwa-
ty dotyczace prac na przysztosc.

Zmiana adresu

W miesigcu czerwcu br. Dziat Organi-
zacji Wytwoérczosci i Transportu Wew-
netrznego przeniesiony zostat z Centrali
GIP  przy ul. Mazowieckiej 11 na ul.
Niemcewicza 9.

Przekazanie Zaktadu Badawczego

Opakowahn

W zwigzku z powofaniem Instytutu Ba-
dawczego Handlu i Zywienia Zbiorowego
w Warszawie w dniu 25 maja br. GIP
przekazat Zaktad Badawczy Opakowan
nowopowstatemu Instytutowi, ktéry w ra-
mach swoich prac zajmowaé sie bedzie
rébwniez badaniem zagadnienia opakowan.

Zarzadzenia i

W miesigcu maju br. opracowano i wy-
dano szereg zarzadzen i instrukcji, miedzy
innymi — zarzadzenie o zabezpieczeniu so-
cjalistycznej dyscypliny pracy, ktére re-
gulujg system kontroli obecnosci w pracy
pracownikéw GIP.

instrukcje

Zebrania naukowe

Odczyt prof. A. A. Fomina

Gléwny Instytut Pracy tacznie z Central-
nym Instytutem Ochrony Pracy zorgani-
zowat w dniu 23 czerwca 1950 r.
odczyt prof. dr inz. A. A. Fomina —
cztonka Kolegium Ministerstwa Szkolnict-
wa ZSRR, pt. ,Metoda wyrobu wagonéw-
samooprézniaczy dla wywozu ziemi tado-
wanej ekskawatorem®.

Odczyt ilustrowany przezroczami, przed-
stawiajgcymi liczbowe tablice i wzory przy-
jete przy obliczaniu danych technicznych,
zapoznat stuchaczy z naukowa metoda
przeprowadzenia analizy poprzedzajgcej
projektowanie wagonu, sposobami przepro-
wadzania préb w réznych warunkach tere-
nowych i klimatycznych z prototypem wy-
konanym na normalnym podwoziu wago-
nu towarowego. Po odczycie odbyta sie wy-

czerpujgca dyskusja oraz pokaz filmu
GIP: ,Transport wewnetrzny“.

Zebrania miesigeczne

W ramach miesiecznych zebra miedzy-
dzialowych pracownikéw naukowych GIP,
w dniu 17 maja br. Witold Kosmala wy-
gtosit referat na temat: ,Stan poradnictwa
zawodowego w Polsce w 1949 roku“. W
referacie omoéwiono: stan liczbowy, per-
sonel i zakres dziatlania wszystkich placé-
wek poradnictwa zawodowego na terenie
Polski w 1949 roku. Zaznaczono brak ko-
ordynacji i planowosci w dotychczasowej
dziatalnosci poradni w skali ogélnopan-
stwowej i niedostateczne powigzanie z po-
trzebami gospodarczymi kraju.  Ponadto
podkre$lono wazno$¢ prac reorganizacyj-
nych, podjetych przez Rade do Spraw Po-
radnictwa Zawodowego. Po referacie wy-
wigzata sie dyskusja.

W ramach miesiecznych zebran nauko-
wych zostal ponadto wygloszony w dniu
30 czerwca br. przez prof. inz. Ryszarda
Bartla odczyt pt. ,Nowoczesne dazenia w
budowie zaktadéw przemystowych*.

Prelegent oméwit nastepujace zagadnie-
nia w dziedzinie projektowania wytworni
socjalistycznych: (1) og6lne zatozenia w
budownictwie przemystowym, (2) najlep-
sze przystosowanie budynkéw do proceséw
wytwérczych w mys$l wymagan organizacji
produkciji, (3) stosowanie obfitego i racjo-
nalnego o$wietlenia naturalnego i sztucz-
nego (fluorescencyjnego), (4) stosowanie
racjonalnej wentylacji, ogrzewania, chio-
dzenia i klimatyzacji powietrza (5) stoso-
wanie instalacji zwlaszcza elektrycznej,,
(6) urzadzenia wyciggowe i tlumienie ha-
tasu, (7) urzadzenia higieniczno-sanitarne,
(8) stosowanie réznych konstrukcji Scian i
dachéw w nowoczesnych wytwdérniach z
uwzglednieniem budowy  zelbetonowej,
montowanej z gotowych elementéw monta-
zowych (prefabrykacja), (9) stosowanie no-
woczesnego  kolorystycznego  malowania
wnetrz wytworni wyposazenia technicznego.

Prelegent wykazal, ze zasadnicza cechg
w nowoczesnym budownictwie przemysto-
wym jest dazenie- do stworzenia jak najlep
szych i najhigieniczniejszyeh  warunkéw
pracy. Ponadto prelegent wykazal, ze to
co uwazane byto w ustroju kapitalistycz-
nym za luksus, w ustroju socjalistycznym
stalo sie koniecznoscig do zycia. Po od-
czycie odbyta sie dyskusja.

m
Konferencja w

W Gdyni odbyta sie dwudniowa konfe-
rencja zorganizowana przez Ministerstwo
Zeglugi, ktérej celem byto podsumowanie
Kwietniowej akcji* w dziedzinie bezpie-
czenstwa pracy w tym resorcie i omoéwie
nie wytycznych dalszej pracy. Na konfe-
rencji przedstawiciel GIP, inz. Stefan Fi-
lipowski wygtosit referat pt. ,Bezpieczen-
stwo i higiena pracy jako zagadnienie
techniczno-organizacyjne”.

sprawie BHP

Film ,Transport ifewnetrzny*

W dniu 30 maja br. na Ogdlnopolskiej
Konferencji Transportu Wewnatrz Zaktado
wego zostat wysSwietlony film, opracowany
przez GIP pt. ,Transport Wewnetrzny“.
Film ten jest pierwszym polskim filmem
naukowo-technicznym, zrealizowanym w
dos$¢ trudnych warunkach. Daje on prze-
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glad $rodkéw i urzadzen transportowych
w roznych gateziach produkcji. Film
L~Transport Wewnetrzny" bedzie wykorzy-
stany przy szkoleniu na réznych pozio-
mach, inzynieréw i technikéw, a nadto
bedzie demonstrowany  racjonalizatorom,
przodownikom pracy, wynalazcom itp.

Konkurs na najlepszy opis metod pracy

W ramach konkursu na najlepszy opis
metod pracy przodownika, racjonalizatora
lub przodujgcej brygady odbyto sie kilka
zebran branzowych grup Sadu Konkur-
sowego, na ktérych wysuwane byly wnio-
ski dotyczace nagradzania i wyrdzniania
autor6w najlepszych opiséw. Dotychczas
prace Sadu ujawnity duza warto$¢ nade-
stanych opiséw. W wielu wypadkach czton-
kowie Sadu korzystali z konsultacji In-
stytutow Naukowych oraz Departamentow
Techniki poszczegélnych Ministerstw.

Ostatnie zebrania grup Sadu Konkur-
sowego odbyly sie w miesigcu czerwcu br.
Przystgpiono na nich do przygotowania
plenarnego zebrania Sadu, ktére ustali li-
ste nagrodzonych i wyr6znionych autoréw
opis6w. Dokonano klasyfikacji opiséw dla
przygotowania kohcowego sprawozdania
oraz dalszego wykorzystania nagromadzo-
nych materiatéw.

Konferencja w Min. Pracy i Opieki

Spotecznej

W dniu 24 maja br. odbyta sie w Mini-
sterstwie Pracy i Opieki Spotecznej kon-

ferencja, na ktorej przedstawiciel
G1P, dr Biegeleisen wygtosit krot-
ki referat o mozliwosci zatrudnie-
nia personelu poradni w akcji wer-

bunkowej, kt6rg trzeba bedzie prowa-
dzi¢ w catej Polsce, przede wszystkim w
dzielnicach mniej uprzemystowionych, ce-
lem zapewnienia doplywu kadr do prze-
mystu w mys$l potrzeb planu 6-cio letnie-
go. Prelegent przedstawit koniecznos¢ przy-
gotowania tej akcji przez opracowanie ma-
teriatlu pogadanek dla werbownikéw, mto-
dziezy i rodzicéw, pogadanek radiowych
i szkolnych, oraz opracowanie popularne
monografii zawodowych. Po dyskusji, w
ktérej brali udzial wszyscy obecni, utwo-
rzono Scislejszy komitet, ktéry ma opraco-
wac¢ konkretne wnioski co do akcji wer-
bowania, do ktoérej postanowiono przysta-
pic.

Konferencja w spruwie filmoéw instrukta-

zowych

W dniu 21 czerwca br. odbyta sie w
GIP konferencja w sprawie filméw in-
struktazowych, wykonywanych technikg ry-
sunkowg. W konferencji udziat wzieli
przedstawiciele Filmu Polskiego, Urzedu
Patentowego, NOT i GIP.
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Zaktady badawcze

Zaktad Organizacji Wytwoérczosci Przemy-

stu Metalowego w Warszawie

Zaktad wydelegowat 2 inzynieréw na
dwudniowg ogdlnokrajowg konferencje, po-
Swiecong sprawom transportu wewnatrz-
zakladowego. Konferencja odbyta sie w
Warszawie w dniach 30 i 31 maja br.

Dnia 30 czerwca br. odbyla sie¢ narada
wytworcza z udziatem pracownikéw nauko-
wych, na ktérej oméwiono sprawy biezace.

Zaktad Organizacji Wytwoérczosci Przemy-

stu Chemicznego w Gliwicach

W poszukiwaniu wspétpracy z wyzszymi
uczelniami Zaktad nawigzat kontakt, z sze-
regiem- profesoréw Politechniki Slaskiej w
Gliwicach, Akademig Handlowg w Kra-
kowie i Panstwowa Wyzszg Szkotg Admi-
nistracji Gospodarczej w Katowicach oraz
ze Stowarzyszeniem Inzynieréw i Techni-
kéw Przemystu Chemicznego w Gliwicach.
Planowane sg wspdlne zebrania i referaty.

Komitet Naukowy Zakftadu odbyt 4 po-
siedzenia w maju i 2 posiedzenia w czerw-
cu. Grupy robocze odbyly 2 posiedzenia.
Na posiedzeniach Komitetu Naukowego w
czerwcu przyjeta zostala pierwsza wigeksza
praca Zaktadu pt. ,Gospodarka magazyno-
wa“.

Na  zaproszenie Zwigzku Zawodowego
Kolejarzy w Gliwicach przedstawiciel Za-
ktadu dr M. Kijas wygtosit w drugiej po-
towie maja br. referat o istocie i zasadach
socjalistycznej dyscypliny pracy.

Dnia 27 czerwca odbyto sie ponadto
zebranie naukowe z referatem pt. ,Umo-
wy planowe i ich organizacja“. Po refera-
cie odbyta sie dyskusja w ktérej zabrali
glos wszyscy pracownicy naukowi Zakladu.

Zaktad Organizacji Pracy w Krakowie

W miesigcu maju br. Zakltad przeprowa-
dzit badania organizacji pracy w PDT.
Ponadto pracownicy Zakitadu rozpoczeli
badania nad rozwojem wspétzawodnictwa
pracy w Polskich Zakladach Odziezowych
w Krakowie.

Pracownicy Dzialu Wspoétzawodnictwa
Pracy przeprowadzili szczeglowe badania
dotyczace dziatalno$ci fabrycznego komite-
tu wspétzawodnictwa w Polskich Zakfa-
dach Odziezowych i Spoétdzielni Wibdkien-
nicze' ,Tatry* w Krakowie.

W ramach wspolpracy ze Zwigzkiem
Spétdzielni Pracy przeprowadzono w jed-
nym ze zbadanych zakladéw wzorowa na-
rade wytwoérczg uzupetniong wyktadem oh.
mgr. Gajdy na temat znaczenia i przebie-
gu narad wytworczych.

Redaguje

Redaktor

Zaktad Organizacji Wytwoérczosdci Przemy-

stu Witékienniczego w todzi

Przeprowadzono wyktady na kursie tech-
niki i bezpieczenstwa pracy dla referen-
tébw bezpieczenstwa w Centralnym Zarza-
dzie Przemystu Wtékien tykowych w Cze-
stochowie oraz na kursie techniki i bez-
pieczenstwa pracy, zorganizowanym przez
Zjednoczenie Przemystu Artykutéw i Tka-
nin Technicznych w todzi.

Dnia 30 czerwca br. urzadzono konferen-
cje przedstawicieli przemystu, zwigzkéw
zawodowych, Uniwersytetu i Partii w spra-
wie tematyki prac nad wspétzawodnictwem
pracy w przemys$le widkienniczym.

Zaktad Organizacji Wytwoérczosci Przemy-

stu Hutniczego w Chorzowie

W dniu 31 maja br. odbyla sie pierwsza
konferencja pracownikéw naukowych Za-
ktadu, na ktérej kierownik zaktadu ztozyt
sprawozdanie z ostatnich konferencji kie-
rownikéw zakladéw badawczych GIP

Dnia 26 czerwca br. odbyto sie pierwsze
posiedzenie Komitetu Naukowego.

Zaktad Organizacji Pracy we W roctawiu

W miesigcu maju br. Zaktad przystapit
do pracy naukowo-badawczej dotyczacej
organizacji osrodka przemystu ceramiczne-
go w Bolestawcu.

W dniu 26 czerwca br. odbyto sie pierw-
sze posiedzenie Komisji Naukowej do
spraw ekonomiki i organizacji pracy prze-
mystu odziezowego. Komisja przeprowadzi-
ta szereg prac badawczych w zaktadach
pracy i domach towarowych MHD.

Zaktad Organizacji Pracy w Rolnictwie—

Poznah.

Zaktad wspétpracuje z Prezydium Wo-
jewddzkiej Rady Narodowej — Wydzia-
tem Rolnictwa i Le$nictwa, a w szczegdl-
nosci z kierownictwem POM i Spoéidziel-
ni Produkcyjnych i Oddzialem Szkolenia
Kadr Rolniczych.

W dniu 6 czerwca br. przeprowadzono
lustracje w Os$rodku Doswiadczalnym
i Pracowni Technicznej w Swadzimiu.

OU ADMINISTRACIJI

Administracja miesiecznika ,Ekonomi-
ka i Organizacja Prapy“ zawiadamia, ze
naktady Nr Nr 1, 2 i 3 czasopisma zostaly
wyczerpane.

Zgtoszenia nowych prenumeratoréw od
Nr 4 przyjmuja wszystkie placéwki PPK
,Ruch"“, konto PKO 1-15809, Warszawa.

Komitet.

naczelny:

inz. llja Epsztejn.
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