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/MARL WIELKI

STALIN

JE60 NAUKA ZYJE | ZWYCIEZA

Od Komitetu Centralnego Komunistycznej Partii Zwigzku Ra-
dzieckiego} Rady Ministrow Zwigzku Socjalistycznych Republik
Radzieckich i Prezydium Rady Najwyzszej ZSRR

Do wszystkich cztonkéw Partii,

Zwigzku Radzieckiego

do wszystkich ludzi

pracy

Drodzy Towarzysze i Przyjaciele!

Komitet Centralny Komunistycznej Partii Zwigzku
Radzieckiego, Rada Ministrow Zwigzku Socjalistycz-
nych Republik Radzieckich i Prezydium Rady Naj-
wyzszej ZSRR z uczuciem gtebokiego bolu powiada-
miajg partie i wszystkich ludzi pracy Zwigzku Radziec-
kiego, ze 5 marca o godzinie dziewigtej minut piecdzie-
sigt wieczorem, po ciezkiej chorobie zakonczyt zycie
Przewodniczacy Rady Ministrow Zwigzku Socjalistycz-
nych Republik Radzieckich i Sekretarz Komitetu Cen-
tralnego Komunistycznej Partii Zwigzku Radzieckiego,
J6zef Wissarionowicz Stalin.

Przestalo bi¢ serce wspoétbojownika i genialnego
kontynuatora dzieta Lenina, madrego Wodza i Nau-
czyciela Partii Komunistycznej i narodu radzieckiego—
Jozefa Wissarionowieza Stalina.

Imie Stalina jest bezgranicznie drogie naszej partii,
narodowi radzieckiemu, masom pracujgcym na catym
Swiecie. Wraz z Leninem towarzysz Stalin stworzyt
potezng partie komunistéw, wychowat jg i zahartowat;
wraz z Leninem towarzysz Stalin byt zrédtem natchnie-
nia i Wodzeni Wielkiej Socjalistycznej Rewolucji Paz-
dziernikowej, zatozycielem pierwszego na Swiecie pan-
stwa socjalistycznego. Kontynuujac nieSmiertelne dzieto
Lenina, towarzysz Stalin poprowadzi! naréd radziecki
do historycznego w skali swiatowej zwyciestwa socja-
lizmu w naszym kraju. Towarzysz Stalin poprowadzit
nasz kraj do zwyciestwa nad faszyzmem w drugiej
wojnie $Swiatowej, co w sposéb zasadniczy zmienito
ealg sytuacje miedzynarodowa. Towarzysz Stalin uz-
broit partie i caty nar6d w wieiki i jasny program bu-
dowy komunizmu w ZSRR.

.@mi®r¢ towarzysza Stalina, ktéry oddat cale swe zy-
cie ofiarnej stuzbie dla wielkiej sprawy komunizmu,
jest najciezszg stratg dla partii, dla mas pracujacych
Kraju Rad i calego swiata.

Wies¢ o zgonie towarzysza Stalina wzbudzi gleboki
poi w sercach robotnikéw, kotchoznikéw, inteligencji
I wszystkich ludzi pracy naszej Ojczyzny, w sercach
zotnierzy naszej meznej Armii i Marynarki Wojennej,
w sercach milionéw ludzi pracy we wszystkich krajach
Swiata. W tych dniach petnych bélu wszystkie brat-
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nie narody naszego kraju jeszcze bardziej zespalajg
sie w wielkiej zwartej rodzinie pod wyprébowanym
kierownictwem partii komunistycznej, stworzonej
i wychowanej przez Lenina i Stalina.

Naréd radziecki zywi bezgraniczne zaufanie i prze-
pojony jest goragca mitoscig do swej ukochanej partii
komunistycznej, bo wie, ze stuzenie interesom narodu
jest najwyzszym prawem catej dzialalnosci partii.

Robotnicy, kotchoznicy, inteligencja radziecka, wszys-
cy ludzie pracy naszego kraju nieugiecie realizujg po-
lityke, opracowang przez naszg partie, odpowiadajgca
zywotnym interesom mas pracujgcych, zmierzajgca do
dalszego wzrostu potegi naszej socjalistycznej ojczyzny.
Stusznos¢ tej polityki partii komunistycznej potwier-
dzona zostata przez dziesieciolecia walki, doprowadzita
ona masy pracujace Kraju Rad do historycznych zwy-
ciestw socjalizmu. Natchnione tg politykg narody
Zwigzku Radzieckiego pod kierownictwem partii nie-
zachwianie krocza naprzéd ku nowym sukcesom bu-
downictwa komunistycznego w naszym kraju. Masy
pracujgce naszego kraju wiedza, ze daisza poprawa
dobrobytu materialnego wszystkich warstw ludnosci —
robotnikéw, kotchoznikéw, inteligencji, maksymalne
zaspokajanie stale rosngcych potrzeb materialnych
i kulturalnych calego spoteczenstwa zawsze byto i jest
przedmiotem szczegodlnej troski Partii Komunistycznej
i Rzadu Radzieckiego.

i Nardd radziecki wie, ze wzrasta i krzepnie zdolnosc
obronna i potega panstwa radzieckiego, ze partia ze
wszech miar umacnia Armie Radziecka, Marynarke
Wojenng i organy wywiadu, aby stale wzmagac naszag
gotowosC do udzielenia druzgocacej odprawy kazdemu
agresorowi. .

Polityka zagraniczna Partii Komunistycznej i Rzadu
Zwigzku Radzieckiego byfa i jest niewzruszong poli-
tyka utrzymania i utrwalenia pokoju, politykg walki
przeciwko przygotowywaniu i rozpetywaniu nowej
wojny, politykg wspotpracy miedzynarodowej i roz-
woju stosunkéw handlowych ze wszystkimi krajami.

Narody Zwigzku Radzieckiego, wierne sztandarowi
proletariackiego internacjonalizmu, umacniajg i roz-
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wijajg braterskg przyjazn z wielkimi narodem chin-
skim, z masami pracujacymi wszystkich krajow demo-
kracji ludowej, wiezy przyjazni z masami pracujgcymi
krajow kapitalistycznych i kolonialnych, walczacymi
o sprawe pokoju, demokracji i socjalizmu.

Drodzy towarzysze i przyjaciele! Wielkg silg prze-
wodnig i kierownicza narodu radzieckiego w walce
0 zbudowanie komunizmu jest nasza Partia Komuni-
styczna. Zelazna jednos¢ i niewzruszona zwarto$S¢ sze-
regbw partii — to gtdéwny warunek jej sity i potegi.
Zadaniem naszym jest strzec jednosci partii jak zre-
nicy oka, wychowywa¢ komunistéw na aktywnych
bojownikéw politycznych o wcielenie w zycie polityki
1 uchwat partii, wzmacnia¢ jeszcze bardziej wiez partii
z wszystkimi ludZzmi pracy, z robotnikami, kotchozni-
kami, inteligencja, albowiem w tej nierozerwalnej wie-
zi z narodem tkwi sita i niezwyciezonos$¢ naszej partii.

Partia widzi jedno ze swych najwazniejszych zadan
w tym, aby wychowywaé¢ komunistéw i wszystkich lu-
dzi pracy w duchu wysokiej czujnosci politycznej,

KOMITET CENTRALNY
KOMUNISTYCZNEJ PARTII
ZWIAZKU RADZIECKIEGO

w duchu nieprzejednania i nieztomnosci w walce
z wrogami wewnetrznymi i zewnetrznymi.

Komitet Centralny Komunistycznej Partii Zwigzku
Radzieckiego, Rada Ministrow Zwigzku Socjalistycz-
nych Republik Radzieckich i Prezydium Rady Naj-
wyzszej ZSRR, zwracajac sie w tych bolesnych dniach
do partii i narodu, wyrazajg nieztlomne przekonanie,
ze partia i wszyscy ludzie pracy naszej ojczyzny ze-
spolg sie jeszcze bardziej wokét Komitetu Centralnego’
i Rzadu Radzieckiego, zmobilizujg wszystkie swe sity
i energie twoércza do realizacji wielkiego dzieta budo-
wy komunizmu w naszym kraju.

NieSmiertelne imie Stalina zy¢ bedzie zawsze w ser-
cach narodu radzieckiego i catej postepowej ludzkosci.

Niech zyje wielka niezwyciezona nauka Marksa - En-
gelsa - Lenina - Stalina! Niech zyje nasza potezna Oj-
czyzna socjalistyczna! Niech zyje nasz bohaterski na-
rod radziecki! Niech zyje wielka Komunistyczna Partia
Zwigzku Radzieckiego!

RADA MINISTROW

ZWIAZKU SOCJALISTYCZNYCH
REPUBLIK RADZIECKICH

PREZYDIUM RADY NAJWYZSZEJ
ZWIAZKU SOCJALISTYCZNYCH
REPUBLIK RADZIECKICH

Dnia 5 marca 1953 roku.

Do Robotnikow, Chtopow i Inteligencji Pracujacej!

Do Kobiet polskich i Mtodziezy!

Do Narodu Polskiego!

TOWARZYSZE | OBYWATELE/

Cata postepowa ludzkos¢ z najwyzszym bélem przy-
jeta tragiczng wies¢ o zgonie najwiekszego Cziowieka
naszych czaséw — Joézefa Stalina.

Wraz z narodami Zwigzku Radzieckiego szczegdlnie
gteboko i bolesnie przezywa ten wielki cios naréd pol-
ski, ktéry Towarzyszowi J6zefowi Stalinowi zawdziecza
swe wyzwolenie z ponurej hitlerowskiej niewoli, swe
odrodzenie, odzyskanie prastarych ziem polskich,
utrwalenie swej niepodlegtosci.

Masy pracujgce Polski wiedza, ze ich historyczne
przeobrazenia spoteczne, wyzwolenie z jarzma obszar-
nikow i kapitalistow, zdobycie wtadzy przez lud pra-
cujgcy i umocnienie panstwa ludowego, olbrzymie
osiggniecia w budowie nowego zycia — wigzag sie nie-
rozerwalnie z braterska pomoca narodéw radzieckich,
z serdeczng troska i ojcowska opiekg Wodza i genial-
nego Nauczyciela mas pracujacych catego Swiata, Wiel-
kiego Przyjaciela naszego narodu — Jozefa Stalina.

W tej ciezkiej chwili z najwieksza mocg odczuwamy
serdeczng i nierozerwalng wiez narodu polskiego
z Wielkim Krajem Radzieckim.

W tej ciezkiej chwili gtebiej niz kiedykolwiek od-
czuwamy niezwyciezong site i zwartos¢ calego Swia-
towego obozu pokoju, ktérego natchnieniem byt, jest
i bedzie Jozef Stalin.

KOMITET CENTRALNY
POLSKIEJ ZJEDNOCZONEJ
PARTII ROBOTNICZEJ

Do Zotnierzy polskich!

Mocniejsza niz kiedykolwiek jest nasza spdjnia ideo-
wa i braterstwo w walce o pokéj, wolnos¢ narodow
i socjalizm, ktérej wzér daje nam wielka bohaterska
partia Lenina i Stalina.

Komitet Centralny Polskiej Zjednoczonej Partii Ro-
botniczej, Rada Ministrow i Rada Panstwa Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej wzywaja masy pracujace
i caly nardd polski do ztozenia hotdu nieSmiertelnemu
W'odzowi ludu pracujgcego catego Swiata.

Wcielajgc w zycie Jego nauki, wzmacniajmy nieu-
stannie zwartos¢, sile i jednos¢ naszego narodu w wal-
ce o pokéj i socjalizm!

Codzienng tworczg i ofiarng pracg rozwijajmy nasza
planowg gospodarke narodowg — podstawe wzrostu
dobrobytu i kultury catego ludu pracujgcego!

Otaczajmy troska i mitosScig Wojsko Polskie — wier-
ng straz naszych granic i wolnosci naszej Ojczyzny!

Wzmacniajmy nieustannie czujno$¢ wobec wszelkich
nikczemnych zakuséw imperialistycznych podzegaczy
wojennych — wrogoéw Polski!

Pomnazajmy sity naszego panstwa ludowego — ostoi
naszej niepodlegtosci, a zarazem waznego i nieztom-
nego ogniwa $Swiatowego obozu pokoju, ktérego sztan-
darem — jest Stalin!

Z imieniem Stalina, uzbrojeni w Jego nauke, tamigc
opor wrogow i zacieSniajac wiez braterstwa z narodami
ZSRR kroczmy zwyciesko naprzéd pod przewodem
klasy robotniczej i jej partii do ugruntowania naszej
niepodlegtosci, pokoju 1 socjalizmu!

RADA MINISTROW
POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITEJ
LUDOWEJ

RADA PANSTWA
POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITEJ
LUDOWEJ

Warszawa, dnia 6 marca 1953 r.

98



Ludwik Mayre i Henryk Krzyzek

Organizacja Sredniego remontu

pieca marlenowskiego

jasnych i prostych stowach przed-
stawit prezydent Bolestaw Bierut
w swoim referacie na VII Plenum
PZPR w dniu 14 czerwca 1952
roku osiggniecia naszej klasy ro-
botniczej budujgcej Polske socjalistyczng, nie
przemilczajac jednak i niedomagan tego bu-
downictwa i wskazujac zarazem. w !genialny
spos6b drogi prowadzace do likwidacji tych
przeszkéd. Referat Przewodniczgcego Komitetu
Centralnego PZPR stat sie drogowskazem dla
kazdego dziatacza gospodarczego, stat sie obo-
wigzujgca dyrektywa, precyzujaca zadania na
najblizsza przyszto$¢ dla kazdego z nas.

Szczegdlnie wazne zadania natozyt wspomnia-
ny referat na przemyst hutniczy, ktéry nie wy-
konal w petni planu na rok 1951 i nie wykonat
go rowniez w pierwszym kwartale roku 1952.
Stusznie prezydent Bolestaw Bierut stwierdzit,
ze przyczyny nalezy szukaé¢ przede wszystkim
w niewykorzystaniu istniejgcych zdolnosci pro-
dukcyjnych, w beztroskim lub zgota lekcewa-
zacym traktowaniu zagadnien tzw. ,matej me-
chanizacji“ przez niektorych kierownikéw na-
szego przemystu, w braku w niektorych wy-
padkach troski os6b powotanych o warunki by-
towe robotnikdw, w nie zawsze mobilizujacych
systemach wynagrodzenia i czesto w niewtasci-
wym rozstawieniu kadr.

Analizujac np. wskazniki techniczno-ekono-
miczne naszego stalownictwa stwierdzi¢ musi-
my ogromne zacofanie nasze zwilaszcza w po-
rownaniu z przodujgcym hutnictwem ZSRR.
W ostatnich trzech latach czas stracony przez
nasze stalownie martenowskie na orzestoje byt
2—3 razy dluzszy w stosunku rocznym na jeden
piec niz ten sam czas w Zwigzku Radzieckim.
Obnizajac ten wspoiczynnik do 1,51 mozna by
bez budowy nowych agregatéw uzyskac¢ dodat-
kowa produkcje stali wyrazajgcg sie w stosunku
rocznym iloscig 300.000 ton.

Zaktad Przemystu Hutniczego Instytutu Eko-
nomiki i Organizacji Przemystu postawit sobie
za zadanie ustalenia mozliwosci obnizenia glo-
balnego rocznego czasu przestoi piecéw marte-
nowskich przez przeanalizowanie zagadnienia
Srednich remontéw piecow martenowskich. Ni-
niejszy artykut ma na celu przedstawienie wy-
nikow tych badan.

OBECNY STAN ORGANIZACYJINY SREDNIEGO
REMONTU PIECA MARTENOWSKIEGO

/| akiad Przemystu Hutniczego IEIOP przepro-

wadzit w marcu 1952 r. badania na jednym
z przodujacych zaktadow hutniczych, obserwu-
jac catoksztait wykonawstwa remontu 50-tono-
wego pieca martenowskiego, pracujagcego wy-

‘ide Prz/ ,tym pod uwage znacznie nizszy stan te
mozny naszego stalownictwa, zwfaszcza w starym  hutnictv

tacznie na stalym wsadzie. Piec jest opalany
gazem generatorowym, wytwarzanym we wilas-
nych czadnicach 2 Obserwacje byty przeprowa-
dzane podczas catego czasu trwania remontu.

Przed przystgpieniem do badan Instytut Eko-
nomiki i Organizacji Przemystu nawigzat kon-
takt zarobwno z dyrekcjg przedsiebiorstwa wy-
konujgcego remont, jak i z Radg Zakladowg
i Podstawowg Organizacjg Partyjng. W Kkilku
wstepnych naradach ustalono cele badan
i uzgodnionolkierunki ich realizacji. Przez caly
czas trwania obserwacji pracownicy Instytutu
korzystali z daleko idacej pomocy ze strony ro-
botnikow i nizszego dozoru, pracujgcego na
omawianym piecu. Wysoce spotecznie i politycz-
nie uswiadomiona zatoga, niejednokrotnie sa-
morzutnie, stuzyta pracownikom Instytutu radg
i objasnieniami, zdajgc sobie w peini sprawe,
Ze ci stojg razemlz klasg robotniczg w jednym
szeregu bojowym w walce o wykonanie i prze-
kraczanie szescioletniego planu budowy pod-
staw socjalizmu w Polsce.

Gtéwne cele podjetych badan mozna ujgc
w nastepujacych punktach: (1) ustali¢ istniejacy
spos6b planowania $rednich remontéw piecow
martenowskich, (2) ustali¢ istniejgcy poziom
organizacyjny prac remontowych, (3) zbadac¢
mozliwos$ci usprawnienia prac remontowych
przez zastosowanie matej mechanizacji i poste-
powej organizacji miejsca pracy.

W wyniku analizy, Instytut miat ustali¢ moz-
liwosci skrécenia czasu Sredniego remontu pieca
martenowskiego, oraz ustali¢ drogi, jakimi to
skrécenie moze byc¢ osiagniete.

Badania Instytutu dostarczyly wiele materia-
tu. Opracowanie planu wykonawczegoldla dane-
go remontu odbywato sie w.ten sposéb, ze huta
opracowywatalharmonogram prac ujetych da-
nym remontem i przesytata go, po zatwierdzeniu
przez CZPH, do przedsiebiorstwa wykonawcze-
go, ktdére na tej podstawie opracowywato swdj
plan wykonawczy w postaci harmonogramu.
Harmonogram ten przedstawiony jest na rys. 1.

W kolumnie (7) podaje sie ilos¢ roboczo-go-
dzin rzeczywiscie potrzebnych do wykonania
poszczegllnych operacji, otrzymang przez po-
mnozenie liczb kolumny (6) przez liczby poda-
jace catkowite masy, z kolumnyfSJ. Majgc w ten
sposOb potrzebng na kazdg operacje catkowitg
ilo§¢ roboczo-godzin, ustala sie porzadek ich
nastepstwa oraz ilos¢ robotnikbw potrzebnych
na kazda operacje. Przy ostatecznym opracowyl
waniu harmonogramu w czasie, przedsiebiorst-
wo stara sie.tak dobra¢ zachodzenie na siebie
poszczegdblnych operacji, by ilos¢ robotnikéw
pracujagcych na jednej zmianie hie ulegata du-
zym wahaniom. Z rys. 1 jednak widzimy, ze

2Kazdy piec omawianej stalowni posiada wlasne generatory
gazowe. Gaz dochodzi do pieca w stanie nieoczyszczonym
z temperaturg 500 — 700° C.
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utrzymanie tej zasady nie zawsze jest mozliwe,
gdyz ilos¢ robotnikéw zatrudnionych na posz-
czego6lnych zmianach waha sie w szerokich gra-
nicach — od 18 do 70 robotnikéw.

Caly szereg prac ujetych harmonogramem nie
ma charakteru prac budowlanych (pozycje: 33
dol137 spisu robodt). Prace te sg wykonywane
przez pracownikéw nalezacych do dziatu re-
montowego huty i wobec tego nie sg ani plano-
we ani dozorowane przez przedsiebiorstwa bu-
dowlane. Jest to, naszym zdaniem, bardzo po-
wazne niedociggniecie organizacyjne, gdyz
stwarza na jednym miejscu pracy mozliwos¢
dublowania dyspozycyjnosci.

Linie przerywane oznaczajag na omawianym
harmonogramie czas planowany do wykonania
poszczegoblnych operacji. Linie ciggte natomiast
oznaczajg rzeczywiste wykonanie, wediug ob-
serwacji dokonanych przez pracownikéw Insty-
tutu.

Uderza zupeiny brak zgodnosci pomiedzy
planefi a wykonaniem. Niezgodno$¢ ta wyraza
sie przez:(a) niedotrzymanie kolejnosci operacji
zatozonej planem, (b) znaczne rozbieznosci
w czasie pomiedzy planem a wykonaniem po-
szczegblnych operacji, (c) znaczne odstepstwa
od ilosci pracownikéw zatrudnionych przy po-
szczegblnych operacjach.

Od samego poczatku do konca remontu, pla-
nowana kolejno$¢ operacji nie jest zgodna z ko-
lejnoscig ich wykonania. O ile w pierwszych
dniach ta niezgodno$¢ moze by¢ do pewnego
stopnia wyttumaczona nieoddaniem przez hute
pieca w terminie zaplanowanym do remontu,
o tyle w dalszych okresach nie ma obiektywnej
przyczyny usprawiedliwiajgcej te rozbieznosé.
Huta wstrzymata samowolnie poczgtek robot
remontowych. Chcac nadrobi¢ stracony czas,
przeprowadzita ona wstepne prace rozbiérkowe
na wtasng reke.

Przedsiebiorstwo remontowe musialo w
pierwszej fazie — zamiast planowo zajgé sie
poszczeg6lnymi operacjami remontowymi —
rozpoczac¢ od jako takiego chociazby uporzadko-
wania najwazniejszych dostepéw do pieca, co
opéznito poczatek niektérych operacji. Pomimo
tego gruz lezat przez caly czas trwania remon-
tu na pomoscie roboczym pieca, co bardzo
utrudniato sprawne przeprowadzenie prac re-
montowych. Nawet po usunieciu tej przeszko-
dy, kierownictwo remontu nie staralo sie spe-
cjalnie ,powrdéci¢ do harmonogramu“. Tak np.
nalezato rozpoczac¢ rozebranie kratownic w trze-
cim dniu, na pielwszej zmianie. Bez widocznego
powodu operacje te rozpoczeto dopiero w dniu
nastepnym, na drugiej zmianie, czyli op6zniono’
jej poczatek w stosunku do harmonogramu o 4
zmiany. Inng natomiast operacje, tj. murowa-
nie pionowych przelotow gazowych i powietrz-
nych, rozpoczeto o peine dwie doby przed ter-
minem zatozonym, harmonogramem, ukofAczyw-
szy ja zresztg doktadnie .w czasie dwéch dni,
zgodnie z zaplanowanym czasem wykonania.

Przy analizie harmonogramu (rys. 1) rzuca
sie w oczy, ze nie ma prawie operacji, ktérg
rozpoczeto by Ilub zakohnczono w terminie.
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Wprawdzie caly szereg operacji zostalo w sto-
sunku do harmonogramu przys$pieszonych, co
niewatpliwie nalezy uznaé¢ jako moment do-
datni, bedzie to jednak tylko wtedy miato
wplyw na skrécenie czasu trwania calego re-
montu, — a to musi by¢ ostatecznym naszym
celem, — jezeli przesuniecia te dotyczg wszyst-
kich operacji albo przynajmniej tych, ktérych
zakonczenie jest przewidywane na najpozniej-
szy termin. Szereg operacji musiat by¢ przesu-
niety na terminy poézniejsze, z powodu narusze-
nia dyscypliny pracy przez niektérych nie-
uswiadomionych pracownikéw oraz z powodu
chaosu powstatego w pierwszym okresie wsku-
tek niezdyscyplinowanego postepowania kie-
rownictwa huty. Ale to wszystko nie ttumaczy
jeszcze, dlaczego nie robiono zadnych usitowan
powrotu do wzorca.

Zachodzi zatem pytanie, jakg role spetnia te-
go rodzaju harmonogram. Jezeli warunki tech-
nologiczne nie pozwalajg na dotrzymanie go,
oznacza to, ze byt on Zle opracowany i ze nalezy
opracowac¢ inne nastepstwo robdt. Jezeli nato-
miast zmiany, wprowadzone do wykonawstwa,
sg spowodowane brakiem zrozumienia istoty
planowania przez kierownictwo budowy, nalezy
w drodze odpowiedniego szkolenia i nastepnie
Scistej kontroli, zmusza¢ wykonawce do trzy-
mania sie wytycznych planu.

Nasuwa sie wniosek, ze dyspozytorskie kie-
rownictwo remontem, mogtoby byé¢ wyjSciem
z tej sytuacji. Zorganizowanie stuzby dyspozy-
torskiej w ramach HPR spowodowaltoby nie-
watpliwie znaczg poprawe w tej materii, stwa-
rzajagc instrument nieprzerwanej kontroli wy-
konania zmianowych i dobowych zadanh plano-
wych. Zorganizowanie takiej stuzby jest mozli-
we i nalezaloby to zagadnienie blizej zanalizo-
wac

Drugim powodem niezgodnos$ci czasow pla-
nowanych a osiggnietych w rzeczywistosci jest
roznica miedzy planowanymi objetosciami ro-
bét, a ich rzeczywistymi rozmiarami. Po za-
trzymaniu pieca nalezatoby zwota¢ komisje
mieszang, skladajacg sie z przedstawicieli
Glownego Mechanika Huty oraz przedsiebior-
stwa remontowego, ktéra na podstawie doktad-
nego przeglagdu obiektu winna stwierdzi¢, jak
dalece odbiegaja od siebie rozmiary robét przy-
jete jako podstawa do planu, od rozmiaréw rze-
czywistych.

Wynikiem pracy tej komisji powienien by¢
zaktualizowany harmonogram, do ktérego na-
lezaloby wprowadzi¢ poprawki na podstawie
tych ogledzin. Praca tej komisji natrafitaby
w obecnej chwili na wielkie trudnosci, gdyz
huty nie dysponuja, wzglednie dysponuja tylko
w ograniczonej mierze, podstawowg dokumen-
tacja, w postaci zaktualizowanych rysunkoéw,
urzadzen lub ich paszportami3.

Jak dalece czasy wykonania w rzeczywisto-
Sci odbiegajg od planowanych, zilustrujemy

3 Daje sie to odczu¢ w szczegdlnosci przy piecach marte-
nowskich, do konstrukcji ktérych wprowadza sie przy prawie
kazdym remoncie drobne zmiany, nie ujete dokumentacja.
Dlatego w wiekszos$ci wypadkéw rysunki posiadane przez hu-
te nie sag w szczegb6tach zgodne ze stanem faktycznym i sta-

nowig wzglednej tylko wartosci materiat jako podstawa do
ustalenia rozmiaru robét.
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przyktadami. Ot6z dla operacji ,zburzenie prze-
lotéw powietrznych i gazowych (Nr 5)“ plan
przewidywatl czas wykonania 12 godzin, przy
czym obsada miata wynosi¢ 18 ludzi. W rzeczy-
wistosci operacja zajeta, przy zmiennej obsa-
dzie, az 56 godzin. Tak np. w trzecim dniu
od godz. 14 — 22 pracowalo przy tej operaciji
20 ludzi, w czwartym dniu od godz. 6 — 14
pracowato 10 ludzi, a na zmianie od 14— 22 juz
tylko czterech. Nic zatem dziwnego, ze przy
obsadzie zmniejszonej ilosciowo w niektdrych
dniach do 20% zaplanowanej, czas potrzebny
na wykonanie calosci roboty, zostal znacznie
przekroczony.

Podobnie wyglgdata operacja ,czyszczenie
kratownic“ (16). Miata ona trwa¢ wedtug har-
monogramu 78 godzin, przy obsadzie o$miu lu-
dzi. Rzeczywisty czas trwania tej operacji wy-
nosit tylko 32 godziny, przy czym jednak obsa-
da wahata sie od 18 — 4 pracownikéw. Podob-
nie wyglgdata sytuacja przy prawie wszystkich
pozostatych operacjach. Gdybysmy zrobili ze-
stawienie catkowitych ilosci pracowniko-go-
dzin, zuzytych na wykonanie poszczegdlnych
operacji doszlibySmy do wniosku, ze z wyjat-
kiem wylamania zuzla w workach zuzlowych,
zadna operacja nie osiggneta tej globalnej ilosci
roibotniko-godzin, ktéra byta przewidziana pla-
nem. Wskazuje to na to, ze plan jest robiony
jakoby ,na wyrost uwzgledniajac w swojej
konstrukcji z géry.fakt wzmozonej absenciji.

Gtbwnym powodem niedotrzymania czasow
wykonania poszczegélnych operacji jest niejed-
nolite i niezgodne z planem obstawienie robot-
nikami poszczegodlnych miejsc pracy. Zjawisko
to powstaje najczesciej wskutek wzrostu ab-
sencji.

Jedna ze wspélnych narad Centralnego Za-
rzgdu Przemystu Hutniczego, Hutniczego Przed-
siebiorstwa Remontowego, Instytutu Ekonomiki
i Organizacji Przemysiu oraz przedstawicieli
hut ujawnita, ze czestym powodem, absencji
jest nieumiejetny rozdziat pracownikéw przed-
siebiorstwa remontowego na po,szczeg6lne bu-
dowy i niedostateczna troska o ich warunki
bytowe.

Jak wykazaty obserwacje, zmienno$¢ obsad po-
szczegblnych miejsc pracy wystepuje rowniez
wewnatrz jednej zmiany. Jedng z zasadniczych
przyczyn chaotycznej pracy wykonawstwa re-
montéw jest brak opracowanego — na podsta-
wie harmonogramu generalnego calego remon-
tu — harmonogramu dobowo-zmianowego*.

Jezeliby istniat taki harmonogram, mistrz
prowadzgcy roboty miatby ogromnie utatwione
zadanie, albowiem kazda brygada otrzymataby
z gory, za pos$rednictwem mistrza, zmianowe
karty robocze, wyznaczajgce jak najdoktadnie]
sprecyzowane zadania robocze.

Musimy naswietli¢ jeszcze jedng — dotych-
czas nie omoOwiong — przyczyne odstepstw od
harmonogramu. W wyniku badan stwierdzilis-
my, ze bezwarunkowo wiekszy procent nieobec-
nosci wykazuje grupa pracownikéw niewykwa-
lifikowanych i pomocniczych, niz grupa mura-
rzy o wysokich kwalifikacjach. Pocigga to za
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sobg znaczne straty czasu pracownikow kwa-
lifikowanych, ktorzy wskutek tego czesto mu-
szg, w zastepstwie brakujgcych, wykonywac
prace pomocnicze, ktére nie wymagaja zadnych
lub w najlepszym wypadku wymagajag kw alifi-
kacji nizszego rzedu. Jest to z punktu widze-
nia gospodarki spotecznej® jawne marnostraw-
stwo, ktére musi by¢ wyeliminowane.

Przy stosowaniu dyspozytorskiego systemu
kierowania remontem mozna by podobne mar-
notrawstwo tatwo likwidowaé. W razie brakow
w obsadzie, powstatych przez absencje, kierow-
nik budowy lub odcinkowy dyspozytor zmiano-
wy, zwrocitby sie o pomoc do Gtéwnego Dyspo-
zytora huty, ktéry byilby zobowiazany do jej
udzielenia w miare moznos$ci, przez przydzie-
lenie odpowiedniej ilosci pracownikow huty
do dyspozycji kierownictwa budowy.

| ORGANIZACJA PRAC REMONTOWYCH

AA"Masciwa organizacja prac remontowych jest

* * jednym z pierwszych czynnikéw wplywaja-
cych na czas trwania remontu. Elementami
charakteryzujgcymi poziom organizacyjny pew-
nego odcinka produkcyjnego sg nastepujace za-
gadnienia:

(@) Odpowiedni do zdolnosci i: kwalifikacji
poszczegolnych pracownikéw przydziat zadan
planowych.

(b) Odpowiednie przygotowanie miejsca pra-
cy | zaopatrzenie go we wszystkie potrzebne
do wykonania zadanej pracy nharzedzia, przy-
bory i aparaty.

(c) Odpowiednie zaopatrzenie miejsca pracy
w potrzebne materialy surowe (cegta, zaprawa,
masa dolomitowa itp.) z takim wyprzedzeniem,,
by straty czasu z powodu braku materiatu byty
zupeinie wykluczone.

(d) Odpowiednie zaopatrzenie miejsca pracy
we wszystkie potrzebne rodzaje energii.

(e) Pelne wykorzystanie czasu pracy poszcze-
go6Ilnych pracownikéow.

(f) Mozliwie daleko idgce zmniejszenie
udziatu pracy recznej i maszynowo-recznej w
og6lnym naktadzie pracy.

(g) Stworzenie odpowiednich warunkéw pra-
cy przez wyeliminowanie pracy ucigzliwej
i pracy w warunkach szkodliwych dla zdrowia.

(h) Istnienie takiego systemu wynagrodzenia,
ktéry stworzylby maksymalne zaintersowanie
osobiste pracownikéw wynikami ich pracy.

Badanie istniejgcego stanu organizacji prac
remontowych wykazato stan niezadowalajgcy,
ktéry wymaga natychmiastowej poprawy.

Rozdziat zadan planowych

Organizacja sity roboczej na budowie spoczy-
wa wylgcznie tylko w rekach mistrza, ktéry
wedlug wilasnego uznania rozdziela ludzi na
poszczegblne stanowiska pracy. Wobec braku
rodpowiednio -opracowywanych planéw dofoowo-
zmianowych oraz zmianowo-godzinowych, roz-
stawienie to nie ma charakteru z géory obmysla-
nego i dostosowanego do wymogéw catosci za-
dania dziatalnosci,, lecz, nosi w sobie wszystkie
cechy przypadkowosci i subiektywnego podeho-



dzenia do rozwigzania zadan, wysuwajgcych sie
w danej chwili na pierwszy plan.

Bezplanowos$¢, ktdrg nacechowany jest obec-
nie stosowany system podziatu pracy przez mi-
strza, doprowadza rowniez do wykorzystania
sity roboczej niezgodnie z posiadanymi kw alifi-
kacjami. Tak np. w czwartym dniu remontu
stwierdzono, ze na pierwszej zmianie pracowat
wysoko kwalifikowany murarz w charakte-
rze pomocnika, gdyz mistrz nie miat dla niego
odpowiedniejszej pracy. Inny charakterystycz-
ny przyktad dajemy w postaci graficznej w ry-
sunkach 2 i 3, sporzagdzonych na podstawie do-
kumentacji obserwacyjnej.

Ta nieregulamos$¢ pracy wystepujaca zwlasz-
cza w przyktadzie rys. 3 byta w gtdwnej mierze
wynikiem niewtasciwej dyscypliny pracy. Dal-
szym utrudnieniem pracy bylo wyposazenie tej
grupy w nieodpowiednie narzedzia.

Mtoty pneumatyczne, za pomocag ktorych ubi-
ja sie trzon, zacinaty sie, gdyz cisnienie powie-
trza sprezonego czesto spadato ponizej dopusz-
czalnego cisnienia roboczego. Jeden z miotéow
ulegt podczas pracy uszkodzeniu, ktére nie
mogto by¢ usuniete na miejscu. Wobec braku
rezerwy, robotnik musiat sie uda¢ wraz z usz-
kodzonym narzedziem do warsztatu mechanicz-
nego, oddalonego, o okoto 800 m, tracgc w ten
spos6b prawie 3 godziny czasu pracy. Z braku
odpowiedniego dozoru, cala grupa zatrudniona
przy ubijaniu trzonu opuscita miejsce pracy juz
0 godzinie 13,30.

Wykorzystanie czasu przez pracownikow .
rPw*o operacj -~ Ubijanie trzonu  Dch obi 9 US2r ,godi 6-A* 1>t 3

8BS *f'rkary

l1ftll M

Rys. 3

Przygotowanie miejsca pracy i narzedzia

Juz poprzednio omawialiSmy stan, ktory
przedsiebiorstwo remontowe zastalo w pierw-
szym dniu remontu. Rozbiérka pieca po wyga-
szeniu byta dokonana sitami huty. Gruz poro-
zbiérkowy zwalony byt czesciowo na pomoscie
roboczym w poblizu pieca, a czesciowo na sa-
mym trzonie, utrudniajgc w pierwszej fazie
dostep do najbardziej zywotnych miejsc pieca.
Pomost ponadto byt zawalony pozostatymi ma-
teriatami wsadowymi i topnikami jak: ruda,
koks, wapno palone itp., ktore réwniez przyczy-
nity sie do utrudnienia zatlodze remontowej
swobodnego poruszania sie na pomoscie.

Podobna sytuacja ponowata przy piecu od
strony hali odlewniczej, gdzie dostep znéw byt
utrudniony przez gromadzone tam wlewnice
i pozostatosci po ostatnich spustach. Uporzad-
kowaniem miejsca pracy zajmowac sie musiata
zaloga przedsiebiorstwa, tracgc na to wiele cen-
nego czasu, ktéry mozna byto poswieci¢ za-
miast tego pracom remontowym. Przewody po-
wietrzne, gazowe i eletryczne, potrzebne robot-
nikom przedsiebiorstwa remontowego przy wy-
konaniu swoich prac, nie byly przygotowane.
Przystgpiono do tego dopiero na zadanie kie-
rownictwa budowy i to w dos¢ opieszalym tem-
pie, znéw oczywiscie kosztem czasu przeznaczo-
nego do wykonania prac remontowych.

Narzedzia przeznaczone do wykuwania zuzla
w komorach zuzlowych (Swidry pneumatyczne)
miaty ksztalt ostrza zupetnie nie nadajgcegolsie
do tej pracy. Zastygly zuzel jest nadzwyczaj
twardy, wymaga zatem Swidra o ostrzu podob-
nym ksztattem do ostrzy Swidrow stosowanych
przy wierceniu w twardych skatach. Natomiast
ostrza te byly podobne do ostrzy, ktérych uzy-
wajg gornicy do wiercenia otworow strzelni-
czych w miekkich poktadach wegla. Skutek byt
taki, ze ostrze stepito sie po kilku uderzeniach
miota, a praca nad usunieciem zuzla z workéow
zuzlowych nie posuwala sie naprzéd pomimo
duzego trudu wilozonego w nig przez brygade,
ktéra byta przydzielona. Dat sie odczu¢ brak
Swidrow zapasowych i mtotow pneumatycznych.
Jak stwierdzono, huta przykiada zbyt matg wa-
ge do zagadnienia przygotowania narzedzi
i urzadzen do uzytku brygady remontowej.

Zaopatrzenie miejsca pracy
w materiaty i surowce

Jak inne odcinki prac remontowych, tak i od-
cinek zaopatrzenia w cegly, zaprawe i mase
dolomitowa, pozostawia duzo do zyczenia. Ma-
teriaty ogniotrwate sa dostarczane ze skiadowi-
ska huty do pieca za pomocg normalno-torowej
kolei wewnetrzno-hutniczej, przewaznie wago-
nami odkrytymi. Wagony te sg podawane pod
hale piecowa od jej strony zewnetrznej. Cegte
podaje sie wprost z wagonu na wysoko$¢ pomo-
stu roboczego, gdzie jest tadowana do zwyktych
taczek i odtransportowywana recznie do pieca,
gdzie skiladuje sie ja w réznych miejscach (w
zaleznosci od przeznaczenia), tworzac w ten
sposob'Sktady podreczne dla murarzy remontu-
jacych piec.
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Caly transport od wagonu do miejsca zuzycia
odbywa sie najprymitywniejszymi Srodkami;
przetadunki uskutecznia sie wytgcznie recznie.
W tych warunkach nie jest rzeczg dziwna, jezeli
w tym cyklu transportowym zachodzag czeste
przerwy i zahamowania. Poza tym codziennym
zjawiskiem sg omyitki w dostarczaniu poszcze-
golnych rodzajéw i gatunkéw cegly. Potrzebna
masa cegly jest niezbyt doktadnie ustalona,
wskutek czego przywozi sie do pieca albo zbyt
mate iloSci tego materiatu, powodujac przez to
przerwy w pracy przez koniecznos$¢ oczekiwania
dalszych dostaw, albo zbyt duze ilosci, a wtedy
po zakonczeniu prac remontowych trzeba tracié
czas i prace na ich odwozke.

Obserwowany remont przeprowadzony byt
przy bardzo niesprzyjajacych warunkach atmo-
sferycznych, gdyz panowaly wéwczas mrozy
dochodzgce do 15° C ponizej zera i wiecej, oraz
silne opady $niezne. Duza ilos¢ cegiet docho-
dzita wskutek tego do pieca w stanie silnego
oblodzenia lub byta pokryta $niegiem. Ab-
strahujgac od tego, ze cegta oblodzona lub pokryta
$niegiem, stwarza bardzo ucigzliwe warunki
pracy dla murarza manipulujacego nig — co
oczywiscie musi obniza¢ wydajnos¢ prac murar-
skich, — to poza tym ten stan materiatow ognio-
twatych wplywa nader ujemnie na wytrzyma-
tos¢ sklepien i innych czesci pieca.

W tych warunkach nagrzew pieca po remon-
cie musi by¢ prowadzony ze zdwojong ostrozno-
Scig, szybko$¢ narastania temperatury musi by¢
znacznie zmniejszona, czas trwania nagrzewu
jest diluzszy. Jezeli te warunki nie beda dotrzy-
mane, normalna trwato$¢ sklepienia znacznie
sie obnizy, co zresztg miato miejsce w badanym
przypadku, gdzie sklepienie zbudowane w opi-
sanych warunkach po stukilkunastu wytopach
sie zawalito. Oznacza to obnizenie trwatosci
sklepienia do prawie potowy trwatosci normal-
nej.

W ciggu obserwowanego remontu, zanotowa-
no caly szereg wypadkéw przerw w pracy mu-
rarzy, spowodowanych brakiem cegiet lub za-
prawy. Czesto murarz stara sie wtedy sam o te
materiaty, co oczywiscie nie nalezy do jego za-
sadniczej pracy.

Zaopatrzenie w energie

Duzym utrudnieniem dla brygady remonto-
wej, byto niedostateczne ciSnienie powietrza.
Podczas pracy nastgpity dos¢ czeste przerwy
w dostawie pradu elektrycznego, odbijajace sie
ujemnie, zwlaszcza na pracach w dolnych par-
tiach pieca (komory regeneracyjne i worki zuz-
lowe).

Wykorzystanie czasu pracy

Zagadnienie wykorzystania czasu pracy spro-
wadza sie w wielu wypadkach do zagadnienia
dyscypliny pracy. Straty czasu roboczego spo-
wodowane przekroczeniem przepiséw o dyscy-
plinie pracy, szacujemy w przyblizeniu na oko-
to 15— 20%. Sktadajg sie na to straty spowodo-
wane spo6znionym w stosunku do poczatku
dniéwki rozpoczeciem pracy craz wczesniejszym
jej zakonczeniem, samowolne opuszczenie miej-
sca pracy podczas dniowki, niereglamentowane
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przerwy na positki itp. Rozluznienie dyscypliny
pracy dato sie zauwazyé¢ ze specjalng wyrazi-
stosScig na zmianach nocnych oraz w dni Swig-
teczne. Wzmocnienie dyscypliny pracy powinno
sta¢ sie jednym z zasadniczych celéw pracy po-
litycznej i uSwiadamiajacej wsréd pracownikow
przedsiebiorstwa remontowego.

Mechanizacja pracy

Badania Instytutu Ekonomiki i Organizacji
Przemystu wykazaly, Zze mechanizacja pracy
przy remoncie $rednim (i oczywiscie przy in-
nych kategoriach remontéw rowniez) pieca
martenowskiego w chwili obecnej nie istnieje.
Jedynymi urzgdzeniami mechanicznymi, ktore
zreszta w wielu wypadkach Zle lub wcale nie
pracujag — stosowanymi przez ekipy remonto-
we HPR — sg mioty pneumatyczne, uzywane
przy wykuwaniu zuzla w workach zuzlowych
oraz do ubijania trzonu pieca.

Pozostate prace wykonywane sg wytacznie
recznie. Drobna cze$¢ transportow odbywa sie
mechanicznie za pomocg suwnic hali odlewni-
czej lub wsadzarek od strony hali piecéw. Opie-
rajgc sie zatem, na niewatpliwie stusznym zato-
zeniu, ze im nizszy jest udzial proceséw recz-
nych i maszynowo-recznych, a wyzszy udziat
procesOw maszynowych, tym wyzszy jest sto-
pien rozwoju organizacji produkcji, musimy ten
stopien organizacji prac remontowych piecow
martenowskieh oceni¢ jako znajdujgcy sie w
chwili obecnej na poziomie bardzo bliskimi do
najnizszego w ogoéle istniejgcego.

Warunki i ucigzliwos¢ pracy

Badajac warunki pracy poszczegolnych odcin-
kéw remontowych pieca martenowskiego
stwierdzono, ze nie sg one bynajmniej jednako-
we na réznych miejscach pracy. Istniejg miej-
sca szczego6lnie ucigzliwe, jak np. praca w wor-
kach zuzlowych przy usunieciu zuzla. Tempera-
tura panujgca tam dochodzi do 70° C, przy czym
praca wykonywana wymaga duzego wysitku
fizycznego.

Trudnos$¢ polega na tym, ze stygniecie tych
komér odbywa sie nader wolno, przy czym pra-
ca w nich jest bardzo czasochtonna. GdybysSmy
zbudowali harmonogram w ten sposob, by po-
czatek pracy wykuwania zuzla przypadt na mo-
ment kiedy temperatura w workach obniza sie
do poziomu 20— 30° C, musielibySmy przeciag-
ngé¢ czas ukonczenia tych prac tak, ze w rezul-
tacie caly czas remontu zostatby o kilka lub kil-
kanascie godzin przediuzony.

Ucigzliwo$¢ tej pracy wzrasta — jak to za-
obserwowano podczas naszych badan — jezeli
obstuga stalowni uzywa w czasie trwania prac
remontowych dotu odlewniczego znajdujgcego
sie przed oknami workéw zuzlowych, do odkta-
dania gorgcych wlewkoéw do stygniecia. Podob-
ne objawy braku koordynacji pomiedzy praca-
mi wykonywanymi przez zaloge stalowni z pra-
cami ekipy remontowej naleza do porzadku
dziennego.

Réwniez hamujaco dziata brak koordynacji
pomiedzy pracami spawaczy i $lusarzy zatrud-



niemych przy remoncie a pracami ekipy remon-
towej. Obserwowano np. jak wymieniona grupa
pracownikéw huty przystgpita do spawania kon-
strukcji zelaznej i armatury glowic w czasie,
kiedy w pionowych kanatach gazowych i po-
wietrznych pracowali murarze. Odpryski po-
wstajgce podczas spawania zmusity tych ostat-
nich do przerwania swojej roboty i na czas pra-
cy spawaczy wyjscia z kanatow. Aczkolwiek
A. E. Merlin 4 jako zasadniczy warunek szyb-
kosci wykonania remontu stawia, by nie mniej
niz trzy operacje byly prowadzone réwnoczes-
nie, to trzeba przy doborze tych rob6t uwzgled-
ni¢, by ich wykonawcy wzajemnie sobie nie
przeszkadzali.

Warunki atmosferyczne mogg sie réwniez
przyczynia¢ do wiekszej lub mniejszej uciazli-
wosci prac przy $rednim remoncie pieca marte-
nowskiego. Jakkolwiek opady jako takie nie
stwarzajg ucigzliwych warunkéw pracy dla bry-
gad remontowych, gdyz piece znajdujg sie zaw-
sze pod dachem, to jednak temperatura ze-
wnetrzna znacznie wyzsza lub nizsza od nor-
malnej, ma powazny wplyw na te warunki.
W porze zimowej stosunkowo tatwiej jest praco-
waé w jeszcze cieplych przestrzeniach niezu-
petnie wystudzonego pieca, natomiast istnieje
dla pracownikéw powazne niebezpieczenstwo
wynikajgce z r6znic temperaturalnych, narazaja-
cych ich na wszelkiego rodzaju choroby przezie-
bieniowe. Niebezpieczenstwo to zmniejsza sie,
a raczej w ogole znika w porze letniej, nato-
miast sama praca wewnatrz cieptego jeszcze pie-
ca staje sie wtedy trudniejsza.

Systemy wynagrodzenia

przy .pracach remontowych

Racjonalnosci stosowanych w chwili obecnej

systeméw wynagradzania robotnikow przedsie-

biorstw remontowych, nie poddano a-nalizie. Za-

gadnienie to powinno by¢ przedmiotem osobne-
go omoéwienia.

MOZLIWOSCI SKROCENIA CZASU SREDNIEGO
REMONTU PIECA MARTENOWSKIEGO

Ustaliwszy na podstawie przeprowadzonych
badan i obserwacji obecny stan organizacyjny
Srednich remontéw piecéw martenowskich, na-
lezy przystapi¢ do ustalenia $rodkéw prowa-
dzacych do skrécenia czas6w remontéw i spo-
soboéw realizacji tych zamierzen.

Srodki organizacyjno-ekonomiczne

Jako pierwszy z $srodkéw organizacyjno-eko-
nomicznych wypada nam wymieni¢ koniecz-
no$¢ wprowadzenia drobiazgowego planowania
wykonawczego. Planowanie wykonawcze przed-
siebiorstwa remontowego powinno na wszyst-
kich miejscach pracy stworzy¢ takie warunki,
y zapewni¢ réwnoczesne i rytmiczne wyko-
nanie catosci zadania.

Nastepnym celem takiego planu wykonawcze-
go jest stworzenie odpowiednich warunkéw dla

E' Merlin — Materiaty ogniotrwate w stalownictwie.
umm. z ros. mz. D. Poptawski). Nakl, CZPH Katowrce, 1946 r.

Ekonomika i Org. Pracy

walki zalogi brygad remontowych o state skré-
cenie czasu wykonania catosci prac remonto-
wych przy réwnoczesnym najbardziej efektyw-
nym wykorzystaniu ekonomicznych rezerw
przedsiebiorstwa.

Ze wzgledu na specyficzne cechy prac remon-
towych, ten plan wykonawczy winien sie —
przynajmniej w pierwszym okresie — ograni-
czy¢ do dobowo-zmianowego planu zadan pro-
dukcyjnych oraz do planu zatrudnienia i ptac,
sporzgdzonego jednak nie na okres doby, lecz
na okres catego czasu trwania remontu.

Dopiero w miare przechodzenia na petny roz-
rachunek gospodarczy poszczegélnych brygad,
planowanie to musiatloby zosta¢ rozszerzone
i pogtebione. Rys. 4 podaje przyktadowo wy-
glad opracowanego przez nas formularza planu
dobowo-zmianowego'. Ze wzgledu na rozmiar
rob6t budowlanych, ktérych zazwyczaj nie
okresla sie z doktadnoscig wiekszg niz do pot
godziny, omodwiony plan moze zastgpi¢ plan
zmianowo-gedzinowy.

Planowanie wykonawcze nie rozwigzuje jesz-
cze zagadnienia w catosci. Petne rozwigzanie
otrzymujemy dopiero przez $ciste powiazanie
sporzgdzenia planu wykonawczego z jego kon-
trolg operatywng, dokonywang przez dyspozy-
tora odcinka remontowego, ktdorego zadaniem
bytoby state i nieustanne Sledzenie postepu wy-
konania planu operatywnego i natychmiastowe
przedsiewziecie wszelkich bedacych w jego dy-
spozycji $rodkow, w celu likwidacji ewentual-
nych przeszkdd zagrazajagcych temu wykonaniu.

Stworzenie dobrze pracujacego aparatu pla-
nowania wykonawczego” i dyspozytorskiego kie-
rowania remontami, odcigzytoby mistrza od ca-
tego szeregu obowigzkéw dzi$ na nim spoczywa-
jacym i uniemozliwiajgcych mu nalezyte spet-
nienie obowigzku podstawowego, ktorym jest
bezposrednie kierownictwo procesem produk-
cyjnym.

Nastepnym $rodkiem usprawniajgcym prace
remontowe byloby przejscie brygad remonto-
wych na petny brygadowy rozrachunek gospo-
darczy. Umozliwitoby to nie tylko bezposrednie
kontrolowanie wynikéw pracy odcinka remon-
towego na podstawie jego osiggnie¢ ekonomicz-
nych, ale umozliwitoby réwniez zastosowanie
catego szeregu nowych form wspotzawodnictwa
wsrdd zatdg remontowych.

Waznym $rodkiem usprawniajacym, ktory
nalezy stosowac jak najspieszniej, jest ustalenie
witasciwych ram wspotpracy pomiedzy przed-
siebiorstwem remontowym a hutg. Przed-
siebiorstwo remontowe powinno w mozliwie
najkrotszym terminie zawiera¢ umowe o0 socja-
listyczng wspéiprace w dziedzinie wykonywa-
nia remontdw z kazda obstugiwang huta.

Umowa ta okreslataby w najwazniejszych
punktach: (a) obowigzek huty dé przygotowa-
nia w ustalony sposd6b miejsca pracy dla wy-
konania remontéw, (b) urzadzenia i narzedzia,
ktére huta stawia na czas trwania remontu do
dyspozycji przedsiebiorstwa oraz ewentualne
czasokresy, w ktorych przedsiebiorstwo remon-
towe moze korzysta¢ z pewnych urzadzen,
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(c) sposdbb dostawy energii w réznych posta-
ciach, (d) obowigzek huty do delegowania na
czas trwania remontu, jednego statego repre-
zentanta spos$réd personelu doskonale obezna-
nego z pracg remontowanego agregatu, (e) obo-
wigzek przedsiebiorstwa remontowego do
oszczednego i jak najbardziej efektywnego wy-
korzystania $rodkéw stawianych mu do dyspo-
zycji przez hute, (f) obowigzek przedsiebiorstwa
do wykonania remontow $cisSle wedlug dostar-
czonej mu dokumentacji technicznej w najwyz-
szej jakosci i w jak najkréotszym czasie, (g) obo-
wigzek wzajemnego uczestniczenia obu kontra-
hentow w $cisle okre$lonych naradach wytwér-
czych drugiej strony.

Naszkicowalismy kilka najwazniejszych
punktéw. Umowy te mogtyby by¢ rozszerzone
lub zwezone stosownie do potrzeb. Powinny one
jednak zagwarantowac¢ obu stronom maksymal-
ne korzysci. W zawarciu umowy winny braé
udziat z obu stron zaréwno Podstawowe Orga-
nizacje Partyjne, jak i Rady Zakiadowe.

Nieodzowng rzecza jest, .aby huty zatozyly
dla wszystkich najwazniejszych agregatéw
a w pierwszej linii dla piecow martenowskich
i urzadzen pomocniczych (czadnice, mieszalni-
ki itd.) tzw. ,paszportaryzacje urzgdzen“.

Przed przystgpieniem do remontu pieca mar-
tenowskiego, powinna sie zebra¢ komisja tech-
niczna, sktadajgca sie z przedstawicieli huty
i przedsiebiorstwa remontowego w celu okresle-

nia na podstawie wspdlnych ogledzin obiektu,
doktadnych rozmiaréw poszczegoélnych operaciji,
ktore wchodzg w sktad prac remontu danej ka-
tegorii. Wyniki prac komisji winny by¢ ujete
protokotem. Po zakonczeniu remontu sporzadza
sie Mdrugi protokét, ktéry ujmuje szczego6towo
jakie prace zostaly wykonane, jaka ilos¢ i jakich
zuzyto materiatéw, jakos¢ wykonanych prac
oraz ewentualne specjalne spostrzezenia doko-
nane przez strony podczas wykonania remontu.
Do tych protokotow dotgcza sie jako trzeci pro-
tok6t stwierdzajacy szczegoétowo przebieg okre-
Su nagrzewu pieca i wszystkie z tym zwigzane
spostrzezenia. Calo$¢ tej domumentacji nalezy
dotgczy¢ do paszportu danego pieca, uzupetnia-
jac go ewentualnie na podstawie danych za-
czerpnietych z omawianych protokotow.

Srodki techniczne

Srodki techniczne powinny zapewnié nie tyl-
ko szybkie wykonanie poszczegdélnych operaciji,
ale rowniez zastgpienie ciezkiej pracy fizycznej,
pracg mechaniczng. Dlatego wysuwa sie na
pierwszy plan zagadnienie usprawnienia prac
transportowych. Rys. 5 pokazuje urzadzenie,
skltadajgce sie z dwdch drewnianych rynien,
ktorymi spuszcza sie gruz do zawczasu przygo-
towanego koryta, ktore po zapetnieniu zostaje
odtransportowane za pomocg suwnicy i zastg-
pione préznym. Do transportowania cegty ognio-
trwatej z poziomu wyzszego na nizszy, mozna



rowniez zastosowaé¢ rynny,, muszg one jednak
pasiada¢ specjalng konstrukcje, aby unikng¢
uszkodzenia poszczeg6lnych cegiet. Rys. 6 po-
daje szkice dwéch typdédw rynien stosowanych
w ZSRR. Jezeli chodzi o transport poziomy
i pionowy to najwtasciwszymi Srodkami beda
przenos$ne transportery tasmowe wzglednie wy-
ciagi pionowe.

Do transportu cegiet ogniotrwatych naleza-
toby w jak najszerszej mierze stosowac tzw.
.kontenery“. tadowanie konteneréw powinno
sie odbywa¢ w magazynie huty. Kontenery po-
winny posiada¢ takg konstrukcje, by wsadzarka
mogta je podja¢ tak, jak podejmuje swoim wy-
siegnikiem koryta wsadowe. Utatwitoby to bar-
dzo manipulacje kontenerami na pomoscie
roboczym. Operowanie kontenerami miatoby
poza tym jeszcze te dogodnos¢, ze okresSlenie
masy dostarczanych cegiet jest znacznie uta-
twione.

Waznym zagadnieniem jest czesciowa chocéby
mechanizacja prac przy usuwaniu zuzla z wor-
kéw zuzlowych. Przede wszystkim nalezy przy
stosowaniu Swidrow zmieni¢ profil narzedzia na
taki, ktédry nadaje sie do wiercenia twardych
skat. Zeby umozliwié jak najwczes$niejsze roz-
poczecie robét zmierzajacych do usuwania zuzla
po wygaszaniu pieca, nalezy stosowac¢ chtodzenie
komor regeneratorowych i workéw zuzlowych
za pomoca wentylatorow.

W dalszym etapie nalezy przystapi¢ do proéb
nad mozliwosciami usuniecia zuzla za pomoca
strzelania goérniczego. Spos6b ten jest szeroko
stosowany w Zwigzku Radzieckim i daje dosko-
nate wyniki. W tej chwili sg3 w trakcie préby
zainicjowane przez, przedsiebiorstwo remonto-
we, majace na celu zbadanie mozliwosci stoso-
wania tej metody i w naszym hutnictwie. Nie-
watpliwie najdoskonalsza metodg usuwania
zuzla z workéw zuzlowych jest stosowanie wy-
miennych wktadéw do tych workéw, jak to po-
kazuje rys. 7. W ten sposéb mozna operacje usu-
wania zuzla wraz z przygotowaniem nowego
worka zredukowac¢ do kilku godzin.

Dalszym krokiem usprawniajgcym, bytoby
przejscie do budowy piecéw martencwskich
z elementow prefabrykowanych. Wymagatoby
to jednak calego szeregu zmian konstrukcyj-
nych, ktére moga by¢é wprowadzone tylko
w miare zuzycia sie starych agregatow. Z Srod-
kéw technicznych umozliwiajgcych nam skréce-
nie czasu remontu pieca nalezatoby ktas¢ naj-
wiekszy nacisk na te $rodki, ktére dajg sie
wprowadzi¢ wytgcznie tylko wtasnymi Srodka-
mi przedsiebiorstwa.

Waznym przyczynkiem do wzrostu wydajno-
Sci pracy pracownikéw remontowych, jest stwo-
rzenie odpowiedniego systemu ptac. Nie wcho-
dzac blizej w to zagadnienie, zatrzymamy sie
ylko nad zagadnieniem racjonalnosci stosowa-
nia akordu progresywnego, w stosunku do pra-
cownikéw tej kategorii. Koszt catkowity robo-
cizny Sredniego remontu pieca martenowskiego
stanowi okoto 12,00— 15,00% wszystkich nakta-
doéw remontowych. Utwierdza nas to w mnie-
maniu, ze akord progresywny wprowadzony po

POC rnartenowski

Hiq odennica
Rys. 5
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ewentualnej rewizji norm, niewatpliwie przy-
czyni sie do znacznego wzrostu wydajnosci bez
nadmiernego obcigzenia kosztu wiasnego re-
montu.

Dlatego wydaje sie stusznym postawi¢ zada-
nie o wprowadzenie tego systemu ptac do przed-
siebiorstw remontowych, stosujgc go jednak
wytgcznie do pracownikow kwalifikowanych,
zajmujacych kluczowe pozycje i istotny wplyw
na skrécenie czasu trwania remontu.

Wychodzac z zatozenia, ze jakos$¢ pracy bry-
gady remontowej wywiera decydujgcy wplyw
na wytrzymatos$¢ sklepienia, stawiamy jako dal-
szy postulat wprowadzenia premii za wytrzy-
mato$¢ sklepienia wspdlnej zaré6wno dla zatogi
pieca jak i dla zatogi prowadzgcej remonty na
danym piecu. Premia bytaby ptatna za osigg-
niecie standartu wytrzymato$ciowego, zatwier-
dzonego dla danego pieca przez CZPH.

Bardzo waznym roéwniez zagadnieniem jest
sprawa warunkow bytowych robotnikéw przed-
siebiorstwa remontowego. Trzeba zajg¢ sie zy-
ciem zaldg w hotelach robotniczych, trzeba roz-
winaé¢ prace kulturalno-o$wiatowg, trzeba zor-
ganizowac¢ przy hotelach biblioteki i udostepnic
je robotnikom, trzeba stworzy¢ dla robotnikéw
przebywajacych tygodniami poza wtasnym do-
mem rozrywki kulturalne. Tymi sprawami po-
winno sie zajg¢ nie tylko przedsiebiorstwo re-
montowe, ale rowniez huta, korzystajgca z ustug
danej brygady remontowej.

W NIO SKI

A utorzy niniejszego artykutu opracowali, na
‘mpodstawie swoich badan, nowy harmono-
gram dla Sredniego remontu tego pieca, ktdry
byt przedmiotem ich obserwacji. Harmonogram
ten jest przedstawiony na rysunku 8. W po-
rownaniu z harmonogramem przedstawionym
na rysunku 1, ktéry byl podstawowym planem
wykonawczym dla obserwowanego remontu —
wykazuje on skrocenie czasu planowanego o jed-
nag dobe i dwie zmiany, czyli o 40 godzin.
W procentach oznacza to skrocenie czasu
wykonania S$redniego remontu o 185% w sto-
sunku do pierwotnie zuzywanego czasu.

Jezeli chodzi o obsade robotniczg, to wedtug
projektowanego harmonogramu waha sie ona
od 24 do 72 robotnik6w. W pierwotnym harmo-
nogramie te wahania wyrazaja sie liczbg prawie
tg samg, bo od 24 do 70. Harmonogramem nie
ujete sg prace mechaniczne i instalacyjne, wy-
konywane przez personel huty. Prace te z iat-
woscig mieszczg sie w zalozonym czasie, wobec
tego nie zajmowaliSmy sie nimi blizej.

Przy opracowywaniu harmonogramu, auto-
VY. nie zakladali koniecznosci wprowadzenia
Jakichkolwiek dodatkowych urzadzen o charak-
terze inwestycyjnym, lecz tylko wykorzystania
w praktyce tych wskazowek podanych w arty-
nue. ktdre nie wymagaja specjalnych naktadow

.ansowych zakupu nowych maszyn. Prze-
widywaliSmy natomiast peine wykorzystanie
naszych zalecen o charakterze organizacyjnym,
to jest w pierwszym rzedzie stosowanie plano-

wania wykonawczego (plany débowo-zmiano-
we) oraz znaczng poprawe wewnetrznej dyscyp-
liny pracy i poza tym czesSciowg realizacje na-
szych postulatow odnos$nie warunkéw bytowych
robotnikbw remontowych.

Opracowany skrécony harmonogram, ktory
oparty jest na obecnie obowigzujacych normach,
winien by¢ omawiany na wspélnych naradach
dyrekcji, Podstawowej Organizacji Partyjnej
i Rady Zaktadowej z udziatem przodujgcych ro-
botnikow i brygadzistow. W wyniku tej narady
Dziat Planowania Produkcji Przedsiebiorstwa
Remontowego, winien przygotowaé¢ dla kon-
kretnego remontu pieca harmonogram wyko-
nawczy podobnej budowy, opierajac sie na tych
samych zasadach co autorzy niniejszego arty-
kutu. Nastepnie nalezatoby przystgpi¢ do opra-
cowania planéw dobowo-zmianowych oraz do-
kumentacji wykonawczej (karty robocze).

Wprowadzenie nowego harmonogramu po-
winno by¢ poprzedzone naradami aktywu par-
tyjnego, ewentualnie otwartymi zebraniami
partyjnymi, na ktorych nalezaloby go przedy-
skutowa¢ z catym kolektywem pracownikéw
danej budowy. We wspdlnym porozumieniu po-
miedzy dyrekcjg przedsiebiorstwa remontowe-
go, a dyrekcjag odnosnej huty z jednej strony,
wraz z odnosnymi organizacjami partyjnymi
z drugiej, nalezy ustali¢ date rozpoczecia tego
remontu oraz zakres pra¢ przygotowawczych,
ktore wykona huta przed przystgpieniem bry-
gady remontowej do pracy. ROwniez nalezy
ustali¢ z gory doktadny spis sprzetu oddanego
przez hute do dyspozycji HPR.

Nalezy bezwarunkowo przyjg¢ zasade, ze za
wykonanie remontu moze by¢ odpowiedzialny
tylko jeden cztowiek, tj. kierownik budowy
ustanowiony przez HPR. Wobec tego pracowni-
cy huty, ktérzy wspoéipracujg przy remoncie
(Slusarze, spawacze itp.) winni by¢ bezwarun-
kowo, na czas trwania prac remontowych, pod-
porzadkowani kierownikowi budowy.

We wspélnych naradach wstepnych pomiedzy
hutg a HPR winni bra¢ udziat przedstawiciele
kierownictwa stalowni i grupy zwigzkowej te-
goz wydziatu. Pierwsi wytapiacze pieca oddane-
go do remontu powinni by¢ obecni przez caly
czas jego trwania, dzielgc sie swoimi doswiad-
czeniami. z zaloga HPR. Dla kazdej budowy po-
winien by¢ wyznaczony planista, ktérego zada-
niem bedzie opracowanie planéw dobowo-zmia-
nowych i doprowadzenie tych planéw do zatogi.
Pierwsze remonty wediug nowego harmanogra-
mu nalezy traktowac¢ jako remonty wzorcowe
(szybkosciowe) w zrozumieniu instrukcji PKPG
Nr 30, str. 14 § 19.

Wytaniajgce sie ewentualnie z biegiem czasu
trudnosci zostang niewatpliwie pokonane. Wzra-
stajgce uswiadomienie zaldg spowoduje wpro-
wadzenie coraz to nowych i doskonalszych
usprawnien. Zatozony plan-harrponogram zwa-
ny przez nas nowym, stanie sie starym, zatogi
remontowe same bedag go tamac¢ i wprowadzaé
coraz to nowsze i lepsze.

Ludwik Mayre i Henryk Krzyzek
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Czestaw Wotkowicz

Meloda inz. Kowalowa jako czynnik przyspieszenia
realizacji zadan produkcyjnych

w przemysle drzewnym

LA zrozumienia zadan, jakie stojg
przed przemystem drzewnym i prze-
mystem meblarskim w planie szescio-
letnim, celowym jest choéby krotkie
omoéwienie minionych etapéw rozwo-
jowych. W Polsce przedwojennej przemystu
drzewnego w catkowitym tego stowa znaczeniu
wtasciwie nie bylo. Przemyst drzewny w owym
okresie cechowaly: rozdrobnienie i prymityw.
Zatozycielami wiekszych zaktadéw produkcyj-
nych byli wzbogaceni rzemies$inicy i kupcy.

Wedlug danych statystycznych z roku 1937
na ogolng liczbe 2581 zaktadow, w rekach pan-
stwa byto jedynie okoto 50 tartakow i 2 fabry-
ki sklejek.

Przemystem drzewnym nie interesowal sie
wielki i $redni kapitat w Polsce, ktéremu bar-
dziej optacalo sie wysyta¢ za granice, bez tru-
du, drewno w stanie okrgagtym Iub czesciowo
w postaci poHabrykatu.

W omawianym okresie istniato zaledwie Kkil-
kanascie wiekszych fabryk sklejek i wytwdérni
mebli gietych. Wiekszo$¢ natomiast zaktadow
drzewnych miato charakter typowo rzemiesini-
czy.

Y Okres odbudowy (1945—1949)

Dopiero w Polsce Ludowej, po przejeciu zak-
tadow przez panstwo, powotano do zycia Cen-
tralny Zarzad Przemystu Drzewnego, ktoérego
zadaniem byto zorganizowanie przemystu
drzewnego i wigczenie go do gospodarki plano-
wej.

Okres 1945 — 1949 roku to praca pionierska,
ktéra polegata gtéwnie na odbudowie zniszczo-
nych przez wojne obiektéw przemystowych
i taczeniu mniejszych przedsiebiorstw. Dla uru-
chomienia w tych przedsiebiorstwach produkcji
seryjnej i masowej, nalezalo je zaopatrzyé
w niezbedne maszyny oraz opracowac jednoli-
te warunki technologiczne. W trzyletnim pla-
nie odbudowy przemystu drzewnego zwrdcono
szczegO6lng uwage na budowe nowych suszarni.

Pod koniec planu trzyletniego mieliSmy juz
kilkadziesigt wiekszych zakladow, ktérych zdol-
nos¢ produkcyjna oparta byta jednak jeszcze na
danych szacunkowych i przewidywaniu — wo-
bec braku norm technicznych: Produkcja meb-
larska wynosita okoto 50% catej produkcji prze-
mystu drzewnego. Mimo wzrostu produkciji
dzieki wprowadzeniu produkcji seryjnej, w wie-
lu jednkach zaktadach przemystu drzewnego
odnoszono sie do nowych metod pracy z rezer-
wg i pracowano jeszcze metodami zmechanizo-
wanego rzemidsta.

Zadania przemystu drzewnego
w planie szescioletnim

Plan szescioletni naktada na przemyst drze-
wny i meblarski nie tylko obowigzek zwieksze-
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nia produkcji, ale rowniez stosowanie nowych,
socjalistycznych metod pracy.

W oparciu o te metody, o masowy ruch
wspoltzawodnictwa pracy, o ruch racjonaliza-
torski, przemyst drzewny i wyodrebniony z nie-
go od 1 stycznia 1952 r. przemyst meblarski,
muszg catkowicie zlikwidowac¢ przestarzate, po-
zostale z czaséw kapitalistycznych, metody i for-
my produkciji.

W planie szescioletnim, w stosunku do pro-
dukcji wykonanej w roku 1949 produkcja skle-
jek i ptyt stolarskich wzrosnie dwa i p6t raza,

produkcja beczek — trzykrotnie, a produkcja
skrzynh — dwukrotnie, produkcja mebli gie-
tych — ponad trzykrotnie. W okresie planu

szescioletniego przewiduje sie w przemysle
drzewnym budowe nowoczesnej fabryki mebli
gietych w Radomsku oraz wybudowanie fabry-
ki beczek w Limanowej i fabryki sklejek i ptyt
stolarskich w Moragu.

W przemys$le meblarskim przewiduje sie row-
niez budowe duzych fabryk mebli skrzynio-
wych, wyposazonych w najnowsze urzadzenia
techniczne. Przemyst meblarski musi dostoso-
wac¢ swojg produkcje do potrzeb spotecznych.
W zwigzku z tym przewiduje sie rozszerzenie
produkcji mebli popularnych dla mas pracuja-
cych, zestawdOw przystosowanych do nowych
mieszkan robotniczych oraz dla celéw socjal-
nych.

Realizowany w planie szescioletnim postep
techniczny umozliwi zwiekszenie produkcji
i obnizenie kosztow wtasnych zaré6wno w prze-
mys$le drzewnym jak i meblarskim.

Mechanizacjg objete zostang przede wszyst-
kim nowe zaktady i zaktady duze juz istnieja-
ce. Mechanizacja bedzie zastosowana w mon-
towni i wykonczalni. W montowniach mebli
uzyte bedag pneumatyczne zaciski, elektryczne
wiertarki i Srubokrety oraz mechaniczne dzwig-
nie. W wykonczalni wprowadzi sie maszyny do
polerowania oraz aparaty natryskowe.

W planie szesScioletnim przewiduje sie wpro-
wadzenie jednolitych instrukcji technologicz-
nych uwzgledniajgcych wymagania nowoczes-
nej techniki.

Przyktad Zwigzku Radzieckiego

To powazne zadania, jakie na przemyst
drzewny i meblarski nakltada plan szescioletni
realizowane sg w oparciu o wyprébowane dos-
wiadczenia i metody pracy przodujacych sta-
chanowcéw w ZSRR.

Do takich przodujgcych metod nalezy zali-
czy¢: metode Korabielnikowej— kompleksowe-
go oszczedzania, metode Zandarowej — naj-
lepszego wykonania kazdej operacji produkcyj-
nej, metode Sawicza — zaktadania brygad wza-
jemnej tworczej wspotpracy, metode inz. Ko-



watlowa — badania, uogdlniania i rozpowszech-
niania doswiadczen przodownikéw.

Metode inz. Kowalowa mozna i nalezy stoso-
waé¢ we wszystkich dziedzinach przemystu.
Powstata ona w roku 1949 w podmoskiewskiej
fabryce witékienniczej ,Zwyciestwo Proletaria-
tu®.

Z dotychczas opublikowanych Zrédet wiemy,*
ze metode inz. Kowalowa zastosowano réwniez
w radzieckim przemysle drzewnym.

W roku 1950 do realizacji metody Kowalowa
przystagpiono w Moskiewskiej Fabryce Mebli
nr 5 Poniewaz trzy czwarte produkcji fabryki
stanowiag giete meble, postanowiono w pierwszej
kolejnosci podda¢ analizie pie¢ podstawowych
operacji, wykonywanych w dziale gietych krze-
sel. Do analizy wybrano nastepujgce operacje:
(1) klejenie ram siedzeniowych (carg), (2) obto-
czenie ram siedzeniowych, (3) szlifowanie obre-
czy, (4) przykrecanie opar¢ gietego krzesta, (5)
giecie carg.

Szerzej omodwiona zostanie — jako przy-
ktad — jedynie operacja pierwsza: ,Klejenie
ram siedzeniowych*®.

Na oddziale tym pracujg trzy przodownice:
P. Jannikowa, W. Polenowa, M. Zacepina.

W pierwszej kolejnosci poddano wnikliwemu
badaniu ich stanowiska robocze i stwierdzono,
ze warsztat klejarski wykazuje szereg usterek.
Obserwujac przodownikéw w zakresie sposobu
zajmowania przez nich miejsca przy stole ro-
boczym i warsztacie klejarskim, komisja stwier-
dzita niewtasciwe rozstawienie stolu i warszta-
tu.

Zaréwno Jannikowa jak i Zacepina na pod-
stawie wtasnego doswiadczenia doszty do wnio-
sku, ze witasciwszym bedzie, jesSli w czasie pra-
cy stot bedzie sie znajdowal z prawej strony,
a warsztat — z lewej. U Polenowej stét znaj-
dowal sie odwrotnie, z lewej strony, wskutek
czego zmuszona byta wykonywac¢ w ciggu dnia
okoto 340 meczacych ruchéw, obracajac sie ca-
tym cialem w strone stotu celem wziecia z nie-
go prawag reka potrzebnego narzedzia. Zbednie
zuzywata ona na te ruchy 5 — 7 minut.

Rowniez, jesli chodzi o organizacje miejsca
pracy i planowe rozmieszczenie pomocniczych
narzedzi, stwierdzono uchybienie. Polegato ono
u Polenowej na tym, ze skrzynka z klamrami
zaciskowymi stala nisko na podtodze, a nie na
przyktad na stole roboczym. Wskutek tego za
kazdym razem, kiedy nalezato wzig¢ klamre.
Polenowa musiata obracac¢ sie o 180° i nachyla¢
s<? do skrzynki. Wykonywata ona 340 takich
ruchow na zmiane, ktére bytyby zupetnie zbed-
ne przy innej, lepszej organizacji i planowa-
niu miejsca pracy. U Jannikowej i Zacepinej
7n ° ™ ash skrzynka z klamrami zaciskowymi

S] uje sie na siOie roboczym. Jesli trzeba

r j f zacisk, wystarcza w tym celu jeden ruch

Zakonczywszy badanie organizacji miejsca
P~-acy, komisja zajeta sie badaniem metod pra-
cy Poszczegdlnych przodownikéw.

A- Lewiatow ,Pierestraiwajem rabotu po

Za 1951 r., Str. 54. Fabricki& —
Voci r vnr Primtenieje metoda inz. Kowalowa"“, Moskwa
iyoi r., nr 11 ,Lesnaja Promyszlenno$¢“, str. 3.

Z fotografii dnia roboczego wynikio ze Jan-
nikowa na czynno$ci pomocnicze zuzywa 100
minut, Polenowa — .109, a Zacepina 101 minut,
a wiec zuzywajg one zbyt wiele czasu. Dopiero
po zbadaniu tej sprawy stalo sie jasne, ze dla
podwyzszenia wydajnosci pracy nalezatoby bez-
wzglednie czes$¢ prac dodatkowych zlecié¢ robot-
nikom pomocniczym.

Dane chronometrazu wykazaty, ze w wyko-
naniu operacji ,klejenie carg“ przoduje Janni-
kowa zuzywajgc na calg operacje 51,1 sek. pod-
czas gdy Polenowa zuzywa 53,6 sek., a Zacepi-
na 51,7 sek. Jednakze ogé6lna wydajnos¢ pracy
Jannikowej jest mniejsza anizeii jej towarzy-
szek. Przyczyny tego stanu nalezy dopatrywac
sie w tym, ze w poblizu stanowiska Janniko-
wej znajduje sie pita tasmowa, ktdra wplywa
niekorzystnie na warunki pracy.

O tym przekonata sie komisja z fotografii
dnia roboczego. Réwniez dzieki fotografii dnia
roboczego wykryte zostaly przyczyny zmniej-
szenia wydajnos$ci pracy Zacepiny i Polenowej.
Gtéwna przyczyna lezala w niedostatecznym
przemys$leniu organizacji stanowiska roboczego.

Na podstawie zebranych materiatow komisja
metodyczna data administracji odpowiednie za-
lecenia. ktérych zrealizowanie przyczyni sie do
wzrostu wydajnosci pracy. Zalecenia Komisji
obejmowaty zasadniczo trzy grupy. Do pierw-
szej nalezaly zalecenia zwigzane z narzedziami
i organizacjg miejsca pracy. Druga grupa obej-
mowata zagadnienie czynnos$ci pomocniczych.
Jako trzecig grupe swoich zalecen komisja prze-
dtozyta wybrang przodujaca metode pracy, skia-
dajacg sie ze sposobu wykonania czynnosSci
pierwszej przez Polenowg i sposobu pracy Jan-
nikowej — jesli chpdzi o nastepne trzy czyn-
nosci.

Na podstawie zebranych materiatéw opraco-
wano instrukcje wykonania operacji ,klejenia
carg“. Wedlug tej instrukcji przeprowadzono
szkolenie we wszystkich brygadach dziatu.

Komisja Metodyczna powotata na instruktor-
ke Polenowa, dla pierwszego elementu operaciji,
a Jannikowg — dla nastepnych trzech czyn-
nosci. Instruktarz przeprowadzony byt przy
wspotudziale technologa i technika normowa-
nia, ktéry przeprowadzal chronometraz kon-
trolny.

Po przeszkoleniu wszystkie robotnice wyko-
nywaly operacje pierwszg w czasie 49 sek., co
powodowato wzrost ich dziennej wydajnosci
pracy o 8%. Dalszy wzrost wydajnosci pracy po-
stanowio uzyska¢ przez zmechanizowanie czyn-
nosci drugiej, tj. ,zamocowanie cargi w war-
sztacie".

Podobnie technicy przeanalizowali dalsze wy-
brane operacje. Zebrane materiaty byty analizo-
wane przez komisje metodyczng, ktéra osta-
tecznie dokonywata wyboru przodujgcej me-
tody pracy.

Praktyczne korzysci, jakie osiggneta Mo-
skiewska Fabryka Mebli w wyniku przeszko-
lenia swoich kadr wediug metody Kowalowa,
sg potwierdzeniem wielkiej wartosci tej me-
tody, wyrostej z szeroko rozwinietego ruchu
stachanowskiego.
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Z innych zZrédet wiemy, ze metode Kowalo-
wa zastosowata réwniez Leningradzka Fabryka
Sklejek im. Awrowa. W fabryce tej przeanali-
zowano metody pracy czterech tuszczarzy. Po
wyborze przodujacej metody pracy przeprowa-
dzono szkolenie.

Przeprowadzony ponownie chronometraz wy-
kazat, ze w wyniku szkolenia ogélna wydajnos¢
pracy dziatlu wzrosta o 10,4%.

Pierwsze proby w polskim przemysle drzewnym

Centralny Zarzad Przemystu Drzewnego, po
nawigzaniu S$cistej wspdlpracy z Instytutem
Ekonomiki i Organizacji Przemystu, przystapit
do stosowania metody Kowalowa w podlegtych
mu zaktadach. Pierwsze préby nie daly jednak
spodziewanych rezultatébw, gdyz praca nie by-
ta nalezycie przygotowana i dostatecznie po-
wigzana z czynnikiem spotecznym.

Omawiajgc zagadnienie wprowadzania no-
wych metod pracy ,Trybuna Ludu“ w czerwcu
1952 pisata: ,Zwigzki zawodowe, na ktérych
przede wszystkim spoczywa obowigzek rozpow-
szechniania nowych metod, nie wypeiniajg go
jeszcze dobrze. Nie wypeiniaja go, bo dzialajg
zrywami, akcyjnie i propagujac jedng metode
pracy, zapominaja o innej. Nie wypetniajg go,
poniewaz nie kierujg sie starannie obmys$lonym
i konsekwentnie realizowanym planem dziata-
nia“.

Po wytonieniu z CZPD nowego CZPM (Cen-
tralnego Zarzadu Przemysiu Meblarskiego) po-
wrdcono do zagadnienia wprowadzenia metody
inz. Kowalowa.

W ciggu roku 1951/52 metode inz. Kowalowa
zastosowaly: Radomszczanskie Zaktady Mebli
Gietych, Nadbaltyckie Zaktady Przemystu
Drzewnego, Bystrzyckie Zaklady, Gdansko-
gdynskie zaktady i Zaktady Orzechowskie.

W Radomszczanskich Zaktadach po przepro-
wadzeniu prac wstepnych jeszcze z koncem
1951 r, wiasciwe zastosowanie metody Kowalo-
wa datuje sie od stycznia 1952 r. Badaniem
a nastepnie szkoleniem zostaly objete dzialy sta-
nowigce dotychczas waskie gardio zaktadu,
a mianowicie: politurownia, szlifiernia i wykon-
czalnia potysku.

W wyniku przeszkolenia metodg Kowalowa
nastapit wzrost wydajnosci pracy, (1) w politu-
rowni o 11,4%, (2) w szlifierni 4,2%. Ponadto
przy produkcji miesiecznej zaoszczedzono 150
kg. politury.

Z kolei prowadzono prace w zakresie metody
inz. Kowalowa w gietarni, gdzie poddano ana-
lizie operacje giecia hakéw wieszakowych P —
16/Var. Przeszkolenie brygad robotniczych zat-
rudnionych w tym dziale dalo wzrost wydaj-
nosci o 8,3%. W dziale tym komisja metodycz-
na wybrata jako przodujaca metode pracy me-
tod przodownikéw Pukacza i Madejczyka.

Ostatnio objeto pracami badawczymi nowy
dzial, tj. klejarnie. Juz na wstepie zastosowano
w dziale tym pomyst racjonalizatorski, ktéry
przy klejeniu zigcz ramy siedzeniowej daje
miesiecznie oszczednosci na kleju w ilosci 19,5
kg. Pomyst ten polega na wmontowaniu do war-
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sztatu klejarskiego blaszanego korytka, ktorym
Scieka do naczynia klej ze ztgczy podczas $ci-
skania ich $rubami dociskowymi. Dotychczas
klej ten Sciekat na podioge jako bezzuzyteczny
odpad.

W wyniku intensywnej pracy komisji meto-
dycznej, a w jej tonie aktywu technicznego,
z technikiem normowania A. Samulewiczem na
czele, w zakladach w Radomsku przeszkolono:
(1) w politurowni —m204 robotnikow, (2) w szli
fierni — 112 robotnikéw, (3) w wykanczalni po-
tysku — 104 robotnikéw, (4) w gietarni — 8ro-
botnikéw. Ogo6tem 428 robotnikéw.

Obecnie planuje sie przeszkolenie metodg
Kowalowa robotnikéw wydzialtu montowni
opar¢ i Srubowni.

Nadbaltyckie Zaktady Przemysiu Drzewnego
w Gdansku rozpoczely badanie przodujgcych
metod pracy w dziale skrzyn grubosciennych
na stanowiskach roboczych: w klejami, przy
strugarce grubosSciowej i wyrdéwniarce, przy
wiertarce pionowej oraz pile formatowej. Po
doktadnej analizie wybrano przodujgce metody
pracy nastepujgcych przodownikéw: J. Rumia-
ka, M. Wisniewskiej, Romualdy Majer, Z. Fei-
genheuera, A. Chruszcza i R. Magki.

Wedlug opracowanego harmonogramu —
szkolenie i wtasciwe wprowadzenie metody Ko-
walowa rozpoczeto od potowy lipca 1952 r. Po
zakonczeniu tych prac zaktady planujg przeana-
lizowanie dalszych szesciu stanowisk i ope-
racji.

Bystrzyckie Zakiady — dopiero 29 maja 1952
przystapity do pracy badawczej i powotaly ko-
misje metodyczng.

Ze sprawozdania tych zaktadéw wynika, ze
nie zapoznaly sie one z najnowszymi zarzgdze-
niami i instrukcjami CZPD, ktére wyraznie
wskazujg, ze metode Kowalowa nalezy wpro-
wadza¢ w szesSciu etapach. Nie omawiajgc sze-
rzej tych etapow (zainteresowanych odsytamy
do wymienionej instrukcji CZPD) pragniemy
jedynie zwro6ci¢ uwage na pewne momenty
w zwigzku z realizacjg tych etapow. Przyczyni
sie to niewatpliwie do unikniecia powtarzal-
nosci btedéw, spotykanych rowniez w wielu in-
nych zaktadach.

W etapie |, obejmujgcym prace organizacyjno-
przygotowawcze, nalezy zwréci¢ specjalnag uwa-
ge na przygotowanie ideologiczne catej zalogi.
Od dobrego uswiadomienia zatogi w duzej mie-
rze zalezy powodzenie zamierzonego zadania.
Juz na samym wstepie nalezy pamietac, ze przy
badaniu przodujgcych metod pracy, jak i przy
szkoleniu kadr niezbedna jest pomoc inzynie-
row i technikéw. Dlatego organizujgc komisje
metodyczng w celu realizacji metody inz. Ko-
walowa nalezy zmobilizowa¢ i uaktywni¢ caly
zespot techniczny fabryki. Pracami badawczy-
mi nie nalezy obarcza¢ jedynie technika nor-
mowania, jak to sie zwykle dzieje w wiekszos-
ci zakltadow. Prace te nalezy prowadzi¢ kolek-
tywnie przy czynnym udziale calego personelu
technicznego. Tutaj nalezy pamieta¢ o tym, co
powiedziat inz. Kowalow: ,Nalezy zrozumieg,
ze badanie, uogélnianie i wdrazanie przoduja-



cych doswiadczen to nie dodatkowe obcigzenie,
a elementarny obowigzek stuzbowy wszystkich
kierownikow produkcji i kazdego pracownika
inzynieryjno-technicznego“.

W czasie realizacji swych zadan komisja me-
todyczna powinna jak najscislej wspoétpracowac
z .oddzialtem czy kotem stowarzyszenia branzo-
wego Naczelnej Organizacji Technicznej (NOT).

W etapie Il nalezy podej$¢ wnikliwe do wy-
boru operacji, ktora ma by¢ poddana badaniu.
Zaktady nasze w wiekszos$ci wypadkow dyspo-
nuja zbyt Szczuptym fachowym personelem
technicznym i dlatego trzeba prace planowacd
realnie. Nie mozna popetnia¢ btedu jaki wias-
nie popetnity Bystrzyckie Zaktady. Z harmono-
gramu ich pracy wynika, ze do sierpnia 1952
miaty byé przeprowadzone prace badawcze az
na 11 stanowiskach roboczych. Poniewaz w kaz-
dej analizowanej operacji zbadane zostang me-
tody pracy tylko 2 przodownikéw na zrobienie
wiec samych tylko fotografii dnia roboczego
trzeba 66 dnibwek roboczych technika. Jesli
do tego dodamy czas potrzebny na obserwacje
zwigzane z organizacjg miejsca pracy, wykona-
nie opisu metod pracy poszczego6lnych przodow-
nikéw i chronometraz, to w tak pomyslanym
planie w zadnym wypadku nie ma juz miejsca
na szkolenie kadr, niezbedne w stosowaniu me-
tody inz. Kowalowa. Trzeba zaznaczyé¢, ze
w zakiadzie tym wszystkie prace techniczne
spoczywajg na jednym techniku normowania.
Takie ustawienie prac grozi splyceniem metod
inz. Kowalowa.

W etapie Ill, po zakonczeniu prac badaw-
czych i dokonaniu doktadnej analizy zebranych
materiatdw opisowych i liczbowych, nastepuje
wybér przodujacej metody pracy.

Nalezy unika¢ szablonowego traktowania
sprawy z czym niestety mozna czesto spotkacé
sie w wielu zakladach pracy. Dzieje sie tak
wowczas, gdy technik normowania, chronome-
trazysta, niejednokrotnie bez dostatecznego
przygotowania teoretycznego i bez znajomosci
proceséw technologicznych wykonuje swg pra-
ce mechanicznie, przy dokonywaniu chrono-
metrazu czasu zuzywanego przez poszczegdlnych
przodownikéw pracy na wykonanie czynnosci
analizowanej operacji. Zebrane wyniki, bez
whnikliwej analizy, ujmuje sie nastepnie w bar-
wne zestawienia graficzne. Najlepsze, a raczej
najkrotsze czasy zaznacza sie kolorem czerwo-
nym i dla niejednej komisji metodycznej sta-
nowi to podstawe do wyboru przodujacych me-
tod pracy.

Odpowiedzialni za poziom prac techniczni
dyrektorzy fabryk czy kierownicy odpowied-
niego dziatlu, niejednokrotnie nie whnikajg
w materiaty zebrane, przez technika normowa-
nia czy chronometrazyste, nie otaczajg go na-
lezytg opiekg i pomocg. Nic wiec dziwnego, ze
w takich warunkach naukowe prace badawcze
nie moga da¢ pozytywnych wynikow.

W etapie IV, w okresie przygotowania do
szkolenia nalezy zwrdci¢ uwage na koniecznos$é
podania do wiadomosci robotnikbw wszystkich
koncowych wnioskéw wysnutych na podstawie

Ekonomika i Org. Pracy

uzyskanych materiatdw; a wiec: opis wybranej
przodujacej metody pracy, wyniki chronomet-
razu, wyniki fotografii dnia roboczego, szkic
nowej organiazcji miejsca pracy. Materialy te
ujete w forme plansz i tablic mobilizujg calg
zaloge do opanowania przodujgcych metod pra-
cy. Nie powinny one jak sie niekiedy zdarza le-
ze¢ w teczce referenta lub zaopatrzone w pie-
czatke ,poufne“ spoczywa¢ pod zamknieciem
w dyrektorskim biurku.

W etapie V, ktéry obejmuje szkolenie, nie
mozna tak waznego zadania powierza¢ samym
instruktorom wybranym sposrod przodownikow
pracy. Szkolenie teoretyczne powinno sie odby-
wacé przy wspotudziale technika lub inzyniera,
ktéry obserwuje wyniki i postep szkolenia. Po-
za szkoleniem praktycznym nalezy zwrécié
szczegoblng uwage na szkolenie teoretyczne, kté-
re ma podnie$s¢ poziom techniczny kadr. Fre-
zer, tokarz, preser, obstugujacy stanowisko ro-
bocze, musi zna¢ budowe swej obrabiarki czy
maszyny. Wplynie to niewatpliwie na zwiek-
szenie wydajnosci pracy, a w wielu wypadkach
moze zapobiec r6znym awariom. Nalezy dazyc¢
do tego, aby szkolenie objeto cata zaloge. Waz-
ne jest to, aby przeszkolenie wediug nowych
metod prac przeszli rowniez brygadzisci i maj-
strowie, ktérzy sa odpowiedzialni za wykona-
nie planu.

Realizujac ten etap nalezy oprzeé¢ sie i wy-
korzysta¢ bogate doswiadczenia, jakie majag
w tej dziedzinie szkoty stachanowskie w Zwigz-
ku Radzieckim.

W etapie VI, po skontrolowaniu wynikow
przeszkolenia i podaniu ich do publicznej wia-
domosci poprzez prase codzienng i zwigzkowa,
ambicjg zaktadu powinno by¢, azeby jego dos-
wiadczenia staly sie wiltasnoscig spoteczng i by-
ty jak najszybciej przeniesione do innych zak-
tadow o podobnej produkcji.

Wszystkie te uwagi, poczynione na margi-
nesie prac Zakiadu Bystrzyckiego, bynajmniej
nie mialy na celu jakiejkolwiek dyskwalifikacji
tego zakiadu. Wprawdzie popetniono tam bte-
dy, ale mimo to zrobiono wiele przystepujac
do prac badawczych, podczas gdy inne zakiady,
nie wymienione z nazwy, po dzi§ dzieh na za-
rzadzenie swych Centralnych Zarzgdéw w o0go-
le nie odpowiedzialy.

Rady zakiadowe tych jednostek nie wykazu-
ja aktywnos$ci, a personel techniczny ocigga sie
w spos6b widoczny z przystgpieniem do walki
0 postep techniczny i zwigzane z nim nowe me-
tody pracy.

Gdansko-gdynskie Zaktady Przemystu Drzew-
nego do realizacji metody inz. Kowalowa przy-
stgpity w maju 1952 r. Prace badawcze rozpo-
czeto w dziale beczkami, wybierajac operacje
przy fugownicy pionowej, przy prasie do zbija-
nia den i samej denkéwce. Po wprowadzeniu
metody Kowalowa w beczkami i montowni
przedsiebiorstwo przystagpi do przeanalizowa-
nia pracy placu surowca i przyrzynalni.

W wyniku przeszkolenia uzyskano w dziale
wzrost produkcji, ktory wyrazit sie przekrocze-
niem norm wykonania z 107 do 119°o0.

1
113



Personel techniczny w tym przedsiebiorstwie
ma prace o tyle utrudniong, ze biura mieszcza
sie dos$¢ daleko od zaktadu pracy.

Orzechowskie Zaktady Przemysiu Drzewnego
przystagpity do prac badawczych dopiero w ma-
ju 1952 r. juz w pierwszych miesigcach Scista
wspotpraca inzynieréw z robotnikami data spo-
dziewany wzrost produkcji w dziale sklejek.
Badanie przodujacych metod pracy rozpoczeto
od hali sklejek. W dziale tym analizie poddano
operacje prasowania sklejki i powlekania kle-
jem fornieru tacznie z paczkowaniem.

Zespot techniczny, prowadzacy badanie, zwro6-
cit w swych pracach wnikliwg uwage na orga-
nizacje stanowiska roboczego.

Zebrany ostatnio na naradzie aktyw technicz-
ny, doceniajac potrzebe samoksztatcenia i ko-
lektywnej pracy, postanowit zalozy¢ fabryczne
koto stowarzyszenia inzynierow i technikéw les-
nictwa i drzewnictwa przy NOT.

Réwniez w innych zakladach nalezy zwrécic
uwage na mobilizacje sit technicznych, gdyz
jest ona bardzo waznym czynnikiem, majacym

mwplyw na realizacje metody Kowalowa.

Z inicjatywy Ministerstwa Przemysiu Lek-
kiego w lipcu 1952 r. zaloga nawigzata Scista
wspolprace z Instytutem Ekonomiki i Organi-
zacji Przemystu ktérego przedstawiciel wspot-
dziatal z miejscowym zespotem technicznym
w pracach badawczych.

W zaktadach podlegtych Centralnemu Zarza-
dowi Przemysiu Meblarskiego sprawa realizacji
metody inz. Kowalowa zostala wznowiona do-
piero w czerwcu 1952 r.

Sposrod 43 zakladow prace wstepne zwigza-
ne z badaniem i rozpowszechnianiem przodujg-
cych metod pracy rozpoczety: Trzcianeckie Fab-
ryki Mebli, Bydgoska Fabryka Mebli, tédzka
Fabryka Mebli i Bielskie Zaktady w Jasienicy.
Niedostateczna sprawozdawczo$¢ uniemozliwia
wydanie oceny co do stopnia zaawansowania
poszczegodlnych zaktadéw w pracach badaw-
czych.

Metoda inz Kowalowa
na tle wytycznych VII Plenum KC PZPR

Scharakteryzowane powyzej przykiady za-
stosowania metody inz. Kowalowa w Zwigzku
Radzieckim, jak réwniez nasze wiasne doswiad-
czenia, np. w Radomszczanskich Zaktadach
Mebli Gietych, dostatecznie przekonujg o efek-
tach ekonomicznych jakie moze da¢ dla wyko-
nania zadan planu szescioletniego wprowadze-
nie nowych, postepowych metod prac.

Przewodniczacy KC PZPR, Bolestaw Bierut,
bardzo wyraznie postawit na VII Plenum za-
gadnienie nowych metod pracy oraz nowych
metod kierowania przemystem, os$wiadczajgc:

.Gtdbwna przyczyna trudnosci i przeszkoéd,
ktére obecnie napotykamy, polega na tym, ze
zmienily sie warunki rozwoju przemystu, ze
wytworzyta sie nowa sytuacja, kté6ra wymaga
zmiany metod pracy, wymaga nowych metod
kierownictwa. Szereg za$ naszych instytucji
i dziataczy gospodarczych nie dostrzega tej
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zmiany sytuacji, nie widzi koniecznosci no-
wych metod pracy i nowych metod kierowni-
ctwa, a pracujgc po staremu w nowej sytuaciji
nie moze, rzecz jasna, osiagna¢ w swojej pracy
pomysinych wynikéw*.

Obecnie na czoto zagadnien w przemysle wy-
suwa sie sprawa sity roboczej. Brak robotni-
kéw, zwilaszcza wykwalifikowanych, zaczyna
rowniez odczuwaé przemyst drzewny i meblar-
ski. Coraz czesciej mozna wiec spotka¢ sie
w zaktadach z biedoleniem na temat braku do-
statecznej ilosci sit roboczych.

.Kiedy moéwimy o zabezpieczeniu zakladow
w site roboczg — moéwit Bolestaw Bierut na
VIl Plenum KC —amusimy zawsze pamietac,
ze droga do peinego osiggniecia tego celu lezy
nie tylko w naborze sity roboczej z zewnatrz,
lecz w petnym wykorzystaniu sity roboczej po-
siadanej przez dany zaktad pracy. W tej dzie-
dzinie rezerwy zaktadow sa olbrzymie“.

W przemys$le drzewnym i meblarskim nie-
watpliwe powazne rezerwy sity roboczej kryja
sie w niedostatecznym zakordowaniu robét,
w niepelnym wykorzystaniu dnia roboczego,
w licznych postojach, ktore wtasnie wykrywa-
my dzieki metodzie Kowalowa przy wykony-
waniu fotografii dnia roboczego.

Powazng bolaczka wielu zakladéw jest ptyn-
no$¢ sily roboczej. Zjawisku temu mozemy w
duzej mierze zapobiec, jesli kierownictwo nie
bedzie ignorowato bolgczek robotnikow, ale be-
dzie dbato o ich warunki bytowe, jesli bedzie
pilnowato, azeby nie bylo postojow obrabiarek
z winy zakfadu, jezeli — stosujac metode inz.
Kowalowa i wedtug.niej szkolgc robotnikéw
bedzie podnosito ich kwalifikacje. Szczegdlnie
palacg sprawag jest szkolenie miodziezy, ktora
nie zawsze mogta przejs¢ przez szkoly zawodo-
we. Trzeba wiec da¢ jej dostateczne kw alifi-
kacje.

Jest rzeczg jasng, ze ze wzrostem kwalifika-
cji zawodowych musi is¢ w parze wzrost zarob-
kéw robotnika. Dotychczasowy system szkole-
nia robotnik6w na kursach centralnych nalezy
zmieni¢/i w oparciu o metode Kowalowa
przejs¢ catkowicie na szkolenie wewnatrzza-
ktadowe.

Dotychczasowe szkolenie przyzaktadowe
prowadzone w* wielu fabrykach, nalezatoby
rowniez podda¢ rewizji, poniewaz bardzo cze-
sto bylo ono bezplanowe, dorywcze i realizo-
wane systemem ,chatupniczym®.

Jesli chodzi o zagadnienie parku maszynowe-
go to Bolestaw Bierut omawiajgc sytuacje
w przemys$le witékienniczym stwierdzit:

W naszym przemysle bawetnianym, jak to
zostalo udowodnione na podstawie wszech-
stronnej i autorytatywnej ekspertyzy, mozna
przez rekonstrukcje posiadanego parku maszy-
nowego, bez nowych inwestycji, powiekszy¢
zdolnos¢ produkcyjnag o okoto 25°0.

Niewatpliwie powazne rezerwy produkcyjne
istniejg réwniez i w przemysle drzewnym oraz
meblarskim. Stwierdza to w swej pracy inz.
St. Schabinski ,Przemyst drzewny w Planie
6-letnim*, piszac na str. 26:



JPlany techniczne na rok 1950 i 1951 prze-
konaty chyba pracownikéow produkcyjno-tech-
nicznych o istnieniu powaznych rezerw zdol-
nosci produkcyjnej zaktadow*.

Duze rezerwy sily roboczej mozna by réw-
niez wyzwoli¢ przez tzw. malg mechanizacje.
W tej dziedzinie Bolestaw Bierut daje wyraznie
wskazanie, mowigc:

.Trzeba pobudzi¢ inicjatywe w zakresie me-
chanizacji. Trzeba szybko urzeczywistni¢ wszy-
stkie stuszne projekty w tym zakresie, trzeba
w nowej sytuacji pracowa¢ po nowemu i pa-
mieta¢, ze bez forsowania mechanizacji nie-
mozliwe jest urzeczywistnienie naszych wiel-
kich' zadan“ .

Tutaj powinny, kierujgc sie wskazaniamiBo-
lestawa Bieruta zabra¢ glos racjonalizatorskie
brygady robotniczo-inzynierskie, jesli chodzi

A. Olgierd Korczewski i Jerzy M. Szmit

o ruch racjonalizatorski, to stwierdzono znacz-
ny wzrost wnioskéw racjonalizatorskich w tych
zaktadach, w ktérych wprowadzono metode
Kowalowa. Swiadczy to o tym, ze metoda inz.
Kowalowa pobudzita twoérczos¢ mysli zarbwno
wsréd robotnikéw, jak i inzynieréw.

Widzimy wiec jasno, ze wprowadzajac do na-
szych zaktadéw postepowe metody pracy
w oparciu o przodujacag technike Zwigzku Ra-
dzieckiego, potrafimy zwyciesko wypetni¢ za-
dania planu szescioletniego i w mys$l wskazan
VIl Plenum KC PZPR przelamac¢ istniejgce
trudnosci produkcyjne, zwalczy¢ dotychczas
popetnione btedy, usungé niedociggniecia i pra-
cowa¢ wydajnie dla dobra naszego panstwa
ludowego i szczescia narodu, dla utrwalenia
pokoju na calym Swiecie.

Czestaw Wotkowicz

W ptyw czasu trwania operacji ,wstepne czynnosSci
przetarcia”™ na wydajnosc¢ pracy brygady trakowej

WIERDZENIE, ze ,przemyst tartaczny

w Polsce jest do dzi$ dnia jednym z naj-

bardziej zacofanych przemystéw" 1 nie

zawiera w sobie przesady. Tartakinasze,

w wiekszosci przypadkéw, wyposazone
sg W przestarzaty park maszynowy, a metody
pracy ulegty niewielkim zmianom. Na ten stan
rzeczy zlozylo sie szereg przyczyn, a zwilaszcza
fakt, ze przed Il wojng Swiatowg przewazajgca
czes¢ tartakdw stanowita wilasnos¢ prywatng.
Przedsiebiorcom prywatnym dbajgcym jedy-
nie o dorazne zyski, nie optacaly sie duze in-
westycje. Nie byli oni takze zainteresowani ba-
daniem i polepszaniem stosowanych metod
pracy z uwagi na niskie ptace niezrzeszonych
robotnikow tartacznych, rekrutujgcych sie
w wiekszosci przypadkéw z matorolnych chio-
pow.

W chwili obecnej, w okresie intensywnej od-
budowy, przebudowy i rozbudowy catej gospo-
darki narodowej, a w ramach jej takze i prze-
mystu tartacznego zachodzi koniecznos$¢ wyr-
wania naszego tartacznictwa z dotychczasowej
stagnacji. Rowniez i w tym przypadku duze ko-
rzysci moze przynie$¢ oparcie sie o rozlegte do-
Swiadczenia Zwigzku Radzieckiego.

Odnos$nie reorganizacji metod pracy w tar-
acznictwie wielkie ustugi moze odda¢ metoda
radzieckiego inzyniera F. L. Kowalowa, ktorej
zas osowanie w polskim przemys$le lesnym

i nym zostato zainicjowane przez Insty-
u onomiki i Organizacji Przemystu.

W to”u realizacji tej metody jako kluczowg
operacje wytypowano operacje ,wstepne czyn-
nosci przetarcia“. W sktad jej wchodzg czyn-

1Referat mgr. j,; | wolskiego: ,Mata mechanizacja
w tartakach i jej gsiggniecia w ZSRR*. NOT-SITLiD, 1951

nosci przedtrakowe, zwigzane z odkleszczeniem
i odciggnieciem obu podawczych wozkow tra-
kowych, ze stoczeniem i zatadowaniem kiody
na odciggniete wézki, oraz z jej centrycznym
ustawieniem, zakleszczeniem i wprowadzeniem
pod pity trakowe.

Przy wyborze tej operacji kierowano sie oko-
licznoscig, ze jak wykazaly prace Instytutu
Ekonomiki i Organizacji Przemystu (zeszyt 2
.Stosowanie metody inz. Kowalowa w przemy-
Sle polskim*“ str. 102, ,Stosowanie metody inz.
F. Kowalowa w przemysle tartacznym®) w tej
wtasnie operacji uwydatniaja sie najsilniej
osiagniecia przodownikéw pracy. Z tego wzgle-
du okazato sie rzecza konieczng pogiebienie
znajomosci tej operacji ze stanowiska technicz-
nego, a w szczeg6lnosci pragneliSmy znalezé,
jaki zwigzek zachodzi miedzy czasem jej trwa-
nia a wydajnoscig przetarcia. W ten sposob
praca nasza jest przyktadem powigzania dzia-
talnosci badawczej inzynierébw z pracg robot-
nika.

Aby te zaleznos¢ zbadac i przedstawi¢ w for-
mie funkcjonalnej, trzeba 2z jednej strony
uwzgledni¢ doswiadczenia przodujgcych tra-
kowych, przedstawione w pracach IEOP nad
wprowadzeniem metody Kowalowa w przemy-
$le tartacznym, z drugiej strony ustali¢ jako
wzor do nasladowania postep techniczny tar-
tacznictwa w Zwigzku Radzieckim.

Pierwszy czynnik, tj. doswiadczenia przo-
downikow pracy wyraza sie przede wszystkim
w czasie przetarcia odkleszczonego odcinka
ktody, ktéry to czas nazywac¢ bedziemy ts.
Obserwacje przodownikéw pracy wykazujg, ze
zatadowania ktody na podawcze wézki trakowe
nastepuje zwykle przed ukonczeniem przetar-
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cia ktody poprzedniej i to po przetarciu 2/3 jej
dtugosci, z tym ze dlugos¢ odcinka odkleszczo-
nego (s) nie moze by¢ wieksza niz 2 m. Jest to
zwykle goérna granica dlugosci odkleszczonego
odcinka. Dolna granica zalezy od konstrukcji
i wymiarow podawczych woézkow trakowych
i wynosi okoto 1 m. A zatem s waha sie w po-
danych granicach.

Brygada trakowa wykonuje wszelkie czyn-
nosci wchodzace w skiad operacji ,wstepne
Czynno$ci przetarcia® w czasie tc mniejszym
badz tez réwnym ts, jezeli ma by¢é mozliwe
przecieranie kt6d czolo w czoto. W naszych wa-
runkach — jak wykazaly pomiary przeprowa-
dzane w szeregu tartakéw tcwynosi przecietnie
32 sek., podczas gdy w tartakach radzieckich
(niezmechanizowanych) tc wynosi 22 sek. Mo-
zemy wiec uwazac¢ 22 sek. jako dolng granice
czasu trwania operacji ,wstepne czynno$ci prze-
tarcia“, mozliwg do osiggniecia, za przyktadem
ZSRR w naszych tartakach. Dojs¢ mozemy do
tej granicy przez lepsza organizacje pracy i od-
powiednig organizacje stanowiska roboczego.

Z konstrukcji traka wynika, ze czas przetar-
cia odkleszczonego odcinka ktody ts zalezy prze-
de wszystkim od iloSci obrotow watu roboczego
traka i wielko$ci posuwu jednostkowego.

Jezeli oznaczymy przez:

s — dlugos¢ odkleszczonego odcinka kiody
w m

n — ilos¢
w obr/min.
A — wielko$¢ posuwu jednostkowego w mm/
na 1 obrét watu

ts — czas przetarcia o odkleszczonego odcin-
ka ktody w sek.

obrotow watu roboczego traka

Dla nas najwazniejszy jest zwigzek miedzy
czasem przetarcia (ts) a dlugoscig ktody i wzgle-
dnie dlugoscig odkleszczonego odcinka ktody

s = N (s< 2m)

Zwigzek ten dla réznych posuwéw mozemy
przedstawi¢ na wykresie 1przyktadowo sporza-
dzonym dla traka o ilosci obrotow n = 220
obr/min. Na wykresie tym przedstawiono tak-
ze gorng i dolng granice tc jako proste réwno-
legte do osi odcietych.

Na podstawie tego wykresu mozemy lepiej
zrozumie¢ istote metody przodownikéw trako-
wych, gdyz ttumaczy teoretycznie te warunki
pracy, ktore trakowi ci wypracowali praktycz-
nie.

I tak widzimy z wykresu jak przy tej samej
dtugosci przecieranej kilody zmiany wielkosci
posuwu jednostkowego (A) wplywajg na czas
przetarcia ts i w ten sposéb dochodzimy do
uwzglednienia' drugiego czynnika, poprzednio
wymienionego, tj. postepu techniki przetarcia
w Zwigzku Radzieckim przy zwiekszonym po-
suwie. Wartos¢ tc = 32 sek. dzieli warto$ci po-
suwow na 3 grupy.

Pierwsza grupa obejmuje wielko$ci posu-
wow, przy ktdrych tc<A g czyli czas przetarcia
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odkleszczonego odcinka kiody jest mniejszy od
czasu trwania operacji ,wstepne czynnosci prze-
tarcia“. Wowczas czas tc nie jest nalezycie wy-
korzystany, brygada trakowa, po przygoto-
waniu ktody do przetarcia, oczekuje bezczynnie
na dokonczenie przetarcia ktody poprzedniej,
a wiec dysponuje rezerwami czasu. | tak np.
przy tc = 32 sek. i A = 6 mm/lobr, gdy kiody

majg diugos$¢ przecietng i — 3,5 czasy bezczyn-
noéci brygady wynoszg 21 sek. (ts — tc = 53—
— 32 = 21), dla kt6d o dlugosci i —45 m wy-

noszg one 36 sek. (ts — tc = 68 — 32 = 36).
Gdrng granicg wartosci posuwOw pierwszej gru-
py przy klodach krotkich jest A = 85 mm/1l
obr.

Druga grupa obejmuje wielko$ci posuwow
A od 85 do 17 mm. W tych granicach — jak
wida¢ z wykresu — albo tc = ts albo tc jest
rozne od ts. W pierwszym wypadku mamy rac-
jonalne skoordynowanie pracy brygady trako-
wej z pracag traka, czyli petne wykorzystanie
czasu tc. | tak nastepuje ono dla dilugosci ktody
i = 46 m przy posuwie A = 13 mm, dla a=

35 m gdy A = 10 mm. Z wykresu 1 réw-
noczesnie widzimy, ze przy przecieraniu kiéd
0 dlugosci #=3,5 m dla posuwu A — 13 mm,
peitne wykorzystanie czasu tc moze nastgpic¢
tylko wtedy, jezeli uda sie obnizy¢é czas tc
z 32 sek. do 24,5 sek. Dochodzimy zatem do
wniosku, ze zmniejszenie wartosci tc jest ko-
nieczne dla przecierania kitéd krdotkich czoto
w czoto bez zmniejszenia wielko$ci posuwu.

Trzecia grupa obejmuje posuwy, dla ktérych
ct > ts, brygada trakowa ma zbyt mato czasu
na wykonanie operacji ,wstepne czynnosci prze-
tarcia“, nie moze nadgzy¢ w podaniu ktéd czo-
to w czolo, co powoduje powstawanie przerw
pomiedzy czotami przecieranych ktéd. Dla tc =
= 32 sek. dolng granica posuwéw jest A = 17
mm. | tak np. z wykresu wynika, ze dla tc =
= 32 sek. i A = 20 mm, czas przetarcia od-
kleszczonego odcinka ktody o diugosci i = 4,5m
wynosi ts = 20,5 sek., a zatem czas nieuniknio-
nej przerwy miedzy czotami jest 32— 205 =
= 115 sek.

Uwzglednienie wzoréw radzieckich nie byto-
by zupeine, gdybysmy nie zastanowili sie jesz-
cze nad wplywem powiekszenia ilosci obrotow
watu traka na ksztaltowanie sie pracy brygady
1ltraka. Wykres nasz odnosit sie do ilosci obro-
tbw n = 220. Wplyw zwiekszenia ilosci obro-
tow traka przedstawia wykres 2 dla dwoéch obro-
tow*(n = 220 i n = 300) i dwoéch réznych cza-
sow tc (32 i 22 sek).

Z wykresu tego wynika, ze w miare wzrostu
iloéci obrotéw zmniejsza sie wartos¢ posuwu
A, dla ktérej mozliwe jest przecieranie kitod
czoto w czoto, a wiec pelne wykorzystanie cza-
su tc. | tak dla tc = 32 sek. i, dlugosci ktod c =
= 3.5 m peine wykorzystanie czasu tc naste-
puje dla A = 10 mm, gdy n = 220, i dla A =
= 75 mm gdy n = 300.

Z tego wynika, ze (1) przy pracy na maltych
posuwach (6,25 — 8,5 mm) przetarcie ktéd krot-
kich (2 — 3 m) czoto w czoto mozliwe jest tylko
wtedy, gdy tc<32 sek. (2) nawet dla matych po-
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suwéw i dla n = 300 obnizenie czasu operacji,
.wstepne czynnosci przetarcia“ tc z 32 sek. na
22 sek. i dla kiéd o dlugosci 2 — 3 m daje
oszczedno$¢ czasu przetarcia a wiec wiekszg
wydajnos$¢ pracy traka.

Skoro widzimy, ze w miare zwiekszenia po-
suwu, powstajg coraz wieksze przerwy miedzy
czotami przecieranych ki6d, powstaje pytanie,
czy w ogoble optaca sie za przyktadem techniki
radzieckiej zwieksza¢ posuwy i tym samym od-
dala¢ sie od mozliwosci przecierania kiéd czo-
to w czoto bez przerw.

Aby na to pytanie odpowiedzie¢, musimy
obliczy¢ wielko$¢ czasu (tir), ktory uptywa od
chwili rozpoczecia przecierania jednej kiody do
chwili rozpoczecia przecierania kiody nastep-
nej. Obliczmy jg dla statej liczby obrotéw tra-
ka (n = Const), dla statych ditugosci ktody (1 =

Const), a wiec i statej dlugosci odkleszczone-
go odcinka kiody (s — Const) i dlat /> t9 czy-
li dla drugiej i trzeciej grupy posuwow.

Czas od chwili rozpoczecia przecierania da-
ne] kiody do chwili rozpoczecia przecierania
ktody nastepnej (ti) rowny jest sumie czasu
przecierania (ti—s) zakleszczonej czesci kiody
i czasu trwania (tc) operacji ,wstepne czynnos$-
ci przetarcia“, rozpoczynanej z chwilg odklesz-
czema kiody pierwszej, czyli:

N =ti—S~- tC oo (2)
gdzie ti — czas pomiedzy rozpoczeciem prze-

cierania danej kiody i rozpocze-

ciem przecierania kilody nastep-

nej, (sek.);
ti—s — czas przetarcia zakleszczonego od-
cinka kilody (sek.);
tc — czas trwania operacji ,wstepne czyn-

nosci przetarcia“ (sek).
We wzorze (2) skiadnik ti—swyraza sie wzo-
rem:

| 60.000 « (I-s)
t=s- n mA (3)
gdzie i — dlugos¢ ktody (m);
s — dlugos¢ odkleszczonego odcinka
ktody (m);
n — ilos¢ obrotéw watu roboczego
traka (obr/min);
A — wielko$é posuwu jednostkowego
(mm/lobr).
60.000-(I-s

Poniewaz, zgodnie z zatozeniem,--------- —------ =

— const. warto$¢ te mozna oznaczy¢ symbolem
A; wéwczas wzor (3) przyjmie postac:

Ze wzoru (4) wynika, ze wzrost warto$ci A
powoduje zmniejszanie wartos$ci ti—s Stownie —
czas trwania przetarcia zakleszczonego odcinka
ktody (i—s = 2/3 .i) maleje wraz ze wzrostem
wartosci zastosowanego posuwu jednostkowe-
go.
Z kolei przystepuje sie do rozpatrzenia dru-
giego skiadnika wzoru (2). Poniewaz, zgodnie
z zalozeniem, tc > ts, warto$¢ te mozna wyra-
zi¢ wzorem:

60.000 s

_ - tv=ts\tp ... 5
tc 0. A'I' p (5)
gdzie 60.000 - = ts — czas przetarcia odklesz-
neA czonego odcinka klody
(sek.);
tP— czas trwania przerwy po-

miedzy czotami przeciera-
nych kiéd (sek); jesli U=
—t$, to tp— O.

Poniewaz, zgodnie z zalozeniem, wartos¢ tc
jest wartoscig stalg (tc = const.), w miare wzro-
stu wielko$ci stosowanego posuwu nastepuje
zmniejszenie warto$ci ts z rGwnoczesnym zwie-
kszeniem wartosci tp.

Ostatecznie wzdOr (2) przyjmie postac:

t6 = A+ *Clam (6)

gdzie tc = const.

Ze wzoru (6) wynika, ze (1) zwi zenie wiel-
kosci posuwu jednostkowego 6& zmniejsza
wartos¢ ti bez wzgledu na powstajace przerwy
pomiedzy czotami przecieranych ktod, gdyz
czas trwania przerw (tp) jest sktadnikiem nie-
zmiennej wartosci tc; (2) zmniejszenie warto-
Sci tc przy niezmienionej wartosci A powodu-
je zmniejszenie wartosci t{.

W efekcie koncowym zmniejszenie warto$ci
t' powoduje zwiekszenie wydajnos$ci przetarcia,
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poniewaz ilos¢ ktéd (i) przetartych w czasie
T wyraza sie wzorem:

Jak wynika z przytoczonych rozwazan, w cza-
sie t zawarty jest czas przetarcia kiody oraz
czas trwania nieuniknionej przerwy pomiedzy
czotami, wchodzacy w skitad czasu tc, gdy tén>
ts .

Przerwy pomiedzy czotami sg usprawiedli-
wione, o ile mieszczg sie w statej najnizszej prze-
cietnej wartosci tc. Jednakze na podstawie prze-
prowadzonych obserwacji i doswiadczen mozna
stwierdzi¢, ze na o0g6t z powstawaniem przerw
pomiedzy czotami wigze sie wzrost wartosci tc-
Jest to spowodowane koniecznos$cig dodatkowe-
go zablokowania obu gdérnych walcow posuwo-
wych w celu zabezpieczenia ich przed opadnie-
ciem oraz pewnag dezorganizacjg opracowanej
przez brygade trakowg, zharmonizowanej w naj-
drobniejszych szczegétach metody pracy. Stad
efektywny wzrost wydajnosci moze okazacé sie
mniejszy od spodziewanego.

Z przytoczonych w niniejszym artykule wy-
wodoéw wynika, ze czas trwania operacji ,wste-
pne czynnos$ci przetarcia“ jest SciSle powigzany
z wydajnoscig pracy brygady trakowej, a wiec
i zwydajnosciag przetarcia, poniewaz:

(1) . wykres (2) wykazat, ze nawet przy ma-

tych wielkosciach posuwu jednostkowego moze
nie nastapi¢ przecieranie ki6d czotlo w czoto
w przypadku niewypracowania okreslonej dos¢
niskiej warto$ci czasu trwania operacji ,wstep-
ne czynnos$ci przetarcia“ (tc);

(2) . w przypadku przystgpienia do pracy na

zwiekszonych posuwach bez uprzedniego osigg-
niecia® okreslonej mozliwie niskiej przecietnej
wartosci tc niemozliwe jest uzyskanie peinej
wydajnosci (wzor 6);

3) . ustalenie stosunkowo niskiej przecietnej

wartoéci tc (np. tc= 32; n = 300 obr/min)
w przypadku pracy na matych posuwach (np.
6,25 mm/lobr) umozliwi nieosiggalne dotgd prze-
tarcie czolo w czoto kiéd krotkich, o dlugosci
1= 2+ 3,0m; w przypadku pracy na trakach
o duzej ilosci obrotéw (n == 300 obr/min) korzy-
stne jest, za przyktadem ZSRR, obnizenie war-
tosci tc nawet do 22 sek. Pomimo osiagnietego
wzrostu wydajno$ci stan ten nalezy traktowac
jako przejsciowy, przygotowawczy. W tym ok-
resie brygada trakowa opracowuje metode pra-
cy, umozliwiajgca obnizenie wartosci tc i utrzy-
manie jej na osiggnietym obnizonym poziomie;

(4) . przy pracy na zwiekszonych posuwach

uzyskanie i utrzymanie mozliwie niskiej prze-
cietnej wartosci tc (tc= const) pomimo powsta-
jacych nieuniknionych przerw pomiedzy czo-
tami przecieranych kt6d, umozliwia osiggniecie
petnej wydajnosci (petne wykorzystanie czasu
pracy brygady trakowej; peine wykorzystanie
technicznych mozliwosci traka).

Ponadto w przytoczonych rozwazaniach wy-
kazano, ze przecieranie ktdd czolo w czoto nie
zawsze dowodzi osiggniecia peini wydajnosci
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pracy brygady trakowej i traka, poniewaz mo-
ze mie¢ miejsce w przypadkach, gdy tc <C ~ ,
badz tez tc = ts. Pelnie wydajnos$ci pracy bry-
gady trakowej i peinie wydajnosci przetarcia
uzyskuje sie po przekroczeniu gornej granicy
drugiej grupy posuwOw, przy pracy nha posu-
wach trzeciej grupy.

Opracowanie i ustalenie dla danych warun-
kéw pracy mozliwie niskiej przecietnej wartos-
ci tc umozliwia okres$lenie granic poszczegol-
nych grup posuwéw, a zatem bezposrednig
orientacje, czy powstajace przy przetarciu
przerwy pomiedzy czotami przecieranych ktéd
sg przerwami usprawiedliwionymi, czy tez us-
prawiedliwione by¢ nie powinny.

Rys. 2

Reasumujemy nasze wywody w nastepujacy
sposéb: Prace nad wprowadzeniem metody inz.
Kowalowa w tartacznictwie oparly sie na za-
tozeniu, ze kluczowym stanowiskiem roboczym,
od usprawnienia ktérego uzalezniony jest wzrost
zdolnosci produkcyjnej tartaku jest stanowisko
brygady trakowej. Udowodnily one nastepnie,
ze gtdbwny nacisk nalezy potozy¢ na zastosowa-
niu przodujgcych metod pracy przy wykonywa-
niu operacji ,wstepne czynnosci przetarcia“.
Nasze opracowania wykazaty, ze droga ta, ob-
rana przez IEIOP i Zakiad Mechanicznej Tech-
nologii Drewna SGGW jest stuszna, gdyz wyka-
zaliSmy, ze skrécenie czasu trwania tej ope-
racji wpltywa na powiekszenie wydajnosci prze-
tarcia i wykazaliSmy dalej, ze petnie efektu
wydajnosci uzyska¢ mozna jedynie przez zwiek-
szenie posuwoOw traka, przy réwnoczesnym
skréceniu czasu operacji ,wstepne czynnosci
przetarcia“. Przy tej sposobnosci okazalo sie,
ze — wbrew rozpowszechnionemu mniemaniu—
przecieranie kiéd czolo w czolo nie dowodzi
jeszcze osiaggniecia petni wydajnosci pracy bry-
gady trakowej i traka.

A. Korczewski i J. Szmit



Jan Kordaszewski

Aktualne problemy ksztatcenia ekonomistow
na wydziatach planowania przemystu
w wyzszych szkotach ekonomicznych *

ROBLEMATYKA i uchwaly VII plenarnego

posiedzenia Komitetu Centralnego PZPR wy-

wotaty u wszystkich uczciwych i patriotycznie

mys$lacych Polakéw potrzebe przeanalizowania

treSci i meiod swojej pracy spotecznej i zawo-

dowej celem sprawdzenia, czy odpowiadajg
one ,nowej sytuacji, nowym zadaniom budownictwa
socjalistycznego”.

Pracownicy naukowi Katedr Ekonomiki Przemystu
w wyzszych szkotach ekonomicznych, uktadajgc w tym
wtasdnie czasie programy swoich konferencji nauko-
wych, postanowili pierwszg swojg sesje poswieci¢ omaé-
wieniu zasadniczych celéw, przedmiotéw, organizaciji
i metod szkolenia, aby znalezé wtasSciwe rozwigzania
stosownie do aktualnych potrzeb i mozliwos$ci.

Takie postanowienie wydaje sie tym sluszniejsze
ze w Polsce wydziaty ekonomiki przemystu na wyz-
szych uczelniach nie majg jeszcze tradycji, ani do-
statecznego doswiadczenia. Wydzialy te sg tworem bar-
dzo mtodym, albowiem powstaly dopiero po i dzigki
zwyciestwu wtadzy ludowej, w okresie, kiedy polska
klasa robotnicza w sojuszu z pracujgcym chiopstwem,
przystapita do uprzemystowienia kraju. Przez krétki
czas swojego istnienia nasze wydziaty ekonomiki prze-
mystu staraty sie wzorowaé¢ na wyzszych szkotach eko-
nomicznych Zwigzku Radzieckiego. Wzory te beda na-
szym drogowskazem réwniez w przysziosci. Pragniemy
jednak doswiaczenia i wspaniate osiggniecia radzieckie
wyzyska¢ Swiadomiej i umiejetniej niz dotychczas.

Réwnoczesnym naszym dagzeniem jest wzbogaci¢ eko-
nomike przemystu wktadem naszych badaczy, przede
wszystkim przez wuogoélnienie dosSwiadczen polskiego
przemystu w okresie przejSciowym i wskazanie drog
jego dalszego rozwoju.

Stanowiska zawodowe absolwentéw

Wyjsciowym punktem naszych obrad jest okreSlenie
zadan dydaktycznych studium ekonomiki przemystu
w wyzszych szkotach ekonomicznych. Podstawowym
zadaniem dydaktycznym tego studium jest ideologicz-
ne i zawodowe przygotowanie ekonomistow do pracy
w socjalistycznym przemysle.

Studium ekonomiki przemysiu przygotowuje row-
niez ekonomistéw do pracy w innych instytucjach, jak
organizacje partyjne i masowe, rézne dzialy gospo-
darki narodowej. Wydzial ten w tréjstopniowym stu-
dium przygotowuje pracownikéw naukowych do sa-
modzielnych badan.

Przewazajgca wiekszo$¢ absolwentow wydziatu eko-
nomiki przemystu pracuje w przedsiebiorstwach prze-
mystowych, tam znajdujg oni zastosowanie w komor-
kach zarzadu.

Po raz pierwszy w biezacym roku akademickim
wprowadzone studium drugiego stopnia w niektérych
«tai?«* (nP- SGPIiS) tak ustawito swdj program
°.eni’wy. aby ta cze$¢ jego absolwentéw, ktéra nie

m poswiecac sie pracy pedagogicznej mogta zaj-
wie”ki V| stanowiska réwniez w komoérkach ruchu w
néw w ,?rzedsi<?biorstwach przy opracowywaniu pla-
mozna '~ 5nawczych i organizowaniu produkcji. Nie
. jednak liczy¢ na to, aby obecna organizacja

Przemyslifli"1 1?S2.r- odbyta sie konferencja Katedr Ekonom iki
oraz zagadnie- t°reJ omawiano sprawe organizacji studiow
Niniejszy a,hSla Programowe z zakresu ekonomiki przemystu,
prof. Jana TCo ri °Piera sie na referacie qu(loszonym przez

p . mVOruaszewskiego na wspomnianej konferencji.
ftinw i enra?ra® e podkresli¢, iz zagadnienie organizacji stu-
nvfh Programéw z zakresu przedmiotoéw ekonomicz-
nWirr-h Wazne znaczenie w ksztatceniu kadr kierow -

AStu i dyskusja, ktérg rozpoczeliSmy w Nr
. ec cenny materiat dla rozwigzania tych spraw.
+teaaKcja prosi zainteresowanych o dalsze gtosy w dyskusji.

-studium li-go stopnia, zaréwno ze wzgledu na ilo$¢
stuchaczy, jak i sposéb nauczania, mogta zaspokoi¢ po-
trzeby gospodarki narodowej w zakresie organizatoréw
produkcji, jak dyspozytoréw, kierownikéw wydziatow
produkcji, planistow komérek ruchu itp. Przygotowa-
niem tej grupy specjalistow zajmg sie wydzialy inzy-
nieryjno-ekonomiczne, ktérych szybkie uruchomienie
jest szczegllng troska Ministerstwa Szk6t Wyzszych.

Tak wiec wydziat ekonomiki przemystu w wyzszej
szkole ekonomicznej przygotowuje kadry dla takich
dziatéw zarzgdoéw przedsiebiorstw jak: planowanie, or-
ganizacja pracy i ptacy, kosztow zaopatrzenia, zbytu.

Dziaty te nie obejmujg wprawdzie wszystkich jsta-
nowisk zajmowanych przez absolwentéw wydziatu
ekonomiki przemystu, sg one jednak typowe. Znacze-
nie wymienionych komdérek w systemie zarzgdzania so-
cjalistycznymi przedsiebiorstwami okre$la zarazem od-
powiedzialno$¢ .i wymagane kwalifikacje ich pracow-
nikow, oraz zadania dydaktyczne wydziatow ekonomi-
ki przemystu powotanych do ideologicznego i zawodo-
wego przygotowania tych kadr.

W plyw stosunkéw wytwérczych na przemyst
i charakter zarzagdzania

W dazeniu do obrania witasciwego kierunku, usta-
lenia odpowiedniej organizacji studiow i stusznych me-
tod przygotowania ekonomistéw do pracy w zarzadzie
socjalistycznego przemystu, nie mozemy opiera¢ sie na
doswiadczeniu, teorii i praktyce burzuazyjnej. W na-
szym przemys$le korzysta sie wprawdzie z niektérych
urzadzen, szczeg6llnie w zakresie orgatechniki, stoso-
wanych w przedsiebiorstwach kapitalistycznych, nie
odrzuca sie wiec wszystkich doswiadczen poprzedniej
formacji, jednakze i w tych wypadkach nie mozna
ogranicza¢ sie do mechanicznej adaptacji, ale musi sie
je gruntownie dostosowa¢ do wymagan naszych sto-
sunkéw wytworczych.

Jezeli idzie o czynno$ci zarzadu, udziat w nich prze-
chodzgcego z jednej formacji do drugiej czynnika tech-
nicznego jest zreszta minimalny (orgatechnika).
W dziatalno$ci zarzadu wtasnie stosunki produkecji
znajdujg swoje najwyrazniejsze odbicie.

Rewolucyjne zmiany ustrojowe gruntownie zmienia-
ja cel, organizacje i metody dziatalno$ci gospodarczej
przemystu.

W ustroju kapitalistycznym S$rodki produkcji sa
wiasnoscig os6b prywatnych, od ktérych zalezy za-
ktadanie nowych i dyspozycja w istniejgcych jednost-
kach gospodarczych. W wustroju tym nie ma zwartej
i skoordynowanej organizacji przemystu, opartej na
uzasadnionej specjalizacji branzowej i systemie wza-
jemnej wspotpracy w ramach gospodarki narodowej
na bazie jednolitego planu wigzgcego zadania wszyst-
kich dziatbw wytwoérczosci, wyznaczajagcego proporcje
i wzajemne zaleznosci.

W ustroju opartym na prywatnych $rodkach pro-
dukcji, nawet w okresie szczytowej koncentracji
nie wytworzyty ,sie state organizacje przemystowe obej-
mujace cate dzialy przemystu w panstwie, zwigzane
Swiadomie uregulowanym systemem wspotpracy. Dzia-
taja wiec samodzielne przedsiebiorstwa i ich grupy,
na wtasng -reke. tgczy ich nie zgodnie zharmonizowany
program -dziatania, ale jednakowy cel ostateczny —
maksymalny zysk wtascicieli.

Na bazie jednakowych celéw i podobnych metod
praktyki kapitalistycznych przedsigebiorstw, powstata
literatura o organizacji przedsiebiorstw, majgca na
celu uogdlinienie przodujagcego dos$wiadczenia wyzysku
i wskazanie nowych metod osiggniecia najwiecej war-
tosci dodatkowej. Literatura ta rozwija sie w okresie
zaostrzajgcej sie walki klasowej, ktorej szczeg6lnie
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wazng areng i bezposSrednim ogniwem sg wtasnie
przedsiebiorstwa przemystowe rodzgce warto$s¢ dodat-
kowag jako wynik wyzysku; musi tez ona wskazywac
Srodki walki wtascicielom tych przedsigebiorstw prze-
ciwko robotnikom.

W ten spos6b w ustroju kapitalistycznym powstata
tzw. ekonomika jednostkowa wynikajaca z charakte-
ru dziatalnos$ci odrebnych, nie zwigzanych ze sobg pry-
watnych ' przedsiebiorstw i grup przywtaszczajgcych
spoteczny produkt pracy. Nie mogta natomiast powstac
ekonomika przemystu, ani ekonomiki branzowe jako
samodzielne dyscypliny naukowe.

Ekonomika przemystu jak réwniez ekonomiki bran-
zowe sg wiec wynikiem przeobrazen w stosunkach wy-
twoérczych, ktére umozliwity zwigzanie dziatalnosci
gospodarczej catych br.anz, catego przemystu ze wszyst-
kimiinnymi dziatami wytwdérczos$ci w jednolity i zhar-
monizowany system gospodarki narodowej.

Ekonomiki te majg swojg wilasng, nowa, nieznang
w ustroju kapitalistycznym problematyke. Tylko przy-
ktadowo wymienie tak wazne nowe problemy, jak —
nowe mozliwos$ci iloSciowego i jakoSciowego rozwoju
sit wytworczych wskutek usuniecia wyzysku cztowieka
przez cztowieka, rola panstwa i partii w kierowaniu
produkcja, planowanie i rozrachunek gospodarczy,
specjalizacja i wspotdziatanie, socjalistyczne zasady
rozmieszczenia sit wytwdérczych zarzgadzanie bardzo
wielkimi zespotami przedsiebiorstw w grupach bran-
zowo-terytorialnych, wspoétzawodnictwo pracy itp.

Tez same (aczkolwiek w zmienionym zakresie i od-
miennej formie) i inne problemy sa nowo$cig réwniez
dla przedsigebiorstw. Obok wielkiego zespotu nowych,
obcych kapitalistycznym stosunkom produkcji, w sy-
stemie socjalistycznego przemysiu wystepuja problemy
znane przedsiebiorstwom kapitalistycznym. ,Formacje
spoteczne nie tylko sg od siebie oddzielone swymi spe-
cyficznymi prawami lecz i powigzane wzajemnie pra-
wami ekonomicznymi wspélnymi dla wszystkich for-
macji“l

W przedsigbiorstwie przemystowym w organizmie
w ktéorym realizuje sie produkcja spoteczna, dziatajg
obiektywne prawa ekonomiczne, — specyficzne
i wspodlne.

Przyczyng odmiennos$ci dziatania przedsiebiorstwa
socjalistycznego od kapitalistycznego sa jednak nie tyl-
ko nowe prawa, ale réwniez cet i sposéb wykorzysta-
nia praw ekonomicznych dziatajacych réwniez w
przedsiebiorstwie kapitalistycznym, gdyz ,Wykorzysta-
nie praw ekonomicznych — pisze Stalin do tow. Not-
kina — ma w warunkach spoleczenstwa klasowego
zawsze i wszedzie podioze klasowe“R

Przedsiebiorstwo kapitalistyczne wykorzystywato
wiec prawa ekonomiczne na korzy$¢ wtasciciela $rod-
kéw produkcji. Przedsiebiorstwo bedace wtasnoscig
narodu wykorzystuje nietylko nowe, ale i wspoblne
prawa w interesie ludnos$ci pracujgcej.

Zrédto omawianych réznic w charakterze przedsie-
biorstw — kapitalistycznego i socjalistycznego najdo-
bitniej wyjasnia sie odmiennosciag podstawowego
prawa rozwoju ekonomicznego kazdej z tych for-
macji.

R6znice tych praw i ich wymogéw wskazujg na
zrédto i uzasadniong nieodzowno$¢ réznic w dziatlaniu
przedsiebiorstwa kapitalistycznego i socjalistycznego.

Tak wiec na terenie przedsiebiorstwa zachodza gte-
bokie réznice w organizacji pracy, w stosunku do tech-
niki nawet przy korzystaniu z jednakowych urzadzen
wytworczych, w polityce kadr i ptacy itp. Konsekwen-
cja tych radykalnych przeobrazen jest zmiana istoty,
charakteru i form zarzgdzania przemysiem. Zupetnie
inne sa bowiem zadania zarzadu kapitalistycznych
przedsiebiorstw, dla ktérych burzuazyjne szkoty przy-
gotowujg kadry ekonomistéw, za$ inne sa cele, zadania
i warunki pracy przedsiebiorstw socjalistycznych, dla
spetnienia ktérych nasze wyzsze szkoly ekonomiczne
przygotowujg swoich stuchaczy.

1Nowe Drogi — pazdziernik, 1952, str. 49.
2Nowe Drogi — pazdziernik 1952, str. 35.
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Kapitalistyczny administrator
a socjalistyczny dziatacz gospodarczy

Nowa socjalistyczna tre$¢ i forma zarzadzania prze-
mystem nie moze by¢ realizowana przez tzw. admini-
stratorow wzglednie organizatorow typu kapitalistycz-
nego. Na pytanie jakim warunkom odpowiada¢ majg
nasi absolwenci odpowiedZz znajdujemy w naukach
Marksa, Engelsa. Lenina, Stalina i ich wiernych ucz-
nibw. W ,Zasadach Komunizmu“ Engels stwierdzit,
ze ,przemyst prowadzony wspélnie i planowo przez
cate spoteczenstwo musi tym' hardziej mie¢ ludzi
0 wszechstronnie rozwinietych zdolnosciach, ktérzy po-
trafig objg¢ catoksztat produkcji“ 3

W pracy ,Pafstwo a rewolucja“ “Lenin stwierdza:
sfobotnicy, zdobywszy wtadze, polityczng druzgoca
dawny aparat biurokratyczny, zburzag go od podstaw,
kamienia na kamieniu zen nie zostawig, zastgpig go
przez nowy"“ 4

Juz w 1918 roku Lenin naszkicowat charakterystycz-
ne cechy radzieckich organizator6w w przeciwiefAstwie
do burzuazyjnych

,Pbjdziemy sobie wilasng drogga — mowit Lenin —
starajgc sie mozliwie jak najostrozniej i jak najcierpli-
wiej wyprébowaé¢ i rozpoznawaé istotnych organiza-
toréw, ludzi z trzezwym umystem i z praktycznym
zmystem, ludzi tgczacych w sobie wierno$¢ dla spra-
wy socjalizmu z umiejetno$cig organizowania bez ha-
tasu (i wbrew rwetesowi i hatasowi) energicznej i zgod-
nej wspoipracy znacznej liczby os6b w ramach organi-
zacji radzieckiej“ 5

Dzieki zwyciestwu Rewolucji Pazdziernikowej i no-
wym socjalistycznym stosunkom produkcji, dzieki kon-
sekwentnej i gteboko przemys$lanej polityce Komuni-
stycznej Partii Zwigzku Radzieckiego, dzieki wspania-
tej. postawie miodziezy i ofiarnej pracy wychowawcow,
dzieki wyszkoleniu nowych kadr i pozyskaniu dla po-
stepu najbardziej wartosciowych elementéw starej
inteligencji, w wyniku olbrzymiej pracy wychowawczej
1 walki z biurokracja w przemys$le w ZSRR — znik-
nat typ dawego przedsiebiorcy i najemnego admini-
stratora, wystugujagcego sie kapitalistom. Miejsce daw-
nego biurokraty zajmuje coraz dojrzalszy i bogatszy
w kwalifikacje moralne i zawodowe pracownik socja-
listycznego aparatu gospodarczego. W ciezkiej walce
nowego ze starym; wyrosty nowe twércze kadry zarzg-
du socjalistycznego przemystu.

W sukcesach tych duzy udziat posiadajg réwniez ra-
dzieckie wyzsze szkoty ekonomiczne. Wychowankiem
wydziatu przemystu radzieckiej wyzszej szkoly ekono-
micznej jest dziatacz gospodarczy, magz zaufania pan-
stwa socjalistycznego, uzbrojony przodujaca teorig po-
gtebiong wiadomos$ciami praktycznymi, przygotowany
dodéwiadomej walki o wykonanie powierzonego mu
zadania.

Na tym dos$wiadczeniu pragniemy sie wzorowa¢, tym
bardziej, ze nasi towarzysze radzieccy nie szczedza
nam swojej pomocy.

Na temat zadah i warunkéw stawianych pracowni-
kom zarzadu, zwlaszcza personelowi kierowniczemu
w  krajach kapitalistycznych juz wiele napisano.
W enuncjacjach tych najdobitniej przejawia sie kla-
sowy cel stuzenia zachowaniu kapitalizmu. Zadaniem
burzuazyjnych pisarzy jest wskazanie warunkéw, ja-
kim odpowiada¢ majg pracownicy przedsiebiorstw, aby
oni zapewniali wtascicielom $rodkéw produkcji naj-
wyzsza wartos¢ dodatkowa. Jest to wiec teoria Swia-
domego uprawiania wyzysku. Najbardziej wyrafinowa-
nej i antyhumanistycznej teorii, opartej na wielolet-
nich studiach nadano nawet nazwy ,naukowej orga-
nizacji* zarzadzania. Nalezy zresztg odr6zni¢ dwa okre-
sy w ksztattowaniu sie teorii burzuazyjnej, pokrywa-
jacej sie ze stwierdzonymi przez Jézefa Stalina na XIX

sFr. Engels ,Zasady Komunizmu*“, str. 31. Wyd. Ksigzka
i Wiedza, 1950.

4W. Lenin ..Dzieta Wybrane* tom I, str. 243, Wyd. Ksigz-
ka i Wiedza, 1949.

5W. Lenin, Dzieta Wybrane, tom Il, str. 377, wyd. Ksigzka
i Wiedza, 1949.

6 W. Lenin, Dzieta Wybrane, tom Il, str. 971, wyd. Ksigzka
i Wiedza.



Zjezdzie KPZR dwiema taktykami w generalnej linii
postepowania burzuazji.

Stalin powiedziat, ze dawniej, celem stworzenia so-
bie popularnosci wéréd ludu burzuazja pozwalata so-
bie na uprawianie liberalizmu... Obecnie z liberaliz-
mu nie pozostato ani $ladu. Wyrazem liberalizmu jest
miedzy innymi stworzenie pozoréw obiektywnosci kry-
teri6bw oceny pracownikéw i obludne wskazanie drég
pozyskania ufnosci i wiernosci pracownikéw dla pra-
codawcow. Kierunek ten reprezentowata szkota fayo-
lowska. W drugiem okresie zwycieza i coraz bardziej
wzmaga sie brutalny terror polegajgcy na rugowaniu
z administracji wielkich przedsiebiorstw ludzi poste-
powych o poglagdach socjalistycznych, chociazby od-
znaczali sie wybitnymi zdolnosciami i wiadomos$ciami
zawodowymi. Wtasciwie w praktyce nie wiele sie
zmienito, usunieto jedynie pozory obiektywizmu i ob-
nazono wtasciwe motywy klasowe przy ocenie kadr.

Zupetnie inne sa socjalistyczne kryteria i metody
oceny kadr.

Na XIX Zjezdzie Komunistycznej Partii Zwigzku

Radzieckiego — G. M. Malenkow wskazat, ze:
.Decydujaca sita kierownictwa partyjnego i pan-
stwowego sg kadry — bez prawidtowego doboru_i wy-

chowania kadr niemoztiwe jest wcietenie w zycie Unii
politycznej partii“ 7.

Jozef Stalin charakteryzujac J. M. Swierdtowa, jako
wzér cztowieka i wodza proletariatu, ktéry nie lubit
czyni¢ hatasu dokota swej osoby, ktéry byt organiza-
torem do szpiku kosci, z rewplucyjnego wychowania,
z wyczucia organizatorem w catej swej tetnigcej, ener-

gia dziatalnosci — Stalin tak okres$la sylwetke kie-
rownika-organizatora:
Co to znaczy by¢é wodzem — organizatorem w na-

szych warunkach, kiedy u wtadzy stoi proletariat? Nie
znaczy to dobra¢ pomocnikéw, stworzy¢ kancelarie
i wydawac¢ za jej posSrednictwem rozporzgdzenia. By¢
wodzem-organizatorem w naszych warunkach, to zna-
czy, po pierwsze — znaé¢ pracownikéw, umie¢ uchwy-
ci¢ ich zalety, umie¢ znalez¢ wtasciwy stosunek do
pracownikéw, a po drugie — umie¢ rozstawi¢ pracow-
nikébw w ten sposéb:

(1) aby kazdy pracownik czut sie na swoim miejscu;

(2) aby kazdy pracownik mégt da¢ produkcji maksi-
mum tego, co w ogé6le pozwalajg mu dac¢ jego cechy
osobiste;

(3) aby tego rodzaju rozstawienie pracownikéw dato
w rezultacie nie zakitécenie w pracy, lecz harmonie,
jednos$¢, ogodlne polepszenie catoksztaltu pracy;

(4) aby og6lny kierunek zorganizowanej w ten spo-
séb pracy byt wyrazem i realizacjg tej idei politycz-
nej, w imie ktdérej wyznacza sie pracownikom sta-
nowisko“ B

Cecha charakteryzujgca polityke i teorie radziecka
w odniesieniu do kadr, jest walka ze schematyzmem,
z biurokratyzmem, z idealistyczng i elitarng oceng
pracownikow.

W Zwigzku Radzieckim zasadniczymi _ kryteriami
oceny kadr sg ich kwalifikacje polityczne i zawodowe.

Na X VIIl Zjezdzie Partii (10 marca 1939 r.) Jézef
Stalin w referacie sprawozdawczym z dziatalnosci KC
WKP(b) analizuje i blizej precyzuje wymogi stawiane
kadrom kierowniczym jako warunek wcielenia w zycie
linii partii i panstwa.

Stalin wskazuje, ze potrzebne sa takie kadry, ktére:
rozumiejg polityczng linie partii, traktujg ja jako swo-
ja witasna linig, gotowe wciela¢ jg w zycie, umiejgce
urzeczywistni¢ ja w praktyce, mogace odpowiadaé¢ za
nia, broni¢ jej, walczy¢ o nig.

z tymi wymogami wigze sie tworczy
cztowieka radzieckiego.

Malenkow stwierdzit: ,Nieustanna troska o interesy
naszej ojczyzny, aktywna i nieustanna walka o wy-
kcP auie uchwat partii i rzgdu — oto pierwszy obowig-
zek kazdego pracownika partyjnego i panstwowego“ 9

patriotyzm

— Numer specjaln oswiecony X IX| Zjaz-
«owi K.PZR, str. 67. pecl ye € y !

{ UVi?]e z%taﬂnlgﬁ Dzieta, Tom VI, str. 279—280, wyd. Ksigzka
str' M°We Drogl ~ Numer posSwiecony XIX Zjazdowi KPZR,

Wymaga to bezwlednej rzetelno$ci i szczero$ci wo-
bec partii i panAstwa, czujnos$ci rewolucyjnej, oraz po-
czucia petnej odpowiedzialno$ci za wykonanie powie-
rzonych zadan.

Od socjalistycznego dziatacza gospodarczego wymaga
sie rewolucyjnego rozmachu i rzeczowosci.

Wysoko cenigc rozmach rewolucyjny, Stalin ostrzega
przed improwizowaniem i ,rewolucyjnym* ptodzeniem
planéw, ktérych zrédiem jest wiara w site dekretu mo-
gacego wszystko zatatwi¢ i wszystko przerobi¢. Stalin
wskazuje, ze ,rewolucyjnej bladze Lenin zazwyczaj
przeciwstawial proste i powszednie czyny podkres$lajac
przez to, ze rewolucyjne improwizowanie jest sprzecz-
ne i z duchem i z literg prawdziwego leninizmu* 10

Jasne, ze nasza rzeczowo$¢ nie moze mieé¢ nic
wspobélnego — powiada Stalin — z ciasnym, wyzutym
z zasad praktycyzmem. Dopiero potgczenie rozmachu
rewolucyjnego z praktyczng oceng rzeczywistosci daje
leninowski styl pracy.

Warunkiem rzeczowos$ci jest doktadna znajomos$é
spraw zawodowych. Malenkow zgada wysuwania na
kierownicze stanowiska ludzi ,znajagcych sie dobrze
na rzeczy, zdolnych do posuwania pracy naprz6d“.
Walka z dyletantyzmem jest zasadag komunistycznego
wychowania. Kwalifikacje zawodowe radzieckiego
dziatacza gospodarczego nie mogag by¢ waskie, cechu-
jace typ burzuazyjnego speca. ,Kierowaé przemystem
i gospodarka rolng oraz aparatem partyjnym i nan-
stwowym — powiedziat Malenkow na XIX Zjezdzie —
powinni ludzie kulturalni, znajacy sie na rzeczy, zdol-
ni do wniesienia $wiezego powiewu i do popierania
wszystkiego, co przodujgce, postepowe i do rozwijania
tego w sposéb twdérczy“ 1l

Tylko potaczenie wielostronnosci wiedzy ogolnej
z petnym opanowaniem zawodu tworzy sylwetke od-
powiadajacg wymogom P artii.

Kwalifikacje te nabiorg petnej wartosci przy za-
chowaniu skromnoéci i wyrobieniu samokrytycyzmu.
Jest tu mowa o samokrytycyzmie bedacym wewnetrzng
potrzebg jednostki, a nie banalnym samobiczowaniem.
Z tym wigze sie sprawa szczerego ustosunkowania sie
do krytyki, jako do rzetelnej pomocy ze strony oto-
czenia.

Malenkow wskazujgc na potege i odpornos$¢ partii
komunistycznej ZSRR, stwierdzit, ,ze tam, gdzie kry-
tyka i samokrytyka sa w zaniedbaniu, gdzie ostabta
kontrola mas nad dziatalno$cig organizacji i insty-
tucji m— tam nieuchronnie rodza sie takie potworne
zjawiska jak biurokratyzm, gnicie, a nawet rozkiad
poszczegdblnych ogniw aparatu...

Te niebezpieczne bolgczki nie rozpowszechnity sie
na szeroka skale, jedynie dlatego, iz" partia® stosujac
krytyke i samokrytyke w pore, odwaznie i $mialo je
ujawniata, zadawata stanowcze ciosy konkretnym prze-
jawom zarozumialstwa, biurokratyzmu i gnicia.i"

Samokrytyka jest wyrazem wielkiej $wiadomosci,
dyscypliny osobistej i wielkiego poczucia odpowiedzial-
noéci za wykonanie powierzonego zadania oraz rze-
telnosci w stosunku do Ojczyzny,

Z tym wigze sie inna cecha socjalistycznego dzia-
tacza'gospodarczego — umiejetno$¢ wspdipracy zbio-
rowej i opierania sie na doswiadczeniu mas. Wynika
to z charakteru nowych stosunkéw  wytwérczych,
z istoty spoteczenstwa socjalistycznego. ,Zebrania, po-
siedzenia aktywu, posiedzenia plenarne, konferencje
we wszystkich organizacjach powinny w rzeczywisto-
Sci sta¢ sie szerokg trybung $miatej i ostrej krytyki
brakow" 13

Rzetelny i Swiadomy dziatacz gospodarczy odczuwa
w tym wielkg pomoc w podejmowaniu decyzji; uczy
sie i hartuje. DoSwiadczenie mas jest wielkg pomoca
dla odpowiedzialnych jednoosobowych kierownikéw.
Dzigki wypowiedziom wspétpracownikéw, poznaje sie
ich zalety i wady, co utatwia wtasciwy rozdziat zadan
i podciggniecie stabszych.

» J. Stalin — Dzieta, tom VI, str. 188, wyd. Ksigzka i Wie-
dza — 1951

L Nowe Drogi — Numer specjalny poswiecony XIX Zjazdo-
wi KPZR, str. 67.
1! Nowe Drogi — Numer specjalny posSwiecony Zjazdowi

KPZR, str. 63.
> Tamze, str. 64.
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Cecha podniesiong przez wszystkich autoréw socja-
listycznych — jest wielki humanizm przejawiajgcy sie
w kolezenskiej wspotpracy. To samo szlachetne ®oczu-
cie ludzkos$ci nakazuje bezwzgledng walke wobec
szkodnikéw. Humanizm i czujno$¢ rewolucyjna w imie
humanizmu to nieodlgczne cechy socjalistycznego
cztowieka.

W konkluzji mozemy stwierdzi¢, ze przeprowadzona
analiza cech dziataczy gospodarczych kapitalistycznych
i socjalistycznych wykazuje:

(1) odmienno$¢ kryteriow i metod oceny w socjaliz-
mie i kapitalizmie;

(2) cechg sylwetki dziatacza gospodarczego w ustro-
ju™ socjalistycznym jest jedno$¢ wiedzy zawodowej
i Swiadomosci politycznej, co jest wynikiem jednosci
celéw politycznych i gospodarczych spoteczenstwa;

(3) wyzszo$¢ wymogoéw moralnych i zawodowych sta-
wianych socjalistycznemu dziataczowi gospodarczemu
w poréwnaniu z kapitalistycznym.

Wyniki ustalen zasadniczych wymogo6w politycznych
i zawodowych oraz stwierdzenie ich nierozerwalnej
jednosci pozwalajg nam okres$li¢ przedmioty i metody
nauczania oraz wychowania naszych studentéw w ce-
lu przygotowania ich do pracy spotecznej i zawodowej.

Szkolenie ekonomistéow
dla przemystu Polski Ludowej

Polska Zjednoczona Partia Robotnicza i osobiscie
Bolestaw Bierut poswieca wiele uwagi wychowaniu
kadr socjalistycznych, w tym réwniez kadr ekonomi-
stow.

Trzecie plenarne posiedzenie KC PZPR wysuneto
sprawe kadr partyjnych i panstwowych jako szczegdl-
nie wazny warunek ostatecznego zwyciestwa i ugrun-
towania socjalizmu w Polsce. W dniach 8 — 10 maja
1950 roku KC PZPR pos$wiecit sprawom kadr spe-
cjalne posiedzenie plenarne. Na tym posiedzeniu Bo-
lestaw Bierut stwierdzit, ze: ,wkraczajgc w Plan Sze$-
cioletni musimy z calg ostro$cig postawi¢ przed nasza
Partia zagadnienie prawidlowego rozwigzania sprawy
uzupetnienia brakujgcych wykwalifikowanych i kie-
rowniczych kadr. Bez rozwigzania tego zagadnienia bo-
wiem nie ma i nie moze by¢ wykonania wielkich
i trudnych zadan Planu SzeScioletniego” 4.

.Trzeba sobie powiedzie¢ przeciez — powiedziat Bo-
lestaw Bierut — ze wiekszo$¢ naszych planistow, eko-
nomistéw, finansistéw, statystykéw posiada wiadomo-
$ci z zakresu metod kierownictwa wspoéiczesng socjali-
styczng gospodarka, tylko bardzo fragmentarycznie
i jak dotychczas zdobywane raczej dorywczo“ 5.

W krotkim czasie rozbudowano wyzsze szkoty eko-
nomiczne o réznym zakresie specjalizacyjnym. Pieé
wyzszych szko6t ekonomicznych posiada wydziaty pla-
nowania przemystu, ktérych zadaniem jest przygoto-
wanie polityczne i zawodowe kadr do badan nauko-
wych i udziatlu w zarzadzaniu socjalistycznym prze-
mystem.

Mimo swojej mtodosci, wydziaty ekonomiki przemy-
stu na wyzszych szkotach ekonomicznych moga juz
wykazac¢ sie pewnym dorobkiem. Niektérzy absolwen-
ci tych uczelni zajmuja juz dzi§ powazne stanowiska
w aparacie przemystu i innych dziatach gospodarki
narodowej. W roku 1952 uruchomiono studia drugiego
stopnia. Obecnie na katedrze ekonomiki przemystu
SGPiS wprowadza sie studia aspiranckie. Ksztalcg sie
i rozwijajg pomocniczy pracownicy nauki.

Mimo statych postepéw w tresci i sposobie naucza-
nia, wydziaty ekonomiki przemystu na WSE nie osiag-
nely jeszcze w petni celdw wynikajgcych z potrzeb
gospodarki narodowej i wskazanych przez PZPR
i Rzad Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej.

Co jest zrédtem naszego niepokoju?

Okoto 4 do 5% absolwentéw I|-go stopnia studium
ekonomiki przemystu na WSE kontynuuje nauke. Sa
to przewaznie asystenci i pracownicy instytutow ba-
dawczych.

Niektérzy absolwenci zatrudnieni sa w aparacie par-
tyjnym i zwigzkéw zawodowych. Sposréd absolwentéowh

L Nowe Drogi Nr. 2 z r. 1950, str. 64. -
5 Tamze — str. 67.
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warszawskich niektérzy pracujg jako wyktadowcy w
szkolnictwie $rednim.

Okoto 5 do 10% absolwentéow objeto stanowiska
w Radach Narodowych — wojewé6dzkich, powiatowych
i wigkszych miast oraz terenowych organach PKPG.

W ostatnim roku ponad 50% absolwentéw sekcji
ekonomiki przemystu w Szkole Gtéwnej Planowania
i Statystyki w Warszawie otrzymato skierowania do
pracy w wyzszych i najwyzszych organach panstwo-
wej administracji przemystowej a reszta do wigekszych
i Srednich przedsiebiorstw.

Absolwenci wydziatbw ekonomiki przemystu w wyz-
szych szkotach ekonomicznych innych miast, w prze-
wazajacej wiekszosci pracuja w przedsigebiorstwach
przemystowych.

Z ubolewaniem stwierdza sie i podkresla fakt, ze
wielu absolwentéw pracuje w réznych zawodach,
\év.,ogéle niezgodnych z kierunkiem ukonczenia stu-

iow.

Np. jedna z absolwentek SGPiS, specjalizowata sie
w zakresie ekonomiki i planowania w przemys$le spo-
zywczym. W odpowiedzi na ankiete Katedry Ekonomiki
Przemystu SGPiS — pisze, ze z powodu nakazu pracy:
,Pracuje w Wydziale Handlu Prezydium WRN w......
od dnia 20.IV.52 (na stanowisku kierownika referatu).
Uposazenie VI grupa administracyjna. Pracuje w za-
wodzie niezgodnym z kierunkiem studiéw (Handel).
Kompletna niemozno$¢ wykorzystania wiadomosci zdo-
bytych na studiach“. W konkluzji absolwentka ta pro-
si o nakaz pracy zgodny z kierunkiem studiéw.

Nie jest to bynajmniej jaki§ wypadek izolowany.

Niepokoigcym jest rowniez fakt, ze znaczna czes$¢
absolwentéw, aczkolwiek pracuje w przemysle, nie
praktykuje w_ branzach zgodnych z kierunkiem stu-
diow specjalizacyjnych. Szczeg6lnie niekorzystnie
przedstawia sie ta sytuacja w todzi, gdzie przewaza-
jaca wiekszo$¢ absolwentéw specjalizacji widkienniczej
pracuje w innych, czesto zupeinie odmiennych pod
wzgledem techniki i ekonomiki, dziatach przemystu.

Zrozumiate, ze niewykorzystanie wiedzy zawodowej,
ktérej na uczelniach poswieca sie wiele wysitku, cze-
sto spotegowanego trudnymi warunkami pracy na ka-
tedrach, musi bardzo niepokoi¢ mtodziez i wychowaw-
cow. Nad tym musza sie z troska zastanawia¢ réwniez
czynniki administracyjne, decydujace o profilu kazdej
uczelni, o specjalizacjach branzowych i planowaniu
iloSci "studentéw na poszczegdlnych specjalizacjach,
czynniki decydujgce o przydziale absolwentéw, resor-
ty przemystowe obowigzane do zgtaszania zapotrzebo-
wania na wykwalifikowane kadry i wtasciwe ich roz-
mieszczenie.

Na terenie przedsiebiorstw, wigkszo$¢ absolwentéw
studium ekonomiki i planowania w przemys$le zatrud-
niona jest w wydziatach planowania, organizacji pra-
cy i ptacy, kosztéow zaopatrzenia — mniej w wydzia-
tach zbytu. Nieznaczna ilos¢ absolwentéw, gtéwnie ci,
ktérzy pracowali zawodowo przed ukonAczeniem stu-
didw, zatrudniona jest rowniez w wydziatach produk-
cji przy planowaniu, organizacji produkcji itp.

Rozmowy z absolwentami, korespondencja i konsul-
tacje oraz wyniki przeprowadzonej ankiety (mimo da-
leko niepetnych danych), pozwalajg wnioskowaé, ze ab-
solwenci majg trudnos$ci w swej pracy zawodowej.

Najbardziej typowymi i zniechecajgcymi trudno$-
ciami sg: (1) Zatrudnianie absolwentéw przy drugo-
rzednych pracach, wykonanie ktérych nie wymaga
wyzszego wyksztatcenia ekonomicznego np. przy spo-
rzgdzaniu ré6znych wykazoéw, list ptacy itp. (2) Gorsza
sytuacja stuzbowa i podrzedniejsza rola miodego eko-
nomisty, absolwenta studium ekonomiki przemystu
w poréwnaniu z_absolwentami nie tylko wyzszych, ale
czesto rowniez S$rednich szk6t technicznych. Pracow-
nikom departamentow kadr w resortach przemysto-
wych znane sg fakty nieprzyjmowania do pracy eko-
nomistow-planistow pod najrozmaitszymi pretekstami
i zatrudnianie na tych stanowiskach technikéw, mimo
trwajgcego jeszcze niedoboru kadr inzynieryjno-tech-
nicznych w wielu dziatach przemystu.

Podczas gdy poczatkujgcy inzynier juz po krétkiej
praktyce w fabryce ma mozno$¢ wyzycia sie w twadr-
czej pracy, zyska¢ uznanie i poszanowanie, mtody eko-
nomista musi dtuzszy czas walczy¢é o zdobycie pozyciji,



ktorg osigga tylko przez uporczywe poznanie tych za-
gadnien produkcji, ktérych nie wskazata mu szkota.
Zdobycie tej nieodzownej wiedzy w zaktadzie odbywa
sie nieraz w niesprzyjajgcych warunkach braku wspol-
nego jezyka z technikami, ktérych pewna cze$¢ wcigz
jeszcze nie docenia roli ekonomistéw w przedsiebior-
stwie. widzgc w nich przedstawicieli tzw. papierkowej
roboty.

Absolwenci wskazujg réwniez, ze po trzech i pot
roku studiow na WSE nie otrzymujg oni zadnego ty-
tutu zawodowego, podczas gdy absolwenci wyzszych
szkét technicznych otrzymuja zaszczytny tytut inzy-
niera, za$ szkét Srednich — technika.

Wymieniajgc charakterystyczne trudnosci wiekszosci
absolwentéow studium ekonomiki przemystu, miatem na
mys$li gtownie pracujacych w zawodach zgodnych
z kierunkiem studiéw. Jasne, ze pracujgcy w innych
zawodach cierpi z powodu dodatkowych trudnosci.

Analiza przyczyn trudnos$ci wiekszos$ci absolwentéw
prowadzi do wniosku, ze (1) szkota nie data im odpo-
wiedniego przygotowania teoretycznego do zrozumie-
nia proces6w zachodzacych w sferze produkcji, a kt6-
re decydujag przy konkretyzacji zatozen planu tech-
niczno-przemystowo-finansowego i wykonawczego,
decydujg o metodach codziennej walki o wykonanie
zadan, o tresSci operatywnych zarzadzen i o wyniku
dziatalno$ci gospodarczej, (2) brak im nalezytego przy-
gotowania do powigzania nabytych wiadomos$ci teore-
tycznych z praktyka.

Sa to dwa zasadnicze Zzrédia trudnosci naszych ab-
solwentéw zatrudnionych w przedsiebiorstwach prze-
mystowych; sg one réwniez przyczynami przeszkod
w porozumiewaniu sie z technikami, jak réwniez niedo-
cenianie roli i zadan ekonomistéw przemystowych przez
kierownictwo bezposrednich ogniw aparatu produkcyj-
nego.

Usuniecie tych brakéw wymaga wprowadzenia pew-
nych zmian w organizacji i metodach szkolenia ha
studium ekonomiki przemystu.

Na wstepie przyja¢ nalezy zasade, ze studium to nie
przygotowuje pracownikéw waskiej specjalizacji za-
wodowej. Studium pierwszego stopnia powinno tak
przygotowa¢ swoich studentéw, aby oni, zaleznie od
ich indywidualnych zdolno$ci i upodoban, a w wyniku
nabytego doswiadczenia mogli objag¢ w zarzadzie
nrzedsiebiorstwa jedno z tak waznych stanowisk jak:
kierownika (zastepcy) dziatu planowania, kierownika
(zastepcy) dziatu organizacji pracy i ptacy, kierowni-
ka (zastepcy) dziatu kosztéow, kierownika dziatu za-
opatrzenia, kierownika dziatu zbytu.

Sa to stanowiska typowe. W$réd naszych absolwen-
tow nie brak pracownikéw dzialbw — finansowego,
rachunkowos$ci i kadr.

W centralnym zarzadzie zakres stanowisk dla ab-
solwentéw studium ekonomiki przemystu WSE roz-
szerza sie o szereg innych funkcji np. kierownika
dzialu organizacyjnego, o wyzszych pracownikéw kon-
troli. Im wyzszy szczebel administracji przemystowej,
tym wieksze zapotrzebowanie na ekonomistéw, kto-
rzy po ukonczeniu studiow ekonomiki przemystu zdo-
byli doswiadczenia zawodowe w przedsiebiorstwie
przemystowym. Nalezy przestrzega¢ zasady, ze przej-
Scie do wyzszej instacji zarzagdu gospodarczego powin-
no nastgpi¢ w drodze awansu po przepracowaniu co-
na.unniej jednego roku w przedsiebiorstwie.

Wymienione przeze mnie typowe i mrtiej typowe
stanowiska w przedsiebiorstwie i centralnym zarzadzie
Przemystu — dobitnie wskazuja, ze absolwenci stu-

dium ekonomiki przemystu majg szerokie, wielostron-
ne mozliwos$ci pracy zawodowej, ktéra najbardziej od-
Ppwiada ich zainteresowaniom i zamitowaniom. Z dra-
niul,strony wykaz tych stanowisk wyjasnia wielko$¢
Potrzebowa¢ gospodarki narodowej na naszych ab-
ki,v'en”°w oraz zakres wiadomos$ci zawodowych, w ja-
uczelnia powinna ich uzbrajac.
W pierwszym rzedzie zajme sie omoéwieniem ideold-
giczno-spotecznego przygotowania naszych studentéw.
Ay.poniinam sformutowany przez tow. Stalina pew-
"ze wyzszy jest poziom polityczny i uSwiado-
mienie marksistowsko-leninowskie pracownikow ja-
lejkolwiek dziedziny pracy panstwowej i partyjnej —
tym wyzszy jest poziom samej pracy, tym bardziej
jest ona owocna, tym wieksze sg wyniki pracy i prze-

ciwnie — im nizszy jest poziom polityczny i uswiado-
mienie marksistowsko-leninowskie pracownikéw, tym
mozliwsze jest fiasko i niepowodzenie w ich pracy,
tym mozliwsze jest wyjatlowienie i przerodzenie sie
samych pracownikéw w ograniczonych matostkowych
praktykéow, tym mozliwsze jest ich zwyrodnienie* 16

Ten pewnik zawsze aktualny nakiada na wycho-
wawcOw szczegblne zadania w okresie przejSciowym
do socjalizmu, w zwigzku z zaostrzajacg sie walka
klasowg ze stawiajacymi w rd6znej postaci opdr nie-
dobitkami kapitalizmu.

Nasuwajacy sie w wyniku tego pewnika wniosek
pogtebienia w naszych szkotach pracy ideologicznej
polega:

Po pierwsze — na udziale w nauczaniu marksizmu-
leninizmu wszystkich wyktadowcéw i asystentéw a nie
tylko katedr tzw. ideologicznych. Kazda katedra w so-
cjalistycznej uczelni musi by¢ ,ideologiczna“. Kazdy
wyktad, ¢wiczenie, seminarium, wycieczka i inne zaje-
cia powinny wskazywa¢ na wyzszo$¢ socjalistycznej
nauki i jej cel6w w pordéwnaniir z kapitalistyczng oraz
na zwigzek poszczego6lnych wskazan i zalecen nawet
0 charakterze technicznym z podstawowymi prawami
kapitalizmu i socjalizmu.

Taka zasada prowadzi do lepszego zrozumienia roli
1 zadan socjalistycznego przemystu i jego przedsie-
biorstw, kierunku postepu socjalistycznej techniki,
form socjalistycznej organizacji pracy, systemu pilacy,
celu i metod wykrywania rezerw produkcyjnych, nor-
mowania i stosowania norm w planowaniu itp.

Z drugiej strony — zasady marksizmu-leninizmu
znajda petniejszg konkretyzacje przez omawianie ich
na przyktadach pracy przemystu, do ktérej miodziez
sie przygotowuje. Realizacja tej zasady uzbroi naszych
absolwentéw w zdolno$¢ poznawania i oceny zjawisk
spotecznych, wydarzen zachodzacych w $wiecie, w kra-
ju, w przemysle i w swoim przedsiebiorstwie, zrozu-
mie ich zwigzek przyczynowy, zawczasu .wykrywacé
zblizajagca sie trudnos$é, prawidiowo ja ocenia¢ i umie-
jetnie ja zwalczaé. Jest to mozliwe tylko przez pozna-
nie praw ekonomicznych, sposobu ich wystepowania
w réznych ogniwach systemu produkcyjnego oraz me-
tod wykorzystywania tych praw w interesie Ludowej
Ojczyzny i calej pracujacej, pokdj mitujgcej ludzkos-
ci.

Marksizm-leninizm i ekonomia polityczna muszg
uzbroi¢ naszych stuchaczy w busole umozliwiaigca
orientacje i obranie wtasciwego kierunku w codzien-
nym rozwigzywaniu najtrudniejszych, najzawilszych
probleméw zycia gospodarczego.

Po drugie — na $ciSlejszym powigzywaniu procesow
nuczania i wychowania.

Oba te czynniki stanowig dialektyczng jedno$¢ pro-
cesu szkoleniowego.

Wydaje mi sie pewne, ze same wyktady z mark-
sizmu-leninizmu i ekonomii politycznej, nawet naile-
piej opracowane, nie spetnia swojego zadania szkole-
nia ideologicznego, o ile nie bedg one uzupetniane ma-
sowa wszystkich stuchaczy obejmujacag praca spotecz-
na kierowana przez Komitet Uczelniany PZPR przy
czynnym udziale samodzielnych i pomocniczych pra-
cownikéw nauki.

Praca zawodowa ekonomisty-planisty w socjalistycz-
nym przedsiebiorstwie tylko wéwczas bedzie przez na-
szych" absolwentéw wtasciwie wykonywana, jezeli oni
na uczelni nauczag sie kolektywnie opracowywac¢ prob-
lemy i wspélnie walozy¢ o ich wykonanie, wspotpra-
cowa¢ na zasadzie kolezenskiej wzajemnej pomocy,
samokrytycznie ocenia¢ swojg prace i nie ukrywac
btedéw przed otoczeniem, stucha¢ i prawidtowo reago-
wa¢ na krytyke oraz umiejetnie walczy¢ o stuszng
sprawe, ,rzetelnie i zyczliwie krytykowac¢ niestuszne
postepowanie mato ubojowionych i niedostatecznie u$-
wiadomionych, oraz poznawac¢ i nieubtaganie zwalczac
szkodnikéw"“. Dziatajgce na uczelni organizacje spo-
teczne sa szkota zycia zbiorowego i inicjatywy indy-
widualnej. Totez praca tych organizacji nie powinna
byé traktowana jako sprawa wytgcznie miodziezy —
ale catego personelu nauczajgcego.

6 J. Stalin ,Zagadnienia leninizmu*“, str. 548, wyd. ,Ksigz-
ka“ -- 1849.
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Waznym przedmiotem nauczania na studium ekono-
miki przemystu jest planowanie gospodarki narodowej.
Jézef Stalin wskazuje: ,ze socjalistygzng gospodarke
narodowg mozna prowadzi¢ jedynie na podstawie eko-
nomicznego prawa planowego rozwoju gospodarki na-
rodowej. Znaczy to, ze prawo planowego rozwoju gos-
podarki narodowej daje naszym organom planujgcym
rnozliw o$¢ prawidtiowego planowania produkciji
spotecznej“T.

Nasi studenci — zgodnie z naukag Stalina — powinni
nauczy¢ sie uktadania takich planéw, ktére w petni
odzwierciedlajg wymogi obiektywnego prawa plano-
wego, proporcjonalnego rozwoju gospodarki narodo-
wej w przeciwieAstwie do anarchii i konkurencji wtas-
ciwej ustrojowi kapitalistycznemu.

Zasadniczym przedmiotem nauczania jest ekonomika
socjalistycznego przemystu, konkretyzujaca dziatanie
praw ekonomicznych w dziedzinie przemystu, uogél-
niajgca dosSwiadczenia praktyki, aby poznane prawa
coraz umiejetniej i petniej wykorzysta¢ dla zaspoko-
jenia potrzeb spoteczenstwa.

Podziatl pracy i odmienno$¢ proces6w wytwarzania
sg przyczyna specjalizacji przedmiotowej i technolo-
gicznej. Organizacyjnym tego wyrazem sa branze prze-
mystowe, naukowym — ekonomiki branzowe.

Ekonomiki branzowe badajg charakterystyczne wa-
runki przejawiania sie obiektywnych praw ekonomicz-
nych w poszczeg6lnych dziatach przemystu, aby prawa
te najkorzystniej wyzyskac.

Wychodzac z tych stusznych zalozen. Ministerstwo
Szkolnictwa Wyzszego wprowadzito organizacje bran-
zowosci studiow na wydziale ekonomiki przemystu,
przyjmujac jako zasade szeroko pojeta specjalizacje
przedmiotowa, a nie tylko technologiczng. Raczej moz-
na mowi¢ o sekcjach grup branzowych podobnych do
siebie pod wzgledem stosowanej techniki i organizaciji
obrobki, cech przedmiotéw pracy i wyrobow itp. (ra-
zem wzietych) np. sekcja przemystu maszynowego, che-
micznego. witdokienniczego.

Wyktadowca ekonomiki branzowej na sekcji wielo-
dziatowej musi pewrife partie materiatbw omawia¢ na
przyktadzie produkcji najbardziej typowej dla danej
grupy branzowej. Gilebsza specjalizacja moze nastgpic
na studium drugiego stopnia.

O powstaniu sekcji, jak rowniez o stopniu jej czy-
stosci branzowej, poza kryteriami naukowo-dydaktycz-
nymi, decydowaé powinny tak wazne czynniki jak:
znaczenie danego dziatu przemystu dla budowy socja-
lizmu, ciezar gatunkowy jego problematyki ekonomicz-
nej oraz zapotrzebowanie tego dziatu przemystu na
wysokokwalifikowanych ekonomistow do pracy w ad-
ministracji przemystowej i w komoérkach badawczych.

Branzowa organizacja studiow ekonomiki przemystu
wyraza” sie¢ miedzy innymi: (a) nauczaniem technologii
obranej grupy branzowej niezaleznie od ogélnej,
(b) nauczaniem ekonomiki branzowej nieza”“znie od
ekonomiki przemystu (c) nauczaniem organizacji pla-
nowania w przedsiebiorstwie wybranej gatezi prze-
mystu (branzy).

Takie problemy, jak planowanie techniczno-ekono-
miczne i wykonawcze, organizacja pracy, koszty, zao-
patrzenie, zbyt, gospodarka materialowa itp powinny
byé omawiane w wyktadzie o organizacji socjalistycz-
nego przedsiebiorstwa a w ujeciu branzowym na pod-
stwie poznanej technologii branzowej i. wiadomosci
uzyskanych w wyniku praktyk wakacyjnych zwiedza-
nia zakltadéw produkcyjnych i obowigzkowej lektury
a nie jak dotychczas w ujeciu miedzybranzowym.

Wyktad o metodach analizy dziatalnosci gospodar-
czej w przedsiebiorstwie moze tymczasowo, ze wzgle-
déw kadrowych, odbywaé sie wspélnie dla wszystkich
sekcji branzowych. Grupy ¢wiczebne z tego przedmio-
tu nalezy uformowaé¢ zgodnie z przynaleznos$cig bran-
zowga stuchaczy, co pozwoli na operowanie przyktadami
konkretyzujgcymi tematy na tle doSwiadczenia i prak-
tyki interesujgcej stuchaczy branz.

Obecnie czynne sekcje branzowe uwzgledniajg naj-
wazniejsze dzialy przemystu. Jezeli jednak znaczna
cze$¢ naszych absolwentéw pracuje w branzach niez-
godnych z wyuczong specjalizacjg, nalezy wnioskowac¢,I

g J. Stalin ,Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSRR" —

Nowe Drogi, pazdziernik 1952, str. 7.
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ze niezaleznie od pewnych administracyjnycn uchybien
ze strony aparatu przydzielajgcego prace, zachodza
dysproporcje miedzy iloSciag absolwentéw poszczegdl-
riych sekcji a zapotrzebowaniem poszczegdlnych dzia-
téw przemystu. Przyczyna tych dysproporcji jest bier-
no$¢ niektérych resortéw przemystowych dla spra-
wy szkolenia kadr ekonomistow i niesprecyzowanie
swojego zapotrzebowania.

Druga przyczyna pracy absolwentéw w branzach
nieodpowiadajgcych ich kierunkowi studiow jest otrzy-
manie przydziatu pracy w takich dziatach przemystu,
dla ktérych nie szkoli sie specjalistow ekonomiki prze-
mystu. Przydzieleni tam absolwenci okre$Slonych spe-
cjalizacji, po nauczeniu sie okreslonej technologii i eko-
nomiki branzowej zmuszeni do zrezygnowania z naby-
tych wiadomosSci i przyswajania sobie nowych, wyra-
zajg zrozumialy zal. Przede wszystkim traci na tym
gospodarka narodowa, ktéra nie osiaga petnych ko-
rzy$ci z naktadéw na szkolenie.

Sprawe te mozna rozwigza¢ w dwoéch réwnolegtych
kierunkach, mianowicie:

Jeden — uruchomienie nowych sekcji dla waznych
dzialbw gospodarki narodowej wymagajacych przy-
ptywu conajmniej 25 nowych ekonomistéw przemy-
stowych rocznie.wTakich dziatow bedzie mato.

Drugi — uruchomienie na SGPiS w Warszawie i WSE
we Wroctawiu po jednej sekcji ogdlno przemystowej.
Absolwenci tej sekcji znajda zatrudnienie w takich
dziatach przemystu, dla ktérych nie uruchamia sie
sekcji branzowych (np. przemyst meblarski, graficzny,
konfekcyjny).

Sg dzialy przemystu, ktérych przedsiebiorstwa sag
niewielkie, a ich proces produkcyjny odznacza sie nie-
skomplikowang technikg i organizacjg wytwarzania.
Przedsiebiorstwa takie nie wymagajg zatrudnienia eko-
nomistow7z wyzszym wyksztatceniem specjalizacyjnym.
Natomiast na szczeblu odnosnych centralnych zarza-
doéw, ministerstw, biur projektowania i instytutéw ba-
dawczych potrzebni sg wysokokwalifikowani ekono-
misci — celem rozwigzywania zasadniczych problemoéw
tych dziatbw wytwdrczosci. W takich przypadkach
chodzi o mate grupy ekonomistéw. Te potrzeby gospo-
darki narodowej nalezy uwzgledni¢ na studiach dru-
giego stopnia i aspiranckich. Trzon tych malych grup
specjalizacyjnych na studiach Il stopnia i aspiranckich
stanowi¢ powinni wyr6zniajacy sie absolwenci sekcji
ogélnoprzemystowych.

Grupy _ og6lnoprzemystowe nie
w zasadzie branzowo$ci, poniewaz:

(@) Kazdy student sekcji ogétnoprzemystowej skiero-
wany bedzie na praktyke wakacyjng do zaktadu, kté-
ry pod wzgledem branzowos$ci budzi w nim najwiek-
sze zainteresowanie. Student moze po drugim roku
otrzymac¢ przydziat do zaktadu innej branzy. Praktyke
dyplomowg powinien student odbywaé juz w7 branzy,
w ktérej ma zamiar w przysztosci pracowac;

(b) Studia li-go stopnia i aspiranckie bedg uwzgled-
nialy wieksza ilo§¢ branz anizeli obecnie, co nie wyk-
lucza oczywiscie pisania pracy magisterskiej lub kan-
aydeckiej na temat dotyczacy wielu branz lub catego
przemystu;

(c) absolwenci nie bedg musieli zawodowT pracowac
w dziatach niezgodnych z ich studiami specjalizacyj-
nymi.

Komisja programowa ustali tematyke, o ktéra roz-
szerza¢ nalezy ekonomike przemystu, organizacje ipla-
nowanie w przedsigebiorstwie i technologie o0g6lng na
miejscu technologii i ekonomiki branzowej.

Z tym zagadnieniem bezposrednio wigze sie naucza-
nie technologii w wyzszych szkotach ekonomicznych.

Nauczanie technologii w wyzszej szkole ekonomicz-
nej jest zasadniczo ré6zne anizeli w szkole technicznej.

Zadaniem szkoly technicznej jest przygotowanie pra-
cownikéw do specjalizacji technologicznej, z natury
swej do$¢ waskiej. Szkota techniczna szkoli np. prze-
dzalnikéw, tkaczy, wykonczalnikéw. energetykéw i in-
nych. Kazdy z tych specjalistéw obstuguje konkretny
proces technologiczny wzglednie zamkniety, mozliwie
jednolity cykl wytwérczy, a wszyscy razem tgcznie
z mechanikami i energetykami stanowig personel
techniczny duzego zaktadu wtékienniczego. Jedna fab-
ryka tkanin zatrudnia wiec' réznych specjalistéw
mozliwie jednoimiennej technologii.

tworzag wytomu



Inaczej ma sie sprawa z ekonomistami. Nie szkolimy
ekonomisty-przedzalnika, ekonomisty-tkacza. ekonomi-
sty dziewiarza, ekonomisty wykonczalnika, itp — lecz
ekonomiste przygotowanego do obstugi calego zaktadu
wtékienniczego.

Zadaniem szkotly technicznej jest przygotowanie do
specjalizacji technologicznej, za$ szkoly ekonomicz-
nej — do specjalizacji przedmiotowej, znajdujacej swoj
wyraz w grupie o zblizonych cechach towaréw pow-
statych w wyniku stosowania kilku technologii.

Nalezy zaznaczy¢, ze ekonomista przemystu musi
ponadto orientowac¢ sie w sprawach energetycznych,
w technice pracy oddziatbw remontowych i pomoc-
niczych, co w przyktadzie przemystu wibkienniczego
oznacza potrzebe dodatkowych znajomos$ci, mianowicie
z podstaw techniki obrébki metali, drewna gospodarki
energetycznej itp.

To stwierdzenie jest nam potrzebne do uswiadomie-
nia sobie celu, zakresu i metod nauczania technologii
i inn. przedmiotow technicznych w szkotach ekono-
micznych.

Po pierwsze — twierdzenie to potwierdza koniecz-
nos$¢ utrzymywania wyktadu z technologii ogélnej,
o ile ona poswieca¢ bedzie szczegdlnie duzo uwagi za-
gadnieniom obrébki metali i drewna, obrébki i syntezy
chemicznej, zasad budowy mechanizméw i produkciji
energii.

Po drugie — wprowadzenie w biezgcym roku aka-
demickim przedmiotu o gospodarce urzgdzeniami wyt-
waérczymi nalezy uzna¢ za uzasadnione.

Po trzecie — uporzadkowaé¢ nauczanie technologii
branzowej przez okre$lenie podstawowych tematéw
(oczywiscie ramowo, aby mozna bylo uwzglednia¢ spe-
cyfiki branzowe), ktére majg wejs¢ do kazdego pro-
gramu branzowego, aby zakonczyé z zywiotlowa im -
prowizacjg i przypadkowoscig.

Nalezy zauwazy¢, ze grupy ogélnoprzemystowe, za-
miast technologii branzowej, korzysta¢ bedg z rozsze-
rzonego programu technologii og6lnej oraz organi-
zacji i planowania w przedsiebiorstwie.

Przy uktadaniu programéw nauczania przedmiotéow
0 tematyce technicznej, w tezach nalezy uwzglednia¢
1 pogtebia¢ w pierwszym rzedzie te procesy zachodza-
ce w sferze produkcji, ktére okreslajg organizacje
i wydajno$¢ pracy, zuzycie materiatow, sity. narzedzi,
powierzchni uzytkowej oraz strukture kosztéw. ldzie
o to, aby ekonomista potrafit analizowa¢ prace w od-
dziatach produkcyjnych, wykrywaé rzeczywiste re-
zerwy, uzasadni¢ techniczng wykonalno$¢é wnioskow
zmierzajgcych do wykorzystywania wykrytych rezerw.
Jest to warunek poprawnego opracowania planu tech-
nicznego. zrozumienia jego treSci, opierania na niej
innych wycinkéw planu i skutecznej 'walki o jegowy-
konanie.

Jest to tez warunek porozumiewania sie z techni-
kami. Jest to warunek udzielenia technikom konkret-
nej pomocy, jest to platforma wspoétpracy z innymi
dziatami w przedsiebiorstwie.

Nalezy wiec w pierwszym rzedzie — wzbudzi¢ zain-
teresowanie dla postepu technicznego. Ekonomista
musi zrozumie¢ istote, wtasciwosci i charakter pracy
technika. Do tego nie moze wystarczy¢ jakiS mocny
slogan o znaczeniu techniki. Chodzi o konkretne poz-

nanie tre$ci i metod pracy oraz odpowiedzialno$ci
technika.

Po drugie — nalezy pogtebia¢ nauczanie o wtasci-
woséciach, warto$ci uzytkowej i mozliwosciach opty-

malnego wykorzystania przedmiotéw pracy, jak réw-
niez innych $rodkoéw.

Po trzecie — zblizy¢é ekonomiste do procesu wyt-
worczego przez wyjasnienie: (a) podstawowych wtas-
ciwosci urzagdzen wytwdérczych wplywajacych na sto-
pien ich sprawno$ci technicznej, na wymogi konser-
wacji i remontbw na obstuge produkcyjng, or-
ganizacje miejsca roboczego, postoje techniczne
bezpieczenstwo i higiene pracy; (b) zasad or-
ganizacji procesu wytwoérczego i czynnikéw wply-
wajacych na dlugosci cyklu; (ej organizacji pracy,
a w szczeg6llnosci czynnikéw konkretnie wplywaja-
cych w danej branzy na wydajno$¢ pracy robotnika,
bezpieczenstwo i higiene pracy; (d) dziatanie transpor-
tu wewnetrznego; (e) warunkéw technicznych, jakim
odpowiada¢ maja podstawowe wyroby, przy réwno-

czesnym wskazywaniu drég prowadzacych do pod-
wyzszenia jakos$ci produkcji.

Po czwarte — wprowadzi¢ ekonomiste w zagadnienia
gospodarki energia, wodg, opatem, dziatalno$ci oddzia-
tobw pomocniczych i gospodarczych;

PO piate — zwr6ci¢ wiecej uwagi na nauczanie za-
sad sktadowania materiatbw i wyrobéw charaktery-
stycznych dla danej branzy;

Po széste — pogtebi¢ i skonkretyzowaé¢ wiadomosci
0 normalizacji i normowaniu zuzycia zar6wno pracy
zywej, jak i uprzedmiotowionej.

Prawidtowy podziat tej tematyki, kté6rg nalezy pog-
tebia¢, pomiedzy ekonomikg przemystu, ekonomikami
branzowymi, organizacjg przedsiebiorstwa i techno-
logiami — powinien by¢ pierwszorzednym zadaniem
komisji programowej.

Wér6d wielu innych tematéw, kté6re w naszym syste-
mie nauczania nalezy szczeg6lnie pogtebia¢ —awysuwa
sie sprawa dokumentacji i harmonizacji planu. Pod-
czas wyktadow i seminariow poswieca¢ nalezy wiecej
uwagi zagadnieniom organizacji przygotowania mate-
riatbw i dokumentacji dla planéw oraz dziatalnosci
sekcji problemowych odgrywajacych szczegdlnie do-
niostg role w opracowywaniu zatozen do planéw.
Wazne jest nie tylko podkre$lenie zasady harmoni-
zacji elementéw planu, ale wskazanie konkretnych
Srodkow organizacyjnych i technicznych dla osiggnie-
cia petnej jednosci tresci i zasadniczej linii planu.

Wykonanie tych zalecen wymaga zmian réwniez
w metodach nauczania. W nauczaniu przedmiotéw
techniczno-branzowych nalezy dazy¢ do $cistego po-
wigzania konkretyzacji wyktadu z jego upolitycznie-
niem w duchu marksizmu-leninizmu. To nas uchroni
przed dyletanctwem i nie mniej szkodliwym prakty-
cyzmem. Juz poprzednio omawialiSmy sprawe podwyz-
szenia poziomu ideologicznego nauczania.

Jezeli za$ idzie o konkretyzacje nauczania nalezy:
(@) na ¢wiczeniach i seminariach omawia¢ przyktady
z zycia zaktadéw, zaczerpniete z prasy i publikacji
popularno-naukowych, (b) stosowa¢ proby, wzorce, roz-
bieralne modele i dostepne rysunki, (c) korzysta¢ zfil-
mow jako waznej pomocy naukowej.

Najpowazniejszym $rodkiem przygotowania naszych
studentow do pracy w przemys$le — jest SciSlejsze
zwigzanie miodziezy z zakladami produkcyjnymi juz
w czasie studidw.

Tak samo jak student medycyny obowigzkowo od-
rabia ,klinike“, nasi studenci juz w czasie studiéw po-
winni odrabia¢ minimum pracy fabrycznej, zgodnie
z ustalonym planem.

W okresie przejsciowym, dopdki ministerstwa re-
sortowe nie stworzg do tego odpowiednich warunkoéw,
nalezy w tym celu: (1) petniej wykorzysta¢ socjali-
styczng wspodiprace z zaktadami, (2) czesciej urzadzac
planowe i odpowiednio przygotowane pod wzgledem
tematycznym i organizacyjnym wielodniowe wyciecz-
ki, a nastepnie omawia¢ spostrzezenia, (3) wpisywac
do indeksu zadania praktyki wakacyjnej oraz stopnia
osiggnietego w wyniku kolokwialnej kontroli wykona-
nia zadania w czasie praktyki, (4) praktyke dyplomo-
wg przeprowadzaé w wiekszych grupach od miesigca
sierpnia do konca grudnia, pod opiekg pracownika
naukowego, ktéremu zajecia te wliczone bedg do pen-
sum; (5) dla studentéw ekonomiki przemystu Il stop-
nia i aspirantéw wprowadzi¢ obowigzkowa praktyke
w zaktadzie o charakterze odpowiadajacym tematowi
pracy magisterskiej (np fabryka ZCP, biuro projek-
tow. instytut), a ponadto w czasie wakacji — dwumie-
sieczng praktyke fabryczng;

Szczeg6lnie  waznym Srodkiem wychowawczym
1 przygotowawczym studentéw do samodzielnego ba-
dania i zachecania ich do pracy naukowej sg kota nau-
kowe. Waznym impulsem pracy két powinny byé wew-
netrzne wydawnictwa szkoty (powielone) i miedzy-
szkolne.

Mimo rozszerzenia zakresu i podwyzszenia jakosSci
nauczania, nie nalezy powiekszy¢ globalnej ilosci go-
dzin zaje¢ studentéw. Cel ten mozna osiagnac¢ przez:

(1) uporzagdkowanie programoOw zmierzajgce do wtas-
ciwego podziatu tematyki. Np. pomiedzy ekonomikg
przemystu, organizacja i planowaniem w przedsiebior-
stwie, analizg dziatalnosci i statystyka ekonomiczna,
pomiedzy organizacjg i planowaniem w przedsiebior-
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stwie, ekonomika branzowag, a technologig branzowg
itp; (2) intensyfikacje nauczania i lepsze wykorzysty-
wanie czasu zaje¢; (3) zaopatrzenie stuchaczy w ma-
teriaty pomocnicze; (4) egzaminowanie nie tylko z ma-
teriatbw omowionych na zajeciach i zawartych
}N skryptach, ale rowniez z odpowiednio dobranej lek-
ury.

Nalezy miodziezy zostawi¢ dosy¢ czasu na wychowa-
nie fizyczne, a przede wszystkim umozliwi¢ jej poste-
py na Studium Wojskowym.

Realizacja przediozonych wniosk6w wymaga poko-
nania wielu trudnos$ci. Nie bytyby one do pomys$lenia,
idybySmy nie mogli liczy¢é na pelng pomoc ze strony

Zwigzek Mtodziezy Polskiej, wzorem Komsomotu,
wykazuje na uczelniach nie tylko petne zrozumienie
i gotowo$¢ wspotpracy z pracownikami naukowymi,
ale petna inicjatywe wtasna mobilizujgcg zaréwno stu-
dentéw, jak i profesoré6w. Np. na SGPiS caly ciezar

wychowania spoczywa na samej miodziezy. | tutaj
kierujgcg sita jest uczelniana organizacja partyjna,
skupiajaca najbardziej u$wiadomionych i bojowych

studentéw, jak i pracownikéw nauki. Opieranie sie na
dyrektywach Partii, wspo6ipraca z ZMP i innymi orga-
nizacjami masowymi sg gwarancja, ze trudnos$ci po-
konamy.

Bytoby btednym pojmowaniem swojej roli, gdybys-
my jako ekonomisci polscy, jako pracownicy naukowi
nie opiekowali sie naszymi absolwentami, juz w cza-
sie ich pracy zawodowej. Pod tym wzgledem miodzi
technicy sg w lepszym potozeniu anizeli mtodzi eko-
nomisci. Naczelna Organizacja Techniczna opiekuje sie
technikami przez urzgdzanie kurséw doksztatcajagcych
i odczytobw, wydawanie czasopism. Tymczasem ab-
solwenci szkét ekonomicznych pozostawieni sg wtasne-
mu losowi. Brak bowiem opieki nad absolwentami ze
strony uczelni, za§ PTE — mimo posiadania oddziatow
terenowych, praktycznie ogranicza swojg dziatalnos¢
w Stolicy. Ekonomisci w mniejszych o$rodkach zado-
walaé¢ sie muszg tylko lekturg. Nalezy przy tym stwier-
dzi¢® ze o ile rachunkowcy i finansisci, handlowcy
i inni — majg swoje wydawnictwa fachowe ekonomisci
przemystu nie majg czasopisma dostosowanego $cisle
do ich potrzeb i zainteresowan. Nalezy doda¢, ze cen-
ne wydawnictwa radzieckie z zakresu ekonomiki prze-
mystu réwniez nie docierajg do mniejszych o$rodkéw.

W zwigzku z tym zachodzi konieczno$¢: (1) wyzna-
czenia godzin konsultacyjnych dla absolwentéw przy
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katedrach technologii i ekonomiki; (2) reorganizowania
oddziatbw PTE i utworzenie w nich sekcji ekonomiki
przemystu; (3) organizowania planowych i petnowar-
tosciowych odczytéw z zakresu ekonomiki przemystu—
rowniez w mniejszych o$rodkach przemystowych;
(4) porozumiewanie sie z istniejacymi wydawnictwami
w sprawie $ciSlejszej wspoipracy z katedrami ekono-
miki przemystu; (5) wszechstronnego zbadania mozli-
woéci wydania rocznika, poswieconego zagadnieniom
teorii, praktyki i dydaktyki ekonomiki przemystu.

Siédme Plenum KC PZPR, ktoére byto inspiratorem
tematyki dzisiejszej konferencji, przeprowadzito dok-
tadnag analize sytuacji polityczno gospodarczej i wska-
zalo drogi zwycieskiego wykonania zadan w drugiej
potowie szeScioletniego planu.

Plenum to wykazalo, ze zadania biezgcego etapu
sg" wieksze i trudniejsze niz poprzedniego. Bolestaw
Bierut wskazal, ze gtéwna trudno$¢ obecnego okresu
»polega na tym, ze zmienitly sie warunki rozwoju prze-
mystu, ze wytworzyta sie nowa sytuacja. ktéra wyma-
ga zmiany metod pracy, wymaga nowych metod Kkie-
rownictwa“ 18

Zgodnie z wskazaniami Bolestawa Bieruta przemyst
nastawia sig na coraz umiejetniejsze wykrywanie i pet-
niejsze wykorzystywanie wewnatrzzaktadowych rezerw
sity roboczej i mocy produkcyjnej. Z tym wigze sie
opracowanie takiego systemu ptacy, ktéry by stworzyt
najdalej idace bodZzce materialne do podwyzszenia
kw alifikacji zawodowych, jako $Srodka wzrostu wydaj-
nosci pracy, poprawy'jakosci wyrobéw, staranniejszej
opieki nad powierzonymi $rodkami produkciji.

Siédme Plenum postawitlo zadanie usprawnienia gos-
podarki materialowej i organizacji zaopatrzenia prze-
mystu.

Zadaniem pracownikéw nauki jest petne wilgczenie
sie do opracowania tych wtasnie zagadnien. Trzeba,
aby pracownicy naukowi swojg wiedzg pomagali bran-
zom i przedsiebiorstwom w tworzeniu lepszych wa-
runkéw organizacyjnych, doskonalszych metod rozra-
chunku gospodarczego i planowania. Trzeba aby pra-
cownicy nauki staneli u boku kierownikéw przedsie-
biorstw, centralnych zarzadéw, ministerstw i innych
organéw gospodarczych, aby wspélnie podnie$¢ poziom
pracy przemystu.

XIX Zjazd KPZR wskazat, nam bogactwo wspania-
tych wzoréw, nakres$lat szerokie perspektywy pracy
i osiggnie¢ mozliwych tylko w warunkach socjalizmu.
Ostatnie wybory do Sejmu wykazaty, ze caly nardd
Polski przygotowany jest do pokonania wszelkich
przeszk6éd na drodze do socjalizmu, o ktérych mowit
Bolestaw Bierut na VIl Plenum.

Wielu z nas, pracujgcych réwnocze$nie w aparacie
przemystowym wspoétdziata przy rozwigzywaniu tych
wielkich probleméw. Natomiast katedry ekonomiki
przemystu, jak dotychczas, okazaly sie jeszcze zbyt
stabe, aby przyjaé na siebie konkretne zadania nauko-
wego opracowania ktéregokolwiek z aktualnych pro-
blemoéw okre$lajacych nasza droge do socjalizmu. Uz-
brojenie Katedr Ekonomiki Przemystu w mozliwosci
pelnego zorganizowania swojej pracy naukowej — wy-
maga rozwigzania wielu wstepnych” zagadnien organi-
zacyjnych, osobowych i innych. Sag to zagadnienia
trudne, ale w petni rozwigzalne.

Naszym pierwszorzednym obowigzkiem jest szybkie
usuniecie niewatpliwie istotnych trudnos$ci hamujgcych
rozwo6j pracy naukowej katedr ekonomiki'przemystu.

Jezeli praca naukowa katedr ekonomiki przemystu
jest jeszcze stabo rozwinieta, bo znajduje sie zaledwie
w stadium poczatkowym, musimy tym bardziej wyka-
za¢ peilng gotowos$¢ do podwyzszenia pracy dydaktycz-
nej katedr, aby wychowaé¢ petnowarto$ciowe kadry
zdolne do wykonania w przemy$le zadan drugiej po-
towy Planu Szes$cioletniego i zapewnienia najlepszych
warunkéw rozwoju przemystu w nadchodzgcym okre-
sie planu piecioletniego, ktory stanowi¢ bedzie wyzszy
etap naszego budownictwa socjalistycznego.

Jan Kordaszewski

B ,O umocnieniu spéjni miedzy miastem i wsig w
nym okresie budownictwa socjalistycznego, Nowe Dro%i
wiec 1952, str. 23 . ’



B. G. Malcew

Obnizenie kosziu wtasnego kazdej operacji
w wydziatach mechanicznych

NIOSEK stachanowcéw moskiewskiej

fabryki obuwia ,Buriewiestnik*, Marii

Lewczenko, Grigoria Muchanowa i star-

szego ksiegowego wydziatu P. Zawadz-

kiej — przystapienia do socjalistyczne-

go wspoéizawodnictwa o obnizenie kosz-
tu wiasnego poszczegélnych operacji znalazt poparcie
w wielu przedsiebiorstwach naszego kraju.* Wyzszosé
tego nowego rodzaju wspoétzawodnictwa polega na tym,
ze daje on wspotzawodniczacym szerokie mozliwos$ci
wyboru obiektu oszczednosci. Zwiekszenie produkcji,
oszczedno$é podstawowych i pomocniczych materia-
téw, narzedzi, lepsze wykorzystanie urzadzen, przeditu-
zenie czasu ich eksploatacji, zmniejszenie iloSci braku,
podniesienie jakoSci wytwarzanych wyroboéw i wszech-
stronne zmniejszenie strat—wszystko to daje w konco-
wym wyniku oszczedno$¢ i, co za tym idzie, obniza
koszt wtasny wyrobu. Nowa posta¢ wspoétzawodni-
ctwa daje kazdemu robotnikowi mozno$¢ wspoétzawod-
niczenia o osiggniecie oszczednosci w jednym lub kil-
ku z wymienionych wskaznikéw, ktére wpitywaja na
koszt wtasny.

Po ogloszeniu w prasie materiatbw o inicjatywie
Marii Lewczenko i Grigoria Muchanowa zagadnienie
mozliwos$ci-szerokiego rozpowszechniania tej inicja-
tywy zostalo postawione réwniez w naszym zaktadzie
budowy maszyn.

Przede wszystkim postanowiono zorganizowac¢ bada-
nie elementéw, z ktérych sie sktada koszt wtasny ope-
racji i przeprowadzi¢ masowgag akcje uSwiadamiajaca
wsréd robotnikéw, brygadzistow i majstréw. Opraco-
wano w tym celu plan zarzadzen, na ktérych podsta-
wie zorganizowano seminarium dla starszych i zmia-
nowych majstrow na temat ,Elementy kosztéw wtlas-
nych i $rodki ich dalszego obnizenia“; nastepnie star-
si i zmianowi majstrowie prowadzili z robotnikami po-
gadanki o istocie nowego rodzaju wspé6izawodnictwa,
o strukturze i elementach kosztow wtasnych w wa-
runkach danego wydziatu mechanicznego. Polecono
kazdemu robotnikowi zastanowi¢ sie nad mozliwoscia-
mi obnizenia kosztow wtasnych na swoim stanowisku
roboczym.

Pracownicy inzynieryjno-techniczni, planowania
i rachuby w wydziale zostali przydzieleni do poszcze-
gblnych odcinkéw produkcyjnych w celu przeprowa-
dzenia z robotnikami dwugodzinnego kursu z zakresu
kosztow witasnych i okazania im praktycznej pomocy
w zorganizowaniu wspoé6tzawodnictwa o obnizenie
kosztow wtasnych.

Nalezy zaznaczy¢, ze przeprowadzenie tej akcji
w zaktadzie budowy maszyn wykazuje szereg odreb-
nych wilasciwosci. W wydziatach mechanicznych o se-
ryjnym charakterze produkcji kazdy robotnik produk-
cyjny wykonuje w ciggu miesigca czesto do 20 (i wie-
cej) réznych operacji (podczas, gdy w fabrykach obu-
wia wiekszos¢ robotnikéw wykonuje jedng operacje
produkcyjng); w mechanicznym wydziale kazdego za-
ktadu budowy maszyn stosuje sie duzg liczbe narzedzi
skrawajgcych i przyrzadéw pomiarowych, matryc
i innych kosztownych przyrzadéw i uchwytéw, ktd-
rych warto$¢ stanowi do 15—20% kosztéw wtasnych
wyrobu; w wielu wydziatach mechanicznych ograni-
czona jest mozliwo$¢ oszczedzania meterialow pod-
stawowych, gdyz materiatem podstawowym jest indy-
re?Uainy Péifabrykat kuty, ttoczony lub lany, z kt6-

go wykonuje sie jednag czes$¢; udziatl statych kosz-

w °8°lnych (lacznie z ogdlnozaktadowymi), ktére nie
‘3 zwigzane ze zmiang wielkos$ci produkcji, stanowi

nostroi"ej*in“nie 2 radzieckiego miesiecznika ,Wiestnik Maszi-
kierownika h-nr' 2 z roku 1852) — artykutu napisanego przez
wvri7iain « i Dlura planowo-ekonomicznego w mechanicznym
ffinatn Ki-,Z2'aclu budowy maszyn — B. G. Malcewa. Tytut ory-
S, moaha-nii,1' "Snizenie sobiestoimosti na ka_ido'é opieracji
w mecnamczeskich cechach® Tiumaczyta Jadwiga Szymanska.

w wydziale mechanicznym do 30—40% catkowitych
kosztow witasnych produkciji.

Jak wiadomo z artykutu robotnikéw fabryki ,Bu-
riewiestnik" **, do kazdego robotnika doprowadza sie
planowany koszt wtasny wykonywanych przez niego
operacji wedlug pozycji: robocizna, koszt materiatéw,
naktady wydziatowe (statle) i ptaca dnidwkowa.

Robotnicy nastawieni sg na trzy podstawowe ZzZrédta
obnizenia kosztow wtasnych, oszczedno$¢ na wydat-
kach wydziatowych przez wytworzenie produkcji po-
nadplanowej, oszczedno$¢ na materiatach i oszczed-
noéi przez zwiekszenie ilosci wyrobéw pierwszego ga-
tunku.

W warunkach produkcji fabryki obuwia ustalenie
planowego kosztu witasnego kazdej operacji i odpo-
wiednie obliczenie wynikéw kosztu wtasnego jest rze-
czg stosunkowo prostg; w warunkach przemystu bu-
dowy maszyn obliczenie kosztu wtasnego kazdej ope-
racji produkcyjnej przez istniejgcy personel pracow-
nikéw planowania i rachuby — jest niemozliwe.

Dlatego tez oszczedno$¢ na kosztach bezposrednich
(tak jak w fabryce ,Buriewiestnik“) ustalana jest dla
kazdej operacji, a obnizanie (lub zwigekszenie) kosztow
wtasnych w zakresie kosztéw ogdélnych — przez prze-
kroczenie (albo niewykonanie) zmianowych lub mie-
siecznych zadan (wyrazonych w normo-godzinach)
ustala sie dla sumy operacji na danym stanowisku ro-
boczym.

Dla zorientowania robotnika co do wyboru obiektu
oszczednoSci nalezy poda¢ mu nastepujgce dane: obni-
zenie kosztow wtasnych jego operacji w zakresie kosz-
téw ogdblnych (stalych) przy przekroczeniu jego zmia-
nowego zadania o jedng normo-godzine; zuzycie pod-
stawowych rodzajow narzedzi w wyrazeniu pieniez-
nym na jedng operacje: normy zuzycia materiatow
na jedng czes$¢; okresy pracy urzadzen miedzy remon-
tami i koszt witasny danego rodzaju remontu. Ponad-
to robotnikéw zaopatruje sie w cenniki urzadzen
i przyrzadow.

Masowe rozpowszechnienie socjalistycznego wspo6h-
zawodnictwa o obnizenie kosztéw wtasnych na kaz-
dym stanowisku roboczym zalezy w znacznej mierze
od organizacji ewidencji wynikéw pracy kazdego ro-
botnika i od sposobu pokazania wykonania podjetych
zobowigzan socjalistycznych. Opracowana w wydziale
uproszczona, metoda podsumowania przez kazdego ro-
botnika obnizki kosztéw wiasnych (w pienigdzu) we-
dtug rodzajéw naktadéw obliczona jest na wykorzy-
stanie posiadanej dokumentacji pierwiastkowej i na
istniejacy personel rachuby i planowania. Sprowadza
sie ona do nastepujacego:

Oszczedno$¢ bezposrednia

(@) Oszczedno$¢ na materiatach podstawowych i po-
mocniczych okre$la sie w stosunku do ustalonej normy
zuzycia materialbw na jedna cze$¢; na przyktad:

Norma zuzycia na jedng czesé — 0,5 kg
W rzeczywisto$ci wykonano dobrych

czesci — 500 szt
Przewidywane zuzycie — 0,5 X 500 = 250 kg
W rzeczywisto$ci zuzyto 240 kg
Oszczedno$¢ w wyrazeniu naturalnym _ 10 kg

Cena materiatu za 1 kg — 3 rb_ 45

Oszczedno$¢ w rublach — 3 rb. 40 k. X 10 = 34 ruble

Ewidencja rzeczywistego zuzycia materiatéw przez
kazdego robotnika prowadzona jest w wydziatowych
magazynach meteriatlowych (wediug zapotrzebowania
materialowego, karty obiegowej lub osobistej karty
pobrania materiatéw).

Znaczna ilos¢ czesci wykonywana jest w wydziale
z wlewkéw. Z jednego wlewka wykonuje sie wedlug
normy 10 cze$ci. Cena wlewka wynosi 100 rubli. Naj-
lepszy stachanowiec wydziatu, tokarz J. M. Naba-
tow, po zmniejszeniu szeroko$ci przecinaka i wykorzy-

** Patrz gazeta ,Trud“ z dn. 24.VIIl. 1951 r.
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staniu odpadkéw, wykonat z jednego wlewka 12 czesci.
Zaoszczedzit on 2X10=20 rubli. Dzieki racjonalnemu
zuzyciu wlewkoéw i wykorzystaniu odpadkow J. M.
Nabatow zaoszczedzit w ciggu roku i 4 miesiecy mate-
riatow podstawowych na sume 26.215 rubli, a tokarz
A. P. Gorbunow — na sume 9.600 rubli.

Oszczedno$¢ na materiatach pomocniczych w wiek-
szoSci przypadkéw ustala sie w calosci na brygade,
gdyz stosowanie materiatbw pomocniczych na indy-
widualnych stanowiskach roboczych jest ograniczone.

(b) Oszczedno$¢ na narzedziach — okre$la sig w sto-
sunku do ustalonej normy, a w braku normy oblicza
sie ja wg zmniejszenia zuzycia w poréwnaniu z ubie-
glym miesigcem .

Przyktad. Cena frezu wynosi 290 rubli; wedtug nor-
my frez powinien, do czasu zupetnego zuzycia, obrobi¢
100 czes$ci. Frezer lwanow w ciggu miesigca wykonat
600 czesci przy zuzyciu 5 frez6w. Poniewaz na te pra-
ce przewidziano zuzycie 6 frezéw, oszczedno$é zatem
wyniosta 290 rubli.

Najwiekszg trudno$¢ stanowi ewidencja zuzycia na-
rzedzi przez kazdego robotnika. W wielu przypadkach
narzedzia jednego typu uzywa sie przy 10 do 15 ope-
racjach. a po naostrzeniu w ostrzalni czesto trafia ono
na inny odcinek produkcyjny tub nawet do innego
wydziatu. Dla unikniecia tego, jezeli na przyktad frez
jest uzywany na odcinku przez dwéch robotnikéw,
zaleca sie¢ cechowanie freza, azeby po naostrzeniu
wracal do tego samego robotnika; w tym przypadku
magazyn wydajacy narzedzia bedzie mdgt obliczy¢ zu-
2ykcie frez6w w ciggu miesigca przez kazdego robot-
nika.

Po naradzie z pracownikami aparatu narzedziowego
w sprawie systemu prowadzenia ewidencji zuzycia
narzedzi zorganizowano (tytutem préby) ewidencje zu-
zycia narzedzi przez 15 robotnikéw i ewidencje zuzy-
cia papieru $ciernego na odcinku starszego majstra
Kolesowa. Na podstawie tej préby ma by¢ opracowa-
na najbardziej racjonalna metoda prowadzenia ewi-
dencji. Poza tym obecnie opracowywana jest tabela
zuzycia narzedzi (w wyrazeniu pienieznym) na jedng
operacje. Pomoze to robotnikom prawidiowo wybrac
obiekt oszczednosci ng narzedziach.

(c) Oszczednos$¢ przez obnizenie ilosci brakéow (w ru-
blach) Ilub przekroczenie wydatkéw okres$la sie roz-
nicg miedzy ubytkiem rzeczywistym a limitem w tych
przypadkach, kiedy brak jest limitowany. JeSli limit
braku nie jest ustalony to rzeczywisty ubytek oblicza
sie jako zwiekszenie kosztu wtasnego produkcji da-
nego robotnika.

(d) Okreslenie oszczednosSci z tytutu przediuzenia
miedzyreméntowego okresu obrabiarki mozna wyjas-
ni¢ na nastepdjacym przykladzie.

Miedzyremontowy okres obrabiarki rGbwna sie 6 mie-
sigcom. Koszt remontu wynosi 2000 rubli. Dzieki dos-
konatej opiece i prawidtowej eksploatacji okres rra6-
dzyremontowy przedtuzono do 9 miesiecy. Oszczednosé
wyniesie (2000 :6) X (9— 6) = 1000 rub.

Oszczednos$¢ posrednia

State koszty ogodlne, stanowiace znaczng cze$¢ kosz-
tow wtasnych produkcji towarowej, sktadaja sie gtow-
nie z wydatkéw na konserwacje budynku i urzadzen,

W skazniki wykonania socjalistycznych zobowigzan odcinka Nr wydziatu Nr w miesigcu 195 r.

Usta tono

Dzien miesiagca

<« Miesieczny
Nazwiska robotnik6w V\X,yﬂ(\')’rnn?? lim it ubytku 1 2 3 4
i ich socjalistyczne godzinach wskutek bra- Wskazniki
zobowigzania ku w rublach
na lub sztukach
na | ie- brakowa-
dobe sigc nych czesci
Nabatow J.S. 10 250 — Wykonanie zadania dobowe-
Zobowigzania: go w normo-godzinach; 10,5 10,4 1 10
Wyrobi¢ w ciggu miesigca $ wyrobow doskonatej jako-
260 normo-godzin; SCI; 100 90 95 100
Da¢ 90% wyrobéw doskonatej llo§¢ zabrakowanych wyro-
jakosci; bow; — — — —
Nie mie¢ brakéw 2z wiasnej Oszczedno$¢ lub przekrocze-
winy; nie kosztow w rb. wskutek:
Zaoszczedzi¢ dwa noze (a) przekroczenia zadania 5 4 1» -
R-2/185'1 w cenie 15 rb. 10 k.; (b) brakéw - - - -
Obnizy¢ koszty wtasne pro-
dukcji o 130 rb.
Pieliow F.K. 9 225 50 rb. Wykonanie dobowego zada-
Zobowigzania: nia w normo-godzinach; 9 9,5 8 10
Wyrobi¢ w ciggu miesigca $ wyrob6w doskonatej jako-
230 normo-godzin; Sci; — — _ _
Zmniejszy¢ brak o 50% w sto- llo§¢ zabrakowanych wyro-
sunku do ustalonego limitu; bow; 1 — 2 o
Obnizy¢ koszty witasne pro- Oszczednos$¢ lub przekrocze-
dukcji o 70 rb. nie kosztow w rb. wskutek:
(a) przekroczenia zadania - 5 10 10
(b) brakoéw 2 2 2 4
Fomiczenko A.A. 95 2375 - Wykonanie dobowego zada-
Zobowigzania: nia w normo-godzinach; 10 10,1 10 11
Wyrobi¢ w ciggu miesigca % wyrobow doskonatej jako-
250 normo-godzin; ci; 100 100 100 100
Dac¢ 100$ wyrob6w doskonatej llo§¢ zabrakowanych wyro-
jakosci; bow; — — — —
Zaoszczedzi¢ materiaty w ce- Oszczedno$¢ lub przekrocze-
nie 50 rb.; nie kosztéw wskutek:
Obnizy¢ koszty wtasne pro- (a) przekroczenia zadania 5 6 5 15
dukcji o 270 rb. (b) brakéow _ _ _ _
Uwaga: Liczby oznaczajgce oszczedno$¢ pisze sie czerwonym otowkiem (w tablicy podkreslone), liczby
przekroczenia kosztébw — czarnym. Po 10, 20 i 30-ym kazdego miesigca sumuje sie wyniki.
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Towarzysze robotnicy i robotnice!
Oszczedzajcie na surowcach i ma-

Miesigce
teriatach, podnoscie wydajnos$¢ pracy.
Obnizajcie koszty wiasne produkcji!
+ Styczen

Konto osobiste
St. buchalter

Luty
Nazwisko
Imie St. buchalter
Imie ojca ...

. . . Marzec
Kierownik wydziatu

Org. part. St. buchalter

Kwiecien

St. buchalter
Przewodniczagcy komitetu
wydziatowego

Maj

St. buchalter

Czerwiec
195 r.

St. buchalter

Oszczed-
nos¢ lub

datkow

Tabl. 2

w tym
W skutek
d ; na na na przedtuzenia
nadwyz- e
riale dziach og6lnych ytami
urzadzen

kierownik B. P. E.

\

kierownik B. P. E.

kierownik B. P. E.

kierownik B. P. E.

kierownik B. P. E.

kierownik B. P. E.

Oszczedno$¢é wpisuje sie czerwonym kolorem;
przekroczenie kosztéw — czarnym

z poboréw pracownikéw inzynieryjno-technicznych,
urzednikow, robotnikéw pomocniczych i mtodszego
personelu obstugujacego, z wydatkbw na amortyzacje
urzgdzen i budynkéw, jak réwniez z wydatkéw ogol-
nozaktadowych. Wysokos¢ tych wydatkéw jest prawie
niezalezna od zmiany planu wydziatu. Kazdy wydziat
(tak samo jak zaktad w cato$ci) uzyskuje dochéd przy
przekroczeniu ustalonego planu towarowego i global-
nego, poniewaz niezmienna kwota statych kosztéw ogél-
nych rozktada sie na zwiekszong ilo§¢ gotowych wyro-
béw (pod warunkiem, ze nie ma znacznych przekroczen
wydatkéw w innych pozycjach kosztow wtasnych).

Przypusémy, ze stosownie do planu wydzialt ma wy-
kona¢ 1000 czesSci. Wedlug planu udziat stalych kosz-
tow ogdlnych, przypadajacych na 1000 czes$ci, wynosi
2000 rubli. A wiec na kazda cze$¢ przypada 2 ruble.
W rzeczywistoéci w ciggu miesigca wykonano 1100
czesci, a wigc 110°0 planu. State koszty ogodlne, przypa-
dajagce na te cze$¢, wynosza tak samo 2000 rubli,
w zwigzku jednak z przekroczeniem planu, na sztuke
wyrobu przypadnie juz nie 2 ruble, lecz 1 rubel i 82
kopiejki (2000 :1100), oszczedno$¢ zatem wyniesie
18 kop., a na 1100 czesciach 198 rubli.

W ten spos6b oblicza sie oszczedno$¢ na kosztach
ogblnych wskutek przekroczenia planu w Moskiew-
S'w fabryce obuwia ,Buriewiestnik".

w Przemys$le budowy maszyn okres$lenie dla kazdej
operacji obnizki kosztéw witasnych w pozycji kosztéw
J'°|ny<rb Przez przekroczenie wykonania zadania jest

yt skomplikowane. Dlatego postanowiono obliczaé
oszczedno$¢ na kosztach ogélnych nie dla kazdej ope-
racji, lecz dla grupy operacji, wykonywanych przez
danych robotnikow.

. Nastepnie powstalo zagadnienie ustalenia bazy wyj-
Sciowej dla okreS$lenia oszczednos$ci na kosztach ogél-

nych. Po szczeg6towym omowieniu tego zagadnienia
przyjeto jako baze wyjSciowa normo-godzine i koszt
normo-godziny w zakresie kosztéw ogdlnych. Wyjas-
nimy to na przyktadzie.

Przypusémy, ze koszt jednej normo-godziny wedtug
planu (na podstawie kosztorysu statych kosztéw ogol-
nych) wynosi 10 rb. 02 kop. A wiec przekraczajac za-
danie zmianowe o jedna normo-godzine, robotnik ob-
niza koszt wtasny produkcji w pozycji kosztéw ogol-
nych o 1U rubli i 02 kopiejek; przekroczywszy za$ wy-
konanie planu'miesiecznego o 25 normo-godzin obniza
koszty witasne o 250 rubli 50 kopiejek (10 r. 02 X 25 g.).

Jako wyjSciowa baze dla kazdego robotnika przyje-
to Sredni poziom wydajnos$ci pracy, osiggniety przez
niego w ciggu ostatnich 3 miesiecy. Obliczenie
oszczednosSci na kosztach ogdélnych przez zwiekszenie
produkcji oblicza sie za kazdg dobe i za miesiac
w spos6b nastepujacy. Jezeli wykonanie norm osigga
125% (tzn. wydajno$¢ na zmiane wynosi 10 normo-
godzin), a faktyczna produkcja — 10,2 normo-godzin,
wowczas oszczedno$¢ dobowa (na kosztach ogoélnych)
wyniesie (10,2— 10,0)X10 rubli 02 kopiejki=2 ruble.

Ustalona dla kazdego robotnika baza wyjSciowa nie
zmienia sie w ciggu calego okresu az do rewizji
i zmiany norm wydajnosci.

Jesli dwaj robotnicy zmianowi wykonujg te samag
operacje, lecz jeden z nich wyrabia $rednio miesiecz-
nie wiecej normo-godzin niz drugi, to za baze wyj-
Sciowg dla obu przyjmuje sie ich $rednig wydajnos$¢.
W ten sposéb orientujemy pozostajacych w tyle ro-
botnikbw na przodujgcych; za$ przodownicy produk-
cji opierajg sie w swoich zobowigzaniach socjalistycz-
nych na wyzszej wydajnos$ci, niz ta, ktora osiagneli
poprzednio.
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Przy opracowaniu tego zagadnienia odrzucono prost-
szy sposob okres$lania poziomu wydajnos$ci na jedne-
go robotnika (opierajgc sie na planie), gdyz nie dawa-
to to mozliwos$ci okreslenia obnizki kosztow wtasnych
produkcji w wyniku nowej formy wspoétzawodnictwa
i w szczeg6lnosci wskutek dalszego podniesienia wy-

ajnosci pracy robotnika; précz tego w naszych wa-
runkach me sa rzadkie przypadki, kiedy na poszcze-
g6lnych odcinkach produkcji zaopatrzenie w site ro-
boczg wynosi 115—120% w stosunku do planu (co iest.
wywotane konieczno$cig produkcyjnag), na innych zas
odcinkach jest ona nizsza od 100%

Jezeli zas wychodzac z potrzebnych dla wykonania
planu normowanych robotniko-godzin oraz rzeczywi-
stej liczby robotnikéw, okres$li¢ wydajno$¢ (zadania)
.na jednego robotnika, to na odcinkach zaopatrzonych
w 115—120% planowanej sity roboczej robotnicy z ta-
twosécig wykonujag swoje zadania w 115—120% i wie-
cej, na odcinkach za$, gdzie zaopatrzenie w site robo-
czg wynosi 100% i mniej, w szeregu przypadkéw koszt
wzrasta i to przekroczenie kosztu trzeba bedzie zapi-
sywaé na osobistych kontach robotnikéw.

Ogoélny wynik pracy poszczegdlnego robotnika
otrzymuje sie jako suma oszczednos$ci wg poszczeg6l-
nych elementéw, na przyktad (dane pracy tokarza
Pietrowa):

Oszczedno$¢ na materiale 152 rb. 00 k.

Oszczedno$¢ na narzedziach . . . . 23 , 10

Oszczedno$¢ na kosztach ogoélnych

wskutek podwyzszenia wydajnosci

pracy o . 100 4, 00 o
Razem 275 rb. 10 k.
Przekroczenie pozycji brakéw . . 60 , 00

Ogoétem oszczednosci 215 rb. 10 k.

Aby kazdy robotnik moégt codziennie widzieé¢ wyni-
ki swej pracy, w wydziale prowadzona jest ewiden-

NORMOWAN

Jan Grabania

cja wykonania socjalistycznych zobowigzan dla kaz-
dego odcinka. Forma ewidencji pokazana jest na
tablicy 1.

Ewidencje oszczednoSci na materiatach i narzedziach
prowadzi sie wedlug miesiecy; dane o oszczednos$ciach
sg wywieszane do ogdélnego wgladu.

W ciagu miesigca ksiegowo$¢ wydziatu prowadzi
ewidencje oszczednos$ci uzyskanej przez kazdego ro-
botnika. Catkowitag kwote oszczednosci lub przekro-
czenia kosztow ksiegowo$¢ odnotowuje w kartotece
rachunkéw osobistych wedilug pozycji: zmniejszenie
kosztow ogoélnych, zmniejszenie brakéw, oszczednosé
na materiatach i narzedziach, przediuzenie okreséw
miedzy remontami urzadzen. Na podstawie danych
kartoteki ksiegowos¢ wypetnia konta osobiste (tabl. 2),
ktére sg wreczane robotnikom najpézniej 6smego kaz-
dego miesiaca.

_Na zakonczenie nalezy wskazaé, jak rozdzielona jest
miedzy poszczeg6lnymi stuzbami wydzialu praca
w dziedzinie organizacji nowego rodzaju wspoé6tzawod-
nictwa socjalistycznego.

Odpowiedzialnos¢ za opracowanie produkcyjno-
technicznych normatywéw cigzy na aparacie planowym
i technologicznym wydziatu; za ewidencje oszczedno-
$ci lub przekroczenie kosztéw dla kazdego robotnika
na materiale i narzedziach, za ewidencje braku
i oszczednos$ci wskutek przedtuzenia okresé6w miedzy
remontami urzadzen odpowiada ksiegowo$¢é wydziatu;
ewidencja oszczednosci wskutek przekroczenia zadan
oraz organizacja naocznego pokazu rezultatow pracy
obcigza biuro ptacy i pracy. Wybitne osiggniecia po-
szczego6lnych robotniké6w w dziedzinie oszczednos$ci sa
notowane w specjalnie wydawanych ,blyskawicach”.
Précz tego opracowuje sie szereg plakatow na temat
,Na czym mozemy oszczedza¢" i szereg wykresow,
ukazujgcych strukture kosztow wtasnych wydziatu
wedtug pozycji wydatkow.

B. G. Malcew

| E PRACY

Normowanie pracy w przemysle chemicznym

RTYKUL bedzie probg wszczecia dy-
skusji na temat trudnos$ci na odcinku
metodologii normowania pracy w
przemysle chemicznym ws$réd tych,
ktérzy problem ten widza w zyciu
codziennym i prébujac go rozwigza¢ borykaja
sie z coraz to nowymi przeszkodami. Wiemy
wszyscy, ze przemyst chemiczny nie miat zad-
nej tradycji normowania pracy. Literatura, ja-
kg do dnia dzisiejszego rozporzadzamy réwniez
nie podaje, jakie wtasciwie zasady naiezy przy-
ja¢ przy normowaniu pracy w procesach apa-
raturowych przy réznych wariantach i kombi-
nacjach, jakie w tych procesach zachodzg.

Ogodlne zasady opracowania norm pracy, jakie
na podstawie doswiadczen radzieckich sg nam
obecnie dostepne, przyjmujemy jako obowig-
zujace réwniez przemyst chemiczny. Szczeg6-
towa analiza zuzycia czasu roboczego poparta
dowodami w postaci fotografii dnia roboczego
i chronometrazu obowigzuje w kazdym przy-
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padku réwniez technika normowania pracy prze-
mystu chemicznego. Do pracy tej dotgcza'sie je-
szcze szczego6lowe badanie i analize wykorzysta-
nia urzadzen produkcyjnych w czasie, polega-
jaca na ustaleniu jaki powinien by¢ czas pro-
dukcyjny urzgdzenia, a jaki nieprodukcyjny.

Praca przy ustalaniu normy w procesie apa-
raturowym powinna i$¢ w dwéch zasadniczych
kierunkach: (1) ustalenie maksymalnej zdolno-
Sci produkcyjnej aparatury, (2) ustalenie ilosci
pracownikéw wedtug zawodéw i kwalifikaciji,
ktéora w ciggu zmiany przewidziana jest do ob-
stugi agregatéow (tzw. minimum obstugi lub ob-
sada wzorcowa).

Ustalenie maksymalnej zdolnosci produkcyj-
nej przeprowadza sie na podstawie teoretycznej
zdolnosci, przewidzianej dla poszczegdlnych
urzadzen i calosci aparatury oraz na podstawie
szczegbtowych obserwacji przy pomocy kilka-
krotnych szczegétowych fotografii procesu pro-



dukcyjnego, uwzgledniajagc przy tym przoduja-
ce metody czotowych robotnikow.

Zdolno$¢ produkcyjna ustalona w metryce
urzadzen przez fabryke wytwarzajgca dane
urzgdzenie jest zazwyczaj znacznie przekracza-
na przez robotnikbw wprowadzajgcych drobne,
czesto na pozOr nieznaczace, usprawnienie or-
ganizacyjno-techniczne.

Biorgc powyzsze pod uwage powinnismy sto-
sowac raczej metode szczegétowych obserwacji
tym bardziej, ze caly szereg fabryk nie ma w
paszportach maszyn ich zdolnosci produkcyjnej.

Przy ustalaniu zdolnosci produkcyjnej nale-
zy wzig¢ pod uwage: (1) dtugos¢ trwania cyklu
produkcyjnego w aparaturze w normalnych wa-
runkach pracy zgodnie z dyscypling procesu
technologicznego, (2) wspoétczynnik wykorzysta-
nia aparatury w czasie, ktérym jest stosunek
miedzy czasem trwania aparatury a czasem
trwania jednej zmiany — s godzin.

Przy rozwazaniach nad zdolnoscig produk-
cyjng aparatury, na ktérg sktada sie caty sze-
reg ogniw produkcyjnych, mogacych posiadaé
rozng wydajnosé, nasuwa sie pytanie, jak poste-
powac przy stwierdzeniu tzw. waskiego gardia.

Niezgodno$¢ pomiedzy zdolnosciami produk-
cyjnymi poszczeg6lnych ogniw produkcyjnych
powoduje ustalenie zdolnos$ci produkcyjnej ca-
tosci aparatury na ,waskie gardto“, co z kolei
powoduje nieekonomiczng prace catosci urzg-
dzenia i praktycznie biorgc czyni ustalenie nor-
my pracy nieracjonalnym, poniewaz tak apara-
tura, jak obsada poza ,waskim gardiem" jest
niewykorzystana. Ma to szczegblne znaczenie
tam, gdzie nie ma mozliwosci magazynowania
potproduktéw bedacych przedmiotem produkcji
danego ogniwa, a tym samym nie mozna dowol-
nie przerywac¢ cyklu produkcyjnego, czekajac
na nagromadzenie sie odpowiedniego zapasu pot-
produktu umozliwiajgcego uruchamianie na
krotszy okres reszte ogniw produkcyjnych ce-
lem ich pelnego wykorzystania w czasie.

Waskie gardio nalezy usuwaé przez: (1) za-
stgpienie urzgdzenia bardziej wydajnym lub
ustawienie dodatkowego, (2) wprowadzenie pra-
cy na dodatkowa zmiane, (3) zastosowanie $rod-
kéw organizacyjno-technicznych, szczegdlnie
tam, gdzie dookoto waskiego gardia utworzona
zostata pewnego rodzaju legenda.

Mozna sie spotka¢ z takimi przypadkami,
gdzie rutynowani technicy po otrzymaniu mo-
bilizujgcego planu produkcji zaczeli udowad-
nia¢ niemoznos¢ wykonania planu istnieniem
waskiego gardta“ i wskazywali je na coraz to
nowych ogniwach produkcyjnych. Zaczeto pra-
ce na tym wydziale normowac¢ i wprowadzac
mobilizujagce normy na wskazanych ogniwach
majgcych tworzy¢ ,waskie gardio” i okazalo sie,
ze przez samo wprowadzanie norm pracy dla
matego zespotu, ,wagskie gardio“ przestato
istniec.

Sprawa przybrata charakter sporny miedzy
st. technikiem normowania a szefem pradukciji,
ktéry wskazal nowe ogniwa produkcyjne, jako

nieusuwalne bezsprzecznie ,wgskie gardto". Po
znormowaniu pracy danego odcinka i zastoso-
waniu silnego bodzca w postaci 100 % progresiji
legenda o ,waskim gardle" rozwiata sie osta-
tecznie, a wydajnos$¢ pracy na podanym ,wa-
skim gardle“ wzrosta o 37%. Rozwiali legende
robotnicy udowadniajgc, ze do urzgdzenia moz-
na wiecej zaladowaé¢, niz przewidywata doku-
mentacja techniczna i wieloletnia praktyka.

Majac ustalong zdolno$¢ produkcyjng apara-
tury przystepujemy do opracowania obsady sta-
nowisk zwanej czesto obsadg wzorcowg lub mi-
nimum obstugi. Normg obstugi nazywamy usta-
long jako minimalng liczbe robotnikéw wediug
stanowisk pracy, niezbedng do urzeczywistnie-
nia zaplanowanego procesu w ciggu jednostki
czasu.

Praca nad ustaleniem normy obstugi sprowa-
dza sie do: (1) zbadania przy pomocy fotografii
dnia roboczego stanu faktycznego wykorzysta-
nia czasu pracy robotnikbw na poszczegdlnych
stanowiskach pracy, (2) zaprojektowania racjo-
nalnej obsady stanowisk zapewniajgcej nalezytg
obstuge poszczegoélnych ogniw produkcyjnych,
zdolnej do peinego ilosciowego i jakosciowego
wykonania wszystkich operacji i czynnosci,
zgodnie z dyscypling procesu technologicznego
i warunkami bezpieczenstwa pracy. Przy pro-
jektowaniu obsady nalezy wzigé pod uwage mo-
ment powstania tzw. szczytu, ktéry zazwyczaj
tworzy zatadunek i wytadunek aparatury.

Pelne wykorzystanie czasu robotnikéw wy-
konujgcych funkcje obserwacyjne, kontrol-
ne i pomiarowe oraz nalezyte wykorzystanie
przerw w pracy ma tu szczegélne znaczenie do
tego stopnia, ze dopuszcza sie odstepstwo od
ogélnej zasady, tzn. obcigza sie robotnikéw wy-
soko kwalifikowanych wykonywaniem czynno-
$ci pomocniczych, co nie zawsze zaleca sie.

Norma obstugi powinna obejmowac tylko pra-
cownikow biorgcych bezposrednio udziat w pro-
cesie produkcji. Pracownicy: jak brygadzisci,
Slusarze, elektrycy, oddzialowi powinni by¢ tyl-
ko wynagradzani wedtug osiggnie¢ zespotdw,
ktére nadzorujg lub obstuguja, chyba ze biora
bezposrednio czynny udzial w procesie. M llosé
tych pracownikow powinna by¢ jednak limito-
wana w formie dodatkowej normy obstugi nie
dajacej bezposredniej wydajnosci. Ma to szcze-
gélne znaczenie w przypadku wynagradzania
robotnikbw za prace w mniejszym zespole niz
jest przewidziany w normie obstugi.

Po ustaleniu normy obstugi i normy wydaj-
nosci aparatury, rozporzadzamy dwoma zasad-
niczymi elementami do normy pracy dla zespo-
tu skltadajgcego sie z robotnikdw wyszczegél-
nionych w normie obstugi, pracujacego przy
pomocy aparatury o znanej nam zdolnos$ci pro-
dukcyjnej. Zachodzi teraz pytanie na jakim po-
ziomie maksymalnej wydajno$ci aparatury na-
lezy ustali¢ norme pracy, by norma miata cha-
rakter Srednioprogresywny. Uwazamy, ze nie
powinna ona ksztattowac sie nizej, niz na pozio-
mie 85% zdolnosci maksymalnej urzadzenia,
ustalonej na drodze szczegdétowych badan pro-
cesu technologicznego. Norma taka bedzie mo~
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bilizowa¢ do maksymalnego wykorzystania apa-
ratury i wykonania zadan produkcyjnych.

Aparaturowa norma pracy zawierajgca tylko
wymienione tu dwa elementy (wydajnos$¢ apa-
ratury, ilos¢ obstugi) nie jest norma kompletna.
W przemysle chemicznym robocizna stanowi
7% ogo6tu naktaddéw. Nie jest wiec rzecza obo-
jetna, jaka ilos¢ drogiego zazwyczaj surowca zo-
stanie zuzyta przez zesp6t do wykonania normy
pracy; moze sie okaza¢ ze zaoszczedzone robo-
czo-godziny wzglednie wykorzystanie aparatu-
ry jest zbyt kosztowne w poréwnaniu do: strat
jakie gospodarka narodowa ponosi przez roz-
rzutnos¢ w surowcach. Nie jest rOwniez rzeczg
obojetng czy do wykonania produkcji zuzyjemy
dowolng ilos¢ energii w postaci pary, gazu ezv
sprezonego powietrza.

Wydaje sie koniecznym, by aparaturowa nor-
ma pracy zawierata jako dalszy jej element nor-
me zuzycia surowca na jednostke wytworu,
a tam gdzie energia bierze powazny udzial w
kosztach produkcji i gdzie jest mozliwe skon-
trolowanie zuzycia energii przy pomocy urzg-
dzen pomiarowych, réwniez norme zuzycia
energii. Typowym przyktadem, jakg role od-
grywaja koszty energii sg piece karbidowe
i elektrolizy.

Majac czteroskladnikowg norme zuzycia pra-
cy zachodzi pytanie jak poszczegolne skiadniki
powinny wptywac¢ nawykonanie normy i ksztat-
towanie sie ptacy robotnikéw.

Czynnikiem najwazniejszym w normie po-
winno by¢ jak najwieksze wykorzystanie urzag-
dzen, czyli wykonana produkcja. Oszczednos$é
roboczo-godzin wynikajaca z pracy w mniej-
szym zespole niz to przewiduje norma obstugi
powinna by¢é wynagradzana w formie podziatu
zarobku przypadajgcego na robotnika nieobec-
nego miedzy resztg pracujgcg a nie jak sie
czesto stosuje w formie wyzszego wykonania
normy. Podziat zarobku powinien by¢é uwarun-
kowany wykonaniem normy wydajnos$ci co naj-
mniej w 100 %.

Praktyka podwyzszania % wykonania normy
na drodze oszczednosci roboczo-godzin podwyz-
sza sztucznie wykonanie normy, wypacza inten-
cje stosowania progresiji, nie dajac efektow go-
spodarczych w postaci dodatkowej produkcji.
Norma zuzycia surowca i energii wyrazona na
jednostke wytworu powinna dawac¢ obraz przy
jakim maksymalnym zuzyciu tych dwéch ele-
mentow produkcja jest ekonomiczna. Wykona-
nie tego minimalnego zadania oszczednosciowe-
go powinno warunkowac¢ uznanie normy wydaj-
nosci i oszczednosci roboczo-godzin. Dalsze ob-
nizanie zuzycia surowcéw i energii nalezatoby
premiowaé¢, co znalazloby peine pokrycie w
wartosci dokonanych oszczednosci. Celem za-
checenia robotnikéw do jak najwiekszego wy-
korzystania zdolnosci produkcyjnej aparatury,
bytoby korzystnym stosowanie bodzca ptacowe-
go, w formie stopniowanej progresji premiujgc
jak najsilniej za jednostki wykonane w grani-
cach zblizonych do 100% wykorzystania urzg-
dzenia.
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Po przedstawieniu w ogdélnych zarysach me-
todyki normowania procesu aparaturowego na-
lezaloby sie zastanowi¢ czy przedmiotem normy
powinien by¢ caly proces, czy tez jego poszcze-
gbélne operacje. Tam gdzie to jest mozliwe do
przeprowadzenia nalezy przyja¢ zasade jak naj-
wiekszego detalizowania norm az do norm in-
dywidualnych.

Istnieje tutaj czesto spotykany przesad nie-
optacalnosci rejestrowania wynikdw na poszcze-
golnych operacjach (przyjmujac, ze operacja na-
zywamy zespot czynnosci wykonywanych na :
aparaturze). Z przesagdem tym nalezy walczy¢
zaktadajac, ze proces o kilku lub kilkunastu nor-
mach wyzwala wséréd robotnikbw nowa energie
i bodziec do osiggania wyzszych ptac na drodze
wykonywania normy przy pracy, ktérej wyniki
sg tatwo dostrzegalne. Nikt temu nie zaprzeczy,
ze robotnik widzac bezposrednio wyniki swej
pracy, ich bezposredni zwigzek z osiggnietymi
zarobkami pracuje wydajniej. Poza tym, zde-
talizowanie norm daje kierownictwu skuteczny
Srodek w wykrywaniu odcinkéw pracy, na kté-
rych kryja sie niedociggniecia hamujgce wydaj-
nos$¢, co przy normie wielkozespotowej lub ca-
toaparaturowej jest znacznie utrudnione.

W dalszym ciggu rozwazan zastandéwmy sie
nad szczegdlnymi przypadkami, jakie moga za-
chodzi¢ w procesie aparaturowym np.: (1) gdy
w wyniku procesu otrzymujemy kilka asorty-
mentéw, (2) gdy wykonanie normy uzaleznione
jest od czynnikdw zewnetrznych,, jak surowiec,
warunki atmosferyczne, wiek urzgdzenia, (3)
gdy proces po pewnym czasie rozszczepia sie na
kilka operacji, ktore z kolei dajg rézne produk-
ty, (4) jak liczy¢ wykonanie normy gdy zespot,
na ktéory norma opiewa nie daje zamierzonego
gatunku produktu, lecz produkt gorszy.

Przypadek otrzymywania jako wyniku pracy
kilku asortymentow moze mie¢ nastepujgce
warianty:

(a) gdy obstuga aparatury nie wypetnia ro-
botnikom s godz. dnia pracy i powierza im wy-
konanie czynnosci dodatkowych — wtedy wy-
konanie normy uzaleznimy od wykonania czyn-
nosci dodatkowych, ktorych minimum okresla-
my w normie, a zachecamy robotnikow do prze-
kraczania normy na aparaturze,

(b) gdy zespét obstuguje . aparatury réwno-
czes$nie o réznej wydajnos$ci i asortymencie,
norma w takim przypadku moze by¢ wyrazona
w : asortymentach, a pracownicy wynagradza-
ni wedlug Sredniego przekroczenia norm z po-
szczegOlnych asortymentéw,

(c) gdy w wyniku procesu otrzymujemy kilka
asortymentdw — norma powinna by¢ wyrazona
w takich asortymentach, ktére sg wynikiem
procesu w uktadzie procentowym gwarantujg-
cym ekonomie procesu. Jezeli dopuszcza sie
zamiane jednego asortymentu na drugi w nor-
mie powinno by¢ uwidocznione, w jakim sto-
sunku zamiana ta jest dopuszczalna.
_Wykorzystanie aparatury moze by¢ uzalez-
nione od czynnikéw zewnetrznych niezaleznych
od obstugi, np.: (a) przy procesach zachodzacych
w bardzo wysokich, wzglednie niskich tempe-



raturach, (b) przy procesach o nierébwnomier-
nym surowcu, (c) przy procesach, w ktérych
uzywa sie surowcow lub produktem ich jest gaz
o nadzwyczajnej lotnosci.

W tych przypadkach norma pracy powinna
by¢ réwniez uzalezniona od warunkéw atmo-
sferycznych, por roku lub jakos$ci surowca,
okreslonej przy pomocy analizy chemicznej.
Stosowanie wspoétczynnikéw przeliczeniowych
jest dopuszczalne tylko w przypadkach catkowi-
cie prostych technicznie uzasadnionych zalez-
nosci miedzy warunkami zewnetrznymi, a ilo-
Scig wzglednie jakosScig produktu.

Przypadek rozszczepiania sie procesu zasad-
niczego na wiele pobocznych réwnolegle prze-
biegajgcych dalszych proceséw powinien by¢
przedyskutowany szczegdlnie przez przedstawi-
cieli tych przemystow, gdzie proces taki ma
miejsce. Wydaje sie celowym postawi¢ ogodlne
zalecenie aby kazdy proces roboczy uwazac¢ za
nowa operacje, a tg jako przedmiot nowej
normy.

Gdy przedmiotem produkcji na jednej apara-
turze jest jeden asortyment o roznej jakosci,
norma pracy powinna opiewa¢ osobno na kaz-
dy gatunek.

Jezeli zesp6t wykonat gatunek nizszy zamiast
wyzszego, % wykonania normy nalezy uznac
wediug normy przypadajacej na gatunek niz-
szy pod warunkiem, ze zaktad produkujacy po-
siada lub spodziewa sie otrzymaé¢ na dany ga-
tunek zamoéwienie; w przypadku przeciwnym
nalezy uwazac¢ takg produkcje za brafc

Dla praktycznego wyjasnienia niektdrych
watpliwosci Dodajemy 2 przyktady proceséw
aparaturowych jako typowych w przemysle che-
micznym.

Przykiad 1: Produkcja aniliny — krotki opis
produkcji z punktu widzenia normowania pra-
cy: Surowcem wyjsciowym jest benzen o znaku
chemicznym Ci;Ho, ktory w drodze nitracji
przeprowadza sie w mononitrobenzen o znaku
CsHsNo2; mononitrobenzen przemywa sie wodag
zobojetniong tugiem i odseparowuje reszte kwa-
sOw jako odpadkowg. Na tym konczy sie pierw-
sza operacja.

Operacjg drugg jest redukcja nitrobenzenu
przy pomocy opitek zelaznych i kwasu solnego,
nastepnie zobojetnianie wapnem i rozdzielenie
surowej aniliny od szlamu poredukcyjnego w
tzw. separatorach-odstojnikach. Operacjg trze-
cig jest destylacja surowej aniliny w celu otrzy-
mania produktu bezwodnego. Operacjg czwarta,
niezwigzang z cato$cig procesu, jest ekstrakcja
aniliny nitrobenzenu z wéd anilinowych.

Dotychczas spotykane normy na te produkcje
opiewajg na caly zesp6t 25— 30 pracownikow
mimo, Ze nic nie stoi na przeszkodzie na opra-
cowaniu normy na kazda operacje osobno na
zespot liczacy od s — 10 robotnikow.

Co zyskujemy przez rozbicie normy: (1) Ni-
tiacje mozemy przeprowadzac¢ az do catkowite-
go zapetnienia zbiornikéw na produkt tej ope-
racji, niezaleznie od tego czy dalsze urzgdzenia
jak redukturany sg gotowe do pracy. (2) Dobre
operacje redukcji i destylacji nie sg zalezne od

uruchomienia procesu nitracji, moga czerpac
surowiec-nitrobenzen z zapasowych zbiorni-
kéw. (3) Kierownictwo ma moznos$¢ kontroli na
podstawie wykonania normy na ktdérej operacji
sg zastoje i braki w produkciji. (4) Robotnicy da-
zg do osiggniecia wyzszego wynagrodzenia co
znajduje swoéj wyraz w dazeniu do jak najwiek-
szego wykonania normy, nie moéwiac juz o ten-
dencjach racjonalizatorskich.

Warto tutaj wspomnieé, ze norme ma opera-
cje redukcji mozna by w dalszym ciggu zdeta-
lizowaé na poszczegolne reduktory, gdyby urza-
dzenia, w tym przypadku odstojniki, byty prze-
widziane osobno dla kazdego reduktora. Opera-
cja redukciji rozbita zostataby w tym przypad-
ku na tyle norm, ile aparatéw-reduktoréw —
co wyzwolitoby dalsze mozliwosci produkcyjne,
drogg zorganizowania wspéizawodnictwa mie-
dzy poszczegolnymi matymi grupami robotni-
kow.

Wykonanie normy, na przyktad w operacji ni-
tracji, mozna by uzalezni¢ od wtasciwego zuzy-
cia kwaséw, artykutu deficytowego w gospodar-
ce. narodowej, droga premiowania zmniejszone-
go zuzycia. Do poszczegdélnych norm obstugi nie
powinien wchodzi¢ brygadzista nadzorujgcy ca-
tos¢ produkcji, lecz powinien by¢ wynagradza-
ny wedtug $redniego przekroczenia normy plus
progresja.

Rozlewanie aniliny do beczek, pakowanie po-
winno by¢ przedmiotem osobnej normy. Rozbi-
cie norm daje nam réwniez moznos$¢ ustalenia
zdolnos$ci produkcyjnej na poszczegdlne czesci
urzadzen nie krepujac istnieniem ewentualnego
.waskiego gardta“, i moznos$¢é przeprowadzenia
procesu wedtug ustalonych operacji, a tym sa-
mym pelnego wykorzystania urzgdzen obstugi
aparatury w czasie.

Przyktad 2: — Produkcja kwasu siarkowego
z pirytow — metoda kontaktowa. Obejmuje na-
stepujace czynnosci: (1) dowéz pirytow do pie-
cow lub rozdrabniaczy, (2) ewentualne rozdrab-
nianie (granulowanie), (3) wyprazanie pirytow
w piecach rdéznych typow, (4) odprowadzanie
wypatkéw pirytowych, (5) odprowadzanie ga-
z6w prazalnych z piecow poprzez ew. komory
odpylajgce do odpylacza typu ,Cotrell*, (6)
oczyszczanie elektrostatyczne, (7) ptukanie ga-
z6w SO:, (8) osuszanie, (9) utlenianie, na SOs,
(10) absorbcja.

Operacja jak dow6z, rozdrabnianie, odwaza-
nie wypatkéw powinno byé przedmiotem osob-
nej normy. Norma prazenia pirytbw powinna
by¢ ustalona osobno na kazdy piec w zalezno-
$ci-od: (1) typu pieca, (2) rodzaju uzywanego
pirytu.

Jezeli za piryty | klasy uwaza sie zawierajgce
okoto 48% wartosci S — 0,01 — 0,02% AS —
minimalng zawarto$¢ SiC-2 i innych metali
oprocz Fe, nie jest rzecza obojetna, jaki suro-
wiec bierzemy do produkciji.

Norma powinna by¢ wyrazona iloScig gazow,
prazalnych wyprodukowanych przez dany piec,
wykonanie jej uzaleznione od stezenia SO: w
gazach oraz od zawartosci S w wypatkach. Z bra-
ku urzadzen pomiarowych gazu norme mozna
wyrazi¢ iloScig wypatkéw pirytowych i obwa-
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rowa¢ warunkami stezenia i zawartos¢ S w wy-
padkach. Bytaby to troche dziwna norma, bo
wyrazona produktem odpadkowym i wykonanie
jej wzrastatoby przy zmniejszeniu sie iio$ci wy-
patkéw, lecz datoby nam peiny obraz ekono-
micznej pracy piecéw, a ilo§¢ gazow prazalni-
czych, przy danych w sadzie do pieca stezenia
SO:. w gazach, ilos¢ wypatkow i zawartosci S
w wypatkach, mozliwa do teoretycznego wyli-
czenia. W ostatecznos$ci norma moze by¢ wyra-
zona iloscig przeprazonego pirytu, lecz w takim
przypadku wykonanie jej powinno by¢ uwa-
runkowane: ilosciag wypatkdw pirytow, zawar-
toécia S w wypatkach, stezeniem S0. w gazach
prazalniczych.

Dalsza operacja oczyszczania gazéw przy po-
mocy ,Cotrella“ nie nadaje sie w zasadzie do
ustalenia normy pracy, jednak ze wzgledu na
fakt, ze dobrze pracujgce urzadzenie odpylaja-
ce umozliwia otrzymywanie kwasu czystego,
nalezatoby obstuge premiowaé¢ w zaleznosci od
czystosci gazéw wychodzacych z ,Cotrella“ do
pradukcji kwasu siarkowego.

Operacje jak osuszanie, filtrowanie, utlenia-
nie, absorbcja moga by¢ przedmiotem dalszej
normy wyrazonej w ilosci kwasu siarkowego
przeliczonego na 100% H: soas, a uwarunko-
wane okreslonym wykorzystaniem ilosci gazéw
prazalniczych. Dalsze zwiekszenie uzysku kwa-
su powinno by¢ premiowane. Dotychczasowe
normy przy produkcji kwasu siarkowego przed-
stawiaja sie na jednej z fabryk nastepujgco:

(1) Brak normy na dow6z pirytu ze wzgledu

na warunki organizacyjne.

(2) Brak normy na rozdrabnianie pirytu.

(3) Brak normy na dowOz pirytu i odwoze-

nie wypatkow, ktére dokonuje sie przy
pomocy urzagdzenia suwnicowego. Obstu-
ge suwnicy wynagradza sie 50% premig
Srednig.

(4) Norma ,naprazenia pirytéw"“ wyrazona
w mtr. pieca w ilosci przeprazonego pi-
rytu, nie uzalezniona jest od % siarki w
wypatkach i stezenia S0: w gazach.
Utrzymanie % siarki w wypatkach oraz
stezenia S0: w gazach jest przedmiotem
osobnego premiowania nie powigzanego
z normg. Norma ustalona na piryt o za-
wartosci 45% S oraz 64% zdolnosSci pro-
dukcyjnej prazalni jest mozliwa do wy-
konania w 156%. Wykonana w 140%
przy zastosowaniu 100 % progresiji.

(5) Obstuga ,Cotrella“ pozostaje na Sredniej

premii oddziatowej.

(6) Norma na produkcje kwasu siarkowego

wyrazona jest w tonach kwasu 100 % na
24 godziny bez uwzglednienia wykorzy-
stania gazow.

W zakonczeniu nalezy podkres$li¢ kilka mo-
mentéw organizacyjnych normowania pracy
i obowigzkéw technikdbw normowania.

Zarzgdzenie Przewodniczagcego PKPG okre-
Slajace zakres dziatania komdérek normowania
w Zaktadzie, naktada odpowiedzialne obowigzki
na technikéw normowania. Z obowigzkéw tych
nie moga sie oni wywigza¢ bez Scistej, wiekszej
niz dotychczas, wspotpracy pracownikéw tech-
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nicznych zaréwno w zakfadzie, jak w Central-
nym Zarzadzie.

Natomiast technicy normowania pracy po-
winni w celu nalezytego przygotowania do swe-
go zawodu, stale pogtebia¢ swoje wiadomosci
tak z zakresu technologii i ekonomiki. Prakty-
cznie biorgc technikiem normowania pracy po-
winien by¢ technik z przygotowaniem ekono-
micznym. Technicy normowania powinni znac:
(1) plan techniczny Zaktadu, (2) plan zatrud-
nienia wedlug oddziatéw, (3) plan produkciji
wedtug oddziatdw, (4) plan mechanizacji robot,
(5) normy zuzycia surowcéw i energii, (6) pro-
cesy technologiczne wystepujgce w Zakladzie,
oraz (7) bra¢ udziat w naradach produkcyjnych
umozliwiajgcych im coraz giebsze poznawanie
technologii i wszystkich mozliwosci produkciji.

Kierownicy oddziatow produkcyjnych zaczy-
naja powoli przekonywaé¢ sie do prawidtowo
ustalonych norm gwarantujgcych wykonanie
planoéw; produkcyjnych. Istnieja jednak w dal-
szym ciggu opory w ustalaniu wtasciwych norm
obstugi. Sg powazne tendencje do ustlania norm
z pewng rezerwag. Z tendencjami tymi nalezy
walczy¢ majac na uwadze, ze brak rgk do pracy
jest obecnie problemem ogdlnopanstwowym.
Technicy normowania majg tu szczeg6lne obo-
wigzki brania zywego udzialu w opracowaniu
oddziatowych planéw zatrudnienia, wykrywajac
na podstawie istniejgcych norm pracy i mozli-
wosci ich przekraczania, gdzie tkwig rezerwy
w zatrudnieniu.

.Momentem zaprzepaszczajacym czesto wilas-
ciwe wykorzystanie norm pracy w zaktadzie jest
pozostawienie technika normowania bez opieki
ze strony dyrekcji, stawianie go na ,cenzuro-
wanym*® jako rzekomego winowajce skutkow
ptacowych, wyniktych z wprowadzenia norm
pracy w zycie.

Przypadki takie sag zjawiskiem szkodliwym,
dowodzg o braku zainteresowania sie dyrekcji
zaktadu normami i sg powodem niechetnego
przyjmowania norm pracy przez robotnikéw
a ich tworca — technik normowania staje sie
niepopularng osobg w zakfadzie.

By temu zapobiec, wprowadzenie norm pracy
powinno by¢ poprzedzone akcjg uSwiadamiania
pracownika o roli i znaczeniu norm pracy w go-
spodarce uspotecznionej. Nalezy zwalcza¢ u ro-
botnikow uprzedzenie do norm, pochodzace z
okresu gospodarki kapitalistycznej i wykazag,
Zze wprowadzenie norm jest podstawg do spra-
wiedliwego podziatu dochodu spotecznego i stu-
zy ekonomicznemu wykorzystaniu czasu robo-
czego.

Azeby tego dokona¢ musimy wiedzie¢, ze nor-
mowanie pracy to wielka systematyczna akcja
zmierzajgca do jak najwiekszego rozpowszech-
niania norm, stwarzania warunkéw do ich prze-
kraczania, uczynienia z nich zdobyczy szerokich
mas pracujacych, ze wlasciwie opracowane
normy sa potezng dzwignia w walce o wysoka,
niedostepna kapitalizmowi, wydajnos¢ pracy,
ktora w ustroju socjalistycznym i budujgcym
socjalizm warunkuje podniesienie materialnego
dobrobytu mas pracujagcych i wzrost poziomu
zycia calego spoteczenstwa. j an Grabania



Eugeniusz Grosser

Symbolika w normowaniu robot portowych

ormowanie pracy jest dyscypling o metodach

i technice ustalania czasu koniecznego dla

wykonania jednostki produkcji, a w" stosun-

kach portowych — wykonania ustugi. Dlate-

go normowanie pracy postuguje sie catym

szeregiem pojac, okres$len itd., ktére niejed-
nokrotnie musza by¢ ujete i podane w formie zalez-
noéci $cisle naukowo-matematycznych.

Normowanie pracy jest jedng z dyscyplin ekonomicz-
nych najbardziej zwigzanych z technikg i technicznym
podtozem rozwigzywania tych zadan, ktére mu przy-
pada i dlatego tez bez wtasciwej ujednoliconej sym-
boliki (mianownictwa) jest ono niemozliwe.

Przegladajac polska literature fachowa z dziedziny
normowania pracy, widzimy, ze cze$¢ jej stanowig ttu-
maczenia autoréw radzieckich, druga cze$¢ stanowig
dzieta rodzime — polskie. W tych wszystkich jednak
dzietach brak jest wtasciwej i jednolitej symboliki
w okre$laniu tych samych pojec.

Ttumacze autoréw radzieckich mieli duze trudnos$ci
przy ustaleniu wtasciwych symboli z uwagi na rézne

alfabety — rosyjski i polski, natomiast autorzy polscy,
tworzagc wtasne dzieta mieli swobode przy dobraniu
symboli.

Stusznie zaznaczyt jeden z recenzentéw, ze socjali-
styczna nauka ros$nie i ksztattuje sie w ogniu ostrej
dyskusji naukowej, ktérej celem nie jest atakowanie
osoby gtoszacej takie czy inne poglady, lecz wzajemna
pomoc ludzi nauki w ksztattowaniu tych pogladéw na
bazie marksizmu-leninizmu.

| dlatego, podajac ponizej kilka przyktadéw nieod-
powiedniej symboliki, daleki jestem od atakowania au-
toréw, ktérzy ja podali.

| tak, jeden z autoréw1l literg n oznacza i ilos¢
sztuk, i czas nieproduktywnej pracy i ilos¢ obrotow,
gdy tymczasem najpoprawniej byloby oznaczyé przez
n ilos¢ obrotéw, za$ przez i — ilos¢ sztuk, a przez t —

czas, jak to zresztg w innym miejscu sam czyni.

Dalej tenze sam autor, pojecie szybkos$ci (wykony-
wania operacji) raz oznacza przez s, w innym miejscu
przez v — (szybko$¢ skrawania), a pojecie — caly czas
roboczy — oznacza przez F zamiast uzy¢ symbolu T,
co ogolnie zresztg juz jest przyjete.

Inny autor2 omawiajagc zalezno$¢ miedzy norma pra-
cy, stawka akordowg i stawka jednostkowg, oznacza
przez:

t —norma pracy dla wykonania jednostki pracy
w godzinach,

w —norma wyrobu na godzine,

a we wzorze zamiast w mate, podane jest W duze, gdy
tymczasem przez t oznaczamy zwykle czas, a przez
W — wykonanie normy, ktére w innym miejscu (str.
65) tenze sam autor oznacza przez N.

Na tych przyktadach widzimy, jak nieuporzgdkowa-
na jest symbolika poje¢, uzywanych w normowaniu
pracy.

Normowanie pracy w porcie wigze sie ze szczeg6l-
nymi trudnos$ciami, gdyz jest to w naszych warun-
kach zagadnienie nowe, dopiero rozwijajgce sie, ktore
wymaga rozlegtych badan i uog6lnien, opartych o do-
Swiadczenia radzieckie i doswiadczenia polskie z za-
kresu innych gatezi i branz naszej gospodarki socjali-
stycznej.

btoceniajgc znaczenie symboliki i skr6téw w normo-
waniu pracy w porcie i korzy$ci oraz utatwienia, jakie
z tego tytutu wyptywajg, ustalono po poéttoraletniej
praktyce nastepujace nizej podane symbole — oznacze-
nia i skroty dla poszczeg6lnych poje¢:

,} C~,,fzas (°d stowa tacinskiego ,tempus“) w sekun-
dach ("), minutach (') lub godzinach (gr), do okreSle-
nia czasu trwania ruchu, czynnos$ci, zabiegu. Celem za$
uwzglednienia analitycznej klasyfikacji czasu pracy sto-

Frsnkel — Ogo6lne podstawy technicznego norrao-
AoPracn~ Biblioteka pracy X Il — ,Polgos* — str. 48, 128,
166, 168, — 63, 170 — 159.
" Andrzej Ferski — Organizacja pracy 1 ptac — Cz. Il —
Biblioteka Pracy X| — ,Polgos“ — str. 49, 65.

sowane sg do zasadniczego symbolu odpowiednie
oznaczniki, a mianowicie:
tpz —e czas przygotowawczo-zakohAczeniowy czyli czas

niezbedny do otrzymania zlecenia, przygotowania
sprzetu przetadunkowego (stropy, liny, pianki, szety
itd.), zapoznania sie z procesem przetadunku. Do czasu
tego zalicza sie rowniez czas na zlozenie sprzetu
i sprzatnigcie stanowiska po przetadunku.

tgt — czas gtowny, czyli czas, w ciggu ktérego odby-
wa sie wtasciwy przetadunek towaru wedtug zleconej
relacji.

bpom- czas pomocniczy — jest to czas, ktory jest
zuzywany przez robotnika na wykonanie czynnoéci, bez
ktéorych przetadunek nie moze sie rozpoczaé i ktére
warunkujg wykonanie pracy gtownej, jak np.: sorto-
wanie towaru w tadowni, wstepne ostropowanie towa-
réw ciezkich przed ich podniesieniem na wtasciwych
stropach, przesztauowanie, tarowanie, zdjecie tadunku
z goérnych rzedow itd.

top— czas operatywny — czyli czas gtéwny, potaczo-
ny z czasem pomocniczym, inaczej niekiedy zwany
czasem wykonania lub przetadunku.

tobs— czas obstugi stanowiska roboczego — czyli

czas uzywany przez robotnika lub zesp6t na czynnosci,
zwigzane z obstugg stanowiska roboczego w ciggu okre-
Slonej operacji lub zmiany roboczej, jak np.: przenie-
sienie stropéw wewngtrz tadowni, przesunigcie trans-
portera w magazynie przy pietrzeniu (sztaplowaniu) lub
rozpietrzeniu towaru, przesuniecie rury ssacej przy
wytadunku zboza, przeniesienie wagi przy zmianie
miejsca wazenia itd.

torg— czas obstugi organizacyjnej — czyli czas zu-
zyty na utrzymanie stanowiska roboczego w zdolnosci
przetadunkowej w ciggu zmiany i jest pierwszg odmia-
na obstugi stanowiska roboczego.

t ech— czas obstugi technicznej — jest drugg odmia-

na obstugi stanowiska roboczego, a czas zuzyty jest na
utrzymanie w dobrym stanie technicznym urzadzen,
sprzetu, uzytego do przetadunku, jak np. smarowanie
dzwigu, dorazna kontrola lin, stykéw, zmiana wyso-
kos$ci transportera itd.

tprz— czas przerw — czyli suma czas6éw nieproduk-

tywnych i straconych, zaleznych lub niezaleznych od
robotnika.
tnai— czas na wypoczynek i potrzeby naturalne —

przy czym czas na wypoczynek przy przetadunkach,
wymagajacych duzego wysitku fizycznego, moze byé
przyjety 8 do 10%, (w wyjatkowych wypadkach naj-
wyzej 153 od czasu gibwnego i pomocniczego, albo
inaczej zwanego operatywnego, za$ czas na potrzeby na-
turalne (fizjologiczne) 2 do 3% czasu, zmiany roboczej,
tacznie dla dwéch tych czasé6w mozna $rednio przyjac
10% czasu zmiany.

tnpr— czas nieproduktywny — albo zbedny — czyli
ezas zuzyty na wykonanie czynnos$ci przypadkowych,
nieprzewidzianych w zleceniu lub wynikajacych ze zlej
organizacji pracy, jak np.: dodatkowe wazenie z po-
wodu stwierdzenia uszkodzonego opakowania, zty stan
opakowania i konieczno$ci jego naprawy, dodatkowe
przektadanie czesci tadunku z powodu niedbatego pie-
trzenia pierwotnego, segregacja towaréw wedtug partii,
odszukiwanie towaréw w magazynie wedlug cech, po-
szukiwanie dodatkowego sprzetu itd.

tin — czas innych przerw zaleznych od robotnika —
ktory jest wynikiem naruszenia dyscypliny pracy, jak
spbéznienia sie, pogawedki w czasie pracy, przedwczes-
ne zakonczenie pracy, oddalanie sie z miejsca pracy
oraz przerwy przypadkowe z przyczyn osobistych wsku-
tek nieszczes$liwych wypadkow.

tot — czas przerw niezaleznych od robotnika, ktére
moga by¢ organizacyjne, jak brak lub zmiana dyspo-
zycji przetadunku, pézne podstawienie wagondéw kote-

s G. G. Szczegolew — Normy wyrabotki i optata truda na
gruzowych rabotach w morskich portach — Morskoj Transport
1949 r. — str. 46.
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jowych, przycumowywania statku itd., lub techniczne,
jak brak pradu do dzwigéw lgdowych, pary do wind
okretowych, awaria urzgadzen itd.

tk— czas kalkulowany — to jest czas ustalony na
podstawie normatywoéw dla rob6t warsztatowo-remon-
towo-konserwacyjnych w porcie.

tj czas jednostkowy — czyli czas potrzebny na
przetadunek jednej sztuki ciezkiej, jak parowozy, wa-
gony, samochody, autobusy itd.

P czas catkowity trwania czyklu, zmiany procesu
przetadunkowego itd. w minutach lub godzinach.
N norma pracy, czyli zadanie, ktére zostatlo usta-

lone do przetadunku dla danego stanowiska roboczego
w pewnym okre$lonym'czasie przy najbardziej racjo-
nalnych warunkach organizacyjno-technicznych. Ze
wzgledu jednak na to, ze norma pracy, jako zadanie,
moze by¢é przedstawiona w postaci normy czasu i nor-
my ilosciowej, dodajac oznaczniki cii, otrzymamy:

*'c norma czasu — czyli ilo§¢ czasu, w jakim
w okreslonych warunkach pracy ma by¢ przetadowana
jednostka towaru (sztuka, tona, m3 itd.).

Ni — norma iloSciowa — czyli ilo§¢ jednostek towa-
ru, ktéra winna by¢ przetadowana w okreslonych wa-
runkach organizacyjno-technicznych w ciggu jednostki
czasu (godziny, zmiany itd.).

Wprawdzie w technice literg N oznacza sie moc ma-
szyny lub silnika, a przez — {Vj— tak zwang moc
indykowang, ale uzywa sie to ostatnie oznaczenie tylko
przy badaniach laboratoryjnych i obliczeniach kon-
strukcyjnych i dlatego znikome sg ewentualnos$ci po-
mieszania tego pojecia z norma pracy iloSciows.

P — wydajno$¢ pracy — czyli ilos¢ przetadunku
(produkcji) w tonach wykonana faktycznie w ciggu
okreslonego czasu, a przez dodanie oznacznika godzi-
nowego.

Pg — ilos¢ towaru przetadowana faktycznie w ciggu
godziny.

Q — zdolno$¢ techniczna (litera Q, iako pierwsza
litera stowa ftacinskiego ,quantum® — ilo$¢) urzadze-

nia przetadunkowego (dzwigu, tasmowca, mostu, trans-
portera, sztaplarki itd.), wynikajgca z obliczenia
w oparciu o jego charakterystyke techniczng i wyra-
zona w tonach.

Celem odr6znienia zdolno$ci technicznej od praktycz-
nej I(nalezy doda¢ do symbolu odpowiedni oznacznik
i tak:

Qt — zdolnoé¢ techniczna teoretyczna i

Qrr — zdolno$¢ techniczna praktvczna, przy czym
zwykle zdolno$¢ techniczna praktyczna moze by¢ nie-
co nizsza od zdolno$ci teoretycznej, co jest wynikiem
konkretnych warunkéw przetadunkowych.

W — wykonanie normy w procentach.

Wyzej podane pojecia, oznaczone symbolem N, P i Q
mozna matematycznie powigzac¢. | tak, jesli robotnik
w ciggu godziny przetadowat Pg= 1,2 ton a norma ilo-
Sciowa — 1,0 ton, to wykonanie normy:

P 12
W = -y X 100= X 100 = 120%

Albo, je$li zdolno$¢ techniczna dZzwigu w ciggu 8 go-
dzin wynosi Qpr~ 400 ton, a dZzwig w tym czasie prze-

tadowat P = 505 ton, to:
P 505
P iloé§¢ robotnik6w zatrudnionych w zespole Iub
brygad2|e (,ganku“) za$ przez
Pg ilo§¢ roboczogodzin (robg) zuzyta rzeczywiscie

przez zespot lub robotnika na przetadunek towaru w
zadanej relaciji,

Ng ilo§¢ normogodzin — czyli ilo§¢ roboczogodzin
wyznaczona dla zespotu lub robotnika wg katalogu
norm na przetadunek towaru.

St— stawka godzinowa w akordzie w zilotych dla

okre$lonej kategorii robét,

C — stawka jednostkowa (ptaca jednostkowa) w zto-
tych, jaka wynika z normy pracy za przetadunek jed-
nostki towaru (1 tony) lub za wykonanie jednostki pro-
dukcji, obliczona ze stawki godzinowej w akordzie dla
danej kategorii rob6t.

Z — ptace w ziotych catego zespotu.
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z — ptace w zlotych jednego robotnika.

G cigzar catkowity w tonach jednego unosu (hiv'u)
pewnej partii towaru itd.

i — ilo$¢ sztuk,

9 — ciezar jednostkowy, czyli ciezar jednej sztuki
(worka, beli, beczki, bebna, kartonu, kobiatki, skrzyni
kraty, wiazki itp.).

y wspotczynnik — (od stowa tacinskiego ,coeffi-
ciens ') zwykle stata albo zmienna wielko$¢, bedaca
mnoznikiem dla drugiej zwykle zmiennej lub niewia-
domej wielkos$ci, np. — wspdiczynnik, uwzgledniajacy
ustalone przerwy na odpoczynek i potrzeby naturalne
(k —0,1) albo wspdtczynniki poprawkowe do norm pra-
cy, uwzgledniajace odchylenia lub zmiany warunkéw
organizacyjno-technicznych, dla ktérych zostaly opra-
cowane normy. Poniewaz wspétczynniki poprawkowe
do norm pracy moga by¢ utatwiajgce lub utrudniajace,
przeto przez dodanie odpowiedniego oznacznika otrzy-
mamy

k-ut — wspoétczynnik utatwienia i

kutr— wspotczynnik utrudnienia.

Jesdli za§ do podstawowej normy pracy zastosowany
bedzie wspdlczynnik poprawkowy, to norme poprawiong
oznaczymy przez N a cene jednostkowg przez C~.

Poza tym stosowane sa, ogolme przyjete w technice,
symbole do oznaczania, jak

a — odlegto$¢ — w cm Iub m np. odlegto$¢ miedzy
Srodkami sasiednich workéw lub skrzynek, uktadanych
na transporter tasmowy lub klepkowy.

b — szeroko$¢ — w cm Ilub m skrzyni, beli, tasmy
transportera, luku tadowni itd.

d Srednica”~ w cm lub m beczki, rury, drutu itd.

h +wysoko$¢ — w cm lub m skrzyni, beczki itd
miedzypoktadu tadowni.

i dtugos¢ — w cm lub m rury, szyny zelaza pro-
filowego, luku tadowni itd.

n — ilos¢ obrotéw — kabiny dzwigu, silnika elek-
trycznego.

s — droea w metrach.

v, szybko$¢ w m/sek — np. tasmy transportera,
Jazdy woézka dzwigu.

F — powierzchnia — w m2

V — objetos¢ w m3— chwytaka dzwigu, kubta, drew-
na przetadowanego.

a (alfa), @ (beta) — wielko$¢ kata naturalnego zsypu
wegla, zboza itd.

Y (gamma) — cigezar wtasciwy w tonach/m3oraz znaki
matematyczne znormalizowane (wg pn )

' o— lii 1
z ktérych niektére podaje:

22 — prawie réwne

< — mniejsze niz

> wieksze niz

ao---> Jah np. 8-f- 10%, to znaczy od

8/o do 10 /o const. — constans — wartoé¢ staia,

Z — suma — np'. Et — suma wszystkich 'czaséow
elementarnych, i jeszcze nieznormalizowane:

6 — cyfra 6_otrzymana z, zaokraglenia w gére np
np. 2,857 ~2,86.

6 — cyfra 6 otrzymana z zaokragglenia w doét, np
2,86355 2,86.

Oprécz wyzej podanych symboli i znakéw matema-

tycznych w porcie spotykamy sie jeszcze z oznaczenia-
mi stosowanymi przy klasyfikowaniu tadowni statkéw
podczas za- i wytadunku wegla, rudy, zboza, i mat!
Isypkich, jak apatyty, fosforyty, superfosfaty i inne
uzem.

Zgodnie z ,Instrukcjg do zasad klasyfikacji trymow-
niczej statkéw, tadujgcych wegiel i koks w portach
polskich" 4 zatwierdzong przez Polskag lzbe Handlu Za-
granicznego, tadownie statk6w oraz pomieszczenia nad
i pod miedzypoktadami zalicza sie w zalezno$ci od ich
konstrukcji do nastepujagcych klas, ktére sie oznacza:

A — Samotrymujgca (Selftrimmerl

B — tatwotrymujgca (Easytrimmer)

C — Normalnietrymujaca (Ordinarytrimmer) i
D — Ciezkotrymujgca (Heavytrimmer).

Od powyzszej klasyfikacji trymowniczej tadowni stat-
ku wuzaleznione sg rowniez normy pracy dla robét
trymerskich przy zatadunku wegla.1

1Wydana przez Polskle Wydawnictwa Gospodarcze — War-
szawa, 1S51 —



Roéwniez w katalogach norm pracy przy przetadunku
drewna w porcie zastosowane sg skr6cone oznaczenia,
dla poszczegdinych jego sortymentéw i tak oznaczono
przez:

B — bale i deski w wigzkach

Dg — deski o grubosci powyzej 1" oraz ftaty o wy-
miarach: 2 X 4", 2 X 5" i 3" X 3"

D ¢ — deski o grubosci do 1"

S — deski o grubos$ci ponizej 1" i szerokosci do 5"
(tzw. ,szprotki“).

Poza tym w raportowaniu stosowane sg nastepujace
oznaczenia dla ré6znych rodzajow pietrzenia (sztaplo-
wania) drewna, a mianowicie:
| = warstwowe jednoczotowe
| = | warstwowe dwuczotowe
| + krzyzowe jednoczotowe
| + | krzyzowe dwuczotowe

Dalej, w niektérych katalogach norm pracy wpro-
wadzono dla utatwienia skréty do oznaczania stano-

wisk przy pracy zespotowej, i tak oznaczono:
D — dzwigowy
L — lukowy — robotnik na pokiadzie kierujgcy

chwytakiem

Ch — chwytakowy — robotnik w tadowni lub w wa-
gonie, kierujgcy chwytakiem

W — windziarz, robotnik obstugujacy winde, najcze-
Sciej parowa, na statku

H — hakowy, robotnik za- i odczepiajgcy unos (hiv)
z haka
R — robotnik w ogé6le — trymer, sztauer itd.

Roéwniez w schematach organizacyjnych zastosowa-
no skroty do oznaczania urzadzen przetadunkowych lub
sprzetu zmechanizowanego, i tak oznaczono przez:

Dz — dZzwig portalowy

M dZzwig mostowy

Ta$ — tasmowiec, czyli urzadzenie przetadowcze do
zatadunku wegla na statki. Sktada sie on z szeregu tasm
gumowych lub stalowych (zespotéw kubtéw), ktédrymi
wegiel, wyrzucony z wagonéw na wywrotnicy wago-
nowej, jest przenoszony do tadowni statku

W — wozek elektryczny
Tr — transporter gumowy lub klepkowy
Sz — sztaplarka, czyli wézko-uktadarka do towaréw

w opakowaniu

Pl — paleta, czyli osprzet przetadunkowy, sktada-
jacy sie z dwdéch ptyt o wymiarach 1,6 X 1,1 m, wyko-
nanych z desek, potgczonych krawedziakami, na ktére
uktada sie towar w opakowaniu (worki, beczki, skrzy-
nie, bele itd.) celem przemieszczenia go za pomoca szta-
plarki.

t — lopata mechaniczna, czyli sprzet przetadunko-
wy zmechanizowany, stuzgcy do zgarniania i przerzu-
cania towaréw masowych jak ruda, apatyty, fosforyty,
zboze itp. w tadowni statku.

Wreszcie w katalogach norm skrétami sg oznaczone
tzw. ,relacje” przetadunku. W porcie utrwalit sie ter-
min ,relacja“, ktéry okre$la zazwyczaj krancowe punk-
ty przetadunku. | tak méwi sie relacja ,burta-plac*”,
.magazyn-barka“ lub ,wagon-burta® przez co rozu-
mie sie operacje przemieszczenia tadunku na poszcze-
g6lnych odcinkach, np. z wagonu do wnetrza tadowni
(poza burte).

Jeden i ten sam tadunek przetadowywany w réznych
relacjach wymaga wiekszej lub mniejszej pracochton-
nosci, co ma swoje odzwierciedlenie w normie pracy.

Spotykamy przeto w katalogach nastepujace skroty
w odniesieniu do relacji: w — wagon, m — magazyn
(parter), pl— plac, ptr — pietro w magazynie, piw—nm
piwnica w magazynie, bu— burta, rozumiane jako
wnetrze tadowni w statku, cht— chtodnia, sam — sa-
mochéd, ba— barka, pokt — poktad statku lub dzwigu
ptywajacego, sil— silos.

W podanych wyzej symbolach, oznaczeniach i skré-
tach mozna by sie doszuka¢ w niektérych nielicznych
przypadkach podobienstwa i w zwigzku z tym posta-
wi¢ zarzut, ze sg powtarzalne, ale poniewaz dotycza
ro6znych zagadnien wykluczone sg ewentualnosci ich
pomieszania.

Ustalenie i wprowadzenie wyzej podanych oznaczen,
skrotéw i symboli do katalogu norm portowych ma
ogromne znaczenie, gdyz ujednolicito, usystematyzo-
wato i przez to utatwito milodemu aparatowi normo-
wania, rekrutujgcemu sie catkowicie z awansu spo-
tecznego, operowanie pojeciami z zakresu normowania
prac przetadunkowych w porcie.

Drugim waznym momentem jest fakt, ze jest to jed-
na z cegietek budowy socjalistycznej metodyki normo-
wania robét w porcie.

Eugeniusz Grosser

O R G A T ECH N 1T K A

Eustachy Kotomyjec

Ewidencja wykorzysiania maszyn i urzadzen

zwigzku z rekonstrukcja naszej

gospodarki narodowej oraz maksy-

malng mechanizacja proceséw pro-

dukcyjnych wzrasta coraz bardziej

rola maszyn i urzagdzen w codzien-
nym zyciu przedsiebiorstwa. Dlatego sprawa
wtasciwej ewidencji efektywnosci wykorzysta-
nia maszyn i urzgdzen, ewidencja czasu pracy
maszyn i ich procentowe obcigzenie (wykorzy-
stanie) nabiera szczeg6lnego znaczenia.

Zasada obliczenia obcigzenia (roboty) urza-
dzen polega na metodzie wytgczenia tj. na obli-
czeniu w pierwszym rzedzie strat (postojow)
urzgdzenia, a stad, znajgc ustalony czas pracy
wediug planu minus straty, otrzymamy fak-
tyczny czas pracy urzgadzenia lub maszyny.

Przedmiotem niniejszego artykutu bedzie za-,
gadnienie obliczania postojéw maszyn, obra-
biarek, agregatow itp. w mozliwie prosty i nie-

skomplikowany sposob, dostepny dla szerszych
mas pracujacych zatrudnionych w warsztatach
mechanicznych, fabrykach budowy maszyn itp.
przedsiebiorstwach przemystowych.

Obliczenie postojow urzadzen fabrycznych
ma na celu prowadzenie ewidencji nie tylko
ogb6lnego czasu strat w pracy poszczeg6lnych
urzadzen, ale i przyczyn, ktére spowodowaly
postéj urzadzen, tak, aby na podstawie analizy
mozna bylo przedsiewzigé odpowiednie S$rodki
dla ich usuniecia w przysztosci.

Przy zaistnieniu postoju obrabiarki lub in-
nego urzadzenia, brygadzista wzglednie maj-
ster, pod ktérego zarzadem znajduje sie dana
obrabiarka, zawiesza na niej wywieszke czer-
wonego koloru z zaznaczeniem na niej czasu
poczatku postoju i jego powodow (wzor Nr 1).
Po ukonczeniu postoju i odpowiedniej adno-
tacji na wywieszce, przesyta sie wywieszke do
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biura kierownika wydziatlu. Postoje nie diuz-
sze niz 15 minut zwykle nie podlegaja ewi-
dencji.

Na urzagdzenia znajdujgce sie w rezerwie
prowadzi sie ewidencje postojow za catg dobe
z podaniem numeru obrabiarki i nazwe firmy.
Nie prowadzi sie ewidencji postojow urzadzen
ogoblnego przeznaczenia jak szlifierki do ostrze-
nia narzedzi itp.

Po ukonczeniu miesigca, dane znajdujace sie
na wywieszkach postojow urzadzehn — Biuro
kier. wydziatu po zliczeniu postojéw przenosi
je na miesieczne zestawienie (wzér Nr 2). Dla
informaciji og6tu pracownikéw wydziatu
wzglednie oddzialu o pracach poszczegoélnych
obrabiarek pozytecznym jest prowadzenie 'co-
Rlziegr;nych wykresow pracy obrabiarek (wzor

r 3).

Przytoczona klasyfikacja przyczyn postojow
maszyn i ich symbolizacja, umieszczana w po-
danych wyzej wzorach, stuzy do szybkiego
zorientowania kierownika w zaszlych posto-
jach, ich analizy i przedsiewziecia srodkow za-
radczych. Uktad wzoréw ewidencji postojow
maszyn jest na tyle przejrzysty, ze nie wymaga
dodatkowych wyjasnien.

Klasyfikacja i symbolizacja
przyczyn postojow urzadzen.

RP — remont planowy — Do tej grupy
nalezg postoje obrabiarek (agregatéw) zatrzy-
manych dla przeprowadzenia remontu zgodnie
z ustalonym planem remontu urzgdzen. Roéw-
niez do tej grupy nalezg postoje zwigzane
z oczekiwaniem na cze$ci maszyn, potrzebnych
dla dokonania remontu, wykonywanych przez
wiasne warsztaty wzglednie zaméwionych u do-
stawcow.

RN — remonty nieplanowe — Do tej grupy
nalezg postoje obrabiarek (agregatéw) zatrzy-
manych dla przeprowadzenia remontéw, pow-

Wzér Nr |
Przedsigbiorstwo Wydziat
RAPORT
0 postoju urzadzenia w dniu 19 r
Postd]

NT J cras Symbol
agrega- ocza- ) rzy- i

tow pteka koniec trwa- (?zyr{y Notatki

nia

statych na skutek zatarcia sie mechanizméw
obrabiarek, ztamania, itp. awarii.

Remonty nieplanowe dzielg sie na: (a) re-
monty biezgce — RN-b; (b) remonty awaryj-
ne — RN-a

Pod remontami biezgcymi nalezy rozumie¢
remonty powstate na skutek drobnych uszko-
dzen czesci agregatu. Do awaryjnych remontéw
nalezg remonty obrabiarek (agregatow) pow-
statych na skutek powaznych uszkodzen ma-
szyn, wymagajacych zamiany Ilub naprawy
gtéwnych czesci urzadzenia.

M — z braku materiatow lub poéifabryka-
tow — Do tej grupy nalezg postoje obrabiarek
(agregatow) powstate z braku w magazynach
lub, podrecznych magazynach wydziatu mate-
riatbw i poéifabrykatéw, niezaleznie od przy-
czyn z braku tychze lub zZrédet zaopatrzenia.

N — z braku narzadzi i przyrzadow — Do
tej grupy nalezg postoje obrabiarek (agrega-
tow) powstate na skutek braku w wypozyczalni
narzedzi przyrzadoéw i narzedzi, niezaleznie od
przyczyn braku.

Wz6r Nr 2
\I;’Vr}zlgtiis;?blorstwo Ewidencja wykorzystania obrabiarki (agregatu)
Oddziat 7a rok
Postdj z przyczyn w godzinach i minutach
remonty
miesigce Nazwa E 2 a
agregatu Razem
RP RN M N SR NP BD R postojow £>5, !gisn
© S @ TO
*, Ph e a OT3
styczen
luty

Razem za rok
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Oata

E — z braku energii — Do tej grupy nalezg
postoje obrabiarek (agregatow) powstate na
skutek braku pradu (z wtasnej lub obcej elek-
trowni) pary, gazu, powietrza i wody. Postoje
w tej grupie musza by¢ bezwarunkowo po-
Swiadczone podpisami dyzurnego elektromon-
tera wzglednie przez przedstawicieli wydziatéw
produkujgcych dang energie.

N. G. Lewinson

P — z braku paliwa — Do tej grupy nalezg
postoje obrabiarek (agregatow) powstatych na
skutek braku paliwa (statego i ptynnego).

SR — z braku sity roboczej m— Do tej grupy
nalezg postoje obrabiarek (agregatow) powstate
na skutek braku etatowej sity roboczej.

NP — opuszczenie dniéwek przez robotni-
kow — Do tej grupy nalezg postoje obrabiarek
(agregatow)” powstate przez opuszczenie dnio-
wek przez robotnikbw z powodu urlopéw, cho-
roby, delegacji, spetniania spotecznych i pan-
stwowych obowigzkow itp.

BD — z braku urzadzen pomocniczych —
Do tej grupy nalezg postoje obrabiarek (agre-
gatéw) powstatych na skutek chwilowego bra-
ku urzadzen pomocniczych jak remont dzwi-
gow warsztatowych, kuzni polowych koniecz-
nych do remontéw na gorgco itp.

O — organizacyjne — Do tej grupy nalezg
postoje obrabiarek (agregatow) powstatych na
skutek niedostarczenia na czas czesci z po-
przedniej operacji, braku instruktarza, rysun-
kéw warsztatowych Ilub niedoktadnosci w ry-
sunkach, zlecenia wykonawczego itp.

R — rezerwa — Do tej grupy nalezg posto-
je obrabiarek (agregatéw) na zmianach nie-
czynnych.

Podang ramowa klasyfikacje i symbolizacje
mozna dowolnie zmieni¢ w zwigzku z specy-
ficznym charakterem prac danego przedsiebior-
stwa.

Zastosowanie maszyn liczceco-analilycznych *

aszyny liczgco-analityczne stanowig system

maszyn — gtownych, pomocniczych i spe-

cjalnych (od dziurkarki do tabulatora),

dzieki ktorym otrzymuje sie (w rezultacie

opracowywania réznych danych) zestawie-

nia **. Wszelkie prace sg tu zautomatyzo-

wane. Podstawg procesu pracy jest dziurkowana karta

statystyczna — dokument przejSciowy sporzadzony na
podstawie dokumentacji pierwotnej.

Dziurkowana karta statystyczna ma okre$long

grubos¢ (0,18 do 020 mm) jest znormalizowana

(187,3 x 82,6 mm), z odcietym gornym lewym rogiem..

Na karcie wydrukowane sg pianowe kolumny w licz-
bie 45, ponumerowane w dolnych czes$ciach w kolej-
noéci (od 1 do 45); kazda kolumna zawiera 10 cyfr (od
0 do 9). Ogdlna pojemnos$¢ karty — 45 x 10 = 450 pod-
stawowych przebic.

Dla kazdej cechy grupujgacej lub wskaznika iloscio-
wego wytagcza sie w zaleznosci od ich maksymalnej
wielko$ci odpowiednig liczbe kolumn; cechy grupujace
umieszczone sg zazwyczaj w lewej, a wskazniki licz-
bowe w prawej czesci dziurkowanej karty statystycz-
nej. Za posrednictwem przebi¢ w odpowiednich rubry-
kach okrggtymi otworami cyfr o znaczeniu umownym
przenosi sie na karte dane z dokumentéw podstawowe.

Na rysunku 1 przyktadowo przedstawiona jest dziur-
kowana karta statystyczna, porubrykowana stosownie
do dokumentu, noszgcego nazwe ,karta pracochton-

qlrr..TiUmac7'enie czesci X Il Rozdziatu z tomu 15 ,Maszino-

ml Tytui oryginatu: ,Orgatiechnika i jejo primie-
“ S 1* ~Tiumaczyl L. Antonowicz, opracowanie D. Noman-
Jarzebowski. Poprzednie czes$ci drukowane, byty

om
Wl ?21nr.9 ..Ekonomiki i Organizacji Pracy“ z r. 1952 oraz
W onr i w 1853 1. 9 ! y

zestawien tych ostatnio proponowano wprowadzenie
nowej nazwy ,tabulogram® (przyp. ttum.).

nosci* (porubrykowana karta statystyczna stanowi
wzor takiej karty).

Oprécz kartek 45-kolumnowych w ZSRR produko-
wane sg jeszcze karty 80-kolumnowe, ktére w duzym
stopniu zwiekszaja mozliwos$ci lepszego wykorzystania
powierzchni karty: oszczedno$¢ miejsca osigga sie
dzieki zamianie otworéw okrggtych na prostokatne.

Przeniesienie danych rachunkowych z dokumentéw
podstawowych na dziurkowang karte statystyczng wy-
maga uprzedniego opracowania, dla wszystkich cech,
znakéw umownych — symboli w miejsce oznaczen
stownych. Symbole te (kody) powinny by¢ stale, rane-
moniczne, mozliwie niewieloznaczne i przystosowane
do nastepnych uzupetnien.

Do przebijania otworéw w karcie statystycznej sto-
suje sie specjalne maszyny «— dziurkarki. Na rys. 2
przedstawiona jest dziurkarka SAM. Dziurkarka ta jest
jednookresowa to znaczy przebicie w karcie statystycz-
nej zachodzi w momencie naci$niecia klawisza. Wydaj-
no$¢ dziurkarki wynosi do 200 kart statystycznych na
godzine w zaleznosci od skomplikowania wzoru ma-
kiety oraz kwalifikacji pracownika.

W procesie udoskonalenia dziurkarek przemyst ra-
dziecki zaczat po Wielkiej Wojnie Ojczyznianej wy-
twarzanie dziurkarki dwuokresowej. Dzieki temu, ze
w dziurkarce dwuokresowej przebicie otworéw w kar-
cie statystycznej odbywa sie w dwoch etapach (ztoze-
nie i przebicie), zastosowanie jej zmniejsza znacznie
liczbe zepsutych kart statystycznych.

Druga maszyng w systemie maszyn liczagco-analitycz-
nych jest maszyna kontrolujgca stuzaca do sprawdza-
nia prawidtowos$ci przebi¢ w kartach statystycznych.
Praca na nich polega na powtérnym ztozeniu z tg réz-
nica, ze nie przebijajg one, a tylko ,sprawdzajg“ otwo-
ry kart. W razie pomytki w dziurkowaniu karty auto-
matycznie zatrzymujg sie i operator wyjmuje je
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LT"S?2nyT cellf przebicia na nowo. Po sprawdzeniu
( ryfikacji) karty statystyczne opracowane sag na

maszynie do sortowania (sortownicy).
dzarkemK-45-3JdZleCki produku;ie udoskonalong spraw-

Sortownice SAM (rys. 3) automatycznie grupuja
przebite kartki wediug ustalonych kryteriow. Zaopa-
trzone sg one w karetke z kontaktowymi szczotkami.
Podczas przepuszczania kart przez sortownice szczotki
.chwytajag okreslony rzad cyfr (rubryke) i w zalez-

?d_Hs!aF ienia karetki grupuja i rozdzielajg do
odpowiednich kieszeni karty z jednakowym przebiciem
obliczajgc zarazem kazda grupe oraz ogo6lng liczbe
Kart. Karty z cechg wieloznaczng przepuszczane sa
przez sortownice tyle razy ile znakéw zawiera cecha

Sortownice moga by¢ produkowane bez licznikéw
zazwyczaj Jednak sg one wyposazone w 14 licznikow’
z ktérych 12 stuzy do obliczania kart wpadajgcych do
kazdej kieszeni, 13 do obliczania wynikéw poszczegél-
nych, a 14 — Ogélnych.

Zdolnos$¢ przepustowa sortownicy bez licznikow wy-
nosi 20—24.000 kart przepuszczanych wzdtuz jednej ru-
bryki na godzme; przy licznikach spada ona do 15—18
tys. na godzine.

Karty posortowane przez sortownice idg do ostatecz-
nego opracowania na tabulator (automat liczgco-dru-
kujgcy), ktéry podsumowuje rzedy znakéw kart sta-
tystycznych i automatycznie drukuje ich tres¢ oraz
wyniki wedtug kazdej grupy. Zapis ten ma postac¢ ze-
stawienia w wymaganych przekrojach. Tabulator ra-
dzieckiej produkcji T-4 M jest zmodernizowanym ta-
bulatorem T-4 wytwarzanym przed wojng.

. Tabulator T-4kM posiada 5 licznik6w, w tvm 4 dzie-
sieciorzedowe, jeden za$ os$miorzedowy. Gabarytowe
rozmiary tabulatora: dtugo$¢ — 1700 mm, szeroko$¢ —
700 mm, wysoko$¢ 1200 mm, waga — 650 kg.

Drukowane automatycznie na tabulatorze zestawienie
moze mie¢ 7 pionowych rubryk liczb, po 10 znakéw
w kazdej.

Jednoczes$nie z drukowaniem danych cyfrowych (przy
przechodzeniu przez tabulator jednej karty statystycz-
nej drukuje sie jeden poziomy wiersz w zestawieniu)
tabulator automatycznie sumuje liczby drukowane
w 5 kolumnach zestawienia. W rezultacie tego sumo-
wania tabulator moze wykaza¢ wyniki dwojakiego ro-
dzaju—poszczegdélne i ogodlne. Na przyktadldrukujgc
zestawienie ptacy zarobkowej tabulator moze wykazac
automatycznie poszczego6lne wyniki wedtug robotnikéw
i ogolne wedtug oddziatbw. W dwoéch ostatnich kolum -
nach w zestawieniu,- ktérych tabulator nie sumuje
drukowane sg dane tzw. ,oznaczeniowe“, daty numer
oddziatu, numery robotnikéw, numer obrabiarki nu-
mery materiatow itd.

Tabulator zasilany jest pradem stalym o napieciu
110 wolt i mocy 0,6 kwt.

Przemyst radziecki udoskonalajgc nieprzerwanie naj-
bardziej skomplikowane maszyny liczagco-analityczne
wprowadza nowy tabulator T-5 do 80-rubrykowych
kar” statystycznych. Tabulator ten posiada: 8 licznikéw
11 rzedowych, 3 stopnie wynikéw, 83 znaki w wierszu.
Do tabulatora T-5 produkowane sg odpowiednie urzg-
dzenia kompletujgce (dziurkarki, sprawdzarki, sortow-
nice) obliczone na 80-rubrykowe karty statystyczne.

Oprécz wymienionych maszyn podstawowych istnieje
szereg aparatow, ktére mechanizujg r6zne prace zwig-
zane ze stosowaniem maszyn liczgco-analitycznych; sa
to w szczego6lnosci dziurkarki: sumujgce, powtarzajgce,
mnozarki, odtwarzajgce (reproducery) opisywacze oraz
automaty do rozktadania kart.

Dziurkarka sumujgaca przeznaczona jest przede
wszystkim do automatycznego przebijania wyniko-
wych kart statystycznych wediug wynikéw, ktore ta-
bulator drukuje na zestawieniu; w tym celu dziurkarke
sumujgca sprzega sie (blokuje) z tabulatorem. Otrzy-
manie wynikowych kart statystycznych utatwia po-
wtérne prace z ta samag grupa kart.

Dziurkarka powtarzajagca stuzy do automatycznego
dublowania kart statystycznych z karty statystycznej —
szablonu (matrycy). Srednia wydajno$é wynosi przy
45 kolumnach — 10 kart, przy 80 kolumnach — 6 kart
na minute.

W 1949 roku rozpoczeto seryjng produkcje dziurka-
rek sumujgacych, przeznaczonych do przezania z tabu-

140

| Nr k Nr | i § :é'lanﬁl;ZL . oS przcyzyacsb#- Czas N
pecyfikoy olomentu i A(a ? ez é 1 . k\clnvn;oinfy‘ nvz‘ilsnz]::lk* sgi[l?-\
i z a k»wars\
00080<& 9 00@00 0 0 ©0 00 ©®0o0 00 0 ©o0 000000 OO0 Ooo
*©0/© [/ 111111 1 11/©/©11 11 1 111 111111 111111 1111
*2222-2 2 2%2222 2 22222222 2 9 200 222212 222922 2229
3 333333 3 33 ®3 3393 33 3 393 333393 333533 3333 !
44-4 444« 4 444444 44 44 4444 44 4 444 444444 444444
5555555 5 555950 5 56 55 55)5 55 5 556 555695 iSSSSi 5555
6666666 6 666666 6 66 66 6666 66 6 666 666666 6666 6® 9666
7277772 7 *77777 7 77 77 777© 77 7777 777777 777777 7777
8808888 9 388989 0 86 883883 06 8 ¢88 888886 588898 6898
999999 9 999299 9 99'99 9999 SC 9 gog 999999 990399 9999
1234667 8 9witnn% 15 1617 31 0212223 i Wlw w di iJio,3uam

27 Kata drutonara

i nm ta uiiuiiiow ana

stepuje0:17 przeblte w karcie statystycznej oznaczajg co na-

Nr. specyfikacji 2110124
Indelis elementu o
Nr elementu

Nr pracowni 720502
Nr Oddziatu 09
Nr operaciji a1
Symbol urzgdzenia wytw. 0137
Proces 0
Kategoria robotnika >
llos§¢ elementéw do kompletu 032
Czas przygoto vvawczo-koncowy w min. 53
Czas na ‘sztuke w min. 286
Nr. karty dziurkowanej 6482

[ 7 —eMuiKdiKa cumujgca ma te wazna za-
ze mozna jg stosowal jako dziurkarke powtarza-
jaca, poniewaz nie jest potaczona z tabulatorem.
Dziurkarka mnozarka automatycznie mnozy liczby
razremdnrzehrZebite » karcie zwyklg dziurkarkg. Za-
N e™ prze ~automatycznie'na karcie statystycz-
nej otrzymane iloczyny i sumuje je odzwierciedlaiac

okienkuh WznTkUita t’ jeSt wid°Czny Wd o Ilny m

s atys ycznych danych z karty statystycznej - mairy-
cy, (b) otrzymanie doktadnych kopii z serii kart sta-
lub tylko ich czesc), (c) ES%‘%W%’&?:; V("J%Zuy?/vtl)(/lr{ewi rﬁlzoenbylgﬁ1
wyzej prac to jest kopiowania czysci kaTfTtaTystycz-
zy™ Irtv P if dla po?ostatej czesci nowych danych

é%rM ka"rt statyfstyzcrkef?yéh m8§Wacyda(ﬁézyzngﬁ%ﬁ%\g@ngile
na wzorze w jednych rubrykach przenosi¢ na inne
rubryki duplikatu), (d) poré6wnanie dwéch jednakowych
kompletéw kart statystycznych (w wypadku gdy prze-
ciecia w kartach statystycznych nie zbiegajg sie na-
stepuje zatrzymanie reproducera). Wydajnos$¢ reprodu-
,cera wynosi 6000 kart statystycznych na godzine
Dziurkarka opisywacz stuzy do automatycznego dru-
kowania na gérnej czesci karty statystycznej cyfr, od-
powiadajacych przebiciom na karcie statystycznej.

RYS.1«

Rys. 2. Dziurkarka SAM (Moskiewskiej Fabryki Maszyn liczg-
co-analitycznych).
Rys. 3. Sortownica SAM. 1 - Magazynek do kart, 2 - reko-
X X 7m~ Przeigcznik do wlgczania poszczegdlnych
kieszeni, 4 — kieszenie z posortowanymi kartami, g __ gjnik
elektryczny.



Utatwia to biezgcg prace przy kartach statystycznych,
umozliwiajac ponadto posiadanie kartoteki operatyw-
nej.

Automat sktadajagcy karty nadaje sie w zasadzie do
r6znych prac wymagajacych postugiwania sie wiekszg
liczbg 80-rubrykowych kart statystycznych. Wydajnos¢
wynosi do 28.000 kart na godzine. Aparat ten, zew-
netrznie podobny do sortownicy posiada 2 magazyny
do opracowanych kart statystycznych i 4 Kkieszenie
do rozdzielania posortowanych kart. Stosuje sie go
gtownie do potgczenia kart statystycznych z dwéch
kompletow. Jes$li do podstawowej kartoteki potrzeba
wigczy¢ komplet nowych kart statystycznych tego sa-
mego wzoru, to najpierw rozsortowuje sie je na zwyk-
tej sortownicy w ten sposéb co i karty statystyczne
kartoteki podstawowej, nastepnie kortoteke podstawo-
wag kladzie sie do jednego magazynu, a komplet no-
wych kart statystycznych do drugiego i przepuszcza sie
je przez automat rozktadajgcy karty. W wyniku tych
czynnosci karty zostajg automatycznie potagczone w jed-
ng ogolng catosc.

Dziurkarki, sortownice i tabulatory sprzega sie nie-
kiedy z innymi maszynami. Dziurkarki na przyktad
moga by¢ sprzezone z maszynami liczgco-zapisujgcymi,
piszaco-liczagcymi lub tez. z nie-zapisujgeymi maszyna-
mi do liczenia. Dzigki takiemu sprzezeniu jednocze$nie
z drukowaniem dokumentéw Ilub z dokonywaniem
czynnos$ci rachunkowych otrzymuje sie automatycznie
karty statystyczne dziurkowane.

Maszyny liczgco-analityczne posiadajg duza zdolno$é
przepustowa. Dlatego tez stosowanie ich daje dobre
efekty przy dostatecznej ilosci dokumentéw jednorod-
nych co do formy i z duzg liczbg cech, wedlug ktérych
nalezy grupowaé¢ dokumenty i dokonywaé obliczen dla
otrzymania zestawien w réznych przekrojach. Zesta-
wienia te — odnos$nie ptacy zarobkowej, wydajnosci
pracy, ewidencji materiatbw, przestojéw, sity roboczej
i urzagdzen wytworczych, kalkulacji, produkcji, brakéow,
niewykonanej produkcji, operacji towarowych, danych
inwentarzowych, rachunku bilansowego, statystyki
itd. — sporzadza sie w koniecznych przekrojach w za-
leznosSci od przeznaczenia.

Szczeg6lne korzysSci daje zastosowanie maszyn liczg-
co-analitycznych do prac w zakresie planowania wy-
twérczos$ci (patrz nizej).

Wykorzystujgc jeden i ten sam komplet kart sta-
tystycznych przebitych na podstawie ,kart pracochton-
nosci* wedlug wzoru karty przedstawionej na rys. 28,
mozna otrzymaé szereg r6znych zestawien, a miano-
wicie:

Zestawienie nr 1. Czas na operacje i elementy pro-
duktu wedtug oddziatow i rodzajow tych elementéw
(zestawienie sporzgdza sie dla oddzielnych wyrobéw).

Forma zestawienia: (1) Numer karty statystycznej.
(2) Indeks elementu. (3) Nr elementu. (4) Nr oddziatu.
(5) Nr pracowni. (6) Cztery operacje. (7) Symbol urzg-
dzenia wytworczego. (8) Zawdd. (9) Kategoria. (10) Licz-
ba elementéw na komplet. (11) Czas przygotowawczy
do operacji (w minutach). (12) Czas operacji na sztuke
(w min.).

W zestawieniu mozna otrzymaé nastepujagce wyniki:
(a) czas przygotowawczy i czas na sztuke dla wszyst-
kich operacji kazdego elementu, (b) czas przygotowaw-
czy i na sztuke wedilug rodzajéw elementéw (indek-
s6w), jaki wymagany jest dla wszystkich elementéw

Zawiadamiamy wszystkich prenumeratoréw naszego
pisma, te wurzedy pocztowe oraz listonosze wiejscy
i miejscy przyjmujag wptaty na prenumerate w termi-
nie do dnia 15 kazdego miesigca na miesigc nastepny
i dalsze okresy.

Réwnoczeénie redakcja zwraca sie do wszystkich
prenumeratoréw, czytelnikéw i wspoétpracownikow
,Ekonomiki i Organizacji Pracy“ o taskawe kazdora-
zowe informowanie redakcji o wypadkach zahamowa-
nia w wysylce egzemplarzy zaprenumerowanych,
o wszystkich trudno$ciach w nabywaniu pojedynczych
egzemplarzy i o zyczeniach, do jakich punktéw nale-
zatoby dostai¢ nasz miesiecznik, azeby utatwi¢ czytelni-
kom kontakt z czasopismem.
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wchodzgcych do grupy danego indeksu, (c) og6lng sume
czasu przygotowawczego i czasu na sztuke dla wszyst-
kich rodzajow elementéw, wchodzacych w produkt, dla
ktérego sporzadzone jest zestawienie.

Zestawienie nr 2. Pracochtonno$¢ kazdego rodzaju
(indeksu) elementéw wedtug kategorii, zawodéw i od-
dziatbw. Forma zestawienia: (1) Oddziat, (2) Zawod.
(3) Kategoria, (4) Czas przygotowawczy wedlug kate-
gorii, (5) Czas na sztuke wedtug kategorii, (6) Czas
przygotowawczy wedtug oddziatu, (7) Czas przygoto-
wawczy wedtug zawodu, (8) Czas na sztuke wediug
zawodu, (9) Czas na sztuke wedilug oddziatu.

Otrzymany automatycznie przy drukowaniu zesta-
wienia wynik dla kazdego indeksu pokazuje czas przy-
gotowawczo-konncowy oraz czas na sztuke dla wszyst-
kich elementéw, odnoszacych sie do danego indeksu.
Wynik w koncu zestawienia pokazuje og6lng sume
czasu przygotowawczo-koficowego oraz czasu na sztu-
ke dla wszygtkich rodzajow elementéw, wchodzgcych
do wytworu, dla ktérego sporzadzane jest zestawienie.

Zestawienie nr 3. Pracochtonno$¢ wediug zawodow,
urzadzen wytwoérczych, oddziatbw i rodzajow elemen-
tobw. Forma zestawienia: (1) Oddziat. (2) Zawdod.
(3). Symbol urzgdzenia wytwdérczego. (4) Czas przygo-
towawczy wedtug zawodu i urzadzenia wytwdrczego.
(5) Czas na sztuke wedtug zawodu i urzadzenia wy-
twérczego. (6) Czas przygotowawczy wedtug indeksu.
(7) Czas przygotowawczy wedtug oddziatu. (8) Czas na
sztuke wedtug indeksu. (9) Czas na sztuke wedtug od-
dziatu.

Wynik zestawienia pokazuje czas przygotowawczo-
koncowy oraz czas na sztuke dla wszystkich oddziatéw
i rodzajéw elementéw danego wytworu.

Zestawienie nr 4. Czas wedlug kategorii pracy, za-
wodow, oddziatéw i rodzajow, elementéw. Forma zesta-
wienia: (1) Oddziat. (2) Zawdd. (3) Kategoria. (4) Czas
przygotowawczy wedtug kategorii. (5) Czas na sztuke
wedlug kategorii. (6) Czas przygotowawczy wediug
oddziatu. (7) Czas przygotowawczy wedlug zawodu.
(8) Czas na sztuke wedtug zawodu. (9) Czas na sztuke
wedtug oddziatu.

Zestawienie nr 5 Czas wedilug zawodéw, urzadzen
wytwdérczych i oddziatéw dla wszystkich rodzajow ele-
mentéw. Forma zestawienia: (1) Oddziat. (2) Zawdd.
(3) Symbol urzadzenia wytwoérczego. (4) Czas przygoto-
wawczy wedlug zawodu i urzgdzenia wytwdérczego.
(5) Czas na sztuke wedlug zawodu i urzgdzenia 'wy-
twérczego. (6) Caly czas przygotowawczy. (7) Czas
przygotowawczy wediug oddziatu. (8) Czas na sztuke
wedtug oddziatu. (9) Caly czas na poszczegblne sztuki.

Zestawienie nr 6. Czas poszczegdblnych typéw urzg-
dzen wytwoérczych kazdego oddzialu oraz wszystkich
rodzajow elementéw. Forma zestawienia: (1) Symbol
urzgdzenia. (2) Oddziat. (3) Czas przygotowawczy we-
ditug oddziatu. (6) Czas przygotowawczy wedlug urza-
dzenia. (7) Czas na sztuke wedtug urzgdzenia. (8) Ca-
ty czas na sztuke.

Zestawienie nr 7. Aktywy norm czasu wediug ele-
mento-operacji i urzagdzenia wytwérczego wedlug kaz-
dego oddzialu. Forma zestawienia: (1) Oddziat. (2) Nu-
mer elementu. (3) Symbol urzgdzenia. (4). Numer ope-
racji. (5) Czas przygotowawczy (w min.). (6) Czas na
sztuke (w min.). (7) Og6tem czas przygotowawczy
(w min.) wedtug oddziatu. (8) Ogétem czas na sztuki
(w min.) wedlug oddziatu.

Zestawienie nr 8 Czas wediug zawodéw i kategorii
we wszystkich oddziatach. Forma zestawienia: (1) Za-
waod. (2) Kategoria. (3) Oddziat. (4) Czas przygotowaw-
czo- kohcowy wedtug oddziatu. (5) Czas na sztuke we-
diug oddziatu. (6) Czas przygotowawczo-koricowy we-
dtug kategorii, (7) Czas na sztuke wedlug kategorii.
(8) Czas przygotowawczo-koncowy wedlug zawodu.
(9) . Czas na sztuke wediug zawodu.

Efektywno$¢ stosowania maszyn liczgco-analitycz-
nych okres$la sie liczbg zestawien, otrzymanych w re-
zultacie wielokrotnego rozpracowywania jednego i te-
go samego kompletu kart statystycznych wedtug wielu
cech (przekrojéw). Ta duza liczba zestawien umozliwia
dokonywanie daleko idgcych opracowan analitycznych
zapisanych momentéw wytwoérczych.

N. G. Lewinson
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