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STUDIA | MATERIALY GIF

.Studia i Materialy GIP“ zawieraja prace oryginalne i przekiady z za-
kresu zagadnien ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa przemystowego.
,Studia i Materialy stanowig serie zeszytéw powielanych na prawach re-
kopisu — w ograniczonym naktadzie. ,Studia i Materialy* sa przezna-
czone na uzytek stuzbowy dla urzedéw, instytucji naukowo-badawczych,
zaktadéw naukowych i innych zainteresowanych instytucyj.

1. PROJEKT ORGANIZACJlI ZAKLADU OBROBKI METALI | DREW-
NA W SZKOLACH TECHNICZNYCH. — A. Szadziewski inz. — Stron
42 + 3 tablice. Cena 3 zt

Tematem pracy jest zagadnienie nalezytego wyr*/mzenia war-
sztatow szkolnych, przygotowanych do badan naukowych i ¢éwi-
czen praktycznych w lgcznosci z uzyteczng produkcja.

2. ORGANIZACJA TRANSPORTU WEWNETRZNO - FABRYCZNEGO. —
Przektad IX rozdzialu ksigzki E. Glikman ,Organizacja produkcji
w hutnictwie“, dotyczacego transportu. Tlumaczyt inz. W. Jatowiecki.
Stron 36 + tablice z rysunkami. Cena 3 zih.

W broszurze omawiany jest transport kolejowy szerokotorowy
i waskotorowy na terenie zaktadu w przemysle ciezkim. Uspraw-
nienie transportu wewnatrzfabrycznego skraca cykl ‘produkcyjny,
podwyzsza wydajnos¢ pracy, obniza koszty wtasne produkcji i przy-
spiesza obieg $srodkéw obrotowych.

3. ZASADY GOSPODARKI MATERIALNEJ W ZSRR. — Wedtug ksigz-
ki P. A. Szejn — ,Materialno-techniczeskoje snabzenie maszinostroi-
tielnych zawodéw® i innych Zrédet — opracowat inz. J. Szypowski.
Stron 40 + 6 tablic. Cena 3 zt

Wykonanie planéw gospodarczych zalezy w duzej mierze od
dobrej organizacji komorek zaopatrzenia. Broszura niniejsza za-
znajamia czytelnika z organizacjg zaopatrzenia przedsiebiorstw
przemystowych ZSRR w surowce i materialy techniczne.

4. NORMATYWY CZASU PRACOWNICZEGO | CZASU OBStLUGI STA-
NOWISKA ROBOCZEGO. Tiumaczyt i opracowat inz. Andrzej Szo-
nert. Stron 36 + 88 tablic, (wyczerpane).

Materialy zebrane w tym zeszycie stanowig wazny przyczynek
przydatny dla technikbw normowania pracy w przemysle meta-
lowym. Wiele normatywow, szczegolnie dotyczacych prac recz-
nych, mozna stosowa¢ bez poprawek.

5. ROZPLANOWANIE TERENOWE FABRYKI. Przektad X II rozdziatu
publikacji ,Maszynostrojenje“ tom XIV. Stron 57+16 stron album ry-
sunkéw. Cena 9 zt.

Praca przydatna zaréwno dla pracownikéw biur projektow,
jak i dla wyktadowcéw oraz studentow zajmujgcych sie zagadnie-
niami budowy zakladoéw przemystowych.

6. INSTRUKCJA — WYDAWANIE RYSUNKOW NA WARSZTAT. Inz.
F. Pietrzak. Stron 2 nlb, 12, 4 nlb. Cena 3 zh

Praca jest probg ujednolicenia postepowania p'zy korzystaniu

z rysunkow, od chwili ujecia ich w ewidencje az do chwili wyco-
fania z ruchu (produkcjig lub ich zniszczenia.
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ANDRZEJ FERSKI

Zadania normowania pracy

w planie szescioletnim

tyczna analiza stanu technicznego nor-
mowania pracy i préba ujecia zadan
normowania na tle planu szescioletnie-
go — planu budowy podstaw socjalizmu.*
Normowanie pracy w Polsce nie jest dziedzi-
ng nowa — ale tylko jesli chodzi o przetworczy
przemyst metalowy —. a $cisle méwigc — o
obrébke mechaniczng skrawaniem (toczenie,
struganie, wiercenie itd.).

Po wyzwoleniu kraju w 1945 roku, gdy Ow-
czesny Minister Przemystu Hilary Minc posta-
wit przed uspotecznionym przemystem zadanie:
.,musi by¢ wprowadzony system pfac, oparty
na normach..., jedynie przemyst metalowy,
majgc aparat kalkulatorow warsztatowych,
wiedziat co to sg normy. We wszystkich innych
gateziach przemystu, nawet w gornictwie czy
hutnictwie, gdzie byly tradycje akordowania
rob6t — o normach pracy w dzisiejszym tego
stowa znaczeniu nie méwiono, lecz co najwyzej,
0 podstawie do eakordowania — wynoszacej
okolo 80% do 90% wydajnosci przedwojennej.

System akordowy ptac, wprowadzony jako
podstawowy system wynagradzania zmuszat
jednak do opracowania norm — jako podstawy
akordowania i to we wszystkich galeziach prze-
mystu. Krok naprzéd w dziedzinie normowania
uczyniono po wydaniu Zarzadzenia Ministra
Przemystu z dnia 15 czerwca 1946 r. o powota-
niu komisji do opracowania norm technicznych
w poszczegOlnych gateziach przemystu, a nastep-
nie jeszcze dalszy —w okresie reformy ptac
na przetomie 1948 i 1949 roku.

Normy opracowane w tym okresie — byly to
normy ustalane metodag statystyczna — gdyz w
poczatkowym tym okresie chodzito o to, by
normy wprowadzi¢ we wszystkich gateziach
przemystu, a w szczegolnosci w tych, w ktérych
w ogdle nie znano akordowego systemu pfac,
jak np. w przemy$le o procesie aparaturowym
jak przemyst chemiczny czy spozywczy.

Akcja normowania pracy nie byla tatwa.
Brak bylo postepowej literatury fachowej, a po-

C ELEM dzisiejszego referatu'— jest kry-

* Referat wygtoszony na konferencji naukowej zorgani-
zowanej w maju br. w Gliwicach przez Gtéwny Instytut
Pracy.
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nadto trzeba bylo walczy¢ z kapitalistycznymi
tradycjami i oportunizmem czesci administra-
cji“, ktéra chciata przenies¢ na nasz grunt
metody ,Refa“, a w szczegdlnosci tzw. czasy
tracone i czasy dodatkowe, ktore miaty usan-
kcjonowaé w naszej gospodarce nieuzasadnione
straty czasu z przyczyn organizacyjnych i tech-
nicznych.

trzeba bylo walczy¢ o stosowanie systemu
akordowego oraz o wprowadzenie norm.

Starano sie bowiem udowodnié, ze np. w prze-
mys$le chemicznym, atakze w hutniczym, robot-
nik nie ma wplywu przy procesach aparaturo-
wych na wyniki produkcyjne — i dlatego
akordowanie prac przy tych procesach jest nie-
celowe. Normy uwazano jako zto konieczne, kt6-
re nalezy stosowac, bo ta drogg mozna pod-
wyzszy¢ zarobek robotnikow dla zmniejszenia
ptynnosci sity roboczej (,zeby nie uciekli*),
a wielu inzynierow i technikow nie widziato
w normowaniu pracy Srodka, przy pomocy
ktérego mozna usprawni¢ organizacje pracy,
a w niewykonywaniu norm, a takze w trudnos-
ciach technologicznych przy ustalaniu norm —
sygnaty wadliwej organizacji pracy. Mato tego!
Ucieraly sie teoryjki, ktore nie zawsze byly
konsekwentnie zwalczane, ze normy, wzglednie
akordy sg niepopularne i dlatego trzeba te ter-
miny zamieni¢ innymi.

| tak np. w przemysle widkienniczym starano
sie udowodni¢, ze normy ,sg niepopularne”
i dlatego nazwe zmieniono — nazywajgc normy
.pazami*, a w przemysle graficznym system
akordowy nazwano systemem ,normowym®*.

Pomogta jednak nam w naszej pracy litera-
tura radziecka, omawiajgca normowanie pracy
w poszczegblnych przemystach w ZSRR.
Tlumaczenie ksigzki tyzlowa B. M. — Zasad-
nicze problemy technicznego normowania pracy,
wydane nakladem MPiH wskazalo — mimo
pewnych wad w tlumaczeniu — prawidliowg
drogg normowania pracy.

A wskaza¢ droge trzeba byto. Bo nad spra-
wg — . to jest norma pracy, dyskutowano
u nas dlugo. W przemysle weglowym, w ktérym
normy skatalogowano wczes$niej niz w innych
gateziach przemystu, bo juz w J948 roku
norme pracy okreslono miedzy innymi takze



jako ,witasciwy stosunek miedzy jakosSciowo
i ilosciowo okreslona produkcjg, a przecietnym
naktadem czasu pracy ludzkiej, potrzebnym do
jej wykonania w warunkach naturalnych i tech-
nicznych, okreslonych przez norme“. Dzieki
dalszym pracom, dzieki literaturze radziec-
kiej — technik normowania wie, ze norma jest
zadaniem, ktore otrzymuje robotnik do wykona-
nia w ciagu jednostki czasu, wzglednie ilos¢
czasu, W ciggu ktérego robotnik winien' zadanie
wykonac.

Jakkolwiek tu i 6wdzie spotykamy sie jeszcze
z utozsamieniem poje¢ norma pracy i wydajnosé
pracy — spotykamy sie z okreSleniem, Zze nor-
ma jest np. czasem zuzytym dla wykonania
jednostki produkcji — to z punktu widzenia
praktycznego — jezeli innych bledéw nie ma —
nie wydaje sie, bv byto to szkodliwe — jakkol-
wiek naukowo okreslenie to jest btedne, gdyz
wydajnosc jest iloscig rzeczywiscie wykonanych
jednostek produkcji w jednostce czasu — a nor-
ma pracy — to wyznaczona ilos¢ czasu nie-
zbednie konieczna do wykonania zadania przez
robotnika o okreslonych kwalifikacjach i w
okreslonych warunkach pracy lub wyznaczona
ilos¢ produkcji w jednostce czasu.

W przemys$le metalowym dyskutowano diugo
nad tym. jakie elementy wchodzg w skiad norm
pracy. Nie wychodzono z widnokregu ,Refa“—
z iego czasami traconymi i dodatkowymi. Dzieki
literaturze radzieckiej a w szczegoélnosci ksigzce
prof. Punskiego oraz udostepnieniu dyskusji,
prowadzonej na Il posiedzeniu Rady Technicz-
nego Normowania w ZSRR — o0 schematach
czasu pracy — ustaliliSmy podstawowy schemat
czasu pracv: analityczng.klasyfikacje zuzycia
czasu pracy, zatwierdzong przez PKPG.

Analityczna klasyfikacja nie powinna by¢
jednak szablonowo przeniesiona do wszystkich

gatezi gospodarki narodowej — jak to nie-
ktorzy czynig, lecz dostosowana do specyfiki
procesOw technologicznych — a jedynie ter-

minologia zachowana,

Dalsze btedy i zacofania, z ktérymi walczono,
to ,putapy“ w wykonywaniu norm oraz ,Sci-
nania“ norm. Wsréd wielu inzynieréw i tech-
nikéw utarto sie falszywe mniemanie, ze normy,
ktére sg przekraczane np. ponad 20 — 25%,
a wiec wykonywane ponad 120 — 125%, zosta-
ty Zle wustalone czyli Zrodiem przekroczenia
normy jest zle ustawienie normy przez kalkula-
tora a nie zdolnosci robotnika, jego zdolnosci
organizacyjne, usprawnienia, jego nowy stosu-
nek do pracy w nowym ustroju, buduigcym
socjalizm, jego Swiadomos¢ i podniesienie sie
Poziomu kulturalnego i politycznego. Wplywaty
na te przekonania pozostatosci, zaszczepione
przez organizatoréw kapitalistycznych, ktorzy
widzieli w robotniku mechanizm, produkujgacy
energie, a umiejetnosci i zdolnosci w organizo-
waniu pracy przypisywali tylko ,organiza-
torom*.

Ruch wspoétzawodnictwa pracy, wyniki przo-
downikow pracy, wyniki nieodzalowanej pamie-
ci Pstrowskiego, braci Bugdotéw, Filaka,
Szulca, Krajewskiego i Trzcifnskiego, wyniki
mistrzow szybkosciowych wytopow i szybkos-
ciowego skrawania wykazaly, ,ze putapem dla
wykonania norm pracy jest niebo* — jak moéwi
sekretarz generalny Komunistycznej Partii
Wegier Rakosi — czyli, ze nie ma putapu —
nie ma gérnej granicy wykonywania norm!

Z pozostatosci kapitalistycznych, z ktorymi
dos¢ czesto spotykamy sie — pozostaje jeszcze
do omodwienia sprawa, poruszona publicznie
w 1949 roku — na jakim poziomie winna by¢
ustalona norma pracy. Zgodnie z ustawg o pla-
nie szescioletnim normy winny by¢ ustalane
na poziomie Srednioprogresywnym, tj. dla
robotnika, ktéry dobrze opanowat technike
produkcji, majacego wiasciwe kwalifikacje,
przy prawidiowej organizacji miejsca pracy
i przy peinym wykorzystaniu czasu pracy.

Wiasciwe klasyfikacje oznaczajg, nie tylko
konieczne minimum wiadomosci, Wprawe i prak-
tyke w danej pracy, ale ponadto, ze wydajnosé
tego robotnika jest wyzsza od wydajnosci
Sredniej wszystkich robotnikéw danego stano-
wiska roboczego czy wydzialu z wylgczeniem
tych robotnikbéw, ktérzy jeszcze nie opanowali
zawodu. Normy pracy, ustalone na poziomie
przecietnego, $redniego robotnika obliczane
czesto metoda statystyczna (Srednia arytme-
tyczna) prowadzity do norm ustalanych — ab-
strahujgc od nieprawidtowej metodologii — na
poziomie nizej przecietnego robotnika. Takie
normy — rozumie sie — nie mogly by¢ ,sita,
regulujgca i organizujgcg w fabryce szerokie
masy robotnicze wokot przodujgcych elemen-
télo klasy robotniczej* (Stalin).

Mimo wyraZznego postawienia sprawy w usta-

wie o planie szescioletnim, spotykamy sie jed-
nak z nawrotami — nawet w pracach przed-
kongresowych — do ,wyposrodkowania“ norm
na poziomie ,robotnika o $redniej kondycji
fizycznej* na poziomie ,czasu spotecznie nie-
zbednego* przy ,znizeniu, dajacym sie jeszcze
w peMni usung¢ w normalnym czasie wolnym
od pracy“. Btedy te sg bardzo czesto zwalczane
przez oddolna inicjatywe klasy robotniczej,
ktora w,swoich projektach przy rewizji i usta-
laniu nowych norm projektuje normy na pozio-
mie wyzszym od ustalanego przez zacofang
czes¢ inzynierdw i technikdw.
TTTielki krok w dziedzinie rozwoiu normo-
'’ wania pracy, a w szczegblnosci w walce
z kapitalistycznymi pogladami i oportunizmem
w normowaniu, notujemy od 1950 roku.

Zaczeta dociera¢ prawda, podana w referacie
Hilarego Minca na Kongr&sie Zjednoczeniowym,
ze wysokie normy oznaczaja wysokg wydajnosé
i wysokie zarobki, a niskie normy — niska
wydajnos¢ i niskie zarobki.



Referat Hilarego Minca na V Plenum KC
PZPR oraz ustawa o planie szeSciolethim wy-
tyczaja dalsza droge normowaniu pracy.

W referacie swym wskazuje wicepremier
Minc, ze: ,wzrost wydajnosci pracy realizuje
sie na podstawie uzasadnionych naukowo-tech-
nicznych norm pracy i poprzez systematyczne
poprawianie i usprawnianie tych norm. Trzeba
zrozumie¢ fakt, ze wzrost wydajnosci nie do-
konuje sie inaczej, jak poprzez rewizje norm
i ze rewizja ta winna by¢ dokonywana systema-
tycznie w oparciu o zachodzacy w wytworczos-
ci postep techniczny i organizacyjny".

A o poziomie norm decyduje ustawa o planie
szescioletnim: ,nalezy upowszechni¢ stosowa-
nie w przemysle, budownictwie, komunikacji
i rolnictwie Srednioprogresywnych norm tech-
nicznych pracy z uwzglednieniem osiggniec,
uzyskanych w dziedzinie postepu technicznego
oraz doswiadczen przodujgcych robotnikow".

Zgodnie ztymi wytycznymi i uchwatg Komite-
tu Ekonomicznego Rady Ministréw z dnia 12
maja 1950 roku powotano stuzbe inzynieréw
i technikbw normowania pracy w zakladach
pracy oraz komisie normowania pracy przy
Ministerstwach, Centralnych Zarzgdach, a w
zaktadach pracy — zaktadowe komisje norm
pracy.

Stale rozrastajgcy sie ruch wspoétzawod-
nictwa pracy obalit stare normy, ktére stawaly
sie  hamulcem dalszego wzrostu wydajnosci
pracy. Przodownicy pracy oraz Swiadoma czes¢
klasy robotniczej udowodnita, ze normy nalezy
rewidowa¢ — podwyzsza¢, dostosowywac do
zmienionych warunkéw technicznych, organiza-
cyjnych, do nowego wyzszego poziomu Swiado-
mosci politycznej klasy robotniczej.

Pierwszy katalog zrewidowanych norm, opar-
ty o doswiadczenie przodownikéw pracy, opra-
cowano i wprowadzono w zycie w budownictwie.
W $lad za budownictwem przeprowadzono
rewizje norm w przemystach metalowym,
drzewnym, elektrotechnicznym, poligraficznym,
w weglu. Réwnocze$nie po raz pierwszy wpro-
wadzono normy w Panstwowych Gospodar-
stwach Rolnych. W roku 1951 poczeto rewido-
wac normy takze w innych gateziach gospodarki
narodowej, jak w wydziatach metalurgicznych
przemystu hutniczego i metali niezelaznych,
przemysle spozywczym, energetycznym i in-
nych.

Dalszym, powaznym zadaniem, jakie posta-
wiono w 1951 roku przed przemystem, w ktérym

przewazajg procesy aparaturowe — a wiec
w szczegolnosci przed przemystem chemicznym,
lecz takze cementowym, szklarskim — bylo

opracowanie norm dla tych przemystéw. Prze-
mysty te, a w szczegdlnosci chemiczny czy ce-
mentowy, nie stosowaly norm pracy poza nie-
wielkimi odcinkami, w ktorych przewazaly
czynnosci reczne. Na odcinku procesow apara-
turowych, na ktérych w przewazajacej wiekszos-
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ci opiera sie produkcja przemystu chemicznego,
nie bylo tradycji normowania pracy. Co wie-
cej — u wiekszosci mozna powiedzie¢ inzynie-
row i technikéw utarto sie szkodliwe przeko-
nanie, ze normowanie prac aparaturowych jest
niecelowe, gdyz robotnik nie ma wplywu na
prace aparatury, a udziat robocizny w kosztach
wiasnych jest niski i dlatego co najwyzej nalezy
opracowa¢ normy obsady stanowisk i agrega-
tow. Te ,normy" dla proceséw aparaturowych
w przemysle chemicznym czy cementowym, czy
innym, ktore dotychczas obowigzywaly dla
celéw premiowania obejmowaly zasiegiem zes-
pot robotnikéw, pracujacych w wydziale, a dos¢
czesto ,normag" nazywano jaka$ Srednig aryt-
metyczng iloS¢ roboczo-godzin, zuzywang dla
produkcji jakiego$ artykutu przez zaklad
pracy.

Obecnie w trakcie opracowania norm pracy
dlii przemystu o procesie aparaturowym tworzy
sie u nas metodyka normowania dla produkcji
sody, produkcji azotniaku, cementu itp. W trak-
cie opracowania norm wychodzi na jaw przy-
padkowa organizacja pracy, przypadkowy prze-
bieg procesu, wadliwe ustawienie urzgdzen i
aparatéw i tu inzynierowie i technicy w trakcie
tej pracy przekonywujg sie o roli i koniecznoSci
normowania pracy takze w przemystach o pro-
cesie aparaturowym.

Dluzej zatrzymalem sie nad sprawg normo-
wania w przemysle o procesach aparaturowych,
gdyz w tej dziedzinie nie ukazala sie u nas ani
jedna publikacja i nie dysponujemy tez ttuma-
czeniami radzieckimi. Zachodzi konieczno$c
bySmy pomogli przemystowi w prawidlowym
opracowaniu i ustaleniu norm, bysmy dluzej
i blizej przypatrzyli sie tu organizacji pracy,
poznali procesy technologiczne, pomogli usunagé
wady w organizacji produkcji i przyspieszyli
opracowanie branzowych metodyk normowania
pracy.

S potykamy sie jeszcze z nawrotami do
normowania metodg ,Refa", jakby nic
w Polsce od 1939 r. sie nie zmienito.

Ttak w ksigzce mgr. inz. Stanistawa Jabton-
skiego pt. ,Kalkulacja obrébki cieplnej* wyda-
nej w 1950 roku naktadem Panstwowych Wy-
dawnictw Technicznych, w ksigzce o niewatpli-
wych walorach technicznych znajdujemy sche-
mat czasu pracy ,Refa" oraz dalsze proby
przeniesienia na nasz grunt ,czasow" traco-
nych, do ktérych ma rzekomo naleze¢ czas na
zalatwienie potrzeb oraz np. czas przerw orga-
nizacyjnych. Autor méwigc o normie uwaza,
ze: ,wykonanie jej jest do pewnego stornia
wyczynem" i ani stowem nie wspomina o rézni-
cy wrnormowaniu w ustroju kapitalistycznym
i socjalistycznym. O systemie akordowym, pod-
stawowym systemie w naszym ustroju, autor
mowi bardzo ostroznie, gdyz uwaza, ze przy
zastosowaniu tego systemu robotnik jest
skionny do pospiechu i zaniedbania pewnych



szczegbtdw procesu technologicznego®. Autor
zaleca stosowa¢ w warsztatach obrdébki cieplnej
system kapitalistycznego organizatora Emer-
sona.

W szkotach wyzszych i w instytucjach nauko-
wo-badawczych z wyjatkiem Gtoéwnego Instytu-
tu Pracy nie odczuliSmy przetomu w dziedzinie
normowania pracy. Na politechnikach w dal-
szym ciggu wyktadano i wykitada sie ,kalkula-
cje warsztatowg", ktérej metodyka jeszcze nie-
bardzo odbiega od wykltadéw prowadzonych
wedlug systemu ,Refa“.

Jedynie w Szkole Gtéwnej Planowania i Sta-
tystyki wprowadzono przedmiot ,normowanie
pracy“ na kierunku specjalizacji pracy.

Pewne sukcesy na odcinku szkolenia sg do
zanotowania w organizowaniu kursow szkole-
niowych tak w przemysle w szczegolnosci w
gOrnictwie, hutnictwie, przemys$le metalowym
zorganizowano duzg ilos¢ kurséw dla technikow
normowania i chronometrazystow, przy czym
kursanci w wiekszosci rekrutowali sie z przo-
downikow pracy oraz kwalifikowanych robot-
nikdbw. Na kursach tych przewaznie wyktadano
wedlug programoéw, opartych na literaturze
radzieckiej, ktérej tlumaczenie pomogto nam
takze w zwalczaniu oportunistycznych tenden-
cji, tkwigcych w konsekwentnej czesci liteligen-
cji technicznej, a w szczegélnosci wsréd tech-
nikow, wychowanych w szkole ,refowskiej*. W
oparciu o literature radzieckg przy wspoipracy
Gléwnego Instytutu Pracy oraz praktykéw z
przemystu powstata ,Metodyka normowania
pracy dla przemystu metalowego“, wydana
przez PKPG, na ktorej wzér w poszczegdlnych
gateziach opracowano proby metodyk normowa-
nia pracy, jak np. w odlewnictwie, przemysle
odziezowym, przemysle drzewnym, grafice.

Zaczely ukazywal sie artykuly z dziedziny
normowania pracy w prasie codziennej, w kto-
rej podkreslano stale znaczenie norm w pracy
w gospodarce socjalistycznej dla wzrostu wy-
dajnosci pracy i podwyzszenia poziomu ma-
terialnego klasy robotniczej.

\X7 Swietle dotychczasowych rozwazan na-
"V lezatoby zwréci¢ uwage na weztowe zagad-
nienie w dziedzinie normowania pracy : zwiek-
szenie zakresu robot akordowych.

W naszym przemysle ilos¢ robét akordowych
wyniesie w 1951 r. okoto 55%. Praktyka Zwigz-
ku Radzieckiego wskazuje, ze mozna ten odse-
tek znacznie zwiekszy¢. | tak w Zwigzku Ra-
dzieckim w 1938 r. zakres robét akordowanych
wynosit w przemysle 75%, w tym w gornic-
wie 82,1%, hutnictwie 74,4%;, w przemysle ba-
wetnianym 83%, a w budowie maszyn 71%
1w lednictwie 92%.

Zwiekszenie zakresu robo6t akordowanych
Wymaga przede wszystkim opracowania norm
dla tych wszystkich rob6t, (gdzie stosuje sie
svstem dnidwkowy) — ktére moga byé za-

kordowane. Mozna wiec znacznie rozszerzy¢
zakres rob6t akordowanych we wszystkich prze-
mystach, a ponadto nalezy normy obejmujgce
duze zespoty robotnikéw rozbi¢ w miare istnie-
jacych mozliwosci tak, aby w najwiekszym
stopniu doprowadzi¢ norme do poszczegdlnych
robotnikéw lub jak najmniejszych zespotow.

Rozszerzenie zakresu robd6t akordowanych
wymaga w pierwszym rzedzie trudnej pracy
w opracowaniu prawidtowych katalogéw norm,
wzglednie katalogéw normatywow (elementéw
norm) — w szczegoélnosci dla tych gatezi, gdzie
normy nie zostaly w petni i nalezycie skatalo-
gowane.

Ale opracowanie norm to dopiero poczatek.

O wiele trudniejsza praca jest wprowadzenie
norm w zycie, bo wprowadzenie to nie moze
by¢ formalne. Katalogi, zawierajgce najlepsze
normy, stajg sie bezwarto$ciowe, o ile me
stworzono koniecznych warunkéw dla ‘rzeczy-
wistego wprowadzenia w zycie tych norm, tj.
przez podanie ich robotnikowi do wiadomosci,
jak on powinien prace wykona¢ Sjakie jest
jego zadanie minimalne, ktére zobowigzany jest
wykona¢. Ponadto nalezy stworzy¢ mozliwie
najlepsze warunki techniczne i organizacyjne
oraz prowadzi¢ ewidencje wykonanej pracy,
by mozna bylo oceni¢ prawidiowos$é stosowa-
nych norm i wydajnosci robotnika. Temu za-
daniu, tj. wprowadzeniu norm w zycie winnis-
my sie blizej przyjrze¢, gdyz zadanie nasze
w dziedzinie normowania pracy dopiero wow-
czas mozemy uwazac jako wykonane, gdy dzie-
ki normom wydajnos¢ i zarobki wzrastajg,
a ilos¢ robotnikbw nie wykonujacych norm
maleje; a zadanie to osiggniemy gdy réwno-
czesnie ze zwiekszeniem zakresu rob6t dotych-
czas nie zakordowanych, bedziemy: (a) organi-
zowali instruktaz robotnikow, by umieli czas
i prace nalezycie organizowac i straty czasu
zmniejszyli do minimum, (b) przenosili do-
Swiadczenia i metody pracy przodujgcych ro-
botnikow.

Mimo, ze dos¢ czesto mowiliSmy i piszemy
0 przodujgcych osiggnieciach w dziedzinie
szybkosciowego skrawania, szybkosciowych wy-
topdw, zespotowych metod pracy — to jednak
nie potrafilismy tych osiggnie¢ spopularyzo-
waé. A jak wiadomo, nie chodzi o osiggniecia
indywidualnych rekordowych wynikéw, lecz
0 podwyzszenie poziomu wydajnosci wiekszosci
robotnikéw, catej klasy robotniczej. Zwieksze-
nie zakresu rob6t akordowych, wprowadzenie
1 ugruntowanie norm winno wiasnie by¢ po-
taczone z instruktarzem i rozszerzeniem najlep-
szych metod pracy i tylko wowczas mozna
mowi¢ 0 osiggnieciu zadania przed nami po-
stawionego.

synoczesnie ze zwiekszeniem  zakresu

Qé()t akordowych winniSmy zastepowac
rmy szacunkowe i statystyczne

mi technicznymi.
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Wiekszos¢ naszych norm — to normy ustalo-
ne metodg statystyczng i szacunkowg. Normy
opracowane metoda statystyczng sankcjonujg
dos¢ czesto zty i przypadkowy stan rzeczy i nie
wnoszg postepu, ktérego spodziewamy sie przy
opracowaniu norm. Metody te prowadza do
duzych niesprawiedliwych i nieuzasadnionych
rozpietosci, gdyz réwnoczesnie obok osiggniec
przodownikow pracy, ktére prowadza do wyso-
kich (ostrych) norm, spotykamy sie z niskimi
osiegmeciami, prowadzacymi do niskich (tagod-
niejszych) norm. Ponadto przy opracowaniu
norm metodg statystyczng spotykamy sie z
umieszczaniem w normach postojéw, wynikajg-
cych z .niewlasciwej organizacji pracy. Normy
takie prowadzg nie do postepu i nalezytej
organizaciji pracy, lecz staja sie iwnulcem wy-
dajnosci i prowadzg do zacofania technicznego,
gdyz nie uwzgledniajg ani zmian, ani ulepszen
tect;]nicznych, technologicznych czy organizacyj-
nych.

_| dlatego tez w przemdwieniu na Vx Plenum
KC PZPR Hilary Minc powiedziat: ,nowe nor-
my powinny w coraz wiekszym stopniu tracic¢
charakter norm statystycznych i zbliza¢ sie
do norm, opartych o dokfadng znajomos¢ urza-
dzen technicznych — do norm technicznych*.

W okresie planu szescioletniego bedziemy
zastepowali szeroko dotychczas stosowane nor-
my normami ustalonymi metodg analityczna,
a wiec normami technicznymi. Tylko bowiem
normy ustalone tg metodg zachecajg do nalezy-
tego wzrostu wydajnosci pracy, gdyz norma
obliczana tu jest na podstawie dokladnego
sprawdzenia zdolnosci produkcyjnych stanowis-
ka roboczego, szczegbtowej analizy procesu
technologicznego i po zaprojektowaniu dla da-
nych warunkéw organizacyjno-technicznych
najkorzystniejszego sktadu operacji i najlepsze-
go sposobu jej wykonania.

i u podstawg dla ustalenia norm jest oblicze-
nie inzynieryjno-techniczne, praca naukowo-
badawcza, obserwacje i badania na stanowis-
kach roboczych.

Realizujac plan szeScioletni bedziemy prze-
chodzili na normy $rednioprogresywne, a wiec
takie normy, w ktérych doswiadczenia i meto-
dy pracy przodownikéw pracy i racjonalizato-
réw znajdujg jak najszersze odzwierciedlenie.

Masowe wspoizawodnictwo pracy o przed-
terminowe wykonanie planéw produkcyjnych,
bogactwo form i przechodzenie na wyzsze for-
my wspoizawodnictwa pracy wykazuje niewy-
czerpane dalsze zrodta energii naszej klasy
robotniczej i ujawnia coraz to nowe i nowe
rezerwy wzrostu wydajnosci pracy. Socjalisty-
czne wspotzawodnictwo pracy i jego bogactwo
form, jak wspétzawodnictwo zobowigzaniowe
0 obnizenie kosztéw wilasnych, ¢ wykonanie
kilku norm dziennie, o zespotowe metody pracy,
0 szybkosciowe metody pracy, o przyspieszenie
srodkéw obrotowych powoduje to, ze wykona-
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nie norm wzrasta, a rownoczesnie wplywa na
to, ze normy deaktualizujg sie, ,starzejg sie“.

Na pierwszej Wszechzwigzkowej Naradzie
Stachanowcow Stalin wskazatl na wsStecznosc
starych norm: ,obecnie normy techniczne jur
nie odpowiadajg rzeczywistosci, sg wsteczne
i staly sie hamulcem naszego przemystu, a dla-
tego, by nasz przemyst nie byt hamowany, na-
lezy zastgpi¢ je nowymi, wyzszymi normami
technicznymi*.

Rozw¢j doswiadczen przodujgcych metod
pracy naszych przodownikéw pracy, postep
techniczny, doskonalenie procesow technolo-
gicznych, stale rozwijajgca sie coraz to lepsza
organizacja produkciji i pracy powoduje, ze ncr-
my powinny ulega¢ okresowym rewizjom, a w
szczegblnosci w miare, gdy sa wykonywan
i przekraczane przez podstawowag mase robot-
nikéw.

Nowe normy, normy S$rednioprogresywne,
powinny: ,przebiega¢ gdzies posrodku miedzy
obecnymi normami technicznymi, a tymi nor-
mami, ktére osiggneli Stachanowie i Busyngi-
nowie“. (Stalin).

Gtéwng role przy ustalaniu takich norm
Srednioprogresywnych odgrywa rozpowszech-
nienie przodujacych doswiadczen i usprawnien,
wprowadzonych przez przodownikéw pracy do
techniki i technologii produkciji.

Ta szeroko zakrojona i zaplanowana praca
w dziedzinie normowania pracy wymaga poza
politycznym przygotowaniem zatogi i admini-
stracji — ogromnej pracy, poprzez: (a) ksztal-
cenie kadr dla normowania pracy, (b) przygo-
towanie bazy technicznej, (c) przygotowanie
pomocy technicznej, (d) opracowanie i koordy-
nacje katalogdbw norm, (e) wspotprace ludzi
nauki i ludzi praktyki.

Ksztalcenie kadr — oznacza ksztalcenie nie
tylko inzynieréw i technikbw normowania o
raz chronometrazystow, lecz wprowadzenie
przedmiotu normowania pracy we wszystkich
uczelniach technicznych oraz na wyzszych szko-
tach ekonomicznych.

Dotychczas wielu kierownikom zaktadoéw pra-
cy i kierownikom wydziatbw produkcyjnych
zdawalo sie, ze za stan normowania, za wpro-
wadzenie norm, dyscypline norm, odpowiada
komorka funkcjonalna, a wiec dziat czy sekcja
normowania, wzglednie pracy i plac, czy tez
tzw. kalkulatorzy.

Takie stanowisko jest wyraznie bledne. Za
caloksztalt dziatalnoSci przedsiebiorstwa, a
zwtaszcza za wykonanie planéw odpowiada dy-
rektor zakladu, kierownik wydzialu (oddziatu)
produkcyjnego na terenie wydziatu (oddziatu),
a majster na swoim odcinku.

Tak wiec normowanie, jako podstawa plano-
wania i wykonywania planéw jest nie tylko spra-
wag inzynierow i technikbw normowania, ktérzy
za swa dziatalno$¢ w zaleznosci od odcinka, na



ktorym pracujg, odpowiadajg przed dyrekto-
rem czy kierownikiem wydziatlu produkcyjne-
go — lecz przede wszystkim sprawg dyrektora
i kierownika wydzialu produkcyjnego, ktorzy
odpowiadajg za catoksztalt dziatalnosci.

Ponadto normowanie pracy nie jest czym$
oderwanym od procesu technologicznego. Przed
ustaleniem normy nalezy przede wszystkim za-
projektowa¢ prawidtowo proces technologiczny
i ustali¢ nalezyty porzadek (rezim) w wykony-
waniu kazdego z elementéw zadania produk-
cyjnego, a nastepnie dopiero nastepuje ustalenie
ilosci czasu, potrzebnego dla wykonania zada-
nia. Zta organizacja pracy, przypadkowe usta-
wienie maszyn, wychodzg szczegodlnie na jaw
przy pracy nad ustalaniem norm pracy. Wy-
chodzi tu na jaw, jak wazng role odgrywa nor-
mowanie pracy dla prawidtowej organizacji
pracy, dla prawidtowej obsady stanowisk robo-
czych, dla walki z przestojami maszyn, urza-
dzen, aparatury i przerwami w pracy praco-
wnikow.

1 dlatego normowanie pracy winno by¢ wy-
ktadane me tylko dla tycn, ktérzy bedg zajmo-
wali sie tylko tym zagadnieniem, lecz winno
by¢ znane i sta¢ sie przedmiotem zaintereso-
wania wszystkich, ktorzy zajmujg stanowiska
inzynieryjno-techniczne w przedsiebiorstwie, a
wiec kierownictwu zaktadu pracy, inzynierom,
tecnnikom, ekonomistom, majstrom.

Przedmiot ten powinien by¢ wykfadany na
uczelniach technicznych i ekonomicznych, ze
szczegOlnym uwzglednieniem branzowo$ci
ksztatconych.

Wielkg pomoca dla stworzenia nowych kadr
i podwyzszenia kwalifikacji kadr, to szkolenie
poprzez kursy. Proponuje sie kursy trojakie-
go rodzaju.

a Kursy dla wykwalifikowanych robotnikéw
A powinny przygotowa¢ chronometrazystow
oraz takich technikow, ktérzy by na podstawie
katalogdw norm i normatywOw umieli zestawic¢
normy dla tej galezi pracy, z ktérg w prakty-
ce swej doskonale sie zapoznali.

2Wyk}ady wewnatrzzakladowe. W kazdym
prawie wiekszym zakladzie pracy pracuje
inzynier czy technik, ktéry zapoznat sie teore-
tycznie i praktycznie ze- sprawg normowania
pracy. Pracownik taki powinien poprzez kilku-
nastogodzinny wyktad, a w szczegdlnosci dla
inzynierow, technikdéw i ekonomistéw oraz dla
aktywu robotniczego wylozy¢ zagadnienie nor-
mowania ze szczeg6lnym uwzglednieniem spe-
cyfiki zaktadu pracy. Takie wykitady nie tylko
podwyzszajg kwalifikacje stuchaczy, ale réwno-
czes$nie wptywajg na polepszenie stanu normo-
wania i dyscypliny norm w zakladzie pracy.

'Z Bardzo waznym zadaniem w naszych wa-
' runkach, to sprawdzenie kwalifikacji na-
szych technikéw normowania. Wiekszos¢ z nich,
to ludzie wychowani na materiatach i literatu-

rze refowskiej nawet, gdy kwalifikacje nabyli
w Polsce Ludowej. Jakkolwiek bowiem zostaly
opracowane jednolite prawidiowe programy dla
kurséw normowania pracy, to jednak ze wzgle-
du na brak postepowej literatury w tej dzie-
dzinie w jezyku polskim oraz brak wyktadow-
cow, opierajgcych swe wyktady o postepows li-
terature radzieckg — niektérzy technicy nor-
mowania po ukonhczeniu kurséw sg nieprawi-
diowo przygotowani do wykonywania swych
zaje¢, gdyz wykladowcy przekazywali takze
wiadomosci, jakie sami nabyli w szkole refow-
skiej, tj. w szkole, w jakiej sie wychowali.
Wszystkie te biedy, jakie dotychczas w sprawie
tej popetnilismy — bez wzgledu na przyczyny,
dla jakich one powstaty, powinny by¢ usu-
niete.

= echnicy normowania pracy powinni bo-

wiem zrozumie¢ ich nowa, zupetnie inng

ole, jaka odgrywaja, w przeciwienstwie
do roli technika normowania pracy w ustroju
kapitalistycznym. Jezeli bowiem w ustroju Ka-
pitalistycznym norma pracy byla jeanym ze
sroukow ucisku i wyzysku klasy robotniczej —
a klasa robotnicza walczyta przeciwko normom
w ogole, to dzi$ klasa robotnicza jest wyraznie
zainteresowana w prawidlowym  ustalaniu
norm, a zadanie technika normowania zmienia
sie» gdyz on razem z klasg robotniczg waiczy o
prawititowe wprowadzenie norm w zycie, 0 ich
powszechne wykonywanie oraz przekraczanie.

Dzi§ technik normowania winien umiec
wskaza¢ wszystkie rezerwy wydajnosci pracy,
a robotnikom powinien nie tylko normy usta-
la¢, ale instruowa¢, a wiec im pomagaé¢ w
wykonywaniu i przekraczaniu prawidiowo u-
stalonych norm. Walka o wykonywanie prawi-
diowo ustalonych norm pracy winna sta¢ sie
punktem honoru technikéw normowania.

Niestety spotykamy sie jeszcze i z nieprawi-
dlowym stosunkiem do pracy inzynieréw i tech-
nikbw normowania, a takze z niezrozumieniem
nowych zadan, jakie przed nimi stojg.

Dos¢ czesto w zakladach pracy dyrektor ma
pretensje do technika normowania prawidtowo
ustalajgcego normy, ze za ostro normuje i po-
woduje ,ucieczke* robotnikéw. Taki stosunek
do niego jest na pewno niestuszny. Ale réwno-
czesnie nalezaloby zwréci¢ uwage temu inzy-
nierowi (technikowi), ze jego rola nie konczy
sie na tym, ze norme ustalit. To za malo w na-
szych warunkach. Jezeli technik normowania
bedzie robotnikdw instruowat, wskazywat, jak
nalezy pracowac¢, by straty w czasie pracy
zmniejszy¢ do minimum, bedzie szerzyt do-
Swiadczenia przodownikéw pracy, bedzie popu-
laryzowat przodujgce metody pracy, woéwczas
w tej jego pracy w praktyce inaczej utozy sie
stosunek oportunistycznie myslagcego jeszcze
dyrektora do technika normowania, a takze nie-
Swiadomej czesci robotnikéw do nowej roli nor-
mowania pracy. Rola inzynierow czy techni-
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kéw normowania, to rola stale czynnego, stale
dziatajgcego dla wzrostu wydajnosci pracy, dla
podwyzszenia poziomu materialnego klasy ro-
botniczej.

Przyjrzyjmy sie praktyce np. w przemysle
weglowym.

Pomimo, ze normy w przemysle weglowym
sg prawidtowo ustalone, skatalogowane, co nie-
watpliwie jest duzym osiggnieciem inzynieréw
i technikbw normowania, to jednak, gdy przyj-
rzymy sie wykonaniu tych norm, to tu wyniki
nie sg zadowalajgce.

Obok Sredniego wykonania norm, wynoszace-
go 110%, 115 czy maksimum 120%, znajduje-
my wyniki gornikbw Pawla Moczyriskiego czy
Wilhelma Misiora, czyli ze metody pracy przo-
downikdw nie sg szerzone, nie Sg przenoszone.

To samo odnosi sie do hutnictwa. Tu praca
normownia w przemys$le metalurgicznym —
mozna powiedzie¢ — w ogdle zakonczona zosta-
ta z chwilg opracowania norm. Wykonywaniem
tych norm, walki o wykonywanie tych norm
*z nadwyzka nie widac¢ ze strony technikéw nor-
mowania. A niektdre wyniki produkcyjne hu-
ty ,Kosciuszko“ wskazuja, ze te techniczne
normy mozna przekroczy¢. Nalezy jednak wyjs¢
z biernosci, z jaka spotykamy sie, uwazajac, ze
.sam system akordowy zmusi robotnikéw do
podwyzszenia wydajnosci“ (z czym spotykamy
sie w jednej z prac przedkongresowych, doty-
czacych hutnictwa) i dopoméc robotnikowi
przez instruktarz, przez ulepszenie metod pracy
do wzrostu wydajnosci i uzasadnionego wzro-
stu ptac. Walka o nowy stosunek do technikéw
normowania, ale takze o nowy stosunek inzy-
nierow i technikbw normowania do normowa-
nia, do norm, do klasy robotniczej powinna byc¢
przeprowadzona z pelnym skutkiem juz w
pierwszej potowie realizacji planu szeSciolet-
niego.

Ksztalcenie kadr na uczelniach wymaga
bezwzglednego zerwania z dotychczasowg prak-
tykag w tej dziedzinie.

Wyktady na politechnikach i szkotach tech-
nicznych nie wyszty — jak zaznaczylem — za-
sadniczo poza kalkulacje warsztatowg — oma-
wiajgcg obrobke wibérowg metali i to opartg
o metode ,Refa"“. Wyktady z normowania pra-
cy winny by¢ dostosowane do dziatlu gospodarki
narodowej, ktérg stuchacz studiuje. A wiec na
dziale hutniczym nalezy nauczy¢ stuchacza nor-
mowac prace przy procesach aparaturowych,
do ktorych nalezy wytapianie surowki w wiel-
kich piecach, wyréb stali w piecach martenow-
skich i elektrycznych, ale na Politechnice w
Gliwicach dla przysziych inzynierow-chemikow
nalezy wyktada¢ normowanie proceséw apara-
turowych w przemysle chemicznym, a nie kal-
kulacje warsztatowg. To samo dotyczy widknia-
rzy na Politechnice tddzkiej oraz gornikow na
Akademii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie.
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Zadanie tak postawione nie jest tatwe do wy-
konania.

Nasi naukowcy jeszcze za malo korzystajg
z doswiadczen nauki radzieckiej, gdzie studiu-
je sie ekonomike i organizacje w kazdej bran-
zy przemystowej, i stworzono metodyki nor-
mowania, wydano bogate prace poswiecone nie
tylko obrébce widérowej metali. Znane sg u nas
przettumaczone np. prace prof. Punskiego, kt6-
ry byt gtdbwnym referentem Rady Techniczne-
go Normowania w latach 1927— 1930 w czasie
opracowania podstawowych zagadnien normo-
wania pracy, ale takze doskonata praca Za-
charowa i Obrazcowa, czy ostatnio ttumaczona
ksigzka Totczenowa.

W ZSRR znajdujemy obok pracy o normo-
waniu w przemysle metalowym metodyki nor-
mowania pracy w przemysle skdrzanym, prze-
dzalni bawelny (Kotobrodow i Minajew), w
przemysle szklarskim (Gorskow i Zagorczik),
na robotach drogowych (Bogarow), w przemy-
Sle konserwowym (Gilels), w przemysle mies-
nym (Stiepanow) itd.

Nie wyliczam prac w goérnictwie weglowym,
czy metali niezelaznych, materiatow budowla-
nych w budownictwie itd.

Zblizenie sie wszystkich naszych naukowcéw
z katedr i instytutow naukowo-badawczych do
praktyki, do poszczegdlnych galezi gospodar-
ki narodowej, do branz przemystu, do zakltadéw
pracy oraz Scislejsza wspoipraca praktykéw z
naszymi naukowcami powinny doprowadzi¢ do
wydania w najblizszym czasie prac nauko-
wych, zawierajacych metodyczne podstawy, te-
oretyczne zatozenia i praktyczne wskazowki
normowania przynajmniej w podstawowych
gateziach gospodarki narodowe;.

Tu mozemy i winniSmy sie oprze¢ na boga-
tej literaturze Zwigzku Radzieckiego. Bezkry-
tyczne przenoszenie, na nasz grunt sformuto-
wan z literatury burzuazyjnej anglo-saskiej,
bezkrytyczne cytowanie sformutowan Emerso-
na, Taylora, czy Alforda wyrzadza szkody na-
szej mys$li naukowej i naszej gospodarce.

Zaktady pracy czekajg na metodyki normo-
wania w poszczegolnych branzach przemysto-
wych. Pewne proby w tej dziedzinie zostaly do-
konane przez praktykéw, ale ze strony Insty-
tutbw Naukowo-Badawczych Przemystu mozna
powiedzie¢: pomoc dotychczas nie nadeszia.

Przy instytutach naukowo-badawczych prze-
mystu powinny powsta¢ osrodki technicznego
normowania. Do badan tych os$rodkéw powin-
no naleze¢: (a) opracowanie metody naukowej
projektéw technicznych norm pracy oraz pro-
jektow normatywéw zgodnie z dyspozycjami
ministerstw, (b) analiza obowigzujgcych norm
pracy i opracowanie wnioskéw w sprawie za-
stgpienia norm opracowanych metodg szacun-
kowa normami technicznymi, (c) badanie do-
Swiadczen przodownikOw pracy, organizacji



pracy w przodujacych zakladach, przebiegu
proceséw wytwoérczych oraz ich naukowe opra-
cowanie, (d) organizowanie na zlecenie mini-
sterstwa doSWiadczaho-pokazowych robot we-
dlug zasad prawidtowej organizacji pracy i ro-
b6t pokazowych opartych na metodach pracy
przodownikéw w celu ich spopularyzowania.

Instytuty Naukowo-Badawcze powinny w o-
parciu o literature radzieckg, korzystajac z do-
Swiadczen naszych praktyk6w oraz naukowo
opracowujgc metody pracy naszych przodowni-
kéw pracy — przystgpi¢ do opracowania szcze-
golowych metodyk. Sytuacja w dziedzinie me-
todyk normowania przedstawia sie nastepujgco:

W gornictwie, wegtowym zostat opracowany
katalog norm pracy. Zostat opracowany wstep
metodyczny do katalogu. Metodyka normowa-
nia, ktéra by dotarta do wszystkich technikéw
normowania nie zostata opracowana.

W hutnictwie zelaznym sa opracowane norr
my zespotowe i indywidualne dla wielu proce-
séw we wszystkich zaktadach pracy. Brak me-
todyki normowania.

Zaklad Organizacji Wytworczosci Przemy-
stu Hutniczego GIP przettumaczyt na prawach
rekopisu ksigzke pt. ,Tiechniczeskoje normiro-
wanje w czornoj mietaturgii® (Lewin i inni)
i korzysta z tej pracy.

Przemysl chemiczny: normy dla procesow a-
paraturowych opracowuje sie dopiero w biezag-
cym roku. Brak metodyki normowania.

Przemyst metalowy : dla obrébki wiérnej zo-
stala opracowana metodyka normowania. Sg
tez poczatki metodyki dla odlewnictwa. Meto-
dyki mato rozpowszechnione. Brak jest jednoli-
tych pomocy, brak jednolitych normatywow dla
opracowania norm.

Przemyst widkienniczy: w zadnej z branz te-
go przemystu nie zostata opracowana metody-
ka normowania pracy.

Kopalnictwo rud: tworzy sie dopiero normy.
Metodyka normowania nie zostala opracowana.

Metale niezelazne: sytuacja podobna, jak w
hutnictwie zelaznym.

Musimy skonczy¢ z waskim technicyzmem i
obiektywizmem w dziedzinie normowania pra-
cy, co szeroko bylo omoéwione w referacie inz.
Epsztejna, wygloszonym na zjezdzie podsek-
cji ekonomiki i organizacji pracy*. Nie mozna
nie widzie¢ rdéznicy i zaciera¢ rdéznice miedzy
normowaniem pracy w ustroju kapitalistycz-
nym i ustroju socjalistycznym. Nie mozna w
imie rzekomego obiektywizmu cytowaé bezkry-
tycznie kapitalistycznych organizatoréw, jak
Bedeaux, Branseheida, ThiebauPa czy Clape-
rede‘a, Allaina obok autoréw radzieckich, wska-
zujacych wyraznie na tres¢ klasowg normowa-
nia pracy. Klasa robotnicza w naszym ustroju
przestala by¢ ,czynnikiem ludzkim*“, ktérym sie
gospodaruje tak, jak materiatem. Klasa robot-

rati7 nr 4 br. ,Ekonomiki i Organizacji Pracy"

nicza bierze aktywny udzial w tworzeniu no-
wej wydajnosci pracy, w ustalaniu nowych
norm pracy, w tworzeniu planéw gospodar-
czych.

pierajac sie o doswiadczenia nauki ra-

dzieckiej musimy opracowa¢ metodyki
normowania pracy w kazdej galezi gospo-
darki narodowej. Przy opracowaniu tych meto-
dyk nalezy czerpa¢ z bogatego doswiadczenia
nowych socjalistycznych form pracy i coraz to
nowych osiggnie¢ przodownikéw pracy.

Przy pomocy instytutow powinny powstaé
katalogi normatywoéw, czyli elementéw norm —
dla tych gatezi przemystu, jak np. przemystu
metalowego, okretowego, gdzie normy pracy
powinny powsta¢ w zakladzie pracy w oparciu
o jednolita metodyke i jednolite podstawowe
elementy dla tych samych warunkéw technicz-
nych i organizacyjnych oraz katalogi norm
pracy.

| najwazniejsze zadanie: Przegladajgc osiag-
niecia klasy robotniczej w czynie pierwszoma-
jowym narodu polskiego czytamy: Pawel Mo-
czynski z kopalni ,Kleofas" osiggnat 1240%
normy... Wilhelm Misior z kopalni ,Pstrowski“
realizuje czwarty rok planu szescioletniego...
Stefan Trel z kopalni ,Chorzow" i Wiktor
Markiewka z kopalni ,Polska“ wykonali 3 rok
planu szeScioletniego... Zatogi hut ,Florian® i
Bankowej* wykonujg normy w 175%... Bryga-
da Miodziezowa Krawczyka na walcowni huty
.Kosciuszko" wykonata zobowigzanie w 148%...

Wyniki i metody pracy przodujgcych robot-
nikbw, przodujgcych zaldg, wymagajg nauko-
wego opracowania, a nastepnie popularyzowa-
nia nowych metod pracy.

Przodujgce metody pracy powinny znalez¢
odbicie w- nowoopracowanych normach pracy,
winny byc¢ tak szerzone, by znacznie wptynely
na zmniejszenie sie kosztéw witasnych produk-
cji oraz na zwiekszenie sie socjalistycznej aku-
mulaciji.

Niestety — oprocz ksigzeczek o przodowni-
kach pracy, wydanych przez ,Ksigzke i Wie-
dze* oraz artykutéw przodownikéw pracy, wy-
danych z okazji konkursu na najlepszy opis
metody pracy, urzgdzonego przez CRZZ i Gl6-
wny Instytut Pracy, nie znajdujemy opisu i
uogdlnienia metod pracy naszych przodownikéw
przez instytuty naukowe i katedry wyzszych
uczelni.

W ZSRR wspéipraca naukowcow z ludzmi
pracy ma olbrzymie znaczenie dla wspotzawod-
nictwa pracy.

Przegladajgc czasopisma radzieckie znajdzie-
my we wszystkich najpowazniejszych czasopi-
smach technicznych i ekonomicznych opisy
przodujgcych metod pracy, stosowanych w po-
szczegoblnych zakladach pracy.

Pracownik naukowy, wspotpracujac w ZSRR
ze stachanowcami, przyczynia sie do wzboga-
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cenig doswiadczenia praktycznego naukg —
rozszerza rownoczesnie swoj zakres wiado-
mosci.

Nasze instytuty i katedry na uczelniach win-
ny tez przestawi¢ swojg prace, powigza¢ pra-
ce naukowgq z praktyka zyciowg, wzbogaci¢ teo-
rig osiggniecia praktyczne i uczy¢ sie u przo-
dujacych robotnikéw i inzynieréw, ktorych ta-
lenty wyzwolita wiadza ludowa.

Nasza praca w dziedzinie normowania, bez
wzgledu na osiagniecia, musi zmierza¢ do osigg-
niecia coraz wyzszego poziomu. Zadania tu na-
kreSlone nie sg ostateczne. W planie szesciolet-
nim nakresliliSmy sobie osiggniecie wysokiego
poziomu technicznego, ktory z pewnoscig be-
dzie podniesiony na wyzszy poziom przez roz-
szerzajgce sie socjalistyczne wspoétzawodnictwo
pracy.

Normowanie pracy bedzie musiato dotrzy-
mac kroku stale rosngcemu postepowi technicz-
nemu i organizacyjnemu, pomnaza¢ i rozpo-
wszechnia¢ przodujgce doswiadczenia i meto-
dy pracy, by wszyscy robotnicy i inzynierowie
wraz z naukowcami stale podciggali sie do po-
ziomu przodujgcych robotnikéw, inzynieréw i
naukowcow.

Koncze referat cytatem z przeméwienia Pre-
zydenta RP Bolestawa Bieruta:

ZBIGNIEW MUSZYNSKI

Przyczynek do analizy ruchow

DY wezmiemy do reki pierwszy lep-

szy podrecznik technicznego normo-

wania pracy, zauwazymy, ze kazdy

z nich podaje ogdlnie znane i sto-

sowane prawidifa technicznego nor-
mowania pracy, ale nie wykracza nigdy w po-
dziale elementéw sktadowych procesu produk-
cyjnego poza ruchy robocze.

Takie ujmowanie sprawy technicznego nor-
mowania pracy mogto jeszcze do niedawna u-
chodzie jako zadowalajgce.

Dzis, kiedy techniczne normowanie pracy sta-
to sie przedmiotem nauczania na wyzszych u-
czelniach oraz gdy poziom kultury technicznej
w naszych biurach fabrykacyjnych podnidst
sie na odpowiedni poziom a umiejetne ekono-
miczne wytwarzanie staje sie nakazem chwili,
dochodzimy do wniosku, ze dotychczasowe po-
glady na rozcztionowanie elementéw sktadowych
procesu technologicznego musza ulec zmianie.

To co wystarcza w rozpracowaniu procesu
produkcyjnego jednostkowego czy seryjnego
nie zadowala juz w produkcji masowej ciggte;.

W kapitalistycznym systemie wytwdérczym
robotnik zamieniony zostaje w swej masie iv
dodatek do maszyny, % zywy mechanizm, wy-
konywujacy okreslone ruchy przytepiajgce dzia-
talnos¢ umystu. Qdpowiednia do tego szko-
ta burzuazyjna oparta byla o jednostronny,
formalny i elitarny system wychowania, ktory
dawat z jednej strony inteligentéw oderwanych
od zycia i praktyki, ciasnych specjalistéw w o-
kreSlonej dziedzinie, a z drugiej — ludzi o na-
der ograniczonym zakresie ogoélnych szablono-
wych i wasko-technicznych wiadomosci. Bur-
zuazyjny spos6b nauczania odrywa nauke
szkolng od zycia spotecznego, od praktyki i pra-
cy masy ludowe;.

Nowy system wychowawczy powinien wpro-
wadzi¢ do szkoly twérczg atmosfere budownic-
twa socjalistycznego, ktora zyjg polskie masy
pracujgce. Winien budzi¢ zapat i dume z osiag-
nie¢ tworczych tych mas, wnosi¢ do pracy
szkolnej to samo poczucie obowigzku spotecz-
nego, ktore towarzyszy wysitkom naszych przo-
downikow pracy, te same szlachetne ambicje,
ofiarnos¢, poswiecenie, ktdre ozywiajg robot-
nikbw, racjonalizatoréw i nowatoréw przemy-
stu i rolnictwa, setki tysiecy uczestnikow wspot-
zawodnictwa socjalistycznego, bohateréw pracy,
budowniczych Polski Ludowej“.

Andrzej Ferski

roboczych

Przy normowani« flisow pracy dla pro-
dzimy Wielkie braki"BWESE  nalRliel K
szczuptego rozdrobnienia elementow sklado-
wych, potrzebnych dla przeprowadzenia moz-

pracy °k adneg® WyznaCzenia czasowych norm,

, WlenY; abbbzh, ze techniczne normowanie pra-
ty to skomplikowane studium wszystkich moz-
~Wosd istniejgcych w danych faktycznych wa-
runkach, uwzgledniajqcych wszelkie mozliwe
elementy mogace mieC wptyw na przebieg pro-
cesu produkcyjnego.

Biorgc pod uwage fakt ze przerézne pro-
cesy produkcyjne odbywajg sie w najrozmait-
szych warunkach technicznych, zmiennej wiel-
kosci, zatozeniach i wymaganiach stawianych
produkcji, musimy starac sie dotrze¢ do takiego
najmniejszego elementu skladowego tych zja-
wisk ktory byilby dla nich wspdlny i hie pod—
legatby dalszemu podziatowi,

W tych warunkach skltadowe procesu produk-
cyjnego takie, jak studium poszczegoélnych ope-
racji, zabiegbéw, czynnosci i ruchow, stanowi



U>yt jeszcze duzy element , aby go uzna¢ za
baze wyjsciowg dla naszych uprzednio opisa-
nych zamierzen.

Powodowani checig dotarcia do niepodziel-
nego elementu skladowego dla technicznego
normowania pracy przyjmujemy jako punkt
wyjsciowy konieczno$¢ rozbicia dotychczas nie-
wzruszonych ruchéw roboczych na cztony skta-
dowe, aby dopiero z nich stworzy¢ éw pod-
stawowy praelement dla technicznego normo-
wania pracy.

W poszukiwaniu droég prowadzacych do zna-
lezienia nowego podstawowego elementu przy-
jeto metode analityczno-badawcza. jako naj-
wiasciwszg dla tego rodzaju badan! W zwigzku
Z powyzszym wszystkie badania i pomiary cza-
sow dokonane zostaly bezposrednio w oparciu
0 przebieg pracy nie w instytutach, lecz na war-
sztacie produkcyjnym.

Punktem wyj$cia naszych badan byla chec¢
rozbicia ruchu roboczego na skladowe. Ruch ro-
boczy uwazany byt do tej chwili jako najmniej-
szy wymierny element dziatania.

Dzieki metodycznie prowadzonym badaniom
analitycznym dochodzimy do wniosku, ze w ru-
chu roboczym mozemy- rozrézni¢ pewne rodzaje
ruchéw elementarnych nizszego rzedu, wcho-
dzacych w sktad dotychczas niepodzielnego ru-
chu roboczego.

Uwazna obserwacja ruchu roboczego pozwala
nam dokona¢ jego podzialu na nastepujgce ty-
powe ruchy elementarne, jak: elementarny ruch
siegajagcy, elementarny ruch chwytajacy, ele-
mentarny ruch przenoszacy, elementarny ruch
krecacy, elementarny ruch przymierzajgco-u-
stalajgcy.

Dla tych mikroruchow jedna sekunda staje
sie jednostka zbyt duzg. Pomiar czasu ich trwa-
nia przy postugiwaniu sie sekunda, jako jed-
nostkg czasu staje sie zbyt utrudniony. Zacho-
dzi potrzeba uzywania nowej jednostki rowne;j
0,001 h. Wszystkie wartosci podane na wykre-
sach i tablicach przeliczone zostaly w tej nowej
Jednostce czasu.

Elementarny ruch siegajacy

Sieganiem nazywa sie uzyteczny ruch ele-
mentarny polegajacy na przemieszczaniu reki
z jednej pozycji do innej, niezaleznie od kie-
runku wykonywanego ruchu.

Ruch siegajacy nie jest samoistnym ruchem,
lecz stanowi on sktadowy element ruchu, uprze-
dzajacy lub nastepujacy po innym elementar-
nym ruchu uzytecznym.

, Metodyczne studium elementarnych ruchow
siegajacych, chcac wyciggna¢ wnioski ogdlne,
ktére mogtyby stanowi¢ podstawe do wyznacze-
nia bazy wyjSciowej dla przeprowadzenia i do-
ktadnego rozpracowania sposobu uchwycenia
Cynikéw doswiadczen eksperymentalnych, mu
4 stara¢ sie ustali¢ ich typowe rodzaje i dla
kazdego z nich przeprowadzi¢ przy zastoso-
waniu metody analityczno-badawczej, specjal-

ne obserwacje i proby pomiarow czasu ich
trwania.

Na podstawie wynikOw obserwacji przepro-
wadzonej w czasie badan ustalono podziat ele-
mentarnych ruchoéw siegajacych jak nizej:

(1) Elementarny ruch siegajacy odbywajacy
sie w normalnych warunkach, majacy na celu
dokonanie na innym miejscu celowego dziata-
nia.

(2) Elementarny ruch siegajacy odbywajgcy
sie w utrudnionych warunkach, majacy na celu
dokonanie na innym miejscu celowego dziata-
nia.

(8) Elementarny ruch siegajacy majacy na
celu dokonanie na innym miejscu celowego dzia-
tania, powodujacy jednak u wykonawcy za-
kiécenie stanu rownowagi ciala.

Pierwszy rodzaj elementarnych ruchdéw sie-
gajacych obejmuje takie przypadki jak dokony-
wanie elementarnego ruchu siegajgcego, po kto-
rym nastgpi elementarny ruch Ina przyktad
chwytajgcy przedmiot znajdujgcy sie w konco-
wym punkcie drogi elementarnego ruchu siega-
nia, lub takie przypadki jak elementarny ruch
siegania, majgcy na celu pobranie przedmiotu
z jednej reki i przemieszczenia go do drugie;j.

Drugi rodzaj elementarnych ruchéw siega-
jacych dotyczy tych samych przypadkéw co
pierwszy, z ta tylko réznica, ze tutaj wystepujg
okolicznosci utrudniajgce. Do utrudnien mozna
zaliczy¢ przypadek gdy przedmiot bedacy ce-
lem elementarnego ruchu siegajacego, znajduje
sie wsrdéd innych takich samych lub réznych
przedmiotow.

Trzeci rodzaj dotyczy juz specjalnych przy-
padkoéw, kiedy elementarny ruch siegajgcy, od-
bywa sie w warunkach zakiécajgcych stan
rownowagi ciala, dla utrzymania ktérej moze
zaistnie¢ potrzeba czesciowej zmiany pozyciji
oraz ewentualnych dodatkowych ruchéw nog.

Nas interesuje przede wszystkim rezultat
tych rozwazan, a wiec czas trwania kazdego z
tych trzech elementarnych ruchow siegajacych.

llo§¢ czasu potrzebna na wykonanie elemen-
tarnego ruchu siegajgcego zalezy od dlugosci
drogi jakg przebywa dlon oraz od szybkosci
jej przemieszczania.
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Dilugos¢ drogi potrzebng do obliczenia czasu
nie mozemy przyjmowac niestety jako réwnag
odlegtosci punktu wyjsciowego do punktu koh-
cowego dokonanego przemieszczenia. Droga
przemieszczania dioni nie jest linig prosta, lecz
krzywa, zalezna od plaszczyzny w jakiej sie ten
ruch odbywa.

Dla lepszego zilustrowania toru ruchu ditoni
przytaczam kilka typowych przykiadéw usta-
lonych metodg fotograficzng, ktére obrazujg
nam faktyczny tor przemieszczajgcej sie dioni!
podczas docelowego elementarnego ruchu sie-
gajacego.

Rozpatrzmy najpierw elementarny ruch sie-
gajacy odbywajacy sie zpunktu A do punktu Ar.

Dilon po opuszczeniu punktu wyjsciowego A
przesuwa sie zrazu stromym torem odchylajg-
cym sie jednak do pionu. Dion mija punkt ~A
i zakreSlajgc hik zawraca do punktu Au W
przypadku, gdy bedziemy rozpatrywali prze-
mieszczanie dioni z punktu A\ do punktu A a
wiec z gory na dol, tor dtoni bedzie taki jaki
pokazuje nam linia przerywana.

»

Zastanéwmy sie nad torem ruchu siegajgce-
go odbywajgcego sie w plaszczyznie poziomej.
Moga tutaj zachodzi¢ dwa warianty, pierwszy
z nich to ruch nad plaszczyzng taka, jak stdt,
loze maszyny itd., drugi to ruch nad wolng
przestrzenig. Tory ruchu przedstawiajg nam
linie ciagte, tory ruchu powrotnego nad wolng
przestrzenig — linie przerywane.

Doswiadczenia majace na celu odnalezienie
pewnej dajgcej sie okresli¢, jako Srednig szyb-
kos¢ przemieszczania dioni podczas elementar-
nych ruchéw siegajacych, nie daly pozytywnych
rezultatow chociazby dla tej przyczyny, ze szyb-
ko$¢ przemieszczania dioni uzalezniona byta od
czynnosci, jaka miala by¢ dokonana w punkcie
docelowym. Pozostata wiec tylko metoda po-
miaréw bezposrednich.

Doswiadczenia przekonaly nas, ze kazdy z
trzech rodzajéw elementarnych ruchéw pochia-
nia inng ilos¢ czasu, znacznie od siebie sie r6z-
nigca.

Tablica 1 podaje nam zestawienie czaséw po-
trzebnych na wykonanie elementarnych ruchéw

Tablica 1

Odlegto$¢ w min
50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 :700 750 800 850 9010 950 1000
Elementarny ruch Nr 1 031 048 058 0,68 0,75 083 0,90 0,97 1,97 113 122 120 138 145 153 159 i1,68 175 184 190

Elementarny ruch Nr 2 0,42 0,59 011 0,80 0,89 0,98 1,06 1,14 122 129 1,3) 148 156 163 172 1,8 1,83 1,97 205 213

Elementarny ruch Nr3 065 0.84 1,00 117 1,29 144 159 173 187 199 2,15 228 2,44 257 272 287 299 3,14 329 342

Rozpatrzmy teraz ruch siegajacy odbywajg-
cy sie w plaszczyznie skosnej. Punktem wyjs-
ciowym jest punkt B, punktem koricowym Bu

Tor ruchu dtoni podobny jak w poprzednim
przypadku. Jezeli natomiast bedziemy obserwo-
wali ten sam przypadek, ale przy ruchu siegaja-
cym z Bi do B zauwazymy ze tor bedzie wklesty,
a wiec taki, jaki pokazuje linia przerywana.

Tablica 2
' czas
z w 0,001 h
Elementarny ruch Nr 4 0,2
Elementarny ruch Nr 5 0,4
Elementarny ruch Nr 6 0.9
Elementarny ruch Nr 7 0,6
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Czas w 0,001h

siegajgcych w funkcji odlegtoéci punktu wyjs-
ciowego od punktu docelowego. Tablica podaje
nam trzy rézne wartosci dla roznych rodzajow
elementarnych ruchéw siegajacych. Ro6znica
miedzy pierwsza, a druga poziomg kolumng
odzwierciedla przyrost czasu umotywowany
utrudnionymi warunkami. Gdyby dla elementar-
nego ruchu siegajacego podanego w trzeciej
poziomej kolumnie zaistniaty utrudnione warun-
ki, czasy odczytane w trzeciej poziomej kolum-
nie nalezy powiekszy¢ o roznice odczytanych
czasOw miedzy pierwszg a drugg poziomag ko-
lumng, biorgc oczywiscie wartosci dla tych
samych odlegtosci przemieszczania.

Mozna bytoby roéwniez wprowadzi¢ wspol-
czynniki réznicujace czasy dla poszczegdélinych
ptaszczyzn ruchdéw elementarnych, rdznice te
jednak bytyby tak znikome, ze praktycznie nie
odgrywatyby zadnej roli.

Elementarny ruch chwytajacy
lym mianem nazywamy uzyteczny ruch ele-
mentarny” polegajacy na dostatecznie pewnym
uchwyceniu palcami lub calg dionig przedmiotu
w celu wykonania innego celowego dziatania.
|



Tablica 3

Odlegtos¢ w mm

50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 1000

Elementarny ruch Nr 8 025 044 061 0,77 0,99 105 1,16 129 141 153 166 178 189 2,02 215 2,27 239 252 2,63 2,76

7

Nr 9 040 *063 081 098 115 129 146 161 177 192 208 222 2,38 252 2,69 2,84 2,99 315 330 344

T..

Nr 10 049 0.76 098 118 133 152 170 1,89 2,06 2,24 242 2,59 2,79 295 314 332 349 371 389 403

Rozpatrujac tego rodzaju elementarne ruchy
chwytajgce rozroznia¢ bedziemy:

(A) Elementarny ruch chwytajacy, odbywa-
jacy sie w normalnych warunkach, majgcy na
celu chwytanie osobno lezacych przedmiotow.

(5) Elementarny ruch chwytajacy, odbywa-
jacy sie w utrudnionych Warunkach, majacy
na celu chwytanie bardzo matych lub trudnych
do uchwycenia przedmiotéw przylegajgcych do
ptaszczyzny.

(6) Elementarny'ruch chwytajgcy, odbywa-
jacy sie w utrudnionych warunkach, majgcy
na celu chwytanie przedmiotéw wymagajacych
wyszukiwania wsréd innych przedmiotow.

(7) Elementarny ruch chwytajacy, odbywa-
jacy sie w normalnych warunkach, majgcy na
celu chwytanie przedmiotéw przerzucanych
z ragk do rak.

Tablica 2 podaje nam zestawienie czaséw
potrzebnych na wykonanie elementarnych ru-
chow chwytajgcych.

Elementarny ruch przenoszacy

Przenoszeniem nazywa sie uzyteczny elemen-
tarny ruch polegajgcy na przemieszczaniu dtoni
przenoszacej lub przesuwajgcej przedmiot z
jednego na inne okreslone miejsce.

Wsréd tych ruchoéw rozrézniamy nastepujgce
rodzaje elementarnych ruchéw:

(8) Elementarny ruch przenoszacy, odbywa-
jacy sie w normalnych warunkach, majgcy na
celu dokonanie celowego przeniesienia lub prze-
suniecia przedmiotu na dowolne miejsce.

(9) Elementarny ruch przenoszacy, odbywa-
jacy sie w normalnych warunkach, majgcy na
celu dokonanie celowego przeniesienia lub prze-
sunigcia przedmiotu i potozenia go na okreslone
miejsce.

(10) Elementarny ruch przenoszacy, odby-
wajgcy sie w normalnych warunkach, majgcy
na celu dokonanie celowego przeniesienia lub
Przesuniecia przedmiotu w sposob dokladnie
zdefiniowany na $cisle okreslone miejsce.

Tablica 3 podaje nam czasy potrzebne dla
wykonania tych ruchdéw elementarnych w funk-
cji odlegtosci punktu wyjsciowego od punktu
(>gc?lowego przenoszenia lub przesuwania przed-
miotu.

Czas w 0.00lh

Eksperymenty, ktére stuzyly za podstawe do
zestawienia wartosci podanych w tablicy 3
przeprowadzone byly przy uzyciu przedmiotéw
o wadze 05 kg. W (przypadku przedmiotow
ciezszych niz 0,5 kg wszystkie wartosci odczy-
tane z poprzednio podanej tabeli nalezy pomno-
zyC¢ przez wspotczynnik uwzgledniajagcy wage
przedmiotu.

Tablica 4 podaje wielko$¢ wspdiczynnika
uwzgledniajgcego wage przedmiotu.

Elementarny ruch krecacy

Krecgcym ruchem nazywamy uzyteczny ruch
elementarny polegajacy na kreceniu pustg lub
obcigzona reka wzdtuz osi przedramienia. Chcac
ustali¢ czas trwania elementarnego ruchu kre-
cgcego musimy najpierw ustali¢ sposdb dokony-
wania pomiaréw tego ruchu.

Tablica 4

Ciezar przedmiotu w kg

5 10 15 20
Wspotczynnik 1,07 116 128 145

Tablica 5

Kat skrecenia
30° 60° 90°  120° | 150°  180°

Czas w 0000h 03 04 05 06 JO7 08

Kryterium dla okreslenia odbytej drogi przy
tego rodzaju ruchu jest wielkos¢ kata skrecenia
dioni. Interesujgcy nas kat mierzymy od pta-
szczyzny poziomej, ktéra jest pozycja wyjscio-
wag potozenia dioni ustawionej w ten sposaéb,
ze dioh znajduje sie w plaszczyznie rownolegtej
do poziomu. Zestawienie czas6w potrzebnych
na wykonanie elementarnych ruchéw krecacych
podaje tablica 5.

Wszystkie warto$ci podane w tej tablicy od-
nosza sie do reki obcigzonej nie wiekszym
ciezarem niz 0,5 kg.
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Tablica 6

H

Ksztatty
poste 20
Elementarny ruch Nr 11 0,8 1,2 1,6
Nr 12 2,0 3.0 4,0
Nr 13 4,0 55 6,0
czas w 0,001 h

Dla wiekszych obcigzen musimy, rzecz prosta,
stosowa¢ mnoznik czaséw podany na tablicy 4.

Elementarny ruch

prrymierzajaco-ustatajgcy

Tym mianem nazywamy elementarny ruch

uzyteczny, w czasie ktérego .reka wykonuje

ruchy umozliwiajgce utrzymanie odpowiedniego

potozenia przedmiotu majgcego za zadanie do-

konanie pomiaru, przymierzania lub poréwna-

nia, nie kwalifikujgce sie jednak do podciggnie-

cia pod jeden z uprzednio wymienionych rodza-
jow ruchéw elementarnych.

TADEUSZ KRASUSKI

Wsrdd elementarnych ruchéw przymierzaja-
co-ustalajgcych mozemy rozréznic:

(11) Elementarny ruch przymierzajgeo-
ustalajacy, odbywajacy sie w normalnych
warunkach bez potrzeby wywierania nacisku.

(12) Elementarny , ruch przymierzajgcoi-
ustalajgcy, odbywajacy sie w normalnych wa-
runkach, lecz przy koniecznosci wywierania
lekkiego nacisku.

(13) Elementarny ruch przymierzajgco-
ustalajgcy, odbywajgcy sie w utrudnionych wa-
runkach a wiec przy koniecznosci wywierania
duzego nac}sku.

Czasy potrzebne dla wykonania kazdego tego
rodzaju elementarnego ruchu podaje tablica 6.

Podane w niniejszej skromnej pracy sposoby
rozbicia ruchow roboczych na elementy skifado-
we sg pierwsza u nas tego rodzaju préba.

Prace w tej dziedzinie sgtymi rozwazaniami
zaledwie poruszone i mam nadzieje, ze zainte-
resujg tych wszystkich, ktorzy podobnie szuka-
ja nowych drog majgcych na celu uzupetnienie
dotychczasowego sposobu technicznego normo-
wania pracy.

Zbigniew Muszynski

Przygotowanie procesu produkcyjnego
na przyktadzie przemystu chemicznego

uruchomienia nowego procesu produk-

cyjnego, przewaznie nie zastanawiamy

sie nad tym, ze wkraczamy w jedng
z trudniejszych dziedzin pracy, a niewatpliwie
najtrudniejszg, gdy chodzi o umiejetnosci in-
zynierskie; projektowanie bowiem i budowa
zaktadéw przemystowych (a w szczegoélnosci fa-
bryk chemicznych co stanowi wiasdnie przed-
miot niniejszego referatu), jest wysoce skompli-
kowanym zagadnieniem organizacyjnym. Jest
to dokladnie przemyslana organizacja wspot-
pracy diugiego szeregu (nieraz wybitnych) spec-
jalistow z najréznorodniejszych zawodéw, orga-
nizacja pracy ludzkiej, zmierzajgcej do wspol-
nego, bardzo $cisle okreslonego celu.

Ta wielka i odpowiedzialna praca jest tym
bardziej ztozona, gdy obiektem zamierzen jest
produkcja chemiczna, z mnéstwem surowcow,
metod i urzadzen produkcyjnych, ktére nie-
jednokrotnie ulegaja ciggtemu rozwojowi i udos-
konalaniu.

RZYSTEPUJAC do zagadnien, beda-
P cych istotng trescig przygotowan do
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Wydawaloby sie, ze w tych warunkach nie
jest rzecza mozliwg ustalenie prawidet i wspol-
nych zasad postepowania, a jednak zasady te
istniejg i s, z matymi odchyleniami, przestrze-
gane w okresie przygotowawczym przez orga-
nizatoréw gospodarki planowej, ktéra w danym
wypadku najbardziej nas interesuje.

O mozliwosciach rozwoju przemystu, zwitasz-v
cza chemicznego, poza wzgledami ustrojowymi,
ktorych petnie stwarza ustréj socjalistyczny,
decydujg nastepujgce okolicznosci:

(1) posiadanie surowcéw, wzglednie mozli-
wos¢ taniego ich nabycia, (2) zapewnienie zby-
tu produktéw (dla celéw konsumpcji bezposred-
niej, badz przerdbki uszlachetniajgcej) w po-
blizu miejsca produkcji, wzglednie mozliwosci
szybkiego i taniego transportu, (3) zapewnie-
nie taniej energii, (i) tatwos¢ uzyskania pra-
cownikow.

Mozna by tu wymieni¢ dlugi szereg przykia-
dow na poparcie twierdzenia, ze przemyst che-
miczny powstawat przede wszystkim tam, gdzie



byty w poblizu surowce lub mozna je byto
tatwo sprowadzi¢, tak np przemyst sody i chlo-
ru lokowat sie niedaleko ztéz soli kamiennej,
przemyst kwasu siarkowego obok zt6z pirytu
lub tez w poblizu prazalni rud cynkowych itd.

Jako drugi warunek pomysinego rozwoju
przemystu podaliSmy fatwos¢ zbytu produktow
w rejonie, w ktorym zaktad przemystowy sie
znajduje, wzglednie mozliwos¢ dogodnego tran-
sportu do innych czesci kraju lub poza jego gra-
nice; tym sposobem przedsiebiorstawa, potozo-
ne nad morzem sg w szczegOlnie korzystnej sy-
tuacji. Okres$lonego typu zaktady przemystowe,
wznoszone sg przewaznie w «kregach goérni-
czych, gdzie zapotrzebowanie np. na substancje
wybuchowe badZ inne jest szczegdlnie duze w
poblizu wielkich miejskich skupisk ludzi znaj-
duje sprzyjajace warunki dla rozwoju przemystu
wysokowartosciowych preparatow chemicz-
nych, np. dla celébw medycznych (szpitale, in-
stytuty itp.).

Fabryki chemiczne potrzebujg dla swego ist-
nienia dostaw niezbyt drogiej energii z tego
tez wzgledu w zaglebiach weglowych powstaje
tak wiele zaktadéw przemystowych. W ostatnich
kilkudziesieciu latach przez budowe wielkich
zakladéw hydroelektrycznych udostepniono dla
niektérych gatezi przemystu, zwlaszcza elektro-
chemicznego (produkcja aluminium, karbidu
i azotniaku, chloranéw itd.) niemal bezludne
obszary gérskie (Zwigzek Radziecki, Norwegia,
Szwecja), co stanowi dla nas klasyczny przy-
ktad zaleznosci produkcji od taniej dostawy
energii.

Jako punkt ostatni podano wyzej zagadnienie
kadr. Przemyst chemiczny wymaga inteligent-
nych pracownikéw, majgcych zrozumienie dla
spraw technicznych i spoteczno-gospodarczych;
ich wychowanie to jedno z najwazniejszych
»przygotowan procesu produkcyjnego”, wykra-
czajacych jednakze poza Scisle techniczne ramy.

dalszym ciggu referatu méwi¢ bedziemy
' * 0 metodach postepowania od chwili po-
wziecia decyzji, az do zakonczenia zasad-
niczych przygotowan do nowej produkciji,
jednym z najwazniejszych warunkow jest w
tym wypadku dazenie, aby budowa fabryki
trwata, ze zrozumiatych wzgledéw, jak najkro-
cej, dlatego tez ciezar przygotowan powinien
spoczywa¢ na bardzo starannym opracowaniu
projektu zakladu. Bedzie zatem zjawiskiem
normalnym, gdy przygotowanie projektu zaj-
mie wiecej czasu niz jego realizacja.
Dokumentacja metody produkcji

Stadium projektowania catosci zaktadu prze-
mystowego przez inzynierow poprzedzone byc¢
musi okresem prac badawczo-doswiadczalnych,
w ktorych rola glébwna przypada chemikom,
fizykom i innym pracownikom naukowym.

Zadaniem tej fazy przygotowanh jest zgroma-
dzenie i dostarczenie inzynierom-projektantom
wszystkich niezbednych danych technicznych,

ktére w projekcie zakladu nalezy uzgodnic
z czynnikami ekonomicznymi. Gromadzenie po-
wyzszego materiatu odbywa "ie stopniowo, we-
diug wyprébownego i ogdlnie przyjetego sche-
matu, ktory przewiduje nastepujgca kolejnosc
w opracowaniu ,dokumentacji metody produk-
cyjnej“: (1) studium literatury, (2) badania
laboratoryjne, (3) doswiadczenia w skali wiel-
ko-laboratoryjnej, (U) produkcja doswiadczalna.

Nalezy tu podkresli¢ znaczenie, jakie posiada
doktadnos¢ zebrania kompletnej literatury na
interesujgcy nas temat, jak réwniez krytycz-
na ocena zgromadzonego materiatu, utatwia to
bowiem pdézniejsze prace doswiadczalne. Zasad-
niczo staramy sie uzyska¢ mozliwie wyczerpu-
jace informacje odnosnie fizycznych, chemicz-
nych i fizyko-chemicznych wiasnosci produktu,
metod jego otrzymywania, aparatury produk-
cyjnej, wydajnosci poszczegélnych proceséw
oraz wiasnosci surowcéw. Nastepnie (w wypad-
ku tatwiejszym, gdy w literaturze opisano dos¢
doktadnie szereg metod produkciji), wybieramy
spos6b otrzymywania, zapewniajgcy najwyzsza
wydajnos¢ reakcji przy uzyciu najbardziej do-
stepnych dla nas surowcow i przechodzimy od
razu do doswiadczen w skali wielko-laboratoryj-
nej. Jesli jednak literatura przedmiotu jest ubo-
ga, wowczas dopiero badania laboratoryjne mo-
ga nam da¢ odpowiedz, jakie sg mozliwosci
otrzymania danego produktu oraz dostarczyc je-
go blizszg charakterystyke.

Zakonczeniem etapu badah wstepnych sg w
kazdym wypadku doswiadczenia w duzej skali
laboratoryjnej (kilkanascie kg produktu z jed-
nego doswiadczenia), w wyniku ktérych uzysku-
jemy zasadniczy podziat procesu na fazy pro-
dukcyjne, sprawdzone parametry poszczegol-
nych reakcji (temperatura, ci$nienie, czas, kata-
lizatory, wplyw zanieczyszczen), jak réwniez
charakterystyke tworzywa do budowy apara-
tow, uwzgledniajgcg wszelkie objawy korozji
i zjawiska wymiany ciepta, a wreszcie schemat
aparatury.

Przedstawiony wyzej w zarysie przebieg prac
badawczych, prowadzonych przez wysokokwa-
lifikowanych chemikéw i fizykéw, ma na wzgle-
dzie jeden praktyczny cel, to znaczy dostarcze-
nie danych naukowych, ktére by umozliwity
opracowanie projektu zakladu produkcyjnego
z mozliwie najmniejszg stratg-czasu i fundu-
széw na dalsze studia podczas produkcji do-
Swiadczalnej. Nie oznacza to bynajmniej, ze
tzw. produkcja doswiadczalna jest zlem ko-
niecznym, ktérego rozmiary powinny by¢ ogra-
niczone do minimum; przeciwnie, jest to sta-
dium niezbedne dla unikniecia wielu bteddw,
ktore grozityby nam przy zbyt pospiesznym
wycigganiu wnioskéw z doswiadczen laborato-
ryjnych i wykorzystywanych bezposrednio do
projektowania fabryki.

Wynika stad gtéwne zadanie, jakie wyznacza-
my produkcji doswiadczalnej: przeobrazenie da-
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nych laboratoryjnych, dostarczonych przez
grupe badawczg, w zatozeniu dla projektu za-
ktadu.

Zadanie tego rodzaju wymaga oparcia sie
o Scisle okreSlony program pracy. Obejmuje on
staranne przes$ledzenie zasadniczych procesow
chemicznych i zachowania sie reagentow,
wplywu czasu, temperatury, stezen i kataliza-
torow na bieg reakcji, wszystkich operacji tech-
nologicznych, stanowigcych cato$¢ procesu pro-
dukcyjnego i wreszcie — kontroli produkcji
oraz higieny, i bezpieczenstwa pracy. Ponadto
skala doswiadczalna ma zadecydowac¢ o wyborze
odpowiedniej aparatury, o normach zuzycia su-
rowcéw, energii, robocizny itp.

Zagadnienia niniejsze muszg by¢ przebadane
ze starannoscia i gorliwoscig naukowca, jednak-
ze uwzgledniajgc przede wszystkim inzynier-
skie podejscie do rzeczy.

Po opracowaniu projektu zakladu przemysto-
wego instalacja doswiadczalna pracuje zwykle
nadal, sprawdzajac i wyjasniajac jeszcze te wiel-
kosci, ktére wprowadzono do projektu w po-
staci zatozen, w kazdym razie nie nalezy jej
demontowac¢, dopoki wiasciwa produkcja nie
zostanie w petni uruchomiona. Nalezy dodac,
ze koszt budowy i utrzymanie ruchu jednost-
ki doswiadczalnej stanowi jedng z najpowaz-
niejszych pozycji w budzecie, przeznaczonym
na prace badawcze.

Projektowanie
zakladu przemystowego

Skoro mamy ukonczone prace badawcze wraz
z produkcja doswiadczalng, przystepujemy do
wiasciwych prac projekcyjnych, czyli do spo-
rzadzania tzw. dokumentacji technicznej.

Zakres czynnosci, objetych tym pojeciem
dzielimy (wedlug obowigzujgcych ogolnie za-
sad), na nastepujgce trzy stadia, a mianowicie:
() projekt wstepny, (2) projekt techniczny
z kosztorysami, (3) rysunki wykonawcze.

Zasadniczo wykonanie niniejszych opracowan
inwestor winien jest zleci¢c odpowiedniemu
biuru projektow lub, w wypdkach zlozonego
budownictwa, ewentualnie kilku biurom projek-
tow. W tym ostatnim wypadku zleconiodawca
ustala, ktére biuro ma role kierujgca i ponosi
odpowiedzialno$¢ za techniczng i ekonomiczng
prawidtowo$¢ calego projektu oraz powigzanie
jego poszczegolnych czesci.

Strona zamawiajaca projekt (tzn. inwestor),
powinna opisa¢ w tzw. ,zalozenich projektu*
wszystkie zasadnicze warunki, jakim ma odpo-
wida¢ planowany obiekt przemystowy oraz
wskaza¢ wszystkie swe zadania, zyczenia
wzglednie propozycje odnosnie wykonania
obiektu. Moga one by¢ oparte na przedwstep-
nych badaniach, przeprowadzonych przez inwe-
stora we wlasnym zakresie. Inwestor powinien
wskaza¢ terminy sporzadzenia calosci i czesci
zamawianej przezeh dokumentacji technicznej.
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Poniewaz celem niniejszego refaratu jest nie
tylko szczegbtowe omodwienie przebiegu przy-
gotowan, zwigzanych z nowa produkcja, lecz
rébwniez ujecie ich w ramy obowigzujgce w
naszym budownictwie przemystowym, a oparte
na wyprébowanych wzorach technicznie przo-
dujacych krajow Zwiazku Radzieckiego, przeto
musimy zaznajomi¢ sie blizej z istotng trescig
i uktadem wspomnianych ,zalozen projektu”.

Przede wszystkim muszg one dokladnie okres-
la¢ topograficznie miejsce budowy zaktadu,
z zaznaczeniem wszelkich drog komunikacyj-
nych, wodnych, bitych, kolejowych, magistrali
elektrycznych, kanalizacji i wodociggéw oraz
wszelkich szczefotdw, mogacych mie¢ zwigzek
z budownictwem zaktadu, jak réwniez z zazna-
czeniem osiedla mieszkalnego. Wiasciwy teren
budowy nalezy scharakteryzowa¢ jak najdo-
ktadniej, podajac jego rozmiar, profil geologicz-
ny catosci i przekroje szczeg6lowe wazniejszych
czesci oraz wytrzymatos¢ gruntu na obcigzenie.
Nastepnie projektant powinien otrzymacé szcze-
go6towy program produkcyjny zaktadu oraz cha-
rakterystyke fizyczng i chemiczng gotowych fa-
brykatbw z czego znowu wynika koniecznosé
doktadnego opracowania zagadnienia surowcéw
dla produkcji zasadniczych, czyli, ze podane
by¢ musza informacje, odnoszace sie do zrodet
surowcowych nie tylko krajowych lecz i ewen-
tualnie zagranicznych. Dane te powinny mie-
dzy innymi zawiera¢ olyreslenie zasobOw su-
rowcow krajowych, analizy fizyko-chemiczne
surowcow, charakterystyke paliwa, jak rowniez
sposoby dostawy surowcéw i paliwa (kolejg,
morzem, kanatami) wraz z kosztami zatadunku,
przetadunku i wytadunku.

W dalszym ciggu zalozen projektu omdwiona
by¢ musi kwestia zaopatrzenia zaktadu w pare,
energie elektryczng i wode (przemystowg i kon-
sumpcyjng), a wiec nalezy wskaza¢ na takie
fakty, jak np.: ze zachodzi potrzeba budowy no-
wych instalacji energetycznych, poniewaz ist-
niejagce w poblizu projektowanego zakfadu sg
przeciazone i przy szczytowych obcigzeniach
niektore zaklady w omawianym rejonie bywaja
wylgczane.

Jesli chodzi o zaopatrzenie w wode inwestor
powinien scharakteryzowa¢ mozliwosci dostaw
wody przemystowej i wody do picia (zataczajac
analizy wody), jak réwniez omoéwi¢ ewentual-
nos¢ zalewania terenu przy wylewach rzek oraz
zagadnienie wod gruntowych. W zwigzku z po-
wyzszym nalezy krotko scharakteryzowaé wa-
runki klimatyczne (opady, réze wiatrow itp.).

W koncu, poruszy¢ trzeba problem wod Scie-
kowych (przemystowych gospodarczych), wska-
zujac miejsca, dokad bedzie mozna je spuszczac
oraz miejsca, gdzie mozna by wybudowac urzg-
dzenia do ich oczyszczania. W zatozenich pro-
jektu jest rowniez niezbedne omoéwienie za-
kresu i rozmiaru oddzialtbw pomocniczych,
a wiec warsztatbw naprawczych (mechanicz-
nych, elektrycznych, stolarsko-bednarskich itp.),



a takze magazyndéw materialdw potrzebnych
dla ruchu, magazynéw surowcéw i paliwa oraz
magazynéw gotowych fabrykatéw; musimy za-
tem poda¢ przewidywany program napraw, ja-
kie majg by¢ wykonywane w warsztatach na-
prawczych oraz wykaz oddziatéw, jakie powin-
ny zawiera¢ warsztaty; dalej nalezy poda¢ jakie
ilosci surowcow i paliwa majg znajdowaé sie
na skladach oraz jakie ilosci péfabrykatéw i go-
towych wyrobdéw beda znajdowa¢ sie w maga-
zynach w obrebie zakladu. Nie nalezy takze za-
pomina¢ o zagadnieniu transportu, zataczajac
dane odnoszace sie do bocznic kolejowych, kto-
re majg by¢ doprowadzone do zakladu oraz
wskazujgc miejsca ich polgczen z kolejami pan-
stwowymi — waznym szczegltem jest w tym
wypadku bliskos¢ stacji kolejowe;j.

Do obowiazkéw zamawiajgcego projekt na-
lezy wysuniecie sugestii, w jaki sposéb bedg
zaspokojone potrzeby mieszkaniowe zalogi, na-
lezy przeto w zatozeniach projektu poda¢ infor-
macje o najblizszych osiedlach i okresli¢ mozli-
wosci wyzyskania istniejgcego w nich zasobu
mieszkaniowego, jezeli rezerw mieszkaniowych
w istniejgcych osiedlach nie wystarcza, to na-
lezy wskaza¢ w jakich rozmiarach majg byc¢
budowane nowe osiedla mieszkalne.

Oczywiscie zdarzy¢ sie moze, ze inwestor nie
bedzie w stanie sporzadzi¢ catkowicie we wias-
nym zakresie wyzej omawianych zalozen pro-
jektu, wowczas moze postuzy¢ sie wspotpraca
biura projektéw Iub organizacji specjalnych,
jak np. Przedsiebiorstwo Wiercen Geologicz-
nych, itp. A

Biuro projektéw na podstawie otrzymanych
zalozen projektu sporzgdza dokumentacje tech-
niczng w trzech, wyzej wspomnianych stadiach:
U projekt wstepny, (2) projekt techniczny
z kosztorysami, (3) rysunki wykonawcze.

Niniejszy podzial dokumentacji i jej stopnio-
we opracowywanie ma swoje uzasadnienie w
ym, ze rozstrzygniecie w stadium wstepnym
wszystkich problemoéw, warunkujacych szcze-
gotowe rozwigzanie budowy obiektu jest zazwy-
czaj niemozliwe, wzglednie bardzo trudne; do-
tyczy to takich wypadkoéw, gdy w czasie pro-
jektowania wstepnego nie mozna usungc jesz-
cze wszystkich przeszkod natury prawnej, admi-
nistracyjnej lub technicznej o charakterze za-
sadniczym, ktére moglyby uniemozliwi¢ wy-
konanie inwestycii w Scistej zgodnosci z projek-
tem wstepnym. Do tej kategorii trudnosci na-
ezg sprawy uzgodniern z urzedami planowania
przestrzennego, sprawy uzgodnien zasilania
energetycznego, wodnego itp. Poszczegodlne ele-
menty dokumentacji technicznej winny odpo-
wiada¢ warunkom nastepujgcym:

Projekt wstepny

Projekt wstepny musi wykazywac technicz-
¥l mozliwos¢ i ekonomicznag celowos¢ planowa-

nej inwestycji w wybranym miejscu i w ozna-
czonym terminie to znaczy musi uzasadni¢ wy-
bor rozwigzania podstawowych problemow
zwigzanych z budowag obiektu, a mianowicie:
(a) terenu, (b) procesdw technologicznych,
(c) zaopatrzenia w surowce, energie i pare,
(d) podstawowych urzadzen aparaturowych,
energetycznych i transportu, (e) typu zasadni-
czych budynkow i konstrukcji, (f) orientacyj-
nych kosztéw, terminow i etapéw budowy.

Jako punkt pierwszy w ,projekcie wstep-
nym znajdujemy uzasadnienie prawidlowoSci
wyboru terenu pod budowe zaktadu i osiedla ro-
botniczego w oparciu o charakterystyke, dostar-
Czong przez zamawiajacego; nalezy wyjasni¢, ze
wybor terenu budowy, o ile teren ten nie zostat
narzucony przez zleceniodawce, wchodzi w za-
kres prac biura projektowego, uzasadnienie zas
tego wyboru winno by¢ sporzadzone przez pro-
jektanta w ramach projektu wstepnego, nieza-
leznie od tego, kto wytypowat teren.

Nastepnie omawiane sg kwestie programu
wytworczosci zaréwno catego zakladu przemy-
stowego, jak i poszczegolnych oddziatéw pro-
dukcyjnych, a takze metody produkcji. Wynika
stad w dalszym ciggu okreslenie zapotrzebowa-
nia zaktadu na surowce i charakterystyka zré-
del zaopatrzenia. Z opisu metod produkcyjnych
i aparatury poszczegolnych oddzialéw projek-
tant dochodzi do wyboru typéw i okre$lenia
ilosci zasadniczego wyposazenia produkcyjnego,
energetycznego, transportowego, powstaje za-
tem orientacyjne zapotrzebowanie energii elek-
trycznej, pary, gazu, wody i sprezonego powie-
trza do celow produkcyjnych.

Dalej nastepuje okreSlenie rozmiaréw po-
wierzchni i kubatury oddziatébw produkcyjnych
oraz wybor (wraz z uzasadnieniem) typow i kon-
strukcji budynkéw. W zwigzku z tym zestawia
sie orientacyjne ilosci potrzebnych materiatow
budowlanych oraz opisuje metody i warunki
budowy na przyjetej powierzchni, po czym na-
stepuje analiza i krotki opis organizacji robot
budowlanych oraz zapotrzebowanie na pomoc-
nicze urzadzenia budowlane.

Z kolei projektant zajmuje sie orientacyjnym
obliczeniem rozchodu ciepta na ogrzewanie bu-
dynkow i wyborem systemu ogrzewania, poda-
jac schematy rozmieszczenia instalaciji.

Po oznaczeniu przyblizonego zapotrzebowania
energii cieplnej i elektrycznej z rozbiciem na
cele produkcyjne oraz grzejne i oswietleniowe,
przystepuje sie do rozwazenia sposobdw zaopa-
trzenia zakltadu we witasne Zrédta tych rodza-
jow energii. Jesli chodzi o energie elektrycz-
ng to wyjasnia sie przede wszystkim mozliwosci
wspotdziatania z siecig wysokiego napiecia oraz
dokonuje wyboru typow i ilosci zasadniczego
wyposazenia wraz ze schematem sieci fabrycz-
nej; odnosnie energii cieplnej postepuje sie po-
dobnie, okreslajgc zasadnicza charakterystyke
kottowni i sieci cieplnej. W zwigzku z potrze-
bami projektowanej centrali energetycznej, jak



réwniez wyzej wzmiankowanym zuzyciem wody
do celéw produkcyjnych, projekt wstepny musi
rozpatrze¢ sposoby dostawy odpowiedniej ilosci
wody, atakze scharakteryzowac planowane wy-
posazenie stacji wodnej, schemat magistrali
i przewodow.

Na calo$¢ zagadnienia energetycznego dla
projektowanego zaktadu sklada sie ponadto za-
opatrzenie w gaz i sprezone powietrze, nalezy
zatem oznaczy¢ wielko$¢ zapotrzebowania, do-
kona¢ wyboru typowych urzadzeh oraz opra-
cowa¢ schematy rozmieszczenia zasadniczych
rurociggow.

Nastepnie projektant analizuje problem gos-
podarki magazynowej, obliczajgc ilosci magazy-
nowanych materiatéw, co po uwzglednieniu nor-
matywOw czasu zmagazynowania, pozwala na
orientacyjne oznaczenie potrzebnych powierzch-
ni magazynow i ich urzgdzen; wigze sie z tym
posrednio sprawa transportu, zaréwno zewne-
trznego, jak i wewnetrznego, ktéry przy wstep-
nym projektowaniu rozdzielamy na kolejowy
i bezszynowy oraz oznaczamy typy i ilosci srod-
kéw transportowych.

Jako niezbedne uzupetnienie potrzeb produk-
Cji pozostaja jeszcze: system tgcznosci na zakta-
dzie i kwestia ochrony przeciwpozarowej oraz
bezpieczenstwa pracy.

W zakres projektu wstepnego wchdzi uzasad-
nienie wyboru systemu sygnalizacji czasu
i przeciwpozarowej, facznosci telefonicznej,
(ewentualnie radiofonicznej), jak réwniez udo-
kumentowanie przyjetych zalozen ochrony
i bezpieczenstwa pracy.

Na podstawie zatozen projektu rozpracowu-
je sie nastepnie sposoby zaspokojenia potrzeb
mieszkalnych, okreslajgc orientacyjnie koniecz-
ne rozmiary terenu pod budowe osiedli robot-
niczych i budynkéw socjalnych.

Dysponujgc powyzszym materialem okresla
sie przyblizony koszt uzbrojenia terenu, wznie-
sienia budowli, wyposazenia oddziatdw, a za-
tem koszt budowy catego zaktadu.

W ten spos6b opracowang czes¢ opisowg pro-
jektu wstepnego ilustrujemy szeregiem map,
planéw i rysunkéw, sposrdd ktérych najistot-
niejszy jest tzw. ,schematyczny plan general-
ny zakfadu“, wykonany np. w skali 1 : 1000,
z warstwicami i naniesieniem wszystkich pro-
jektowanych budowli urzadzen, skladowisk (ze
wskazaniem orientacyjnych cech ich rzutu pio-
nowego), z oznaczeniem drég transportowych —
kolei zelaznych, drég kotowych i ich potaczen
z liniami zewnetrznymi.

Projekt techniczny

Projekt techniczny moze by¢ sporzadzany do-
piero po zatwierdzeniu projektu wstepnego; jest
on dla budowy dokumentem podstawowym, w
ktorym sg rozstrzygniete w sposéb ostateczny
wszystkie zasadnicze, techniczne zagadnienia
budowy, w ktérym to zostajg ustalone techni-
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czno-ekonomiczne wskazniki budowanego obiek-
tu i okreslony jego koszt.

. Projekt techniczny stanowi zlozong calosc,
musi on zawiera¢ techniczne rozwigzanie czesci
produkcyjnej, budowlanej, energetycznej, tran-
sportowej itp. budowanego obiektu przemysto-
wego. Powinien on by¢é opracowany z takag
dokladnoscia, aby umozliwiat lokowanie zamoé-
wien na urzadzenia produkcyjne, zasadnicze
urzadzenia pomocnicze (energetyczne, transpor-
towe, wodociggowo-kanalizacyjne, wentylacyj-
ne i ogrzewnicze) i na typowe elementy budyn-
kow.

Wazng czes¢ projektu technicznego stanowig
kosztorysy czesciowe i kosztorys generalny-
Rozpatrzmy blizej te zagadnienia.

Czes¢ pierwsza projektu zajmuje sie sprawa-
mi technologicznymi nowej produkcji, zawiera
zatem szczegotowy program produkcyjny cate-
go zakladu przemystowego i poszczegolnych
jego oddziatébw produkcyjnych oraz plan pracy
warsztatow obstugujgcych i oddziatébw pomoc-
niczych, jak réwniez omowienie proceséw tech-
nologicznych dla zasadniczych oddzialéw pro-
dukcyjnych. W zwigzku z tym podaje sie (opra-
cowane podczas produkcji doswiadczalnej) typy
i ilosci kompletnego wyposazenia, koniecznego
dla gtébwnych i pomocniczych oddziatéw, wraz
z doktadng specyfikacjg potrzebng dla wydania
zamoéwienia na dostawy. Nastepnie oblicza sie
czas niezbednych dla oddzielnych skiadowych
operacji proceséw technologicznych oraz tgczny
czas wykonania ilosci jednostkowej poszczegol-
nych produktéw, w rezultacie czego okreslony
zostaje stopieh obcigzenia aparatury i urzadzen,
oraz ustala sie wezlowe stanowiska procesu pro-
dukcyjnego. Dane niniejsze pozwalajg na wy-
znaczenie najracjonalniejszej liczby zmian ro-
boczych, a co za tym idzie, na obliczenie zapo-
trzebowania silty roboczej produkcyjnej i po-
mochniczej, personelu administracyjnego i tech-
nicznego w poszczegolnych oddziatach, wedtug
specjalnosci i kwalifikacji. Oznacza sie réwniez
najwiekszg liczbe ludzi, ktéra bedzie znajdowad
sie w oddziatach produkcyjnych i innych po-
mieszczeniach, w catosci i wedtug zmian.

Dalej, zestawia sie ilosci surowcow, potpro-
duktow, paliwa oraz otrzymanych produktéw
ubocznych i odpadkéw wedlug oddziatéw i dla
calego zaktadu. Do najwazniejszych punktéw
tej czesci projektu nalezy jednak obliczenie po-
trzebnych roboczych powierzchni, wysokoSci
i kubatary kazdego oddzialu produkcyjnego,
pomieszczen pomocniczych, i socjalnych z oz-
naczeniem najwiekszej liczby ludzi, ktéra bedzie
znajdowac sie kolejno w oddziatach i pomiesz-
czeniach. Wigze sie z tym rozmieszczenie wy-
posazenia technicznego, urzadzen i uzbrojenia
oddziatow produkcyjnych, laboratoriéw, war-
sztatbw pomocniczych i pomieszczen obstuguja-
cych; w nastepstwie tego mozliwa staje sie cha-
rakterystyka obcigzen statycznych i dynamicz-
nych podtég i stropéw, wynikajgcych z zapro-
jektowanych proceséw technologicznych, ustalo-



nego wyposazenia, skladowanych i transporto-
wanych materiatéw potfabrykatow i produktow.

Nawigzujgc do danych produkcji doswiadczal-
nej, oblicza sie potem, ilosci energii elektrycz-
nej, wody, gazu, i pary, powietrza sprezonego
i paliwa dla celow produkcyjnych, jak rowniez
analizuje sie wymagania stawiane przez proces
technologiczny dla urzadzen zaopatrujgcych w
energie elektryczng, pare itp., urzadzen wen-
tylacyjnych, ogrzewajacych Ilub chitodzacych,
kanalizacji, osSwietlenia naturalnego i sztuczne-
go itd. Osobny punkt omawia wyposazenie od-
dziatlow i calego zaktadu w aparature kontrolno-
pomiarowa, sygnalizacje i tgcznos¢ z podaniem
typowych urzadzen, oznaczeniem iloSci i opra-
cowaniem schematéw instalacji.

W zakonczeniu czesci technologicznej projek-
tu podaje sie opis urzadzenh technicznych w celu
zapewnienia bezpieczenhstwa pracy i ochrony
przeciwpozarowe;.

Czes¢ druga projektu technicznego charakte-
ryzuje gospodarke magazynowg i transportowg
zaktadu. Ustala normy i sposoby skladowania
produktéw, surowcéw, poiabrykatéw, paliwa
i czesci zapasowych oraz zajmuje sie oblicze-
niem powierzchni Skladowej i wyborem typow
wyposazenia magazynéw. Nastepnie znajduje
sie tu opis urzadzen dla transportu wewnetrz-
no-oddziatlowego, zakladowego i zewnetrznego.
Uwzgledniajac ciezar materiatdw transporto-
wanych i strumienie transportu, opracowuje sie
plany i profile linii kolejowych i drég kotowych,
ustalajgc réwniez typy nawierzchni. W koncu,
projektuje sie niezbedne budowle inzynieryjne,
jak mosty, parowozownie, garaze oraz urzadze-
nia transportowe, zapewniajgce mechanizacje
robot wytadowczych i zaladowczych.

Trzecia z kolei czes¢ projektu poswiecona jest
tzw. robotom budowlanym. Znaidujg sie tu
przede wszystkim projekty architektoniczno-
budowlane budynkéw produkcyjnych i pomoc-
niczych oraz budowli inzynieryjnych z poda-
niem fasad, przekrojow i planéw wedtug pieter
i stropéw, pomieszczen podziemnych i funda-
mentoéw. Projekty niniejsze zawiera¢ muszg
ponadto gtébwne wymiary wszystkich typow bu-
dynkéw i poszczegdllnych pomieszczeh oraz wy-
miary zasadniczych konstrukcji budowlanych,
zwigzanych z wyposazeniem technicznym.

Wynika stad objetos¢ rob6t budowlanych oraz
specyfikacja elementéw tych robot i materiatow
dla budowy, 4o czym nastepujg dane organiza-
cyjne dla wykonawstwa robo6t, a wiec harmono-
gram wykonania budowy, ustalaiacy termin po-
czatku i konca budowy w catosci i w zasadni-
czych obiektach wedtug lat i miesiecy oraz krot-
ki opis metod wykonania robét montazowych
i budowlanych, dalej — zapotrzebowanie na
zasadnicze materiaty, energie, wode, mechaniz-
my budowlane, transport itp.

Sposréd dalszych zagadnien organizacyjnych
porusza sie tu zapotrzebowanie i plan zaopa-
trzenia w kadry robotnicze dla budownictwa,

w uwzglednieniem potrzeb mieszkalnych i kul-
turalno-socjalnych robotnikéw budowlanych.

Calos¢ uzupetnia plan generalny budowy
Z naniesieniem budynkéw pomocniczych, skia-
déw budowlanych, drég transportowych i in-
nych urzadzen prowizorycznych zasilajgcych w
wode i energie.

W czesci czwartej rozwigzywane sg proble-
my energetyczne zakftadu; w oparciu o dane
,Czesci technologicznej* zadecydowany zosta-
je wybdr rodzaju i napiecia pradu, schematéw
i systeméw zasilania silnikéw, transformatoréw,
wytgcznikédw itp. po czym nastepuje projekt
rozmieszczenia wyposazenia i urzadzeh po od-
dziatach z pokazaniem na planach oddziatow
sieci magistralnych i wewnetrznych wraz z po-
taczeniami ich z zewnetrzna siecig gtéwnag. Jesli
chodzi o kwestie'systemu i rodzaju os$wietlenia
zakladu, to odnos$ne opracowania obejmujg
schematy oswietleniowe budynkéw i zewnetrz-
nego oswietlenia terenu, tgcznie z planami sieci
magistralnych i ich obliczeniem. Zasadniczym
fragmentem niniejszej czesci sg jednakze pro-
jekty sitowni elektrycznej oraz kottowni, pod-
stacji napieciowej, dalej projekt centrali gazo-
generatoréw i centrali sprezonego powietrza.
Projekty powyzsze sg zwykle opracowywane
przez specjalne biura projektowe wedlug zasad
sporzadzenia dokumentacji w trzech stadiach.

Rozdziat piaty projektu technicznego omawia
problemy ogrzewania, wentylacji, zaopatrzenia
w wode i kanalizacje.

Rozwazania polegaja na obliczeniu potrzeb-
nej ilosci ciepta z uwzglednieniem niezbednego
przewietrzania oddzialdw, pomieszczenh pomoc-
niczych i dla calego zaktadu. Stad wynika wy-
boér typow i okreslenie ilosci zasadniczych urzg-
dzeh dla ogrzewania i wentylacji w oddziatach
i w calym zakladzie. Oczywiscie rozmieszczenie
powyzszego wyposazenia ogrzewniczo-wentyla-
cyjnego musi by¢é uwidocznione na planach
i przekrojach oddziatow.

Nastepnie przechodzi sie do obliczeh hydra-
ulicznych uzbrojenia terenu, urzadzen i sieci
(stacje pomp, filtry, wieze cisnien, sieci zewne-
trzne), wreszcie zalgcza sie warstwicowy plan
sytuacyjny terenu zaktadu z naniesieniem
uzbrojenia przewodami wodnymi, kanalizacyj-
nymi i zwigzanymi z nimi urzgdzeniami w obre-
bie zakiadu.

Zakonczeniem czesci technicznej projektu
jest tzw. plan generalny zakladu. Stanowi on
graficzne ujecie szeregu, omawianych wyzej,
zasadniczych fragmentéw projektu, a wiec po-
daje rozmieszczenie wszystkich projektowanych
budynkdéw, uzbrojenia terenu, skladowisk, drog
transportu (kolejowych, wiszacych, bezszyno-
wych i innych), sieci nadziemnych, ogrodzen
i zielencow, ze wskazaniem mozliwosci dalszej
rozbudowy poszczegoélnych oddziatow i catego
zaktadu; plan sieci kolejowej i drég bezszyno-
wych musi by¢ dodatkowo zilustrowany poda-
niem promieni krzywizn, katéw nachylenia,
jak rowniez wielkoscig i dlugoscig nachylen.
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Poza tym plan generalny zawiera pozioma
niwelacje terenu z pokazaniem: powierzchni pod
budynki i urzadzenia, paséw transportu, ogél-
nej rzezby terenu dla usuwania wéd powierzch-
niowych, objetosci nasypow i wykopow oraz
bilansu rob6t ziemnych.

W kohcu plan generalny zakladu zostaje po-
wigzany z osiedlami i przedsiebiorstwami prze-
mystowymi w danym rejonie, przy czym uzbro-
jenie i sie¢ transportowa zaktadu doprowadzo-
ne zostajg do uzbrojenia i sieci okregowej.

Projekt techniczny zakladu zajmuje sie réw-
niez zagadnieniami ekonomicznymi nowej pro-
dukcji, a przede wszystkim kalkulgcjg kosztow
wilasnych dla gtéwnych wyrobow, jak rowniez
analiza mozliwosci obnizenia tych kosztéw, da-
lej nastepuje obliczenie Srodkéw obrotowych
zakladu, sporzadzony zostaje bilans zaopatrze-
nia materialowego itp., calos¢ uzupelniajg
wskazniki techniczno-ekonomiczne dla oddzia-
toéw i catego zaktadu, jak réwniez analiza wskaz-
nikéw i ogdlny wywod efektywnosci projekto-
wanego zaktadu.

Osobny rozdziat projektu stanowi bardzo waz-
na czes¢ kosztorysowa, ktérej zasad sporzadza-
nia nie bedziemy blizej omawiali, w kazdym
razie obejmowaé¢ ona musi zaréwno catoksztatt
budowy (kosztorys generalny), jak i poszcze-
g6lne obiekty, a nawet oddzielne roboty lub wy-
datki (kosztorysy czeSciowe).

Rysunki wykonawcze

Na podstawie zatwierdzonego projektu tech-
nicznego i otrzymanych Scistych charaktery-
styk zamowionych maszyn i urzgdzeh opraco-
wuje sie rysunki wykonawcze.

W rysunkach tych powinny by¢ wskazane
szczegOtowo rozwigzania konstrukcyjne poszcze-
gblnych weztow i wszystkich elementow skta-
dowych: montazowych, budowlanych i kon-
strukcyjnych, ponadto powinny one ustali¢
ostateczne rozmieszczenie urzadzen produkcyj-
nych, transportowych, energetycznych, sieci
elektrycznej, parowej, wodociggowej, kanaliza-
cyjnej i wentylacyjnej.

Rysunki wykonawcze muszg by¢ opracowane
szczegolowo, by mogly stuzyé za podstawe
wykonawstwa dla poszczegolnych majstréow
wzglednie robotnikbw na budowie i montazu.

Wytyczne wykonawstwa inwestycji
i zasady jego planowania

Skonstruowanie planu wykonawstwa inwe-
stycji wymaga przede wszystkim posiadania
szeregu dokumentéw.

Naczelne miejsce zajmuje tu dokumentacja
techniczna wraz ze wstepnym zalozeniem or-
ganizacji prac wykonawczych, etapow i czaso-
kresbw budowy oraz innych danych wynika-
jacych z czesci kosztorysowej projektu. Cho-
dzi tu mianowicie o rodzaje robdt wykonaw-
czych oraz ich objetosci, np.: (a) budownictwo,
w tym prace ziemne, zelazobetonowe, murar-
skie, montaz ciezkich hal itd., (b) montaz, apa-
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ratury, maszyn, rurociggow, instalacji przemy-
stowych itd., (c) montaz urzadzen energetycz-
nych, przyrzadéw kontrolno-pomiarowych itd.

Ponadto trzeba by¢ w posiadaniu petnej spe-
cyfikacji materiatéw i zapewnienia jej pokry-
cia wigzgcymi terminami dostaw maszyn, apa-
ratow i urzgdzen technicznych, wraz z ich cha-
rakterystykg. Z drugiej strony znaé musimy
wykaz organizacji wykonawczych oraz ich zdol-
nosci produkcyjne (wykonawcze); pod tym os-
tatnim pojeciem rozumie sie zdolno$¢ przerobo-
wg przedsiebiorstwa w okresach np. kwartal-
nych, mierzong w ziotych.

Po sporzadzeniu planéw wykonawstwa inwe-
stycyjnego, okreslajacych podziat robét inwe-
stycyjnych miedzy poszczegélnych wykonaw-
cOw, oraz planéw produkcji budowlano-monta-
zowej (okreslajgcych wielko$¢ produkcji), zo-
stajg zawarte umowy na wykonanie zaplanowa-
nych rob6t miedzy inwestorem a wykonawca,
przy czym podstawg jest plan produkcyjny
przedsiebiorstwa wykonawczego.

Przy zawieraniu umowy inwestor przedsta-
wia potwierdzenie przez Bank Inwestycyjny
otwarcia kredytow na dane roboty, potwierdze-
nie pokrycia zapotrzebowania materialowego,
wreszcie dokumentacje techniczna.

Nalezy zaznaczy¢, ze w zwigzku z wprowa-
dzeniem planéw wykonawstwa inwestycyjnego
i planéw produkcji budowlano-montazowe;j
zbedny stat sie obowigzujacy dawniej, system
przetargéw; podstawg do rozliczenh jest teraz za-

twierdzony kosztorys generalny, stanowigcy
czes¢ dokumentacji techniczne,;.
PrzejScie na plany produkcji budowlano-

montazowej wymaga, rzecz jasha, specjalnego
systemu nadzoru ze strony inwestora, organem
takim jest powotana przez inwestora dyrekcja
budowy w skfadzie: dyrektora, gtdwnego inzy-
niera, gtbwnego ksiegowego oraz stosownego
personelu. Dyrekcja budowy sprawuje funkcje
zleceniodawcy i jest organem technicznej i fi-
nansowej kontroli zamawiajgcego. Odpowied-
nikiem dyrekcji budowy, dziatajgcym ze strony
wykonawcy, jest kierownictwo budowy, w skia-
dzie: kierownika budowy, gtéwnego inzyniera,
gtdbwnego ksiegowego i pozostalego personelu.
Dyrekcja budowy przeprowadza kolaudacije,
kontroluje zgodnos¢ wykonywanych robét z
projektem, jako$¢ wykonania: dyrekcja budo-
wy jest w zasadzie odpowiedzialna za dostar-
Czenie maszyn i wyposazenia technicznego na
plac budowy, odpowiada za prawidtowos¢ mon-
tazu z punktu widzenia technologicznego, jest
uprawniona do wnoszenia poprawek i opera-
tywnych zmian do projektu technicznego.
Wreszcie dyrekcja budowy kieruje przygoto-
waniem i szkoleniem kadr dla przysziej fabry-
ki, kieruje uruchomieniem fabryki i w stanie
petnej sprawnosci przekazuje ja dyrekcji eks-
ploatacyjnej, lub tez sama zostaje przeksztai-

cona w dyrekcje produkcyjng zaktadu pracy.
Tadeusz Krasuski



ALEKSANDER DYZEWSKI

Metody wspotdziatania studentow

z ruchem racjonalizatorskim

I ruchem 1gcznosci nauki z praktykag

Rozwijajacy sig w Polsce Ludowej robotniczy ruch racjomuizuwrsm wymaga

Scislej wspotpracy Swiata technicznego i naukowcéw. Odbyta w dniu 5 marca br
narada w Politechnice Warszawskiej i Wyg{oszon&/ na niej referat prof. dr Aleksandra
Dyzewskiego byly préba znalezienia drogi, po ktorej powinni kroczyé¢: naukowiec
inzynier i technik razem z robotnikiem we wspdlnej walce o postep techniczny. Re-
ferat ten specjalnie podkreslit znaczenie wspotdziatania studentéw Politechniki z ru-
chem_racjonalizatorskim jako ~metody ksztatcenia petnowarto$ciowych kadr pra-
cownikow' technicznych i “nauki. p
Docen}&?c znaczenie 'ruchu wynalazczosci pracowniczej dla wykonania zadan
planu szescioletniego, jak i konieczno$¢ tgcznosci nauki z praktyka, Gtéwny Insty-

dnlSZZh za°ad™emu
N

bl IP
lélllljjb_a%i Techniki i Rac(];onarlizacll Jest potwierdzeniem

poswieca duzg uwage w swoich pracach naukowo-ba-

GSrodkiem . Racjonalizacji grml WRZZ j Sto’:eczv mi
mozliwosci zaciesnienia tgcz-

nosci nauki z produkcja. (Redakcja)

na glebie socjalistycznego stosunku do

pracy, najbardziej potrzebuje bezposred-

niej, statej i zorganizowanej wspoOtpra-

¢y z nauka i naukowcami ruch racjonali-
zatorski i nowatorski. *

S POSROD masowych ruchéw wyrostych

Pomysiny i szybki rozw6j ruchu racjonaliza-
torskiego i nowatorskiego uzalezniony jest w
duzym stopniu od stworzenia dlah odpowied-
nich warunkéw wiasnie od strony nauki, od
strony naukowcéw, jesli chcemy, by nabrat on
szerszego i glebszego znaczenia dla podnosze-
nia poziomu naszej wcigz rozwijajacej sie pro-
dukciji, dla pomysinego wykonania planu sze-
Scioletniego.

Bez udziatu nauki i naukowcéw ruch racjo-
nalizatorski musiatby sie ograniczy¢ do tych
mozliwosci, jakie w zakresie nauki reprezentujg
poszczegoblne zaklady pracy i ich kluby racjo-
nalizatorskie, badz wreszcie do tych mozliwo-
&ci) jakie reprezentuja liczne rzesze samych ra-
cjonalizatorow.

Ruch ten powstat
w Zwigzku Radzieckim

Prawde te dobrze zrozumiano w Zwigzku Ra-
dzieckim, gdzie ruch ten powstat i gdzie sposrod
licznych sposobdw pomocy i opieki — wspot-
udziat nauki i naukowcéw stat sie réwnie roz-
legly jak wszechstronny. Totez rezultaty tego
zrozumienia nie daly na siebie dilugo czekac.
Dzieki nim w kraju zwycieskiego socjalizmu
zbudowano potezny ruch racjonalizatorski, a
nczby racjonalizatoréw wyrazajg sie tam set-

Referat wygloszony jako odczyt na naradzie studentéw
° ‘techniki Warszawskiej w dniu 5 marca 1951 r.; zwotanej
Przez Rade Delegatéw Politechniki do Wspédipracy z Racjo-
nalizatorami oraz przez Komitet Uczelniany Zwigzku Mto-
dziezy Polskiej.

kami tysiecy. W wielkich przodujgcych zakila-
dach przemystowych stosunek ilosciowy racjo-
nalizatoréw-robotnikéw do ogdlnej ilosci robot-
nikéw przedstawia sie tam czesto jak 1:6, a na-
wet jak 1.5.

Odpowiedni stosunek iloSciowy racjonaliza-
torow do ogolnej liczby robotnikbw w naszym
przemysle przedstawia sie jak 1:40—1:50. Ta
znaczna rozbieznos¢ wynikow nie moze byc¢
w zadnym razie komentowana niekorzystnie
dla naszego mtodego, zaledwie paroletniego ru-
chu racjonalizatorskiego, w poréwnaniu z Kil-
kunastoletnim ruchem radzieckim.

W ZSRR nie tylko ulepszanip procesow pro-
dukcyjnych stato sie masowe, lecz i wynalaz-
czo$¢ stata sie ruchem masowym. Przyjmujag
w nim udziat nie tylko uczeni i inzynierowie,
lecz i wielu robotnikéw. Wielka armia racjo-
nalizatoréw i wynalazcéw daje corocznie setki
tysiecy racjonalizatorskich wnioskéw i wyna-
lazkow, ktére z kolei dajg miliardy rubli
0szczednosci radzieckiemu gospodarstwu naro-
dowemu. Na rozwdj wynalazczosci i racjonali-
zacji wydaje sie ogromne sumy, radzieckim
wynalazcom udostepnia sie szerokie mozliwo-
Sci poglebiania swej wiedzy, w ich rozporza-
dzeniu znajdujg sie warsztaty doswiadczalne,
bogate biblioteki techniczne; pomagajg im kon-
sultanci — najlepsi specjalisci réznych dziedzin
nauki i techniki.

Cel gtéwny pomocy naukowcow

Na wstepie naszych rozwazan narzuca sie py-
tanie — co stanowi gtowny cel pomocy naukow-
cow dla racjonalizatorow.

Gtéwny cel tej opieki stanowi przede wszyst-
kim bezposrednia pomoc przy opracowywaniu
pomystu czy ulepszenia oraz kierowanie twor-
czej mysli racjonalizatora na rozwigzywanie
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konkretnych, istotnie waznych dla produkciji,
zagadnien majgcych na celu: (1) jak najlepsze
wykorzystanie posiadanych urzgdzenh i maszyn,
(2) ekonomiczne operowanie surowcem i ma-
teriatami, (3) ulepszanie proceséw technolo-
gicznych produkcji, wreszcie (U) stworzenie
nowych wydajnych urzgdzen, narzedzi i ma-
szyn.

Gtéwny sposéb pracy naukowca (opiekuna
naukowego) z racjonalizatorem polega na bez-
posredniej pomocy naukowej dokonywanej
w osobistym z nim zetknieciu. Jest to zatem
pomoc w czasie samego tworzenia, pomoc naj-
cenniejsza, ktéra wielokrotnie decyduje o za-
niechaniu drogi niewlasciwej, a wyborze drogi
odpowiedniej, opartej na przestankach nauko-
wych, wreszcie pomoc zaoszczedzajgca racjona-
lizatorowi wiele cennego czasu, a czesto i roz-
czarowan. Dlatego ten rodzaj wspotpracy na-
ukowca z racjonalizatorem powinien by¢ jak
najszerzej stosowany, jako najwydajniejszy, a
kluby racjonalizatorskie powinny wptywaé na
swoich czionkéw, by z reguly przedstawiali
swoje wstepnie opracowane pomysty do oceny
naukowej, zanim znajdg sie one w formie goto-
wych, catkowicie opracowanych wnioskéw ra-
cjonalizatorskich.

Wspotpraca naukowca z racjonalizatorem po-
winna by¢ tak zorganizowana i poprowadzo-
na, aby nawigzany zostal przyjazny stosunek
wyrazajacy sie nie tylko taka czy inng oceng
przedstawionego pomystu, lecz i stworzeniem
odpowiedniej atmosfery zaufania. W zyczliwej,
przyjaznej rozmowie wnikliwy opiekun nauko-
wy potrafi niejednokrotnie wskazac¢ racjonali-
zatorowi bardziej odpowiednig dla niego dzie-
dzine pracy i zainteresowan, nawet wtedy —
gdy przedstawiony pomyst jest calkowicie nie-
realny (np. perpetuum mobile). Zasadg bowiem
tej wspoétpracy musi by¢ dazenie, by szeregi ra-
cjonalizatorow nieustannie rosty, by nie byto
zniecheconych i watpigcych w celowos¢ racjo-
nalnie podjetych zamierzen: Zalozeniem, u-
gruntowanym na socjalistycznym stosunku do
pracy i potwierdzonym doswiadczeniem jest,
ze nie tylko uczeni i inzynierowie, ale kazdy
Swiadomy swej roli uczestnik proceséw produk-
cyjnych, choéby na najskromniejszym stanowi-
sku, ma moznos¢ tworczego udziatu w ulepsza-
niu tych procesow.

Rola studentéw
wyzszych uczelni technicznych

Nalezytej pomocy naukowej nie mozna za-
zwyczaj udzieli¢ racjonalizatorowi w jednora-
zowej rozmowie, mozna wtedy zaledwie wypro-
stowac drogi, po ktérych zmierza do celu. Po-
trzebna tu jest opieka czestotliwa taka, by
przyniosta ona rzeczywistg pomoc czestokroc¢
borykajacemu sie z trudnosciami i przeciwien-
stwami racjonalizatorowi.

| tutaj powstaje pytanie, w jakim stopniu,
na tym wiasnie etapie pomocy dla racjonaliza-
tora, moze by¢ pomocny student wyzszej uczel-
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ni technicznej. Jak wynika z dosSwiadczenia,
pomoc ta moze by¢é wydajna i rozlegla i to
w szczegolnosci wtedy, gdy opieka nad racjo-
nalizatorem nie ogranicza sie do jednorazowej
konsultacji. Wiadomo, ze wielu sposréd uczest-
nikéw ruchu racjonalizatorskiego posiada nie-
dostateczne wiadomosci naukowo-techniczne w
dziedzinie, w ktdrej opracowuje swe whnioski
racjonalizatorskie.

Na tym etapie student moze oddac racjona-
lizatorowi powazne ustugi, wskazujac mu zré-
dfa literatury technicznej niezbednej do roz-
wigzania problemu, zapoznajgc go z ta litera-
turg oraz wskazujac na zblizone rozwigzania
z tej samej dziedziny. Z doswiadczenia wiem,
ze racjonalizatorzy przyjmuja te pomoc od stu-
dentéw z duza wdziecznoscig, ze nici porozu-
mienia zadzierzgajg sie pomiedzy racjonaliza-
torem a studentem szybciej i sg nacechowane
wiekszym wzajemnym zrozumieniem, niz mie-
dzy racjonalizatorem a naukowcem, w stosun-
ku do ktérego widoczne jest nierzadko jeszcze
pewnego rodzaju niestuszne onieSmielenie. Wie-
lu sposréd racjonalizatorow wiada stabo rysun-
kiem technicznym, a niekiedy przedstawia swo-
je pomysty ustnie. Stwarza to specyficzng at-
mosfere pracy opiekuna naukowego, atmosfere
rézng od pracy dydaktycznej w Politechnice
i wymaga oden wzycia sie w te atmosfere i od-
powiedniego postepowania. | tutaj moge stwier-
dzi¢, ze studenci majg szczegdlng tatwos¢ w od-
powiednim nastawieniu sie myslowym, wzywa-
ja sie szybko w atmosfere pracy z racjonaliza-
torem i pomocni sg nierzadko aktywnie wiasnie
na gtbwnym etapie wspotpracy z racjonaliza-
torem, to jest na etapie pomocy naukowej przy
tworzeniu i opracowywaniu pomystu. Mdwigc
0 przecietnych mozliwosciach studenta, nalezy
podkresli¢ takze i mozliwosci niesienia pomocy
wyzszego rzedu.

Tutaj moge wskaza¢ na studentdéw starszych
semestrow kursu magisterskiego, ktorzy nie
tylko spetniali wszystkie te prace, o ktérych
wspomniatem, lecz po pewnym czasie byli
w stanie zastepowa¢ opiekuna naukowego i u-
dzielali porad, w ktorych rzadko tylko musiaty
by¢ robione uzupetnienia; opiniowali wstepnie
gotowe wnioski racjonalizatorskie przeznaczone
na konkurs ogdlnopolski, a ktére wymagaty tyl-
ko niewielkich poprawek, a nawet wystepowali
na posiedzeniach publicznych jako referenci
nagréd racjonalizatorskich.

Wskazuje to wyraznie i dowodnie na to, jak
trudne prace w pewnych warunkach moga wy-
konywa¢ studenci w ruchu racjonalizatorskim
ljak wydatny moze by¢ ich wspétudziat.

Doniosta rola opieki naukowej

llos¢ pomystéw racjonalizatorskich, mimo iz
dalecy jeszcze jesteSmy od roztoczenia wihasci-
wej opieki nad ich tworcami (w szczegolnosci
ze strony czynnika najwazniejszego, tj. zakia-
doéw pracy) — jest znaczna i nieustannie rosnie.



Jako$¢ pomystéw znajduje sie w duzym stop-
niu zaleznosci od opieki naukowej, jakg sta-
wiamy do dyspozycji racjonalizatorom. Poziom
pomystéw racjonalizatorskich jest na ogét dobry
Zz wyrazng tendencjg do wzrostu, widoczng na-
wet w krotkich okresach rocznych. Najlepsze,
rzecz zrozumiata, sg te sposrod pomystoéw, kto-
re dotyczg ulepszenia pracy wykonywanej bez-
posrednio przez racjonalizatora, natomiast w
miarg oddalania sig od zagadnien jego warszta-
tu pracy, z ktorym posiada on kontakt co-
dzienny — warto$s¢ prac maleje, az wreszcie
najwieksze trudnosci powstajg wtedy, gdy ra-
cjonalizator stawia sobie cele zbyt trudne (no-
we maszyny) i gdzie skutkiem tego znajduje
sie on na platformie wynalazczosci, nie zawsze
majac ku temu odpowiednie mozliwosci.

Pomyslty racjonalizatorskie, zaopiniowane po-
zytywnie przez opiekunéw naukowych klubu,
kierowane by¢ powinny do pracowni rysun-
kowej, ktdrg bezwarunkowo powinien posia-
da¢ lub mie¢ w rozporzadzeniu kazdy klub ra-
cjonalizatorski i gdzie przy wspo6tudziale auto-
ra (racjonalizatora) ulegaja one konkretyzaciji
zanim stang sie wnioskami racjonalizatorskimi
w pelnym tego s(owa znaczeniu. Opieka stu-
dentéw, w szczegolnosci starszych nad takimi
wlasnie pracowniami kreslarskimi, jako kon-
kretny wktad w ruch racjonalizatorski — by-
taby bardzo wskazana i na pewno przez kluby
mite widziana. Ale nie na tym konczy sie
wspotudziat studenta. Wspotudziat ten moze
by¢ znacznie aktywniejszy, a nawet wspohtwor-
czy. Mam tutaj na mysli opracowywanie ogol-
nych pomystéw racjonalizatorskich przez stu-
dentéw w formie prac przejsciowych politech-
nicznych. Forma ta, ktérg zainicjowaliSmy
w biezgcym semestrze w naszej uczelni** pole-
ga na przesyfaniu do poszczegélnych katedr,
zakwalifikowanych wstepnie przez opiekuna
naukowego, ciekawszych i trudniejszych pomy-
stbw wymagajgcych opracowania naukowego
i wykonaniu jej przez studenta przy odpowied-
niej katedrze. Tutaj mamy juz do czynienia
z wspottworczoscig, ktora niewatpliwie bedzie
duzym impulsem dla naszych studentéw w o-
pracowywaniu takich witasnie tematdéw, jako
prac przejsciowych politechnicznych.

Ruch racjonalizatorski znajduje sie u nas do-
piero we wstepnym stadium rozwojowym, przy
czym wystepuje niemal wytgcznie jako ruch in-
dywidualnych racjonalizatoréw, co dotkliwie
granicza zakres zagadnien bedacych przedmio-
tem opracowan racjonalizatorskich.

Zadania przy wyzszych formach
techniki racjonalizatorskiej

Wyzszag forma techniki racjonalizatorskiej,
dajagca moznos¢ rozwigzywania trudniejszych
zagadnien, opracowywania bardziej skompliko-
wanych proceséw produkcyjnych m— sg bryga-

** Politechnika Warszawska,

dy wzglednie zespoly racjonalizatorskie. Bry-
gady te stanowig nowg, znacznie doskonalszg
forme tworczosci racjonalizatorskiej i sktadajg
sie z racjonalizatorow réznych specjalnosci,
ktérzy opracowujg poszczegoélne czesci zagad-
nienia wiasciwe ich specjalno$ciom, a wspolnie
omawiajg calos¢ pomystu. Brygady takie znane
w naszej praktyce tylko w bardzo matym stop-
niu (nie wystepuja zupetnie w wielu dziatach
produkcyjnych, np. w budownictwie) sg sze-
roko rozpowszechnione w praktyce radzieckiej,
gdzie podejmujg najczesciej zadania odnajdy-
wania i usuwania ,waskich przekrojéw" pro-
dukcji; stanowig przyktad oddolnej inicjatywy
w zakresie ulepszania proceséw produkcyj-
nych. W brygadach tych istnieje moznos¢ tg-
czenia racjonalizator6w nie tylko réznych spe-
cjalnosci, lecz takze i r6znego stopnia wyksztal-
cenia, np. inzyniera, naukowca, majstra, rze-
miesinika. Taka wspotworczos¢ inzyniera i
robotnika w rozwigzywaniu tych czy innych
zadan lezy, poza tym, w plaszczyznie jednego
z podstawowych celéw socjalizmu: zacierania
réznicy miedzy praca fizyczng a umystowa.

Tutaj, w brygadach racjonalizatorskich ist-
nie¢ bedzie petna mozliwos¢ wciggniecia nie-
ktérych zaawansowanych studentéw do bezpo-
Sredniego czynnego udzialu w tworzeniu opra-
cowan racjonalizatorskich.

W brygadzie takiej student reprezentowaiby
wiadomosci techniczne zdobyte w uczelni i uzu-
petnione np. w kotku naukowym swojej uczel-
ni, potrzebne do opracowywanego wniosku —
odgrywajac bez watpienia pozyteczng role w
zespole. Nie potrzeba podkreslaé, jak wielkie
znaczenie posiadataby tak rozumiana praca stu-
denta, ktéry jako uczestnik brygady racjonali-
zatorskiej opracowujgc np. cze$¢ obliczeniowg
whniosku musiatby przeciez szczegbtowo zapo-
zna¢ sie z procesem produkcyjnym, w ktérego
ulepszaniu miatby w pracach brygady — ucze-
stniczyc.

Wreszcie podkresli¢ nalezy, iz po przeanalizo-
waniu wynikéw prac pewnych brygad racjona-
lizatorskich okazato sie, ze dla osiggniecia ich
wynikOw potrzeba by bylo wielokrotnie wiecej
czasu niz w wypadku, gdyby kazdy uczestnik
brygady pracowat oddzielnie.

Opieka nad bibliotekami klubowymi

Dalszym polem wspoétpracy studentéw w
ruchu racjonalizatorskim powinna by¢ opieka
nad bibliotekami klubowymi, bedgcymi powaz-
nym instrumentem podwyzszania kwalifikacji
technicznych racjonalizatorow, a znajdujgcymi
sie dopiero w zaczatkach. Tutaj rola studenta
polegataby na dostarczaniu spisu branzowych
dziet znanych mu zaréwno z uczelni, z zaleco-
nej lektury oraz zdobytych w odpowiednich in-
stytutach, wskazanie zrddet nabycia, a nawet na
statej opiece nad bibliotekg klubu racjonaliza-
torow.
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Zagadnienie biblioteki racjonalizatorskiej mo-
ze da¢ wieksze pole do dziatania dla studenta,
niz by to poczatkowo moglo sie wydawac.

Jako przyktad przytocze organizacje racjo-
nalizatorskich bibliotek radzieckich.

Na podstawie ustalonej tematyki racjonaliza-
torskiej klubu pracownicy biblioteki zawczasu
wybierajg i przygotowujg konieczng literature
oraz wycinaja dane z czasopism technicznych.
Pracownicy ci znajac zainteresowania i kon-
kretne potrzeby swoich czytelnikbw nie czekajg
zanim czytelnik przyjdzie do biblioteki, a gdy
tylko przybywaja nowe ksigzki i czasopisma
posylajg do czytelnika zawiadomienie o nadejs-
ciu takiej czy innej ksigzki i rezerwowaniu dla
danego racjonalizatora. Widzimy, jakim piek-
nym narzedziem pomocy moze by¢ racjonalnie
i umiejetnie prowadzona biblioteka. Mozna za-
reczy¢é, ze taka pomoc i inicjatywa ze strony
studentow bytaby z najwieksza wdziecznoscig
P~yjeta przez kluby, gdzie czestokro¢ nie ma
odpowiednich kwalifikowanych pracownikéw,
gdzie jakze czesto nie ma w ogodle bibliotek
lub brak jest wskazéwek jak je nalezy prowa-
dzic w specyficznym ujeciu potrzeb racjonali-
zatorow.

Opracowywanie tematyki
racjonalizatorskiej
i pomoc przy eksperymentowaniu

Jednym z najwazniejszych zagadnien zwigza-
nych z podniesieniem poziomu ruchu racjonali-
zatorskiego i jego najwiekszego powigzania z ak-
tualnymi potrzebami produkcji jest bezwarun-
kowa konieczno$¢ opracowywania szczegotowe)
tematyki racjonalizatorskiej w ramach branzo-
wych, a przede wszystkim w ramach poszcze-
g6lnych zakladéw produkcyjnych.

Jest to najlepszy sposéb kierowania ruchem
racjonalizatorskim, a réwnoczesnie odciggniecia
ciggle jeszcze licznych indywidualnych racjona-
lizatoréw zajmujgcych sie tematami badz mato
aktualnymi, badZ nierealnymi. Jako jaskrawy
przyktad powyzszego mozna przytoczyé, ze w
jednym z klubéw racjonalizatorskich zgtoszo-
no w roku 1950 ogdtem 216 pomystéw opraco-
wanych przez 160 autoréw. W tej liczbie zostato
zaopiniowanych negatywnie az 95 pomystow, t;j.
44%, a poniewaz jeszcze 19 wnioskéw znajduje
sie w ocenie, mozna przypuszczac, ze ten wyso-
ki procent jeszcze wzrosnie. Tutaj student moze
odegra¢ role pomocniczg w pracy opiekuna na-
ukowego klubu, cho¢ mozna wyobrazi¢ sobie ten
wspotudziat, w szczegdlnosci u starszych stu-
dentéw kursu magisterskiego, w formie bar-
dziej aktywnej.

Dalszg podstawowa metodg majacg na celu
pomoc naukowg dla racjonalizatora jest danie
mu moznosci eksperymentowania w zakresie
opracowywanego pomystu.

O potrzebie i celowosci takiego eksperymen-
towania powinien orzeka¢ opiekun naukowy
klubu. y
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Znaczenie eksperymentowania dla racjonali-
zatora jest w pewnych zakresach branzowych
zagadnieniem gtdwnym, bez ktérego pomyst nie
moze by¢ w ogdle skonkretyzowany. W czasie
eksperymentowania nad wlasnym pomystem
rodzag sie w umysle racjonalizatora inne rozwig-
zania, ktore niejednokrotnie nie pokrywajg sie
Zz pomystem pierwotnym. Tej metodzie, na kt6-
ra nie zaluje sie Srodkow i trudu w ZSRR, za-
wdziecza ruch racjonalizatorski wielkie sukcesy,
ai u nas musi ta metoda nabra¢ znacznie wiek-
szego znaczenia, niz to sie dzieje obecnie, gdy
zaktady pracy badz w braku zrozumienia, badz
z powodu matostkowo pojmowanej oszczednosci
utrudniaja, badz uniemozliwiajg przeprowadze-
nie nawet najmniejszych eksperymentéw racjo-
nalizatorskich. Jest to pozatowania godny sto-
sunek, ktéry musi jak najpredzej ustgpi¢ zro-
zumieniu roli eksperymentowania w racjonali-
zatorstwie.

Eksperymentowanie, rzecz oczywista, ma cha-
rakter Scisle uzalezniony od rodzaju specjalnos-
ci i moze odbywac sie bezposrednio w zakladzie
pracy, w jego warsztacie, w jego laboratorium,
co jest formag najwlasciwszag, badz w warszta-
tach i laboratoriach szkolnych poczawszy od
szkét zawodowych do uczelni wyzszych wigcz-
nie, wreszcie w instytutach naukowych.

Jaka moze by¢ rola studentow w tej czesci
dzialania racjonalizatora? Gdy eksperymento-
wanie pomystu racjonalizatora zostanie powie-
rzone bezposrednio wyzszej uczelni m- wéwczas
rola studenta pod kierunkiem profesora i przy
wspétudziale autora moze by¢ czynna i wielce
pomocna.

Na podstawie dekretu z dn. 16 paZdziernika
1950 r.\o wynalazczosci pracowniczej, zaklady
pracy obowigzane sg do udzielania wszelkiej po-
mocy racjonalizatorowi, lecz z powodu niejedno-
krotnie wiasnej stabosci, braku odpowiednio
kwalifikowanych sit technicznych, braku od-
powiedniego wyposazenia, a czasami i braku
zrozumienia roli i znaczenia racjonalizacji pra-
cowniczej — nie zawsze pomoc ta znajduje sie
na wilasciwym poziomie.

W Zwigzku Radzieckim w wiekszych zakta-
dach przemystowych organizuje sie tzw. ,biura
techniczej informaciji“, ktére spetniajg te wias-
nie opieke. Biuro takie sktada Sie z tzw. gabine-
tu techniczno-produkcyjnego i biblioteki tech-
nicznej, wydaje specjalne gazetki Scienne, a na-
wet specjalne biuletyny techniczno-informacyj-
ne, w ktérych publikuje sie najcenniejsze prace
racjonalizatorskie, gdzie autorzy racjonalizato-
rzy wystepujg ze swymi pracami czesto po raz
pierwszy w zyciu. Biuro to udziela réwniez kon-
sultacji naukowych zglaszajgcym sie racjonali-
zatorom, a gabinet produkcyjno-techniczny gro-
madzac wszystkie poffabrykaty i wyroby dane-
go zaktadu w zestawieniu z takimi samymi wy-
robami produkowanymi przez inne zakiady,
oraz szereg innych pomocy technicznych —
stanowi pierwszorzedny materiat studiow dla



racjonalizatorow. W takich wlasnie biurach
technicznej informacji znalezliby nasi studenci
szerokie i pierwszorzedne pole do wspéitdziata-
nia z ruchem racjonalizatorskim.

Wreszcie proponowatbym, aby we wszystkich
tych dziedzinach, gdzie posiadamy juz wybit-
nych racjonalizatoréw, a takich mamy juz spo-
ro, zapraszaC ich przez poszczegélne katedry
politechniczne do wyglaszania okolicznoscio-
wych wykfadoéw o dokonanych przez nich ulep-
szeniach i metodach, ktére doprowadzity ich do
tych ulepszen. W ten sposéb nawigzany byiby
pozyteczny kontakt ruchu z wyzszym zaktadem
naukowym, przy czym, niezaleznie od ideowego
celu tego kontaktu, studenci zyska¢ by mogli
wiele pozytecznych, praktycznych wiadomosci
0 metodach pracy racjonalizatorow i jej wyni-
kach. W zwigzku z tym Katedra Organizacji
1 Mechanizacji Budowy zamierza w biezacym
semestrze zaprosi¢ jednego — dwoch racjona-
lizatoréw z dziedziny budownictwa do wygto-
szenia wykfadu.

Studenci w ruchu #acznosci
nauki z produkcja

p\rugi zasadniczy temat naszego dzisiejszego
Aodczytu to metody wspotldziatania studen-
tow z ruchem tacznodci nauki z produkcja.
W tym przypadku jesteSmy w sytuacji znacznie
trudniejszej niz w pierwszym, gdy omawialis-
my metody wspotdziatania studentéw z ruchem
racjonalizatorskim i nowatorskim. Znacznie
trudniejszej dlatego — ze ruchu tgcznosci nauki
z produkcja w Scistym tego stowa znaczeniu,
jako ruchu powszechnego, jako ruchu masowe-
go — dotychczas u nas nie ma.

Bez watpienia, istnieje we wszystkich umys-
tach naszych potrzeba tgcznosci teorii z prakty-
ka, nauki z produkcja. Bez watpienia wielu na-
szych profesorow, niezaleznie od swych czyn-
nosci naukowych, czynnych jest réwnoczes$nie
w produkcji i w ten sposdb realizuje w swej
dziatalnosci tgcznos¢ nauki z produkcjg. Row-
niez podkresli¢ nalezy, ze czynne sg u nas cate
zespoly naukowe oddajgce produkcji swa wie-
dze na rzecz podniesienia poziomu wytworczos-
ci, a nie brak i zespotow wybitnych, wyréznio-
nych wysokimi nagrodami panstwowymi, nie
moéwiac o instytutach badawczych ze wszyst-
kich dziedzin wytworczosci, stuzacych swymi
pracami produkcji.

Wszystkie te dziatania, wszystkie te poczyna-
nia, bez watpienia, lezace na linii Swiadczen
nauki na rzecz produkcji nie skladajg sie w
swej sumie na pojecie ruchu tgcznosci z nauka.

Nie skiadajg sie nan, poniewaz brak im pod-
stawowych cech ruchu, brak im przestanek
ideologicznych, ktére musi mie¢ kazdy ruch,
brak im form organizacyjnych, wreszcie brak
im cech powszechnosci i masowos$ci — stano-
wigcych o pojeciu ruchu.

Czy tak pojety — masowy, powszechny, or-
ganizowany ruch tgcznosci nauki z produkcjg

jest nam potrzebny, czy nie wystarczg dotych-
czasowe formy dziatania?

Ruch taki jest bezwarunkowo potrzebny.

Wynikiem stworzenia tgcznosci nauki z pro-
dukcja w formie organizowanego ruchu bedzie
to, co daje kazdy ruch w ustroju socjalistycz-
nym: masowos$¢ i zwielokrotnienie wynikow.

Istnieje on obecnie w formie rozproszkowa-
nej, w formie fragmentarycznej. Nalezy go ozy-
wic, nalezy da¢ mu tres¢ ideologiczng opartg na
nauce socjalizmu, nalezy stworzy¢ dlan korzyst-
ne warunki realizacji, nalezy zainteresowac nim
takze miodziez wyzszych uczelni technicznych.

Wydaje mi sie, ze miodziez politechniczna
posiadajac wyczucie potrzeb chwili, zapal i en-
tuzjazm do nowych mysli socjalistycznego bu-
downictwa, nadaje sie do tego, by np. poprzez
swoje kota naukowe podjg¢ hasto ruchu tgcz-
nosci nauki z produkcja.

Odpowiednig inicjatywe ruchu tgcznosci nau-
ki z produkcja w Zwigzku Radzieckim podijety
przodujace zespoly naukowe Moskwy i Lenin-
gradu.

Sadze, ze profesorowie, inzynierowie odniosg
sie pozytywnie do inicjatywy studentéw,
widzgc w niej réwnoczesnie glebokie Cele dy-
daktyczne i potraktujg jg, jako wkiad studentow
w realizacje planu szescioletniego.

Niejednokrotnie dawaty i dajg sie jeszcze
i obecnie sltysze¢ glosy, ze ,nauka wlecze sie w
ogonie praktyki“, ze rozbudowujacy sie szvbko
przemyst w niedostatecznym stopniu podtrzy-
mywany jest przez nauke, ze nauka za malo nan
Swiadczy, ze praktyka i praktycy pozostawieni
sa samym sobie, ze zajeci realizacjg nie majg
czasu ani moznosci wykorzystywania najnow-
szych zdobyczy naukowych, by je w swej pracy
stosowac itd.

O Scislejsze powigzanie
teorii z praktyka

Wszystkie te gltosy nie sg spowodowane nis-
kim stanem naszej nauki, ktérej wartos¢ i po-
ziom wszyscy doceniamy i odnosimy s;e don
z wysokim szacunkiem, lecz wiasnie niedosta-
tecznym powigzaniem nauki z produkcjag, bra-
kiem zorganizowanej formy tego powigzania.

W Zwigzku Radzieckim nie ma podobnych
narzekan, gdyz powigzanie nauki z produkcjg
stanowi tam nie tylko powszechnie uznany ak-
sjomat, lecz stanowi powszechnie stosowany
styl pracy naukowej, powszechny stosunek nau-
ki do produkciji.

Znakomity uczony, niedawno zmarly, prezes
Akademii Nauk ZSRR Wawitow tak mowi o in-
teresujagcym nas w tej chwili zagadnieniu:

.Niezbedne jest, aby organizacje zwigzkowe
przyczynity sie do Wzmocnienia wiezi instytu-
tdw naukowo-badawczych i wyzszych uczelni
z przedsiebiorstwami w celu szerszego wykorzy-
stywania naukowych osiggnie¢ dla ulepszenia
produkcji i wzbogacenia nauki w cenne prak-
tyczne doswiadczenia przodownikéw — nowa-
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toréw przemystu, budownictwa,
rolnictwa.

Trzeba by zespoly wyzszych uczelni i instytu-
tdbw naukowo-badawczych systematycznie za-
poznawaly sie z doswiadczeniami przodujgcych
przedsiebiorstw i nowatoréw produkcji, aby je
uogodlniaty, organizowaly spotkania i konferen-
cje majgce na celu wymiane doswiadczenh przed-
siebiorstw wraz z robotnikami przedsiebiorstw,
rozpracowywaty i podejmowaly Srodki zmierza-
jace do ulepszenia organizacji pracy i produkciji,
aby pomagaly w zwiekszaniu kwalifikacji ro-
botnikéw, inzynieréw i technikéw". -

Z cytaty tej widzimy, Ze zagadnienie ruchu
tacznosci nauki z produkcjg bynajmniej nie po-
lega tylko na jednostronnym Swiadczeniu nauki
na rzecz produkcji- Rozumowanie takie bytoby
kardynalnym bledem, bowiem drogg analizy
przodujacych przedsiebiorstw, droga analizy
przodujacych zaktaddéw, wreszcie drogg analizy
osiggnie¢ przodownikéw pracy — nauka, a w
szczegolnosci nauki stosowane uogdlniajac, wy-
niki tych analiz, wzbogacaja sie same. Widzimy
zatem, ze ruch tgcznosci nauki z produkcjg rea-
lizuje zasade: ,0d nauki do praktyki i od prak-
tyki poprzez uogéinienie do nauki“.

Uczeni leningradzcy w nastepujacy sposob
wypowiedzieli sie w sprawie igcznosci nauki
z praktyka:

,Jczeni Leningradu, podobnie jak wszyscy
uczeni radzieccy dobrze rozumieja, ze postawio-
ne przez Was, towarzyszu Stalinie, zadanie —
przescigniecia w najblizszym czasie poziomu
osiggnie¢ naukowych poza granicami naszego
kraju — moze by¢ rozwigzane jedynie w Scis-
tej wspdipracy teorii i praktyki, w statej wspot-
pracy ludzi nauki i produkcji. Tworczosé uczo-
nego jest bezptodna, jesli nie stuzy ona intere-
som ludu, jesli nie wzbogaca sie $miatymi po-
rywami i doSwiadczeniami mas"“.

Widzimy z cytaty tej jasno, ze od Scistej
wspoOlpracy ludzi nauki z produkcja, a wiec od
tacznosci nauki z produkcjg zalezy przysztosc
i szybki postep nauki, widzimy, ze tgcznos¢ nau-
ki z produkcja nie jest tylko $wiadczeniem
nauki na rzecz produkciji, lecz ze $wiadczenia sg
wzajemne, a tgcznos¢ nierozerwalna.

Po tych rozwazaniach zasadniczych byloby
dla nas istotnie wazne pozna¢, przynajmniej w
najwiekszym skrocie, jak wyglada realizacja
ruchu tacznosci nauki z produkcija.

Podamy pare przyktadow zaczerpnietych
z praktyki radzieckiej, gdyz, jak juz wyzej po-
wiedziatem, wiasnych doswiadczehn, w przeci-
wiehstwie do ruchu racjonalizatorskiego, w
Scistym tego stowa znaczeniu, nie mamy.

Zespoly wyzszych uczelni radzieckich zobo-
wigzaly sie prowadzi¢ prace nad poznaniem
i uogOllnianiem przodujgcych doswiadczen
przedsiebiorstw. Np. Leningradzki Instytut Poli-
techniczny zobowigzat sie w r. 1949 wykonac¢ dla
przemystu swego miasta 150 prac naukowo-ba-

transportu,
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dawczych, wprowadzi¢ do produkcji 40 nowych
dotychczas nie stosowanych procesow technolo-
gicznych, przeprowadzi¢ 2000 konsultacji nau-
kowych dla stachanowcéw i, specjalistow r6z-
nych zaktadéw produkcyjnych, zwota¢ caly
szereg naukowo-technicznych konferencji pra-
cownikdw naukowych Instytutu Politechnicz-
nego. Zasadniczym celem tych konferencji byto
zapoznanie robotnikow i inzynieréw z osiggnie-
ciami nauki i techniki oraz uogo6lnienie do-
Swiadczen przodownikéw produkcji.

Ten sam Instytut Politechniczny utworzyt w
niektorych wielkich zaktadach przemystowych
leningradzkich — seminaria poswiecone zagad-
nieniom ekonomiki produkcji, gdzie wyktady
wygtaszane byly przez profesoréw wydziatu in-
zynieryjno-ekonomicznego, a znowu z drugiej
Strony utworzone zostato przy tym samym In-
stytucie Politechnicznym specjalne seminarium
przeznaczone dla traserow fabryk leningradz-
kich. Jednym z zasadniczych zadan tego semi-
narium jest uogolnianie i rozpowszechnianie do-
Swiadczen stachanowskich traserow.

Moskiewski  Instytut Inzynieryjno-Ekono-
miczny nawigzat w roku 1947 Scisty kontakt
z Zaktadami ,Kalibr“. Instytut Inzynieryjno-
Ekonomiczny wydzielit dla systematycznej
wspolpracy z tymi zaktadami okoto 40 swoich
najlepszych sit naukowych. Przeanalizowali oni
wszechstronnie dziatalnos¢ produkcyjnag i finan-
sowg kazdego oddziatlu zakladéw, a nastepnie
catego przedsiebiorstwa.

Wyniki tej analizy dokonane przez wymienio-
nych pracownikow naukowych omawiane byty
na specjalnej naukowo-technicznej konferencji
przy udziale zaréwno sit naukowych jak i pra-
cownikéw zakladu ,Kalibr“. Obok profesoréw
Instytutu Politechnicznego wystepowali kierow-
nicy oddzialéw, pracownicy techniczni, stacha-
nowcy, majstrowie zakladéw. Tutaj warto pod-
kresli¢, ze juz samo przybycie do zakladdw lu-
dzi nauki przyczynito sie do wzrostu twérczej
inicjatywy pracownikow zaktadéw w zakresie
ulepszen, w zakresie racjonalizacji produkcji.

Realizujagc na moim odcinku haslo tacznosci
nauki z produkcjg — zamierzam jeszcze w br.
tagcznie z personelem naukowym katedry ,Or-
ganizacji i mechanizacji budowy" oraz studenta-
mi — nawigza¢ blizszy kontakt z niektérymi
przodujacymi budowami w Warszawie celem
szczegOtowego przeanalizowania ich organiza-
cji i metod pracy oraz omoéwienia wynikow tej
analizy na wspdlnej konferencji katedry, kie-
rownikdw przedsiebiorstw, kierownikow robdt,
przodownikéw pracy itp.

Czynna pomoc
w powiekszaniu wiedzy technicznej

A oto jeszcze jedna metoda wspoétdziatania
studenta z ruchem fgcznosci nauki z produkcja.
Chodzi tu mianowicie o opieke studenta badz
nad pojedynczymi robotnikami, badz nad wy-
branymi grupami robotniczymi w zakresie po-



wiekszania ich"Wiedzy technicznej, opieki doko-
nywanej na podstawie specjalnych zobowigzan.
Celem takiej opieki bytoby z reguly wzbogace-
nie wiedzy technicznej robotnikéw, np. zapozna-
wanie ich z technikg rysunkowg, zapoznawanie
z najnowszymi zdobyczami nauki (np. szybkos-
ciowa obrdbka metali) itp. Zobowigzania o opie-
ce studentéw nad pojedynczymi robotnikami lub
ich grupami dokonywane bylyby pisemne wo-
bec organizacji mtodziezowej, przez nig spraw-
dzane i kontrolowane, a wyniki tej opieki oma-
wiane na odpowiednich konferencjach.

Nie potrzebuje dodawacd, ze tego rodzaju kon-
kretne Swiadczenie studenta ze swej wiedzy
technicznej na rzecz robotnikéw byloby, poza
strong ideowa, dobrg szkotg w dziedzinie tgcz-
nosci nauki z produkcja.

F. KOWALOW

Wreszcie na zakonczenie rozwazan o meto-
dach wspétdziatania studentow z ruchem racjo-
nalizatorskim i ruchem tgcznosci nauki z pro-
dukcja pragne powiedzie¢ o metodzie, a raczej
0 najwazniejszym — stylu pracy. Jest nim zapal,
jest nim entuzjazm, jaki z reguly cechuje
wszelkie poczynania miodych, a ktére niewat-
pliwie towarzyszy¢ beda realizacji omoéwio-
nych w niniejszym referacie zagadnieh. Ten
zapat mtodzienczy, te objawy ochoczej pracy,
jaka wielokrotnie obserwowatem w dotychcza-
sowej wspolpracy studentéw z racjonalizato-
rami — stanowig\ o tym wiasnie najcenniej-
szym wkladzie miodziezy w dzieto budowy po-
teznego ruchu racjonalizatorskiego i ruchu
tacznosci nauki z produkcia.

Aleksander Dyzewski

Doswiadczenie stachanowskie dla mas

iatach powojennej stalinowskiej
pieciolatki w kazdej galezi prze-
mystu, w kazdym przedsiebior-
stwie radzieckim wyrosto wielu
nowatoréw — przodownikéw so-
cjalistycznej pracy. *

Miliony stachanowcow naszych przedsie-
biorstw nagromadzito cenne doswiadczenia pro-
dukcyjne, posiadajgce ogromng warto$¢. Aby
zbada¢ i uogdlni¢ te doswiadczenia, a nastep-
nie rozpowszechni¢ je w zakladach, zastosowac
w komunistycznym budownictwie niewyczer-
palne rezerwy naszego przemystu, my robot-
nicy fabryki ,Zwyciestwo Proletariatu® po-
szlismy nowa droga.

W fabryce widkienniczej ,Zwyciestwo Pro-
letariatu“ zostaty doktadnie zanalizowane i po-
rownane metody pracy najlepszych stachano-
wek-tkaczek: Koziowej, Anisimowej i Czeki-
nej. Sg to tkaczki wielowarsztatowe, znacznie
przekraczajace normy produkcyjne.

Dla poréwnania wzieto dwie zasadnicze czyn-
nosci: wymiane czotenka i likwidowanie zrywu
nici osnowy.

Wedlug normy nalezy poswieci¢ na wymia-
ne czélenka 2,8 sek. Przodownica Koziowa zu-
zywa 2,5 sekund, Anisimowa i Czekina wyko-
nuja te czynnos¢ w czasie dluzszym od przewi-
dzianej normy. W ciggu 16,5 sekundy powinien
by¢ zlikwidowany zryw nici osnowy. Kozlowa
traci na te Czynnos¢ 2,5 sekundy, Anisimowa—
14, a Czekina — 80,3 sekundy. Wszystkie trzy
przodownice ré6znymi sposobami wykonujg wy-
mienione dwie zasadnicze czynnosci. Najbar-
dziej racjonalnie wymiane czoétenek wykonuje

* »Technika motodiozy* nr 11 z roku 1950. Ttumaczenie
Jana Boleckiego.

tkaczka Koziowa. Przodownica Anisimowa
szybciej od innych likwiduje zryw nitki. Meto-
dy pracy trzeciej przodownicy Czekiny nie mo-
ga byc¢ traktowane jako racjonalne, gdyz zu-
zywa ona na wykonanie czynnosci wiecej cza-
su, niz przewiduje norma. W jaki wiec sposob
przodownica Czekina przekracza jednak nor-
me, skoro jej obie metody sg nieracjonalne?
Okazuje sie, ze Czekina posiada ogromng wyz-
szo$¢ had pozostatymi tkaczkami. U niej postoj
krosien jest duzo mniejszy. W rezultacie nad-
rabia ona czas stracony na wymiane czétenek
i likwidowanie zrywdw nici osnowy. W ten spo-
sob przodownica opOzniajaca sie w wykonywa-
niu jednej czynnosci, nadrabia stracony czas na
drugiej. Aby przodowa¢ w swoim zawodzie, na-
lezy doskonale opanowaé wszystkie czynnosci,
a poza tym jak najracjonalniej zaplanowac
czas i zorganizowa¢ miejsce pracy.

| tak np. przy jednoczesnym postoju dwdch
krosien przodownik powinien dokfadnie wie-
dzie¢ do jakiego krosna nalezy najpierw po-
dejS¢ i od jakiej pracy zaczaé, aby zmniejszy¢
postdj i niewykorzystanie krosna. W wielowar-
sztatowej obsludze czynnik ten posiada duze
znaczenie. W niektdrych galeziach przemystu
powoduje to straty, siegajace do 30% czasu
pracy. Postanowili§my zbada¢ i przekazywac
stachanowskie doswiadczenie — rozpoczynajgc
od poszczegoélnych operacji — i traktujgc to
jako jeden z najbardziej istotnych elementdw,
posiadajacych decydujgce znaczenie w zakla-
dzie i posiadajgcych bezposredni wpltyw na wy-
konanie planéw, obnizanie ilosci brakéw i o-
szczedzanie surowcow.

Bardzo wazne jest ustalenie czynnosci, od
ktorych nalezy rozpoczaé prowadzenie badan.
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Uwazamy, ze nalezy rozpoczyna¢ od tych, ktdre
powodujg nieproduktywne straty czasu.

Kierownik przedsiebiorstwa, gtéwny inzy-
nier i kierownicy poszczegdlnych oddziatéw, po-
winni sporzadzi¢ plan badania i rozpowszech-
niania stachanowskich metod pracy. Wybierajg
oni dla prowadzenia badan zawody, okreslajg
kolejnos¢ czynnosci podlegajgcych obserwacii.

Wybieramy 2 do 3 przodownikéw, ktorzy
szybciej od innych wykonujg okre$lone czynno-
sci. Nastepnie wykwalifikowany technik nor-
mowania sporzadza doktadny opis ruchdéw kaz-
dego robotnika, posiadajgcego duze osiggniecia
w pracy. Opisy te omawiane sg na haradzie
technicznej, w ktérej uczestniczy kierownik
oddziatu, majster, pomocnik majstra, instruk-
tor szkolenia zawodowego, przodownicy, kto-
rych metody pracy byly badane. Na naradzie
sposoby pracy uznane za najlepsze kwalifiko-
wane sg do rozpowszechniania, pozostate, gor-
sze zostajg odrzucone.

Kiedy$ na naradzie rozpatrywano opisy spo-
sobdéw, jakimi postugujg sie tkaczki: Koziowa
i Wasiliewa przy wymianie czotenka. Obydwie
tkaczki mialy taki sam czas: 25 sek. zamiast
2,8 — wedtug normy.

Po zaznajomieniu sie z opisem zauwazylismy,
ze tkaczka Wasiliewa zmienia czotehko w bie-
gu, nie czekajac na zatrzymanie krosna po wy-
taczeniu motoru. Narada techniczna uznata za
stuszne odrzucenie tej metody, jako niezgodnej
z zasadami bezpieczenstwa pracy i zalecita Wa-
siliewej postugiwanie sie metodg Koztowej przy
wymianie czoétenka.

W produkcji przedzalniczej przy badaniu
sposobow wymiany cewek stwierdzono, ze je-
dna z przadek pracuje niewtasciwie. Przed nig
znajduje sie cewka z 30 ni¢mi. Robotnica chwy-
ta te nici od razu wigze je ze starymi. Robi to
pozornie szybciej od innej, ktdéra poczatkowo
sprawia wrazenie/ze zostaje w tyle, bo rozkia-
da pojedyncze nitki po wodzikach i dopiero p6-
zniej przykreca je. Okazalo sie jednak, ze
pierwsza robotnica placze nici, co powoduje
straty czasu, wieksze od czasu, ktory zyskuje;
zmuszona jest do zrywania wszystkich nitek
i przykrecania ich od nowa. Narada techniczna
nie mogta uznac tej metody jako wysokowydaj-
nej. Jedna z tkaczek wykonywata te czynnosc
bardzo szybko, ale jedng reka, bardzo nieopa-
nowanie i z wysitkiem. Narada techniczna nie
zatwierdzita tego sposobu, mimo ze byt szybki,
wymagat bowiem znacznego wysitku. Czolowi
stachanowcy nie znajg krzataniny i zbednego
wysitu fizycznego. U nich praca przechodzi spo-
kojnie, sprawnie, rytmicznie. Nieopanowanie
z szybkim tempem lacza jedynie nieuswiado-
mieni robotnicy.

Wybér najlepszego doswiadczenia stacha-
nowskiego w wykonaniu tej lub innej czynno-
8ci konczy pierwszy etap pracy. Jednak wyko-
rzystywac opisanych metod pracy w dowolnym
miejscu i na dowolnych maszynach nie mozna.
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Nalezy przede wszystkim deprowadzi¢ do
porzadku urzadzenia. Szczegodlnie wprowadze-
nie lepszej metody wymiany czélenek wymaga
przejrzenia, poprawienia wszystkich skrzynek.
Wprowadzenie najbardziej racjonalnych metod
dla wymiany cewek na maszynach przedzalni-
czych zwigzane bylo z potrzeba przejrzenia i
poprawienia urzadzen. Bez przygotowania u-
rzadzenia nie mozna zacza¢ rozpowszechnienia
tej lub innej metody stachanowskiej. Narada
techniczna zalecata np. wymienia¢ czotenka
jedna reka, a przy sprawdzaniu urzadzenia za-
uwazylismy, ze niektére krosna sg niewyregu-
lowane i dlatego nawet przy najlepszej checi—
czotenka jedng reka wyja¢ nie mozna. Trzeba
byto zajg¢ sie regulowaniem maszyn. Na tech-
nicznych naradach stachanowcy, majstrowie i
ich pomocnicy starajg sie dokladnie wyjasnic,
czego nalezy zada¢ od urzadzen i co jest nie-
zbedne dla masowego wprowadzenia lepszych
metod pracy.

Niemniejsze znaczenie posiada organizacja
miejsca pracy.

Duzo zrobiono przed masowym wprowadze-
niem lepszych metod wymiany czotenek. Tka-
cze otrzymali dostateczng ilos¢ zapasowych cz6-
tenek.

Rozpatrywane na naradzie technicznej opisy
metod pracy zatwierdzone sg przez biuro me-
todyczne przy Scistej wspotpracy gtownego in-
zyniera, ktory doktadnie kontroluje opisy.

Nastepnie rozpoczyna sie przygotowanie ro-
botnikéw do masowego wdrazania nowych me-
tod.

W tym celu wykorzystujemy instruktorow
stachanowskich metod pracy i pomochikéw
majstréow, ktérzy dokladnie przygotowujg sie
do szkolenia robotnikdw. Powielane opisy spo-
sobow wykonywania czynnosci, ktére uznano
za najlepsze, zostajg wreczone wszystkim ro-
botnikom. W miejscu pracy wywieszone sg fo-
tografie, obrazujgce metody pracy. Na zaje-
ciach, z ktérych kazde trwa 1 do 1,5 godziny i
poswiecone jest szkoleniu w wykonywaniu o-
kresSlonej czynnosci, zbierajg sie robotnicy jed-
nego zawodu przewaznie w zespotach lub bry-
gadach wraz z pomocnikiem majstra. Nastep-
nie rozpoczyna sie masowy instruktarz w miej-
scu pracy. Instruktor obserwuje wszystkie u-
chybienia i notuje je sobie w specjalnym dzien-
niku. Dla przykfadu: 21 maja do Klaudii Ma-
karowej podszedt instruktor i zapisat: ,czoten-
ko wyjmuje nie lewg reka, a prawg, reszte
czynnosci wykonuje prawidtowo“. Dnia 23 ma-
ja instruktor sprawdzit, jak pracuje Makarowa.
W dzienniku pojawita sie uwaga: ,czynnos¢
wykonywana prawidtowo“. Chronometrazysta
pracujacy z instruktorem odnotowal, ze Maka-
rowa zuzywa zbyt duzo czasu.

Po pewnym czasie instruktor obserwujgc
prace Makarowej stwierdzit, iz robi ona coraz
wieksze postepy. ,Czynno$¢ opanowana“ — to
ostatnia uwaga w dzienniku.



Ogromna wiekszos¢ robotnikéw szybko opa-
nowuje nowe metody. OpoOzniajgcym sie w
szkoleniu poswieca sie szczegblng uwage. Prze-
cietnie na opanowanie i masowe wprowadze-
nie metody wykonywania poszczegdlnej czyn-
nosci w warunkach naszej fabryki poswieca sie
4 do 5 dni. Ale badanie, uogélnienie i przepro-
wadzenie prac przygotowawczych wymaga wie-
cej czasu: od 2 do 3 tygodni. Peilny kurs szko-
lenia tkacza w wykonywaniu wszystkich czyn-
nosci obliczony jest na 6 do 7 miesiecy.

W zakladach przemystu widkienniczego i
lekkiego, korzystajacych z naszych metod, zo-
staly przeprowadzone ogromne prace nad bada-
niami i masowym wprowadzeniem stachanow-
skich metod pracy.

Wyszkolenie nowg metodg dziesigtkow ty-
siecy robotnikéw przyczynito sie do znacznego
wzrostu produkcji.

Jako przyktad moze stuzy¢ nasze przedsie-
biorstwo, ktdrego osiggniecia znane sg w ca-
tym kraju. Nasze metody szkolenia i masowego

wdrazania stachanowskich doswiadczeh pracy
stosowa¢ bedziemy wszedzie. Zrozumiate jest,
ze nalezy posuwac sie naprzod. Jesli zaczeliSmy
bada¢ i rozpowszechnia¢ metody pracy w za-
kresie jednego przedsiebiorstwa, to obecnie na-
lezy rozszerzyé zakres i rozpowszechni¢ do-
Swiadczenie w calych galeziach przemystu.

Bardzo powazny wkiad wniosg konferencje
techniczne stachanowcéw z poszczegodlnych
dziedzin przemystu. Na tych technicznych kon-
ferencjach mozna zademonstrowa¢ na maszy-
nach i wybiera¢ najbardziej efektywne sposoby
pracy z tym, by zalety ich zostaly uznane przez
samych stachanowcOw. Nasze zadanie polega
na tym, zeby pomoc wszystkim robotnikom
osiggna¢ poziom stachanowcow.

Bedziemy troskliwie i doktadnie zbiera¢ naj-
lepsze metody produkciji i wdraza¢ je w gospo-
darke narodowg. Tym samym osiggniemy no-
wy, znaczny wzrost naszej produkcji.

F. Koicalow

BRONISLAW BIEGELEISEN-ZELAZOWSKI

Znaczenie metody Kowalowa

dla szkolenia zawodowego

OBEC doniostych perspektyw, ja-
kie otwiera przed nami plan szescio-
letni, jednym 2z zagadniehn wysu-

wajgcych sie na czoto w realizacji
planu jest szkolenie kadr, ktérego
problematyke rozwingt w sposdb wyczerpujg-
cy referat Zenona Nowaka na VI Plenum KC
PZPR. Nie bede tu przytaczat cyfr podanych
w tym referacie odnoszacych sie do zapotrze-
bowania kadr, wystarczy tylko, jezeli, wspo-
mne, ze najwieksze zapotrzebowanie obejmuje
robotnikow niekwalifikowanych i przyuczonych-
Ot6z zaréwno w dziedzinie podniesienia kwa-
lifikacji robotnikow juz zatrudnionych jak i w
wyszkoleniu nowoprzyjetych, metoda Kowalo-
wa ma niezwykle wazne, powiedziatbym wprost
przelomowe znaczenie. Aby oceni¢, na czym ono
polega, trzeba zda¢ sobie sprawe z drogi roz-
wojowej, jakg przebyla w Zwigzku Radzieckim
metodyka szkolenia zawodowego, bo dopiero
na tej podstawie zrozumiemy dobrze postepy,
jakie poczynita nauka i technika radziecka w
tej dziedzinie.

Szkolenie zawodowe
w ustroju kapitalistycznym

Kapitalizm wprowadzit przewrdt w patriar-
chalnych stosunkach szkolenia. Cechowe tajem-
nice przestaly istnie¢, przyjmowano do pracy
kazdego robotnika, a przyuczanie jego odbywalo

sie w sposéb wiasciwy ustrojowi kapitalistycz-
nemu, przewaznie tak, ze nowoprzyjety robot-
nik wzglednie uczen przydzielony zostat jakie-
mus$ starszemu robotnikowi, ktérego zadaniem
byto — oprocz zwyklej swej pracy — wprowa-
dzi¢ go do czynnosci zawodowych.

W jaki spos6b wykonywat to zadanie — po-
zostawione bylo wytgcznie woli i umiejetnosci
organizacyjnych starszego robotnika. Jest rzeczg
jasna, ze system ten nie mogt daé¢ dobrych wy-
nikéw- Jak bowiem przedstawiato sie to szkole-
nie, widziane od strony uczgcego? W ustroju,
w ktorym co pewien okres wystepowaly kry-
zysy powodujgce bezrobocia, starszy robot-
nik nie miat ochoty ksztaici¢ konkurenta, kto-
ry jako miodszy i tansza sita mogt z czasem
go wyprze¢ z zajmowanego stanowiska. Totez
przewaznie mato zajmowat sie uczniem, ktory
wskutek tego zdany byt mniej lub wiecej na
swojg wlasng spostrzegawczos¢. Jeszcze gorsze
skutki szkolenia byty wtedy, gdy stary, przy-
uczony robotnik sam nie zostal odpowiednio
wyszkolony i wykonywat swag prace w sposob
nieracjonalny. Woéwczas uczen nabywat nawy-
kéw fatszywych, ktére bardzo trudno byto poz-
niej usung¢ czy zmienic.

Od strony ucznia metoda ta ma réwniez duzo
ujemnych stron.

' Szkolenie odbywa sie w sposéb raczej przy-
padkowy, uczen czesto nie otrzymuje wyjasnien,
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dlaczego tak a nie inaczej trzeba pracowac, z po-
czatku rola jego jest bierna: przypatruje sie,
CO sie przyczynia do tego, ze jego zainteresowa-
nie praca stabnie, a ze spadkiem zainteresowa-
nia wzrasta niedokltadno$¢ w przypatrywaniu
sie. Przewaznie nie ma kontroli ze strony uczag-
cego co do postepu w przyuczaniu, tak iz gdy
pozniej uczeh sam zaczyna wykonywac prace
lub jej czes¢, wykonuje jg w sposéb falszywy,
za co otrzymuje nagany. Te wytykania bledéw
sg przeciez jedynym sSrodkiem wychowawczym
i zamiast pomocy ze strony uczacego, uczen spo-
tyka sie z zarzutami.

Dopiero w czasie drugiej wojny Swiatowej
wojenny przemyst amerykanski, ktéry stanat
przed zadaniem wyszkolenia w krotkim czasie
milionéw  robotnikéw  niekwalifikowanych,
zajat sie blizej tym zagadnieniem. Ale ujecie
tego zagadnienia bylo typowo kapitalistyczne.
W podreczniku wydanym przez amerykanska
wojenng Komisje Szkolenia Zawodowego czy-
tamy: ,Nalezy pamietaé o tym, ze szkolenie jest
tak samo czescig procesu produkcyjnego, jak
kazda inna jego cze$¢ i musi by¢ przygotowane
zawczasu bez wzgledu na potrzeby pracowni-
kéw, podobnie jak zakupuje sie zawczasu Su-
rowce, materiaty i maszyny“1l ,Poniewaz celem
szkolenia jest uzyskanie operatywnych wyni-
kéw dla przedsiebiorstwa wiec nalezy ono do
zakresu i obowigzkow kierownictwa przedsie-
biorstwa. A wiec nie chodzi tu o stworzenie pola
dla awansu pracownikéw, podobnie jak wydziat
rachunkowosci nie stuzy dla awansu buchal-
ter6w i ich pomocnikéw, szkolenie jest wytacz-
nie jednym ze $Srodkdéw lepszego prowadzenia
interesu (Business). Kierownictwo szkoleniem
nalezy wylacznie do wiascicieli przedsiebior-
stwa wzglednie jego zarzadu, nie ma wiec na
celu zaspokajania ambicji pracownikow" 2.

Totez metody szkolenia bylty w ustroju kapi-
talistycznym wypracowane odgoérnie, personel
inzyniersko-techniczny w potgczeniu z admini-
stracjg uktadal programy, ktérych glowng
treS¢ stanowita nauka o obstugiwaniu maszyn;
robotnik nie brat w tym najmniejszego udziatu,
miat tylko .wystucha¢ i nauczy¢ sie instrukciji
i na tym konczyta sie jego rola.

Szkolenie zawodowe
W ustroju socjalistycznym
Na zupetnie innych przestankach opiera sie
szkolenie zawodowe w ustroju socjalistycznym.
Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji
kadr, nie wylagcznie po to, aby obnizy¢ koszty
produkcji i zwiekszy¢ wydajnos¢ pracy, ale
przede wszystkim po to, aby podnie$¢ poziom
kulturalno-o$wiatowy robotnika, uczyni¢ go je-
dnostkg petnowartoSciowg w spoteczenstwie,
wspotodpowiedzialng za losv zaktadu pracy.
Juz w samym zaraniu budowy parnstwa socja-
listycznego w ZSRR zajeto sie wszechstronnie

1 Training within Industry Bulletin 1945,
2 Training within Industry Foundation Bulletin Nr 2
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Zagadnieniem szkolenia kadr. Kolektywy fa-
bryk, personel wyzszych uczelni technicznych
i instytutow naukowo - badawczych wziely na
siebie patriotyczny obowigzek wyuczenia robot-
nikbw i opracowywania metodyki szkolenia.
Zupelnie nowe drogi szkolenia zawodowego
tworzy ruch stachanowski. Nic dziwnego, ruch
ten bowiem jest wyrazem tworczego stosunku
do pracy, dazacego do wprowadzenia nowej
techniki, ulepszen racjonalizatorskich itp. Ré6z-
norodne formy tego ruchu, wzmagajgcego sie
nieustannie i Swiadczacego o niewyczerpanych
rezerwach produkcyjnych Kklasy robotniczej,
wyrazajg sie w pierwszej jego fazie w indywi-
dualnych osiggnieciach, czy to chodzito o szyb-
kosciowe skrawanie metali, czy o wytopy stali
w hucie, czy o przekraczanie norm pracy na kro-
snach tkackich, ale zawsze pociggat on za sobg
umasowienie nowych stachanowskich metod
pracy. Z czasem przybiera on formy zespotowe-
go przodownictwa pracy. Przodownikami pracy
stawali sie nie tylko indywidualni tokarze czy
tkacze, ale powstawaly zespoly i brygady przo-
downicze, a nawet cate dzialy fabrykacji przyj-
mowaly metody pracy stachanowskiej.

Oczywistg jest rzecza, ze ruch ten nie mogt po-
zosta¢ bez wptywu na metody szkolenia zadowo-
wego, zwlaszcza jezeli chodzi o szkolenie robot-
nikéw niekwalifikowanych, wzglednie posiada-
jacych mniejsze kwalifikacje. Juz sami stacha-
nowcy odczjawali potrzebe podzielenia sie swy-
mi doswiadczeniami z pomocnikami swoimi lub
uczniami, aby ich od razu szkoli¢ w lepszych me-
todach pracy, albo ze swoimi wspoéttowarzysza-
mi pracy, aby ich nakioni¢ do stosowania no-
wych racjonalniejszych metod pracy. Zrazu od-
bywato sie to — podobnie jak i w rozwoju cate-
go ruchu stachanowskiego =— indywidualnie: ten
czy 6w stachanowiec pokazywat swojg prace
towarzyszom, a nawet jezdzit do innego zakia-
du pracy tej samej branzy, aby pomoc towarzy-
szom pracy w wprowadzeniu metod stachanow-
skich do ich zakladéw pracy. Mamy obecnie
i unas w Polsce te same objawy stachanow-
skiej wspolpracy robotnikéw: przodowniczy ze-
sp6t murarski obchodzi inne budowy i demon-
struje swag prace. Jest to niewatpliwie sposob
dobry, ale w zasiegu swym ograniczony, nie
tylko odrywa przodownikow od ich wiasciwych
zajeC i postepoéw w dalszym rozwoju metody
pracy, ale takie nauczanie indywidualne nie
moze objaé wiekszych ilosci pracownikéw.

Powstanie i rozszerzenie sie
metody Kowalowa

| tu wilasnie wkracza metoda inz. Kowalowa
jako nowa, wyzsza forma szkolenia zawodo-
wego w kierunku umasowienia ruchu stacha-
nowskiego.

Jest ona w zasadzie bardzo prosta i jasna
i dlatego, gdziekolwiek ja wprowadzono, data
zawsze korzystne wyniki w kierunku powiek-



szenia wydajnosci pracy i mobilizacji ukrytych
rezerw produkcyjnych.

Metoda ta powstata w przemysle widkienni-
czym, po raz pierwszy zastosowana w roku 1948
w'fabryce sukna ,Zwyciestwo Proletariatu®,
ktorej dyrektorem jest obecnie inz. Kowalow.

Metoda Kowalowa szybko rozpowszechnita
sie i w innych gafeziach przemystu wtdkienni-
czego, a wiec w przemysle bawelnianym, wet-
nianym, Inianym i jedwabniczym. Od czasu jej
powstania, az do chwili obecnej zanalizowano
prace 1500 stachanowcow rozmaitych specjal-
nosci, gtéwnie przedzalnikéw i tkaczy.

Szkolenie zawodowe metodami pracy tych
stachanowcow objeto z géra 120 000 robotnikéw.
Cyfra ta Swiadczy najlepiej o rozmiarach stoso-
wania metody Kowalowa. Inicjatywa inz. Ko-
walowa mogta tak szerokie znalez¢é pole, gdyz
znalazta poparcie Partii gtéwnie organizacji par-
tyjnej w Moskwie, jak tez zajelo sie nig bar-
dzo gorliwie Ministerstwo Lekkiego Prze-
mystu ZSRR.

Korzystne doswiadczenia, jakie poczyniono
z tg metodg w wibdkiennictwie, spowodowaly,
Zze w $lad za nim poszly inne gafezie przemystu.
Literatura fachowa radziecka z roku 1950 za-
wiera sprawozdania z wprowadzenia jej w gor-
nictwie, hutnictwie, przemys$le metalowym, w
niektérych pracach w rolnictwie, fabrykach sa-
mochoddéw, obuwia, tytoniu, cementowniach,
fabrykach porcelany, w przemysle spozywczym
i poligraficznym.

Za przykladem Zwigzku Radzieckiego zysku-
je ona sobie prawo obywatelstwa w krajach
demokracji ludowej, miedzy innymi takze
i unas w Polsce i w Niemieckiej Republice De-
mokratycznej.

Udziat inzynieréw i technikow
w metodzie Kowalowa

Istote szkolenia zawodowego podiug metody
Kowalowa stanowi kilka cech charakterystycz-
nych, ktére pokrétce opiszemy.

Pierwszg z nich jest to, ze zarbwno nowo-
przyjetych pracownikow jak i robotnikow juz
zatrudnionych szkoli sie w tych metodach pra-
cy, ktére zostaly stworzone przez stachanow-
cow. Zdawalto by sie, ze w tym wiec nie ma nic
nowego i ze to juz przed Kowalowem bylo ro-
bione. W rzeczywistosci sposéb, w jaki przepro-
wadza Kowalow owo przekazanie doswiadczen
stachanowskich innym pracownikom, jest zgota
odmienny od dotychczasowych.

Przede wszystkim bierze w nim czynny udziat
personel inzyniersko-techniczny. Jest to rzeczag
wazng, gdyz ta wspotpraca inzynieréw i techni-
kéw ze stachanowcami jest niezbednym czyn-
nikiem powodzenia catej metody. Zarazem jest
to przyktad zblizenia sie nauki i praktyki, teorii
technicznej i doswiadczenia robotniczego. Z jed-
nej strony bezposrednio w pracy robotnika od-
krywa sie pierwiastki twércze i naukowe, z dru-
giej nadaje sie rumiencéw zycia teorii.

Kowalow zarzuca metodzie szkolenia bezpo-
Srednio przez stachanowcow, Ze jest ona nie-
dostateczna, gdyz w szkoleniu tym inzyniero-
wie i technicy za staby brali udziat i nie udzie-
lali robotnikom nalezytej pomocy. Czefeto zda-
rzato sie, ze kierownictwo zakladu pracy nie
chcac odrywaé stachanowca od produkcji i prze-
znacza¢ go do pracy szkoleniowej, poruczalo te
prace pierwszemu lepszemu pracownikowi mato
wykwalifikowanemu. Ten miat za zadanie przy-
patrzy¢ sie pracy stachanowca, opisaC jg
i ksztalci¢ wedtug niej kadry. Oczywiscie przy
takim powierzchownym traktowaniu tej spra-
wy szkolenie zawodowe chybia celu.

Kowalow przyznaje, ze szkoty stachanowskie
i kursy tzw. techminimum sg wprawdzie lepsze
od tego przypadkowego szkolenia, wyzej opisa-
nego, o tvle, ze dajg przygotowanie teoretycz-
ne, Me jezeli chodzi o szkolenie w danym ro-
dzaju pracy, wynik jego zalezny jest w wyso-
kim stopniu od instruktora, ktéry moze byc
dobrym fachowcem, ale nie zawsze jest dobrym
pedagogiem. . .

Analiza pracy stachanowcow

Druga cechag charakterystyczng metody Ko-
walowa jest przezwyciezenie tej przypadkowos-
ci w szkoleniu przez dostarczenie instruktorom
doktadnych danych uzyskanych na podstawie
naukowej analizy pracy stachanowcow. W me-
todzie tej analizy lezy moze najwieksza zastuga
Kowalowa, a réwnoczesnie przedstawia ona
duze pole pracy dla inzynieréw i technikéw.

Zwracamy uwage na to, ze znaczenie tej anali-
zy siega daleko poza samo szkolenie i wprowadza
ono nowe zupelnie punkty widzenia dla techni-
ki normowania, a wieo dla obliczania norm
i walki o ich przekroczenie.

W kazdym zakiladzie pracy, ktéry pragnie
u siebie wprowadzi¢ metode Kowalowa, musi
powstac specjalna komisja metodologiczna, kto-
ra opracowuje wyniki analizy prac przodowni-
kéw i racjonalizatoréw. Do komisji tej nalezy
gtéwny inzynier fabryki, personel inzynieryj-
no-techniczny, majstrowie pracujgcy w tym
dziale, w ktérym ma by¢ wprowadzona metoda
Kowalowa, i wreszcie sami stachanowcy. Ce-
lem prac komisji jest ustalenie na podstawie
dostarczonych przez personel techniczny mate-
riatéw, tyczacych analizy prac i chronometra-
Zu poszczegoélnych czynnosci, najracjonalniej-
szej metody pracy. Poniewaz w tych pracach
biorg udziat zarbwno robotnicy, jak i technicy,
wiec toczag sie ozywione dyskusje, w ktorych
whnioski robotnikéw - stachanowcow, posiadajg
najwazniejsze znaczenie, gdyz oni to wiasciwie
decydujg o zatwierdzeniu danej metody dla ce-
[bw nauczania. Tutaj kazdy stachanowiec ma
pole do przekazania swych doswiadczen, zdo-
bytych w ciggu wielu lat praktyki i swych
twérczych pomystéw. Posiedzenia komisji sg
czesto wypelnione przez ozywione spory tocza-
ce sie miedzy poszczegélnymi stachanowcami,
okazuje sie bowiem, iz poszczegdlni przodowm-
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cy nawet przy wykonywaniu jednej i tej samej
czynnosci, postuguja sie réznymi metodami i
trzeba glebokiego wnikniecia w szczegoly kaz-
dej operacji i wszechstronnego rozpatrzenia,
aby rozstrzygnac¢, ktérg metode zatwierdzic.

Kowalow przytacza przykifady takich dysku-
sji, z ktérych wynika, ze nie mozna prac komi-
sji traktowac¢ mechanicznie, np. nie mozna oce-
nia¢ metod wykonywania czynno$ci wylgcznie
na podstawie ich szybkosci (jak to ma miej-
sce w tajloryzmie), ale trzeba przy tym uwzgle-
dni¢ takze inne czynniki, jak zmeczenie przy
pracy, warunki bezpieczenstwa itp.

Zdarzalo sie, ze komisja zatwierdzata te me-
tody, ktére wymagalyby wprawdzie dluzszego
czasu, ale za to nie powodowalyby zbytniego
naprezenia, czy tez zhuzenia.

Umasowienie ruchu stachanowskiego

Przechodzimy teraz do metod umasowienia
ruchu stachanowskiego, ktérych opracowanie
jest dowodem gtebokiej znajomosci dydaktycz-
nych jak i pedagogicznych zasad w ujeciu tej
sprawy przez inz. Kowalowa. Zarazem metoda
jego stanowi zasadniczy postep w odniesieniu
do szkét stachanowskich i kurséw techmini-
mum. Technika radziecka nie kostnieje w szty-
wnych raz przyjetych formach, ale ulega cia-
glym przeobrazeniom rozwojowym.

Metodyka szkolenia w kazdym zawodzie i w
kazdej pracy staje przed dwoma gtownymi za-
gadnieniami: (1) czego nalezy uczy¢, (2) jak
nalezy uczyc.

Obu tym zagadnieniom z poczatku zbyt ma-
lo podwiecano uwagi. Wiemy, ze metoda przy-
uczania w przemysle kapitalistycznym prawie
zupetnie ich nie uwzgledniata, uwazano bowiem,
Zze nie ma nic fatwiejszego, jak nauczarais tych
prostych przewaznie czynnosci, a zatem przy-
dzielajac ucznia lub nowoprzyjetego pracowni-
ka sprawnemu i doswiadczonemu robotnikowi
sgdzono, ze zrobiono wszystko, czego potrzeba.
Poglady te, odziedziczone po ustroju kapitali-
stycznym stosuje sie i u nas dos¢ czesto i zbyt
malo troszczymy sie o losy uczniow i ich po-
stepy. Bardzo wielki pozytek przynoszg kursy
tzw. techminimum, coraz bardziej u nas sie
rozpowszechniajgce, ale i one nie wystarczaja,
zwlaszcza tam, gdzie spos6b uczenia przedmio-
tow zawodowych jest zupetnie oderwany od
tej pracy, ktdrg uczen ma wykonywaé, tak iz
brak istotnego i waznego dla szkoienia zwigz-
ku miedzy teorig a praktyka.

Kowalow zdawat sobie sprawe z tych trud-
nosci i potrafit je przezwyciezy¢ przede wszyst-
kim dlatego, ze wspomnianym dwom zagad-
nieniom poswiecit duzo tworczego wysitku.

Przedmiot nauczania

Czego nalezy uczy¢? — Przedmiot nauczania
wynika z analizy metod pracy przodownikdw.
Jezeli analiza ta wykazala, ze dana praca skia-
da sie z szeregu elementarnych czynnosci, a
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komisja metodologiczna ustalita metody ich
wykonania, to trzeba w pierwszym rzedzie do-
stosowac szkolenie do tej analizy.

Kowalow postepuje w ten sposéb, ze sporza-
dza szereg tablic z opisem pracy. Tablice te
majg stuzy¢ robotnikowi do nauki, muszg wiec
by¢ sporzgdzone w sposéb prosty i tatwo zro-
zumialy, a przy tym zawiera¢ wszystkie ele-
menty czynnosci. Dydaktycznie wazny jest
tutaj element ilustracyjny. Rozmaite sg drogi,
wiodace do osiggniecia tego celu. Prawdopodo-
bnie najdoktadniejsze sg zdjecia filmowe, do-
konywane na miejscu pracy. Ujemna ich strong
jednak sg wysokie stosunkowo koszty, trudnosé
uzyskania dobrych zdje¢ w niekorzystnych wa-
runkach fabrycznych (brak miejsca, stabo$¢ o-
Swietlenia), a w pewnym stopniu takze i sztucz-
ne warunki, w ktérych te zdjecia muszg sie od-
bywaé (oSlepiajace Swiatto projektoréw filmo-
wych). Stosunkowo tatwiejsze sg zwykle zdje-
cia fotograficzne, robione w charakterystycz-
nych momentach w pracy i umieszczane w opi-
sach pracy przy odpowiednich czynnosciach,
wykrytych przez analize i chronometraz.
| one jednak wymagajg wprawy i praktyki i
stanowig duze pole popisu dla fotograféw po-
Swiecajacych sie studiom przemystowym. Wre-
szcie bardzo pozyteczne okazaly sie schema-
tyczne szkice rysunkowe, dokonywane przez ar-
tystow wzglednie ludzi obdarzonych talentem
rysunkowym. Nie chodzi tu bynajmniej, jak
stusznie podnosi Kowalow, o wylgcznie arty-
styczny punkt widzenia, cel bowiem, ktéremu
te rysunki majg stuzyé, jest wylgcznie dydak-
tyczny. Na szkicu takim nalezy uchwyci¢ poto-
zenie rak, palcow itp., charakterystyczne dla
danej chwili wykonywania pewnych czynnosci.
Metoda ta stosunkowo najmniej snrawia prze-
szkdd i ktopotéw zaréwno w produkcji fabryki,
jak i w pracy odnosnego robotnika, nie wyma-
ga ustawiania zadnych aparatéw, ani szczegdl-
nego oswietlenia.

Jakiegokolwiek z tych sposoboéw ilustracyjnych
uzyjemy, w kazdym razie tablice z onisem pra-
cy tworzg podstawe dla szkolenia. Dla instruk-
tora stanowig one niezbedny czynnik przy obja-
Snianiu i kontroli nauczania. Oczywiscie jezeli
analiza danej pracy roztozyla ja na szereg ope-
rach, a kazda operacje znowu na rézne czyn-
nosci, to dla kazdej operacji nalezy sporzadzi¢
oddzielne onisy pracy wraz z odpowiednimi ilu-
stracjami. Z teeo wynika, ze opisy pracy powin-
ny by¢ doktadnie i starannie wykonane i nie
mozna traktowac tej sprawy powierzchownie.
W niektérych fabrykach znaiduia sie opisy pra-
cy, potrzebne dla innych celdw, jak na przykfad
dla taryfikacji, ustalenia stopnia kwalifikaciji,
celow zawodoznawczych, ale opisy potrzebne
dla szkolenia r6znig sie od nich zasadniczo tym,
ze wchodzg w najdrobniejsze szczegOlty pracy
(poszczegolne ruchy reki prawej i lewej itp.),
dlatego zwykte opisy prac, znajduigce sie w za-
ktadach pracy, nie wystarczajg dla szkolenia.



Przedmiot nauczania nie ogranicza sie do opi-
su poszczegOlnych czynnosci i metod wykony-
wania, ustalonych na obradach komisji meto-
dycznej. Analiza pracy przodownikéw wyka-
zala takze waznos¢ innych jeszcze czynnikéw
wiasciwych tej ppacy, a mianowicie: (i) prac
przygotowawczo-zakonczeniowych i (2) orga-
nizacji miejsca pracy.

Prace przygotowawczo-zakoriczeniowe

Zdarza sie, ze przodownik pracy zawdziecza
wysokag wydajnos¢ swojej pracy nie tyle szyb-
kosci wykonywanych przez siebie operacji i
czynnosci, ile raczej temu, ze wytwarza lepsze
warunki dla swej pracy, utrzymuje maszyny
w lepszym stanie, przygotowuje w odpowied-
nim czasie i miejscu narzedzia i przyrzady itp.
W kazdym razie umasowienie metod stacha-
nowskich wymaga ze strony personelu tech-
nicznego majstréw, pomocnikéw majstra, bry-
gadzistow itd. takze umasowienia prac w kie-
runku obu wymienionych czynnikéw. Dla ilu-
stracji podajemy przykiad jednolitego sposobu
przygotowania krosien do pracy, wprowadzo-
nego przez pomocnika majstra F. Karewa
z Pawlowo-Pokrowskiej Fabryki.

Jest rzecza jasng, ze dla upowszechniania
metod stachanowskich robotnicy muszg miec
krosna nalezycie przygotowane do pracy. W ce-
lu sprawdzenia ich stanu dokonywano w wyzej
wspomnianej fabryce technicznej kontroli kro-
sien dwa razy na kwartat. F. Karew doszedt
przy tej kontroli do wniosku, ze wiele maszyn
pracuje niedostatecznie dlatego, ze pomocnicy
majstrow przygotowujg krosna do pracy rézny-
mi sposobami, kazdy wedlug wilasnej metody.
Wobec tego wprowadzit on jeclnolity sposéb
przygotowania podstawowych mechanizméw
krosna. W uzyciu byty tam krosna bezzamkowe
z dolnym biciem. A wiec przede wszystkim u-
stawianie preta rozponowego i rozpony odby-
wato sie w sposéb jednolity. Pret rozponowy
ustawiono tak, aby przy przednim potozeniu
bidta znajdowal sie w odlegto$ci 1—2 mm po-
nad réwnig, rozpony ustawiono w odlegtosci
2-3 mm od brzegu tkaniny. Inne prace wzorcowe
odnosilty sie do przystopowania wyrzutni cz6-
tenkowej. Karew zaproponowat luki miedzy
czoOtenkiem a Sciankg tak, aby dziatanie sprezy-
ny, ktéra utrzymuje czétenko w wyrzutni bylo
mniejsze, gdyz nadmierne napiecie sprezyny
powoduje nieprawidtowos$¢ przelotu. Sprezyne
reguluje sie w ten sposob, aby czotenko docho-
dzito swobodnie do konca, odsuwato lekko bicz
od tylnego potozenia i nie odchodzito w tyt pod
dziataniem sprezyny buforowej. Site dziatania
sprezyny buforowej reguluje sie tak, aby w tyl-
nym potozeniu bicz mogt odchyli¢ sie w kie-
runku wejsciowej czesci widetek na 36 mm.
Réwniez poczatek dziatania wyrzutni czotenko-
wej ustala Karew nie wedlug potozenia watu
kolankowego, a wedtug chwili wchodzenia do
Przesmyku. Czoétenko powinno podej$¢ do brze-

gu, gdy bidto znajduje sie w odlegtosci 60—65
mm od brzegu tkaniny. Dla prawidiowego
przelotu czélenka, potrzebna jest robwna wyso-
kos¢ we wszystkich nicielnicach i rownomierne
napiecie osnowy. Pierwszy warunek uzyskuje
sie przez zmniejszenie odstepu miedzy tylnymi
haczykami a nozem (w skréconym jego poto-
zeniu) do 5—8 mm,

Metoda Karewa, opisana tu pokrétce i zaak-
ceptowana przez komisje metodologiczng dala
nastepujace wyniki:

przed wpro- powpro-
wadzeniem wadzeniu

systemu systemu
Karewa Karewa
wydajnoé¢ krosna w ilosci watkéw
na godz. 10,270 10,800
liczba zrywéw osnowy na 1 m 0,54 0,48
na 1000 krosno-godzin zuzyto
goncow 15 12,5
biezy 2,5 2,25
czoienek 11 0,85
watkow 0,39 0,20

liczba tkaczy osiggajacych norme 87, 7% 97,6%
Organizacja miejsca pracy

WspomnieliS§my juz o tym, ze analiza pracy
stachanowcow wykazata, jak waznym czynni-
kiem w ich osiagnieciach jest racjonalna orga-
nizacja miejsca pracy.

Jako przykitad pozytecznosci metody Kowalo-
wa przytoczymy zjawisko wielowarsztatowosci.
W przemysle widkienniczym wydajnos¢ obstu-
giwanych krosien nie tylko nie zmniejsza sie
przy obstudze wiekszej ich liczby, ale na od-
wrot rosnie. Podczas gdy produkcja jednego
krosna na jedng zmiane tkaczki obstugujgcej
8 krosien wynosita w ,,Trechgornaja Manufak-
tura“ Srednio 17,4 m, tkaczki obstugujace 16
krosien wyrabiaty Srednio po 20,2 m na 1 kro-
sno. Ta pozorna sprzeczno$¢ ttumaczy sie wiek-
szg umiejetnoscig pracy tkaczek wielowarszta-
towych, ktora jest wynikiem wyzszego opano-
wania techniki pracy i zdolnoSci w jej rozpla-
nowaniu. Rozplanowanie pracy polega na wy-
konywaniu jej elementdow w celowej kolejnosci,
zapewniajgcej najmniejsze postoje krosien oraz
najmniejszy wysitek tkaczki. Analiza pracy
tkaczek wielowarsztatowych =— przeprowadzo-
na podiug zasad Kowalowa — wykazuje, ze te
niezwykle zdolne pracownice wprowadzity pe-
wne ogoélne zasady planowania. | tak czétenko
wymienia sie kazdorazowo po zesnuciu sie wat-
ka. Go robi¢, gdy réwnoczesnie zesnuje sie wa-
tek na kilku krosnach? Przecietny tkacz stoi
wobec tego pytania bezradny, co powoduje dtu-
gie przestoje maszyn Tkacz przodownik unika
rébwnoczesnego zesnucia watka na kilku kros-
nach w ten sposob, ze z gory reguluje kolejnos¢
jego zesnucia na poszczegolnych krosnach. O-
czywiscie celem otrzymania jednakowego cza-
su zesnucia nalezy w wypadku, gdy krosna
jednego zespolu wyrabiaja te samg tkanine,
ustali¢ jednakowag iloS¢ obrotéw krosien i nie
dopuszcza¢ do zasilenia krosien kopkami oréz-
nej dtugosci watku.
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Ot6z tkaczki przodownice doszly do kilku za-
sad rozplanowania obstugi wielowarsztatowe;.
Przede wszystkim w pierwszej kolejnosci usu-
wajg one te postoje, ktdre wymagaja do tego
mniej czasu pracy. W zakladach ,Trechgornaja
Manufaktura“ dla szczegétowego zaznajomienia
sie z metodami rozplanowania pracy poszcze-
gllnych tkaczek, opracowano specjalne listy
obserwacyjne. Oto przykiad obserwacji tkaczki
Zebaldowej: obstuguje ona 16 krosien. W pe-
wnej chwili na krosnie nr 9 zrywa sie osnowa,
rébwnoczesnie zatrzymujg sie krosna 3, 8, 5
wszystko w chwili, gdy tkaczka byta zajeta ob-
stugg w lewej potowie zespotu. Tkaczka zaczy-
na likwidowa¢ zryw osnowy na krosnie nr 9,
ale przekonawszy sie, ze jest to zryw wielonit-
kowy, ktérego naprawa wymaga dluzszego cza-
su, porzuca te prace i przechodzi kolejno do
krosien nr 5 3 i 8 a wiec do prawe] potowy
zespotu. Tutaj zryw osnowy wystepuje nie tyl-
ko w kro$nie nr 9, ale i w kro$nie nr 11. Tkacz-
ka uruchamia krosno nr 16, przechodzi do kro-
sien nr 13 i 10, po drodze idzie obok krosna 11
i stwierdza ze jego uruchomienie wymaga dtuz-
Szego czasu, przerywa te prace, uruchamia kro-
sno nr 10, 13, 16, przy ktorych zlikwidowata
zryw watku i dopiero teraz koniczy przerwang
na krosnie 11 likwidacje zrywu osnowy. Jaka
gteboka celowos¢ tkwi w tej metodzie, ktéra
usuwa .,zator“ pracy, powstaty wskutek rowno-
czesnego powstania zrywow osnowy i watkéw
na kilku krosnach.

Pedagogiczne zasady szkolenia

DoszliSmy w ten spos6b do ustalenia przed-
miotu szkolenia, ktorym — jak widzieliSmy —
podiug metody Kowalowa sg: (a) ustalone
przez komisje metodologiczng metody poszcze-
go6Inych czynnosci, (b) opisy pracy, (c) wzor-
cowo ustalone prace przygotowawczo-zakon-
czeniowe, (d) organizacja miejsca pracy.

Przechodzimy teraz do drugiej czesci poruszo-
nej przez nas metodyki, tj. jak nalezy uczy¢?

| tutaj technika w Zwigzku Radzieckim wy-
tworzyta szereg sposobow, ktdre rozwijaly sie
kolejno jeden z drugiego i osiggaty w-ysoki sto-
pien doskonatosci. A wiec z poczatku sgdzono,
ze najlepiej bedzie, jezeli sami stachanowcy
bedg w zaktadzie pracy uczy¢ badz tych praco-
wnikéw, ktérzy nie znajg przodujgcych metod
i nie dociggaja do normy, badZz nowoprzyje-
tych pracownikow. Rychio jednak ukazaly sie
ujemne strony tego systemu.

Przede wszystkim w ten sposob odcigga sie
stachanowcéw od produkcji i zamienia sie ich
raczej w wyktadowcéw. Na tym cierpi oczywi-
Scie produkcja i dlatego poruczano te roboty
pracownikom, ktérzy sami w jakikolwiek spo-
s6b zaznajomili sie z metodami pracy stacha-
nowcow, nie bedac tworcami tych metod. Zda-
rzato sie czesto, ze nie doceniajgc uwagi szko-
lenia'poruczono je pracownikom, ktérzy nie
mogli temu podota¢ Bylo to falszywe, gdyz
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trzeba podchodzi¢ do zagadnienia szkolenia pe-
dagogicznie. A wiec nalezy zacza¢ od tego, ze
dostarcza sie kazdemu pracownikowi wydru-
kowane czy powielone opisy czynnosci, wzgled-
nie wywiesza sie je w pomieszczeniach fab-
ryczych, gdzie te prace sa wykonywane,
aby przenikaly do swiadomosci robotnikow.
Robotnicy muszg wpierw zapozna¢ sie z nowy-
mi metodami, przedyskutowac je wsrod towa-
rzyszy podczas lub po pracy, tak aby dojrzaly
postanowienia wziecia udzialu w szkoleniu.
Przy wprowadzaniu metody Kowalowa do za-
ktadu pracy, popetnia sie u nas czesto btgd, za-
tatwiajgc te sprawy odgornie, za pomoca pole-
cen dyrekcyjnych skierowuje sie pracownikow
do szkolenia, nie wyjasniajac doktadnie, o co
chodzi i ¢wiczgc ich tylko w metodzie z gory po-
danej. Tych kapitalistycznych nawykéw nalezy
sie pozby¢, gdyz metody Kowalowa nie mozna
wprowadzi¢ droga administracyjnych zarza-
dzen. Lepiej jest, jezeli instruktor, ktory brat
udziat w posiedzeniach komisji metodologicznej
i ustalaniu wzorcowych metod pracy, wyjasni
przed c¢wiczeniami kazdemu robotnikowi cel
metody Kowalowa i rodzaje ¢wiczen danej czyn-
nosci. Same ¢wiczenia odbywaé sie mogg w roz-
maity sposob, zaleznie od rodzaju czynnosci.
A wiec w pewnych wypadkach mozna to robic
w godzinach pracy, przystepujac indywidualnie
do kazdego pracownika i przeprowadzajac ¢wi-
czenia np. przez godzine codziennie, w innych
wypadkach trzeba to robi¢ po godzinach pracy.
Lepiej jest urzadzi¢ oddzielny warsztat szkole-
niowy, zawierajgcy maszyny, surowiec i mate-
rialy, przeznaczone wylgcznie do szkolenia.
Wobwczas praca szkolenia daje sie skoncentro-
waé w miejscu i czasie, przebieg szkolenia mo-
zna dokfadniej $ledzi¢, kontrolowa¢ postep, pro-
wadzac rownoczesnie odpowiednie zapiski dla
kazdego ucznia.

Spos6b podejscia instruktora do ucznia po-
winien by¢ pedagogicznie uzasadniony i indy-
widualnie dostosowany, a wiec np. inny dla
starszego pracownika, ktéry zdofat juz przy-
swoi¢ sobie pewne nawyki wykonywania pra-
cy w ciggu dluzszego ich stosowania, inne dla
mitodszego ucznia, u ktérego nawyki nie miaty
jeszcze czasu wytworzy¢ sie i zautomatyzowac.
Czas szkolenia jest r6zny dla r6znych jednostek,
a diugosc¢ jego zalezy od tego, ile czasu potrze-
buje jednostka do przyswojenia sobie pewnej
metody pracy, a nadto jest on rozny dla roz-
nych rodzajow prac; przecietnie przyjmuje sie
czas szkolenia jednej operacji na 1do 2 tygodni,
a ze kazda praca skltada sie z wiekszej liczby
operacji, wiec mozna czas szkolenia w przybli-
zeniu zaplanowac.

Szkolenie instruktoréw

Kowalow zaznacza, ze instruktorzy powinni
by¢ przede wszystkim sami przeszkoleni w no-
wych metodach pracy, gdyz nawet majstrowie
lub ich pomocnicy wzglednie brygadzisci nie



zawsze znajg te sposoby, a woéwczas nie mogag
ani dobrze nauczy¢, ani skontrolowac¢ czy ucz-

niowie robig postepy w nauce. Wynika stad po-
trzeba wyszkolenia instruktoréw.

W niektérych gateziach przemystu, gdzie
szkoli¢ sie mialo wedtug metody mKowalowa
wiekszg liczbe robotnikéw, wprowadzono do
szkot stachanowskich specjalne szkolenie przy-
sztych instruktorow. | tak w Fabryce Ponczosz-
niczej im. Nogina rozpoczeto w roku 1950 od
szkolenia instruktorow w nastepujgcy sposab:
naczelnik wydzialu Szebaszewa zauwazyla, ze
nawet doswiadczeni stachanowcy, ktérzy sami
stworzyli ulepszone metody pewnych czynno-
éci, kiedy mieli rozpowszechnia¢ je wsrdd in-
nych towarzyszy pracy nie potrafili wskazac¢ na
wady ucznidw, ani dobrze opisa¢ lub wyjasnic
metody swojej pracy.

Wobec tego Szebaszewa roziozyta proces u-
czenia na elementy podlug poszczegolnych
czynnosci i ustalita dla nich program szkole-
nia, obejmujacy 20 do 22 godzin. Ula wprowa-
dzenia wyjasnia sie, ze instruktor powinien
dobrze zaznajomi¢ sie z metodami pracy, kt6-
rych ma uczy¢, z przygotowaniem maszyny i
sprzetu tak, aby me tylko mogt dobrze wyja-
$ni¢ prace uczniom, ale po wyuczeniu $ledzi¢
jakosc i ilos¢ produkcji za pomoca obserwacji,
chronometrazu i fotografii dnia roboczego. Na
konkretnych przyktadach pokazuje sie, jaki po-
zytek przynoszg stachanowcy danego zaktadu
pracy, jak przekraczajg normy, jakie jest zna-
czenie ruchu stachanowskiego. Wieksza czesé
kursu poswiecona jest demonstrowaniu poszcze-
golnych operaciji, prawidtowej pozycji ciala, rak,
palcow itp. Nastepnie Szebaszewa jako kiero-
whiczka kursu staje od czasu do czasu przy
maszynie jako uczennica i wzywa instruktora
do objasnienia kazdej czynno$ci, pezy réwno-
czesnym pokazaniu nieprawidtowego ich wyko-
nywania.

Okazato sie, ze tak prowadzony instruktarz
pomocny jest nie tylko w nauczaniu nowych
kadr, wzglednie pracownikéw nie wykonu-
jacych normy, ale takze staje sie pozyteczny dla
samych stachanowcow, zwracajgc ich uwage na
niektére szczegdly i pozwalajagc im uzyskac
jeszcze wiekszg wydajnos¢ pracy, jak to wyni-
ka z przedstawionego przyktadu odnoszacego
sie do przodownic pracy.

Przekroczenie normy
Przodownica

Przed kursem Po kursie
Nakulina 182% 194%
Dementowa 171% 178%
Czerkasowa 159% 163%

Polskie doswiadczenia przy wprowadzeniu
metody Kowalowa

Gtéwny Instytut Pracy byt jedng z pierw-
szych instytuciji, ktéra docenita wielkie znacze-

nie metody Kowalowa nie tylko dla doszkala-
nia zawodowego kadr i podnoszenia ich kwali-
fikacji, ale i dla walki o wiekszga wydajnosc
pracy i realizacje planu szescioletniego. Zajat
sie wiec metodyka wprowadzenia tej metody
do naszych przedsiebiorstw przemystowych,
z uwzglednieniem najnowszych doswiadczen
Zwigzku Radzieckiego. Metoda ta jest bowiem
wszechstronna, gdyz obejmuje catoksztatt orga-
nizacji procesu roboczego, a wiec i chronome-
traz i organizacje miejsca pracy i wywiera sil-
ny wplyw na technike normowania, a réwno-
czednie przeksztatca i racjonalizuje szkolenie
zawodowe.

W  Kkilku przedsiebiorstwach prace nad
wprowadzeniem tej metody sg na ukonczeniu,
w innych sg w toku wykonywania i dlatego sa-
dzimy, Ze jest rzecza pozyteczng podzieli¢ sie
doswiadczeniami na tym polu.

*W poczatkach naszych prac napotykaliSmy
na obojetnos¢, niekiedy i na opory ze strony
kierownictwa zaktadéw pracy.

Wyptywaly one z nieprzezwyciezonych na-
wykoéw "okresu kapitalistycznego. SpotkaliSmy
kierownikow, ktorzy wrecz oswiadczyli, ze u-
wazajg szkolenie kadr za rzecz zbyteczng. Ich
zdaniem szkoli¢ nalezy tylko technikéw spe-
cjalistbw i co najwyzej majstrow, natomiast
robotnicy nowoprzyjeci o nizszych kwalifika-
cjach najlepiej sie przyucza, jezeli bedg przy-
dzieleni do warsztatébw pracy doswiadczonych
robotnikbw. W ten sposob zdolniejsi nauczg sie
szybko, niezdolni albo beda potrzebowali diuz-
szego czasu, albo zniecheceni odpadnag sami;
taka naturalna selekcja jest ich zdaniem naj-
lepsza. Nie trzeba dodawaé, ze te poglady nie-
zgodne sg z ustrojem socjalistycznym i z po-
stulatami, wysunietymi przez plan szesciolet-
ni. Jeden z takich kierownikéw nie spostrzegt
tej niezgodno$ci, opowiadajgc, ze w jego zakfa-
dzie sa robotnicy przyuczeni, ktérzy juz rok
pracuja, nie potrafili sie pracy swojej wyuczy¢
i wskutek tego nie wykonujg normy. lle energii
ludzkiej marnuje sie w ten sposéb i jak cierpi
na tym produkcja i wykonanie planu!

Trzeba jednak stwierdzi¢, ze w miare jak
organizacje partyjne, zwigzki zawodowe i pra-
sa okazujg coraz wieksze zainteresowanie me-
todg Kowalowa, poglady te ustepujg miejsca
pozytywnemu ustosunkowaniu, sie do tych
spraw.

Sfery techniczne popetniaja czesto btad, o-
graniczajac te metode do wytgcznie techniczno-
administracyjnych zarzadzen.

Chronometrazysci wykonujg pomiary czasu
pracy wzglednie jej elernentéw bez glebszego
porozumienia sie z przodownikami pracy, ogra-
niczajac sie wytgcznie do samych pomiaréw.
llez to razy mieliS§my do czynienia z chrono-
metrazystami, ktérzy chwalili sie takim sposo-
bem wykonywania pomiaréw, iz robotnik me
wiedziat, ze jest obserwowany! Wyniki chrono-
metrazu opracowywane sg przez personel teci-
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niczny, w ktorego reku spoczywa wiekszos¢é
prac przy wprowadzaniu metody, a kontakt
z robotnikami ogranicza sie prawie wylgcznie
do zakomunikowania im wynikéw opracowa-
nia i programu szkolenia.

Oczywistg jest rzeczag, ze robotnik, ktory nie
brat czynnego udziatu od poczatku w pracach
przygotowawczych do wprowadzenia metody
Kowalowa w poszczegoélnych etapach jej rea-
lizacji odnosi sie do calej sprawy obojetnie.

Taki spos6b postepowania wynika z btednych
zapatrywan, zywionych przez pewng czes¢ na-
szych technikow, jakoby metoda Kowalowa
miata zakres wytgcznie techniczny i byla po-
krewna tajloryzmowi i studiom ruchu, przed-
siewzietym przez Gilbretha i jego nastepcow
w Ameryce. Bledy takich pogladéw prowadzi¢
mogg do takich uproszczernh metody Kowalowa,
jakoby dala sie ona wprowadzi¢ w wylgcznym
oparciu o dziatalnos¢ technikéw i chronometra-
zystow. Jasne, ze bez ich. wspoétpracy nie mozna
jej wprowadzi¢, ale z drugiej strony tam, gdzie
kierownictwo nie potrafito zmobilizowac i obu-
dzi¢ zainteresowania robotnikow, pociggna¢ do
wspotpracy przodownikéw, akcja nie mogta
wydacé powazniejszych rezultatow, w kierunku
powiekszenia produkcji i wydobycia ukrytych
rezerw produkcyjnych. Dlatego w tych zakfa-
dach pracy, w ktérych Giéwny Instytut Pracy
opiekuje sie wprowadzaniem metody Kowalowa,
ktadziemy wielki nacisk na wazna role organi-
zacji partyjnej i zwigzkow zawodowych i tylko
tam, gdzie organizacje te popierajg akcje i da-
Zza do jak najszerszego udziatu klasy robotni-
czej zapewni¢ mozna powodzenie akcji.

Naukowy charakter metody Kowalowa

Nalezy zwroci¢ szczeg6lng uwage na to, aby
przy wprowadzeniu metody Kowalowa nie
pojs¢ po linii najmniejszego oporu, nie zatra-

K. A. FIEDOSIE1IEW

Plan  techniczno - finansowy
przedsiebiorstwa
przemystowego

Publikacja ukazata sie nakiadem Polskich

Wydawnictw Gospodarczych. Przekladu

i opracowania dokonat Gtéwny Instytut
Pracy

Stron 161 Cena 4,50 ztotych
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ci¢ naukowego charakteru metody i nie popas¢
w tatwizny, ktére mogg wypaczy¢ caly jej sens.
Wymaga ona bowiem wszechstronnej analizy
pracy przodownikéw, ujawnienia przyczyn, dla
ktérych sposoby ich pracy sa lepsze, poréwna-
nia tych sposobéw u réznych, przodownikéw,
zachodzg tu bowiem znaczne nieraz miedzy ni-
mi réznice itp. Tam, gdzie nie potrafiono zajgc
sie takg analizg, popada sie czesto w biad, ze
powierza sie po prostu szkolenie majstrowi
wzglednie instruktorowi, ktérego uwaza sie za
zdolniejszego, albo ktory wykazat sie w swo-
jej pracy pomystami racjonalizatorskimi, a ko-
misje metologiczng uwaza sie za cialo raczej
administracyjne.

Instruktor nie moze by¢ wylaczng instancja,
rozstrzygajgca o sposobach szkolenia, albowiem
analiza prac przodownikéw wykazuje, ze czesto
robotnicy sami stwarzajg nowe metody pracy,
ktorych majstrowie albo nie dostrzegajg, albo
nie doceniajg ich znaczenia i szkolg przewaznie
tak, jak ich szkolono.

Osrodki dla realizacji
metody Kowalowa

Z tym lgczy sie ostatni postulat, wynikty
z doswiadczenh Giéwnego Instytutu Pracy,
streszczajacy sie w tym, ze wychodzimy juz
7 burzliwego poczatkowego okresu, w ktorym
dzieki zrywom dyrekcji poszczegdlnych zakia-
dow lub rad zatogowych, wprowadza sie me-
tode Kowalowa w tym lub w innym zakladzie
tej lub innej gatezi przemystu.

Stajemy przed koniecznoscig poréwnywania
wysitkéw i wynikow, uzyskiwanych przez za-
ktady pracy tej samej branzy na wyzszym stop-
niu, anizeli na szczeblu poszczegdlnego zaktadu
przemystowego. Przenoszenie do$wiadczen, po-
czynionych np. w jednym zakladzie przemystu
wetnianego na inne zaklady tegoz przemystu
jest wazne i pozyteczne i prowadzi do dalszego
pogtebienia metody Kowalowa.

Staje sie rzeczg niezbedna koordynacja wy-
sitkow poszczegolnych zaktadéw pracy, stwo-
rzenie instancji, ktéra by uzgadniata te prace,
poréwnywatla ich wyniki, strzegta ich poziomu
naukowego, wykorzystata wszystkie praktycz-
ne wnioski dla realizacji planu szescioletniego.
W Zwigzku Radzieckim zar6éwno centralne za-
rzady, jak i ministerstwa pracujg nieustannie
w tym kierunku, azeby powigzaé prace insty-
tutow naukowo-badawczych z wymaganiami
metody Kowalowa, aby przenosi¢ doswiadcze-
nia poczynione z tg metodg w jednym zakia-
dzie na inne zaklady tej samej branzy. | u nas—
W miare coraz szerszego stosowania tej meto-
dy — wspéipraca centralnych zarzadéw i mi-
nisterstw z instytutami naukowo-badawczymi,
a szczegllnie z Glownym Instytutem Pracy
w kierunku koordynacji prac poszczeg6lnych
przedsiebiorstw nad wprowadzeniem metody
Kowalowa stanie sie rzecza niezbedna.

Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski



NORMOWANIE

ANTONI DABROWA

PRACY

Analiza wskaznikdw wydajnosci pracy

w przemysle wiokienniczym

AGADNIENIE wydajnosci pracy wy-

suniete zostato jako czynnik gwaran-

tujacy realizacje zatozeh planu szescio-

letniego. Fakt ten zobowigzuje nas do

ciagtej analizy osigganych wydajnosci
w celu wyszukiwania rezerw dotychczas nie wy-
korzystanych, rezerw wplywajgcych hamujgco
na wzrost wydajnosci pracy.

W celu osiggniecia na tym odcinku jak naj-
bardziej pozytywnych wynikow nalezy przede
wszystkim ustali¢ wlasciwe wskazniki pozwala-
jace na obiektywng ocene osiggnietych wydaj-
nosci na jednego robotnika czy przepracowang
godzine.

W przemysle widkienniczym, podobnie jak i
w innych przemystach, w wielu zaktadach po-
siadajagcych 2 lub 3 oddzialy produkcyjne to
znaczy przedzalnie, tkalnie i wykonczalnie,
wskaznikiem wydajnosci pracy jest wartosé
produkcji osiggana na 1 przepracowana godzi-
ne czy tez 1 pracownika, wyrazona w cenach
statych.

Praktyka wykazata, ze wskaznik ten w wielu
wypadkach nie spelnia swego zadania, gdyz
warto$¢ produkcji w znacznie wiekszej mierze
zalezy od zmiany surowca wchodzacego do pro-
dukcji danego artykutu niz od iloSci wiozonej
w dany produkt pracy, czyli miedzy wartos-
cig danej produkcji a pracochtonnoscig nie za-
wsze istnieje proporcjonalna zaleznos¢. Czesto
sie zdarza w przemys$le widkienniczym, ze wy-
dajnos¢ liczona w technicznych jednostkach
miary wzrasta, liczona za$ wartosc¢ sipada.

Jedynym wyjSciem z tej sytuacji jest przej-
Scie na miernik wydajnosci w technicznych
jednostkach, to znaczy w watkach na tkalni,
Ivg/nr lub nawet Kg/Nr skretach na przedzal-
ni oraz metrach na wykonczalni.

PrzejScie na analize tych wskaznikéw ma row-
niez te dobrg strone, ze ksztaltowanie sie ich nie
jest zalezne od zmian zachodzacych w prze-
kroju produkowanego asortymentu, a tym sa-
mym sa bardziej poréwnywalne w czasie jak
rébwniez i w poszczeg6linych zakladach. Dodac
réwniez nalezy, ze wartosciowy wskaznik pro-
dukcji wyliczany jest w wartosci produkcji
towaru gotowego, produkcja ktérego nie zawsze

(Artykut dyskusyjni))

jest wprost proporcjonalna do ilosci produkcji
tkanin Rurowych, przy produkcji ktérych za-
trudniona jest znacznie wieksza czes¢ pracow-
nikdw niz przy wyrobie towarow gotowych.

Wyliczenie wskaZnika wydajnosci w technicz-
nych jednostkach miary nie przedstawia trud-
nosci w zakfadach jednowydziatowych.

W omawianym wypadku, jezeli przyjmiemy

P — ilos¢ wyprodukowanych jednostek
C = ilos¢ przepracowanych godzin
W — wydajnos¢ na przepracowang godzine
woéwczas:
C

Jezeli np. produkcja tkalni wyniosta w anali-
zowanym okresie czasu 250 milionow watkow
a dla jej wyprodukowania przepracowano 25
tysiecy godzin, wéwczas wydajno$¢ wynosi:

250.000X100
25.000

W zakladzie jednowydzialowym wydajnosé
w podany sposéb moze by¢ wyliczona na 1 ro-
bcczo-godzine produkcyjna jak rowniez na 1
pracowniko-godzine grupy przemystowe;j.

Jezeli teraz weZmiemy nod uwage zakilad po-
siadajgcy np. przedzalnie i tkalnie, wéwczas
wydajnos¢ w technicznych jednostkach miary
wyliczy¢ mozna oddzielnie i tylko na robot-
nikéw produkcyjnych zatrudnionych w tych od-
dziatach.

Analizoigc w dalszym ciagu wydajnos¢ w
grupie robotnikéw produkcyjnych w przedsie-
biorstwie posiadajgcym przedzalnie i tkalnie
rozpatrzmy przyklad podany na nastepnej
stronie.

10.000 watkow

Z podanego tam zestawienia wskaznikow
wydajnosci wynika, ze np. w miesigcu stycz-
niu podobnie jak w lutym planowana wydaj-
nos$¢ w wartosci zostata przekroczona w grupie
robotnikéw produkcyjnych o 8,2%.

Nasuwa sie pytanie, jak ksztaltuje sie wy-
konanie planowanej wydajnosci na robotnika
produkcyjnego, w calym przedsiebiorstwie, mie-
rzone technicznymi jednostkami produkcji.
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Produkcja \ Tablica 1
St c z e n Lout
oddzial Jedn.ostka y y
miary Planowano Wykonano Planowano Wykonano
Przedzalnia Kg/Nr 4,560.000 4,873.440 4.416,000 4,909,511
Tkalnia watki 1.816,320 1.988,859 1,705,600 1808.545
Warto$¢ produkcji w tys. zt zt 663,950 705,695 64°,000 6'4.391
L[]
Godziny pracy Tablica 2
St c z e n L u
Oddziat Y ty
Planowano Przepracowano Tlanowano Przepracowano
Przedzalnia 95.000 94.000 92.000 91.540
Tkalnia ¢ 176.000 172.300 164,000 155.400
Razem 271,000 266,300 256,000 246.940
Wskazniki wydajnosci - Tablica 3
Styczen Lut
Oddziat Jedr?ostka y % uty % % stos,
miary Planowano  Wykonano Planowano  Wykonano 74
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Przedzalnia Kg/Nr 48.00 51.36 107,0 48,00 53,15 110,7 1035
Tkalnia watki 10.320 12.543 111,8 104'0 11,638 1119 100,8
Grupa przemystowa zt 2,45 2,65 108,2 2,50 2,65 108,2 100,0
Poniewaz niemozliwe jest dodanie ilosci Podstawiajgc do powyzszego wzoru wyniki

produkcji dwoch podanych dzialdw produkcyj-
nych. wskaznik wydajnosci nie moze by¢ wy-
nikiem podzielenia produkcji przez przepra-
cowang ilos¢ godzin pracy, jak to bylo podane
w przyktadzie dotyczgcym zaktadu jednowydzia-
towego.

W omawianym przypadku wzrost wydajnosci
wyliczamy wedlug nastepujgcego wzoru:

a = ilos¢ roboczo - godzin produkcyjnych
przepracowanych przez robotnikdéw pro-
dukcyjnych przedzalni.

ai ilos¢ roboczo - godzin produkcyjnych
przepracowanych przez robotnikGw pro-
dukcyjnych tkalni,

b — % wykonania planowej wydajnosci
na przedzalni,

bi = % wykonania planowanej wydajnosci
na tkalni,

B = % wykonania planowanej wydajnosci

ogotem.

d:b) + (ki ¢ 6i)

a+ b
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ze stycznia i lutego stwierdzi¢ mozemy, ze wy-
dajnos¢ w technicznych jednostkach miary w
poréwnaniu z wydajno$cig planowang ksztat-
tuje sie nastepujaco:

(94.000 107) + (172.300 111,8)
266.300

B— =110,1%

styczen -

(91.540 110,7) + (155.400 111,9)

czyli ze faktycznie jest ona wyzsza od wydaj-
nosci mierzonej z wartoscig produkciji.

Zamiast podanej ilosci godzin pracy, mozna
réwniez operowac iloscig robotnikéw zatrudnio-
nych w poszczegolnych dziatach produkcji.

W analogiczny sposéb obliczy¢ mozemy %
wskaznik wzrostu faktycznej i planowanej wy-
dajnosci pracy, w technicznych jednostkach
miary, w poszczegélnych okresach czasu. Np.
z wyzej podanego zestawienia wynika, ze war-
toSciowa wydajnos¢ na 1 roboczo-godzine pro-
dukcyjng osiggnieta w lutym jest taka sama,
jak wydajnos¢ osiggnieta w styczniu czyli nie
obserwuje sie wzrostu wydajnosci. Faktycznie



zas, w technicznych jednostkach miary, wskaz-
nik wydajnosci ksztaltuje sie nastepujgco.

(91.540 : 103,5) + (155.400 :100,8) " g
246.940

czyli wzrost wydajnosci wynosi 1,8% co dowo-
dzi, ze w przekroju asortymentowym produk-
cji nastgpity zmiany, ktére zmienity wartos¢
produkowanych asortymentéw, a tym samym i
wartosciowy wskaznik wydajnosci pracy.

Analizujgc w dalszym ciagli zagadnienie wy-
dajnosci rozpatrzmy nastepujacy przykiad:

Przedsiebiorstwo sktada sie z dwoéch oddzia-
téw: tkalni A i tkalni B, przy czym tkalnia A
wyposazona jest w nowoczesne krasna automa-
tyczne. W styczniu obydwa oddziaty pracowaty
tylko na jedng zmiane. W lutym tkalnia A zo-
stata uruchomiona na dwie zmiany. Wydajnos¢
w watkach i zatrudnienie w oddziatach ksztat
tuje sie tak, jak to ilustruje tablica 4.

Z danych tablicy 4 wynika, ze w przedsie-
biorstwie ogétem obserwujemy wzrost wydaj-
nosci wynoszacy 2,1%. Fakt ten oceniony be-
dzie pozytywnie, podczas gdy osiggniete w lu-
tym wyniki uwaza¢ nalezy raczej za negatyw-
ne, ze wzgledu na widoczne obnizenie wydajno-
&ci 0 2% na tkalni A oraz 0 2,7% na tkalni B.

Przeprowadzajac powyzsza analize ograniczono
sie tylko do wydajnosci na 1 roboczo-godzine
robotnikéw produkcyjnych. Dotychczas wylicza
sie rowniez wskaznik wydajnosci w wartosci
na 1 pracowniko-godzine grupy przemystowej.
Nie stosuje sie natomiast wyliczenia wskazni-
kéw wydajnosci w technicznych jednostkach
miary na pracownika czy pracowniko-godzine

cownikéw biurowych przeznaczy¢ nalezy na pro-
dukcje przedzalni, a jakg na produkcje tkalni.

Jezeli jednak chcielibySmy okresli¢ w tech-
nicznych jednostkach miary wykonanie plano-
wanego w grupie przemystowej wskaznika wy-
dajnosci lub tez stosunek wydajnosci osiaga-
nych w poszczegolnych okresach, to dla celéw
analitycznych uczyni¢ to mozna w nastepujacy
sposob postugujac sie wskaznikiem udzialu ro-
botnikéw produkcyjnych w grupie przemysto-
wej.

IJ\lp. ilos¢ godzin przepracowanych przez ro-
botnikéw produkcyjnych, na ktére wyliczono
wydajnos¢ w technicznych jednostkach miary,
stanowi w ogélnej ilosci godzin przepracowa-
wanych przez pracownikdw grupy przemysto-
wej (tab. 5).

Jezeli teraz przyjmiemy, ze:

Rp — d¢ planowany udziat robotnikow pro-

dukcyjnych w grupie przemystowe;j

Rf — faktyczny udziat robotnikbw produk-

cyjnych w grupie przemystowej
B --[% wykonania (planowej wydajnos$ci
w grupie produkcyjnej ogotem

BP= % wykonania planowanej wydajnosci
w grupie przemystowej, wowczas o
trzymamy:

Biorgc pod uwage wyzej podane wyniki w
poprzednim przyktadzie wyliczy¢ mozna, ze w
technicznych jednostkach miary planowany
wskaznik wydajnosci na 1 przepracowang go-
dzine ksztaltuje sie nastepujgco:

pracownikow grupy przemystowej. Przyczyna . ; Bp 110,1 « 74,7 _ 1000
powyzszego jest trudno$é okreslenia, jaka czesé styczen — T = e70
pracy np. robotnikdw gospodarczych lub pra- '
Tablica 4
Stvczen L uty % stos. |
Oddziat zatrudnienie wydajno$é zatrudnienie | wydajnosé 5:3
1 2 3 4 i 5 6
Tkalnia A 450 15,000 800 14,700 98,0
Tkalnia i 500 11,000 500 10,700 97,3
12,895 1.300 13161 102,1
Razem 950 .
Tablica 5
S y ¢ z e nh L ult vy % stos,
Planowano Wykonano % Planowano Wykonano "o 6:3
7
~T~ 2 3 4 5 6
75,3% 74,7% 99,2 75,4% 77.3% 102,5 10\5
’ 0 [l s
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1115 « 77,3
luty BP — e 114,3%
75,4
Poréwnujac wydajnosci osiggniete w a-

nalizowanym czasie stwierdzi¢ mozna, ze przy
wzroscie wydajnosci na 1 roboczo-godzine pro-
dukcyjng wynoszacym 1,8%, wydajnos¢ na 1
przepracowang godzine grupy (przemystowej
w lutym w poréwnaniu ze styczniem daje:

10,8 : 77,3

czyli wzrost wydajnosci wynosi w danym wy-
padku 5,3%

Przeprowadzona wyzej analiza pozwala nam
przejS¢ w naszych badaniach statystycznych
\ ocenie osigganych i planowanych wydajno-
Sci z wskaznikéw warto$ciowych na wskazni-
ki wyliczone w technicznych jednostkach mia-
iv, co w duzym stopniu pozwala na Scislejszg
I(()gene istniejgcej sytuacji i faktycznych wyni-

W. i

Nalezy jednak stwierdzi¢, ze ocena wynikow
jest tylko czescig analizy i nie wyczerpuje ca-
tosci zagadnienia. Dlatego tez w dalszym cia-
gu dazac do pogiebienia zagadnienia wydaj-
nosci powinno sie przeanalizowa¢ czynniki
wplywajace na jej ksztaltowanie sie.

Zasadniczym czynnikiem, ktéry nalezy brac
w danym wypadku pod uwage jest wzrost
kwalifikacji zatrudnionych w przedsiebiorstwie
pracownikbw oraz usprawnienie maszyn i
procesu technicznego. Ponadto wzrost wydaj-
nosci jest wynikiem usprawnien organizacyj-
nych, technicznych, porzadkowych itp.

Analizujgc zagadnienie nalezy zaznaczy¢, ze
porbwnawcza analiza ta moze by¢ stosowana
dla poszczegolnych zakladéw posiadajgcych
zblizone warunki produkcyjne jak park' ma-
szynowy oraz przekréj produkowanego asor-
tymentu.

Analiza ta winna mie¢ za zadanie nie tylko
stwierdzenie, jak ksztaltujg sie osiggane wyni-
ki na poszczegblnych odcinkach i poréwny-
wanie tych osiggnieé, lecz rébwniez, co jest bar-
dzo wazne, okresla¢, w jakim stopniu obser-
wowany wynik wplynat na ksztaltowanie sie
ogolnej wydajnosci na 1 roboczo-godzine ro-
botnikow produkcyjnych.

Analizujac np. wydajnos¢ na 1 maszyno-go-
dzine wezmy pod uwage dla przyktadu krosno
tkackie.

Ze sprawozdania dotyczacego uruchomienia
parku maszynowego i wydajnosci maszyn wy-
nika, ze wydajnos¢ na 1 krosno-godzine net-
to wynosi: w styczniu — 5.650 watkéw; w
lutym — 5.830 watkdw — czyli wzrost wy-
dajnosci wynosi 3,2%.

Stopien wzrostu wydajnosci pracy na 1 ro-
boczo-godzine robotnikéw produkcyjnych zale-
ze¢ bedzie w danym wypadku od ilosci

robotnikéw produkcyjnych przypadajgcych na
1 krosno, a doktadnie od stosunku istniejgcego
miedzy iloscia przepracowanych efektywnie
krosno-godzin, a iloScig godzin przepracowa-
nych krosno-godzin n ilosci przepracowanych

Na podstawie danych statystycznych stwier-
dzono, ze przy podanej wyzej wydajnosci na
1 krosno-godzine przepracowano:

‘ styczen luty
krosno-godzin 150.000 130 000
rob. godz. prod. 180.000 172.000

% stosunek 83,3 75 6

Przyjmujac nastepnie, ze:
Wk  wydajnos¢ na 1 przepracowang krosno-
godzine w analizowanym okresie czasu,
Wep - wydajnos¢ na 1 przepracowang kros-
no godzine w okresie poprzedzajacym analizo-
wany okres czasu,
Ps procentowy stosunek ilosci przepracowa-
nych krosno-godzin do ilosci przepracowanych
godzin robotnikdéw produkcyjnych w analizowa-
nym okresie czasu,
Psg  procentowy stosunek ilosci przepraco-
wanych krosno-godzin do iloSci przepracowa-
nréh godzin robotnikéw produkcyjnych w okre-
sie poprzedzajgcym analizowany okres czasu,
Ww = wzrost wydajnosci na 1 roboczo-godzi-
ne otrzymamy:

Wv e — - . 100

czyli przy obserwowanej wydajnosci na 1 kros-
no-godzineg wydajnos¢ na 1 roboczo-godzine
robotnikéw produkcyjnych wynosi w lutym w
rp})_oréwnaniu z wydajnoscig osiaggnietg w stycz-
iu :

5.830 . 75,6
. 100 — 93,7%

Wio =
5.650 . 83,3
Z powyzszego zestawienia wynika, ze mimo
obserwowanego wzrostu wydajnosci na 1 kros-
no-godzine wydajno$¢ na 1 roboczo-godzine ro-
botnikbw produkcyjnych spadta wskutek zwie-
kszenia ilosci godzin przepracowanych przez
tych robotnikbw w wyzszym stopniu, niz wzros-
ta ilos¢ przepracowanych krosno-godzin.

Do tych isamych wynikow dojdziemy przyj-
mujac :
Pw — procentowy stosunek wydajnosci w ana-
'izowanym okresie czasu do wydajnosci osigga-
nej w okresie poprzedzajacym okres analizo-
wany,
lg procentowy stosunek ilosci przepraco-
wanych krosno-godzin do godzin przepracowa-
nych przez robotnikéw produkcyjnych w okre-
sie analizowanym do okresu poprzedzajgcego
okres analizowany,
wowczas:

Pw . Ps
ww = -
Psp



lub

Pw . Pg
Ww --
100
uzyli
103,2 . 75,6
Ww -- 93,7%
83,3
lub
103,2 . 90,8
Ww = = 93,7%
'100

Z przeprowadzanej analizy wynika, ze im
wyzszy jest stosunek ilosci przepracowanych
Krosmo-godzin do iloSci przepracowanych robot'
niko-godzin tym wiekszy jest wptyw wydajnosci

maszyny na wydajno$¢ na 1 godzine robotni-
kéw produkcyjnych.

Zwiekszenie produkcji nastgpi¢ moze, oprocz
omawianego juz wzrostu wydajnosci na 1
maszyno-godzine, w. wyniku zmniejszenia ilosci
maszyno-godzin postojowych lub zwiekszenia
uruchomienia parku maszynowego lub tez
wspoiczynnika zmianowosci.

Analiza wydajnosci na 1 roboezo-godzine u-
wzgledni¢ powinna wskaznik ilosci robotnikéw
produkcyjnych przypadajacych na 1 maszyne
zasadniczo, wspotczynnik obstugi maszyn, pro-
cent niobecnosci i procent opftaconych roboczo-
godzin postojowych.

Antoni Dabrowa

O RGATECHNIK A

Doceniajgc znaczenie zagadnien orgatechniki w naszej gospodarce narodowej poczgwszy
od niniejszego numeru ,Ekonomiki i Organizacji Pracy" wprowadzamy staty dziat pod po-
wyzszym tytutem. Sprawy orgatechniki byly juz dotychczas poruszane fragmentarycznie na
tamach naszego miesiecznika. Otwierajgc staty dziat orgatechniki prosimy zajmujacych sie

zagadnieniem z tego zakresu o nadsylanie materiatéw, opracowan,

nych itp.

artykutow  dyskusyj-
(Redakcja)

G P. JEWSTIGNIEJEW i B, M. DROZDOW

Maszyny do liczenia

W niniejszym numerze zamieszczamy tlumaczenie
Il rozdzialu ksigzki radzieckich autoréw — Jewstig-
niejewa i Drozdowa, traktujgcej o organizacji zmecha-
nizowanego obrachunku. Sprawa usprawnienia prac
kalkulacyjnych i obrachunkowych ma niezmiernie
n>azne znaczenie dla gospodarki planowe;.

Kapitalizm ktadzie gtéwny nacisk na obrachunek
zyskéw i zajmuje sie przede wszystkim czynnikami
sP'rzyjajgcymi tworzeniu sie zysku.

Socjalistyczny obrachunek zorganizowany w oparciu
0 szerokie zastosowanie maszyn i wyszkolonych spe-
cjalistbw — stoi na strazy wiasnosci socjalistycznej,
lest wyjsciowg baza dla planowania i $rodkiem Jcon-
treli wstepnej i wynikowej wykonania planu.

Jozef Stalin méwi: — ,..zadna praca panstwowa,
zadna praca planowania nie jest do pomy$lenia bez
g:rlg)widlowego obrachunku“. (Stalin, Pisma, t. VI str.

W zaleznosci od rodzaju prac i stopnia ich pilnosci
stosowane sg rézne rodzaje maszyn liczacych — ma-

szyny matematyczne, maszyny powszechnego uzytku
(arytmometry, maszyny sumujgce, maszyny kalkula-
cyjne).

Typowymi pracami obrachunkowymi sg prace zwig-
zane z obliczeniami dla planu techniczno-produkcyjno-
finansowego. Nieodzownym warunkiem wykonania
prostych, masowych prac obrachunkowych jest duza
wydajno$¢, mozliwa do osiggniecia przy wihasciwym,
peinym wykorzystaniu maszyn do liczenia.

Podstawa do zastosowania maszyny do liczenia jest
podziat pracy, uzywany przy recznej technice. Czyn-
nikami jakie przemawiajg za wprowadzeniem maszyny
sg stosunkowo niski koszt do nabycia i eksploatacji
oraz tatwa obstuga. Warunkom tym odpowiada aryt-
mometr i inne proste maszyny do liczenia.

Arytmometr jest najbardziej rozpowszechniong ma-
szyng do liczenia prostg, tatwg do obstugi i tania.

Pierwszy arytmémetr skonstruowat petersburski in-
zynier Odhner.
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Arytmometry marki ,Bruswig®, ,Triumphator” i in-
ne — skonstruowane sa na zasadach arytmometru
Odhnera. Ulepszenia jakie wprowadzono do niektérych
modeli — klawiszowe ustawianie liczb zamiast reczne-
go, elektryczny naped zamiast recznego — nie zmie-
niajg zasady konstrukcji arytmometru Odhnera.

Wydajnos¢ pracy na dzwigniowym arytmometrze w
poréwnaniu z pracg na liczydtach jest wieksza — o 300
do 350% przy mnozeniu; o 375 do 300% przy dzieleniu;
0 70 do 75% przy odejmowaniu i o 60 do 65% przy do-
dawaniu.

Wydajnos¢ pracy klawiszowych arytmometrow nie-
wiele wyzsza przy mnozeniu i dzieleniu, znacznie prze-
wyzsza wydajnos¢ arytmometréw dzwigniowych na
odcinku odejmowania i dodawania.

Brak u nas literatury technicznej w dziedzinie ma-
szyn liczacych, brak popularnych opracowan zasad
pracy na maszynach do Liczenia, brak przeszkolonych
kadr operatoréw i mechanikéw, nieumiejetne postugi-
wanie sie maszynami, powodujgce ciggte uszkodzenia
maszyn i bledy w pracach, niedostateczna konserwa-
cja, — oto przyczyny diugich przestojéow i powaznych
strat, oto zrédta wypadkow zejscie z rytmu prac nad
wykonaniem planu.

Opracowanie ttumaczenia |1l rozdzialu ksigzki Jew-
stigniejewa 'i Drozdowa jest aktualne przede wszyst-
kim — ze wzgledu na to, ze arytmometr i petnoklawi-
szowa poOtautomatyczna maszyna liczaca, sg to maszy-
ny powszechnie uzywane w masowych pracach obra-
chunkowych.

Arytmometr ,Feliks*

rytmometry obu typéw — dzwigniowego

i klawiszowego, maja za gtéwne zadanie wyko-

nywanie dziatan arytmetycznych mnozenia i dzie-

lenia. Ponadto na klawiszowych arytmometrach

, mozna wykonywa¢ dodawanie i odejmowanie
z dostatecznie duzg wydajnoscig*.

Ze wzgledu na swoje mozliwosci pracy obydwa typy
arytmometrow najlepiej nadajg sie do robd6t oblicze-
niowych niewielkich rozmiaréw. Dlatego arytmometry
uzywane sg gtdwnie przy recznym systemie obrachun-
ku, a bardzo rzadko — przy obliczeniach w wiekszej
skali. Typowymi okazami radzieckich maszyn tego ro-
dzaju sg: arytmometr dzwigniowy ,Feliks® i klawiszo-
wy arytmometr ,WK-2".

Zasady pracy na arytmometrze

Na ustawiajgcych dzwigniach sktadamy liczbe wyj-
$ciowa (sktadnik), jeden z czynnikéw, odjemng, odjem-
nik albo dzielnik zaleznie od dokonywanego dziatania
i stosowanej metody pracy, nastepnie jednym obrotem
korbki przenosimy te liczbe do licznika wynikowego,
gdzie po dokonaniu odpowiednich operacji w zaleznosci
od charakteru arytmetycznego dziatania otrzymujemy:
sume przy dodawaniu, iloczyn przy mnozeniu, réznice
przy odejmowaniu, reszte przy dzieleniu liczb, nie
dzielgcych sie bez reszty.

W liczniku obrotéw otrzymujemy drugi czynnik przy
mnozeniu albo iloraz przy dzieleniu.

* Niniejszy artykut stanowi tlumaczenie |Ill rozdziatu
ksigzki pt. ,Organizacja zmechanizowanego obrachunku“, kté_
rej autorami sg G. P. Jewstigniejew i B. M. Drozdéw — wy-
danej przez ,Gostfinizdat" w Moskwie w roku 1949. Publiko-
wany w tym numerze rozdziat traktuje o arytmometrach
dzwigniowych i klawiszowych znanych w Zwigzku Radziec-
kim pod typowymi nazwami ,Feliks* i WK-2; o p6tautoma-
tycznej petnoklawtiszowej maszynie do liczenia, wystepujacej
w Zwigzku Radzieckim pod symbolem KSM; i o automatycz-
nych maszynach do liczenia, ktére nazywane sg u nas row-
niez maszynami kalkulacyjnymi. Ttumaczenie Michata Pan-

kiewicza (Redakcja).
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Dodawanie na arytmometrze wymaga nastepujagcego
porzadku operacji: pierwszy skiladnik sktadamy na
ustawiajgcych dzwigniach i przenosimy go do wyniko-
wego licznika. P6zniej kasujemy ustawiajgce dzwignie
przez odprowadzenie kasujgcej listewki w lewo i prze-
krecenie korbki na 1/4 obrotu. Nastepnie skiadamy
drugi sktadnik i te operacje powtarzamy do ostatniego
sktadnika wigcznie. W wynikowym liczniku nastepuje
dodawanie, a w liczniku obrotow — obliczenie iloSci
sktadnikéw (maksimum 9). Po skres$leniu sumy, jezeli
to jest potrzebne, kasuje sie liczniki obrotem kasuja-
cej nakretki od siebie.

Dodawanie cyfr, r6znigcych sie rzedem wielkos$ci oraz
cyfr dziesietnych, odbywa sie w tym samym porzadku
ze szczegb6lnym zwréceniem uwagi na rzedy wielkosci
przy sktadaniu i skreslaniu cyfr. Wykorzystanie suwa-
kéw sygnatowych utatwia dokonywanie dziatania.

Mnozenie rozpoczynamy od ztozenia na dZzwigni jed-
nego z czynnikbw — mnoznej,, ktéry nastepnie doda-
jemy tyle razy, ile jedynek zawiera liczba mnoznika,
wéwczas w wynikowym liczniku otrzymamy iloczyn,
a w liczniku obrotow — mnoznik.

Licznik obrotéw nie przekazuje dziesigtkbw, co
upraszcza konstrukcje maszyny. Zamiast mechanizmu
przekazywania dziesigtk6w cata karetka arytmometru,
w ktérej znajdujg sie liczniki, jest tak skonstruowana,
ze moze przesuwaé sie w stosunku do ustawiajgcych
dzwigni, to jest licznik z rzedem dziesiagtkéw, setek,
tysiecy i wyzej moze byé ustawiony w pozycji pra-
cujacej razem z rzedem jednos$ci ustawiajacych dzwigni.

W ten sposéb przemnozenie mnoznej, np. przez 30,
zostaje wykonane nie 30 obrotami, a tylko 3 i przesu-
nieciem karetki na jeden rzad w prawo, to jest do rze-
du dziesigtkdw. Przesuniecia karetki dokonuje sie przez
naci$niecie dzwigni przesuwajgcej karetke.

Dla odejmowania przekrecamy korbke w odwrotnym
kierunku (patrz strzatki Ni 11 na gérnym wierzchotku
maszyny rys. 1). Porzadek wykonania dziatania jest
nastepujacy: na poczatku przenosimy do wynikowego
licznika odjemng, nastepnie dokonujemy odejmowania,
przekrecajac korbke w odwrotnym kierunku i tym sa-
mym zabieramy odjemnik z licznika wynikowego, kt6-
ry wéwczas wykaze réznice.

Dzielenie na arytmometrze dokonuje sie na drodze
kolejnego odejmowania dzielnika od dzielnej. Porzadek
dziatania jest nastepujacy: przenosimy dzielng do licz-
nika wynikowego. W liczniku obrotéw kasujemy je-
dynke. Na ustawiajgcych dzwigniach sktadamy dziel-
nik. Podprowadzamy karetke tak, azeby wyzsze rzedy
dzielnej znalazly sie pod wyzszymi rzedami dzielnika
(ustalonego na dzwigniach) i azeby mozna byto odejmo-
wacé dzielnik od dzielnej i otrzymac¢ w liczniku wyniko-
wym rezultat. Przekrecajgc korbke do siebie, dokonu-
jemy kolejno odejmowania dzielnika od dzielnej, az
do momentu otrzymania reszty. Jezeli dokonamy nie-
potrzebnego obrotu korbka, to w wyzszych rzedach
licznika wynikowego zamiast zer ukazg sie dziewigtki
i zadzwoni dzwonek. W takich wypadkach nalezy do-
kona¢ korygujacego (odwrotnego) obrotu korbki. Ka-
retke za$ ustawiamy w pozycji, umozliwiajgcej odej-
mowanie dzielnika z reszty w liczniku wynikowym
i kontynuujemy dzielenie. Po zakohczeniu dzielenia
otrzymujemy w liczniku obrotéw iloraz (czerwonymi
cyframi), a w liczniku wynikowym — zera (jezeli licz-
ba jest podzielona bez reszty).

Charakterystyka zasadniczych
mechanizméw maszyny

Arytmometr dzwigniowy * ,Feliks“ posiada 4 zasad-
nicze mechanizmy: (1) ustawiajacy (odnerowskie koto
tarczowe), (2) mechanizm obliczajacy, ktéry obejmuje
licznik wynikowy z przekazywaniem dziesigtkéw i licz-
nik obrotéw (3) mechanizm transportowy i (4) mecha-
nizm uruchamiajgcy maszyne.



Poza wymienionymi czterema mechanizmami maszy-
na posiada takze urzadzenia kontrolujgce, sygnalizu-
jace i pomocnicze, jak dzwonek, zamkniecie ustawiajg-
cych dzwigni, listewke kasujgca itp.

Na schematyzowanym przyktadzie rozpatrzymy prace
i wspotdziatanie zasadniczych mechanizméw maszyny
(rys. 2). ' o

Ustawiajgcy mechanizm ma za zadanie ustawienie w
maszynie iiczoy wyjSciowej przy pomocy zebatycn Ko-
lek o liczbie zebéw réwnej cylrowym znaKom liczny.
Kazdy rzad ustawiajgcego mechanizmu jest wiasciw.e
agregatem, sktadajgcym sie z kota tarczowego (1), hzie-
wieciu wysuwamycn zebow (2), dwoch dziesigtkowych
zZeoow i ustawiajgcego kétka z dzwignia (4).

bworznie wysuwainycn zebéw mieszczg sie w row-
kacn koia tarczowego i moga sie poruszac w kierunku
promienia, a palce (5) znajdujg sie w dwupromiem-
stym wyztobieniu, ustawiajacego pierscienia (6). Pizy
obrocie pierscienia w stosunKU do kota tarczowego ze-
by wysuwaja sie i w zaleznosci od wielkosci kata obro-
tu moze byc wysunietych od jednego do dziesieciu ze-
bow.

Ustawi¢ cytre na arytmometrze oznacza to przez ob-
rét pierScienia ustawiajacego uformowac kotko zgbaie
z liczbg zebdéw, réwng danej cyfrze. Wielocyfrowe licz-
by ustawia sie przy pomocy kilku pierscieni. Maksy-
malna pojemnos$¢ ustawiajgcego mechanizmu wynosi
dziewie¢ znakéw-rzedéw, tj. dziewieciocyfrowg liczbe.

W skiad ustawiajgcego mechanizmu wchodzi 13 koi
tarczowych, zmontowanych w jeden beben, w ktérym
ustawiajgce kota tarczowe sg osadzone na osi z prze-
tyczkg Cztery ostatnie lewe kota tarczowe me posia-
dajg ani ustawiajgcych pierécieni, ani wysuwalnych
zebéw. Stluzg one jedynie dla przekazywania dziesigt-
kéw. Jezeli przekreci sie beben z zebami, znajdujacymi
sie w wysunietej pozycji, to one przy pomocy posred-
nich koétek zebatych spowodujag dziatanie cyfrowych
ko6t licznika wynikowego.

Obliczajgcy mechanizm. Na licznik wynikowy skta-
daja sie cyfrowe kota (9), zastawki przytrzymujgace cy-
frowe kota (10) i kasujaca nakretka z osig (11 i 12).
W normalnej pozycji cyfrowe kota swobodnie kreca
sie na osi. Obroty bebna z wysunietymi zebami powo-
duja ruch cyfrowych koét, na ktérych odbywa sie pod-
liczanie wynikéw. Kazda cyfrowa jedynka odpowiada
jednej dziesiagtej obrotu cyfrowego kota. Zatrzymanie
cyfrowych két w okreslonej pozycji i absorbacja sit
inercji przy szybkiej robocie jest dokonywana za po-
$rednictwem hamujacych zastawek (10).

W maszynie znajduje sie trzyna-
Scie cyfrowych ko6t i one okreslaja
pojemno$é¢ licznika  wynikowego.
Unormowanie cyfrowego kota, tj.
sprowadzenie go do zera, osigga sie
sposobem przedstawionym ponizej.

Cyfrowe koto jest wydrgzone we-
wnatrz a o$, na ktérej w czasie li-
czenia jest ono osadzone posiada
kotek (13). W normalnej pozycji ko-
ta cyfrowego przy obrocie kotek
przechodzi swobodnie przez jego
otwor.

Przy obrocie za$ kasujacej na-
kretki dzieki mimosrodowi o0$ licz-
nika ulega pewnemu przesunieciu,
a jej kotek (13) zazebia sie o cyfro-
we koto (14). Przekrecenie kasuja-
cej nakretki powoduje ruch obroto-
wy osi i w konsekwencji ruch cy-
frowego kota, ktére obraca sie do-
poéki robocza ptaszczyzna nakretki
znajduje sie na wielkim promieniu
mimos$rodu. Po przej$ciu nakretki
na maly promien mimos$rodu naste-
puje roztaczenie osi z cyfrowym ko-
tem, co odpowiada zerowemu poto-
zeniu cyfrowego kota.

Rys. 1. Arytmometr ,Feliks"”

X __ Ustawiajgca dzwignia, 2 — Korbka. 3 — DzZwignia
kasujgca listewki. 4 — Wynikowy licznik. 5 — Kasujgca
nakretka wynikowego licznika. 6— Licznik obrotéw. 7 —
Kasujgca nakretka licznika obrotow. 8 — Strzatka - wskaz-
nik kolumny rzedéw. 9 — Suwaki sygnatowe. 10 — DzZwig-
nia -przesuwania karetki. 11 -  Strzatki - wskaznik dzia-
tania.

Kiedy cyfrowe koto dokona petnego obrotu, tj. kiedy
naliczy caly dziesigtek, woéwczas przekazuje go do
wyzszego rzedu przy pomocy mechanizmu przekazujg-
cego dziesigtki (przy odejmowaniu i dzieleniu zachodzi
proces odwrotny pozyczania dziesigtkow).

Mechanizm przekazywania dziesigtkow skiada s.e
z mtoteczka-zastawki dziesigtkowej — (1), majgcego ro-
bocze-$ciecie — (2) — dziesigtkowego zeba kota cy ro-
weg0 _ (3); dwdch dziesigtkowych zeboéw kota tar-
czowego bebna — (4) i rowk6éw normujgcych ruchy
mtoteczkéw (5). ,

Po nagromadzeniu w cyfrowym kole petnego dzie-
sigtka albo przy odejmowaniu wiekszej liczby od
mniejszej, dziesigtkowy zab cyfrowego kota podnosi
mioteczek w gore. Mioteczek ustawia sie na drodze ru-
chu dziesigtkowego zeba. Robocze $ciecie mioteczka
zmusza dziesigtkowy zab bebna do wejScia w zazebie-
nie z posrednim koétkiem (8 — patrz rys. 3) aw kem-
obrécenia go o jeden zab tj. do dodania, albo odwrot-
nie, odjecia jednej jedynki. Przekazywanie (albo za-
bieranie) dziesigtkéw jest oddzielone w czasie od pro-
cesu zwyktego obrachunku i nastepuje po jego doko-
naniu. W réznych rzedach licznika przekazanie dzie-

"7 ?2T

Rys. 2. Schemat arytmometru
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sigtkbw nastepuje w réznym Czasie. Dziatanie mecha-
nizmu przekazywania dziesigtkbw zawsze zaczyna sie
od nizszych rzedéw i w takiej samej kolejnosci naste-
puje powr6t do normalnego potozenia (opuszczenie)
mtoteczkéw. Dlatego tez dziesigtkowe zeby i rowki
normujace ruch mioteczk6w sg rozmieszczone na beb-
nie w linii spiralnej.

Mechanizm licznika obrotéw skiada sie z 8 cyfrowych
k6ot (16 — patrz rys. 2) z 18 cyfrowymi znakami na fi-
browej obwodce, kasujgcej nakretki z osia (17 i 18)
i przesuwacza osadzonego ekscentrycznie na osi. Przy
kazdym obrocie ustawiajgcego bebna przesuwacz obra-
ca cyfrowe koto o jeden zgb, tj. na jednag jedynke, do-
datnig lub ujemna, w zaleznos$ci od kierunku obrotu
bebna.

Pojemnos$¢ licznika obrotéw réwna sie oSmiu rze-
dom czyli liczbie cyfrowych két w liczniku. Zasady
utrwalania i kasowania cyfrowych kot w "liczniku obro-
tow sg analogiczne do zasad pracy w liczniku wyni-
kowym.

Transportowy mechanizm. Przesuniecia licznikow
w stosunku do ustawiajgcego mechanizmu dokonuje sie
za posrednictwem transportowego mechanizmu, ktéry
sktada sie z trzech chwytek, jednej umacniajacej (20)
i dwoch zastawiajgcych (21), tzw. zebatej listewki (22)
ztozonej dzwigni (23) i dwéch sprezyn (24) i (25).

Chwytki sg umieszczone na karetce razem z liczni-
kami, a listewka — na postumencie. W normalnej po-
zycji chwytka umacniajgca zazebia sie o zebatg li-
stewke. Ztozona dzwignia po nacisnieciu zaczepia swo-
ja robocza ptaszczyzng o palec, unosi jg w goére i wy-
prowadza z zazebienia zebatej listewki. Karetka w tym
czasie przesuwa sie o jeden skok, poniewaz ziozona
dzwignia podnoszac umacniajgcg chwytke powoduje
opadniecie na zebata listewke jednej z zastawek. Je-
zeli jednak ztozong dzwignie zatrzymamy w gérnej po-
zycji, to zadna z chwytek nie zazebi sie o zebatg li-
stewke i woéwczas karetke swobodnie przesuwamy na
pozadang ilo$¢ skokéw.

Mechanizm urzadzenia uruchamiajgcego sktada sie
z ragczki (28) i dwoch trybow (29) i (30). Jeden tryb
jest osadzony na dzwigni, potaczonej z raczka, a dru-
gi — na osi ustawiajagcej bebna. Raczka nadaje ruch
obrotowy trybom, ktére z kolei powodujg ruch obro-
towy bebna maszyny. O$ bebna za posrednictwem po-
pychajacego precika uruchamia licznik obrotéw i pu-
szcza w ruch licznik wynikowy przy pomocy rucho-
mych zebdédw ustawiajacego mechanizmu (2) i posred-
nich kotek zebatych (8).

Do kontrolujgcych urzadzen arytmometru ,Feliks®
zaliczamy mechanizm unieruchamiajgcy ustawiajgce
pierScienie w czasie obracania sie korbki. Tworzg go
zamykajaca listewka (31) naciskajaca ptytka (32) ze
sprezyna (33), dwa kotki ze sprezynami (34 i 35) i spre-
zyny (36). W wyjsciowej pozycji maszyny kotek (35),
znajdujgcy sie w zagtebieniu wspornika, naciska na
stykajacy sie z nim drugi kotek (34), ktéry naciskajac
z kolei na ptytke (32), ustawia zaporowga zebata listew-
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ke w pozycji, przy ktérej wyztobienia zebatki (37) od-
powiada¢ beda zebom ustawiajacych pierscieni, na
skutek czego ustawiajgce pierScienie moga sie swo-
bodnie obraca¢. Jezeli przekrecimy korbke albo kotek
(35) wyprowadzimy kotek z zagtebienia wspornika, to
zamykajgca listewka pod dziataniem swojej sprezyny
(39) zaczepi swoimi zebami o umacniajgce zeby usta-
wiajgcych pierscieni i unieruchomi je.

Do pomocniczych urzadzen arytmometru nalezy u-
rzadzenie do kasowania ustawiajacych dzwigni (4).
Kasowanie ustawiajgcych dzZzwigni przy pomocy dZzwi-
gni kasujacej (3, rys. 1) i obrécenia korbki na 1/4 ob-
rotu jest mozliwe jedynie w wypadku, kiedy ustawia-
jace pierscienie w momencie obracania korbki, sa
otwarte. To sie osigga przez naci$niecie naciskajacej
ptytki (32) kasujaca dzwignia (3) a nie kotkiem' (35)
korbki. Otwarte i swobodnie obracajgce sie pierscie-
nie ustawiajgce przy obréceniu bebna na 1/4 obrotu
zahaczaja dzwigniami o zeby kasujacego grzebienia
i wracajg do wyjSciowej pozycji.

Sygnalizujgce urzgdzenia — dzwonek skilada sie
z talerzyka i uderzajacego mioteczka (6i 7, rys. 3), po-
taczonego z miotkiem do przekazywania dziesigtkéw
albo umacniajaca chwytka wyzszego rzedu licznika
wynikowego, w taki sposéb, azeby przechodzenie cy-
frowego kotka wyzszego rzedu przez pozycje zerowa
wywotywato zawsze uderzenie miotka w talerzyk.
Spos6b przekazywania ruchu w tym wypadku jest ta-
ki sam, jak przy przekazywaniu dziesigtkow.

Metody i sposoby pracy na arytmometrze

Wiekszo$¢ obliczeniowych prac na arytmometrze
mozna wykonywaé réznymi sposobami i metodami.
Od wtasciwego wyboru metod pracy, jak réwniez od
szybkosci i precyzji wykonania poszczegéinych opera-
cji zaleza wydajnos¢ i jakos¢ pracy operatora.

Podczas pracy na arytmometrze nalezy pamietaé,
ze kazde dziatanie arytmetyczne winno by¢ wykona-
ne jednotypowym roboczym sposobem przy minimal-
nej ilosci obrotéw korbki i przesunie¢ karetki.

Na tej zasadzie musi opiera¢ sie ulepszenie spo-
sob6éw i metod pracy.

Zasadnicze robocze sposoby i metody pracy na aryt-
mometrze pozostaja bez zmiany, niezaleznie od modelu,
marki i roku fabrykacji maszyny.

Wyijsciowa pozycja maszyny. Przed rozpoczeciem
pracy nalezy maszyne odpowiednio nastawi¢. W tym
celu nalezy arytmometr ustawi¢ tak, azeby kotek korb-
ki znalazt sie w zagtebieniu wspornika, ustawiajgce
dZzwignie byly skasowane, chwytki opuszczone, a ka-
retka zajmowata miejsce w lewej czesci pierwszego
rzedu.

Mnozenie skroconym sposobem w wypadkach, kie-
dy czynniki m.ajg rézng liczbe znakéw albo rézng
sume cyfr. Na przyktad:

5435 x 45 = 244,575, 34 x 4,635 == 157,590;
13 x 64 = 832

Bierzemy w charakterze mnoznej i skfadamy na
dzwigniach liczbe, majacag wiekszg ilos¢ znakéw albo
wiekszg sume cyfr, co powoduje mniejsza liczbe obro-
tow korbki i przesunieé¢ karetki. W pierwszym przy-
ktadzie mnoznag bedzie 5,435, w drugim — 4635 i w
trzecim — 64.

Mnozenie metoda kolejnosci dodatnich i ujemnych
obrotéw. Mnozenie mnoznej przez cyfry 6, 7, 8i 9
mnoznika odbywa sie nie przez 6, 7, 8 czy 9 dodatnich
obrotéw korbki, a przez pomnozenie na jedynke wyz-
szego rzedu, to jest na 10 i nastepnie 4, 3, 2 lub jed-
norazowego odejmowania (ujemnych obrotéw) w da-
nym rzedzie. W ten spos6b zamiast 6—9 obrotéw kor-
bki mnozenie wykonujemy 2~ 5 obrotami i jednym
przesunieciem karetki. Na przykiad: 25 x 39 = 975
54 x 98 = 5.292; 35 x 92 = 3.220. W pierwszym wy-
padku mnozymy 25 przez 40 i odejmujemy raz w rze-
dzie jednosci. W drugim wypadku mnozymy 54 przez
100 i odejmujemy 2 razy w rzedzie jednosci. W trze-
cim wypadku mnozymy 35 przez 100, odejmujemy raz
jeden w rzedzie dziesigtkéw i nastepnie w rzedzie jed-
nosci mnozymy znowu przez 2.

Zastosowanie tego sposobu skraca czas dzialania
przecietnie na 12 sekundy dla jednego rzedu.



Mnozenie przez seryjny mnoznik. Jezeli jeden
z czynnikéw powtarza sie np. 24 x 25 = 600; 23 Xx
x 25 = 875; to powtarzajaca sie liczbe (czynnik) nie-
zaleznie od ilosci znakéw i sumy cyfr traktujemy ja-
ko mnozna i skladamy na dzwigniach.

Mnozenie przez pierwszy mnoznik odbywa sie zwy-
ktym sposobem. Po skresleniu z licznika iloczynu nie
kasujemy licznik6w i ustawiajgcych dzwigni. Dla
otrzymania drugiego iloczynu doprowadzamy przy po-
mocy dodatnich i ujemnych obrotéw korbki do uka-
zania sie w liczniku obrotéw drugiego mnoznika za-
miast pierwszego, a w liczniku wynikowym otrzyma-
my woéwczas drugi poszukiwany iloczyn. Po skresleniu
drugiego iloczynu powtarzamy opisany sposéb dziata-
nia w stosunku do trzeciego mnoznika itd. Zastosowa-
nie wymienionego sposobu skraca czas obliczeniowego
dziatania o 1,7 sekundy w kazdym rzedzie mnoznej dla
liczb o $redniej ilosci cyfr.

Kolejne mnozenie kilku czynnikéw. Arytmetyczne
dziatania analogiczne do przykitadu w spos6b naste-
pujacy;

25 x 21 x 16 x 5 x 45 = 1189000 sg wykonane w
spos6b nastepujacy:

Po przemnozeniu pierwszej pary czynnikéw (25 x
x 21 = 525) otrzymany iloczyn (525) przenosimy na
ustawiajace dzwignie. Obrotem korbki na ,minus”
sprawdzamy dokfadno$¢ sktadu na dzZzwigniach, kasu-
jac jednoczes$nie licznik wynikowy. Licznik obrotéw
kasuje sie nakretkg. Ustalong na dzwigniach liczbe
(pierwszy iloczyn) mnozymy przez trzeci czynnik (16)
i kontynuujemy procedure mnozenia.

Sposéb kolejnego mnozenia zapewnia wielkg do-
ktadnos$¢ wyliczen oraz ‘chroni przed omytkami, wyni-
kajacymi z nieprawidlowego ustawienia liczb.

Dzielenie metodg mnozenia dzielnej przez odwrot- '

ng wielkos¢ dzielnika. W wypadkach, kiedy dzielni-
kiem jest liczba stata, czyli seryjna, np. 900 : 25 = 36;
1050 : 25 = 42; 750 : 25 = 30; 425 :25 = 17; itd.
dzielenie mozna zastapi¢ mnozeniem przez odwrotng
wielko$¢ dzielnika. Ta metoda jest co najmniej czte-
rokrotnie wydajniejsza od zwyktego dzielenia, gdyz
skraca czas obliczeniowego dziatania o 2 sekundy w
kazdym rzedzie dzielnej.

Technika pracy wedtug wskazanej metody jest na-
stepujaca: najpierw ustalamy odwrotng wielko$¢ dziel-
nika, a nastepnie mnozymy jg na dzielng. Zamiast
przeto pochtaniajgcego duzo czasu procesu dzielenia
dokonujemy mnozenia, przy kté6rym ponadto jeden
z czynnikéw posiada charakter seryjny, umozliwiajg-
cy zastosowanie najbardziej wydajnej metody mnoze-
nia.

Ustalenie odwrotnej wielkosci na arytmometrze
odbywa sie nastepujaco: na dzwigniach poczawszy od
széstego rzedu sktadamy dzielnik, a karetke przesu-
wamy jak najdalej na prawo, wychodzac z zalozenia,
ze w liczniku wynikowym zamiast zer znajduje sie
jedynka, bedgca w czternastym (niewidzialym rze-
dzie) z trzynastoma zerami. Jedynka nie dzieli sie przez
dzielnik, ztozony z calych liczb i dlatego dodaje sie do
niej tyle zer, ile mamy w dzielniku catych cyfr. | teraz
zwyktym sposobem dokonujemy dzielenia. Jednakze
nalezy pamietaé, ze wszystkie dopisane zera musza
byé przeniesione do ilorazu i ustawione przed znacza-
cymi cyframi. Np. kiedy dzielnikiem jest 25, do jedyn-
ki dopisujemy dwa zera i zamiast jedynki dzielimy
teraz 100 przez 25, otrzymujagc w 6smym rzedzie licz-
nika obrotéow liczbe 4. Postawiwszy przed tg liczbg
dwa zera, otrzymamy witasciwg liczhe — 0,04. Te od-
wrotng wielko$¢ ustawiamy na dzwigniach i mnozymy
przez dzielna: 0,04 x 900 = 36; 0,04 x 1050 = 42;
0,04 x 750 = 30 itd.

Przy utamkowym dzielniku podczas operacji usta-
lania odwrotnosci dzielnika liczba zer przenoszonych
do ilorazu (przed znaczacymi cyframi) winna by¢
zmniejszona o liczbe dziesietnych znakéw czynnika.
Przy wustalaniu odwrotnosci mozna stosowaé zasade
oddzielania przecinkami liczb calych od dziesietnych.

Opisana technika pracy na arytmometrze nie ule-
ga zmianie przy obliczeniowych pracach w odniesie-
niu do utamkéw. Przy dziataniach z liczbami utamko-

wymi trzeba jedynie pamietaé, ze przy dodawaniu
i odejmowaniu nalezy liczby ustawi¢ wedlug odpo-
wiednich rzedéw wielkoéci. Przy mnozeniu odrzuca-
my przecinki i dokonujemy dziatania jak z liczbami
calymi. W iloczynie oddzielamy tyle dziesietnych zna-
kéw, ile ich jest razem w obydwu czynnikach (regute
oddzielania przecinkiem z lewa na prawo, to jest ca-
tosci od cyfr dziesietnych, przytacza sie ponizej).

Przy dzieleniu z okreslong doktadnos$cig przestrzega
sie zasady rzedéw wielkosci dla dzielnej i dzielnika
i stosuje sie nastepujace sposoby pracy:

Przy dzieleniu z okre$long doktadnos$cig mozna po-
stugiwaé¢ sie dwoma sposobami, przenoszac dzielng do
licznika wynikowego przez przesuniecie karetki w
prawo na liczbe rzedéw zadanej doktadnosci (przy
dzieleniu w prawej czesci licznika), albo ustawiajgc
liczby w lewej czesci wynikowego licznika, poczaw-
szy od szb6stego rzedu dzwigni.

W drugim wypadku iloraz otrzymamy w lewej
czesci licznika obrotéw, a przecinek stawiamy z lewa
na prawo.

Zasady oddzielania przecinkami z lewa na prawo.
Przy mnozeniu, ilos¢ cyfr catkowitych w iloczynie
rowna sie sumie cyfr catkowitych w mnoznej i mnoz-
nika, albo mniej o jeden. Poprawke mniej o jeden na-
lezy stosowa¢ w wypadkach, kiedy przy mnozeniu
pierwszych cyfr mnoznej i mnoznika otrzymujemy
w iloczynie cyfre mniejsza od 10. Kiedy iloczyn jest
mniejszy od 10, ale bliski tej cyfry, bierze sie wow-
czas pod uwage nastepne rzedy cyfr z prawa na lewo.
Zero przed przecinkiem w liczbach utamkowych jest
uwazane za znak ujemny. _

Przy dzieleniu, ilo$¢ cyfr catkowitych w iloczynie
rowna sie réznicy miedzy iloscig cyfr catkowitych
dzielnej i dzielnika albo o jedng cyfre wiecej. Po-
prawke o jednag cyfre wiecej wprowadzamy w wypad-
kach, kiedy pierwsza znaczaca cyfra jest wieksza od
pierwszej znaczacej cyfry dzielnika. Jezeli pierwsze
znaczace cyfry sa réwne sobie, to woéwczas nalezy
wzig¢ pod uwage nastepne cyfry z lewa. Zera po prze-
cinku w liczbach utamkowych, uwaza sie za ujemne
cyfry. W przyktadzie: 721 :23 = 31,347 dzielna posia-
da trzy catkowite cyfry, dzielnik — 2 réznice stano-
wi 3— 2 =1 cyfra. Pierwsza cyfra dzielnej — 7, ,iest
wieksza od pierwszej cyfry dzielnika — 2, a zatem
stosujemy poprawke, to jest ,plus“ jeden i otrzymu-
jemy 1 + 1= 2 cale znaki.

W ten spos6b oddzielamy w ilorazie dwie liczby
31,347, W przykiadzie 143 :47 = 3,042 ilos¢ cyfr cal-
kowitych w ilorazie ré6wna sie réznicy bez poprawki,
to jest jednej cyfrze.

Dzielenie metodg doboru. Ta metoda jest mniej roz-
powszechniona i pod wzgledem wydajno$ci ustepuje
innym sposobom dzielenia, ale mozemy stosowac ig
z powodzeniem do niektérych typéw obliczen np. do
zadan typu:

A x B

C

Przy dzieleniu metodg doboru rozpoczynamy od szé-
stego rzedu ustawiajgcych dzwigni, na ktérych skta-
damy dzielnik. Karetke przesuwamy na skrajng pra-
wa pozycje i rozpoczynajac od wyzszego rzedu dziel-
nej sktadamy w liczniku wynikowym dzielng, albo
liczbe bliskg dzielnej. W lewych skrajnych rzedach
licznika obrotéw otrzymamy iloraz. Wezmy dla przy-
ktadu 3,936 : 32 = 123, Na ustawiajgcych dzZwigniach’
w szdstym rzedzie wielkosci sktadamy liczbe 32 i ro-
bimy jeden obrét korbkg. W liczniku wynikowym.
otrzymujemy liczbe 32, przesuwamy karetke w lewo
i po dwéch obrotach mamy liczbe 384, po trzech ob-
rotach — 416, a wiec za duzo, robimy zatem korygujace
posuniecie. Po przeprowadzeniu karetki do nastepnego
z lewa rzedu otrzymamy po trzech obrotach liczbe
3,936, a w liczniku obrotow witasciwa liczbe 123.

Jeden ze sposobdéw technicznych obliczania zadan
typu:

A X B

C
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_Na ustawiajgcych dzwigniach, poczynajac od sz6-
stego rzedu wielkosci skladamy dzielnik (liczbe C)
a w prawym .skrajnym rzedzie — ,jeden z czynnikéw
(A albo B, ale obowigzkowo najmniejszy) i ro/no-
czynamy sktadanie drugiego czynnika w liczniku wy-
nikowym. Na prawo od tej liczby w liczniku wyniko-
wym otrzymamy wtasciwg liczbe, np.:
51 x 7

Na ustawiajgcych, dzwigniach w széstym rzedzie
wielkoséci sktadamy liczhe 3, a w skrajnym prawym
rzedzie liczbe 7 i metoda doboru dzielimy liczbe 51
prze,z trzy. prewej. czesci licznika wynikowego
mrzyrnhmy .potrzebna liczbe:. .

Ubliczanie procentéw. Obliczanie procentéw nS
arytmometrze sprowadza sie do rozliczonych operacji
mnozenia i dzielenia, to jest przy obliczaniu procen-
tow korzystamy ze znanych juz roboczych sposobéw
i metod pracy w kombinacjach najbardziej wygod-
nych dla danej pracy.

Obok sposobdéw i metod pracy na wydajnos¢ samej
PfSejr, wywierajg dttzy wptyw prawidtowa organizacja
ujiejsfea,P.rdc£, ustawiértie z&wczasji maszyny w pozy-
cji Wejsciowej i Uprzednie sprawdzenie liczagcego me-
chanizmu, maszyny., i

Organizacja midjsca ptacy Operaiord. Praca hd
arytmometrze nie.wymaga zorganizowania specjalnego
miejsca pracy. Ruchy rgk operatora przy pracy nie
M skomplikowane. Normalnie ustawia sie¢ arytmometr
ha Stéle, tak, azeby byto wygodnie kreci¢ korbkg i u-
stawia¢ dzZwignie. Normalnie, lokuje sie arytmometr
nieco z prawej strony pod pewnym katem do brzegu
stotu (wierzchotek kata skierowany W prawo). Ma-
teriaty kladzie sie na stole na lewo od maszyny.
W trakcie roboty prawa reka operatora Ustawia licz-
by nag dzwigniach, obraca korbkg, kasuje liczby W
liczniku wynikowym, trzyma otéwek i robi notatki.

Otéwek uktadamy pod dionia w poprzek reki
i podtrzymujemy z dotu wielkim albo matym palcem.
Lewa reka operatora wskazuje liczby podlegajgce
dziataniom, kasuje sktady na ustawiajgcych dzwig-
niach i podczas szybkich obrotéw korbki przytrzymu-
je maszyne.

Sprawdzanie  Uczagcego  mechanizmu  maszyny.
Sprawdzenie liczacego mechanizmu maszyny polega
na przekonaniu sie o doktadno$ci pracy maszyny przy
zwiekszonym obcigzeniu poszczegélnych czesci mecha-
nizmu i przy zwiekszonej szybkos$ci pracy maszyny dla
arytmometru ,Feliks* (300 obrotéw na minute),
Sprawdzenie pracy liczacego mechanizmu maszyny
dokonuje sie na drodze przemnozenia kontrolujgcych
liczb. W praktyce za najbardziej odpowiednie dla tych
celéow liczby uwaza sie 37 037 037 i 33 333 333. Zwy-
kle sprawdza sie liczacy mechanizm po kazdych trzech
obrotach. Wyniki w licznikach winny byé nastepujace:

037 037 037 X 3= - 111 1m 1
037 037 037 X 33 = 1 222 222 221
037 037 037 X 333 = 12 333 333 321
037 037 037 X 3 333 = 123 444 444 321
037 037 037 X 33 333= 1 234 555 554 321
037 037 037- x 333 333 = 2 345 666 654 321
037 037 037 x 3 333 333= 3 456 777 654 321

037 037 037 x 33 333 333= 4 567 887 654 321

Otrzymany iloczyn 4 567 887 654 321 dzielimy na-
stepnie przez 33.333.333 i wtedy w liczniku wyni-
kowym powinni$my otrzymaé same zera.

Pdotautomatyczna maszyna KSM

Klawiszowe pétautomatyczne maszyny do liczenia
sg znacznie wydajniejsze od arytmometréw. Przy ich
pomocy wykonujemy wygodnie wszystkie cztery aryt-
metyczne dziatania. | dlatego uzywa sie ich jako ma-
szyn zasadniczych w biurach obliczeniowych i jako
maszyn pomocniczych na stacjach obrachunkowych,
zaopatrzonych w liczgco - analityczne maszyny oraz,
znaczhie rzadziej — przy recznym systemie obrachun-
ku.
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Pelnoklawiszowa maszyna ,,kSM*“ Jj tak samo jak
i arytmometr, posiada dwa liczniki — wynikowy i licz-
nik obrotéw. W liczniku wynikowym otrzymujemy su-
me przy dodawaniu, iloczyn przyliwWndzeniu, réznicy
brzy ddejméwapiu i reszte przy dzielehid 12&b Pia-
dzielgcych sie boék reszty, W liczniku' obrotéw otrzy-
mamy drugi czynnik przy ihhdzertiu, ilos¢ sktadnikow
przy dodawaniu, albo iloraz — przy dzM<“hiul

Wyjsciowe liczby ustawiamy na klawiaturze'
fizyli otrzymujemy w jednym z licznikéw wynik pracy
maszyny. tego maszyna nie moze oblicza¢ wta-
Sciwej Wielkosci’

Przy dodawaniu nalezy UstSli¢ ha ustawiajacej
klawiaturze sktadniki i przenosi¢ je do licznika wyni-
kowego na drodze uruchomienia maszyny przez uzy-
cie klawisza ,pltis*. Klawisz powtdrzenia (9) nalezy w
tym Wypadku umocowaé W dolnej pozycji. Podczas
pracy rrtaszyny sktiidpik zostaje przeniesiony do licz*
nika wynikowego, a klawidture Kasuje sie, po Czym
ustawia sie drugi sktadnik i powtarza sie foboczg pro-
cedure. Otrzymany wynik skreslamy, a liczniki kasu-
jemy obrotem korbki (5) w odniesieniu do liczniku
obrotéw w kierunku odwrotnym w odniesieniu dci
licznika wynikowego.

Przy odejmowaniu ustawiamy na klawiaturze od-
jemna i przenosimy ja do. licznika wynikowego przez
Uruchomienie maszyny przy pomocy klawisza ,minus”.
W liczniku Wynikowym otrzymamy poszukiwang réz-
nice.

Mnozenia dokonujemy przy ustawionej klawiatu-
rze, tj. przy podniesionym do géry klawiszu powtdrze-
nia (9). Mpozna ustawiamy na klawiaturze. Maszyne
puszczamy w ruch przy pomocy klawisza ,plus“. W
kazdym rzedzie mnoznika robimy ilos¢ obrotéw, réwna
cyfrze mnoznika danego rzedu. Dla uomnozenia przez
nastepng cyfre mnoznika przesuwamy w stosunku do'
ustawiajgcej klawiatury karetke z licznikami za po-
mocga raczki do przesuwania karetki (7). Liczbe obro-
tobw maszyny wykazuje licznik obrotéw, w ktérym
otrzymujemy mnoznik, poniewaz licznik obrotéw KSM
posiada mechanizm przekazywania dziesiatkéw.

Rys. 4. Pélautomatyczna maszyna do liczenia
petnoklawiszowa — ,Rheinmetall". (Najbardziej zblizona
w ksztatlcie do maszyny KSM).

Dzielenia dokonujemy przy umocowanej klawiatu-
rze i przelaczonym na dzielenie liczniku obrotéw
(dzwignia 8). Najpierw ustawiamy na klawiaturze
dzielng i przenosimy ja do licznika wynikowego zwy-
ktym sposobem. Nastepnie kasujemy ustawiong na
klawiaturze liczbe oraz jedynke w liczniku obrotéw
przez naci$niecie na ogélno kasujacy klawisz. Dalej

i) Maszyna KSM zblizona jest do znanych w Polsce maszyn
tego typu +,Rheinmetall", ,Burroughs*, ,Continental*
| innych.



ustawiamy dzielnik i przesuwamy karetkg z licznika*
mi w pozycje, przy ktérej mozna ustawiony na kla-
wiaturze dzielnik odjg¢é od dzielnej, znajdujacej sie
w liczniku wynikowym. Woéwczas przy pomocy peda-
tu ,minus“ puszczamy maszyne w ruch i maszyna do-
konuje dzielenia (kolejne odejmowanie) w wymaga-
nym rzedzie, robi jeden zbyteczny ruch, daje sygnat
i zatrzymuje sie. Teraz nalezy wykonaé¢ korygujace
posuniecie, naciskajgc pedat ,plus”, po czym przesuwa-
my” karetke do nastepnego rzedu i kontynuujemy dzie-
lenie. Procedure dzielenia konczymy z chwila, kiedy
liczbe podzielimy bez reszty, albo otrzymamy itorhsi;
z wymagang doktadnoscia.

Charaktorystyka podstawowych
mechanizméw maszyny

Pétautomatyczne maszyny do Uczenia posiadajg
pie¢ podstawowych mechanizméw i szereg pomocni-
czych, kontrolujgcych i sygnalizujacych urzadzen. Do
zasadniczych mechanizméw naleza: (i) mecéhahizm
ustawiajgcy licznik i witaczajgcy klawiature, ustawia-
jace dZwignie i ustawiajace POMOWKI zebatych kétek;
(2) liczacy mechanizm, obejmujacy licznik wynikowy
obrotéw, przekazywania dziesigtkéw w liczniku wy-
nikowym i przekazywanie dziesiatkéw w liczniku ob-
rotdw; (3) mechanizm reCZnego naped«; (i) mficha*
nizm zwrotny i (5; naped elektryczny, W sktad ktoére-
go wchody reduktor, mechanizm frekcyjny, wezet
wiadania maszyn oraz silnik elektryczny. Na p.rijl-
Kladzie zasadniczego schematu maszyny k SM omoéwi-
my strukture i wspéidziatanie mechanizméw petno-
klawiszowych, pétautomatycznych maszyn do iiezSni?-.

Z pomocniczych, kontrolujgcych | sygnalizacyjnych,
urzadzen rozpatrzymy .iedwda mechanizm automa-
ycznego zatrzymywania maszyny po przekazaniu
ciziesuu --v do wyzszego rzedu licznika, dzwonek oraz
urzadzenie wzajemnej korektury rozruchowych klawi-
széw ,plus® ; ,minus".

. Mechftittem Usfatolaja¢y (ry$. 5) stpzy do ustawia-
nia Wyjsciowych liczb w maszynie. Sklada sig. z ki§-
Wiatliry, t zaWtérajacej 80 klawiszéw (1). Kazdy kla-
wisz posiada guzik do naciskania (2), dzwignie klawi-
szowg z fugg do zamykania klawisza w dolnej pozy-
cji (4), sprezyne do podnoszenia klawisza w goére (5)
i widetki (6) do nacisku na ustawiajgce dZzwignie —
Ptyty (7), przekazujace ruch ustawiajgcym potéwkom
kot zebatych.

Przy nacisnieciu na klawisz wy-
bieramy nacisk na sprezyne (5)
i powodujemy opuszczanie sie klawi-
wisza w dot. Dla umocnienia kla-
wisza w dolnej pozycji stuzy zawér
(18), ktéry wchodzi w zamykajaca
fuge (4) klawiszowej dzwigni (3).
Zamykajgcych zaworéw jest w rAa-
szynie tyle, co rzedéw w kla-
wiaturze, to jest osiem. Podczas
ruchu maszyny w  okresie do-
konywania zasadniczego rachun-
ku klawiature zamyka sie po-
nadto specjalnym grzebieniem (9),
uruchamianym przez mimosréd (10)
znajdujacy sie na czteroprzetyczko-
Wej osi maszyny (11) i potaczony
z grzebieniem za posrednictwem
dzwigni (12). Uzupeiniajace zamy-
kanie klawiatury odbywa sie na
«rodze przyci$niecia zaworu przez
ZAfby grzebienia do klawiszowych
dzwigni. Oswobodzamy klawiature
odprowadzajagc na bok zamykajgce
zawory przy pomocy innego grzebie-
nia (13), rownolegtego do pierwsze-
go.

Przy dodawaniu, kiedy operatyw-
ny klawisz powtdérzenia jest usta- Rys.

wiony w dolnej pozycji, a ustawione iiczby kasaje sie
po kazdym ruchu, ustawiajgce klawisze podlegaj®
zwolnieniu automatycznie.. ,w tym Wypadku grzebien,
uwalniajagcy kltawi&ttire, (13) jest uruchamiany przez
miifiOlrod (14), znajdujacy sie na jednej osi z pierw-
szym prowadzacym kotkiem recznego napedu (15), za
posrednictwem dzwigni (16), dZwigni operatywnego
klawisza i czopka (17 i 18). Przy dodawaniu po kaz=
dym ruchu maszyny miin6sréd (14) odprowadza W ié&
wo otwierajgcy grzébiéa i z&Worjh

. “Whiftione klawisze pod dziataniem swoich spre-
Zyn «nosza sie w gore.

Ustawiajgca klawiatura .0 przekazywania
odpowiedniego rtichit, ha Ustawiajgce potéwki kétek
Zebatych (i9). Charakter i wielko$¢ ruchu zalezg od
tego, jaki klawisz naci$niemy. Ustawianie ,wyjSciowej
cyfry w omawianej maszynie KSM .jest Wlasciwie ze-
stawieniem dwoch potéwek kotek w jedno kotko
z liczbg z*(bOW i-6wna wyjéciowej cyfrze,

Wielocyfrowe liczby skiadamy na Kkilku parach
potowek koétkowych. Lewa potdwka (20) posiada pieé
réwnej diugosci zebéw a prawa (21) — cztery zeby
r6znej diugosci. llos¢ potdwek koétkowych w maszynie
rowna sie liczbie rzedéw Ustawiajgcego mechanizm«
tj. P$fiilU parom. Ustawiajgce poikétka Zriajdiijg sie ni
Czteroprzétyczkowéj Osi (11) fniszynjh

Miedzy kazda parg ~6lkSieit znajduje sie sprezyna
(22) . weitujaca je rozsting¢ alé maksymalna odlegtos$é
miedzy nimi jest $ciSle ograniczona dwBma”koétkdrrii
(23) : Przy takim potozeniu pétkétek milsz~ha file rrioze
wykonywaé ObbAchlihlti, poniewaz nie tworzg one
Ustawiajgcego ko6tka. Dopiero przy minimalnej od-
legto$éi miedzy potéwkami formuje sie ustawiajgce
kétko z najwieksza liczbg zebéw. Zaleznie od stop-
nia zblizenia potéwek powstajg koétka z liczbg zebdéw
od jednego do dziewieciu. Odlegto$¢ miedzy pétkami
okreslajg ustawiajgce dzwignie — jptyty . (7), ktorych
Hezbft W .maszynie. Jest réwna liczbie po6tkétek, czyli
Wynosi 16 sztuk. Kazda lewa dzwignia posiada pie¢
palcéw, wygietych péd jednakowym katem, a kazda
prawa dZzwignia (26) — osiem palcow, wygietych pa-
rami pod réznymi katami. Przy naci$nieciu, klawisz
() wywiera swoimi widetkami nacisk na jedna lub
dwie dzwignie (w zaleznos$ci od ustawiajgcej cyfry:
przy 1 do 4 na jedng prawa, przy 5 na jedna lewa,
a przy 6 do 9 na obydwie dzwignie) i za ich posred-
nictwem Urichamia Ustawiajgce potéwki, formujac
t nich ustawiajgce koétka zebate z liczbg zebdw, od-

5. Schemat ustawiania liczby w maszynie KSM.
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Rys. 6. Schemat przekazywania ruchu korbki
napedu do licznikéw maszyny

powiadajacg doktadnie nacisnietemu klawiszowi, np.
przy naci$nieciu na klawisz siédmy zostanie na ma-
szynie ustawiona cyfra .7 w formie kéitka z siedmioma
zebami. Podczas roboczego ruchu maszyny ustawione
cyfry sa przekazywane do licznika wynikowego.

Mechanizm Uczacy. Licznik wynikowy liczacego me-
chanizmu maszyny zawiera:

(1) cyfrowe koto, sktadajace sie z liczacego kotka
zebatego z 10 zebami (27) obwddki, na ktérej znajduje
sie dziesieé¢ cyfr (28); dziesigtkowego zeba (29); kasu-
jacego kotka (30) i dziesieciu umacniajgcych gniazd

(2) 0O$ cyfrowych két (32).

(3) Fasonowe koto (33).

(4) Umacniajacy kotek (34) ze sprezyna (35).

(5) Kasujacy grzebien (36), wprawiany w ruch przez
kasujacy wezet liczagcego mechanizmu maszyny.

Pojemnos$¢ licznika wynikowego wynosi 16 rzedow
wielkosci. Licznik wynikowy jest zmontowany razem
z licznikiem obrotéw na tej samej ruchomej karetce.
Cyfrowe kota licznika wynikowego taczg sie z usta-
wiajgcymi pétkotkami zebatymi za posrednictwem
$drodkowych koétek (37), ktore podczas dziatania maszy-
ny przekazuja ruch czteroprzetyczkowej osi i usta-
wiajgcych potkétek na cyfrowe kota. Srodkowe kétka
przez caly czas znajdujg sie w umocnionej pozycji
dzieki spiralnej sprezynie (38) i krazkom (39).
Przy dodawaniu ustawiona liczba ulega zmianie po
kazdym ruchu maszyny. Przy mnozeniu liczbe powta-
rzamy tyle razy, ile jednosci zawiera dany rzad mnoz-
nika, poniewaz mnozenie na maszynie KSM jest doko-
nywane metodg kolejnego dodawania. Przy odejmo-
waniu i dzieleniu czteroprzetyczkowa o$ maszyny obra-
ca sie w odwrotnym kierunku. W tymze Kkierunku
odbywa sie i ruch cyfrowych két licznika wynikowego,
to znaczy, ze cyfry nie sa dodawane, ale jednorazowo
lub wielokrotnie odejmowane. Umocowanie cyfrowe-
go kota osigga sie przez wejScie umacniajgcego kotka
(34) znajdujacego sie przez caly czas pod dziataniem
swojej sprezyny, do jednego z dziesieciu gniazd (31).

Kasowanie licznika wynikowego w réznych typach
maszyn odbywa sie réznie. W pierwszym typie ka-
sujemy licznik obrotem kasujacej korbki do siebie
(5 patrz rys. 4), w drugim typie naci$nieciem na kasu-
jaca dzwignie silnika. Zawsze jednak niezaleznie od
charakteru mechanizmu kasujacego maszyny nastepu-
je obrét osi licznika i doprowadzenie kasujgcego grze-
bienia do cyfrowych ko6t O$ licznika obracajac sie,

296

recznego

powoduje ruch cyfrowych koét, do-
péki one nie zaczepia kasujgcymi
kotkami (30) o zeby grzebienia. Taka
pozycja jest pozycja 0 cyfrowych
kot. Jezeli dalej bedziemy obracali
0s, to nastgpi réwniez obrét cyfro-
wego kota na osi poniewaz ustawia-
jacy kotek sita swojej sprezny nie
moze go zatrzymacé. Przy kasowaniu
licznika wynikowego nalezy przede
wszystkim odlgczy¢é jego cyfrowe
kota od posrednich koétek, co sie
osigga przy pomocy specjalnej au-
tomatycznie dziatajgcej listewki.

Przekazywanie dziesigtkéw w licz-
niku  wynikowym, wspoétdziatanie
czesci w liczniku obrotéw i przeka-
zywanie przez ten licznik dziesiat-
kéw bedzie bardziej zrozumiate po
uprzednim zapoznaniu sie z dziata-
niem recznego napedu i mechani-
zmu zwrotnego.

Mechanizm recznego napedu po-
trzebny jest do recznego wprowa-
dzania maszyny w ruch to jest do
przekazywania ruchu korbki na du-
zym zebatym kole (rys. 6) do cyfro-
wych koét licznika wynikowego (2)
i Iicznika obrotow (3). Ruch od

korbki cyfrowych kot licznika
wynikowego przechodzi przez .I),/ gl 6 kotka zeba-
te a nastepnie przez ustawiajgce polowki kétek (7)
i posrednie koétka. Podczas dodawania i mnozenia
wskazanym strz[a(ﬂa Zebnaat‘ orr?l%rs Ca(f)od?:lzgswodlgfmrunku
nia i dzielenia ruch zebatych kotek posiada kierunek
odwrotny.

Do cyfrowych k6t licznika obrotéw ruch korbki do-
ciera czesSciowo tg samg droga (zebate kétka 1 i 4)
a nastepnie poprzez koétka 9, 10, 11, 12, 13 14 15 16 17
i (18) i przesuwajacy palec (19). Kotka 12, 13 14, 15 16
i 17 stanowig cze$¢ sktadowa specjalnego mechanizmu,
ktéry nazywa sie mechanizmem zwrotnym.

. Mechanizmu zwrotnego uzywa sie przy odejmowa-
niu i dzieleniu dla zmiany kierunku obrotéw cyfrowe-
go kota licznika obrotéw, tj. dla zapewnienia mozno-
Sci pracy licznika obrotéw na ,plus” i w tych wypad-
kach, kiedy zasadnicza cze$¢ maszyny pracuje na
;minus“. Zwrotny mechanizm maszyny ,KSM* skta-
da sie z szesciu kétek zebatych (12, 13, 14, 15 16i 17)
przetagczajacej mufy (20), przetaczajacej dzwigni (21),
ztgczonej z mufg systemem ciegiet oraz szeregu drugo-
rzednych czesci. Ustawiajac maszyne na dodawanie
lub mnozenie, przesuwamy dzwignie (21) ku sobie
i nastawiamy na ,plus“, a wéwczas przetagczajaca mufa
zaczepia o zebate kotko (13). Kétka 13 i 14, swobodnie
osadzone na osi, moga obracaé sie w kazda strone.
Mufa utwierdzona na przetyczce obraca sie razem
z osig i dlatego prowadzacym koétkiem staje sie kétko,
potaczone z mufg. Na naszym przykiadzie ruch prze-
chodzi przez kétko 12, mufe (20) i kétka 13, 15, i 17.

Na rysunku 6 zostato przedstawione przelgczenie
mufy na odejmowanie. W danym wypadku ruch be-
dzie sie odbywat poprzez kotko 12, mufe (20) i kétka
14, 16 i 17, tzn. kierunek ruchu bedzie odwrotny.

Licznik obrotéw stuzy do obliczania ilosci obrotow
maszyny i sktada sie z cyfrowych két i przesuwacza.
Cyfrowe kota licznika obrotéw, ich praca i sposoby
kasowania sa analogiczne do cyfrowych kot licznika
wynikowego. Ro6znice dotycza jedynie zeba, przekazu-
jacego dziesigtki, ktéry zastgpiono gniazdkiem. Przy
kazdym obrocie maszyny przesuwacz*obraca cyfrowe
koto ,na plus, albo na minus jedynka“. Przekazywanie
dziesigtkéw w liczniku obrotéw odbywa sie przy po-
mocy tréjramiennej dzwigni ze sprezyna (24). Na kon-
cu jednego ramienia dzwigni znajduje sie krazek (25),
ktéry krazac po obwodzie cyfrowego kota, utrzymuje
w dolnej nie roboczej pozycji drugie ramie, zakonhczo-
ne roboczg topatkag i trzecie ramie, zakornczone haczy-
kiem, przy czym topatka ma za zadanie obracanie



Cyfrowego kota wyzszego rzadu na jedynka przy prze-
kazywania dziesigtkéw, a haczyk — utrzymywanie w
nieruchomej pozycji wszystkie dzwignie dziesigtkéw
wyzszych rzagdéw na lewo od danego rzadu.

Po nagromadzeniu w cyfrowym kole calego dziesigt-
ka krazek trafia w dziesigtkowe gniazdko i daje moz-
nos¢ sprezynie (24) podniesienia w gore tréjramiennej
dzwigni, przy czym topatka dzwigni osigga jednakowy
poziom z przesuwaczem, tj. zaczepia o cyfrowe koto
wyzszego rzgdu i powoduje jego obrét.

Przekazywanie dziesigtkbw w liczniku wynikowym
odbywa sie inaczej. Po nagromadzeniu calego dziesigt-
ka, cyfrowe koto przy pomocy swojego dziesigtkowe-
go zeba powoduje ruch dziesietnika w dét (40 —
rys. 5). Dziesietnik posiada dwa zeby (41 i 42) i $cietg
ptaszczyzna.

Ta Scietg ptaszczyzng dziesietnik ustawia sie na
drodze ruchu ptyty — dziesigtka (2 — rys. 18), umiesz-
czonej na wsporniku (3) prowadzacego walca maszy-
ny (4) i odprowadza plyta w lewo, tj. formuje z niej
zab, Ktéry faczy sie z posrednim kétkiem zebatym (5)
wyzszego rzadu. Obracajacy sie walec za posrednic-
twem czesci oznaczonych na rysunku 7 cyframi 4, 3,
2, i 5 przekazuje ruch do cyfrowego kota (6) i obraca
go na jedna uzupetniajgca jedynke.

Maszyna ,KSM*® posiada uruchamiajgcy elektrycz-

ny mechanizm, ziozony z dwéch gtéwnych czesci: sil-'

mka elektrycznego i reduktora.

Silnik elektryczny na prad zmienny robi 1450 obro-
tbw na minute i pracuje na pradzie o napieciu 120
lub 220 volt. Keduitor (8) jest urzadzeniem niezbed-
nym dla zmniejszenia ilosci obrotéw maszyny do 300,
do zmiany kierunku obrotéw prowadzacego walca oraz
do wigczania i wytaczania maszyny.

Oprécz silnika elektrycznego i reduktora w sktad
mechanizmu uruchamiajacego maszyne, wchodzg we-
zty uruchamiania i zatrzymywania maszyny oraz przy-
rzad tarczowy, ochraniajgcy maszyne od uszkodzen
przy zatrzymywaniu.

Reduktor sktada sie z 9 zebatych két, a mianowi-
cie: obreczy, majacej 90 zebow (1 — rys. 8), trzech
duzych planetarnych ko6t zebatych o trzydziestu trzech
zebach (2), jednego matego centralnego kotka z 24 ze-
bami (3), trzech matych planetarnych kdétek majacych
po 11 zebéw (4) i prowadzacego kota, zawierajgcego
46 zebdéw (). Z wymienionych kot mate centralne
kétko, osadzone na potgczonej z silnikiem osi, obraca
sie razem z osig. Z tym koétkiem sa potgczone trzy
duze planetarne kota, ktére jednoczesnie sg potgczone
i z obrecza. Osie planetarnych ko6t sa utwierdzone
na podtrzymujacym krzyzaku (6) przekazujacym ruch
do prowadzacego walca maszyny (7). Obrecz posiada
trzy hamujgce ramiona (8). Prowadzace koto jest po-
taczone z hamujacym krzyzakiem. Zahamowanie obre-
czy, albo prowadzacego kota, powo-
duje wiaczenie maszyny. Bez zaha-
mowania obreczy albo prowadzgcego
kota, silnik bedzie sie obracatl na
wolnych obrotach. Przy zahamowa-
niu obreczy ruch silnika udziela sie
prowadzgcemu walcowi, ktéry za-
czyna obraca¢ sie w tym samym
kierunku. Aktywnymi kotami woéw-
czas bedg 3 i 2, a pasywnymi, tj.
pracujacymi jatowo — 4 i 5 Przy
zatrzymaniu hamujgcego krzyzaka
aktywnymi kotami beda 2, 3 i 4
Podtrzymujacy krzyzak i prowadza-
cy wal bedg w danym wypadku
obracaly sie w przeciwnym Kkierun-
ku.

Uruchamianie i zatrzymywanie
maszyny odbywa sie przy pomocy
przetaczajgcej dzwigni, ktéra uru-
chamia dwa klawisze (11 i 12) za po-
$rednictwem jednego z ciegiet (13
i 14), osi wiaczenia (15), ramki wta-
czenia (16) i zatrzymujacej dzwigni

Klawisze- nie moga uruchomi¢ maszyny w wypadku,
jezeli maszyna zatrzyma sie w pozycji nie wyjsciowej,
a krazek (18) nie zwolni hamujgcych dzwigni (12
i 20).

Urzadzenie tarézowo-cierne skltada sie z dwoéch
ptyt O i 10 — rys. 7) przektadki miedzy nimi (11),
dwu dzwigni (12 i 13) i silnej sprezyny (14). Lewa
dzwignia (12) taczy sie z reduktorem, a prawa (13) —
z prowadzgcym walcem. Sprezyna przyciska z duzg
sitag ptyty do przektadki, tgczac tym samym prowadzg-
cy walec z reduktorem. Jednakowoz sita sprezyny
wystarczy tylko do normalnej roboty maszyny. Jezeli
za$ maszyna szwankuje, to sity dziatajace na walec
wzrastajg i nastepuje rozluzowanie ptyt na przekiad-
ce (prawa plyta zatrzymuje sie a lewa — potgczona
z silnikiem, bedzie sie obracata w prézni).

Z pomocniczych urzadzen maszyny oméwimy tylko
dwa: (1). Urzadzenie automatycznego zatrzymywania
maszyny i dziatania dzwonka oraz (2) wzajemng ko-
rekture uruchamiajgcych klawiszy.

Jezeli podczas dzielenia zrobimy niepotrzebny ruch,
to maszyna zatrzyma sie, dzwonek zadzwoni i w wyz-
szych rzedach licznika wynikowego zostang wyrzuco-
ne dziewiatki. Odbywa sie to w sposéb nastepujacy —
maszyna: dokonujgc odejmowania wiekszej liczby od
mniejszej, jest zmuszona do pozyczenia dziesiatka w
wyzszym-nie istniejacym rzedzie licznika wynikowego.
W takim wypadku cyfrowe koto swoim dziesigtkowym
zebem naciska z miejsca dwie dzZzwignie — zatrzymy-
wania maszyny i dzwonka. W rezultacie® nastgpuje
przekazanie dziatania na dzwignie (17), przetaczajaca
dzwignie (10) rys. 8 i miotek dzwonka.

Uruchamiajace klawisze sa potaczone cieglami (13
i 14) z jedng z osi wigczania (15). Naci$niecie kazdego
klawisza powoduje obrét osi w okreslonym kierunku.
Jednoczesne naci$niecie obydwéch klawiszy nie spo-
woduje obrotu osi ani tez opuszczenia klawiszy, ponie-
waz temu przeszkadzaja taczace ciegta (13 i 14) i to
witasnie stanowi wzajemng korekture klawiszy.

Potautomatyczna maszyna KSM

Maszyna KSM pod wieloma wzgledami, jesli cho-
dzi o metody pracy, przypomina arytmometr. Tlumaczy
sie to okolicznoscia, ze maszyna ta, jak i arytmometr,
posiada dwa liczniki — wynikowy i obrotéw oraz ru-
chomg karetke, do ktérej liczniki sa wmontowane.
Obliczeniowg prace wykonuje mechanizm liczacy na
drodze kolejnego dodawania i odejmowania. Wykona-
nie za$ wszelkich obliczeniowych dziatan zaczyna sie
od recznego ustawienia danych wyjsciowych (liczb).
Robocze sposoby na maszynie KSM réznig sie powaz-
nie od, sposobéw, stosowanych przy uzyciu arytmo-
metru. Réznice sg wynikiem wiekszej wydajnos$ci ma-
szyny, wiekszej pojemnosci licznika wynikowego, moz-
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nosci przekazywania dziesigtkéw w liczniku obrotéw
wyzszego stopnia automatyzacji obliczenfowego pro-
cesu napadu elektrycznego), automatycznega kasowa-
nia klawiatury przy dodawaniu i odejmowaniu auto-
matycznego kasowania licznikow zatrzymywania sie
maszyny po przekazaniu dziesigtkéw do wyzszych rze-

i T k is tr * 80 m S

A3 " 28N T ICEP KB 21w BT RGBS waeRkAS:
rodnych roboczych sposobéw i metod pracy. Ustawia-
nie np. hczb wyjsciowych moze byé dokonywane r6z-
nymi sposobami (kolejno, tzn. akordem na pilne Kkia
wiaturze, na skrdéconej klawiaturze, prawg S a el

wWktéorv?h\leHa & - Praw°’ 2 Ei'awa na’“lewo itcL),
h. k dg daie mny_.efekt R.ozwég) roboczayc
sposobow i metod pracy idzie gtownie droga uprasz-

czania wykonywanych dziatah, zmniejszania ilosci ru-
chow maszyny, wykonujacych dziatanie i zmniejszania
Rosa przesunie¢ karetki. W odréznieniu od d Zw iS
wego arytmometru, maszyny KSM mozna uzywaé
z powodzeniem nie tylko przy mnozeniu i dzieleniu
ale rowmez przy dodawaniu i odejmowaniu Dlatego

nvchleronmf lyektére robocze sposoby i metody r6z-

waté” vrdodawMS?WICh 2W'5z,nJ" h 2 »""|i™-

Ustawienia liczb na klawiaturze maszvnv aroiyr
mozna dokona¢ kolejnym naciskiem cyfrowych k IS
zow 1 akordem (jednoczesnym naci$nieciem klawi-
sz6w wszystkich cyfr liczby). Przy dodawaniu i nHci
= ", St;(]' anie UCZb sppsobem %kordu, maznsS
potaczy¢ z jednoczesnym nacisnieciem klawisza silni
ka. Ustawienie liczb na drodze akordu jeTt znacznte
korzystniejsze od ustawiania liczb na drodze koleTrieso
naciskania na cyfry, szczegélnie jezeli to dotyczy ficfC
o matej i Sredniej ilosci cyfr. i

Najbardziej wydajng metodg ustawiania liczb in=t
metoda $lepa, zwilaszcza przy pracy

. _ruchéw operatora. Czasami cyfry powy-
zej 5 ustawia sie przy pomocy dwoch klawiszéw:
6 — 51, 7 —5+2* 9nus 1 a
Taka metoda ustawiania eyfr 'nazywa sie ustawia
mem liczby na skréconej klawiaturze. 18
Rys. 8. Schemat wigczenia i wylgczania maszyny

Przy pracy prawa reka ustawiamy liczby cztero-
ma palcami wielkim, wskazujgcym, $rednim i tzw
serdecznym. Wielki palec zawsze naciska klawisz naj-
nizszego szeregu klawiatury niezaleznie od tego w
jakim rzedzie wielko$ci ona sie znajduje. Palec wska-
zujagcy Sredni i serdeczny naciskajg klawisze zgod-
nie z kategorig liczby i rozmieszczeniem klawiszéw
Najczesciej wskazujacym palcem prawej reki naciska-
my klawisz rzedu setek, $srednim — rzedu dziesigtkéw
i serdecznym — rzedu jednosci.

Przy pracy lewa reka rozmieszczenie rzeddéw iest
odwrotnie. Klawisz naciskamy matym albo serdecznym
palcem prawej reki. Nacisk robimy na S$rodek klawi-
sza, przy dodawaniu i odejmowaniu — krotkim ude-
rzeniem, a przy mnozeniu i dzieleniu — dtugotrwa-
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tym. W niektéorych maszynach KSM uruchamia sie
maszyne przy pomocy pedatu. Ustawianie liczb z dzie-
sietnymi cyframi nie wplywa na zmiane zasady pra-
cy i wymaag tylko surowego przestrzegania wiel-
kodci rzedéw przy ustawianiu.
Wyjéciowa pozycja maszyny nie zawsze jest jedna-
Kowa, gdyz zalezy od charakteru dziatan, ktére maia
Pot* enie karetki, dzwigni, przetacznika
licznika obrotow, klawiszéw, ustawienia, klawiatury
i innych operatywnych urzadzen, okresla sie charakte-
rem obliczeniowego dziatania i przyjetymi metodami
%HRIE musi by(rzo%/!/:?acczzgﬁlgnajllecdznr%ll((i klal%fje{e\%?atﬂzréa*guﬁ
sowane.
Dodawanie przy statym skladniku. Tego sposobu
dodawania uzywa sie w wypadkach, kiedy zachodzi
potrzeba wykonania dziatania przez dodawanie liczb

nUtu npPaig PrZy powtarzajflcym ste jednym sktad-

= 890; 584+ 37i — 955; 461+37J _ 832

Prace w danym wypadku dokonuje sie przy usta-
wionej klawiaturze (klawisz powtérzenia — w gornej
pozycji). Najpierw ustawiamy na klawiaturze skiad-
nik, ktéry sie powtarza (371) i przenosimy go do licz-
nika wynikowego przez uruchomienie maszyny za po-
Srednictwem klawisza ,plus“. Nastepnie ustawiamy
drugi sktadnik (519) i takze przenosimy go do licznika
wynikowego. Otrzymang sume (890) kasujemy i krot-
kim uderzeniem uruchamiamy klawisz ,minus“. W licz-
niku wynikowym pozostanie staty skitadnik (371).
Kasujemy klawiature za pomoca guzika ogélnego ka-
sowania. Ustawiamy zmienny skladnik dla drugiej pa-
ry sktadnikéw i powtarzamy robocza procedure.

Dodawanie wymienionym sposobem zapewnia przy
liczbach o $redniej ilosci cyfr oszczedno$¢ czasu powy-
zej 0,5 sekundy w kazdym rzedzie stalego skiadnika

Dodawanie z obliczeniem liczby skfadnikow. Doda-
wanie z obliczeniem liczby sktadnikéw wykonujemy
zwyklymi sposobami dodawania. llo§¢ za$ sktadnikow
mozemy otrzymaé dwojakg drogg — w liczniku obro-
tow jako sume ruchéw maszyny, albo drogg umocnie-
nia jedynki w wyzszym rzedzie klawiatury (rys 4 i 1)
W pierwszym wypadku ilo$¢ sktadnikéw otrzymamy
w liczniku obrotéw, a w drugim w wyzszych rzedach
lewej czesci licznika wynikowego.

Jednoczesne dodawanie dwdch kolumn liczb. Doda-
wanie matocyfrowych liczb odbywaé sie moze w dwoéch
kolumnach na raz:

26 32
35 84
82 64
68 81
53 45

264000306
W tym celu dzielimy klawiature na dwie czesci.

w lel doko?u>emy dodawania jednej kolumny,
) J ~ dodawania druSiej kolumny. W liczniku
wynikowym otrzymamy dwie sumy oddzielone od sie-
nie zerami. Jednakowoz nie zawsze mozna tego spo-
sobu uzywaé, gdyz przy dodawaniu duzych liczb, a tak-

waly1zy dUuz<2) il0SCi sktadnikéw wyniki beda sie zle-

4715 8617
1684 5435
3132 7374
2540 3819
1571 6265

13642 31.510

znakarhZhhv kolumi}® cVfr ° roznych algebraicznych

.rtnvch . Itzame ,c0lumny cyfr o réznych algebra-

ch™ 't n odbywa .94 zwyklym sposobem z tg

¢ 0 llczby ze znakiem ,,-f* przenosimy do licz-

nika przy pomocy klawisza ,plus® (np +582 4-176+
W 256 + 722 1-814+ 374+ 2>7P a lISby tfS | E

d0 llcznika przy pomocy klawisza

8 —345). W wynikowym liczniku otrzy-

™ my albegraiczng sume. W naszym przyktadzie row-

na sie ona 3.263. Jezeli r6znica wypadnie ze znakiem



ujemnym, np. 514—527 ——13, to w wynikowym licz-
niku otrzymamy liczbe uzupetniajgcg (9.999.987).

Odejmowanie przy state] odjemnej lub odjemniku.
Istotg sposobu obliczania dla wypadkéw ze statg od-
jemna (np. 2 . 685—145=2 . 540; 2 . 685—124= 2 . 561;
2685—312=2 . 373; 2 . 685—215= 2 . 470..) polega na
tym, ze na klawiaturze ustawiamy odjemna, ktéra
przenosimy do licznika wynikowego przez naci$niecie
klawisza ze znakiem ,plus“, umacniamy klawiature
i ustawiamy odjemnik, ktéry przenosimy do licznika
przy pomocy klawisza ze znakiem ,minus”. Skresliwszy
otrzymang reszte, nadajemy plusowy ruch maszynie
i w liczniku wynikowym zjawi sie ponownie odjemna.
Klawiszem og6lnego kasowania kasujemy klawiature,
ustawiamy odjemnik i powtarzamy operacje od po-
czatku.

W wypadkach dziatan ze statym odjemnikiem (np.
4.765—145=4.620; 5.190—145=5.045; 3.275—145=3.130;
6.188—145=6.043...) rozpoczynamy prace od ustawienia
odjemnika, ktéry przenosimy do licznika, puszczajac
w ruch maszyne przy pomocy klawisza ,minus®. W li-
czniku wynikowym ukaze sie liczba uzupetniajgca
(9.999.855). Ustawiamy odjemng (4.765) przy umocnionej
klawiaturze i nacisngwszy klawisz ,plus“ przenosimy
odjemng do licznika, w ktérym otrzymamy réznice
4.620. Po skres$leniu réznicy zabieramy z licznika od-
jemna przez naci$niecie klawisza ,minus“. Kasujemy
sktad na klawiaturze, ustawiamy odjemng dla drugiej
pary i powtarzamy operacje.

Mnozenie. Ogdlne zasady skréconych metod pracy
na maszynie KSM sg analogiczne do metod pracy na
arytmometrze. To jest metoda kolejno$ci dodatnich
i ujemnych obrotéw dla cyfr powyzej 5; metoda mno-
zenia z seryjnym czynnikiem, ktéra w danym wypadku
jest szczeg6lnie dogodna, poniewaz maszyna posiada
urzagdzenie do przekazywania dziesigtkobw w liczniku
obrotéw; metoda kolejnego mnozenia kilku liczb, albo
mnozenia liczby przez taka sama liczbe tj. podnoszenia
do potegi itd. Przy mnozeniu ustawiamy na klawiatu-
rze czynnik o wiekszej liczbie cyfr, a przy réwnej ilo-
Sci cyfr ustawiamy liczbe o wiekszej ilosci cyfr Sred-
nich (3, 4, 5, 6) i mnozymy je na liczby, majace kran-
cowe cyfry 0, 1, 2, 7, 8, 9.

Skrécone sposoby dzielenia.  Oprécz  skréconych
metod dzielenia praktykowanych na arytmometrze
(metoda doboru i metoda mnozenia na odwrotng
wielko$¢ dzielnika), stosujemy na maszynie KSM jesz-
cze metode dzielenia na drodze kolejnej zmiany ujem-
nych i dodatnich obrotéw, metody analogicznej w za-
sadzie do metody o takiej samej nazwie, uzywanej
przy mnozeniu. Istota metody polega na tym, ze dzieki
moznos$ci przekazywania dziesigtkéw w liczniku obro-
tobw mozemy przesung¢ karetke do nizszego rzedu bez
korygujgcego ruchu, stosowanego przy odejmowaniu
wiekszej liczby od mniejszej i przez naci$niecie klawi-
sza ,plus“, uzupetni¢ w liczniku naukowym braku-
jaca liczbe. W tym wypadku licznik wynikowy po-
zbedzie sie dziewigtek w wyzszych rzedach, a w licz-
niku obrotéw otrzymamy drugi rzad dzielnika.

Kolejnos¢ posunie¢ przy stosowaniu tej metody jest
nastepujaca: — najpierw zwyktym przy dzieleniu spo-
sobem ustawiamy w liczniku wynikowym dzielng, a na
klawiaturze dzielnik i nadajemy maszynie ruch przez
naciskanie klawisza ,minus“, dop6ki dzwonek nie za-
dzwoni i maszyna nie zatrzyma sie. Nastepnie, nie ro-
bigc korygujgcego ruchu, przesuwamy karetke do na-
stepnego rzedu i puszczamy maszyne w ruch przy
pomocy klawisza ,plus“. Po nowym dzwonku i zatrzy-
maniu sie maszyny znowu przesuwamy bez korygu-
jacego ruchu karetke do nastepnego rzedu, urucha-
miajgc maszyne przy pomocy klawisza ,minus”, itd.

Dla otrzymania na maszynie ,KSM*“ odwrotnosci
dziatania, ustawia sie liczbe na krancowych lewych
rzedach klawiatury. Karetke przesuwamy w prawo
i zaczynamy dzieli¢ jedynke, pozyczong od krarcowe-
go z lewa rzedu. W rzedach, gdzie pozyczono jedynke,
beda dziewiatki.

Wycigganie pierwiastkow drugiego stopnia. Wycia-
ganie pierwiastk6w drugiego stopnia moze by¢ wyko-
nywane kilkoma sposobami, wymagajacymi przewaznie
uzupetniajgcych obliczen w mysli.  Opiszemy przede

wszystkim sposéb wyciggania pierwiastkbw wykony-
wanego catkowicie na maszynie. Sposéb ten opiera
sie na zasadzie podziatu liczby na grupy (z prawa na
lew© po dwie cyfry w grupie) i wiasciwosci odejmo-
wania tylko nieparzystych liczb np. trzeba wyciagnaé
pierwiastek drugiego stopnia z cyfry 2025 (2025=452).
Przenosimy liczbe 2025 do wynikowego licznika i dzie-
limy ja przy pomocy przecink6w na grupy. W na-
szym przykitadzie bedziemy mieli dwie grupy (20 i 25).
llo§¢ cyfr pierwiastka drugiego stopnia réwna sie
ilosci grup, a zatem w danym wypadku pierwiastek
2 stopnia bedzie dwucyfrowy. Nastepnie ustawiamy
na klawiaturze jedynke w rzedzie dziesigtkbw i odej-

5
Rys. 9. Maszyna Mercedes-Euklid, model 38.
1 — Ustawiajaca klawiatura. 2 — Kolorowy rzad klawiszéw,
dzielagcy klawiature na dwie czesci. 3 — Klawisz kasujacy
ustawiajgcg klawiature. 4 — Licznik wynikowy. 5 — Licznik
obrotéw. 6 y Uruchamiajacy klawisz ,plus". 7 — Uruchamia-
jacy klawisz ,minus". 8 — Uruchamiajacy klawisz dla mnoze-
nia. 9 — Uruchamiajacy klawisz dla dzielenia. 10 — Klawisz

do wigczania licznika obrotéw iw $érodkowej pozycji) albo
dla zmiany kierunku pracy licznika obrotéw (w dolnej po-

zycji). 11 — Klawisz (I) do kasowania licznika obrotéw.
12 — Klawisz (II) do kasowania licznika wynikowego. 13 —
Guzik okienka licznika do dziesigtkowego uzupetnienial.
14 — Chwytka ograniczajagca dzielenie. 15 — Dzwignia- (1-16)
do ustawiania duzych czynnikéw. 16 — Przetgcznik "
do mnozenia i dzielenia ujemnych liczb. 18__Guzik do
przerywania dzielenia. 19 — DzZwignia do umacniania klawia-
tury.

mujemy ja od rzedéw jednosci wyzszej grupy. Po
dokonaniu dziatania ustawiong liczbe zastepujemy
3 i znowu odejmujemy, nastepnie ustawiamy 5 i tak
dalej do konca moznosci wykonywania odejmowania

20—1=19—3=16—5=11—7=4. Obecnie do usta-
wionej nieparzystej liczby (7) dodajemy jedynke, usta-
wiamy w nastepnym prawym rzedzie Kklawiatury
pierwsza nieparzystg liczbe i przesuwamy karetke w
lewo. W naszym przyktadzie od liczby 425, znajdujacej
sie w wynikowym liczniku, odejmujemy najpierw 81,
nastepnie 83, po6zniej 85 itd. dopdéki w wyniku nie
otrzymamy zera, albo pierwiastka z poszukiwang do-
ktadnoscig (425—81 = 344—83 = pierwiastek 45/452 =

2025). W liczniku obrotéw ukaze sie poszukiwany
pierwiastek.

Przy wycigganiu pierwiastka drugiego stopnia z o-
kreslong $cistoscig w liczbie dziesietnych znakéw po-
winno by¢ dwukrotnie wiecej, niz tego wymaga S$ci-
sto$¢ pierwiastka. Jako kontrolujacy moment przy wy-
cigganiu pierwiastkOw drugiego stopnia wystepuje oko-
licznos¢, iz w liczniku obrotéw otrzymujemy zawsze
liczbe dwukrotnie mniejsza i pomniejszong jeszcze o
jedng jedynke od liczby ustawionej na klawiaturze,
np.:

Innymi stowy — liczba ustawiona na klawiaturze
plus jedynka réwna sie pierwiastkowi drugiego stopnia.



pomnozonemu przez dwa. Obliczanie procentéw, znaj-
dywanie sumy iloczynéw, obliczanie $redniej wazonej,
ré6znicy iloczynéw, kolejne mnozenie liczb itd —
wszystko to sg poszczegélne wypadki w obliczeniowej
praktyce i rézne kombinacje opisanych powyzej ro-
boczych sposobéw i metod. Dlatego wykonanie kazdej
konkretnej obliczeniowej pracy winno sie rozpocza¢ od
roztozenia jej na elementy i od wybrania dla kazde-
go elementu najbardziej racjonalnej metody pracy, po
czym dopiero nalezy przystapi¢ do wykonania witasci-
wych dziatan.

Zorganizowanie miejsca pracy operatora przy pracy
lewg reka. Maszyne ustawiamy na specjalnym stole
wysokosci 65 — 70 cm pod katem operatora i na prawo
uktadamy cyfrowy materiat. Lewa reka ustawia licz-
by na klawiaturze, przesuwa karetke z rzedu do rze-
du podczas dodawania, wiacza silnik i kasuje liczniki.
Prawa reka operuje materiatem dokonuje zapiséw,
puszcza w ruch maszyne przy mnozeniu i dzieleniu
i kasuje liczniki. Uwaga oczu koncentruje sie na obra-
chunkowym materiale, na ustawianiu i notowaniu wy-
niku. llo§¢ ruchéw maszyny okres$la sie przy pomocy
stuchu.

Sprawdzanie liczgcego mechanizmu maszyny. Naj-
bardziej rozpowszechniona metodg sprawdzania liczace-
go mechanizmu maszyny bedzie/ pomnozenie® liczby
37037037 przez 3 w kazdym rzedzie licznika obrotéw
i kolejnego dzielenia iloczyné6w na te sama liczbe.
Sprawdzanie maszyny KSM odbywa sie wiec w spo-
spb analogiczny do sprawdzania arytmometru.

Rys. 10. Automatyczna maszyna ,Rheinmetall* model ,SASL"

Na rysunku pokazano tylko cze$¢ z wymienionych z ponizej
szczeg6téw urzadzen kierowniczych.
1— Zasadnicza cyfrowa klawiatura. 2— Klawiatura do usta-
wiania mnoznika. 3— Guzik Umacniania klawiatury. 4— Gu-
zik do kasowania klawiatury. 5— DZwignia do korygowania
ustawienia mnoznika. 6— Zawora kasowania mnoznika.
7— Wynikowy licznik. 8— Nakretki do bezposredniego usta-
wiania liczb w liczniku. 9— Licznik obrotéw. 10— Wskaznik
pozycji karetki. U — DzZwignia kasowania licznikéw. 12 — Pra-
wa dzwignia swobodnego przesuwania karetki. 13— Lewa
dzwignia swobodnego przesuwania, karetki. 14— Raczka do
przesuwania karetki wedtug rzedéw. 15— Uruchamiajgcy pe-
dat dodawania. 16 — Uruchamiajgcy klawisz odejmowania.
17 — Uruchamiajgcy klawisz mnozenia. 18 — Uruchamiajacy
klawisz dzielenia. 19 — Guzik do przetgczania licznika obro-
tow. 20 — DZzwignia przetaczajgca licznik obrotéw. 21 — Ry-
giel automatycznego kasowania licznika wynikowego. 22 — Ry-
giel automatycznego kasowania licznika obrotéw. 23— DZzwig-
nia odwrotnego ruchu karetki. 24— Tabulacyjny klawisz do
ustawiania wyjSciowej pozycji karetki przy automatycznym
dzieleniu. 25— Dzwignia do przerywania automatycznego
dzielenia. 26 — Klawisz do przenoszenia dzielnej do licznika
wynikowego z przesuwaniem karetki.27 — Wytgcznik biegu
jatowego.

Uwaga: Szczeg6ly 8, 21 i 22 znajdujg sie tylko w modelach
JSAL".
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Automatyczne maszyny
do liczenia

W Zwigzku Radzieckim najwieksze rozpowszechnie-
nie zdobyly automatyczne maszyny do liczenia ,Mer-
cedes-Euehdes" i ,Rheinmetall“ produkcji ,Toczmasz“.
Kazda z wymienionych maszyn posiada kilka modeli,
r6zniacych sie miedzy sobag stopniem automatyzacji
i rézng pojemnos$cig ustawiajgcego i liczacego mecha-
nizmu. Omoéwimy tutaj pokrétce metody pracy na auto-
matycznych modelach oraz wtasciwosci pracy na péi-
automatycznych maszynach.

W na pét automatycznych modelach np. w modelu
21 nie ma uruchamiajgcego klawisza mnozenia (8), ani
dZzwigni 15, 16 i 18, ale w zamian za to maszyny te
posiadajg uruchamiajace klawisze ,ptus“i ,minus” dla
pracy lewa reka gtéwki cyfrowych két licznika wy-
nikowego do ustawiania dzielnej bez sktadu na kla-
wiaturze oraz dwa klawisze transportowej karetki.

Procesy dodawania i odejmowania na automatycz-
nych maszynach wymagaja zwyktego ustawienia skitad-
nikbw, odjemnej albo odjemnika, na klawiaturze i uru-
chomienia maszyny przy pomocy odpowiedniego peda-
tu. Ustawienia liczb mozna dokonywac¢ ktérgkolwiek
reka w zaleznosci od charakteru obrachunkowej ro-
boty.

Najlepiej jest lewg reka dokona¢ ustawienia, a pra-
wg — zapisywaé. Klawisze naciskamy ruchem akor-
dowym. Wielocyfrowe liczby skladamy kombinowanym
sposobem, tj. wedtug rzeddéw.

Uruchamiajgce klawisze naciskamy wielkim palcem.

Mnozenie na automatycznych maszynach rozpoczy-
namy od umocnienia klawiatury, a nastepnie kolejno
ustawiamy dzwignie (15) w gdérnej pozycji, mnozng —
w prawej czesci klawiatury (w rzedach 1—8), mnoz-
nik — w lewej czesci, rozpoczynajagc od kolorowego
rzedu klawiatury i puszczamy maszyne w ruch przez
naciéniecie pedatu do mnozenia (8). Jako rezultat ru-
chu maszyny otrzymamy w liczniku wynikowym ilo-
czyn, mnoznik zostanie przeniesiony do licznika obro-
tow, a lewa cze$¢ klawiatury ulegnie skasowaniu. Pra-
wg czes¢ klawiatury kasujemy przez naciSnigcie gu-
zika do kasowania.

Przy dzieleniu ustawiamy dzielng w wyzszych rze-
dach lewej czesci klawiatury, a dzielnik — w prawej
czesci, poczawszy od kolorowego rzedu i naciskamy
klawisz dzielenia (9). w liczniku obrotéw otrzymamy
iloraz. Dzielenie zostanie dokonane albo bez reszty, al-
bo w liczniku wynikowym utworzy sie reszta, ktdrg
mozna przenies¢ do lewej czesci klawiatury i konty-
nuowac¢ dzielenie do czasu otrzymania potrzebnej $ci-
stosci, po czym maszyne zatrzymuje sie przy' pomocy
dzwigni (18) a karetke przesuwa sie do pozycji wyj-
$ciowej za posrednictwem pedatu mnozenia (8).

Dzwignia (18) stuzy réwniez do zatrzymywania ma-
czyny w wypadku omytkowego naci$niecia klawisza
dzielenia (9) przed uprzednim ustawieniem dzielnika.
Mnozenie i dzielenie liczb, w ktérych ilos¢ cyfr prze-
wyzsza ilos¢ rzedéw — poszczegdblnych czesci klawia-
tury, oméwimy ponizej.

Mnozenie. Dzwignie (15) ustawiamy w dolnej pozy-
cji w lewej czesci klawiatury poczgwszy od kolorowego
rzedu, w charakterze mnoznika sktadamy liczbe, ma-
jaca mniej cyfr i naciskamy klawisz mnozenia. Karetka
maszyny przesunie sie na prawo o takg ilos¢ rzedow,
ile cyfr posiada mnoznik, klawiatura ulegnie skaso-
waniu a mnoznik zostanie ustawiony na specjalnym
mnozacym urzadzeniu. Ustawiamy mnoznag i przesu-
wamy dzwignie (15) do gérnej pozycji. Po zakonczeniu
pracy maszyny otrzymamy w liczniku wynikowym
iloczyn. Przytoczony spos6b mnozenia mozng stoso-
wacé jedynie do czynnikéw, ktérych suma rzedéw nie
przewyzsza obrachunkowej pojemnosci klawiatury.

Dzielenie, W lewej czesci klawiatury sktadamy
dzielng i przenosimy jg do licznika wynikowego przez
nacisniecie klawisza ,plus“. Nastepnie nadajemy ma-
szynie odwrotny ruch przez naci$niecie klawisza ,mi-



nus‘ do kasowania jedynki w liczniku obrotéw. Skta-
damy dzielnik w prawej czesci klawiatury i puszcza-
my maszyne w ruch przez naci$niecie klawisza ,dzie-
lenie“. Maszyna dokonuje dzielenia normalna droga.

Automatyczne maszyny posiadaja specjalne urzg-
dzenia kierownicze o nastepujacych zadaniach:

Dzwigni (16) uzywa sie dla otrzymania réznicy ilo-
razéw z chwilg ustawienia jej w pozycji ,minus“. Gu-
zik okienka licznika dziesiethego uzupetnienia stuzy
dla utrzymania rezultatu w prostych liczbach, ilekroé
(t)’dpowiedi jest ujemna i wyrazona uzupetniajgcg licz-
3.

Dzwigni (14) uzywamy dla dokonania automatycz-
nego dzielenia do 4—6 albo 8 znakéw przy czym usta-
wia sie dzwignie naprzeciw cyfry potrzebnej doktad-
noséci. Maszyna po otrzymaniu ilorazu z poszukiwanag
Scistoscia przerywa dzielenie, a karetka automatycz-
nie powraca do wyjSciowej pozycji.

Przy pomocy klawisza S w maszynach posiadajgcych
uzupetniajacy (trzeci) zbiorczy licznik, przenosimy licz-
by z licznika wynikowego do licznika zbiorczego. Kla-
wisz SL odwrotnie — stuzy do przenoszenia liczb z
licznika zbiorczego do wynikowego. Klawisze S i SL
pracuja tylko przy potozeniu karetki w pozycji wyj-
Sciowej.

Klawisza M uzywamy dla kolejnego mnozenia sze-
regu liczb, podnoszenia liczb do potegi, otrzymywania
ogblnego wyniku oddzielnych rezultatéw dodawania,
odejmowania albo mnozenia oraz automatycznego za-
przestania dzielenia po otrzymaniu ilorazu z (zadana
doktadnoscig) 4,6, albo 8 cyfr.

Nacisnigcie klawisza M automatycznie przesuwa
liczbe z lewej czesci licznika wynikowego do mnozg-
cego urzadzenia, tj. ustawia jg w pozycji mnoznika.

Dzwigni A-E uzywamy dla .wlgczenia i wytaczania
licznika obrotéw przy kasowaniu licznikéw przez na-
ci$niecie klawisza M. W pozycji E dzwignia kasuje
obydwa liczniki, a w pozycji A tylko jeden wynikowy
licznik.

Réznice w sposobach i metodach pracy na pét au-
tomatycznych maszynach np. na modelu 21, sprowa-
dzajg sie gtéwnie do proceséw mnozenia i dzielenia.
Mnozenie wymaga naci$niecia specjalnego klawisza dla
przesuniecia karetki z jednego rzedu d6é drugiego.
Dzielenia dokonuje sie automatycznie przez nacis$nie-
cie klawisza DIW albo —DIW. Ostatniego klawisza
uzywa sie dla otrzymania w liczniku obrotéw ujem-
nego ilorazu w liczbach prostych.

Dzielng w tym wypadku ustawiamy bezposrednio
w liczniku wynikowym przy pomocy' korbki, a nie
klawiatury. Ponadto wymieniony model posiada dzwig-
nie N—D; stuzgca do kasowania przy dzieleniu skia-
du w pieciu lewych rzedach klawiatury, oraz kilka
jeszcze drugorzednych urzadzen.

Konferencja Naukowa Podsekciji
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Maszyny typu Rheinmetall. Istnieje szereg modeli:
maszyn typu ,Rheinmetall* poétautomaty, automaty
z dwoma i trzema licznikami, tj. oprécz licznikéw
obrotéw i wynikowego posiadajg jeszcze licznik zbior-
czy. Maszyny ,Rheinmetall* nie majg natomiast spe-
cjalnych klawiszéw do kasowania licznikow. Automa-
tyczne kasowanie w tych maszynach osigga sie przez
naci$niecie uruchamiajacego klawisza mnozenia (17)
przy podniesionych ryglach (21 i 22).

Maszyny z uzupetniajgcym licznikiem posiadajg po-
nadto: (1) licznik zbiorczy (2) korbke do przenoszenia
liczb z licznika wynikowego do zbiorczego (3) dZzwignie
przytaczania przenoszenia liczb na odejmowanie (4)
dzwignie do kasowania licznika zbiorczego (5) licznik
do obliczania ilosci przenoszen do licznika zbiorczego
(6) dzwignie do kasowania licznika ilosci przenoszen (7)
dzwignie do wytgczania i automatycznego kasowania
licznika obrotow (9) dzwignie og6lnego wytaczania
automatycznego kasowania.

Zasadnicze rodzaje pracy na maszynach ,Rheinme-
tall* sg wykonywane w spos6b nastepujacy:

Dodawanie i odejmowanie. Przed rozpoczeciem pra-
cy kasujemy liczniki i zwalniamy ustawiajacg klawia-
ture za posrednictwem guzika do umocnienia klawia-
tury. W tym celu w maszynach pét automatycznych
naciskamy guzik, a w automatycznych — zwalniamy
go. Nastepnie dokonujemy ustawienia liczb i urucha-
miamy maszyne przy pomocy odpowiedniego klawisza
(15) albo (16). N

Mnozenie na pétautomatycznych maszynach wyko-
nuje sie sposobami analogicznymi jak przy pracy na
KSM z tg rdéznica, ze karetka przesuwa sie automa-
tycznie w prawo i w lewo po naci$nieciu na jeden ze
specjalnych klawiszéw. W automatycznych maszynach
mnozng ustawiamy na zasadniczej klawiaturze, a mno-
znik — na multyplikatorze, przy czym klawiatury nie
umacnia sie. Maszyne uruchamiamy przy pomocy kla-
wisza mnozenia. Na wszystkich modelach maszyny
sRheinmetall* mozna skrécong metodg wykonywaé
mnozenie na cyfry powyzej 6. Dla pracy skrécong me-
todg nalezy umocni¢ klawiature i nie uzywaé¢ multy-
plikatora.

Dzielenie na maszynach tego typu jest wykonywa-
ne w spos6b analogiczny do pracy na KSM z tg réz-
nicg, ze na autentycznych maszynach karetke ustawia-
my w pozycji wyjSciowej przez naci$niecie na kla-
wisz (24), a procedura dzielenia odbywa sie¢ automa-
tycznie, tj. nie ma potrzeby przesuwania karetki
z jednego rzedu do drugiego i uruchamiania nastep-
nie maszyny oraz $ledzenia ilosci ruchéw. Dzielenie
mozna przerwaé automatycznie na jakimkolwiek rze-
dzie ilorazu przez przesuniecie dzwigni (25). Ja-
towy bieg maszyny (bedacy wynikiem dzielenia zera)
zatrzymujemy przy pomocy specjalnego wytgcznika.

G. P. Jewstigniejew i B. M. Drozdow

Ekonomiki

I Organizacji Pracy w Katowicach

nia 5 maja odbyta sie w Kato-

D wicach konferencja naukowa,
zorganizowana w ramach prac
kongresowych przez Podsekcje Eko-
nomiki i Organizacji Pracy. Celem
konferencji byto zaznajomienie sie
ze stanem nauki i potrzebami prze-
rnystu w dziedzinie normowania pra-
ny i ochrony pracy oraz ustalenie
Potrzeb kadr naukowych oraz pla-
nu rozwoju nauki w tej dziedzinie.
Konferencja odbyta sie w sali Na-
czelnej Organizacji Technicznej i
zgromadzita okoto 200 oséb. Zebra-
nych powitat inz. Karol Goszcz z

Gtéwnego Instytutu Pracy w Gliwi-
cach, ktéry zaproponowat na prze-
wodniczacego zebrania inz. Jerzegd6
Rabsztyna z Ministerstwa Gornictwa.
Wiceprzewodniczacymi zostali wy-
brani: inz. Jan Korytkowski z prze-
mystu  chemicznego i inz. Sza-
franski z przemystu hutniczego. Do
komisji uchwat i wnioskéw powota-
no: inz. Ludwika Horocha z Central-
nego Zarzadu Przemystu Hutniczego,
inz. Jana Dobrzanskiego z Central-
nego Instytutu Ochrony Pracy i inz.
Karola Goszcza.

W imieniu Prezydium Sekcji Nauk
Ekonomicznych przeméwit do zebra-
nych mgr inz. Itja Epsztejn.

Moéwca nakreslit zadania | Kon-
gresu Nauki Polskiej, ktérego celem
jest Scislejsze powigzanie naszej na-
uki z panstwem ludowym i przek-
sztalcenie jej w aktywny czynnik bu-
dowy socjalizmu.

Konferencja katowicka, — stwier-
dzit inz. Epsztejn — na waskim od-
cinku, realizuje cele Kongresu.

Weztowy problem Konferencji, to
normowanie pracy, ktére jest dyscy-
pling zdecydowanie klasowg. Normo-
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wanie pracy w rekach kapitalistéw
byto narzedziem intensyfikacji pracy
i. wyzysku robotnika. Przetom, ktéry
nastapit w zyciu politycznym i spo-
tecznym Polski nie znalazt odbicia
W nauce o0 organizacji pracy, postu-
gujacej sie wcigz jeszcze burzuazyj-
nymi teoriami.

Z kolei odczytano nadestany przez
Przewodniczagcego Podsekcji Ekono-
miki i Organizacji Pracy — wicemi-
nistra Wincentego Jastrzebskiego —
list z zyczeniami owocnych obrad.

Po zakonczeniu czesci wstepnej
konferencji wygtoszone zostaly dwa
referaty: referat mgr. Andrzeja Fer-
skiego z PKPG pt.: ,Zadanie normo-
wania pracy w planie szescioletnim
na tle oceny aktualnego stanu w tej
dziedzinie* (referat ten publikujemy
w tym numerze) i referat mgr. inz.
Tadeusza Wolfa pt.: ,Problemy wen-
tylacji, a ochrona pracy w ciezkim
przemysle“.

Po referatach wywigzata sie dys-
kusja, z ktérej przytaczamy niekt6-
re wypowiedzi dotyczace referatu
mgr. Andrzeja Ferskiego.

Polemizujac z referentem, ktory
bardzo krytycznie odniést sie do o-
siggnie¢ naszej wiedzy o normowaniu
wystgpit dr inz. Zygmunt Zbichorski
z Gtéwnego Instytutu Pracy w War-
szawie, ktéry stwierdzit, ze sytuacja
w dziedzinie normowania nie wygla-
da tak Zle, jak to przedstawit refe-
rent. Zdecydowany przetom
stwierdzit dr. Zbichorski — przede
wszystkim na wyzszych uczelniach,
jest juz poza nami.

Dr Zbichorski podkreslit, ze Gtow-
ny Instytut Pracy interesuje sie zy-
wo problemem normowania i moze
sie wykaza¢ w tej dziedzinie pozy-
tywnymi osiggnieciami.

Gtéwny Instytut Pracy: (a) opra-
cowal skrypt o normatywach pracy
w Zwigzku Radzieckim (skrypt ten
zostat rozestany do réznych zakta-
déw pracy z prosbg o ocene i ewen-
tualng korektywe, a otrzymane wnio-
ski i propozycje beda(uwzglednione
i postuza do przystosowania norm do
przemystu polskiego), (b) przettuma-
czyt i przystosowat do naszych wa-
runkéw prace radzieckg ,Sprawocz-
nik Normirowszczyka“, (0) jeden
z zaktadéw terenowych Instytutu
zajmuje sie wylacznie prawie zagad-
nieniami normowania ze specjalnym
uwzglednieniem przemystu szklar-
skiego, ceramicznego i odziezowego.

Na zakoriczenie swego przemowie-
nia dr Zbichorski wysungt dwa
wnioski: (1) nalezy zwota¢ konferen-
cje profesoréw i wyktadowcédw nor-
mowania pracy na wyzszych uczel-
niach celem przedyskutowania pro-
graméw i przyjecia jednolitej meto-
dyki wyktadow, (2) nalezy powotaé
(ewentualnie w ramach PKPG) me-
todyczng komisje, normowania pracy,
ktéra zajmie sie programem prac
zwigzanych z rozwojem techniczne-
go normowania w Polsce. Zadaniem
komisji bedzie réwniez aprobata
wszystkich wydawnictw z tej dzie-
dziny, a przede wszystkim katalo-
gébw norm i normatywoéw, podrecz-
nikéw, skryptéow itp
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Prot Witadystaw Michejda z Aka-
demii Goérniczo-Hutniczej w Krako-
wie wyjasnit, ze sprawa norm jest
bardzo powaznie traktowana w Aka-
demii, gdzie istnieje nawet specjal-
ny zaktad poswiecony temu zagad-
nieniu. W okresie planu szesciolet-
niego w zaktadzie tym zostang utwo-
rzone trzy katedry: planowania, or-

ganizacji i mechanizacji rob6t gor-
niczych w dole, projektéw i budo-
wy nowych zaktadéw. Prof. Mi-

chejda zgodzit sie z referentem, ze w
dziedzinie wprowadzania norm w zy-
cie i badania rezultatéw, zaktad nie
moze sie na razie poszczyci¢ powaz-
niejszymi osiggniecia. Wypowiedz
prof. Michejdy uzupetnit inz. Lud-
wik Mayre z Gtéwnego Instytutu
Pracy w Chorzowie, ktéry omowit
wyktady z dziedziny normowania w
Akademii Goérniczo-Hutniczej. Obec-
nie wyklady te sg prowadzone na
podstawie metodologii PKPG wyda-
nej w 1950 r. — sprawa wykladania
wedtug Refa nalezy do przesziosci.
Inz. Artur Krzetuski stwierdzit, ze
wprowadzenie norm jest szczegdlnie
ciezkie w przemysle chemicznym,
gdzie procesy odbywajg sie w zam-
knietych aparatach, a ich technika
jest niezmiernie skomplikowana.
Wprowadzenie do przemysiu che-
micznego norm technicznych wymaga
zastosowania witasciwej aparatury.

Rowniez w imieniu przemystu che-
micznego przemawiat mgr Karol
Pietka, ktory postawit nastepujgce
wnioski: (1) wprowadzi¢ i zainstalo-
waé instrumenty epomiarowe jako
nieodzowny warunek normowania w
chemii (procesy aparaturowej, (2
nie obarcza¢ robotnikéw produkcyj-
nych biezacg konserwacja maszyn,
(3) dazy¢é do mechanizacji procesu
i (4 niezmienno$ci przebiegu proce-
séw, (5) zapewnié¢ szybkie i termino-
we wykonanie analiz potrzebnych
dla kontroli proceséw technologicz-
nych, (6) usprawni¢ obieg dokumen-
tacji dotyczacej rozliczenia kosztéw
robocizny, tak. by najp6zniej w 10
dni koszty te otrzymywad.

Zagadnienie normowania pracy na
odcinku warsztatbw remontowych
przemystu chemicznego poruszyt inz.
Zbigniew Kaminski z Gtéwnego In-
stytutu Pracy w Gliwicach, ktéry
stwierdzit, ze prace utrudnia tu bar-
dzo specyfika remontéw oraz brak
odpowiednich kadr.

Inz. Kaminski wysunat nastepuja-
ce wnioski: (1) niezaleznie od kur-
séw dla technikéw normowania pracy
przy procesach aparaturowych w
przemysle chemicznym, nalezy uru-
chomi¢ kursy normowania pracy w
warsztatach remontowych przemystu
chemicznego, (2) metodyke normowa-
nia prac remontowych nalezy oprzeé
na analizie czynnosci i zwiazaé z pla-
nowaniem, organizacja i opracowa-
niem technologicznym remontéw, nie
za$ na ustalaniu limitow wykonania
catosci remontu.

W imieniu przemystu weglowego
zabrat gtos inz. Ludwik Majewski,
ktory zaznaczyl, ze opracowanie

norm w sposéb naukowy nastgpito
po raz pierwszy w gérnictwie, gdzie

juz w roku 1946 6pracowano podstal
wowe pojecia z dziedziny metodyki
normowania, definicje norm pracy,
podziat czaséw i podziat norm. Kata-
log norm gérniczych ukazat sie w
1948 roku.

Normy goérnicze, specjalnie dla
wiertnictwa sg trudne, poniewaz
efekt wiercenia zalezy od bardzo
wielu czynnikéw, niewymiernych
bezposrednio. Wptyw tych czynni-
kéw musi byé w normie technicznej
doktadnie uwzgledniony, przy po-
mocy specjalnej metody. Normy dla
robét goérniczych opracowat jedynie
Zwigzek Radziecki.

Sprawe rewizji istniejgcych norm
poruszyt inz. Edmund Seiden z Cen-
tralnej Rady Zwigzkéw Zawodowych.

Inz. Seiden podkreslit brak wspo6t-
pracy administracji przedsiebiorstw
ze zwigzkami zawodowymi.

Zwigzki zawodowe chcg sie aktyw-
nie wigczy¢ w zagadnienie normowa-
nia pracy i w tym celu nawigzuja
tacznos¢ z naukowcami i pracowni-
kami inzynieryjno-technicznymi. Je-
dynie  bowiem S$cista wspbipraca
zwigzkéw zawodowych, administracji
zaktadow i naukowcoéw moze dac
gwarancje postawienia technicznego
normowania pracy na wtasciwym po-
ziomie.

Z innych méwcéw, ktérzy zabie-
rali gtos w sprawie referatu mgr.
Andrzeja Ferskiego nalezy wymie-
ni¢ inz. Ireneusza Morawskiego (Hu-
ta  ,Sosnowiec") i prof, .Tadeusza
Ktapkowskiego (Akademia Gdrniczo-
Hutnicza w Krakowie).

Inz. Morawski stwierdzit, ze za-
gadnienie normowania pracy jest w
dostatecznym stopniu  opracowane
na wyzszych szczeblach administra-
cji przemystowej, w zaktadach nato-
miast jest niedostateczne. Inz. Mo-
rawski zwrécit takze uwage na nie-
wiasciwe wykorzystanie technikéw
normowania pracy i podat projekt
szkolenia technikéw normowania
i chronometrazystow.

Proi. Ktapkowski zwrécit obecnym
uwage na ekonomiczng strone zagad-
nienia normowania i na role uswia-

domionego robotnika, przy ktérego
wspotpracy nalezy normy  ustalac
i opracowywac.

Na zakonczenie dvskusii zabrat

glos mgr Ferski. ktory podziekowat
za cenne uwagi krytyczne, wzboga-
cajagce jego reefrat.

Dyskusje podsumowat, inz. Rab-
sztyn. Inz. Rabsztyn wyrazit opinie,
ze referat mgr. Ferskiego ograniczyt
sie d6 uwag krytycznych i teore-
tyczno-naukowvch, nie wskazuigc
jednak metodyki normowania, cze-
go wszyscy oczekiwali.

Inz. Rabsztyn ujat wnioski w 7 za-
sadniczych punktach:

(11 nalezy ustali¢ program wyktadéw
odnos$nie metodyki normowania pra-
cy. (2) nalezy ustali¢ program roz-
woju technicznego normowania w
Polsce, (3) nalezy wiaczy¢ ludzi nau-
ki do katalogowania i wprowadza-
nia norm w zycie. (4) nalezy rozwi-
naé prace instytutbw naukowo-ba-
dawczych i innych w zakresie ochro-



ny i bezpieczenstwa pracy, (5) nalezy
wykorzystaé osiggniecia wspoétzawod-
nikéw i racjonalizatoréw dla podnie- | ; h
sienia ogélnego poziomu pracy, (6) | uaktualizowac
nalezy, uintensywni¢ doszkalanie
kadr w uczelniach i zaktadach pracy nauki.

Rezolucja Konferencji Naukowej

w robotach pracochtonnych, (7) na-
lezy opracowac¢ planowe normowanie
istniejgce, normy
przy jak najwiekszym wspoétudziale

Na zakonczenie konferencji zebra-
ni uchwalili rezolucje. Tres¢ jej pu-
blikujemy w tym numerze naszego
miesiecznika.

Q. F)

Podsekcji Ekonomiki

I Organizacji Pracy w Katowicach

apewnienie trwatego pokoju w $wiecie stanowi
Z nieodzowny warunek rozwoju twoérczej pracy na-
ukowej w Polsce Ludowej

Uczestnicy konferencji naukowej Podsekcji Ekono-
miki i Organizacji Pracy zebrani w Katowicach w dniu
5 maja 1951 roku, solidaryzujg sie w peini z uchwa-
tami Il Swiatowego Kongresu Pokoju i Swiatowej Kia-
dy Pokoju oraz wyrazajg swe zdecydowane poparcie
i Solidarno$¢ dla ludéw walczagcych o pokéj, wolnosé
i suwerenno$¢ narodowg, zagrozone przez imperializm

amerykanski — agresora wobec Korei i ciemiezcy in-
nych narodéw, wroga pokoju i ludzkosci, $miertelnego
wroga naszej ojczyzny — podjudzajgcego i uzbraja-

jacego przeciwko naszemu krajowi dawnych hitlerow-
skich ztoczyncoéw.

W obliczu zbrodniczych przygotowan do nowej woj-
ny, w obliczu zagrozenia naszego budownictwa socja-
listycznego i niepodicgosci Polski Ludowej przez im-
perialistycznych ludobdjcéw amerykanskich, naukowcy
polscy skupiaja sie wok6t klasy robotniczej wraz z catym
Narodem Polskim w ogélnonarodowym froncie walki
0 pokodj i przedterminowe wykonanie wielkiego pianu
/budowy podstaw socjalizmu w Polsce—planu szesciolet-
niego i wyrazajg swa gotowos$¢ i wole najczynniejszego
udzialu w tej walce, tgczac jg z walka catego Swiato-
wego obozu pokoju, ktéremu przewodzi potezny Zwig-
zek Radziecki.

Konferencja stwierdza, ze dopiero w warunkach Pol-
ski Ludowej, w oparciu o teorie marksizmu i leniniz-
mu, przy pomocy przodujgcej teorii i praktyki ZSRR,
stalo sie mozliwe przystgpienie do zbudowania zrebéw
socjalistycznych nauk ekonomiki i organizacji przed-
siebiorstw oraz ochrony pracy.

Konferencja stwierdza potrzebe dalszego pogiebienia
teoretycznych i metodologicznych podstaw powyzszych
nauk oraz zastosowania zdobyczy i osiggnie¢ Zwigzku
Radzieckiego na polu tych nauk dla realizacji planu
szesScioletniego.

W pracy naukowej nalezy korzysta¢ z bogatych do-
Swiadczen ruchu socjalistycznego wspéizawodnictwa
I>acy, osiggniec¢ racjonalizatoréw i nowatoréw produkcji,
stanowigcych aktywng i mobilizujgcg dzwignie w roz-
woju sit wytwdrczych kraju, jak réwniez wzbogacaja-

<l ' Podnoszacych socjalistyczng nauke na coraz wyz-
szy poziom.

Szczegblne znaczenie dla rozwoju nauk ekonomiki
organizacji przedsiebiorstw oraz ochrony pracy ma
".'korzystanie zdobyczy nowej socjalistycznej techniki,
rt Wolucjonizujgeej wszystkie dziedziny gospodarki na-
«odowej. Nowa socjalistyczna technika w powigzaniu
organizacja i ochrong pracy stanowi podstawe uprze-
*S«towienia kraju, przyspiesza przej$cie do uspotecz-

nionej gospodarki rolnej, wzmacnia naszg obronnos$é,
podnosi dobrobyt i kulture mas pracujgcych.

Konferencja wita z uznaniem dokonanie przetomu
ideologicznego w dziedzinach nauki ekonomiki i orga-
nizacji przedsiebiorstw przemystowych oraz ochrony
pracy, co zostato ujawnione w dyskusjach i pracach po-
przedzajagcych | Kongres Nauki Polskiej, a zwlaszcza
w pracach Zjazdu Podsekcji Ekonomiki i Organizacji
Pracy, ktéry odbyt sie w Warszawie w dniach 9 i 10
marca 1951 roku.

Wyrazem tego przetomu ideologicznego jest coraz
to powszechniejsze przenikanie metodologii marksistow-
skiej do prac naukowo-badawczych w obu dziedzinach,
korzystanie w szerokim zakresie z nauki J. literatury
radzieckiej, -powigzanie nauki z praktyka budownictwa
socjalistycznego. Wyrazem przetomu ideologicznego
jaki sie dokona! w dziedzinach omawianych nauk jest
rbwniez coraz gtebsze zrozumienie potrzeby wykorze-
nienia z nich wszelkich przejawéw kosmopolityzmu jako
narzedzia imperializmu amerykanskiego w walce z sita-
mi postepowymi $Swiata, potrzeby pogtebienia krytycz-
nego stosunku do kapitalistycznych, burzuazyjnych
teorii przejawiajgcych sie na terenie obu nauk, potrze-
by zerwania z postawag apolityczng, ze szkodliwym
obiektywizmem i technicyzmem jako przezytkami
pseudonaukowych teorii okresu kapitalizmu.

W zwigzku z referatami: mgr. Andrzeja Perskiego
na temat: ,Zadanie normowania pracy w pianie sze$-
cioletnim na tle oceny aktualnego stanu w tej dziedzi-
nie“ oraz mgr. inz. T. Wolfa na temat: ,Problem wen.
tylacji, a ochrona pracy w ciezkim przemys$le* i w wy-
niku dyskusji — konferencja naukowa Podsekcji Eko-
nomiki i Organizacji Pracy uchwala nastepujace po-
stulaty :

1. Nalezy rozszerza¢ system akordowy w przemysle,
oparty na technicznych normach pracy oraz zastepowac
normy szacunkowe i statystyczne.przez normy tech-
niczne.

2. Nalezy systematycznie przeprowadza¢ aktualizacje
norm w miare rozwoju socjalistycznego wspoétzawodnic-
twa pracy, stosowania postepu technicznego, podnosze-
nia poziomu politycznego i fachowego robotnikéw,
wprowadzania socjalistycznych form pracy itp., a to
w celu statlego zwiekszania wydajnosci pracy, wzrostu
socjalistycznej akumulacji i stalego podnoszenia dobro-
bytu mas pracujgcych.

3. Nalezy opracowa¢ metodologie naukowego ustala-
nia normatywéw pracy, opartg na najnowszych zdoby-
czach nowej, postepowej techniki oraz na osiggnieciach
przodownikéw pracy i racjonalizatorow produkcji.

4. Nalezy przeprowadzi¢ szerokg akcje szkolenia za-
rébwno technikéw normowania pracy dla przemystu jak
i technikéw ochrony pracy oraz opracowaé programy
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wyktadéw i wprowadzi¢ nauczanie przedmiotu ,tech-
niczne normowanie pracy‘ oraz ,technika ochrony pra-
cy*“ na wszystkich szczeblach szkolnictwa technicznego

i ekonomicznego.

5. Nalezy wiaczy¢é instytuty

kéw pracy, racjonaliztorow

6. Nalezy nawigza¢ $cisty kontakt z naukowcami
radzieckiego i krajéw de-
mokracji ludowej w celu wzajemnej wymiany dos$wiad-

i pracownikami przemystu

czen i osiagnie¢ w obu dziedzinach.

K R O N

naukowo-badawcze
przemystu teoretycznego opracowania metod technicz-
nego normowania prac oraz zleconych zagadnien z dzie-
dziny pracy. W pracy swej instytuty naukowo badaw-
cze winny korzysta¢ najszerzej z doswiadczen, prakty-
ki przodujacych zaktadéw przemystowych, przodowni-
i nowatorow produkcji.

technicznego

kéw przemystu.

| K A

Sprawy organizacyjne

Utworzenie Zaktadu Srodkéw Tech-
nicznych Pracy Biurowej

Na podstawie zarzadzenia Prze-
wodniczagcego Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego nr 80
z dnia 26 lutego 1951 roku w spra-
wie racjonalizacji metod i techniki
pracy biurowej — utworzono z dniem
2 kwietnia 1951 roku w ramach
Gtéwnego |hstytutu Pracy — Za-
ktad Srodkéw Technicznych Pracy
Biurowej z siedzibg w Warszawie
przy ul. Narbutta 33.

Zadaniem Zaktadu jest:
po pierwsze: opracowanie racjonal-
nych metod i $rodkéw technicznych
pracy biurowej dostosowanych do
zadan planu 6-letniego, w szczeg6l-

nosci dla potrzeb przedsiebiorstw
gospodarki uspotecznionej oraz dla
potrzeb witadz, urzedéw, instytuciji,

przedsiebiorstw i organizacji spotecz-
nych,

po drugie: nawiazanie kontaktu z
przodujagcymi instytucjami za grani-

cg, zwilaszcza z instytucjami Zwigz-
ku Radzieckiego i krajow demokracji
ludowej dla uzyskania nowoczesnych
wzoréw i literatury w zakresie me-
tod i $rodkéw technicznych pracy
biurowej,

po trzecie: wspdtpraca z innymi in-
stytucjami prowadzacymi prace w
zakresie racjonalizacji metod i $rod-
kéw technicznych pracy biurowe;j.

Przemianowanie Dzialu Organizacji
Zarzadzania Administracji Przemyslu

W kwietniu 1950 roku Dziat Orga-
nizacji Zarzadzania Administracji
Przemystu zostal przemianowany na
Dziat Organizacji Zarzadzania.

Utworzenie Sekcji Przemystu
Ciezkiego
W ramach Dziatu Organizacji Za-
rzadzania utworzono z dniem 3
kwietnia 1951 roku Sekcje Przemystu
Ciezkiego, ktérej zadaniem jest opra-
cowywanie zagadnien z dziedziny or-

Zaktady, badawcze

Zalctad Organizacji  Wytworczosci
Przemystu Hutn. w Chorzowie

Na zebraniu organizacyjnym Ko-
misji Propagandy Produkcyjno-Tech-
nicznej i Popularyzacji Wiedzy (os$ro-
dek metodologiczny racjonalizator-
stwa) przy Wojewdédzkim Domu Kul-
tury ORZZ zostat wybrany przewod-

Wydawca:

niczacym Sekcji Organizacyjnej kie-
rownik Zaktadu obywatel mgr inz.
Ludwik Mayre.

Przedstawiciel Zaktadu brat udziat
w Naradzie Krajowej, ktéra ~db.yta
sie pod przewodnictwem wicemini-
stra Zemajtisa w Katowicach w
sprawie norm pracy w hutnictwie.

7. Wobec pilnosci zadan zwigzanych z poprawag wa-
runkéw klimatycznych wyniki badan i prac normali-
zacyjnych w taj dziedzinie powinny by¢ realizowane
przez odpowiednio
urzadzen wentylacyjnych,
posrednia obstuga przemystu. Jednoczes$nie nalezy od-
powiednio rozbudowaé¢ specjalne wytwérnie elementéw

rozbudowane biura konstrukcyjne
ktérych celem bytaby bez-

wietrzenia dla. szybkiego zaspokajania potrzeb prze-
mystu w tej dziedzinie.

8. Nalezy przeprowadzi¢ na szeroka skale akcje dy-
daktyczng, popularyzacyjna i szkoleniowg w zakresie
normowania pracy oraz nauki ochrony
pracy wsérdéd najszerszych mas robotnikéw i pracowni-

G | F

ganizacji zarzadzania w przemysle
ciezkim.

Zakltad Organizacji Wytwdrczosci
Przemystu Metalowego w Warszazo-e

W miesigcu marcu rozszerzono
wspobiprace z Zaktadami Aparatéw
Wysokiego Napiecia im. Dymitrowa
w Warszawie.

Zaklad  Organizacji Wytworczosci
Przemystu Chemicznego w Gliwicach

W ramach szkolenia zawodowego
z dziedziny zaopatrzenia materiato-
wego pracownicy naukowi zaktadu
wygtosili referaty: ,Statystyka i
sprawozdawczo$¢ w stuzbie zaopa-
trzenia materiatlowego” oraz ,Analiza
wykorzystania materiatéw”.

Zaktad Organizacji Wytworczosci
Przemystu Wiokienniczego w todzi

W dniu 29 mared br. przedstawi-
ciele Zaktadu wzieli udziat w kon-
ferencji zwigzkéw zawodowych i
Centralnego Zarzadu Przemystu Ba-
weinianego z przodownikami i racjo-
nalizatorami przemystu wtdkienni-
czego w todzi.

Zaktad Organizacji Pracy we
Wroctawiu

W marcu 1951 roku przedstawiciel
Zaktadu zostat delegowany do Huty
Szkta Lustrzanego w Waitbrzychu w
celu badania metod normowania w
przemys$le szklarskim.

Kierownik Zaktadu odbyt konfe-
rencje w Centralnym Zarzadzie Prze-
mystu Odziezowego w todzi na te-
mat prac naukowych w dziedzinie
organizacji wytwoérczosci odziezowej
w planie szes$cioletnim.

Redaguje Komitet.

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE

Przedsiebiorstwo PanhAstwowe Wyodrebnione

Administracja:
Warszawa, ul. Poznanska 15.

Prenumerata i kolportaz:

PPK ,Ruch“—Warszawa, ul. Srebrna 12. Tel. 8-04-20.
Rocznie 2,160 zt, p6trocznie 1.080 zi, kwartalnie 540 zi,
numer pojedynczy 180 zi. PKO 1-15810 (na czeku pro-
simy zaznaczyé: prenumerata ,Ekonomiki i Organizacji

Pracy*).

Druk SzZG-1. W-wa, Wislana ,6. Zam. 981 z dn. 26,V.51.

Redaktor naczelny:

inz. llja Epsztejn.

Redakcja:

, tel.

druk sat. 60 g.

Warszawa,
4-06-19; 4-47-76 i
Redaktor przyjmuje we wtorki i czwartki
od godz. 9 do 11

kl. VII.

ul. Narbutta 33, pok6j 14
4-17-61.

9.200 — 2-B-33026.



10.

11.

12.

POMOCE WARSZTATOWE — MATERIALY | SYMBOLIKA. Opra-
cowat inz. Stanistaw Mackiewicz, Stron 57, 3 nlb. Cena 6 zi

Zadaniem broszury jest wslcazanie najodpowiedniejszych ma-
teriatbw na wszelkie pomoce warsztatowe oraz podanie ich zna-
kowania w ukfadzie dziesietnym.

PROJEKTOWANIE WYDZIALOW MECHANICZNYCH | MONTAZO-
WYCH. Przekiad V rozdzialu publikacji ,Maszinostrojenje* tom XIV.
Stron 57 + album rysunkoéw.

Praca radziecka oparta na bogatym doswiadczeniu przemystu
ZSRR.

ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKLADACH PRZEMYStU ME-

TALOWEGO. Inz. Arkadiusz Matecki. Stron 39, 9 nlb, 3 tablice. Cena
3 zh

Autor zbadat organizacje pracy rozdzielni w trzech czotowych
zaktadach przemystowych w Polsce i opart swg prace na doswiad-
czeniu tych zakladow.

ZAGADNIENIE ANALIZY WEWNETRZNYCH REZERW PRODUK-
CYIJNYCH WE WSPOLCZESNEJ LITERATURZE EKONOMICZNEJ.
G. Prudenskij — Woprosy Ekonomiki nr 6/1950. Ttumaczyt prof. W.
Fabierkiewicz. Stron 22. Cena 3 zi

Zeszyt zawiera zar6wno sam referat autora pod wymienionym
tytutem jak i dyskusje nad nim w Instytucie Ekonomiki Akademii
Nauk ZSRR.

ZAGADNIENIE WYDAJNOSCI PRACY W PRZEMYSLE MIESNYM.
Przektad trzech artykutéw z czasopisma ,Miasnaja Industria SSSR".
Stron 12. Cena 3 zi

Szczegblnie wazna jest wsrod omoéwionych zagadnien sprawa
stosowania norm progresywnych.

PRZYCZYNKI Z ZAKRESU EKONOMIKI PRZEDSIEBIORSTW SO-
CJALISTYCZNYCH. Stron 27. Cena 2,50 zi.
/

Zeszyt zawiera: D. Andrianowa — Przeciwko formalizmowi w
analizie ekonomiki przedsiebiorstwa socjalistycznego; K. W.
Ostrowitianowa — O zadaniach pracy naukowo-badawczej w dzie-
dzinie ekonomiki: ,O koordynacji prac naukowych w dziedzinie
ekonomiki" (narada w Akademii Nauk ZSRR).

13. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW NARZEDZIOWYCH. Przeklad X

rozdziatu publikacji ,Maszynostrojenje“ tom XIV. Stron 15, tablic 36,
rys. 7. Cena 6 zi

Wszechstronne i tresSciwe opracowanie zagadnienia czyni z tej
pracy o charakterze encyklopedycznym podrecznik o przejrzystym
uktadzie tresci.



ILJA EPSZTEJIN

AKTUALNE ZAGADNIENIA
NAUKI ORGANIZACJI

PRACY

Publikacja ta rozpatruje krytycznie zasady

tzw. naukowej organizacji pracy w ustroju

kapitalistycznym oraz omawia niektore

zagadnienia socjalistycznej organizaciji
pracy

Stron Ti Cena 6 ztotych

Wazne dla Inzynieréw podejmujgcych me-
chanizacje | automatyzacje proceséw produ-
dukcyjnych

B. J KACENBOGEN
Laureat Stalinowskiej Premii

ORGAHRIZACIA PRODUKCJI
POTOKOWEJ | PRACA
NA PRZENOSNIKACH
ROZDZIELCZYCH

Przektad z Jezyka rosyjskiego

Zbioér wskazan praktycznych, przeznaczo-
nych dla personelu technicznego —od mi-
strza brygadzisty do inzynieréw wigcznie

Stron 74 Csna 4,80 ztotych

'Cema 5,40 zt

Walne dla kierownikéw przedsiebiorstw oraz
dla pracownikéw odpowiedzialnych za stan
urzadzen

S. TATUR i L. KRASNOW

Ewidencja Srodkow trwatych
przedsiebiorstwa
przemystowego

Autorzy przedstawiajg w krotkiej 1 przystepne! formie
dorobek teorii i praktyki radzieckiej w zakresie ewi-
dencji srodkéw trwatych. Na osiggnieciach tych zo-
staly oparte zasady rachunkowos$ci $rodkéw trwatych
w polskim przemysle panstwowym od 1. I. 1950 r.

Stron 1« cena 6,60 ztotych

A. Ferski i E. Weber

SZCZEGOLOWE
TABLICE POTRACEN
PODATKU
0D WYNAGRODZEN

Gotowe wyplaty dzienne,
tygodniowe, dziesieciodniowe,
dwutygodniowe, potmiesieczne,

miesieczne



