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ZMARŁ WIELKI STALIN 

JE60 NAUKA ŻYJE I ZWYCIĘŻA

Od Komitetu Centralnego Komunistycznej Partii Związku Ra­
dzieckiego} Rady Ministrów Związku Socjalistycznych Republik 
Radzieckich i Prezydium Rady Najwyższej ZSRR
Do wszystkich członków Partii, do wszystkich ludzi pracy 
Związku Radzieckiego
Drodzy Towarzysze i Przyjaciele!

Komitet Centralny Komunistycznej Partii Związku 
Radzieckiego, Rada Ministrów Związku Socjalistycz­
nych Republik Radzieckich i Prezydium Rady Naj­
wyższej ZSRR z uczuciem głębokiego bólu powiada­
miają partię i wszystkich ludzi pracy Związku Radziec­
kiego, że 5 marca o godzinie dziewiątej minut pięćdzie­
siąt wieczorem, po ciężkiej chorobie zakończył życie 
Przewodniczący Rady Ministrów Związku Socjalistycz­
nych Republik Radzieckich i Sekretarz Komitetu Cen­
tralnego Komunistycznej Partii Związku Radzieckiego, 
Józef Wissarionowicz Stalin.

Przestało bić serce współbojownika i genialnego 
kontynuatora dzieła Lenina, mądrego Wodza i Nau­
czyciela Partii Komunistycznej i narodu radzieckiego— 
Józefa Wissarionowieża Stalina.

Imię Stalina jest bezgranicznie drogie naszej partii, 
narodowi radzieckiemu, masom pracującym na całym 
świecie. Wraz z Leninem towarzysz Stalin stworzył 
potężną partię komunistów, wychował ją i zahartował; 
wraz z Leninem towarzysz Stalin był źródłem natchnie­
nia i Wodzeni Wielkiej Socjalistycznej Rewolucji Paź­
dziernikowej, założycielem pierwszego na świecie pań­
stwa socjalistycznego. Kontynuując nieśmiertelne dzieło 
Lenina, towarzysz Stalin poprowadzi! naród radziecki 
do historycznego w skali światowej zwycięstwa socja­
lizmu w naszym kraju. Towarzysz Stalin poprowadził 
nasz kraj do zwycięstwa nad faszyzmem w drugiej 
wojnie światowej, co w sposób zasadniczy zmieniło 
ealą sytuację międzynarodową. Towarzysz Stalin uz­
broił partię i cały naród w wieiki i jasny program bu­
dowy komunizmu w ZSRR.
. ®mi®rć towarzysza Stalina, który oddał cale swe ży­

cie ofiarnej służbie dla wielkiej sprawy komunizmu, 
jest najcięższą stratą dla partii, dla mas pracujących 
Kraju Rad i całego świata.

Wieść o zgonie towarzysza Stalina wzbudzi głęboki 
poi w sercach robotników, kołchoźników, inteligencji 
i wszystkich ludzi pracy naszej Ojczyzny, w sercacłi 
żołnierzy naszej mężnej Armii i Marynarki Wojennej, 
w sercach milionów ludzi pracy we wszystkich krajach 
świata. W tych dniach pełnych bólu wszystkie brat­

nie narody naszego kraju jeszcze bardziej zespalają 
się w wielkiej zwartej rodzinie pod wypróbowanym 
kierownictwem partii komunistycznej, stworzonej 
i wychowanej przez Lenina i Stalina.

Naród radziecki żywi bezgraniczne zaufanie i prze­
pojony jest gorącą miłością do swej ukochanej partii 
komunistycznej, bo wie, że służenie interesom narodu 
jest najwyższym prawem całej działalności partii.

Robotnicy, kołchoźnicy, inteligencja radziecka, wszys­
cy ludzie pracy naszego kraju nieugięcie realizują po­
litykę, opracowaną przez naszą partię, odpowiadającą 
żywotnym interesom mas pracujących, zmierzającą do 
dalszego wzrostu potęgi naszej socjalistycznej ojczyzny. 
Słuszność tej polityki partii komunistycznej potwier­
dzona została przez dziesięciolecia walki, doprowadziła 
ona masy pracujące Kraju Rad do historycznych zwy­
cięstw socjalizmu. Natchnione tą polityką narody 
Związku Radzieckiego pod kierownictwem partii nie­
zachwianie kroczą naprzód ku nowym sukcesom bu­
downictwa komunistycznego w naszym kraju. Masy 
pracujące naszego kraju wiedzą, że daisza poprawa 
dobrobytu materialnego wszystkich warstw ludności — 
robotników, kołchoźników, inteligencji, maksymalne 
zaspokajanie stale rosnących potrzeb materialnych 
i kulturalnych całego społeczeństwa zawsze było i jest 
przedmiotem szczególnej troski Partii Komunistycznej 
i Rządu Radzieckiego.
i Naród radziecki wie, że wzrasta i krzepnie zdolność 
obronna i potęga państwa radzieckiego, że partia ze 
wszech miar umacnia Armię Radziecką, Marynarkę 
Wojenną i organy wywiadu, aby stale wzmagać naszą 
gotowość do udzielenia druzgocącej odprawy każdemu 
agresorowi. .

Polityka zagraniczna Partii Komunistycznej i Rządu 
Związku Radzieckiego była i jest niewzruszoną poli­
tyką utrzymania i utrwalenia pokoju, polityką walki 
przeciwko przygotowywaniu i rozpętywaniu nowej 
wojny, polityką współpracy międzynarodowej i roz­
woju stosunków handlowych ze wszystkimi krajami.

Narody Związku Radzieckiego, wierne sztandarowi 
proletariackiego internacjonalizmu, umacniają i roz-
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wijają braterską przyjaźń z wielkimi narodem chiń­
skim, z masami pracującymi wszystkich krajów demo­
kracji ludowej, więzy przyjaźni z masami pracującymi 
krajów kapitalistycznych i kolonialnych, walczącymi 
o sprawę pokoju, demokracji i socjalizmu.

Drodzy towarzysze i przyjaciele! Wielką silą prze­
wodnią i kierowniczą narodu radzieckiego w walce
0 zbudowanie komunizmu jest nasza Partia Komuni­
styczna. Żelazna jedność i niewzruszona zwartość sze­
regów partii — to główny warunek jej siły i potęgi. 
Zadaniem naszym jest strzec jedności partii jak źre­
nicy oka, wychowywać komunistów na aktywnych 
bojowników politycznych o wcielenie w życie polityki
1 uchwał partii, wzmacniać jeszcze bardziej więź partii 
z wszystkimi ludźmi pracy, z robotnikami, kołchoźni­
kami, inteligencją, albowiem w tej nierozerwalnej wię­
zi z narodem tkwi siła i niezwyciężoność naszej partii.

Partia widzi jedno ze swych najważniejszych zadań 
w tym, aby wychowywać komunistów i wszystkich lu­
dzi pracy w duchu wysokiej czujności politycznej,

KOMITET CENTRALNY 
KOMUNISTYCZNEJ PARTII 

ZWIĄZKU RADZIECKIEGO

w duchu nieprzejednania i niezłomności w walce 
z wrogami wewnętrznymi i zewnętrznymi.

Komitet Centralny Komunistycznej Partii Związku 
Radzieckiego, Rada Ministrów Związku Socjalistycz­
nych Republik Radzieckich i Prezydium Rady Naj­
wyższej ZSRR, zwracając się w tych bolesnych dniach 
do partii i narodu, wyrażają niezłomne przekonanie, 
że partia i wszyscy ludzie pracy naszej ojczyzny ze­
spolą się jeszcze bardziej wokół Komitetu Centralnego' 
i Rządu Radzieckiego, zmobilizują wszystkie swe siły 
i energię twórczą do realizacji wielkiego dzieła budo­
wy komunizmu w naszym kraju.

Nieśmiertelne imię Stalina żyć będzie zawsze w ser­
cach narodu radzieckiego i całej postępowej ludzkości.

Niech żyje wielka niezwyciężona nauka Marksa - En­
gelsa - Lenina - Stalina! Niech żyje nasza potężna O j­
czyzna socjalistyczna! Niech żyje nasz bohaterski na­
ród radziecki! Niech żyje wielka Komunistyczna Partia 
Związku Radzieckiego!

RADA MINISTRÓW  
ZWIĄZKU SOCJALISTYCZNYCH 

REPUBLIK RADZIECKICH

PREZYDIUM RADY NAJWYŻSZEJ 
ZWIĄZKU SOCJALISTYCZNYCH 

REPUBLIK RADZIECKICH
D n ia  5 m arca  1953 roku .

Do Robotników, Chłopów i Inteligencji Pracującej!
Do Kobiet polskich i Młodzieży! Do Żołnierzy polskich! 
Do Narodu Polskiego!

TOWARZYSZE I  OBYWATELE/

Cała postępowa ludzkość z najwyższym bólem przy­
jęła tragiczną wieść o zgonie największego Człowieka 
naszych czasów — Józefa Stalina.

Wraz z narodami Związku Radzieckiego szczególnie 
głęboko i boleśnie przeżywa ten wielki cios naród pol­
ski, który Towarzyszowi Józefowi Stalinowi zawdzięcza 
swe wyzwolenie z ponurej hitlerowskiej niewoli, swe 
odrodzenie, odzyskanie prastarych ziem polskich, 
utrwalenie swej niepodległości.

Masy pracujące Polski wiedzą, że ich historyczne 
przeobrażenia społeczne, wyzwolenie z jarzma obszar­
ników i kapitalistów, zdobycie władzy przez lud pra­
cujący i umocnienie państwa ludowego, olbrzymie 
osiągnięcia w budowie nowego życia — wiążą się nie­
rozerwalnie z braterską pomocą narodów radzieckich, 
z serdeczną troską i ojcowską opieką Wodza i genial­
nego Nauczyciela mas pracujących całego świata, Wiel­
kiego Przyjaciela naszego narodu — Józefa Stalina.

W tej ciężkiej chwili z największą mocą odczuwamy 
serdeczną i nierozerwalną więź narodu polskiego 
z Wielkim Krajem Radzieckim.

W tej ciężkiej chwili głębiej niż kiedykolwiek od­
czuwamy niezwyciężoną siłę i zwartość całego świa­
towego obozu pokoju, którego natchnieniem był, jest 
i będzie Józef Stalin.

Mocniejsza niż kiedykolwiek jest nasza spójnia ideo­
wa i braterstwo w walce o pokój, wolność narodów 
i socjalizm, której wzór daje nam wielka bohaterska 
partia Lenina i Stalina.

Komitet Centralny Polskiej Zjednoczonej Partii Ro­
botniczej, Rada Ministrów i Rada Państwa Polskiej 
Rzeczypospolitej Ludowej wzywają masy pracujące 
i cały naród polski do złożenia hołdu nieśmiertelnemu 
W'odzowi ludu pracującego całego świata.

Wcielając w życie Jego nauki, wzmacniajmy nieu­
stannie zwartość, silę i jedność naszego narodu w wal­
ce o pokój i socjalizm!

Codzienną twórczą i ofiarną pracą rozwijajmy naszą 
planową gospodarkę narodową — podstawę wzrostu 
dobrobytu i kultury całego ludu pracującego!

Otaczajmy troską i miłością Wojsko Polskie — wier­
ną straż naszych granic i wolności naszej Ojczyzny!

Wzmacniajmy nieustannie czujność wobec wszelkich 
nikczemnych zakusów imperialistycznych podżegaczy 
wojennych — wrogów Polski!

Pomnażajmy siły naszego państwa ludowego — ostoi 
naszej niepodległości, a zarazem ważnego i niezłom­
nego ogniwa światowego obozu pokoju, którego sztan­
darem — jest Stalin!

Z imieniem Stalina, uzbrojeni w Jego naukę, łamiąc 
opór wrogów i zacieśniając więź braterstwa z narodami 
ZSRR kroczmy zwycięsko naprzód pod przewodem 
klasy robotniczej i jej partii do ugruntowania naszej 
niepodległości, pokoju i socjalizmu!

KOMITET CENTRALNY RADA MINISTRÓW
POLSKIEJ ZJEDNOCZONEJ POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITEJ

PARTII ROBOTNICZEJ LUDOWEJ

RADA PAŃSTWA 
POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITEJ 

LUDOWEJ
W arszawa, dn ia  6 m arca 1953 r.
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Ludwik M ayre i Henryk Krzyżek

O r g a n i z a c j a  ś r e d n i e g o  r e m o n t u  
p i e c a  m a r l e n o w s k i e g o

W jasnych i  prostych słowach przed­
s taw ił prezydent Bolesław B ie ru t 
w  swoim  referacie na V I I  P lenum  
PZPR w  dn iu  14 czerwca 1952 
roku osiągnięcia naszej k lasy ro­

botniczej budującej Polskę socjalistyczną, nie 
przem ilczając jednak i  niedomagań tego bu­
dow nictw a i  wskazując zarazem. w ! gen ia lny 
sposób drog i prowadzące do lik w id a c ji tych  
przeszkód. Referat Przewodniczącego K o m ite tu  
Centralnego PZPR s ta ł się drogowskazem dla 
każdego działacza gospodarczego, s ta ł się obo­
w iązującą dy re k tyw ą , precyzującą zadania na 
najbliższą przyszłość d la  każdego z nas.

Szczególnie ważne zadania na łoży ł wspom nia- 
ny  re fe ra t na przem ysł hutn iczy, k tó ry  n ie  w y ­
kona ł w  pe łn i p lanu na rok  1951 i  n ie w ykona ł 
go również w  p ie rw szym  kw a rta le  ro ku  1952. 
Słusznie prezydent Bolesław  B ie ru t s tw ie rdz ił, 
że p rzyczyny należy szukać przede w szystk im  
w  n iew ykorzys tan iu  is tn ie jących  zdolności p ro ­
dukcyjnych , w  beztroskim  lu b  zgoła lekcewa­
żącym trak tow an iu  zagadnień tzw . „m a łe j me­
chanizacji“  przez n ie k tó rych  k ie ro w n ikó w  na­
szego przem ysłu, w  b raku  w  n ie k tó rych  w y ­
padkach tro s k i osób pow ołanych o w a ru n k i by­
towe robo tn ików , w  nie zawsze m ob ilizu jących  
systemach wynagrodzenia i  często w  n iew łaści­
w ym  rozstaw ieniu kadr.

A na lizu jąc np. w skaźn ik i techniczno-ekono­
miczne naszego s ta low n ic tw a  s tw ie rdz ić  m usi­
m y  ogromne zacofanie nasze zwłaszcza w  po­
rów naniu  z przodu jącym  hu tn ic tw em  ZSRR. 
W  ostatnich trzech latach czas stracony przez 
nasze sta lownie m artenow skie  na orzestoje b y ł 
2— 3 razy dłuższy w  stosunku rocznym  na jeden 
piec niż ten sam czas w  Zw iązku  Radzieckim . 
Obniżając ten w spó łczynn ik  do 1,5 1 można by 
bez budow y now ych agregatów uzyskać dodat­
kow ą produkcję  s ta li wyrażającą się w  stosunku 
rocznym  ilością 300.000 ton.

Zakład P rzem ysłu Hutniczego In s ty tu tu  Eko­
n o m ik i i O rganizacji P rzem ysłu postaw ił sobie 
za zadanie usta lenia m ożliw ości obniżenia glo­
balnego rocznego czasu przesto i pieców m arte­
nowskich przez przeanalizowanie zagadnienia 
średnich rem ontów  pieców m artenow skich. N i­
n ie jszy a r ty k u ł ma na celu przedstaw ienie w y ­
n ików  tych  badań.

O BECNY S T A N  O R G A N IZ A C Y J N Y  ŚRED NIEG O  
R E M O N T U  P IE C A  M A R T E N O W S K IE G O

/  akład P rzem ysłu Hutniczego IE iO P  przepro­
w adził w  m arcu 1952 r. badania na jednym  

z przodujących zakładów  hutn iczych, obserwu­
jąc całokształt w ykonaw stw a rem ontu  50-tono- 
wego pieca m artenowskiego, pracującego w y -

‘  i 3l e Prz/ , t y m  p o d  u w a g ę  z n a c z n ie  n iż s z y  s ta n  te  
m o ż n y  naszego s ta lo w n ic tw a , zw ła szcza  w  s ta ry m  h u tn ic tv

łącznie na s ta łym  wsadzie. Piec jes t opalany 
gazem generatorowym , w y tw a rzanym  we w łas­
nych czadnicach 2. Obserwacje b y ły  przeprow a­
dzane podczas całego czasu trw a n ia  rem ontu.

Przed przystąp ien iem  do badań In s ty tu t Eko­
n o m ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu naw iązał kon­
ta k t zarówno z dyrekc ją  przedsiębiorstwa w y ­
konującego rem ont, ja k  i  z Radą Zakładową 
i  Podstawową Organizacją P a rty jną . W  k ilk u  
w stępnych naradach ustalono cele badań 
i  uzgodniono1 k ie ru n k i ich  rea lizacji. Przez cały 
czas trw a n ia  obserwacji p racow n icy In s ty tu tu  
ko rzys ta li z daleko idącej pomocy ze s tro n y  ro ­
bo tn ików  i  niższego dozoru, pracującego na 
om aw ianym  piecu. Wysoce społecznie i  p o litycz ­
n ie  uświadom iona załoga, n ie jednokro tn ie  sa­
m orzutn ie , s łuży ła  p racow nikom  In s ty tu tu  radą 
i  objaśnieniam i, zdając sobie w  p e łn i sprawę, 
że c i s to ją  razem1 z klasą robotniczą w  jednym  
szeregu bo jow ym  w  walce o w ykonanie  i  prze­
kraczanie sześcioletniego p lanu  budow y pod­
staw  socja lizm u w  Polsce.

G łówne cele pod ję tych  badań m ożna u jąć 
w  następujących punktach : (1) usta lić  is tn ie jący  
sposób p lanow ania średnich rem ontów  pieców 
m artenow skich, (2) usta lić is tn ie jący  poziom 
organ izacyjny prac rem ontow ych, (3) zbadać 
m ożliwości uspraw nien ia  prac rem ontowych 
przez zastosowanie m ałe j m echanizacji i  postę­
powej organ izacji m ie jsca pracy.

W  w y n ik u  analizy, In s ty tu t m ia ł usta lić moż­
liw ośc i skrócenia czasu średniego rem ontu  pieca 
m artenowskiego, oraz usta lić drogi, ja k im i to 
skrócenie może być osiągnięte.

Badania In s ty tu tu  dostarczyły w ie le  m ate ria ­
łu . Opracowanie p lanu wykonawczego1 d la  dane­
go rem ontu  odbywało się w. ten sposób, że hu ta  
opracowywała1 harm onogram  prac u ję tych  da­
nym  rem ontem  i  przesyła ła go, po zatw ierdzen iu  
przez CZPH, do przedsiębiorstwa wykonawcze­
go, k tó re  na te j podstawie opracowywało swój 
p lan w ykonaw czy w  postaci harm onogram u. 
H arm onogram  ten przedstaw iony jest na rys. 1.

W  ko lum n ie  (7) podaje się ilość roboczo-go­
dzin rzeczywiście potrzebnych do w ykonan ia  
poszczególnych operacji, o trzym aną przez po­
mnożenie liczb ko lum ny (6) przez liczby  poda­
jące ca łkow ite  masy, z kolumnyfSJ. M ając w  ten 
sposób potrzebną na każdą operację ca łkow itą  
ilość roboczo-godzin, ustala się porządek ich  
następstwa oraz ilość robo tn ików  potrzebnych 
na każdą operację. P rzy  ostatecznym opracowy1- 
w an iu  harm onogram u w  czasie, przedsiębiorst­
wo stara s ię . tak  dobrać zachodzenie na siebie 
poszczególnych operacji, by  ilość robo tn ików  
pracujących na jednej zm ianie h ie  u legała du­
żym wahaniom. Z rys. 1 jednak w idz im y, że

2 K a ż d y  p ie c  o m a w ia n e j s ta lo w n i p os ia d a  w ła s n e  g e n e ra to ry
gazow e. Gaz d o c h o d z i do  p ie c a  w  s ta n ie  n ie o c z y s z c z o n y m  
z te m p e ra tu rą  500 — 700° C.
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u trzym an ie  te j zasady n ie  zawsze jest m ożliwe, 
gdyż ilość robo tn ików  za trudn ionych na posz­
czególnych zm ianach waha się w  szerokich gra- 
nicach —  od 18 do 70 robo tn ików .

Cały szereg prac u ję tych  harm onogram em  nie 
ma charakte ru  prac budow lanych (pozycje: 33 
do1 37 spisu robót). Prace te są w ykonyw ane 
przez p racow n ików  należących do dzia łu  re­
montowego h u ty  i  wobec tego nie są a n i plano­
we ani dozorowane przez przedsiębiorstwa bu­
dowlane. Jest to, naszym zdaniem, bardzo po­
ważne niedociągnięcie organizacyjne, gdyż 
stw arza na jednym  m ie jscu pracy możliwość 
dublow ania dyspozycyj ności.

L in ie  p rzeryw ane oznaczają na om aw ianym  
harm onogram ie czas p lanow any do w ykonania  
poszczególnych operacji. L in ie  ciągłe natom iast 
oznaczają rzeczyw iste w ykonanie , w ed ług  ob­
serw acji dokonanych przez p racow n ików  In s ty ­
tu tu .

Uderza zupe łny b rak  zgodności pom iędzy 
planefń a wykonaniem . Niezgodność ta wyraża 
się przez:(a) n iedotrzym an ie  ko le jności operacji 
założonej planem, (b) znaczne rozbieżności 
w  czasie pom iędzy planem  a w ykonan iem  po­
szczególnych operacji, (c) znaczne odstępstwa 
od ilości p racow n ików  za trudn ionych  p rzy  po­
szczególnych operacjach.

Od samego początku do końca rem ontu, p la ­
nowana kolejność operac ji n ie  jest zgodna z ko­
le jnością ich  w ykonania . O ile  w  pierw szych 
dniach ta niezgodność może być do pewnego 
stopnia w ytłum aczona nieoddaniem przez hutę 
pieca w  te rm in ie  zaplanowanym  do rem ontu, 
o ty le  w  dalszych okresach n ie  m a ob iek tyw ne j 
p rzyczyny uspraw ied liw ia jące j tę rozbieżność. 
H u ta  w strzym a ła  sam owolnie początek robót 
rem ontowych. Chcąc nadrobić stracony czas, 
przeprow adziła  ona wstępne prace rozb iórkow e 
na własną rękę.

Przedsiębiorstwo rem ontowe m usiało w  
pierwszej fazie —  zam iast p lanow o zająć się 
poszczególnym i operacjam i rem ontow ym i —- 
rozpocząć od jako  takiego chociażby uporządko­
w ania  na jw ażnie jszych dostępów do pieca, co 
opóźniło początek n ie k tó rych  operacji. Pom im o 
tego gruz leżał przez cały czas trw a n ia  remon­
tu  na pomoście roboczym pieca, co bardzo 
u trudn ia ło  sprawne przeprowadzenie prac re­
m ontowych. Nawet po usunięciu te j przeszko­
dy, k ie row n ic tw o  rem ontu  n ie  starało się spe­
c ja ln ie  „pow róc ić  do harm onogram u“ . Tak np. 
należało rozpocząć rozebranie k ra tow n ic  w  trze ­
cim  dniu, na  p ie łw sze j zm ianie. Bez widocznego 
powodu operację tę rozpoczęto dopiero w  dn iu  
następnym, na d rug ie j zm ianie, c z y li opóźniono' 
je j początek w  stosunku do harm onogram u o 4 
zm iany. Inną  natom iast operację, t j .  m urow a­
n ie  p ionow ych prze lo tów  gazowych i  pow ie trz ­
nych, rozpoczęto o pełne dw ie  doby przed te r­
m inem  założonym, harmonogramem, ukończyw ­
szy ją  zresztą dokładnie .w  czasie dwóch dni, 
zgodnie z zaplanowanym  czasem wykonania .

P rzy  analiz ie  harm onogram u (rys. 1) rzuca 
się w  oczy, że nie ma p raw ie  operacji, k tó rą  
rozpoczęto by  lub  zakończono w  term in ie .

W praw dzie  cały szereg operac ji zostało w  sto­
sunku do harm onogram u przyśpieszonych, co 
n ie w ą tp liw ie  należy uznać jako  m om ent do­
datn i, będzie to jednak ty lk o  w te d y  m ia ło  
w p ły w  na skrócenie czasu trw a n ia  całego re­
m ontu, —  a to m usi być ostatecznym naszym 
celem, —  jeże li przesunięcia te dotyczą wszyst­
k ich  operacji albo p rzyna jm n ie j tych, k tó rych  
zakończenie jest p rzew idyw ane na na jpóźn ie j­
szy te rm in . Szereg operac ji m us ia ł być przesu­
n ię ty  na te rm in y  późniejsze, z powodu narusze­
n ia  dyscyp liny  p racy  przez n ie k tó rych  n ie­
uśw iadom ionych p racow n ików  oraz z powodu 
chaosu powstałego w  p ierw szym  okresie w sku­
tek n iezdyscyplinowanego postępowania k ie ­
row n ic tw a  hu ty . A le  to wszystko n ie  tłum aczy 
jeszcze, dlaczego n ie  robiono żadnych usiłow ań 
pow ro tu  do wzorca.

Zachodzi zatem pytan ie, jaką  ro lę  spe łn ia  te­
go rodzaju harm onogram . Jeżeli w a ru n k i tech­
nologiczne n ie  pozw ala ją  na dotrzym anie  go, 
oznacza to, że b y ł on źle opracowany i  że należy 
opracować inne następstwo robót. Jeżeli nato­
m ias t zm iany, wprowadzone do w ykonaw stw a, 
są spowodowane b rak iem  zrozum ienia is to ty  
p lanow ania przez k ie row n ic tw o  budowy, należy 
w  drodze odpowiedniego szkolenia i  następnie 
ścisłej ko n tro li, zmuszać wykonawcę do trz y ­
m ania się w y tycznych  planu.

Nasuwa się wniosek, że dyspozytorskie k ie ­
row n ic tw o  rem ontem , m ogłoby być w yjśc iem  
z te j sy tuac ji. Zorganizowanie s łużby dyspozy­
to rsk ie j w  ramach HPR spowodowałoby n ie ­
w ą tp liw ie  znaczą poprawę w  te j m a te rii, stwa­
rzając in s tru m e n t n ieprzerw anej k o n tro li w y ­
konania zm ianow ych i  dobowych zadań plano­
wych. Zorganizowanie tak ie j s łużby jest m oż li­
we i  należałoby to  zagadnienie b liże j zanalizo­
wać

D ru g im  powodem niezgodności czasów p la ­
nowanych a osiągniętych w  rzeczyw istości jest 
różnica m iędzy p lanow anym i objętościam i ro­
bót, a ich  rzeczyw is tym i rozm iaram i. Po za­
trzym a n iu  pieca należałoby zwołać kom isję  
mieszaną, składającą się z przedstaw ic ie li 
G łównego M echanika H u ty  oraz przedsiębior­
stw a remontowego, k tó ra  na podstaw ie dokład­
nego przeglądu ob iek tu  w inna  stw ierdzić , ja k  
dalece odbiegają od siebie rozm ia ry  robót p rzy ­
ję te  jako podstawa do planu, od rozm iarów  rze­
czyw istych.

W yn ik ie m  p racy te j k o m is ji pow ienien być 
zaktua lizow any harmonogram, do którego na­
leżałoby w prow adzić p op raw k i na podstawie 
tych  oględzin. Praca te j ko m is ji n a tra fiła b y  
w  obecnej c h w ili na w ie lk ie  trudności, gdyż 
h u ty  nie dysponują, względnie dysponują ty lk o  
w  ograniczonej m ierze, podstawową dokum en­
tacją, w  postaci zaktua lizow anych rysunków , 
urządzeń lu b  ich  paszportam i3.

Jak dalece czasy w ykonan ia  w  rzeczyw isto­
ści odbiegają od p lanowanych, z ilu s tru je m y

3 D a je  s ię  to  o dc z u ć  w  szcze gó ln ośc i p r z y  p ie c a c h  m a r te -  
n o w s k ic h , do  k o n s t r u k c j i  k tó r y c h  w p ro w a d z a  s ię  p rz y  p ra w ie  
k a ż d y m  re m o n c ie  d ro b n e  z m ia n y , n ie  u ję te  d o k u m e n ta c ją . 
D la te g o  w  w ię k s z o ś c i w y p a d k ó w  ry s u n k i  p os ia d a n e  p rz e z  h u ­
tę  n ie  są w  szcze gó ła ch  zg o d n e  ze s ta n e m  fa k ty c z n y m  i  s ta ­
n o w ią  w z g lę d n e j t y lk o  w a r to ś c i m a te r ia ł  ja k o  p o d s ta w a  do 
u s ta le n ia  ro z m ia ru  ro b ó t .
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przyk ładam i. Otóż d la  operacji „zburzen ie  p rze­
lo tów  pow ie trznych  i  gazowych (N r 5)“  p lan 
p rzew idyw a ł czas w ykonan ia  12 godzin, p rzy 
czym  obsada m ia ła  wynosić 18 ludzi. W  rzeczy­
w istości operacja zajęła, p rzy  zm iennej obsa­
dzie, aż 56 godzin. Tak np. w  trzecim  dn iu  
od godz. 14 —  22 pracowało p rzy  te j operacji 
20 ludzi, w  czw artym  dn iu  od godz. 6 —  14 
pracowało 10 ludzi, a na zm ianie od 14— 22 już  
ty lk o  czterech. N ic zatem dziwnego, że p rzy  
obsadzie zm niejszonej ilościowo w  n iek tó rych  
dniach do 20% zaplanowanej, czas potrzebny 
na w ykonan ie  całości roboty, został znacznie 
przekroczony.

Podobnie w yg ląda ła  operacja „czyszczenie 
k ra to w n ic “  (16). M ia ła  ona trw ać  w ed ług  har­
m onogram u 78 godzin, p rzy  obsadzie ośmiu lu ­
dzi. Rzeczyw isty czas trw a n ia  te j operac ji w y ­
nos ił ty lk o  32 godziny, p rzy  czym jednak obsa­
da w ahała się od 18 —  4 pracow ników . Podob­
n ie  w yg ląda ła  sytuacja  p rzy  p raw ie  w szystkich 
pozostałych operacjach. G dybyśm y z ro b ili ze­
staw ienie ca łkow itych  ilośc i p racow niko-go- 
dzin, zużytych  na w ykonan ie  poszczególnych 
operacji doszlibyśm y do w niosku, że z w y ją t­
k ie m  w yłam an ia  żużla w  w orkach żużlowych, 
żadna operacja n ie  osiągnęła te j g lobalnej ilości 
roibotniko-godzin, k tó ra  b y ła  przew idziana p la ­
nem. W skazuje to na to, że p lan jest rob iony 
jakoby  „n a  w y ro s t“  uw zg lędn ia jąc w  sw oje j 
k o n s tru k c ji z g ó ry .fa k t wzmożonej absencji.

G łów nym  powodem n iedo trzym an ia  czasów 
w ykonan ia  poszczególnych operacji je s t n ie jed­
no lite  i  niezgodne z p lanem  obstawienie robo t­
n ik a m i poszczególnych m iejsc pracy. Z jaw isko  
to powstaje najczęściej w sku tek w zrostu  ab­
sencji.

Jedna ze w spó lnych narad Centralnego Za­
rządu Przem ysłu Hutniczego, Hutniczego Przed­
sięb iorstw a Remontowego, In s ty tu tu  E konom ik i 
i  O rganizacji P rzem ysłu oraz przedstaw ic ie li 
h u t u jaw n iła , że częstym powodem, absencji 
jes t n ieum ie ję tn y  rozdzia ł p racow n ików  przed­
s ięb iorstw a rem ontowego na po,szczególne bu ­
dow y i  niedostateczna troska  o ich  w a ru n k i 
bytowe.

Jak w ykaza ły  obserwacje, zmienność obsad po­
szczególnych m iejsc p racy w ystępu je  rów nież 
w ew nątrz  jednej zm iany. Jedną z zasadniczych 
przyczyn chaotycznej pracy w ykonaw stw a  re­
m ontów  jest b rak  opracowanego —  na podsta­
w ie  harm onogram u generalnego całego rem on­
tu  —  harm onogram u dobowo-zmianowego*.

Jeżeliby is tn ia ł ta k i harm onogram , m is trz  
prowadzący robo ty  m ia łb y  ogrom nie u ła tw ione  
zadanie, a lbow iem  każda brygada o trzym ałaby 
z góry, za pośrednictwem  m istrza, zm ianowe 
k a r ty  robocze, wyznaczające ja k  na jdok ładn ie j 
sprecyzowane zadania robocze.

M us im y naśw ie tlić  jeszcze jedną —  dotych­
czas n ie  om ówioną —  przyczynę odstępstw od 
harm onogram u. W  w y n ik u  badań s tw ie rd z iliś ­
m y, że bezwarunkowo w iększy procent nieobec­
ności w ykazu je  grupa p racow n ików  n iew ykw a­
lif iko w a n ych  i  pomocniczych, n iż  grupa m ura ­
rz y  o w ysokich  kw a lifika c ja ch . Pociąga to  za

sobą znaczne s tra ty  czasu p racow n ików  kw a ­
lif iko w a n ych , k tó rzy  w sku tek  tego często m u ­
szą, w  zastępstw ie braku jących , w ykonyw ać 
prace pomocnicze, k tó re  nie w ym agają  żadnych 
lu b  w  najlepszym  w ypadku  w ym agają  k w a lif i­
k a c ji niższego rzędu. Jest to z p u n k tu  w idze­
n ia  gospodarki społecznej^ jaw ne m arnostraw - 
stwo, k tó re  m usi być w ye lim inow ane.

P rzy  stosowaniu dyspozytorskiego systemu 
k ie row an ia  rem ontem  można by  podobne m ar­
no traw stw o  ła tw o  likw idow ać. W  razie braków  
w  obsadzie, pow sta łych przez absencję, k ie ro w ­
n ik  budow y lu b  odcinkow y dyspozytor zm iano­
w y, zw ró c iłb y  się o pomoc do Głównego Dyspo­
zy to ra  hu ty , k tó ry  b y łb y  zobowiązany do je j 
udzie len ia w  m iarę  możności, przez p rzydz ie ­
len ie  odpow iednie j ilośc i p racow n ików  h u ty  
do dyspozycji k ie ro w n ic tw a  budowy.

| O R G A N IZ A C J A  P R A C  R E M O N T O W Y C H

A Ą ^ ła śc iw a  organizacja prac rem ontow ych jest
* * jednym  z p ierwszych czynn ików  w p ływ a ją ­

cych na czas trw a n ia  rem ontu. E lem entam i 
charak te ryzu jącym i poziom  organ izacyjny pew­
nego odcinka p rodukcy jnego są następujące za­
gadnienia:

(a) O dpow iedni do zdolności i: k w a lif ik a c ji 
poszczególnych pracow n ików  p rzydz ia ł zadań 
planowych.

(b) Odpowiednie przygotow an ie  m iejsca p ra ­
cy i  zaopatrzenie go we w szystk ie  potrzebne 
do w ykonan ia  zadanej p racy narzędzia, p rzy - 
bo ry  i  aparaty.

(c) O dpow iednie zaopatrzenie m iejsca p racy 
w  potrzebne m a te ria ły  surowe (cegła, zaprawa, 
masa do lom itow a itp .) z ta k im  wyprzedzeniem,, 
by  s tra ty  czasu z powodu b raku  m a te ria łu  b y ły  
zupełn ie wykluczone.

(d) Odpowiednie zaopatrzenie m iejsca pracy 
we w szystkie  potrzebne rodzaje energii.

(e) Pełne w ykorzystan ie  czasu p racy poszcze­
gólnych p racow ników .

(f) M oż liw ie  daleko idące zmniejszenie 
udzia łu  p racy ręcznej i  maszynowo-ręcznej w  
ogólnym  nakładzie pracy.

(g) S tworzenie odpow iednich w arunków  pra­
cy przez w ye lim inow an ie  pracy uc iąż liw e j 
i  p racy w  w arunkach szkod liw ych  dla zdrow ia.

(h) Is tn ien ie  takiego systemu wynagrodzenia, 
k tó ry  s tw o rzy łby  m aksym alne zaintersowanie 
osobiste p racow n ików  w yn ika m i ich  pracy.

Badanie istniejącego stanu organ izacji prac 
rem ontow ych w ykaza ło  stan niezadowalający, 
k tó ry  wym aga natychm iastow e j poprawy.

Rozdział zadań planowych
O rganizacja s iły  roboczej na budow ie spoczy­

wa w yłączn ie  ty lk o  w  rękach m istrza, k tó ry  
w ed ług  własnego uznania rozdziela lu d z i na 
poszczególne stanow iska pracy. Wobec b raku  

n odpowiednio -opracowywanych p lanów  dofoowo- 
zm ianow ych oraz zm ianowo-godzinowych, roz­
staw ienie to n ie m a charakteru  z gó ry  obmyśla­
nego i  dostosowanego do w ym ogów  całości za­
dania działalności,, lecz, nosi w  sobie wszystkie 
cechy przypadkowości i  subiektywnego podeho-
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dzenia do rozw iązania zadań, w ysuw ających się 
w  danej c h w ili na p ierw szy plan.

Bezplanowość, k tó rą  nacechowany jest obec­
n ie  stosowany system podzia łu pracy przez m i­
strza, doprowadza rów nież do w ykorzys tan ia  
s iły  roboczej niezgodnie z posiadanym i k w a lif i­
kacjam i. Tak np. w  czw artym  dn iu  rem ontu 
stw ierdzono, że na p ierwszej zm ianie pracował 
wysoko k w a lif ik o w a n y  m ura rz  w  charakte­
rze pomocnika, gdyż m is trz  nie m ia ł dla niego 
odpowiedniejszej pracy. In n y  charakte rystycz­
n y  p rzyk ład  da jem y w  postaci g raficznej w  r y ­
sunkach 2 i  3, sporządzonych na podstaw ie do­
kum entac ji obserwacyjne j.

Ta n ieregulam ość pracy występująca zwłasz­
cza w  przykładzie  rys. 3 b y ła  w  g łów ne j m ierze 
w yn ik ie m  n iew łaściw e j dyscyp liny  pracy. D a l­
szym u trudn ien iem  pracy by ło  wyposażenie te j 
g rupy w  nieodpow iednie narzędzia.

M ło ty  pneumatyczne, za pomocą k tó rych  u b i­
ja  się trzon, zacina ły się, gdyż ciśnienie pow ie­
trza sprężonego często spadało poniżej dopusz­
czalnego ciśnienia roboczego. Jeden z m ło tów  
u leg ł podczas pracy uszkodzeniu, k tó re  n ie 
mogło być usunięte na m iejscu. Wobec braku  
rezerwy, robo tn ik  m usia ł się udać w raz z usz­
kodzonym  narzędziem do w arszta tu  mechanicz­
nego, oddalonego, o około 800 m, tracąc w  ten 
sposób praw ie  3 godziny czasu pracy. Z b raku  
odpowiedniego dozoru, cała grupa zatrudniona 
p rzy  u b ija n iu  trzonu  opuściła m iejsce p racy już  
o godzinie 13,30.

W ykorzystanie czasu przez pracowników
r*w*o operacji -  Ubijanie trzonu Dc h  obi 9 U S2r , godi 6- A* 1 » t*  3
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Rys. 3

Przygotowanie miejsca pracy i narzędzia

Już poprzednio om aw ia liśm y stan, k tó ry  
przedsiębiorstwo rem ontowe zastało w  p ie rw ­
szym dn iu  rem ontu. Rozbiórka pieca po wyga­
szeniu by ła  dokonana s iłam i hu ty . G ruz poro- 
zb ió rkow y zw alony b y ł częściowo na pomoście 
roboczym  w  pobliżu pieca, a częściowo na sa­
m ym  trzonie, u tru d n ia ją c  w  pierwszej fazie 
dostęp do na jba rdz ie j żyw otnych  m iejsc pieca. 
Pomost ponadto b y ł zawalony pozostałym i ma­
te ria ła m i wsadow ym i i topn ikam i jak : ruda, 
koks, wapno palone itp ., k tó re  również przyczy­
n i ły  się do u tru d n ie n ia  załodze rem ontow ej 
swobodnego poruszania się na pomoście.

Podobna sytuacja  ponowała p rzy  piecu od 
s trony h a li odlewniczej, gdzie dostęp znów b y ł 
u tru d n io n y  przez gromadzone tam  w lew nice 
i  pozostałości po ostatn ich spustach. Uporząd­
kow aniem  m iejsca pracy zajmować się m usiała 
załoga przedsiębiorstwa, tracąc na to w ie le  cen­
nego czasu, k tó ry  można by ło  poświęcić za­
m iast tego pracom rem ontow ym . P rzewody po­
w ie trzne, gazowe i eletryczne, potrzebne robo t­
n ikom  przedsiębiorstwa remontowego p rzy  w y ­
konan iu  swoich prac, nie b y ły  przygotowane. 
Przystąpiono do tego dopiero na żądanie k ie ­
row n ic tw a  budow y i  to w  dość opieszałym tem ­
pie, znów oczywiście kosztem czasu przeznaczo­
nego do w ykonan ia  prac rem ontowych.

Narzędzia przeznaczone do w ykuw an ia  żużla 
w  kom orach żużlowych (św id ry  pneumatyczne) 
m ia ły  ksz ta łt ostrza zupełnie nie nadającego1 się 
do te j pracy. Z astyg ły  żużel jes t nadzwyczaj 
tw a rdy , wym aga zatem św idra  o ostrzu podob­
n ym  kszta łtem  do ostrzy św id rów  stosowanych 
p rzy  w ie rcen iu  w  tw a rdych  skałach. Natom iast 
ostrza te b y ły  podobne do ostrzy, k tó rych  uży­
w a ją  gó rn icy do w iercen ia  o tw orów  s trze ln i­
czych w  m iękk ich  pokładach węgla. Skutek b y ł 
tak i, że ostrze stępiło się po k i lk u  uderzeniach 
m łota, a praca nad usunięciem  żużla z w o rków  
żużlowych nie posuwała się naprzód pom im o 
dużego tru d u  włożonego w  n ią  przez brygadę, 
k tó ra  by ła  przydzielona. D a ł się odczuć b rak 
św id rów  zapasowych i  m ło tów  pneum atycznych. 
Jak stw ierdzono, huta  p rzyk łada  zb y t m ałą w a­
gę do zagadnienia przygotow an ia narzędzi 
i  urządzeń do u ży tku  b rygady rem ontow ej.

Zaopatrzenie miejsca pracy 
w materiały i surowce

Jak inne odcink i prac rem ontow ych, tak  i od­
cinek zaopatrzenia w  cegły, zaprawę i  masę 
dolom itową, pozostawia dużo do życzenia. M a­
te r ia ły  ogn io trw a łe  są dostarczane ze sk ładow i­
ska h u ty  do pieca za pomocą norm a lno-to row e j 
ko le i w ew nętrzno-hu tn icze j, przeważnie wago­
nam i o d k ry tym i. W agony te są podawane pod 
halę piecową od je j s trony zewnętrznej. Cegłę 
podaje się w prost z wagonu na wysokość pomo­
stu roboczego, gdzie jest ładowana do zw yk łych  
taczek i od transportow yw ana ręcznie do pieca, 
gdzie sk ładu je  się ją  w  różnych m iejscach (w 
zależności od przeznaczenia), tworząc w  ten 
sposób'Składy podręczne d la  m u ra rzy  rem ontu­
jących piec.
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Cały transpo rt od wagonu do m ie jsca zużycia 
odbywa się n a jp ry m ity w n ie js z y m i środkam i; 
p rze ładunk i uskutecznia się w yłączn ie  ręcznie. 
W  tych  w arunkach nie jest rzeczą dziwną, jeże li 
w  ty m  cy k lu  transpo rtow ym  zachodzą częste 
p rze rw y  i  zahamowania. Poza tym  codziennym  
z jaw isk iem  są o m y łk i w  dostarczaniu poszcze­
gólnych rodzajów  i  ga tunków  cegły. Potrzebna 
masa cegły jes t n iezbyt dokładnie ustalona, 
w sku tek czego p rzyw ozi się do pieca albo zbyt 
małe ilośc i tego m ateria łu , powodując przez to 
p rze rw y  w  p racy  przez konieczność oczekiwania 
dalszych dostaw, albo zby t duże ilości, a w tedy 
po zakończeniu prac rem ontow ych trzeba trac ić  
czas i  pracę na ich  odwózkę.

Obserwowany rem ont przeprowadzony b y ł 
p rzy  bardzo n iesprzy ja jących  w arunkach atm o­
sferycznych, gdyż panow ały wówczas m rozy 
dochodzące do 15° C poniżej zera i  w ięcej, oraz 
s ilne opady śnieżne. Duża ilość cegie ł docho­
dziła w sku tek tego do pieca w  stanie silnego 
oblodzenia lub  by ła  pok ry ta  śniegiem. A b ­
strahując od tego, że cegła oblodzona lub  pokry ta  
śniegiem, stwarza bardzo uc iąż liw e w a ru n k i 
p racy d la  m urarza  m anipu lu jącego n ią  —  co 
oczywiście m usi obniżać w ydajność prac m u ra r­
skich, —  to poza ty m  ten stan m a te ria łów  ognio- 
tw a łych  w p ływ a  nader u jem nie  na w y trzym a ­
łość sklep ień i  in n ych  części pieca.

W  tych  w arunkach nagrzew pieca po rem on­
cie m usi być prowadzony ze zdwojoną ostrożno­
ścią, szybkość narastania tem pera tu ry  m usi być 
znacznie zmniejszona, czas trw a n ia  nagrzewu 
jest dłuższy. Jeżeli te w a ru n k i n ie  będą do trzy ­
mane, no rm a lna  trw a łość sklep ien ia  znacznie 
się obniży, co zresztą m ia ło  m iejsce w  badanym  
przypadku, gdzie sklep ien ie  zbudowane w  opi­
sanych w arunkach po s tuk ilkunas tu  w ytopach 
się zaw aliło . Oznacza to obniżenie trw a łośc i 
sklepienia do praw ie  po łow y trw a łośc i no rm a l­
nej.

W  ciągu obserwowanego rem ontu, zanotowa­
no ca ły szereg w ypadków  p rze rw  w  p racy  m u­
rarzy, spowodowanych b rak iem  cegieł lub  za­
p raw y. Często m ura rz  stara się w tedy  sam o te 
m ateria ły , co oczywiście n ie  należy do jego za­
sadniczej pracy.

Zaopatrzenie w energię
D użym  u trudn ien iem  d la  b rygady rem onto­

w e j, by ło  niedostateczne ciśnienie pow ietrza. 
Podczas pracy nastąp iły  dość częste p rze rw y  
w  dostawie p rądu elektrycznego, odbija jące się 
u jem nie, zwłaszcza na pracach w  do lnych  par­
tiach pieca (kom ory regeneracyjne i  w o rk i żuż­
lowe).

Wykorzystanie czasu pracy
Zagadnienie w yko rzys tan ia  czasu p racy  spro­

wadza się w  w ie lu  w ypadkach do zagadnienia 
dyscyp liny  pracy. S tra ty  czasu roboczego spo­
wodowane przekroczeniem  przepisów  o dyscy­
p lin ie  pracy, szacujemy w  p rzyb liżen iu  na oko­
ło  15— 20%. Składają się na to s tra ty  spowodo­
wane spóźnionym w  stosunku do początku 
d n ió w k i rozpoczęciem p racy craz wcześniejszym 
je j zakończeniem, samowolne opuszczenie m ie j­
sca p racy podczas dn iów k i, n iereglam entowane

p rze rw y  na p o s iłk i itp . Rozluźnienie dyscyp lin y  
pracy dało się zauważyć ze specjalną w y ra z i­
stością na zm ianach nocnych oraz w  dn i św ią­
teczne. W zm ocnienie dyscyp liny  pracy pow inno 
stać się jednym  z zasadniczych celów pracy po­
lityczne j i  uśw iadam iającej wśród pracow n ików  
przedsiębiorstwa remontowego.

Mechanizacja pracy

Badania In s ty tu tu  E konom ik i i  O rganizacji 
P rzem ysłu w ykaza ły , że mechanizacja pracy 
p rzy  rem oncie średnim  (i oczywiście p rzy  in ­
nych  kategoriach rem ontów  również) pieca 
m artenowskiego w  c h w ili obecnej n ie  is tn ie je . 
Jedynym i urządzeniam i m echanicznym i, k tó re  
zresztą w  w ie lu  w ypadkach źle lu b  wcale nie 
p racu ją  —  stosowanym i przez ek ipy  rem onto­
we HPR —  są m ło ty  pneumatyczne, używane 
p rzy  w yku w a n iu  żużla w  w orkach  żużlowych 
oraz do u b ijan ia  trzonu pieca.

Pozostałe prace w ykonyw ane  są w yłącznie 
ręcznie. D robna część transportów  odbywa się 
mechanicznie za pomocą suw nic h a li od lew n i­
czej lu b  wsadzarek od s trony h a li pieców. Opie­
ra jąc się zatem, na n ie w ą tp liw ie  słusznym  zało­
żeniu, że im  niższy jest udzia ł procesów ręcz­
nych  i  maszynowo-ręcznych, a wyższy udzia ł 
procesów maszynowych, ty m  wyższy jest sto­
p ień rozw o ju  o rgan izacji p ro d u kc ji, m usim y ten 
stopień organizacji prac rem ontow ych pieców 
m artenowskieh ocenić jako  zna jdu jący się w  
c h w ili obecnej na poziom ie bardzo b lisk im i do 
najniższego w  ogóle istniejącego.

Warunki i uciążliwość pracy

Badając w a ru n k i p racy poszczególnych odcin­
ków  rem ontow ych pieca m artenowskiego 
stw ierdzono, że n ie  są one byna jm n ie j jednako­
we na różnych m iejscach pracy. Is tn ie ją  m ie j­
sca szczególnie uciążliwe, ja k  np. praca w  w o r­
kach żużlow ych p rzy  usunięciu żużla. Tempera­
tu ra  panująca tam  dochodzi do 70° C, p rzy  czym 
praca w ykonyw ana  w ym aga dużego w y s iłk u  
fizycznego.

Trudność polega na tym , że stygnięcie tych  
kom ór odbywa się nader wolno, p rzy  czym pra­
ca w  n ich  jest bardzo czasochłonna. G dybyśm y 
zbudow ali harm onogram  w  ten sposób, by po­
czątek pracy w ykuw an ia  żużla p rzypad ł na mo­
m ent k iedy  tem peratura  w  w orkach obniża się 
do poziomu 20— 30° C, m usie libyśm y przeciąg­
nąć czas ukończenia tych  prac tak, że w  rezu l­
tacie ca ły  czas rem ontu  zosta łby o  k ilk a  lub  k i l ­
kanaście godzin przedłużony.

Uciążliwość te j p racy  wzrasta —  ja k  to za­
obserwowano podczas naszych badań —  jeże li 
obsługa s ta low n i używ a w  czasie trw a n ia  prac 
rem ontow ych dołu odlewniczego znajdującego 
się przed oknam i w o rków  żużlowych, do odkła­
dania gorących w lew ków  do stygnięcia. Podob­
ne ob jaw y b raku  koo rdynac ji pom iędzy praca­
m i w ykonyw anym i przez załogę s ta low n i z pra­
cam i ek ipy  rem ontow ej należą do porządku 
dziennego.

Również hamująco dzia ła b rak  koo rdynac ji 
pom iędzy pracam i spawaczy i  ślusarzy za trud -
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niemych przy  rem oncie a pracam i ek ipy  rem on­
towej. Obserwowano np. ja k  w ym ien iona grupa 
pracow ników  h u ty  p rzystąp iła  do spawania kon­
s tru k c ji żelaznej i  a rm a tu ry  g łow ic w  czasie, 
k iedy  w  p ionow ych kanałach gazowych i  po­
w ie trznych  pracow a li murarze. O dprysk i po­
wstające podczas spawania zm usiły  tych  ostat­
n ich  do przerw an ia  sw oje j robo ty  i  na czas p ra ­
cy spawaczy w y jśc ia  z kanałów . A czko lw iek  
A . E. M e rlin  4 jako  zasadniczy w arunek szyb­
kości w ykonan ia  rem ontu  stawia, by  nie m nie j 
n iż  trz y  operacje b y ły  prowadzone równocześ­
nie, to trzeba p rzy  doborze tych  robót uwzględ­
nić, by  ich  w ykonaw cy wzajem nie sobie nie 
przeszkadzali.

W arunk i atmosferyczne mogą się również 
przyczyniać do w iększej lu b  m niejszej uc iąż li­
wości prac p rzy  średnim  remoncie pieca m arte - 
nowskiego. Jakko lw iek  opady jako takie  nie 
stwarzają uc iąż liw ych  w arunków  pracy dla b ry ­
gad rem ontowych, gdyż piece zna jdu ją  się zaw­
sze pod dachem, to jednak tem peratura  ze­
wnętrzna znacznie wyższa lu b  niższa od nor- 
m alnej, ma poważny w p ły w  na te w a runk i. 
W  porze zim owej stosunkowo ła tw ie j je s t praco­
wać w  jeszcze c iep łych  przestrzeniach niezu­
pełnie wystudzonego pieca, natom iast is tn ie je  
dla p racow n ików  poważne niebezpieczeństwo 
w yn ika jące z różnic tem pera tu ra lnych , narażają­
cych ich na wszelkiego rodza ju  choroby przezię­
bieniowe. Niebezpieczeństwo to zmniejsza się, 
a raczej w  ogóle zn ika  w  porze le tn ie j, nato­
m iast sama praca w ew nątrz  ciepłego jeszcze p ie­
ca staje się w tedy trudnie jsza.

Systemy wynagrodzenia 
przy .pracach remontowych

Racjonalności stosowanych w  c h w ili obecnej 
systemów wynagradzania robo tn ików  przedsię­
b io rs tw  rem ontowych, nie poddano a-nalizie. Za­
gadnienie to pow inno być przedm iotem  osobne­
go omówienia.

M O Ż L IW O Ś C I S K R Ó C E N IA  C ZA S U  ŚRED NIEG O  
R E M O N T U  P IE C A  M A R T E N O W S K IE G O

Usta liw szy na podstawie przeprowadzonych 
badań i  obserw acji obecny stan organ izacyjny 
średnich rem ontów  pieców m artenowskich, na­
leży przystąp ić do ustalenia środków  prow a­
dzących do skrócenia czasów rem ontów  i  spo­
sobów rea lizac ji tych  zamierzeń.

Środki organizacyjno-ekonomiczne

Jako p ierw szy z środków  organizacyjno-eko­
nom icznych w ypada nam w ym ien ić  koniecz­
ność wprowadzenia drobiazgowego planow ania 
wykonawczego. P lanowanie wykonawcze przed­
siębiorstwa remontowego pow inno na wszyst­
k ich  miejscach pracy stw orzyć tak ie  w a runk i, 

y zapewnić równoczesne i  ry tm iczne  w yko ­
nanie całości zadania.

Następnym celem takiego p lanu wykonawcze­
go jest stworzenie odpow iednich w arunków  dla

E ' M e r l in  —- M a te r ia ły  o g n io trw a łe  w  s ta lo w n ic tw ie . 
u m m .  z ros. m z . D . P o p ła w s k i) . N a k l,  C Z P H  K a to w rc e , 1946 r .

w a lk i załogi brygad rem ontow ych o stałe skró­
cenie czasu w ykonan ia  całości prac rem onto­
w ych p rzy  równoczesnym na jbardzie j e fe k tyw ­
nym  w yko rzys tan iu  ekonom icznych rezerw  
przedsiębiorstwa.

Ze w zględu na specyficzne cechy prac rem on­
towych, ten p lan  w ykonaw czy w in ien  się —  
p rzyna jm n ie j w  p ierw szym  okresie —  ograni­
czyć do dobowo-zmianowego p lanu zadań pro­
dukcy jnych  oraz do p lanu za trudn ien ia  i  płac, 
sporządzonego jednak nie na okres doby, lecz 
na okres całego czasu trw a n ia  rem ontu.

Dopiero w  m iarę  przechodzenia na pe łny  roz­
rachunek gospodarczy poszczególnych brygad, 
planowanie to m usia łoby zostać rozszerzone 
i  pogłębione. Rys. 4 podaje p rzyk ładow o w y ­
gląd opracowanego przez nas fo rm u la rza  p lanu 
dobowo-zmianowego'. Ze względu na rozm iar 
robót budow lanych, k tó rych  zazwyczaj n ie  
określa się z dokładnością większą niż do pó ł 
godziny, om ów iony p lan może zastąpić plan 
zmi anowo-gedzinowy.

Planowanie wykonawcze nie rozw iązu je  jesz­
cze zagadnienia w  całości. Pełne rozwiązanie 
o trzym u jem y dopiero przez ścisłe powiązanie 
sporządzenia p lanu wykonawczego z jego kon­
tro lą  operatywną, dokonywaną przez dyspozy­
tora  odcinka remontowego, którego zadaniem 
by łoby  stałe i  n ieustanne śledzenie postępu w y ­
konania p lanu  operatywnego i  natychm iastowe 
przedsięwzięcie wszelk ich będących w  jego d y ­
spozycji środków, w  celu l ik w id a c ji ew entua l­
nych przeszkód zagrażających tem u w ykonaniu .

S tworzenie dobrze pracującego aparatu p la - 
nowania wykonawczego^ i  dyspozytorskiego k ie ­
row ania  rem ontam i, odciążyłoby m istrza  od ca­
łego szeregu obow iązków dziś na n im  spoczywa­
jącym  i  un iem ożliw ia jących  m u należyte speł­
n ien ie  obow iązku podstawowego, k tó ry m  jest 
bezpośrednie k ie row n ic tw o  procesem p roduk­
cy jnym .

Następnym  środkiem  uspraw n ia jącym  prace 
rem ontowe by łoby  przejście brygad rem onto­
wych na pe łny  b rygadow y rozrachunek gospo­
darczy. U m oż liw iłoby  to n ie ty lk o  bezpośrednie 
kon tro low an ie  w yn ikó w  pracy odcinka rem on­
towego na podstawie jego osiągnięć ekonomicz­
nych, ale um oż liw iłoby  rów nież zastosowanie 
całego szeregu nowych fo rm  współzawodnictwa 
wśród załóg rem ontowych.

W ażnym  środkiem  uspraw nia jącym , k tó ry  
należy stosować ja k  najspieszniej, jes t ustalenie 
w łaściw ych ram  współpracy pom iędzy przed­
siębiorstwem  rem ontow ym  a hutą. Przed­
siębiorstwo rem ontowe pow inno w  m ożliw ie  
na jkró tszym  te rm in ie  zaw ierać umowę o socja­
lis tyczną współpracę w  dziedzinie w ykonyw a­
nia rem ontów  z każdą obsługiwaną hutą.

Umowa ta określałaby w  najważnie jszych 
punktach: (a) obowiązek h u ty  dó przygotow a­
n ia  w  usta lony sposób m iejsca p racy dla w y ­
konania rem ontów , (b) urządzenia i  narzędzia, 
k tó re  huta  staw ia na czas trw a n ia  rem ontu  do 
dyspozycji przedsiębiorstwa oraz ewentualne 
czasokresy, w  k tó rych  przedsiębiorstwo rem on­
towe może korzystać z pew nych urządzeń,
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Huta: Rem mi Pieca Marten Nr. Plan dobowo zmianowy Doba remontu 3
fyt. Cr. </ 

data remontu■

LP Nazwa operacji wg harmonogr Hormy MK 
nsflof moó/

Obsada planów Zadanie do wy km Zadań Wykonano m 3 r F *
m 7 I T, ii! prac 2. 7 i 2P 7 e w o * '3 /6 O 22 23 ¡n zs 27 30 Uwagi

' Wykucie iuzla w lewej komone powietrz. 24.3 3 3 3 0,9 S 0,987 0,987 0,329

2 '*■ ' w prawej komorze powietrz 24,3 3 3 3 0.98 0.987 0,987 0,329
3 w lewej komorze gazowej 24.3 3 3 3 0,987 0,987 0,987 0,329
4 w prawej komorze gazowej 24.3 3 3 3 0.987 0,987 0,987 0,329

Opracował Sprawdził Zatwierdził

Rys. 4

(c) sposób dostawy energ ii w  różnych posta­
ciach, (d) obowiązek h u ty  do delegowania na 
czas trw a n ia  rem ontu, jednego stałego repre­
zentanta spośród personelu doskonale obezna­
nego z pracą remontowanego agregatu, (e) obo­
w iązek przedsiębiorstwa remontowego do 
oszczędnego i  ja k  na jbardz ie j efektyw nego w y ­
korzystan ia  środków staw ianych m u do dyspo­
zyc ji przez hutę, (f) obowiązek przedsiębiorstwa 
do w ykonan ia  rem ontów  ściśle w edług dostar­
czonej m u dokum entacji technicznej w  n a jw yż ­
szej jakości i  w  ja k  na jk ró tszym  czasie, (g) obo­
w iązek wzajemnego uczestniczenia obu ko n tra ­
hentów  w  ściśle określonych naradach w y tw ó r­
czych d rug ie j strony.

Naszkicowaliśm y k ilk a  na jw ażnie jszych 
punktów . U m ow y te m og łyby  być rozszerzone 
lu b  zwężone stosownie do potrzeb. P ow inny  one 
jednak zagwarantować obu stronom  m aksym al­
ne korzyści. W  zawarciu  um ow y w in n y  brać 
udzia ł z obu stron zarówno Podstawowe Orga­
nizacje P a rty jne , ja k  i  Rady Zakładowe.

N ieodzowną rzeczą jest, . aby h u ty  za łożyły  
d la  w szystk ich  na jw ażnie jszych agregatów 
a w  pierwszej l in i i  d la pieców m artenow skich 
i urządzeń pomocniczych (czadnice, m ieszaln i­
k i  itd .) tzw. „paszportaryzacje urządzeń“ .

Przed przystąp ien iem  do rem ontu  pieca m ar- 
tenowskiego, pow inna się zebrać kom is ja  tech­
niczna, składająca się z p rzedstaw ic ie li h u ty  
i  przedsiębiorstwa remontowego w  celu określe­

n ia  na podstawie wspólnych oględzin obiektu, 
dokładnych rozm iarów  poszczególnych operacji, 
k tó re  wchodzą w  skład prac rem ontu  danej ka­
tego rii. W y n ik i prac ko m is ji w in n y  być u ję te  
protokołem . Po zakończeniu rem ontu  sporządza 
się  ̂d rug i p ro tokó ł, k tó ry  u jm u je  szczegółowo 
ja k ie  prace zostały wykonane, jaką  ilość i  ja k ich  
zużyto m ateria łów , jakość w ykonanych  prac 
oraz ewentualne specjalne spostrzeżenia doko­
nane przez s trony podczas w ykonan ia  rem ontu. 
Do tych  p ro toko łów  dołącza się jako  trzeci p ro ­
tokó ł s tw ie rdza jący szczegółowo przebieg okre­
su nagrzewu pieca i  wszystkie z ty m  związane 
spostrzeżenia. Całość te j dom um entacji należy 
dołączyć do paszportu danego pieca, uzupełn ia­
jąc go ew entua ln ie  na podstawie danych za­
czerpniętych z om aw ianych pro toko łów .

Środki techniczne
Ś rodk i techniczne p o w in n y  zapewnić n ie ty l ­

ko szybkie w ykonanie  poszczególnych operacji, 
ale rów nież zastąpienie ciężkiej p racy fizyczne j, 
pracą mechaniczną. D latego w ysuw a się na 
p ierw szy p lan zagadnienie uspraw nien ia prac 
transportow ych. Rys. 5 pokazuje urządzenie, 
składające się z dwóch drew n ianych  ryn ien , 
k tó ry m i spuszcza się gruz do zawczasu przygo­
towanego ko ry ta , k tó re  po zapełn ieniu zostaje 
odtransportowane za pomocą suw n icy i zastą­
pione próżnym . Do transportow ania  cegły ognio­
trw a łe j z poziom u wyższego na niższy, można



również zastosować rynny ,, muszą one jednak 
pasiadać specjalną konstrukc ję , aby un iknąć 
uszkodzenia poszczególnych cegieł. Rys. 6 po­
daje szkice dwóch typów  ryn ie n  stosowanych 
w  ZSRR. Jeżeli chodzi o transpo rt poziom y 
i  p ionow y to na jw łaśc iw szym i środkam i będą 
przenośne transpo rte ry  taśmowe w zględnie w y ­
ciągi pionowe.

Do transportu  cegieł ogn io trw a łych  należa­
łoby  w  ja k  najszerszej m ierze stosować tzw . 
„ko n te n e ry “ . Ładowanie kontenerów  pow inno 
się odbywać w  m agazynie hu ty . K on tene ry  po­
w in n y  posiadać taką konstrukc ję , by  wsadzarka 
mogła je  podjąć tak, ja k  pode jm uje  sw oim  w y ­
sięgnik iem  k o ry ta  wsadowe. U ła tw iło b y  to ba r­
dzo m anipu lac ję  kon teneram i na pomoście 
roboczym. Operowanie kon teneram i m ia łoby 
poza ty m  jeszcze tę dogodność, że określenie 
masy dostarczanych cegieł jes t znacznie u ła ­
tw ione.

W ażnym  zagadnieniem  jes t częściowa choćby 
mechanizacja prac p rzy  usuw aniu żużla z w o r­
ków  żużlowych. Przede w szystk im  należy p rzy  
stosowaniu św id rów  zm ienić p ro f il narzędzia na 
tak i, k tó ry  nadaje się do w ie rcen ia  tw a rdych  
skał. Żeby um oż liw ić  ja k  najwcześniejsze roz­
poczęcie robó t zm ierza jących do usuwania żużla 
po wygaszaniu pieca, należy stosować chłodzenie 
kom ór regeneratorow ych i  w o rkó w  żużlowych 
za pomocą w en ty la to rów .

W  dalszym etapie należy przystąp ić do prób 
nad m ożliw ościam i usunięcia żużla za pomocą 
strzelania górniczego. Sposób ten jes t szeroko 
stosowany w  Zw iązku  Radzieckim  i  daje dosko­
nałe w y n ik i. W  te j c h w ili są w  trakc ie  próby 
zainicjowane przez, przedsiębiorstwo rem onto­
we, mające na celu zbadanie m ożliw ości stoso­
wania te j m etody i  w  naszym h u tn ic tw ie . N ie ­
w ą tp liw ie  najdoskonalszą metodą usuwania 
żużla z w o rków  żużlow ych jest stosowanie w y ­
m iennych w k ładów  do tych  w orków , ja k  to po­
kazuje rys. 7. W  ten sposób można operację usu­
wania żużla w raz z p rzygotow an iem  nowego 
w orka zredukować do k i lk u  godzin.

Dalszym  k ro k ie m  uspraw nia jącym , by łoby  
przejście do budow y pieców m artencw skich  
z elem entów p re fabrykow anych. W ym agałoby 
to jednak całego szeregu zm ian k o n s tru k c y j­
nych, k tó re  mogą być wprowadzone ty lk o  
w  m iarę zużycia się s ta rych  agregatów. Z środ­
ków  technicznych um oż liw ia jących  nam skróce­
n ie  czasu rem ontu  pieca należałoby kłaść n a j­
w iększy nacisk na te środki, k tó re  dają się 
w prowadzić w yłączn ie  ty lk o  w łasnym i środka­
m i przedsiębiorstwa.

W ażnym przyczynk iem  do w zrostu  w yda jno­
ści pracy p racow n ików  rem ontow ych, jes t s tw o­
rzenie odpowiedniego systemu płac. N ie wcho­
dząc b liże j w  to zagadnienie, za trzym am y się 
y lko  nad zagadnieniem racjonalności stosowa­

n ia  akordu progresywnego, w  stosunku do p ra­
cowników  te j ka tegorii. Koszt c a łko w ity  robo­
cizny średniego rem ontu  pieca m artenowskiego 
stanow i około 12,00— 15,00% w szystk ich  nak ła ­
dów rem ontowych. U tw ie rdza  nas to w  m nie­
m aniu, że akord  p rogresyw ny w prow adzony po

P*OC rnartenowski
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ewentualnej re w iz ji norm , n ie w ą tp liw ie  p rzy ­
czyni się do znacznego w zrostu  w yda jnośc i bez 
nadm iernego obciążenia kosztu własnego re­
montu.

D latego w yda je  się słusznym  postaw ić żąda­
n ie  o wprowadzenie tego systemu płac do przed­
sięb iorstw  rem ontow ych, stosując go jednak 
wyłącznie do p racow n ików  kw a lifiko w a n ych , 
za jm ujących kluczowe pozycje i  is to tn y  w p ły w  
na skrócenie czasu trw a n ia  rem ontu.

Wychodząc z założenia, że jakość p racy  b ry ­
gady rem ontow ej w yw ie ra  decydujący w p ły w  
na w ytrzym ałość sklepienia , s taw iam y jako  da l­
szy postu la t w prowadzenia p re m ii za w y trz y ­
małość sklep ien ia  wspólnej zarów no d la  załogi 
pieca ja k  i  d la załogi prowadzącej rem onty na 
danym  piecu. P rem ia by ła b y  p ła tna  za osiąg­
nięcie standartu  wytrzym ałościow ego, za tw ie r­
dzonego dla danego pieca przez CZPH.

Bardzo w ażnym  rów nież zagadnieniem jest 
sprawa w arunków  by tow ych  robo tn ików  przed­
siębiorstwa rem ontowego. Trzeba zająć się ży­
ciem  załóg w  hotelach robotn iczych, trzeba roz­
w inąć pracę ku ltu ra lno -ośw ia tow ą, trzeba zor­
ganizować p rzy  hotelach b ib lio te k i i  udostępnić 
je  robotn ikom , trzeba stw orzyć d la  robo tn ików  
przebyw ających tygodn iam i poza w łasnym  do­
mem ro z ry w k i ku ltu ra ln e . T ym i spraw am i po­
w inno się zająć n ie  ty lk o  przedsięb iorstw o re­
montowe, ale rów nież huta, korzysta jąca z usług 
danej b rygady rem ontow ej.

W N IO S K I

Ą u to rzy niniejszego a r ty k u łu  opracowali, na 
*■ podstawie swoich badań, now y harm ono­

gram  dla średniego rem ontu  tego pieca, k tó ry  
b y ł przedm iotem  ich obserwacji. H arm onogram  
ten jest przedstaw iony na rysunku  8. W  po­
rów nan iu  z harm onogram em  przedstaw ionym  
na rysunku 1, k tó ry  b y ł podstawowym  planem  
w ykonaw czym  dla obserwowanego rem ontu  —  
w ykazu je  on skrócenie czasu planowanego o jed ­
ną dobę i  dw ie zm iany, czy li o 40 godzin. 
W  procentach oznacza to skrócenie czasu 
w ykonania  średniego rem ontu  o 18,5% w  sto­
sunku do p ie rw o tn ie  zużywanego czasu.

Jeżeli chodzi o obsadę robotniczą, to według 
projektowanego harm onogram u waha się ona 
od 24 do 72 robo tn ików . W  p ie rw o tn ym  harm o­
nogram ie te wahania w yraża ją  się liczbą praw ie  
tą samą, bo od 24 do 70. Harm onogram em  nie 
u ję te  są prace mechaniczne i  insta lacyjne, w y ­
konywane przez personel hu ty . Prace te z ła t­
wością mieszczą się w  założonym  czasie, wobec 
tego nie za jm ow aliśm y się n im i b liże j.

P rzy opracow yw an iu  harm onogram u, auto- 
V'fY. nie zak łada li konieczności wprowadzenia 
Jakichkolw iek dodatkowych urządzeń o charak- 
terze inw es tycy jnym , lecz ty lk o  w ykorzys tan ia  
w  praktyce tych  wskazówek podanych w  a r ty -  
nue. k tóre  nie w ym agają  specja lnych nakładów  

. ansowych zakupu now ych maszyn. Prze­
w idyw a liśm y natom iast pełne w ykorzystan ie  
naszych zaleceń o charakterze organizacyjnym , 
to jest w  p ierw szym  rzędzie stosowanie plano­

w ania  wykonawczego (p lany dóbowo-zm iano- 
we) oraz znaczną poprawę w ew nętrzne j dyscyp­
l in y  pracy i  poza ty m  częściową realizację na­
szych postu la tów  odnośnie w a runków  bytow ych  
robo tn ików  rem ontowych.

Opracowany skrócony harm onogram , k tó ry  
oparty  jest na obecnie obow iązujących normach, 
w in ien  być om aw iany na wspólnych naradach 
d y re kc ji, Podstawowej O rgan izacji P a rty jn e j 
i  Rady Zakładow ej z udziałem  przodujących ro­
bo tn ików  i brygadzistów . W  w y n ik u  te j narady 
D zia ł P lanowania P ro d u kc ji P rzedsiębiorstwa 
Remontowego, w in ien  przygotować dla kon­
kre tnego rem ontu  pieca harm onogram  w yko ­
nawczy podobnej budowy, opierając się na tych 
samych zasadach co autorzy niniejszego a r ty ­
ku łu . Następnie należałoby przystąp ić do opra­
cowania p lanów  dobowo-zm ianowych oraz do­
kum en tac ji wykonawczej (ka rty  robocze).

W prowadzenie nowego harm onogram u po­
w inno  być poprzedzone naradam i a k tyw u  par­
tyjnego, ew entua ln ie  o tw a rtym i zebraniam i 
p a rty jn y m i, na k tó rych  należałoby go przedy­
skutować z całym  ko lek tyw em  pracow n ików  
danej budowy. We w spólnym  porozum ien iu po­
m iędzy dyrekc ją  przedsiębiorstwa rem ontowe­
go, a dyrekc ją  odnośnej h u ty  z jednej strony, 
w raz z odnośnym i organizacjam i p a rty jn y m i 
z d rug ie j, należy usta lić datę rozpoczęcia tego 
rem ontu  oraz zakres prać przygotowawczych, 
k tó re  w ykona hu ta  przed przystąp ien iem  b ry ­
gady rem ontow ej do pracy. Również należy 
usta lić  z góry  dokładny spis sprzętu oddanego 
przez hutę  do dyspozycji HPR.

Należy bezwarunkowo p rzy jąć  zasadę, że za 
w ykonanie  rem ontu  może być odpow iedzia lny 
ty lk o  jeden człow iek, t j .  k ie ro w n ik  budow y 
ustanow iony przez HPR. Wobec tego p racow n i­
cy hu ty , k tó rzy  w spó łpracu ją  p rzy  remoncie 
(ślusarze, spawacze itp .) w in n i być bezwarun­
kowo, na czas trw a n ia  prac rem ontowych, pod­
porządkowani k ie ro w n iko w i budowy.

We w spólnych naradach wstępnych pom iędzy 
hu tą  a HPR w in n i brać udz ia ł przedstaw icie le 
k ie row n ic tw a  s ta low ni i g rupy  zw iązkow ej te ­
goż w ydzia łu . P ie rw s i w ytapiacze pieca oddane­
go do rem ontu  p ow inn i być obecni przez cały 
czas jego trw an ia , dzieląc się sw oim i doświad­
czeniami. z załogą HPR. D la  każdej budow y po­
w in ie n  być wyznaczony planista, którego zada­
n iem  będzie opracowanie p lanów  dobowo-zm ia­
now ych i  doprowadzenie tych  p lanów  do załogi. 
P ierwsze rem onty w edług nowego harm anogra- 
m u należy traktow ać jako rem on ty  wzorcowe 
(szybkościowe) w  zrozum ieniu in s tru k c ji P K P G  
N r 30, str. 14 § 19.

W yłan ia jące się ew entua ln ie  z, b iegiem  czasu 
trudności zostaną n ie w ą tp liw ie  pokonane. W zra­
stające uświadom ienie załóg spowoduje w pro­
wadzenie coraz to now ych i doskonalszych 
usprawnień. Założony p lan-harrponogram  zwa­
ny przez nas now ym , stanie się starym , załogi 
rem ontowe same będą go łamać i  wprowadzać 
coraz to  nowsze i  lepsze.

L u d w ik  M ayre i  H e n ryk  K rzyżek
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Czesław  W ołkow icz

M elo d a  inż. K o w a lo w a  jako  czynnik przyspieszenia  
rea lizac ji zadań  produkcyjnych  
w  przem yśle drzew nym

D L A  zrozum ienia zadań, ja k ie  sto ją 
przed przem ysłem  drzew nym  i  prze­
m ysłem  m eb la rsk im  w  p lan ie  sześcio­
le tn im , ce low ym  jest choćby k ró tk ie  
om ówienie m in ionych  etapów rozwo­

jow ych. W  Polsce przedwojennej przem ysłu 
drzewnego w  ca łkow itym  tego słowa znaczeniu 
w łaśc iw ie  nie było. Przem ysł drzew ny w  owym  
okresie cechowały: rozdrobnien ie  i  p ry m ity w . 
Założycie lam i w iększych zakładów p ro d u kcy j­
nych b y li wzbogaceni rzem ieśln icy i  kupcy.

W edług danych sta tystycznych z roku  1937 
na ogólną liczbę 2581 zakładów, w  rękach pań­
stwa by ło  jedyn ie  około 50 ta rta kó w  i  2 fa b ry ­
k i  skle jek.

Przem ysłem  drzew nym  nie in te resow a ł się 
w ie lk i i  średni ka p ita ł w  Polsce, k tó rem u ba r­
dziej opłacało się w ysy łać za granicę, bez t r u ­
du, drewno w  stanie okrąg łym  lu b  częściowo 
w  postaci pó łfab ryka tu .

W  om aw ianym  okresie is tn ia ło  zaledw ie k i l ­
kanaście w iększych fa b ry k  sk le jek  i  w y tw ó rn i 
m eb li g iętych. Większość natom iast zakładów 
drzew nych m ia ło  cha rak te r typow o rzem ieśln i­
czy.

Okres odbudowy (1945—1949)
Dopiero w  Polsce Ludow e j, po prze jęc iu  zak­

ładów  przez państwo, powołano do życia Cen­
tra ln y  Zarząd P rzem ysłu Drzewnego, którego 
zadaniem by ło  zorganizowanie przem ysłu 
drzewnego i  w łączenie go do gospodarki p lano­
w ej.

Okres 1945 —  1949 roku  to praca pionierska, 
k tó ra  polegała g łów n ie  na odbudowie zniszczo­
nych przez w o jnę  ob iektów  przem ysłow ych 
i  łączeniu m nie jszych przedsiębiorstw . D la  u ru ­
chom ienia w  tych  przedsiębiorstwach p ro d u kc ji 
se ry jne j i  masowej, należało je  zaopatrzyć 
w  niezbędne m aszyny oraz opracować je d n o li­
te w a ru n k i technologiczne. W  trz y le tn im  p la ­
n ie  odbudowy przem ysłu  drzewnego zwrócono 
szczególną uwagę na budowę now ych suszarni.

Pod koniec p lanu trzy le tn iego  m ie liśm y ju ż  
k ilkadz ies ią t w iększych zakładów, k tó rych  zdol­
ność p rodukcy jna  oparta by ła  jednak jeszcze na 
danych szacunkowych i  p rzew idyw an iu  —  w o­
bec b raku  norm  technicznych: P rodukc ja  meb­
larska w ynosiła  około 50% całej p ro d u kc ji prze­
m ysłu  drzewnego. M im o w zrostu  p ro d u kc ji 
dz ięk i w prow adzen iu  p ro d u kc ji se ry jne j, w  w ie ­
lu  jednkach zakładach przem ysłu  drzewnego 
odnoszono się do now ych m etod pracy z rezer­
wą i  pracowano jeszcze m etodam i zmechanizo­
wanego rzemiósła.

Zadania przemysłu drzewnego 
w planie sześcioletnim 

P lan sześcioletni nakłada na przem ysł drze­
w n y  i  m eb la rsk i n ie  ty lk o  obowiązek zwiększe­

n ia  p rodukc ji, ale rów nież stosowanie nowych, 
socja listycznych metod pracy.

W  oparciu o te m etody, o masowy ruch  
współzaw odnictw a pracy, o ruch  rac jona liza ­
to rsk i, przem ysł drzew ny i  w yodrębn iony z n ie ­
go od 1 stycznia 1952 r. przem ysł m eblarski, 
muszą ca łkow ic ie  z likw idow ać przestarzałe, po­
zostałe z czasów kap ita lis tycznych , m etody i  fo r ­
m y p rodukc ji.

W  p lan ie  sześcioletnim, w  stosunku do p ro­
d u k c ji w ykonane j w  roku  1949 p rodukc ja  skle­
je k  i  p ły t  s to larskich wzrośnie dwa i  pó ł raza, 
p rodukc ja  beczek —  trzyk ro tn ie , a p rodukc ja  
skrzyń  —  dw ukro tn ie , p rodukc ja  m eb li gię­
tych  —  ponad trzyk ro tn ie . W  okresie p lanu 
sześcioletniego p rzew idu je  się w  przem yśle 
drzew nym  budowę nowoczesnej fa b ry k i m eb li 
g ię tych w  Radomsku oraz w ybudow anie  fa b ry ­
k i beczek w  L im anow ej i  fa b ry k i sk le jek  i  p ły t  
s to larskich w  M orągu.

W  przem yśle m eb la rsk im  p rzew idu je  się ró w ­
nież budowę dużych fa b ry k  m eb li skrzyn io ­
w ych, wyposażonych w  najnowsze urządzenia 
techniczne. P rzem ysł m eb la rsk i m usi dostoso­
wać swoją p rodukc ję  do potrzeb społecznych. 
W  zw iązku z ty m  p rzew idu je  się rozszerzenie 
p ro d u kc ji m e b li popu la rnych  dla mas pracu ją ­
cych, zestawów przystosowanych do now ych 
m ieszkań robotn iczych oraz d la  celów socjal­
nych.

Realizowany w  p lan ie  sześcioletnim  postęp 
techniczny u m o ż liw i zwiększenie p ro d u kc ji 
i  obniżenie kosztów w łasnych zarówno w  prze­
m yśle drzew nym  ja k  i  m eblarskim .

M echanizacją objęte zostaną przede wszyst­
k im  nowe zakłady i zakłady duże już  is tn ie ją ­
ce. M echanizacja będzie zastosowana w  m on­
to w n i i  w ykończa ln i. W  m ontow niach m eb li 
użyte będą pneum atyczne zaciski, e lektryczne 
w ie r ta rk i i  ś rubokrę ty  oraz mechaniczne dźw ig­
nie. W  w ykończa ln i w prow adzi się m aszyny do 
polerowania oraz apara ty natryskowe.

W  p lan ie  sześcioletnim  p rzew idu je  się w p ro ­
wadzenie je d n o litych  in s tru k c ji technologicz­
nych uw zględn ia jących w ym agania nowoczes­
nej techn ik i.

Przykład Związku Radzieckiego
To poważne zadania, ja k ie  na przem ysł 

drzew ny i  m eb la rsk i nakłada p lan sześcioletni 
realizowane są w  opąrciu o wypróbow ane doś­
w iadczenia i  m etody p racy przodu jących sta­
chanowców w  ZSRR.

Do tak ich  przodujących metod należy za li­
czyć: metodę K o rab ie ln ikow e j —  kom pleksowe­
go oszczędzania, metodę Żandarowej —  n a j­
lepszego w ykonan ia  każdej operacji p ro d u kcy j­
nej, metodę Sawicza —  zakładania b rygad wza­
jem ne j tw órcze j w spółpracy, metodę inż. K o -
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w ałowa —  badania, uogóln ian ia  i  rozpowszech­
n ian ia  doświadczeń przodow ników .

Metodę inż. Kow a low a można i  należy stoso­
wać we w szystk ich  dziedzinach przem ysłu. 
Powstała ona w  roku  1949 w  podm oskiewskie j 
fabryce w łók ienn icze j „Z w yc ięs tw o  P ro le ta ria ­
tu “ .

Z dotychczas opub likow anych źródeł w iem y,* 
że metodę inż. Kow a low a zastosowano rów nież 
w  radzieckim  przem yśle drzewnym .

W  roku  1950 do rea lizac ji m etody K ow alow a 
przystąpiono w  M oskiew skie j Fabryce M e b li 
n r  5. Ponieważ trz y  czwarte p ro d u kc ji fa b ry k i 
stanowią gięte meble, postanowiono w  pierwszej 
kole jności poddać analiz ie pięć podstawowych 
operacji, w ykonyw anych  w  dziale g ię tych  krze­
seł. Do ana lizy w ybrano  następujące operacje:
(1) k le jen ie  ram  siedzeniowych (carg), (2) obto­
czenie ram  siedzeniowych, (3) sz lifow anie  obrę­
czy, (4) przykręcan ie  oparć giętego krzesła, (5) 
gięcie carg.

Szerzej omówiona zostanie —  jako  p rzy ­
k ład  —  jedyn ie  operacja pierwsza: „K le je n ie  
ram  siedzeniowych“ .

Na oddziale ty m  pracu ją  trz y  przodownice: 
P. Jannikowa, W. Polenowa, M. Zacepina.

W  pierwszej ko le jności poddano w n ik liw e m u  
badaniu ich  stanowiska robocze i  stw ierdzono, 
że warsztat k le ja rs k i w ykazu je  szereg usterek. 
Obserwując przodow ników  w  zakresie sposobu 
zajm owania przez n ich  m iejsca p rzy  stole ro ­
boczym i  warsztacie k le ja rsk im , kom is ja  s tw ie r­
dziła  n iew łaściwe rozstaw ienie s to łu  i  warszta­
tu.

Zarówno Jann ikow a ja k  i  Zacepina na pod­
stawie własnego doświadczenia doszły do w n io ­
sku, że w łaściw szym  będzie, je ś li w  czasie p ra ­
cy stół będzie się zna jdow a ł z p raw e j strony, 
a w arsztat —  z lew ej. U  Polenowej stó ł zna j­
dował się odwrotn ie , z lew e j strony, w sku tek 
czego zmuszona by ła  w ykonyw ać w  ciągu dnia 
około 340 męczących ruchów , obracając się ca­
ły m  ciałem  w  stronę sto łu  celem wzięcia z n ie ­
go prawą ręką potrzebnego narzędzia. Zbędnie 
zużywała ona na te ruchy  5 —  7 m inu t.

Również, je ś li chodzi o organizację m iejsca 
pracy i  p lanowe rozmieszczenie pomocniczych 
narzędzi, stw ierdzono uchybien ie. Polegało ono 
u Polenowej na tym , że skrzynka  z k lam ram i 
zaciskowym i stała nisko na podłodze, a nie na 
p rzyk ład  na stole roboczym. W skutek tego za 
każdym  razem, k iedy  należało wziąć klam rę. 
Polenowa m usia ła obracać się o 180° i  nachylać 
si<? do skrzynk i. W ykonyw a ła  ona 340 tak ich  
ruchów  na zmianę, k tó re  b y ły b y  zupełnie zbęd­
ne p rzy inne j, lepszej organ izacji i  p lanowa­
n iu  m iejsca pracy. U  Jann ikow e j i  Zacepinej 
7 n ° ^ ash skrzynka  z k la m ra m i zaciskow ym i

S] u je  się na si 0i e roboczym. Jeśli trzeba 
r j f  zaci sk, wystarcza w  ty m  celu jeden ruch

Zakończywszy badanie o rgan izacji m iejsca 
P^-acy, kom is ja  zaję ła się badaniem  metod p ra - 
cy Poszczególnych przodow ników .

A - L e w ia to w  „ P ie re s tra iw a je m  ra b o tu  po  
Z a  1951 r., Str. 54. F a b r ic k i j  —

Voci r  vn r  P r im łe n ie je  m e to d a  in ż . K o w a lo w a “ , M o s k w a  
iy o i  r ., n r  11 „ L e s n a ja  P ro m y s z le n n o ś ć “ , s tr .  3.

Z fo to g ra fii dnia roboczego w y n ik ło  że Jan­
n ikow a na czynności pomocnicze zużywa 100 
m inu t, Polenowa — .109, a Zacepina 101 m inu t, 
a w ięc zużyw ają one zbyt w ie le  czasu. Dopiero 
po zbadaniu te j spraw y stało się jasne, że dla 
podwyższenia w yda jności p racy należałoby bez­
względnie część prac dodatkow ych zlecić robo t­
n ikom  pomocniczym.

Dane chronom etrażu w ykaza ły , że w  w yko ­
nan iu  operacji „k le je n ie  carg“  przoduje Jann i­
kow a zużywając na całą operację 51,1 sek. pod­
czas gdy Polenowa zużywa 53,6 sek., a Zacepi­
na 51,7 sek. Jednakże ogólna w ydajność pracy 
Jann ikow e j jes t m niejsza an iże ii je j tow arzy­
szek. P rzyczyny tego stanu należy dopatrywać 
się w  tym , że w  pob liżu  stanow iska Jann iko­
w ej zna jdu je  się p iła  taśmowa, k tó ra  w p ływ a  
n iekorzystn ie  na w a ru n k i pracy.

O ty m  przekonała się kom is ja  z fo to g ra fii 
dnia roboczego. Również dz ięk i fo to g ra fii dnia 
roboczego w y k ry te  zostały p rzyczyny zm n ie j­
szenia w yda jności pracy Zacepiny i  Polenowej. 
G łówna przyczyna leżała w  niedostatecznym  
przem yślen iu  organizacji stanow iska roboczego.

Na podstawie zebranych m a te ria łów  kom is ja  
metodyczna dała a dm in is trac ji odpow iednie za­
lecenia. k tó rych  zrealizowanie p rzyczyn i się do 
wzrostu w yda jności pracy. Zalecenia K o m is ji 
obe jm ow ały zasadniczo trz y  grupy. Do p ie rw ­
szej należały zalecenia związane z narzędziam i 
i  organizacją m iejsca pracy. D ruga grupa obej­
m owała zagadnienie czynności pomocniczych. 
Jako trzecią grupę swoich zaleceń kom isja  prze­
d łożyła  w ybraną  przodującą metodę pracy, skła­
dającą się ze sposobu w ykonan ia  czynności 
p ierwszej przez Polenową i  sposobu pracy Jan­
n ikow e j —  je ś li chpdzi o następne trz y  czyn­
ności.

Na podstawie zebranych m a te ria łów  opraco­
wano in s tru kc ję  w ykonan ia  operacji „k le je n ia  
carg“ . W edług te j in s tru k c ji przeprowadzono 
szkolenie we w szystkich brygadach działu.

K om is ja  Metodyczna powołała na in s tru k to r­
kę Polenową, dla pierwszego elem entu operacji, 
a Jann ikow ą —  dla następnych trzech czyn­
ności. In s tru k ta rz  przeprowadzony b y ł p rzy 
współudzia le technologa i  techn ika norm ow a­
nia, k tó ry  przeprowadzał chronom etraż kon­
tro ln y .

Po przeszkoleniu wszystkie robotn ice w y k o ­
n y w a ły  operację pierwszą w  czasie 49 sek., co 
powodowało wzrost ich  dziennej w yda jności 
p racy o 8 %. Dalszy w zrost w yda jności p racy po- 
stanow io uzyskać przez zmechanizowanie czyn­
ności d rug ie j, t j .  „zamocowanie carg i w  w a r­
sztacie“ .

Podobnie techn icy przeana lizow ali dalsze w y ­
brane operacje. Zebrane m a te ria ły  b y ły  analizo­
wane przez kom isję  metodyczną, k tó ra  osta­
tecznie dokonywała w yb o ru  przodujące j me­
tody pracy.

P raktyczne korzyści, ja k ie  osiągnęła M o­
skiewska F abryka  M eb li w  w y n ik u  przeszko­
len ia  swoich ka d r w ed ług  m etody Kowalowa, 
są potw ierdzen iem  w ie lk ie j w artości te j me­
tody, w yros łe j z szeroko rozw in ię tego ruchu 
stachanowskiego.

111



Z innych  źródeł w iem y, że metodę K ow a lo ­
wa zastosowała rów nież Len ingradzka Fabryka  
S k le jek  im . A w row a. W  fabryce te j p rzeanali­
zowano m etody pracy czterech łuszczarzy. Po 
wyborze przodującej m etody pracy przeprowa­
dzono szkolenie.

Przeprowadzony ponownie chronom etraż w y ­
kazał, że w  w y n ik u  szkolenia ogólna wydajność 
pracy dzia łu  wzrosła o 10,4%.

Pierwsze próby w polskim przemyśle drzewnym

C entra lny  Zarząd P rzem ysłu Drzewnego, po 
naw iązan iu ścisłej w spółpracy z Ins ty tu te m  
E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu, p rzys tąp ił 
do stosowania m etody K ow alow a w  podleg łych 
m u zakładach. P ierwsze próby nie da ły  jednak 
spodziewanych rezu lta tów , gdyż praca nie b y ­
ła  należycie przygotowana i  dostatecznie po­
w iązana z czynn ik iem  społecznym.

O m awiając zagadnienie w prowadzania no­
w ych  metod pracy „T ryb u n a  L u d u “  w  czerwcu 
1952 pisała: „Z w ią z k i zawodowe, na k tó rych  
przede w szystk im  spoczywa obowiązek rozpow­
szechniania now ych metod, n ie  w ype łn ia ją  go 
jeszcze dobrze. N ie w yp e łn ia ją  go, bo dzia ła ją  
z ryw am i, akcy jn ie  i  propagując jedną metodę 
pracy, zapom inają o inne j. N ie w yp e łn ia ją  go, 
ponieważ nie k ie ru ją  się starannie obm yślonym  
i  konsekw entn ie  rea lizow anym  planem  dzia ła­
n ia “ .

Po w y ło n ie n iu  z CZPD nowego CZPM  (Cen­
tra lnego Zarządu P rzem ysłu Meblarskiego) po­
wrócono do zagadnienia wprowadzenia m etody 
inż. Kowalowa.

W  ciągu roku  1951/52 metodę inż. K ow alow a 
zastosowały: Radomszczańskie Zak łady M eb li 
G iętych, N adba łtyck ie  Z ak łady P rzem ysłu 
Drzewnego, B ys trzyck ie  Zakłady, Gdańsko- 
gdyńskie zakłady i  Z ak łady Orzechowskie.

W  Radomszczańskich Zakładach  po przepro­
wadzeniu prac wstępnych jeszcze z końcem 
1951 r „  w łaściwe zastosowanie m etody K ow a lo ­
wa datu je  się od stycznia 1952 r. Badaniem 
a następnie szkoleniem  zostały objęte dz ia ły  sta­
nowiące dotychczas wąskie gard ło  zakładu, 
a m ianow ic ie : po litu row n ia , sz lifie rn ia  i  w ykoń - 
czalnia połysku.

W  w y n ik u  przeszkolenia metodą Kow alow a 
nastąp ił w zrost w yda jności pracy, (1) w  p o litu -  
ro w n i o 11,4%, (2) w  s z lif ie rn i 4,2%. Ponadto 
p rzy  p ro d u kc ji m iesięcznej zaoszczędzono 150 
kg. p o litu ry .

Z ko le i prowadzono prace w  zakresie m etody 
inż. K ow a low a w  g ię ta rn i, gdzie poddano ana­
liz ie  operację gięcia haków  w ieszakowych P —  
16/Var. Przeszkolenie b rygad robotn iczych zat­
rudn ionych  w  ty m  dziale dało w zrost w y d a j­
ności o 8,3%. W  dziale tym  kom is ja  m etodycz­
na w yb ra ła  jako  przodującą metodę pracy me­
tod przodow ników  Pukacza i  M adejczyka.

Ostatnio objęto pracam i badawczym i now y 
dział, t j .  k le ja rn ię . Już na wstępie zastosowano 
w  dziale ty m  pom ysł rac jona liza to rsk i, k tó ry  
p rzy  k le je n iu  złącz ram y siedzeniowej daje 
m iesięcznie oszczędności na k le ju  w  ilości 19,5 
kg. Pom ysł ten  polega na w m ontow an iu  do w a r­

sztatu k le jarsk iego blaszanego ko ry tka , k tó rym  
ścieka do naczynia k le j ze złączy podczas ści­
skania ich  śrubam i dociskowym i. Dotychczas 
k le j ten ściekał na podłogę jako  bezzużyteczny 
odpad.

W  w y n ik u  in tensyw ne j p racy ko m is ji meto­
dycznej, a w  je j łon ie  a k tyw u  technicznego, 
z techn ik iem  norm ow ania  A. Samulewiczem na 
czele, w  zakładach w  Radomsku przeszkolono:
(1) w  p o litu ro w n i —■ 204 robo tn ików , (2) w  szli­
f ie rn i —  112 robo tn ików , (3) w  w ykańcza ln i po­
łysku  —  104 robo tn ików , (4) w  g ię ta rn i —  8 ro­
bo tn ików . Ogółem 428 robo tn ików .

Obecnie p lanu je  się przeszkolenie metodą 
Kow alow a robo tn ików  w ydz ia łu  m ontow ni 
oparć i  śrubow ni.

N adba łtyck ie  Z ak łady P rzem ysłu Drzewnego  
w  Gdańsku rozpoczęły badanie przodujących 
metod pracy w  dziale skrzyń  grubościennych 
na stanowiskach roboczych: w  k le ja m i, p rzy  
strugarce grubościowej i  w yrów n ia rce , p rzy  
w ie rta rce  p ionowej oraz p ile  fo rm atow e j. Po 
dokładnej analiz ie w ybrano  przodujące m etody 
pracy następujących przodow ników : J. R um ia- 
ka, M. W iśn iew skie j, Rom ualdy M ajer, Z. Fe i- 
genheuera, A . Chruszcza i  R. M ąki.

W edług opracowanego harm onogram u —  
szkolenie i  w łaściwe wprowadzenie m etody K o ­
w alow a rozpoczęto od po łow y lipca 1952 r. Po 
zakończeniu tych  prac zakłady p lanu ją  przeana­
lizow anie  dalszych sześciu stanow isk i  ope­
rac ji.

B ystrzyck ie  Z ak łady  —  dopiero 29 m aja 1952 
p rzys tąp iły  do pracy badawczej i  pow o ła ły  ko­
m is ję  metodyczną.

Ze sprawozdania tych  zakładów w yn ika , że 
n ie  zapoznały się one z na jnow szym i zarządze­
n iam i i  in s tru kc ja m i CZPD, k tó re  w yraźn ie  
wskazują, że metodę K ow alow a należy w p ro ­
wadzać w  sześciu etapach. N ie om aw iając sze­
rzej tych  etapów (zainteresowanych odsyłam y 
do w ym ien ione j in s tru k c ji CZPD) pragniem y 
jedyn ie  zw rócić uwagę na pewne m om enty 
w  zw iązku z rea lizacją  tych  etapów. P rzyczyn i 
się to n ie w ą tp liw ie  do un ikn ięc ia  pow ta rza l­
ności błędów, spotykanych rów nież w  w ie lu  in ­
nych zakładach.

W  etapie I, obe jm ującym  prace organizacyjno- 
przygotowawcze, należy zw rócić specjalną uw a­
gę na przygotowanie ideologiczne całej załogi. 
Od dobrego uśw iadom ienia załogi w  dużej m ie ­
rze zależy powodzenie zamierzonego zadania. 
Już na samym wstępie należy pamiętać, że p rzy 
badaniu przodu jących m etod pracy, ja k  i  p rzy 
szkoleniu ka d r niezbędna jest pomoc inżyn ie ­
ró w  i  techników . D latego organizując kom isję  
metodyczną w  celu rea lizac ji m etody inż. K o ­
w alow a należy zm obilizować i  u a k tyw n ić  ca ły 
zespół techniczny fa b ry k i. P racam i badawczy­
m i nie należy obarczać jedyn ie  technika n o r­
m owania, ja k  to się zw yk le  dzieje w  większoś­
ci zakładów. Prace te należy prowadzić ko lek ­
tyw n ie  p rzy  czynnym  udziale całego personelu 
technicznego. T u ta j należy pam iętać o tym , co 
pow iedzia ł inż. K ow a low : „N a leży  zrozumieć, 
że badanie, uogóln ianie i  wdrażanie przoduj ą-
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cych doświadczeń to nie dodatkowe obciążenie, 
a e lem entarny obowiązek służbowy w szystk ich  
k ie row n ików  p ro d u kc ji i  każdego pracow nika 
inżyn ie ry jno-techn icznego“ .

W  czasie re a lizac ji swych zadań kom is ja  me­
todyczna pow inna ja k  najściśle j współpracować 
z . oddziałem czy ko łem  stowarzyszenia branżo­
wego Naczelnej O rgan izacji Technicznej (NOT).

W  etapie I I  należy podejść w n ik liw e  do w y ­
boru  operacji, k tó ra  ma być poddana badaniu. 
Zak łady nasze w  większości w ypadków  dyspo­
nu ją  zby t Szczupłym fachow ym  personelem 
technicznym  i  dlatego trzeba pracę planować 
realnie. N ie  można popełn iać b łędu ja k i w łaś- 
n ie  pope łn iły  B ys trzyck ie  Zakłady. Z harm ono- 
gram u ich  pracy w yn ika , że do s ierpn ia 1952 
m ia ły  być przeprowadzone prace badawcze aż 
na 11 stanowiskach roboczych. Ponieważ w  każ­
dej analizowanej operacji zbadane zostaną me­
tody pracy ty lk o  2 przodow ników  na zrobienie 
w ięc samych ty lk o  fo to g ra fii dn ia  roboczego 
trzeba 66 dn iów ek roboczych technika. Jeśli 
do tego dodamy czas potrzebny na obserwacje 
związane z organizacją m iejsca pracy, w ykona ­
n ie  opisu m etod pracy poszczególnych przodow­
n ików  i  chronometraż, to w  tak  pom yślanym  
p lan ie  w  żadnym  w ypadku  nie ma ju ż  m iejsca 
na szkolenie kadr, niezbędne w  stosowaniu me­
tody inż. Kow alow a. Trzeba zaznaczyć, że 
w  zakładzie ty m  w szystkie  prace techniczne 
spoczywają na jednym  techn iku  norm owania. 
Takie ustaw ienie prac grozi spłyceniem  metod 
inż. Kowalowa.

W  etapie I I I ,  po zakończeniu prac badaw­
czych i  dokonaniu dokładnej ana lizy  zebranych 
m ate ria łów  opisowych i  liczbow ych, następuje 
w yb ó r przodujące j m etody pracy.

Należy un ikać szablonowego trak tow an ia  
spraw y z czym n ieste ty można często spotkać 
się w  w ie lu  zakładach pracy. Dzie je się ta k  
wówczas, gdy techn ik  norm owania, chronome- 
trażysta, n ie jednokro tn ie  bez dostatecznego 
przygotowania teoretycznego i  bez znajomości 
procesów technologicznych w ykonu je  swą p ra ­
cę m echaniczn ie , p rzy  dokonyw an iu  chrono- 
m etrażu czasu zużywanego przez poszczególnych 
p rzodow ników  pracy na w ykonanie  czynności 
analizowanej operacji. Zebrane w y n ik i,  bez 
w n ik liw e j analizy, u jm u je  się następnie w  ba r­
w ne zestawienia graficzne. Najlepsze, a raczej 
najkrótsze czasy zaznacza się ko lo rem  czerwo­
n ym  i dla n ie jedne j k o m is ji m etodycznej sta­
now i to podstawę do w yb o ru  przodujących me­
tod pracy.

O dpow iedzia ln i za poziom  prac techn iczn i 
dy rek to rzy  fa b ry k  czy k ie ro w n icy  odpowied­
niego działu, n ie jednokro tn ie  n ie  w n ika ją  
w  m a te ria ły  zebrane, przez techn ika  norm ow a­
n ia  czy chronom etrażystę, n ie  otaczają go na­
leżytą opieką i  pomocą. N ic  w ięc dziwnego, że 
w  tak ich  w arunkach naukowe prace badawcze 
nie mogą dać pozy tyw nych  w yn ikó w .

W etapie IV , w  okresie przygotow an ia  do 
szkolenia należy zw rócić uwagę na konieczność 
podania do w iadom ości robo tn ików  w szystk ich  
końcowych w niosków  w ysnu tych  na podstawie

uzyskanych m ateria łów ; a w ięc: opis w ybrane j 
przodującej m etody pracy, w y n ik i chronom et- 
rażu, w y n ik i fo to g ra fii dnia roboczego, szkic 
nowej o rgan iazcji m iejsca pracy. M a te ria ły  te 
u ję te  w  fo rm ę plansz i  ta b lic  m o b ilizu ją  całą 
załogę do opanowania przodujących m etod p ra­
cy. N ie  pow inny  one ja k  się n iek iedy zdarza le ­
żeć w  teczce re fe ren ta  lu b  zaopatrzone w  p ie­
czątkę „p o u fn e “  spoczywać pod zam knięciem  
w  d y re k to rsk im  b iu rku .

W  etapie V , k tó ry  obe jm uje  szkolenie, nie 
można ta k  ważnego zadania pow ierzać samym 
in s tru k to ro m  w yb ra n ym  spośród p rzodow ników  
pracy. Szkolenie teoretyczne pow inno się odby­
wać p rzy  współudzia le techn ika  lu b  inżyniera, 
k tó ry  obserwuję w y n ik i i  postęp szkolenia. Po­
za szkoleniem  p rak tycznym  należy zw rócić 
szczególną uwagę na szkolenie teoretyczne, k tó ­
re ma podnieść poziom  techniczny kadr. F re ­
zer, tokarz, preser, obsługujący stanowisko ro ­
bocze, m usi znać budowę swej ob rab ia rk i czy 
maszyny. W p łyn ie  to n ie w ą tp liw ie  na zw ięk­
szenie w yda jności pracy, a w  w ie lu  w ypadkach 
może zapobiec różnym  awariom . Należy dążyć 
do tego, aby szkolenie obję ło całą załogę. Waż­
ne jes t to, aby przeszkolenie w edług now ych 
m etod prac przeszli rów nież brygadziści i  m a j­
strow ie, k tó rzy  są odpow iedzia ln i za w ykona ­
n ie  planu.

Realizując ten etap należy oprzeć się i  w y ­
korzystać bogate doświadczenia, ja k ie  m ają 
w  te j dziedzinie szkoły stachanowskie w  Zw iąz­
ku  Radzieckim .

W  etapie V I, po skon tro low an iu  w yn ikó w  
przeszkolenia i  podaniu ich  do publiczne j w ia ­
domości poprzez prasę codzienną i  związkową, 
am bicją  zakładu pow inno być, ażeby jego doś­
w iadczenia s ta ły  się własnością społeczną i  b y ­
ły  ja k  najszybcie j przeniesione do innych  zak­
ładów  o podobnej p rodukc ji.

W szystkie te uwagi, poczynione na m a rg i­
nesie prac Zakładu  Bystrzyckiego, byna jm n ie j 
n ie m ia ły  na celu ja k ie jk o lw ie k  d yskw a lif ika c ji 
tego zakładu. W praw dzie popełniono tam  b łę­
dy, ale m im o to zrobiono w ie le  przystępując 
do prac badawczych, podczas gdy inne zakłady, 
nie w ym ien ione  z nazwy, po dziś dzień na za­
rządzenie swych C entra lnych Zarządów w  ogó­
le  n ie  odpowiedziały.

Rady zakładowe tych  jednostek n ie  w ykazu­
ją  aktywności, a personel techniczny ociąga się 
w  sposób w idoczny z przystąp ien iem  do w a lk i 
o postęp techniczny i  związane z n im  nowe me­
tody pracy.

Gdańsko-gdyńskie Zak łady P rzem ysłu D rzew ­
nego do rea lizac ji m etody inż. K ow a low a p rzy ­
s tąp iły  w  m a ju  1952 r. Prace badawcze rozpo­
częto w  dziale beczkam i, w yb ie ra jąc  operacje 
p rzy  fugow n icy  p ionowej, p rzy  prasie do zb ija ­
n ia  den i  samej denkówce. Po wprow adzen iu 
m etody K ow alow a w  beczkam i i  m ontow ni 
przedsiębiorstwo p rzystąp i do przeanalizowa­
n ia  pracy p lacu surowca i  p rzy rzyna ln i.

W  w y n ik u  przeszkolenia uzyskano w  dziale 
w zrost p rodukc ji, k tó ry  w y ra z ił się przekrocze­
n iem  norm  w ykonan ia  z 107 do 119°/o.
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Personel techniczny w  ty m  przedsiębiorstw ie 
ma pracę o ty le  u trudn ioną, że b iu ra  mieszczą 
się dość daleko od zakładu pracy.

Orzechowskie Z ak łady Przem ysłu Drzewnego  
p rzys tąp iły  do prac badawczych dopiero w  ma­
ju  1952 r. ju ż  w  pierw szych miesiącach ścisła 
współpraca inżyn ie rów  z robo tn ikam i dała spo­
dziewany w zrost p ro d u kc ji w  dziale skle jek. 
Badanie przodujących metod p racy rozpoczęto 
od h a li skle jek. W  dziale tym  analizie poddano 
operację prasowania s k le jk i i  pow lekan ia k le ­
jem  fo rn ie ru  łącznie z paczkowaniem.

Zespół techniczny, prowadzący badanie, zw ró­
c ił w  swych pracach w n ik liw ą  uwagę na orga­
nizację stanow iska roboczego.

Zebrany ostatnio na naradzie a k tyw  technicz­
ny, doceniając potrzebę samokształcenia i  ko ­
le k tyw n e j pracy, postanow ił założyć fabryczne 
koło stowarzyszenia inżyn ie rów  i  techn ików  leś­
n ic tw a  i  d rzew n ic tw a p rzy  NOT.

Również w  innych  zakładach należy zwrócić 
uwagę na m obilizację  s ił technicznych, gdyż 
jest ona bardzo w ażnym  czynnik iem , m ającym  

■ w p ły w  na realizację m etody Kowalowa.
Z in ic ja ty w y  M in is te rs tw a  Przem ysłu L e k ­

kiego w  lip cu  1952 r. załoga naw iązała ścisłą 
współpracę z In s ty tu te m  E konom ik i i  O rgan i­
zacji P rzem ysłu którego przedstaw ic ie l w spół­
dz ia ła ł z m ie jscow ym  zespołem technicznym  
w  pracach badawczych.

W  zakładach pod leg łych Centra lnem u Zarzą­
dow i Przem ysłu M eblarskiego sprawa rea lizac ji 
m etody inż. K ow a low a została w znow iona do­
piero w  czerwcu 1952 r.

Spośród 43 zakładów prace wstępne związa­
ne z badaniem i  rozpowszechnianiem przodu ją ­
cych m etod pracy rozpoczęły: Trzcianeckie Fab­
r y k i M ebli, Bydgoska F abryka  M eb li, Łódzka 
Fabryka  M eb li i B ie lsk ie  Z ak łady w  Jasienicy. 
Niedostateczna sprawozdawczość un iem ożliw ia  
w ydanie  oceny co do stopnia zaawansowania 
poszczególnych zakładów w  pracach badaw­
czych.

Metoda inż Kowalowa 
na tle wytycznych V II Plenum KC PZPR

Scharakteryzowane powyżej p rzyk ła d y  za­
stosowania m etody inż. K ow a low a w  Zw iązku  
Radzieckim , ja k  rów nież nasze własne doświad­
czenia, np. w  Radomszczańskich Zakładach 
M eb li G iętych, dostatecznie p rzekonu ją  o efek­
tach ekonom icznych ja k ie  może dać dla w y k o ­
nania zadań p lanu  sześcioletniego w prowadze­
nie nowych, postępowych metod prac.

Przewodniczący KC  PZPR, Bolesław B ie ru t, 
bardzo w yraźn ie  postaw ił na V I I  P lenum  za­
gadnienie now ych m etod pracy oraz now ych 
metod k ie row an ia  przem ysłem , oświadczając:

„G łów na  przyczyna trudności i  przeszkód, 
które  obecnie napotykam y, polega na tym , że 
zm ie n iły  się w a ru n k i rozw o ju  przem ysłu, że 
w ytw o rzy ła  się nowa sytuacja, k tó ra  wym aga  
zm iany metod pracy, wym aga now ych metod 
k ie row n ic tw a . Szereg zaś naszych in s ty tu c ji 
i  działaczy gospodarczych nie dostrzega te j

zm iany sy tuac ji, n ie w id z i konieczności no­
w ych  m etod pracy i  now ych m etod k ie ro w n i­
ctwa, a pracu jąc po starem u w  now ej sy tuac ji 
nie może, rzecz jasna, osiągnąć w  sw o je j pracy  
pom yślnych w y n ik ó w “ .

Obecnie na czoło zagadnień w  przem yśle w y ­
suwa się sprawa s iły  roboczej. B ra k  ro b o tn i­
ków , zwłaszcza w ykw a lifiko w a n ych , zaczyna 
rów nież odczuwać przem ysł drzew ny i  m eblar­
ski. Coraz częściej można w ięc spotkać się 
w  zakładach z biedoleniem  na tem at b raku  do­
statecznej ilośc i s ił roboczych.

„K ie d y  m ów im y o zabezpieczeniu zakładów  
w  siłę roboczą —  m ó w ił Bolesław  B ie ru t na 
V I I  P lenum  K C  -—■ m usim y zawsze pamiętać, 
że droga do pełnego osiągnięcia tego celu leży 
nie ty lk o  w  naborze s iły  roboczej z zewnątrz, 
lecz w  pe łnym  w yko rzys tan iu  s iły  roboczej po­
siadanej przez dany zakład pracy. W  te j dzie­
dzinie rezerw y zakładów są o lb rzym ie “ .

W  przem yśle drzew nym  i  m eb la rsk im  n ie ­
w ą tp liw e  poważne rezerw y s iły  roboczej k ry ją  
się w  niedostatecznym  zakordow ániu robót, 
w  n iepe łnym  w yko rzys tan iu  dn ia  roboczego, 
w  licznych  postojach, k tó re  w łaśnie w y k ry w a - 
m y dzięk i metodzie K ow alow a p rzy  w yko n y ­
w aniu  fo to g ra fii dnia roboczego.

Poważną bolączką w ie lu  zakładów  jest p ły n ­
ność s iły  roboczej. Z ja w isku  tem u możemy w  
dużej m ierze zapobiec, je ś li k ie row n ic tw o  nie 
będzie ignorow ało  bolączek robo tn ików , ale bę­
dzie dbało o ich  w a ru n k i bytowe, je ś li będzie 
p ilnow a ło , ażeby n ie  by ło  posto jów  obrabiarek 
z w in y  zakładu, jeże li —  stosując metodę inż. 
K ow alow a i  w e d łu g .n ie j szkoląc robo tn ików  
będzie podnosiło ich  kw a lif ika c je . Szczególnie 
palącą sprawą jest szkolenie m łodzieży, k tó ra  
nie zawsze mogła przejść przez szkoły zawodo­
we. Trzeba w ięc dać je j dostateczne k w a li f i ­
kacje.

Jest rzeczą jasną, że ze wzrostem  k w a lif ik a ­
c j i  zawodowych m usi iść w  parze w zrost zarob­
ków  robo tn ika . Dotychczasowy system szkole­
n ia  robo tn ików  na kursach cen tra lnych  należy 
z m ie n ić / i w  oparciu o metodę Kow alow a 
przejść ca łkow ic ie  na szkolenie wewnątrzza­
kładowe.

Dotychczasowe szkolenie przyzakładowe 
prowadzone w^ w ie lu  fabrykach, należałoby 
rów nież poddać re w iz ji, ponieważ bardzo czę­
sto by ło  ono bezplanowe, dorywcze i  rea lizo­
wane systemem „cha łupn iczym “ .

Jeśli chodzi o zagadnienie pa rku  maszynowe­
go to Bolesław  B ie ru t om aw iając sytuację 
w  przem yśle w łók ienn iczym  s tw ie rdz ił:

„W  naszym przem yśle baw ełn ianym , ja k  to 
zostało udowodnione na podstawie wszech­
stronne j i  a u to ry ta tyw n e j ekspertyzy, można 
przez rekonstrukc ję  posiadanego pa rku  maszy­
nowego, bez now ych inw es tyc ji, pow iększyć  
zdolność p rodukcy jną  o około 25°/o.

N ie w ą tp liw ie  poważne rezerw y p rodukcy jne  
is tn ie ją  rów n ież i  w  przem yśle drzew nym  oraz 
m eblarskim . S tw ierdza to w  swej pracy inż. 
St. Schabiński „P rzem ys ł drzew ny w  P lanie 
6 -le tn im “ , pisząc na str. 26:
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„P la n y  techniczne na rok  1950 i  1951 prze­
kona ły  chyba pracow n ików  p rodukcy jno -tech ­
n icznych o is tn ie n iu  poważnych rezerw  zdol­
ności p rodukcy jne j zakładów “ .

Duże rezerw y s iły  roboczej można b y  ró w ­
nież w yzw o lić  przez tzw . m ałą mechanizację. 
W  te j dziedzinie Bolesław  B ie ru t daje w yraźn ie  
wskazanie, m ówiąc:

„T rzeba pobudzić in ic ja tyw ę  w  zakresie me­
chanizacji. Trzeba szybko urzeczyw istn ić  wszy­
stk ie  słuszne p ro je k ty  w  ty m  zakresie, trzeba  
w  now ej sy tu a c ji pracować po nowem u i  pa­
m iętać, że bez forsow ania m echanizacji n ie ­
m ożliw e jest urzeczyw istn ien ie  naszych w ie l­
k ich ' zadań“ .

T u ta j pow inny, k ie ru jąc  się wskazaniam i Bo­
lesława B ie ru ta  zabrać głos rac jona liza to rsk ie  
b rygady robotn iczo-inżyn iersk ie , je ś li chodzi

o ruch rac jona liza to rsk i, to stw ierdzono znacz­
n y  w zrost w n iosków  rac jona liza to rsk ich  w  tych  
zakładach, w  k tó rych  wprowadzono metodę 
Kow alow a. Świadczy to o tym , że metoda inż. 
Kow a low a pobudziła twórczość m yś li zarówno 
w śród robo tn ików , ja k  i  inżyn ie rów .

W idz im y  w ięc jasno, że w prowadzając do na­
szych zakładów postępowe m etody pracy 
w  oparciu o przodującą technikę Zw iązku  Ra­
dzieckiego, p o tra fim y  zwycięsko w ype łn ić  za­
dania p lanu  sześcioletniego i  w  m yśl wskazań 
V I I  P lenum  K C  PZPR przełamać istniejące 
trudności p rodukcy jne , zwalczyć dotychczas 
popełnione b łędy, usunąć niedociągnięcia i  p ra ­
cować w yd a jn ie  dla dobra naszego państwa 
ludowego i  szczęścia narodu, d la  u trw a len ia  
poko ju  na ca łym  świecie.

Czesław W ołkow icz

A. Olgierd Korczewski i Jerzy M. Szmit

W p ły w  czasu trw an ia  operacji „wstępne czynności 
przetarcia" na  w ydajność pracy brygady trakow ej

T W IE R D ZE N IE , że „p rzem ys ł ta rtaczny 
w  Polsce jest do dziś dn ia  jednym  z n a j­
bardzie j zacofanych przem ysłów “  1 n ie  
zaw iera w  sobie przesady. T a rta k i nasze, 
w  większości przypadków, wyposażone 

są w  przestarzały pa rk  maszynowy, a m etody 
p racy u leg ły  n ie w ie lk im  zm ianom. Na ten  stan 
rzeczy złożyło się szereg przyczyn, a zwłaszcza 
fa k t, że przed I I  w o jną  św iatow ą przeważająca 
część ta rtaków  stanow iła  własność p ryw atną . 
Przedsiębiorcom p ry w a tn y m  dbającym  je d y ­
n ie  o doraźne zyski, n ie opłacały się duże in ­
westycje. N ie b y li oni także zainteresowani ba­
daniem i polepszaniem stosowanych metod 
pracy z uw ag i na n isk ie  płace niezrzeszonych 
robo tn ików  tartacznych, re k ru tu ją cych  się 
w  większości p rzypadków  z m a ło ro lnych  chło­
pów.

W  c h w ili obecnej, w  okresie in tensyw ne j od­
budowy, przebudow y i  rozbudow y całej gospo­
d a rk i narodowej, a w  ram ach je j także i  prze­
m ysłu  tartacznego zachodzi konieczność w y r ­
w ania naszego ta rtaczn ic tw a  z dotychczasowej 
stagnacji. Również i  w  ty m  przypadku  duże ko­
rzyści może przynieść oparcie się o rozległe do­
świadczenia Z w iązku  Radzieckiego.

Odnośnie reorgan izac ji m etod pracy w  ta r-  
acznictw ie w ie lk ie  us ług i może oddać metoda 

radzieckiego inżyn ie ra  F. L . Kow alow a, k tó re j 
zas osowanie w  po lsk im  przem yśle leśnym  
i  nym  zostało za in ic jow ane przez In s ty -
u onom iki i  O rgan izacji P rzem ysłu.

W  to^ u rea lizac ji te j m etody jako  kluczową 
operację w ytypow ano operację „w stępne czyn­
ności p rzetarcia“ . W  skład je j wchodzą czyn-

1 R e fe ra t m g r . 
w  ta r ta k a c h  i  je j

in ż . j .  W o ls k ie g o : 
o s ią g n ię c ia  w  Z S R R “ .

„M a ła  m e c h a n iz a c ja  
N O T -S IT L iD ,  1951.

ności przedtrakow e, związane z odkleszczeniem 
i  odciągnięciem  obu podawczych w ózków  tra ­
kow ych, ze stoczeniem i  załadowaniem  k łody  
na odciągnięte w ózki, oraz z je j centrycznym  
ustaw ieniem , zakleszczeniem i  wprowadzeniem  
pod p iły  trakowe.

P rzy  wyborze te j operacji k ie row ano się oko­
licznością, że ja k  w ykaza ły  prace In s ty tu tu  
E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu (zeszyt 2 
„Stosowanie m etody inż. K ow a low a w  przem y­
śle po lsk im “  str. 102, „Stosowanie m etody inż. 
F. Kow a low a w  przem yśle ta rtacznym “ ) w  tej 
w łaśnie operacji uw yda tn ia ją  się n a js iln ie j 
osiągnięcia przodow ników  pracy. Z tego w zglę­
du okazało się rzeczą konieczną pogłębienie 
znajomości te j operacji ze stanowiska technicz­
nego, a w  szczególności p ragnę liśm y znaleźć, 
ja k i zw iązek zachodzi m iędzy czasem je j trw a ­
n ia  a w ydajnością  przetarcia. W  ten sposób 
praca nasza jest p rzyk ładem  pow iązania dzia­
ła lności badawczej inżyn ie rów  z pracą robo t­
n ika.

A b y  tę zależność zbadać i  przedstaw ić w  fo r ­
m ie funkc jona lne j, trzeba z jedne j s trony 
uw zględn ić doświadczenia przodujących tra ­
kow ych, przedstawione w  pracach IEO P nad 
wprowadzeniem  m etody K ow alow a w  przem y­
śle ta rtacznym , z d rug ie j s trony usta lić  jako 
w zór do naśladowania postęp techn iczny ta r- 
tacznictw a w  Zw iązku  Radzieckim .

P ierw szy czynnik, t j .  doświadczenia przo­
dow n ików  pracy w yraża się przede w szystk im  
w  czasie przetarc ia  odkleszczonego odcinka 
k łody, k tó ry  to czas nazywać będziem y ts. 
Obserwacje przodow ników  pracy w ykazu ją , że 
załadowania k ło d y  na podawcze w ózk i trakow e 
następuje zw yk le  przed ukończeniem prze ta r­
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cia k ło d y  poprzedniej i  to po p rze ta rc iu  2/3 je j 
długości, z ty m  że długość odcinka odkleszczo- 
nego (s) n ie może być większa niż 2 m. Jest to 
zw yk le  górna granica długości odkleszczonego 
odcinka. Dolna granica zależy od ko n s tru kc ji 
i  w ym ia ró w  podawczych w ózków  trakow ych  
i  w ynosi około 1 m. A  zatem s waha się w  po­
danych granicach.

Brygada trakow a w ykonu je  wszelkie czyn­
ności wchodzące w  skład operacji „wstępne 
Czynności p rze ta rc ia “  w  czasie tc m nie jszym  
bądź też ró w n ym  ts, jeże li ma być m ożliwe 
przecieranie k łód  czoło w  czoło. W  naszych wa­
runkach —  ja k  w ykaza ły  pom ia ry  przeprow a­
dzane w  szeregu ta rtaków  tc w ynosi przeciętn ie 
32 sek., podczas gdy w  tartakach radzieckich 
(niezmechanizowanych) tc w ynosi 22 sek. M o­
żemy w ięc uważać 22 sek. jako  dolną granicę 
czasu trw a n ia  operacji „wstępne czynności prze­
ta rc ia “ , m ożliw ą do osiągnięcia, za przykładem  
ZSRR w  naszych tartakach. Dojść możemy do 
te j g ran icy  przez lepszą organizację pracy i  od­
pow iednią organizację stanowiska roboczego.

Z k o n s tru kc ji traka  w yn ika , że czas p rze ta r­
cia odkleszczonego odcinka k ło d y  ts zależy prze­
de w szystk im  od ilośc i obro tów  w a łu  roboczego 
traka  i  w ie lkości posuwu jednostkowego.

Jeżeli oznaczymy przez:
s —  długość odkleszczonego odcinka k łody  

w  m
n  —  ilość obro tów  w a łu  roboczego traka  

w  obr/m in .
A —  w ielkość posuwu jednostkowego w  m m / 
na 1 ob ró t w a łu

ts —  czas przetarcia  o odkleszczonego odcin­
ka k łody  w  sek.

D la  nas na jw ażn ie jszy jest zw iązek m iędzy 
czasem przetarcia  (ts ) a długością k ło d y  i wzglę­
dnie długością odkleszczonego odcinka k łody

s = ^ (s <  2m )

Zw iązek ten dla różnych posuwów możemy 
przedstaw ić na w ykres ie  1 przyk ładow o sporzą­
dzonym  dla traka  o ilośc i obro tów  n  =  220 
obr/m in . Na w ykres ie  ty m  przedstaw iono ta k ­
że górną i  dolną granicę tc jako  proste rów no­
ległe do osi odciętych.

Na podstawie tego w ykresu  możemy lep ie j 
zrozum ieć istotę m etody przodow ników  tra ko ­
wych, gdyż tłum aczy teoretycznie te w a ru n k i 
pracy, k tó re  tra ko w i ci w yp racow a li p rak tycz ­
nie.

I  ta k  w id z im y  z w ykresu  ja k  p rzy  te j samej 
długości przecieranej k ło d y  zm iany w ie lkośc i 
posuwu jednostkowego (A) w p ływ a ją  na czas 
przetarcia  ts i  w  ten sposób dochodzimy do 
uw zg lędn ien ia ' drugiego czynnika, poprzednio 
wym ienionego, t j .  postępu te ch n ik i p rzetarcia  
w  Z w iązku  Radzieckim  p rzy  zw iększonym  po­
suwie. W artość tc = 32 sek. dz ie li w artości po­
suwów na 3 grupy.

P ierwsża grupa obejm uje w ie lkości posu­
wów, p rzy  k tó rych  tc < A Sj czy li czas przetarcia

odkleszczonego odcinka k ło d y  jes t m nie jszy od 
czasu trw a n ia  operacji „wstępne czynności prze­
ta rc ia “ . Wówczas czas tc n ie  jes t należycie w y ­
korzystany, brygada trakow a, po przygoto­
w an iu  k ło d y  do przetarcia, oczekuje bezczynnie 
na dokończenie przetarcia  k ło d y  poprzedniej, 
a w ięc dysponuje rezerw am i czasu. I  tak  np. 
p rzy  tc =  32 sek. i  A =  6 m m /lo b r„ gdy k łody  
m ają długość przeciętną i — 3,5 czasy bezczyn­
ności b rygady wynoszą 21 sek. (ts —  tc =  53—  
—  32 =  21), d la k łó d  o długości i — 4,5 m  w y ­
noszą one 36 sek. (ts —  tc =  68 —  32 =  36). 
Górną granicą w artości posuwów pierwszej g ru ­
py  p rzy  k łodach k ró tk ic h  jest A =  8,5 mm/1 
obr.

D ruga grupa obe jm uje  w ie lkośc i posuwów 
A od 8,5 do 17 mm. W  tych  granicach —  ja k  
w idać z w ykresu  —  albo tc =  ts albo tc jest 
różne od t  s. W  p ierw szym  w ypadku  m am y rac­
jona lne  skoordynowanie p racy b rygady tra ko ­
wej z pracą traka, czy li pełne w ykorzystan ie  
czasu t c . I  tak  następuje ono d la  długości k ło d y  
i =  4,6 m  p rzy  posuwie A =  13 mm, dla <■ =

3,5 m  gdy A =  10 mm. Z w ykresu  1 ró w ­
nocześnie w idz im y, że p rzy  przecieran iu  k łód
0 długości <■ = 3 ,5  m  dla posuwu A — 13 mm, 
pełne w ykorzystan ie  czasu tc może nastąpić 
ty lk o  w tedy, jeże li uda się obniżyć czas tc 
z 32 sek. do 24,5 sek. Dochodzim y zatem do 
w niosku, że zmniejszenie w artości tc jes t ko­
nieczne dla przecierania k łód  k ró tk ic h  czoło 
w  czoło bez zm niejszenia w ie lkości posuwu.

Trzecia grupa obejm uje posuwy, dla k tó rych  
ct >  ts, brygada trakow a ma zby t mało czasu 
na w ykonan ie  operacji „wstępne czynności prze­
ta rc ia “ , n ie może nadążyć w  podaniu k łód  czo­
ło  w  czoło, co powoduje powstawanie p rze rw  
pom iędzy czołam i przecieranych kłód. D la  tc = 
=  32 sek. dolną granicą posuwów jes t A =  17 
mm. I  tak  np. z w ykresu  w yn ika , że d la  tc = 
=  32 sek. i  A =  20 mm, czas przetarc ia  od­
kleszczonego odcinka k ło d y  o długości i =  4 ,5 m  
w ynosi ts =  20,5 sek., a zatem czas n ie u n ikn io ­
nej p rze rw y  m iędzy czołam i jest 32— 20,5 =  
=  11,5 sek.

Uwzględnien ie  w zorów  radzieckich n ie  b y ło ­
by  zupełne, gdybyśm y nie zastanow ili się jesz­
cze nad w p ływ e m  pow iększenia ilośc i obro tów  
w a łu  traka  na kszta łtow anie się p racy b rygady
1 traka. W ykres nasz odnosił się do ilośc i obro­
tów  n  =  220. W p ływ  zwiększenia ilośc i obro­
tów  traka  przedstaw ia w ykres 2 dla dwóch obro­
tów* (n =  220 i  n  =  300) i  dwóch różnych cza­
sów tc ( 32 i  22 sek).

Z w ykresu  tego w yn ika , że w  m iarę w zrostu 
ilości obro tów  zmniejsza się wartość posuwu 
A, dla k tó re j m ożliw e jest przecieranie k łód  
czoło w  czoło, a w ięc pełne w ykorzystan ie  cza­
su tc . I  ta k  dla tc =  32 sek. i, długości k łód  c =
=  3.5 m  pełne w ykorzystan ie  czasu tc nastę­
pu je  dla A =  10 mm, gdy n =  220, i  d la A =
=  7,5 m m  gdy n =  300.

Z tego w yn ika , że (1) p rzy  pracy na m ałych 
posuwach (6,25 —  8,5 mm) przetarcie  k łód  k ró t­
k ich  (2 —  3 m) czoło w  czoło m ożliw e jest ty lk o  
w tedy, gdy tc< 32  sek. (2) nawet dla m a łych  po-
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Długość odkleszczonego odcinka kłody w metrach

Rys. 1

suwów i  d la n =  300 obniżenie czasu operacji, 
„wstępne czynności p rze ta rc ia “  tc z 32 sek. na 
22 sek. i  d la k łó d  o długości 2 —  3 m  daje 
oszczędność czasu przetarc ia  a w ięc w iększą 
wydajność pracy traka.

Skoro w idz im y, że w  m iarę  zwiększenia po­
suwu, powstają coraz większe p rze rw y  m iędzy 
czołami przecieranych kłód, powstaje pytan ie , 
czy w  ogóle opłaca się za p rzyk ładem  techn ik i 
radzieckie j zwiększać posuwy i  ty m  samym od­
dalać się od m ożliwości przecierania k łód  czo­
ło  w  czoło bez przerw .

A b y  na to py tan ie  odpowiedzieć, m usim y 
obliczyć w ie lkość czasu ( tir), k tó ry  up ływ a  od 
c h w ili rozpoczęcia przecierania jedne j k ło d y  do 
c h w ili rozpoczęcia przecierania k ło d y  następ­
nej. O bliczm y ją  d la  stałej liczb y  obro tów  tra ­
ka (n =  Const), d la  sta łych długości k ło d y  (1 =  

Const), a w ięc i  sta łe j długości odkleszczone­
go odcinka k ło d y  (s — Const) i  d la t  />  ts) czy­
l i  d la drug ie j i  trzecie j g ru p y  posuwów.

Czas od c h w ili rozpoczęcia przecierania da­
ne] k łody  do c h w ili rozpoczęcia przecierania 
k ło d y  następnej ( t i )  ró w n y  jest sumie czasu 
przecierania ( t i—s) zakleszczonej części k łody  
i  czasu trw a n ia  (tc) operacji „wstępne czynnoś­
ci p rzetarcia“ , rozpoczynanej z chw ilą  odklesz- 
czema k łody pierwszej, czy li:

^  == t i—s ~j- t c .............(2 )
gdzie t i  —  czas pom iędzy rozpoczęciem prze­

cierania danej k ło d y  i  rozpoczę­

ciem przecierania k łody  następ­
ne j, (sek.);

t i—s —  czas przetarcia  zakleszczonego od­
cinka k ło d y  (sek.);

tc —  czas trw a n ia  operacji „wstępne czyn­
ności p rze ta rc ia “  (sek).

We wzorze (2) sk ładn ik  t i—s w yraża się wzo­
rem:

t l—s --
60.000 • ( l - s )

n ■ A (3 )

gdzie i —  długość k ło d y  (m);
s —  długość odkleszczonego odcinka 

k ło d y  (m);
n —  ilość obrotów  w a łu  roboczego 

traka  (obr/m in);
A —  w ie lkość posuwu jednostkowego 

(m m /lob r).
60.000-( l - s )

Ponieważ, zgodnie z założeniem ,--------- —--------=

— const. wartość tę można oznaczyć symbolem 
A ; wówczas w zór (3) p rzy jm ie  postać:

Ze w zoru (4) w yn ika , że w zrost w artości A 
powoduje zm niejszanie w artości t i—s. S łownie —  
czas trw a n ia  przetarcia  zakleszczonego odcinka 
k ło d y  (i— s =  2/3 . i) m ale je w raz ze wzrostem  
w artości zastosowanego posuwu jednostkowe­
go.

Z ko le i p rzystępu je  się do rozpatrzenia d ru ­
giego sk ładn ika  w zoru (2). Ponieważ, zgodnie 
z założeniem, tc >  ts , wartość tę można w y ra ­
zić wzorem:

60.000 • s
tc — T~

n • A
tv =  ts \ t p .............(5 )

gdzie
60.000 • s

n • A
=  ts — czas przetarcia odklesz­

czonego odcinka k łody  
(sek.);

t P—  czas trw a n ia  p rze rw y  po­
m iędzy czołam i przeciera­
nych k łód  (sek); je ś li U =  
— tś , to  tp — O.

Ponieważ, zgodnie z założeniem, wartość t  c 
jest w artością stałą (tc =  const.), w  m iarę w zro ­
stu w ie lkośc i stosowanego posuwu następuje 
zmniejszenie w artości ts z równoczesnym zw ię­
kszeniem w artości tp.

Ostatecznie w zór (2) p rzy jm ie  postać:

tć =  ^  +  * c ' .............(6 )

gdzie tc =  const.
Ze w zoru  (6) w yn ika , że (1) zw iększenie w ie l­

kości posuwu jednostkowego (A) zmniejsza 
wartość t i  bez w zględu na powstające p rze rw y  
pom iędzy czołami przecieranych kłód, gdyż 
czas trw a n ia  p rze rw  (tp) jes t sk ładn ik iem  n ie­
zm iennej w artości tc ; (2) zm niejszenie w a rto ­
ści tc p rzy  niezm ienionej w artości A  powodu­
je  zmniejszenie w artości t { .

W  efekcie końcow ym  zm niejszenie wartości 
t '  powoduje zwiększenie w yda jności przetarcia,
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ponieważ ilość k łód  (i) p rze ta rtych  w  czasie 
T  w yraża się wzorem:

Jak w yn ika  z przytoczonych rozważań, w  cza­
sie t  zaw arty  jes t czas przetarcia  k ło d y  oraz 
czas trw a n ia  n ieun ikn ione j p rze rw y  pom iędzy 
czołami, wchodzący w  skład czasu tc, gdy tć^>
ts .

P rze rw y pom iędzy czołam i są usp raw ied li­
w ione, o ile  mieszczą się w  sta łe j najniższej prze­
ciętnej w artości tc. Jednakże na podstawie prze­
prowadzonych obserw acji i  doświadczeń można 
stw ierdzić, że na ogół z powstawaniem  p rze rw  
pom iędzy czołam i wiąże się w zrost w artości tc- 
Jest to spowodowane koniecznością dodatkowe­
go zablokowania obu górnych w alców  posuwo­
w ych  w  celu zabezpieczenia ich  przed opadnię­
ciem oraz pewną dezorganizacją opracowanej 
przez brygadę trakow ą, zharm onizowanej w  n a j­
drobnie jszych szczegółach m etody pracy. Stąd 
e fe k tyw n y  w zrost w yda jności może okazać się 
m nie jszy od spodziewanego.

Z przytoczonych w  n in ie jszym  a rty ku le  w y ­
w odów  w yn ika , że czas trw a n ia  operacji „w s tę ­
pne czynności p rze ta rc ia “  jes t ściśle pow iązany 
z w yda jnością  pracy b rygady trakow e j, a w ięc 
i  z w ydajnością  przetarcia, ponieważ:

(1) . w ykres  (2) w ykaza ł, że naw et p rzy  ma­
łych  w ie lkościach posuwu jednostkowego może 
n ie  nastąpić przecieranie k łód  czoło w  czoło 
w  przypadku n iew ypracow an ia  określonej dość 
n isk ie j w artości czasu trw a n ia  operacji „w s tęp ­
ne czynności p rze ta rc ia “  (tc );

(2) . w  p rzypadku przystąp ien ia  do pracy na 
zw iększonych posuwach bez uprzedniego osiąg­
nięcia^ określonej m oż liw ie  n isk ie j przeciętnej 
w artości t c n iem ożliw e jest uzyskanie pełnej 
w yda jności (w zór 6);

(3) . usta lenie stosunkowo n isk ie j przeciętnej 
w artości tc (np. t c =  32; n  =  300 obr/m in) 
w  przypadku p racy na m ałych posuwach (np. 
6,25 m m /lob r) u m o ż liw i nieosiągalne dotąd prze­
tarc ie  czoło w  czoło k łód  k ró tk ich , o długości 
1 =  2 +  3,0 m; w  przypadku pracy na trakach 
o dużej ilości obro tów  (n == 300 obr/m in ) ko rzy ­
stne jest, za p rzyk ładem  ZSRR, obniżenie w a r­
tości tc naw et do 22 sek. Pom im o osiągniętego 
wzrostu w yda jności stan ten należy trak tow ać 
jako  prze jściow y, przygotowawczy. W  ty m  ok­
resie brygada trakow a opracowuje metodę p ra ­
cy, um ożliw ia jącą  obniżenie w artości tc i  u trz y ­
m anie je j na osiągniętym  obniżonym  poziom ie;

(4) . p rzy  pracy na zw iększonych posuwach 
uzyskanie i  u trzym an ie  m oż liw ie  n isk ie j prze­
ciętnej w artości tc (tc =  const) pom im o powsta­
jących n ieun ikn ionych  p rze rw  pom iędzy czo­
ła m i przecieranych kłód, um oż liw ia  osiągnięcie 
pełnej w yda jnośc i (pełne w ykorzystan ie  czasu 
pracy b rygady trakow e j; pełne w ykorzys tan ie  
technicznych m ożliw ości traka).

Ponadto w  przytoczonych rozważaniach w y ­
kazano, że przecieranie k łód  czoło w  czoło n ie 
zawsze dowodzi osiągnięcia p e łn i w yda jności

pracy b rygady trakow e j i  traka , ponieważ mo­
że m ieć m iejsce w  przypadkach, gdy tc <C ^  , 
bądź też tc =  ts . Pe łn ię  w yda jnośc i p racy b ry ­
gady trakow e j i  pe łn ię  w yda jności p rzetarcia  
uzysku je  się po przekroczeniu górnej g ran icy 
d rug ie j g rupy  posuwów, p rzy  pracy na posu­
wach trzecie j g rupy.

Opracowanie i  ustalenie dla danych w a ru n ­
ków  pracy m oż liw ie  n isk ie j przeciętnej w artoś­
ci tc um oż liw ia  określenie gran ic poszczegól- 
nych g rup  posuwów, a zatem bezpośrednią 
orientację, czy powstające p rzy  p rze ta rc iu  
p rze rw y  pom iędzy czołam i przecieranych k łód  
są p rze rw am i usp raw ied liw ionym i, czy też us­
p raw ied liw ion e  być n ie  pow inny.

Rys. 2

Reasum ujem y nasze w yw o d y  w  następujący 
sposób: Prace nad w prowadzeniem  m etody inż. 
K ow a low a w  ta rtaczn ic tw ie  opa rły  się na za­
łożeniu, że k luczow ym  stanow iskiem  roboczym, 
od uspraw nien ia  którego uzależniony jest w zrost 
zdolności p rodukcy jne j ta rta ku  jes t stanow isko 
b rygady trakow e j. U dow odn iły  one następnie, 
że g łów ny  nacisk należy położyć na zastosowa­
n iu  przodujących metod pracy p rzy  w ykonyw a­
n iu  operacji „w stępne czynności p rze ta rc ia “ . 
Nasze opracowania w ykaza ły , że droga ta, ob­
rana przez IE iO P  i  Zak ład  Mechanicznej Tech­
no log ii D rew na SGGW  jes t słuszna, gdyż w yka ­
zaliśm y, że skrócenie czasu trw a n ia  te j ope­
ra c ji w p ływ a  na powiększenie w yda jności prze­
ta rc ia  i  w ykaza liśm y dalej, że pe łn ię  e fektu  
w yda jności uzyskać można jedyn ie  przez zw ięk­
szenie posuwów traka , p rzy  równoczesnym  
skróceniu czasu operacji „w stępne czynności 
p rze ta rc ia “ . P rzy  te j sposobności okazało się, 
że —  w b re w  rozpowszechnionemu m niem an iu—  
przecieranie k łód  czoło w  czoło n ie  dowodzi 
jeszcze osiągnięcia p e łn i w yda jnośc i p racy b ry ­
gady trakow e j i  traka.

A. K orczew ski i  J. Szm it
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Jan Kordaszewski

A ktualne  problem y kształcenia ekonom istów  
n a  w yd z ia łach  p la n o w a n ia  przem ysłu  
w  wyższych szkołach ekonom icznych *

PR O B L E M A T Y K A  i  u c h w a ły  V I I  plenarnego 
posiedzenia K o m ite tu  C entra lnego P ZP R  w y ­
w o ła ły  u  w szys tk ich  uczc iw ych  i  p a trio tyczn ie  
m yś lących  P o lakó w  potrzebę przeana lizow ania  
treśc i i  m e iod  sw o je j p ra cy  społecznej i  zaw o­
dow e j celem sprawdzenia, czy odpow iada ją  

one „n o w e j sy tua c ji, n o w ym  zadan iom  bu do w n ic tw a  
socj a lis ty  cznego“ .

P racow n icy  n a u k o w i K a te d r E k o n o m ik i P rzem ysłu 
w  w yższych szkołach ekonom icznych, u k ład a ją c  w  tym  
w łaśn ie  czasie p ro g ra m y  sw o ich  k o n fe re n c ji na u ko ­
w ych , p o s ta n o w ili p ie rw szą sw o ją  sesję pośw ięcić  om ó­
w ie n iu  zasadniczych celów , p rzedm io tów , o rgan izac ji 
i  m etod szkolen ia, aby znaleźć w łaśc iw e  rozw iązan ia  
stosownie do a k tu a ln ych  po trzeb i  m ożliw ości.

T ak ie  postanow ien ie  w y d a je  się ty m  słuszniejsze 
że w  Polsce w y d z ia ły  eko no m ik i p rzem ys łu  na w y ż ­
szych ucze ln iach n ie  m a ją  jeszcze tra d y c ji,  an i do­
statecznego doświadczenia. W yd z ia ły  te są tw o re m  b a r­
dzo m łodym , a lb o w ie m  po w s ta ły  dopiero po i  dz ięk i 
zw yc ięs tw u  w ła d zy  lu do w e j, w  okresie, k ie d y  polska 
k lasa robotn icza w  sojuszu z p ra cu jącym  chłopstw em , 
p rzys tą p iła  do up rzem ys ło w ien ia  k ra ju . Przez k ró tk i 
czas swojego is tn ie n ia  nasze w y d z ia ły  eko n o m ik i p rze ­
m y s łu  s ta ra ły  się w zorow ać na w yższych szkołach eko­
nom icznych Z w ią zku  Radzieckiego. W zory  te będą na ­
szym  drogowskazem  rów n ie ż  w  przyszłości. P ragn iem y 
je d n a k  dośw iaczenia i  w span ia łe  osiągnięcia radzieck ie  
w yzyskać św iadom ie j i  u m ie ję tn ie j n iż  dotychczas.

Równoczesnym  naszym  dążeniem  je s t w zbogacić eko­
nom ikę  p rzem ys łu  w k łade m  naszych badaczy, przede 
w szys tk im  przez uogó ln ien ie  doświadczeń po lskiego 
przem ysłu  w  okresie  p rze jśc io w ym  i  wskazan ie dróg 
jego dalszego rozw o ju .

S ta n o w is k a  z a w o d o w e  a b s o lw e n tó w

W yjśc io w ym  pu n k te m  naszych obrad je s t określenie 
zadań dydak tycznych  s tud ium  e ko no m ik i przem ysłu 
w  wyższych szkołach ekonom icznych. P odstaw ow ym  
zadaniem  dyd ak tycznym  tego s tud ium  je s t ideo log icz­
ne i  zawodowe p rzygo tow an ie  ekonom istów  do p racy 
w  soc ja lis tycznym  przem yśle.

S tud ium  eko no m ik i p rzem ysłu  p rzyg o tow u je  ró w ­
nież ekonom istów  do p ra cy  w  in n y c h  in s ty tu c ja ch , ja k  
organ izacje  p a rty jn e  i  masowe, różne dz ia ły  gospo­
d a rk i narodow e j. W ydz ia ł ten w  tró js to p n io w y m  s tu ­
d iu m  p rzyg o tow u je  p ra c o w n ik ó w  nauko w ych  do sa­
m odzie lnych  badań.

Przew ażająca w iększość abso lw en tów  w y d z ia łu  eko­
n o m ik i p rzem ysłu  p ra cu je  w  p rzeds ięb io rs tw ach  p rze­
m ysłow ych, ta m  zn a jd u ją  on i zastosowanie w  k o m ó r­
kach zarządu.

Po raz p ie rw szy  w  bieżącym  ro k u  akadem ick im  
w prow adzone s tud ium  drug iego stopn ia  w  n ie k tó rych  

« t a i? « *  (n P- SGPiS) ta k  u s ta w iło  sw ój p rog ram  
°. en i°w y . aby ta  część jego absolw entów , k tó ra  n ie  

m  poświęcać się p racy  pedagogicznej m og ła  z a j-
w ie^ki V, s tanow iska rów n ież  w  kom ó rkach  ruch u  w  
n ó w  w  ,?rzedsi<?b io rs tw ach  p rz y  op raco w yw a n iu  p la - 
m ożna '  ̂ 5 na,w czych  i  o rgan izow an iu  p ro d u k c ji.  N ie 
.__  je dn ak  liczyć  na to, aby obecna organ izacja

P r z e m y s li f11̂ 1 1?S2. r - o d b y ła  s ię  k o n fe re n c ja  K a te d r  E k o n o m ik i  
o ra z  z a g a d n ie -  t ° re J o m a w ia n o  s p ra w ę  o rg a n iz a c ji  s tu d ió w  
N in ie js z y  a „h S la  P ro g ra m o w e  z z a k re s u  e k o n o m ik i p rz e m y s łu , 
p ro f .  Ja na  TCo ri ° P ie ra  s ię  n a  re fe ra c ie  w y g ło s z o n y m  p rzez  

.p . ■ŁVOrua sze w sk ie g o  n a  w s p o m n ia n e j k o n fe re n c j i.
f ł iń w  i ę n ra ? ra ^ e p o d k re ś lić ,  iż  z a g a d n ie n ie  o rg a n iz a c ji  s tu -  
n v fh  P ro g ra m ó w  z z a k re s u  p rz e d m io tó w  e k o n o m ic z -
n W ir r -h  ,W ażne z n a cze n ie  w  k s z ta łc e n iu  k a d r  k ie r o w -

ASłu i  d y s k u s ja , k tó r ą  ro z p o c z ę liś m y  w  N r  
• c c.e n n y  m a te r ia ł  d la  ro z w ią z a n ia  ty c h  s p ra w . 

± teaaK c ja  p ro s i z a in te re s o w a n y c h  o da lsze  g ło s y  w  d y s k u s ji .

-studium  I i- g o  stopnia, zarów no ze w zg lędu na ilość 
słuchaczy, ja k  i  sposób nauczania, m ogła zaspokoić po­
trzeby  gospodark i na rodow e j w  zakresie o rgan iza to rów  
p ro d u k c ji, ja k  dyspozytorów , k ie ro w n ik ó w  w yd z ia łó w  
p ro d u k c ji, p la n is tó w  kom órek  ru ch u  itp . P rzygo tow a­
n iem  te j g ru py  spec ja lis tów  za jm ą się w y d z ia ły  in ż y - 
n ie ry jno -ekonom iczne , k tó ry c h  szybkie uruchom ien ie  
je s t szczególną troską  M in is te rs tw a  Szkół W yższych.

T ak  w ięc w y d z ia ł e ko no m ik i p rzem ysłu  w  wyższej 
szkole ekonom iczne j p rzyg o tow u je  k a d ry  d la  tak ich  
dz ia łó w  zarządów  p rze ds ięb io rs tw  ja k : p lanow anie , o r­
ganizacja  p racy  i  p łacy, kosztów  zaopatrzenia, zbytu.

D z ia ły  te n ie  o b e jm u ją  w p ra w d z ie  w szys tk ich  ¡sta­
no w isk  za jm ow anych  przez abso lw en tów  w yd z ia łu  
eko no m ik i p rzem ysłu, są one je d n a k  typow e. Znacze­
n ie  w ym ien ion ych  kom órek  w  system ie zarządzania so­
c ja lis tyczn ym i p rzeds ięb io rs tw am i określa  zarazem  od­
pow iedzia lność . i  w ym agane k w a lif ik a c je  ich  p ra co w ­
n ikó w , oraz zadania dydaktyczne  w y d z ia łó w  ekonom i­
k i p rzem ysłu  pow o łanych  do ideologicznego i  zawodo­
wego p rzygo tow an ia  ty c h  kad r.

W p ły w  s to s u n k ó w  w y tw ó rc z y c h  n a  p rz e m y s ł 
i  c h a ra k te r  z a rz ą d z a n ia

W  dążeniu do ob ran ia  w łaściw ego k ie ru n k u , us ta­
le n ia  odpow iedn ie j o rgan izac ji s tud iów  i  słusznych m e­
tod  p rzygo tow an ia  ekonom istów  do p racy  w  zarządzie 
socja listycznego przem ysłu , n ie  m ożem y opierać się na 
dośw iadczeniu, te o r ii i  p ra k tyce  b u rżua zy jne j. W  na ­
szym przem yśle korzysta  się w p raw d z ie  z n ie k tó rych  
urządzeń, szczególnie w  zakresie o rga techn ik i, stoso­
w anych  w  przedsięb iorstw ach kap ita lis tycznych , n ie  
odrzuca się w ięc  w szys tk ich  doświadczeń poprzednie j 
fo rm a c ji, jednakże i  w  tych  w ypadkach  nie  można 
ograniczać się do m echanicznej adap tac ji, ale m usi się 
je  g ru n to w n ie  dostosować do w ym agań  naszych s to­
sunków  w ytw ó rczych .

Jeżeli idz ie  o czynności zarządu, udz ia ł w  n ich  p rze­
chodzącego z jedne j fo rm a c ji do d ru g ie j czynn ika  tech­
nicznego jes t zresztą m in im a ln y  (orgatechnika).
W  dz ia ła lnośc i zarządu w łaśn ie  s tosunk i p ro d u k c ji 
zn a jd u ją  sw oje n a jw yra źn ie jsze  odbicie.

R e w o lucy jne  zm iany us tro jow e  g ru n to w n ie  zm ie n ia ­
ją  cel, organ izację  i  m etody dz ia ła lnośc i gospodarczej 
przem ysłu.

W  u s tro ju  k a p ita lis ty c z n y m  ś ro d k i p ro d u k c ji są 
w łasnością osób p ry w a tn ych , od k tó ry c h  zależy za­
k ła da n ie  now ych  i  dyspozycja w  is tn ie ją cych  jednos t­
kach gospodarczych. W  u s tro ju  ty m  n ie  m a zw a rte j 
i  skoo rdynow ane j o rgan izac ji p rzem ysłu , op a rte j na 
uzasadnionej spec ja lizac ji b ranżow e j i  system ie w za­
je m ne j w spó łp racy  w  ram ach gospodark i na rodow e j 
na bazie jedno litego  p lan u  wiążącego zadan ia w szyst­
k ic h  dz ia łó w  w ytw órczości, wyznaczającego p ro po rc je  
i  w za jem ne zależności.

W  u s tro ju  op a rtym  na p ry w a tn y c h  środkach p ro - ' 
d u k c ji, naw e t w  okresie szczytowej k o n c e n tra c ji 
n ie  w y tw o rz y ły  ,się stałe organ izacje  przem ysłow e obe j­
m u jące  całe dz ia ły  p rzem ysłu  w  państw ie , zw iązane 
św iadom ie u re gu low an ym  system em  w spó łp racy. D z ia ­
ła ją  w ięc sam odzielne p rzeds ięb io rs tw a i  ic h  g rupy, 
na w łasną  -rękę. Łączy ich  n ie  zgodn ie zha rm on izow any 
p ro g ra m  -działania, ale je d n a ko w y  cel ostateczny —  
m aksym a lny  zysk w łaśc ic ie li.

Na bazie je dn akow ych  ce lów  i  podobnych m etod 
p ra k ty k i k a p ita lis tyczn ych  p rzeds ięb io rs tw , pow sta ła  
l ite ra tu ra  o o rg an izac ji p rzeds ięb io rs tw , m ająca na 
celu uogó ln ien ie  przodu jącego dośw iadczenia w yzysku  
i  wskazan ie now ych  m etod osiągnięcia na jw ię ce j w a r ­
tośc i doda tkow e j. L ite ra tu ra  ta  ro z w ija  się w  okresie 
zaostrza jącej się w a lk i k la sow e j, k tó re j szczególnie
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ważną areną i  bezpośrednim  ogn iw em  są w łaśn ie  
p rzeds ięb iors tw a przem ysłow e rodzące w artość doda t­
kow ą  ja k o  w y n ik  w yzysku ; m usi też ona w skazyw ać 
ś rod k i w a lk i w łaśc ic ie lom  tych  p rzeds ięb io rs tw  p rze ­
c iw ko  robo tn ikom .

W  ten sposób w  u s tro ju  ka p ita lis ty c z n y m  pow sta ła  
tzw . ekonom ika  jednostkow a w y n ik a ją c a  z cha rak te ­
ru  dz ia ła lności odrębnych, n ie  zw iązanych ze sobą p ry ­
w a tn ych  ' p rzeds ięb io rs tw  i  g ru p  przyw łaszcza jących 
społeczny p ro d u k t pracy. N ie  m ogła na tom iast powstać 
ekonom ika p rzem ysłu , an i eko n o m ik i branżow e ja ko  
sam odzielne d yscyp lin y  naukowe.

E konom ika  przem ysłu  ja k  rów n ież  eko no m ik i b ra n ­
żowe są w ięc  w y n ik ie m  przeobrażeń w  stosunkach w y ­
tw órczych , k tó re  u m o ż liw iły  zw iązan ie dz ia ła lności 
gospodarczej ca łych br.anż, całego przem ysłu  ze w szyst­
k im i in n y m i dz ia ła m i w y tw ó rczośc i w  je d n o lity  i  zh a r­
m on izow any system gospodark i narodow e j.

E k o n o m ik i te m a ją  sw o ją  w łasną, nową, n ieznaną 
w  u s tro ju  k a p ita lis tyczn ym  prob lem atykę . T y lk o  p rz y ­
k ładow o  w ym ie n ię  ta k  ważne now e prob lem y, ja k  —  
now e m ożliw ośc i ilościow ego i  jakościow ego ro zw o ju  
s ił w y tw ó rczych  w sku te k  usunięcia w yzysku  cz łow ieka 
przez człow ieka, ro la  państw a i  p a r t i i  w  k ie ro w a n iu  
p ro du kc ją , p lanow an ie  i  rozrachunek gospodarczy, 
specja lizac ja  i  w spó łdz ia łan ie , socja listyczne zasady 
rozm ieszczenia s ił w y tw ó rczych  zarządzanie bardzo 
w ie lk im i zespołam i p rzeds ięb io rs tw  w  grupach b ra n - 
ż o w o -te ry to ria ln ych , w spó łzaw odn ic tw o p ra cy  itp .

Też same (aczko lw iek w  zm ien ionym  zakresie i  od­
m ienne j fo rm ie ) i  inne  p ro b le m y  są nowością rów n ież  
d la  p rzedsięb iorstw . O bok w ie lk ie g o  zespołu now ych , 
obcych ka p ita lis ty c z n y m  stosunkom  p ro d u k c ji, w  sy­
stem ie socja listycznego p rzem ysłu  w ys tę p u ją  p ro b lem y 
znane p rzedsięb iorstw om  kap ita lis tyczn ym . „F o rm ac je  
społeczne n ie  ty lk o  są od siebie oddzielone sw ym i spe­
c y ficzn ym i p ra w a m i lecz i  pow iązane w za jem n ie  p ra ­
w a m i ekonom icznym i w sp ó ln ym i d la  w szys tk ich  fo r ­
m a c ji“ 1.

W  p rzeds ięb io rs tw ie  p rzem ys łow ym  w  o rgan izm ie  
w  k tó ry m  re a liz u je  się p ro d u kc ja  społeczna, dz ia ła ją  
o b ie k tyw ne  p ra w a  ekonom iczne, —  specyficzne 
i  wspólne.

P rzyczyną  odm ienności dz ia łan ia  p rzedsięb iorstw a 
socja listycznego od kap ita lis tycznego są je dn ak  n ie  t y l ­
ko  nowe praw a , ale rów n ież  ceł i  sposób w y k o rz y s ta ­
n ia  p ra w  ekonom icznych dz ia ła jących  rów n ież  w  
p rzeds ięb io rs tw ie  kap ita lis tyczn ym , gdyż „W y k o rz y s ta ­
n ie  p ra w  ekonom icznych  —  pisze S ta lin  do tow . N o t- 
k in a  —  m a w  w a run kach  społeczeństwa klasowego  
zawsze i  wszędzie podłoże k lasow e“ * i 2.

P rzedsięb io rstw o kap ita lis tyczn e  w y ko rzys tyw a ło  
w ięc p ra w a  ekonom iczne na korzyść w łaśc ic ie la  środ­
k ó w  p ro d u k c ji. P rzedsięb io rstw o będące w łasnością 
na rodu  w y k o rz y s tu je  n ie ty lk o  nowe, ale i  w spólne 
p ra w a  w  in te res ie  ludnośc i p racu jące j.

Ź ród ło  om aw ianych różn ic  w  cha rakterze przedsię­
b io rs tw  —  kap ita lis tycznego  i  socja listycznego n a jd o ­
b itn ie j w y ja śn ia  się odm iennością p o d s t a w o w e g o  
p ra w a  ro zw o ju  ekonomicznego każdej z ty c h  fo r ­
m ac ji.

Różnice ty c h  p ra w  i  ich  w ym o gó w  w ska zu ją  na 
źród ło  i  uzasadnioną nieodzowność różn ic  w  dz ia łan iu  
p rzeds ięb iors tw a kap ita lis tycznego  i  socjalistycznego.

T a k  w ięc na te ren ie  p rzeds ięb io rs tw a zachodzą g łę ­
bok ie  różn ice w  o rg an izac ji pracy, w  stosunku do tech­
n ik i  na w e t p rzy  ko rzys ta n iu  z jednakow ych  urządzeń 
w y tw ó rczych , w  po lityce  k a d r i  p łacy  itp . K onsekw en­
c ją  tych  ra d y k a ln y c h  przeobrażeń je s t zm iana is to ty , 
cha rak te ru  i  fo rm  zarządzania przem ysłem . Z upe łn ie  
in ne  są bow iem  zadania zarządu kap ita lis tyczn ych  
p rzeds ięb iors tw , d la  k tó ry c h  bu rżuazy jne  szkoły p rz y ­
go tow u ją  k a d ry  ekonom istów , zaś in ne  są cele, zadania 
i  w a ru n k i p racy  p rzeds ięb io rs tw  socja lis tycznych, d la  
spe łn ien ia  k tó ry c h  nasze wyższe szkoły ekonom iczne 
p rzyg o to w u ją  swoich słuchaczy.

1 N o w e  D ro g i — p a ź d z ie rn ik ,  1952, s tr .  49.
2 N o w e  D ro g i — p a ź d z ie rn ik  1952, s tr .  35.

K a p ita l is ty c z n y  a d m in is t ra to r  
a s o c ja l is ty c z n y  d z ia ła c z  g o sp o d a rczy

N ow a socja lis tyczna treść i  fo rm a  zarządzania prze­
m ysłem  n ie  może być rea lizow ana przez tzw . a d m in i­
s tra to ró w  w zg lędn ie  o rg an iza to rów  ty p u  k a p ita lis ty c z ­
nego. Na py ta n ie  ja k im  w a ru n ko m  odpow iadać m a ją  
nasi absolwenci odpow iedź zna jd u je m y w  naukach 
M arksa , Engelsa. Len ina , S ta lina  i  ich  w ie rn y c h  ucz­
n iów . W  „Zasadach K o m u n izm u “  Engels s tw ie rd z ił, 
że „p rze m ys ł p row adzony w spó ln ie  i  p lanow o przez 
całe społeczeństwo m usi t y m ' ha rdz ie j m ieć lu d z i
0 wszechstronnie ro z w in ię ty c h  zdolnościach, k tó rzy  po­
tra f ią  ob jąć ca łokszta ł p ro d u k c ji“  3.

W  p ra cy  ,Państw o a re w o lu c ja “  “L e n in  s tw ie rdza : 
„ro b o tn ic y , zdobyw szy w ładzę, po lityczn ą  druzgocą  
daw ny apara t b iu ro k ra tyczn y , zburzą go od podstaw , 
kam ien ia  na kam ien iu  zeń n ie  zostaw ią, zastąpią go 
przez n o w y “ 4.

Już w  1918 ro k u  L e n in  naszk icow a ł cha rak te rys tycz ­
ne cechy radz ieck ich  o rg an iza to rów  w  p rzec iw ieńs tw ie  
do bu rżua zy jnych

„P ó jd z ie m y  sobie w łasną drogą  —  m ó w ił L e n in  —  
sta ra jąc się m oż liw ie  ja k  na jo s tro żn ie j i  ja k  n a jc ie rp li-  
w ie j w yp róbow ać i  rozpoznawać is to tn ych  o rgan iza­
to rów , lu d z i z trzeźw ym  um ysłem  i  z p ra k tyczn ym  
zm ysłem , lu d z i łączących w  sobie w ie rność dla  spra ­
w y  soc ja lizm u z um ie ję tnośc ią  o rgan izow an ia  bez ha ­
łasu (i w b re w  rw e te sow i i  ha łasow i) energ iczne j i  zgod­
ne j w spó łp racy  znacznej liczby  osób w  ram ach o rg an i­
za c ji rad z ie ck ie j“ 5 6.

D z ię k i zw yc ięs tw u  R e w o lu c ji P aźdz ie rn ikow e j i  no ­
w y m  soc ja lis tycznym  stosunkom  p ro d u k c ji, dz ięk i k o n ­
sekw entnej i  g łęboko przem yślane j p o lityce  K o m u n i­
stycznej P a r t i i Z w ią zku  Radzieckiego, dz ięk i w span ia - 
łe j. postaw ie m łodzieży i  o fia rn e j p racy  w ychow aw ców , 
dz ięk i w yszko len iu  now ych  k a d r i  pozyskan iu  d la  po­
stępu n a jb a rd z ie j w a rtośc iow ych  e lem entów  stare j 
in te lig e n c ji, w  w y n ik u  o lb rzym ie j p racy  w ychow aw cze j
1 w a lk i z b iu ro k ra c ją  w  przem yśle w  ZSRR —  z n ik ­
n ą ł ty p  dawego przeds ięb io rcy  i  na jem nego a d m in i­
s tra to ra , w ysługu jącego się kap ita lis to m . M ie jsce daw ­
nego b iu ro k ra ty  za jm u je  coraz do jrza lszy i  bogatszy 
w  k w a lif ik a c je  m ora lne  i  zawodowe p ra co w n ik  socja­
lis tycznego apara tu  gospodarczego. W  c iężk ie j walce 
nowego ze s ta rym ; w y ro s ły  nowe tw órcze  k a d ry  zarzą­
du socja listycznego przem ysłu .

W  sukcesach tych  duży ud z ia ł posiada ją  rów n ież  ra ­
dzieckie wyższe szkoły ekonom iczne. W ychow ank iem  
w yd z ia łu  przem ysłu  rad z ie ck ie j wyższej szko ły  ekono­
m iczne j jes t działacz gospodarczy, m ąż zau fan ia  pań­
stwa socjalistycznego, uzb ro jo n y  p rzodu jącą  teo rią  po­
głęb ioną w iadom ośc iam i p ra k ty c z n y m i, p rzygo tow any 
do św iadom ej w a lk i o w yko n a n ie  pow ierzonego m u 
zadania.

Na ty m  dośw iadczeniu p ragn iem y się wzorować, tym  
ba rdz ie j, że nasi towarzysze radzieccy n ie  szczędzą 
nam  sw o je j pom ocy.

N a tem at zadań i  w a ru n k ó w  staw ianych  p ra co w n i­
kom  zarządu, zwłaszcza pe rsone low i k ie row n iczem u 
w  k ra ja c h  k a p ita lis tyczn ych  ju ż  w ie le  napisano. 
W  enunc jac jach tych  n a jd o b itn ie j p rze ja w ia  się k la ­
sow y cel służenia zachow aniu k a p ita lizm u . Zadaniem  
bu rżua zy jnych  p isa rzy je s t wskazanie w a run ków , ja ­
k im  odpow iadać m a ją  p ra cow n icy  p rzeds ięb iors tw , aby 
on i zap ew n ia li w łaśc ic ie lom  środ ków  p ro d u k c ji n a j­
wyższą w artość dodatkow ą. Jest to  w ięc teo ria  św ia ­
domego u p ra w ia n ia  w yzysku . N a jb a rd z ie j w y ra fin o w a ­
ne j i  an tyhum an is tyczne j te o rii, opa rte j na w ie lo le t­
n ic h  stud iach nadano na w e t nazw y „n a u ko w e j orga­
n iz a c ji“  zarządzania. N a leży zresztą odróżn ić dw a ok re ­
sy w  ksz ta łto w a n iu  się te o r ii b u rżua zy jne j, p o k ry w a ­
jące j się ze s tw ie rdzo nym i przez Józefa S ta lina  na X IX

s F r .  E n g e ls  „Z a s a d y  K o m u n iz m u “ , s tr .  31. W y d . K s ią ż k ą
i  W ie d za , 1950.

4 W . L e n in  ..D z ie ła  W y b ra n e “  to m  I I ,  s tr .  243, W y d . K s ią ż ­
k a  i  W ie dza , 1949.

5 W . L e n in , D z ie ła  W y b ra n e , to m  I I ,  s tr .  377, w y d . K s ią ż k a
i  W ie d za , 1949.

6 W . L e n in , D z ie ła  W y b ra n e , to m  I I ,  s tr .  971, w y d . K s ią ż k a  
i  W ie dza .
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Zjeździe K P Z R  dw iem a ta k ty k a m i w  genera lne j l in i i  
postępowania bu rżua z ji.

S ta lin  pow iedz ia ł, że d a w n ie j, celem stw orzen ia  so­
b ie  popu larności w śród  lu d u  bu rżuaz ja  pozw a la ła  so­
b ie  na u p ra w ia n ie  libe ra lizm u ... Obecnie z lib e ra liz ­
m u  n ie  pozostało an i śladu. W yrazem  lib e ra liz m u  jest 
m iędzy in n y m i s tworzenie pozorów  ob ie k tyw nośc i k r y ­
te r ió w  oceny p ra co w n ikó w  i  ob łudne wskazan ie dróg 
pozyskania u fnośc i i  w ie rno śc i p ra co w n ikó w  d la  p ra ­
codawców. K ie ru n e k  ten rep rezentow a ła  szkoła fa y o - 
lowska. W  d ru g iem  okresie zwycięża i  coraz ba rdz ie j 
wzm aga się b ru ta ln y  te rro r  po lega jący na  rug ow an iu  
z a d m in is tra c ji w ie lk ic h  p rzeds ięb io rs tw  lu d z i postę­
pow ych o poglądach socja lis tycznych, chociażby od­
znaczali się w y b itn y m i zdo lnościam i i  w iadom ościam i 
zaw odow ym i. W łaśc iw ie  w  p ra k tyce  n ie  w ie le  się 
zm ieniło , usunięto jedyn ie  pozory o b ie k ty w iz m u  i  ob­
nażono w łaśc iw e  m o ty w y  k lasow e p rzy  ocenie kad r.

Z upe łn ie  in n e  są socja listyczne k ry te r ia  i  m etody 
oceny kad r.

Na X IX  Z jeździe  K om un is tyczne j P a r t i i Z w ią zku  
Radzieckiego —  G. M . M a le n k o w  w skazał, że:

„D ecydu jącą s iłą  k ie ro w n ic tw a  pa rty jn e g o  i  pań­
stwowego są k a d ry  —  bez p raw id łow ego  doboru_ i  w y ­
chowania kad r n iem oż łiw e  je s t w c ie łen ie  w  życie U n ii 
po lityczn e j p a r t i i“ 7.

Józef S ta lin  ch a rak te ryzu jąc  J. M . S w ie rd łow a , ja k o  
w zó r cz łow ieka i  wodza p ro le ta r ia tu , k tó ry  n ie  lu b ił 
czynić ha łasu dokoła swej osoby, k tó ry  b y ł organ iza­
to rem  do szp iku kości, z rew p lu cy jn ego  w ychow an ia , 
z wyczucia organ iza torem  w  ca łe j swej tę tn iące j, ener­
g ią  dz ia ła lności —  S ta lin  ta k  okreś la  sy lw e tkę  k ie -  
ro w n ik a -o rg a n iz a to ra :

Co to znaczy być wodzem  —  organ iza torem  w  n a ­
szych w a runkach , k ie dy  u w ładzy  sto i p ro le ta ria t?  N ie  
znaczy to dobrać pom ocn ików , s tw orzyć  kance larię  
i  w ydaw ać za je j pośredn ic tw em  rozporządzenia. Być  
w odzem -organ iza torem  w  naszych w a run kach , to zna­
czy, po pierwsze  —  znać p ra cow n ikó w , um ieć u c h w y ­
cić  ich za le ty, um ieć znaleźć w ła śc iw y  stosunek do 
p racow n ików , a po d rug ie  —  um ieć rozs taw ić  p racow ­
n ik ó w  w  ten  sposób:

(1) aby każdy p ra c o w n ik  czu ł się na sw o im  m ie jscu ;
(2) aby każdy p ra c o w n ik  m óg ł dać p ro d u k c ji m a ks i­

m um  tego, co w  ogóle pozw a la ją  m u  dać jego cechy 
osobiste;

(3) aby tego rod za ju  rozstaw ien ie  p ra cow n ikó w  dało  
w  rezu ltac ie  n ie  zakłócenie w  pracy, lecz harm onię, 
jedność, ogólne polepszenie ca łoksz ta łtu  p ra cy ;

(4) aby ogólny k ie ru n e k  zorgan izow anej w  ten spo­
sób p racy b y ł w yrazem  i  rea lizac ją  te j id e i p o lity c z ­
ne j, w  im ię  k tó re j wyznacza się p ra cow n iko m  sta­
now isko“  B.

Cechą cha rak te ryzu jącą  p o lity k ę  i  teo rię  radziecką 
w  odniesieniu do k a d r, jes t w a lk a  ze schem atyzm em , 
z b iu ro k ra tyzm em , z idea lis tyczną  i  e lita rn ą  oceną 
p racow n ików .

W  Z w ią zku  R adz ieck im  zasadn iczym i _ k ry te r ia m i 
oceny k a d r są ic h  k w a lif ik a c je  po lityczn e  i  zawodowe.

Na X V I I I  Z jeździe  P a r t i i (10 m arca 1939 r.) Józef 
S ta lin  w  re fe rac ie  spraw ozdaw czym  z dz ia ła lności K C  
W K P (b) ana lizu je  i  b liże j p recyzu je  w ym o g i staw iane 
kad rom  k ie ro w n iczym  ja k o  w a ru n e k  w c ie le n ia  w  życie 
l in i i  p a r t i i  i  państwa.

S ta lin  w skazuje , że potrzebne są ta k ie  k a d ry , k tó re : 
rozum ie ją  po lityczn ą  lin ię  p a r t i i,  t ra k tu ją  ją  ja ko  swo­
ją  w łasną lin ię , gotowe w c ie lać  ją  w  życie, um ie jące  
urzeczyw is tn ić  ją  w  p ra k tyce , mogące odpow iadać za 
n ia, b ro n ić  je j,  w a lczyć  o n ią .

z  ty m i w ym o ga m i w iąże się tw ó rczy  p a trio ty z m  
człow ieka radzieckiego.

M a len kow  s tw ie rd z ił: „N ieus tanna  troska  o in te resy 
naszej o jczyzn y , a k tyw n a  i  n ieustanna w a lk a  o w y -  
kcP auie uchw a ł p a r t i i i  rządu  —  oto p ie rw szy  obow ią­
zek każdego p ra co w n ika  p a rty jne go  i  państw ow ego“  9.

— N u m e r  s p e c ja ln y  p o ś w ię c o n y  X I X I  Z ja z -  
« o w i K.PZR, s tr .  67.

i i L J ' j S ta Iin  — D z ie ła , T o m  V I ,  s tr .  279—280, w y d .  K s ią ż k ai  W ie dza  — 1951

s t r '  M°We D ro g l ~  N u m e r  p o ś w ię c o n y  X I X  Z ja z d o w i K P Z R ,

W ym aga to  bezw lędnej rzete lności i  szczerości w o ­
bec p a r t i i  i  państwa, czujności re w o lu c y jn e j, oraz po­
czucia': pe łne j odpow iedzia lności za w yko na n ie  pow ie ­
rzonych  zadań.

Od socja listycznego działacza gospodarczego wym aga 
się rew o lucy jnego  rozm achu i  rzeczowości.

W ysoko ceniąc rozm ach re w o lu c y jn y , S ta lin  ostrzega 
przed im p row izow a n iem  i  „ re w o lu c y jn y m “  płodzeniem  
p lanów , k tó ry c h  źród łem  jes t w ia ra  w  s iłę  d e k re tu  m o­
gącego w szystko  za ła tw ić  i  w szystko  przerob ić. S ta lin  
w skazuje , że „ re w o lu c y jn e j bladze L e n in  zazw yczaj 
p rze c iw s ta w ia ł proste i  powszednie czyny podkreśla jąc  
przez to, że re w o lu cy jn e  im p row izow a n ie  jes t sprzecz­
ne i  z duchem  i  z lite rą  p raw dziw ego le n in izm u “ 10.

Jasne, że nasza rzeczowość n ie  może m ieć n ic  
wspólnego —  pow iada S ta lin  —  z ciasnym , w y z u ty m  
z zasad p rak tycyzm em . D op ie ro  połączenie rozm achu 
rew o lu cy jn ego  z p ra k tyczn ą  oceną rzeczyw istośc i da je  
le n in o w s k i s ty l pracy.

W a ru n k ie m  rzeczowości jes t dok ładna  znajom ość 
sp raw  zaw odowych. M a le n ko w  żąda w ysu w an ia  na 
k ie row n icze  s tanow iska lu d z i „zna jących  się dobrze 
na rzeczy, zdo lnych  do posuw ania p racy naprzód“ . 
W a lka  z dy le tan tyzm em  je s t zasadą kom unistycznego 
w ychow an ia . K w a lif ik a c je  zawodowe radzieckiego 
działacza gospodarczego n ie  mogą być w ąskie , cechu­
jące ty p  burżuazyjnego speca. „K ie ro w a ć  przem ysłem  
i  gospodarką ro ln ą  oraz apara tem  p a r ty jn y m  i  nań- 
s tw ow ym  —  pow iedz ia ł M a le n ko w  na X I X  Z jeździe —- 
p o w in n i ludz ie  k u ltu ra ln i,  zna jący się na rzeczy, zdo l­
n i do w n ies ien ia  świeżego p o w ie w u  i  do pop ie ran ia  
wszystkiego, co przodujące, postępowe i  do ro z w ija n ia  
tego w  sposób tw ó rc z y “ 11.

T y lk o  po łączenie w ie los tronnośc i w iedzy  ogólnej 
z pe łn ym  opanow aniem  zaw odu tw o rz y  s y lw e tkę  od­
pow iada jącą w ym ogom  P a rt ii.

K w a lif ik a c je  te na b io rą  pe łne j w a rto śc i p rzy  za­
chow an iu  skrom ności i  w y ro b ie n iu  sam okrytycyzm u. 
Jest tu  m ow a o sam okry tycyzm ie  będącym  w ew nę trzną  
potrzebą je dn os tk i, a n ie  b a na lnym  sam obiczowaniem . 
Z ty m  w iąże się spraw a szczerego ustosunkow an ia  się 
do k r y ty k i,  ja k o  do rze te lne j pom ocy ze s tro n y  oto­
czenia.

M a le n ko w  w skazu jąc na potęgę i  odporność p a r t i i 
kom u n is tyczn e j ZSRR, s tw ie rd z ił, „że tam , gdzie k r y ­
ty k a  i  sa m o kry tyka  są w  zan iedbaniu, gdzie osłabła 
k o n tro la  mas nad dz ia ła lnością  o rgan izac ji i  in s ty ­
tu c ji ■— ta m  n ieuch ronn ie  rodzą się ta k ie  po tw orne  
z ja w iska  ja k  b iu ro k ra ty z m , gn ic ie , a na w e t rozk ład  
poszczególnych ogn iw  aparatu...

Te niebezpieczne bo lączk i n ie  rozpow szechn iły  się 
na szeroką skalę, je dyn ie  dlatego, iż^ partia^ stosując 
k ry ty k ę  i  sam o kry tykę  w  porę, odważnie i  śm ia ło je  
u ja w n ia ła , zadaw ała stanowcze ciosy k o n k re tn y m  prze­
ja w o m  zarozum ia ls tw a , b iu ro k ra ty z m u  i  gn ic ia .* i 1“

S a m o kry tyka  je s t w yrazem  w ie lk ie j św iadom ości, 
d y s c y p lin y  osobistej i  w ie lk ie g o  poczucia odpow iedz ia l­
ności za w yko na n ie  pow ierzonego zadania oraz rze­
te lnośc i w  stosunku do O jczyzny,

Z  ty m  w iąże się in n a  cecha socja listycznego dzia­
łacza 'gospodarczego —  um ie ję tność w spó łp racy  zb io ­
ro w e j i  op ie ran ia  się na dośw iadczeniu mas. W y n ik a  
to  z cha rak te ru  now ych  stosunków  w y tw ó rczych , 
z is to ty  społeczeństwa socjalistycznego. „Z eb ra n ia , po­
siedzenia a k ty w u , posiedzenia p lenarne , kon fe ren c je  
w e w szystk ich  organ izacjach p o w in n y  w  rzeczyw isto­
ści stać się szeroką try b u n ą  śm ia łe j i  os tre j k r y ty k i 
b ra k ó w “  13.

R zete lny i  św iadom y działacz gospodarczy odczuwa 
w  ty m  w ie lk ą  pom oc w  pode jm ow an iu  de cyz ji; uczy 
się i  h a rtu je . Dośw iadczenie m as je s t w ie lk ą  pomocą 
d la  odpow iedz ia lnych jednoosobowych k ie ro w n ik ó w . 
D z ięk i w ypow iedz iom  w sp ó łp raco w n ików , poznaje się 
ich  za le ty  i  w ady, co u ła tw ia  w ła śc iw y  rozdz ia ł zadań 
i  podciągnięcie słabszych.

»  J. S ta l in  — D z ie ła , to m  V I ,  s tr .  188, w y d . K s ią ż k a  i  W ie ­
dza  — 1951.

11 N o w e  D ro g i —  N u m e r  s p e c ja ln y  p o ś w ię c o n y  X I X  Z ja z d o ­
w i  K P Z R , s tr .  67.

1! N o w e  D ro g i — N u m e r  s p e c ja ln y  p o ś w ię c o n y  Z ja z d o w i 
K P Z R , s t r .  63.

>s T a m że , s tr .  64.
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Cechą podniesioną przez w szys tk ich  au to ró w  socja­
lis tyczn ych  —  je s t w ie lk i hum an izm  p rze ja w ia ją cy  sie 
w  ko leżeńskie j w spó łp racy. To samo szlachetne ®oczu- 
cie ludzkości nakazu je  bezwzględną w a lkę  wobec 
szkodników . H u m an izm  i  czujność re w o lu cy jn a  w  im ię  
hum an izm u to  nieodłączne cechy socjalistycznego 
człow ieka.

W  k o n k lu z ji m ożem y s tw ie rdz ić , że przeprow adzona 
analiza cech dzia łaczy gospodarczych kap ita lis tyczn ych  
i  soc ja lis tycznych  w yka zu je :

(1) odm ienność k ry te r ió w  i  m etod oceny w  soc ja liz ­
m ie  i  k a p ita liz m ie ;

(2) cechą s y lw e tk i działacza gospodarczego w  u s tro ­
ju^ soc ja lis tycznym  je s t jedność w iedzy  zaw odowej 
i  św iadom ości po lityczn e j, co jes t w y n ik ie m  jedności 
ce lów  po lityczn ych  i  gospodarczych społeczeństwa;

(3) wyższość w ym ogów  m ora lnych  i  zaw odow ych sta­
w ia n ych  socja lis tycznem u dzia łaczow i gospodarczemu 
w  po ró w n a n iu  z ka p ita lis tycznym .

W y n ik i usta leń zasadniczych w ym ogów  po lityczn ych  
i  zaw odow ych oraz s tw ie rdzen ie  ich  n ie ro ze rw a lne j 
jedności pozw a la ją  nam  okreś lić  p rze dm io ty  i  m etody 
nauczania oraz w ych ow a n ia  naszych s tuden tów  w  ce­
lu  p rzyg o tow an ia  ich  do p racy  społecznej i  zaw odowej.

S z k o le n ie  e k o n o m is tó w  
d la  p rz e m y s łu  P o ls k i  L u d o w e j

Polska Z jednoczona P a rtia  Robotn icza i  osobiście 
B o les ław  B ie ru t pośw ięca w ie le  uw ag i w ych ow a n iu  
k a d r  soc ja lis tycznych, w  ty m  rów n ież  k a d r eko no m i­
stów.

Trzecie p lena rne  posiedzenie K C  PZPR w ysunę ło  
spraw ę k a d r p a rty jn y c h  i  pa ńs tw ow ych  ja ko  szczegól­
n ie  w ażny w a ru n e k  ostatecznego zw yc ięstw a i  u g ru n ­
tow a n ia  soc ja lizm u w  Polsce. W  dn iach  8 —  10 m a ja  
1950 ro k u  K C  PZPR  po św ię c ił sp raw om  k a d r spe­
c ja lne  posiedzenie p lenarne. N a ty m  posiedzeniu B o­
le s ław  B ie ru t s tw ie rd z ił, że: „w k ra cza ją c  w  P lan  Sześ­
c io le tn i m us im y z całą ostrością postaw ić  przed naszą 
P a rtią  zagadnienie p ra w id ło w eg o  rozw iązan ia  spraw y  
uzupe łn ien ia  b ra ku jących  w y k w a lif ik o w a n y c h  i  k ie ­
row n iczych  kad r. Bez rozw iązan ia  tego zagadnienia bo­
w ie m  n ie  m a i  n ie  może być w yko n a n ia  w ie lk ic h  
i  tru d n y c h  zadań P la nu  Sześcioletniego“ I4.

„T rzeba  sobie pow iedzieć przecież  —  pow iedz ia ł B o­
les ław  B ie ru t —  że większość naszych p lan is tów , eko­
nom is tów , fina ns is tó w , s ta tys tykó w  posiada w iadom o­
ści z zakresu m etod k ie ro w n ic tw a  współczesną s o c ja li­
styczną gospodarką, ty lk o  bardzo fragm en ta ryczn ie  
i  ja k  dotychczas zdobyw ane racze j doryw czo “ ,5.

W  k ró tk im  czasie rozbudow ano wyższe szkoły eko­
nom iczne o różn ym  zakresie spec ja lizacy jnym . P ięć 
w yższych szkół ekonom icznych posiada w y d z ia ły  p la ­
now an ia  przem ysłu, k tó ry c h  zadaniem  je s t p rzygo to ­
w an ie  po lityczne  i  zawodowe k a d r do badań nauko ­
w ych  i  u d z ia łu  w  zarządzaniu soc ja lis tycznym  prze­
m ysłem .

M im o  sw o je j m łodości, w y d z ia ły  eko no m ik i p rze m y­
słu  na wyższych szkołach ekonom icznych m ogą ju ż  
w ykazać się pew nym  dorobkiem . N ie k tó rz y  absolwen­
ci tych  ucze ln i z a jm u ją  ju ż  dziś poważne s tanow iska 
w  aparacie p rzem ys łu  i  in n y c h  dzia łach gospodark i 
na rodow e j. W  ro k u  1952 u ruchom iono  stud ia  drug iego 
stopnia. Obecnie na ka tedrze e ko no m ik i p rzem ysłu  
SGPiS w p row adza  się s tud ia  asp iranckie . K szta łcą  się 
i  ro z w ija ją  pom ocniczy p ra co w n icy  na uk i.

M im o  s ta łych  postępów w  tre śc i i  sposobie naucza­
nia, w y d z ia ły  e ko no m ik i p rzem ysłu  na W SE n ie  osiąg­
n ę ły  jeszcze w  p e łn i ce lów  w y n ik a ją c y c h  z potrzeb 
gospodarki na rodow e j i  w skazanych przez PZPR 
i  Rząd P o lsk ie j R zeczypospolite j Ludow e j.

Co je s t ź ród łem  naszego n iepoko ju?
O koło  4 do 5% abso lw en tów  I-g o  s topn ia  s tu d iu m  

eko no m ik i p rzem ysłu  na W SE k o n ty n u u je  naukę. Są 
to  przew ażnie asystenci i  p ra co w n icy  in s ty tu tó w  ba­
dawczych.

N ie k tó rz y  absolw enci za tru d n ie n i są w  aparacie p a r­
ty jn y m  i  zw iązków  zaw odowych. Spośród abso lw entów  15

11 N o w e  D ro g i N r .  2 z r .  1950, s tr .  64. -
15 T a m ż e  — s tr .  67.

w arszaw sk ich  n ie k tó rz y  p ra cu ją  ja k o  w y k ła d o w c y  w  
szko ln ic tw ie  średnim .

O koło 5 do 10% abso lw entów  ob ję ło  s tanow iska 
w  Radach N a rodow ych  —  w o jew ódzk ich , pow ia tow ych  
i  w iększych m ias t oraz te renow ych  organach P K P G .

W  os ta tn im  ro k u  ponad 50% abso lw entów  sekc ji 
eko no m ik i p rzem ysłu  w  Szkole G łów ne j P lanow an ia  
i  S ta ty s ty k i w  W arszaw ie  o trzym a ło  sk ie row a n ia  do 
p racy w  wyższych i  na jw yższych  organach państw o­
w e j a d m in is tra c ji p rzem ysłow e j a reszta do w iększych 
i  ś redn ich  p rzedsięb iorstw .

A bso lw enc i w y d z ia łó w  eko no m ik i p rzem ysłu  w  w y ż ­
szych szkołach ekonom icznych in n y c h  m iast, w  p rze­
w ażającej w iększości p ra cu ją  w  przedsięb iorstw ach 
przem ysłow ych.

Z  ubo lew an iem  stw ie rdza  się i  podkreśla  fa k t, że 
w ie lu  abso lw entów  p ra cu je  w  różnych  zawodach, 
w  ogóle n iezgodnych z k ie ru n k ie m  ukończenia s tu ­
diów .

Np. jedna z absolw entek SGPiS, specja lizow ała  się 
w  zakresie e ko no m ik i i  p lan ow a n ia  w  przem yśle spo­
żywczym . W  odpow iedzi na ank ie tę  K a te d ry  E ko n o m ik i 
P rzem ysłu  SGPiS —  pisze, że z pow odu nakazu p ra cy : 
„P ra cu je  w  W ydzia le  H a n d lu  P rezyd iu m  W R N  w......
od dn ia  20.IV.52 (na s tanow isku  k ie ro w n ik a  re fe ra tu ). 
Uposażenie V I  g rupa  a d m in is tra cy jn a . P racu je  w  za­
w odzie n iezgodnym  z k ie ru n k ie m  s tud iów  (Handel). 
K om p le tn a  niem ożność w yko rzys ta n ia  w iadom ości zdo­
b y ty c h  na s tud iach “ . W  k o n k lu z ji abso lw entka ta  p ro - , 
si o nakaz p racy  zgodny z k ie ru n k ie m  stud iów .

N ie  je s t to  b y n a jm n ie j ja k iś  w ypadek izo low any. 
N iepoko iącym  je s t rów n ież  fa k t, że znaczna część 

absolw entów , aczko lw iek  p ra cu je  w  przem yśle, n ie  
p ra k ty k u je  w_ branżach zgodnych z k ie ru n k ie m  stu ­
d ió w  spec ja lizacyjnych . Szczególnie n ieko rzys tn ie  
p rzedstaw ia  się ta  sy tuac ja  w  Łodz i, gdzie przeważa­
jąca w iększość abso lw en tów  spec ja lizac ji w łó k ie nn icze j 
p racu je  w  in nych , często zupełn ie  odm iennych pod 
w zględem  te c h n ik i i  ekonom ik i, dzia łach przem ysłu .

Z rozum ia łe , że n iew yko rzys tan ie  w iedzy  zaw odowej, 
k tó re j na ucze ln iach poświęca się w ie le  w y s iłk u , czę­
sto spotęgowanego tru d n y m i w a ru n k a m i p ra cy  na k a ­
tedrach, m usi bardzo n iepoko ić m łodzież i  w ych o w a w ­
ców. Nad ty m  muszą się z tro ską  zastanaw iać rów n ież 
c z y n n ik i ad m in is tra cy jn e , decydujące o  p ro fi lu  każdej 
ucze ln i, o specja lizac jach b ranżow ych  i  p lanow an iu  
ilo śc i  ̂s tuden tów  na poszczególnych specja lizacjach, 
c z y n n ik i decydu jące o p rzydz ia le  absolw entów , reso r­
ty  p rzem ysłow e obow iązane do zgłaszania zapotrzebo­
w an ia  na w y k w a lif ik o w a n e  k a d ry  i  w łaśc iw e  ic h  roz­
mieszczenie.

Na te ren ie  przeds ięb io rs tw , w iększość abso lw entów  
s tu d iu m  e ko no m ik i i  p lan ow a n ia  w  przem yśle z a tru d ­
n iona je s t w  w yd z ia łach  p lanow an ia , o rg an izac ji p ra ­
cy i  p łacy, kosztów  zaopatrzenia —  m n ie j w  w y d z ia ­
łach zbytu . N ieznaczna ilość absolw entów , g łów n ie  ci, 
k tó rz y  p ra cow a li zawodowo przed ukończeniem  s tu ­
d iów , za trud n iona  je s t rów n ież  w  w yd z ia łach  p ro d u k ­
c j i  p rzy  p lan ow a n iu , o rg an izac ji p ro d u k c ji itp .

R ozm ow y z absolw entam i, korespondencja i  ko n su l­
ta c je  oraz w y n ik i p rzeprow adzonej a n k ie ty  (m im o da­
le ko  n iepe łnych  danych), pozw a la ją  w n ioskow ać, że ab­
so lw enci m a ją  trudn ośc i w  swej p racy  zaw odowej.

N a jb a rd z ie j ty p o w y m i i  zn iechęca jącym i trudn oś­
c iam i są: (1) Z a tru d n ia n ie  abso lw en tów  p rzy  d ru go ­
rzędnych pracach, w yko na n ie  k tó ry c h  n ie  w ym aga 
wyższego w yksz ta łcen ia  ekonom icznego np. p rzy  spo­
rządzan iu  różnych  w ykazów , l is t  p łacy  itp . (2) Gorsza 
sy tuac ja  służbowa i  podrzędnie jsza ro la  m łodego eko­
nom is ty , absolw enta s tud ium  eko no m ik i p rzem ysłu  
w  po rów nan iu  z _ abso lw en tam i n ie  ty lk o  wyższych, ale 
często rów n ież  średnich szkół technicznych. P racow ­
n ik o m  departam en tów  k a d r w  resortach przem ysło ­
w ych  znane są fa k ty  n ie p rzy jm o w a n ia  do p racy eko- 
n o m is tó w -p la n is tó w  pod na jro zm a itszym i p re te ks tam i 
i  za trud n ian ie  na ty c h  stanow iskach techn ików , m im o 
trw a jącego  jeszcze n iedoboru  k a d r  in ż y n ie ry jn o -te c h ­
n icznych  w  w ie lu  dzia łach przem ysłu.

Podczas gdy począ tku jący  in ż y n ie r ju ż  po k ró tk ie j 
p ra k tyce  w  fab ryce  m a możność w yżyc ia  się w  tw ó r ­
czej pracy, zyskać uznan ie i  poszanowanie, m ło d y  eko­
nom is ta  m us i d łuższy czas w a lczyć o zdobycie pozyc ji,
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k tó rą  osiąga ty lk o  przez uporczyw e poznanie tych  za­
gadnień p ro d u k c ji, k tó ry c h  n ie  w skaza ła  m u  szkoła. 
Zdobycie te j n ieodzow nej w iedzy  w  zakładzie  odbyw a 
się n ie raz w  n iesp rzy ja jących  w a ru n ka ch  b ra k u  w sp ó l­
nego języka  z tech n ika m i, k tó ry c h  pew na część w ciąż 
jeszcze nie  docenia ro l i  ekonom istów  w  p rzeds ięb io r­
stw ie. w idząc w  n ich  p rze ds taw ic ie li tzw . pa p ie rkow e j 
roboty.

A bso lw enc i w skazu ją  rów nież, że po trzech  i  pó ł 
ro ku  s tud iów  na W SE n ie  o trzym u ją  on i żadnego t y ­
tu łu  zawodowego, podczas gdy absolwenci wyższych 
szkół techn icznych o trz y m u ją  zaszczytny ty tu ł in ż y ­
niera , zaś szkół średn ich  —  techn ika .

W ym ien ia jąc  charakte rystyczne  trudn ośc i w iększości 
absolw entów  s tud ium  eko no m ik i p rzem ysłu, m ia łem  na 
m yś li g łów n ie  p racu jących  w  zawodach zgodnych 
z k ie ru n k ie m  stud iów . Jasne, że p ra cu jący  w  in n y c h  
zawodach c ie rp i z pow odu doda tkow ych  trudnośc i.

A na liza  przyczyn  trudnośc i w iększości abso lw entów  
p row adzi do w n iosku , że (1) szkoła n ie  da ła  im  odpo­
w iedn iego p rzygo tow an ia  teoretycznego do zrozum ie­
n ia  procesów zachodzących w  sferze p ro d u k c ji, a k tó ­
re  decydu ją p rzy  k o n k re ty z a c ji założeń p lan u  tech - 
n iczno -przem ysłow o-finansow ego i  w ykonawczego, 
decydu ją o m etodach codziennej w a lk i o w ykonan ie  
zadań, o tre śc i ope ra tyw nych  zarządzeń i  o w y n ik u  
dz ia ła lności gospodarczej, (2) b ra k  im  należytego p rz y ­
gotow ania do pow iązan ia  n a by tych  w iadom ości teo re­
tycznych z p ra k ty k ą .

Są to dw a zasadnicze źród ła  trudn ośc i naszych ab­
so lw en tów  za tru d n io n ych  w  p rzedsięb iorstw ach p rze­
m ys łow ych ; są one rów n ież  p rzyczynam i przeszkód 
w  po rozum iew an iu  się z tech n ika m i, ja k  rów n ie ż  n iedo­
cenianie ro l i  i  zadań ekonom istów  przem ysłow ych  przez 
k ie ro w n ic tw o  bezpośrednich og n iw  apara tu  p ro d u k c y j­
nego.

Usunięcie ty c h  b ra k ó w  w ym aga w prow adzen ia  pew ­
nych zm ian w  o rg an izac ji i  m etodach szkolen ia ha 
s tud ium  e ko no m ik i przem ysłu.

Na w stęp ie  p rz y ją ć  na leży zasadę, że s tud ium  to n ie  
p rzygo tow u je  p ra co w n ikó w  w ą sk ie j spec ja lizac ji za­
wodow ej. S tud ium  pierwszego stopnia pow in no  ta k  
przygotow ać swoich studentów , aby on i, zależnie od 
ic h  in d y w id u a ln y c h  zdo lności i  upodobań, a w  w y n ik u  
nabytego dośw iadczenia m o g li ob jąć w  zarządzie 
nrzedsięb iorstw a jedno z ta k  w ażnych stanow isk ja k : 
k ie ro w n ik a  (zastępcy) dz ia łu  p lanow an ia , k ie ro w n ik a  
(zastępcy) dz ia łu  o rg an izac ji p ra cy  i  p łacy, k ie ro w n i­
ka  (zastępcy) dz ia łu  kosztów , k ie ro w n ik a  dz ia łu  za­
opatrzenia, k ie ro w n ik a  dz ia łu  zbytu .

Są to  s tanow iska typow e. W śród naszych absolwen­
tó w  n ie  b ra k  p ra co w n ikó w  dz ia łó w  —  finansowego, 
rachunkow ości i  kad r.

W  ce n tra ln ym  zarządzie zakres stanow isk d la  ab­
so lw entów  s tud ium  eko no m ik i p rzem ysłu  W SE roz­
szerza się o szereg in n y c h  fu n k c ji np. k ie ro w n ik a  
dz ia łu  organizacyjnego, o w yższych p ra c o w n ik ó w  k o n ­
tro li.  Im  w yższy szczebel a d m in is tra c ji p rzem ysłow e j, 
ty m  w iększe zapotrzebow anie na ekonom istów , k tó ­
rz y  po ukończen iu  s tud iów  eko no m ik i p rzem ys łu  zdo­
b y l i dośw iadczenia zawodowe w  p rzeds ięb io rs tw ie  
przem ysłow ym . N a leży przestrzegać zasady, że p rz e j­
ście do wyższej in s ta c ji zarządu gospodarczego p o w in ­
no nastąpić w  drodze awansu po p rzepracow an iu  co- 
na.unniej jednego ro k u  w  przedsięb iorstw ie .

W ym ien ione przeze m n ie  typo w e  i  m rtie j typow e 
stanow iska w  p rzeds ięb io rs tw ie  i  cen tra ln ym  zarządzie 
P rzem ysłu —  do b itn ie  w skazu ją , że absolwenci s tu ­
d ium  e ko no m ik i p rzem ysłu  m a ją  szerokie, w ie lo s tro n ­
ne m ożliw ości pracy zaw odow ej, k tó ra  n a jb a rd z ie j od- 
Ppwiada ich  za in teresow aniom  i  zam iłow an iom . Z  d ra ­
n iu1 ,s trony  w ykaz  tych  stanow isk w y ja śn ia  w ie lkość 

P o trz e b o w a ć  gospodarki na rodow e j na naszych ab- 
k i„v' en^°w  oraz zakres w iadom ości zaw odowych, w  ja -  

uczeln ia pow inna  ich  uzb ra jać.
W p ie rw szym  rzędzie za jm ę się om ów ien iem  ideo ló - 

giczno-społecznego p rzygo tow an ia  naszych studentów . 
. ^y.poniinam s fo rm u łow a ny  przez tow . S ta lina  pew - 
. ” ze w yższy jes t poziom  p o lityczn y  i  uśw iado­

m ienie m arks is to w sko -len ino w sk ie  p ra cow n ikó w  ja -  
le jk o lw ie k  dz iedziny p racy pa ńs tw ow e j i  p a r ty jn e j — 

ty m  w yższy j est  poziom  sam ej pracy, ty m  ba rdz ie j 
jes t ona owocna, ty m  w iększe są w y n ik i p racy i  p rze­

c iw n ie  —  im  niższy je s t poziom  p o lityczn y  i  uśw iado­
m ien ie  m a rks is to w sko -len ino w sk ie  p ra cow n ikó w , ty m  
m ożliwsze je s t fiasko  i  n iepowodzenie w  ich  pracy, 
ty m  m ożliw sze je s t w y ja ło w ie n ie  i  przerodzenie się 
sam ych p ra cow n ikó w  w  ogran iczonych m a łos tkow ych  
p ra k ty k ó w , ty m  m ożliwsze je s t ich  zw yro dn ien ie “ 16.

Ten p e w n ik  zawsze a k tu a ln y  nak łada  na w ych o ­
w a w ców  szczególne zadania w  okresie p rze jśc iow ym  
do socja lizm u, w  zw iązku  z zaostrza jącą się w a lk ą  
k lasow ą ze s ta w ia ją cym i w  różne j postaci opór n ie ­
d o b itk a m i k a p ita lizm u .

N asuw a jący się w  w y n ik u  tego pe w n ika  w n iosek 
pog łęb ien ia  w  naszych szkołach p racy ideolog icznej 
polega:

Po pierwsze  —  na udzia le  w  nauczaniu m a rks izm u - 
le n in izm u  w szystk ich  w yk ła d o w có w  i  asystentów  a n ie  
ty lk o  k a te d r tzw . ideo log icznych. Każda ka te d ra  w  so­
c ja lis tyczne j ucze ln i m usi być „ideo log iczna“ . K ażdy  
w y k ła d , ćw iczenie, sem ina rium , w ycieczka i  in ne  za ję­
cia p o w in n y  w skazyw ać na wyższość socja lis tyczne j 
n a u k i i  je j ce lów  w  p o ró w n a n iir  z kap ita lis tyczn ą  oraz 
na zw iązek poszczególnych wskazań i  zaleceń naw et
0 cha rakterze techn icznym  z po ds taw ow ym i p ra w a m i 
k a p ita liz m u  i  socja lizm u.

Taka  zasada p row adz i do lepszego zrozum ien ia  ro l i
1 zadań socjalistycznego p rzem ys łu  i  jego przedsię­
b io rs tw , k ie ru n k u  postępu soc ja lis tyczne j te ch n ik i, 
fo rm  socja lis tyczne j o rgan izac ji p racy, system u płacy, 
celu i  m etod w y k ry w a n ia  reze rw  p ro d u kcy jn ych , n o r­
m ow an ia  i  stosowania n o rm  w  p lan ow a n iu  itp .

Z d ru g ie j s tro n y  —  zasady m a rks izm u -le n in izm u  
zna jdą pe łn ie jszą kon kre tyzac ję  przez om aw ian ie  ich 
na p rzyk ładach  p ra cy  przem ysłu , do k tó re j m łodzież 
się p rzygo tow u je . R ealizacja  te j zasady uzb ro i naszych 
abso lw entów  w  zdolność poznaw ania i  oceny z ja w isk  
społecznych, w ydarzeń  zachodzących w  świecie, w  k ra ­
ju , w  przem yśle i  w  swoim  przedsięb iorstw ie , zrozu­
m ie  ic h  zw iązek przyczynow y, zawczasu .w y k ry w a ć  
zb liża jącą  się trudność, p ra w id ło w o  ją  oceniać i  um ie ­
ję tn ie  ją  zwalczać. Jest to m ożliw e  ty lk o  przez pozna­
n ie  p ra w  ekonom icznych, sposobu ich  w ystępow ania  
w  różnych  ogn iw ach system u p ro du kcy jne go  oraz m e­
tod w yk o rz y s ty w a n ia  tych  p ra w  w  in te res ie  Ludo w e j 
O jczyzny i  całej p racu jące j, pokó j m iłu ją c e j ludzkoś­
ci.

M a rk s iz m -le n in iz m  i  ekonom ia po lityczn a  muszą 
uzb ro ić  naszych słuchaczy w  busolę um o ż liw ia iącą  
o rien ta c ję  i  ob ran ie w łaściw ego k ie ru n k u  w  codzien­
n ym  rozw iązyw an iu  na jtru d n ie jszych , na jzaw ilszych  
p ro b lem ów  życia gospodarczego.

Po d ru g ie  —  na ściś le jszym  po w ią zyw a n iu  procesów 
nuczan ia i  w ychow ania .

Oba te  czyn n ik i s tanow ią d ia lek tyczną  jedność p ro ­
cesu szkoleniowego.

W yda je  m i się pewne, że same w y k ła d y  z m a rk ­
s izm u -len in izm u  i  ekonom ii po lityczn e j, na w e t n a ile -  
p ie j opracowane, n ie  spełn ia swojego zadania szkole­
n ia  ideologicznego, o ile  n ie  będą one uzupe łn iane m a­
sowa w szys tk ich  słuchaczy obe jm u jącą  praca społecz­
ną k ie row a na  przez K o m ite t U cze ln iany P ZP R  p rzy  
czynnym  udzia le sam odzie lnych i  pom ocn iczych p ra ­
co w n ikó w  nauk i.

P raca zawodowa e ko no m is ty -p la n is ty  w  soc ja lis tycz­
nym  przedsięb iorstw ie  ty lk o  wówczas będzie przez n a ­
szych" abso lw entów  w łaśc iw ie  w yko nyw a na , jeże li oni 
na ucze ln i nauczą się k o le k ty w n ie  opracow yw ać p ro b ­
le m y  i  w spó ln ie  wa lozyć o ich  w ykonan ie , w sp ó łp ra ­
cować na zasadzie ko leżeńskie j w za jem ne j pomocy, 
sam okry tyczn ie  oceniać sw o ją  pracę i  n ie  u k ry w a ć  
b łędów  przed otoczeniem, słuchać i  p ra w id ło w o  reago­
w ać na k ry ty k ę  oraz u m ie ję tn ie  w a lczyć o słuszną 
sprawę, „rze te ln ie  i  życz liw ie  k ry ty k o w a ć  niesłuszne 
postępowanie m a ło  u b o jow ion ych  i  niedostatecznie uś­
w iadom ionych , oraz poznawać i  n ieub łagan ie  zwalczać 
szkodn ików “ . D z ia ła jące na ucze ln i o rgan izacje  spo­
łeczne sa szkoła życia zbiorowego i  in ic ja ty w y  in d y ­
w id u a ln e j. Toteż praca tych  o rg an izac ji n ie  pow inna  
być tra k to w a n a  ja ko  spraw a w y łączn ie  m łodzieży — 
ale całego personelu nauczającego.

16 J . S ta l in  „Z a g a d n ie n ia  le n in iz m u “ , s tr .  548, w y d . „K s ią ż ­
k a “  - -  1849.
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W ażnym  przedm io tem  nauczania na s tud ium  ekono­
m ik i p rzem ysłu  je s t p lanow an ie  gospodark i na rodow e j. 
Józef S ta lin  w skazu je : „że socja lis tygzną gospodarkę  
narodow ą m ożna p row adz ić  je dyn ie  na podstaw ie  eko­
nom icznego p ra w a  p lanowego ro zw o ju  gospodarki n a ­
rodow e j. Znaczy to, że p ra w o  planowego ro z w o ju  gos­
p o d a rk i na rodow e j da je  naszym  organom  p lan u ją cym  
rn o  ż l i w  o ś ć p raw id łow ego  p lan ow a n ia  p ro d u k c ji 
społecznej“ 1’’ .

Nasi studenci —  zgodnie z nauką  S ta lina  —  p o w in n i 
nauczyć się u k ład an ia  ta k ic h  p lanów , k tó re  w  pe łn i 
odzw ie rc ied la ją  w ym o g i ob iektyw nego p ra w a  p lan o ­
wego, propo rc jona lnego  ro z w o ju  gospodarki na rodo­
w e j w  p rzec iw ieńs tw ie  do a n a rch ii i  k o n k u re n c ji w łaś ­
c iw e j u s tro jo w i kap ita lis tycznem u .

Zasadniczym  przedm io tem  nauczania je s t ekonom ika 
socja listycznego przem ysłu , ko n k re tyzu jąca  dz ia łan ie  
p ra w  ekonom icznych w  dziedzin ie  p rzem ysłu , uogó l­
n ia ją ca  dośw iadczenia p ra k ty k i,  aby poznane p raw a  
coraz u m ie ję tn ie j i  pe łn ie j w yko rzys ta ć  d la  zaspoko­
je n ia  po trzeb społeczeństwa.

Podzia ł p racy  i  odm ienność procesów w y tw a rz a n ia  
są przyczyną spec ja lizac ji p rzedm io tow e j i techno lo­
gicznej. O rgan izacy jnym  tego w yrazem  są branże prze­
m ysłow e, n a u ko w ym  —  eko no m ik i branżowe.

E ko n o m ik i branżowe bada ją  charakte rystyczne  w a ­
ru n k i p rze ja w ia n ia  się ob ie k tyw n ych  p ra w  ekonom icz­
nych  w  poszczególnych dzia łach p rzem ysłu , aby p ra w a  
te n a jk o rz y s tn ie j w yzyskać.

W ychodząc z tych  słusznych założeń. M in is te rs tw o  
S zko ln ic tw a  Wyższego w p ro w a d z iło  organ izację  b ra n - 
żowosci s tud iów  na w yd z ia le  e ko no m ik i p rzem ysłu, 
p rz y jm u ją c  ja k o  zasadę szeroko po ję tą  specja lizac ję  
przedm io tow ą, a n ie  ty lk o  technolog iczną. Raczej m oż- 
n.a m ów ić  o sekcjach g ru p  branżow ych  podobnych do 
siebie pod względem  stosowanej te c h n ik i i  o rgan izac ji 
ob róbk i, cech p rze dm io tów  p racy  i  w y ro b ó w  itp . (ra ­
zem w z ię tych ) np. sekcja przem ysłu  maszynowego, che­
m icznego. w łókienn iczego.

W ykładow ca e ko no m ik i b ranżow ej na sekc ji w ie lo - 
dz ia ło w e j m us i pewrife p a rtię  m a te ria łó w  om aw iać na 
p rzyk ład z ie  p ro d u k c ji n a jb a rd z ie j typ o w e j d la  danej 
g ru p y  b ranżow ej. G łębsza specja lizac ja  może nastąpić 
na s tud ium  drug iego stopnia.

O po w stan iu  sekc ji, ja k  rów n ież  o stopn iu  je j czy­
stości b ranżow e j, poza k ry te r ia m i n a uko w o-d yda k tycz ­
n ym i, decydować p o w in n y  ta k  ważne c z y n n ik i ja k : 
znaczenie danego dz ia łu  p rzem ysłu  d la  b u do w y  socja­
lizm u , ciężar ga tunko w y  jego p ro b le m a ty k i ekonom icz­
ne j oraz zapotrzebowanie tego dz ia łu  p rzem ysłu  na 
w y s o k o k w a lifik o w a n y c h  ekonom istów  do p racy  w  ad­
m in is tra c ji p rzem ysłow e j i  w  kom ó rkach  badawczych.

B ranżow a organ izacja  s tud iów  e ko no m ik i p rzem ysłu  
wyraża^ się m iędzy in n y m i: (a) nauczaniem  techno log ii 
ob rane j g ru p y  b ranżow e j nieza leżn ie od ogólnej,
(b) nauczaniem  e ko no m ik i b ranżow e j n ie z a ^ż n ie  od 
e ko no m ik i p rzem ysłu  (c) nauczaniem  o rg an izac ji p la ­
now an ia  w  p rzeds ięb io rs tw ie  w y b ra n e j gałęzi p rze ­
m ys łu  (branży).

T a k ie  p rob lem y, ja k  p lanow an ie  techn iczno-ekono­
m iczne i  w ykonaw cze, organ izacja  p racy, koszty, zao­
pa trzenie, zbyt, gospodarka m a te ria ło w a  itp  p o w in n y  
być om aw iane w  w y k ła d z ie  o o rg an izac ji soc ja lis tycz­
nego przeds ięb io rs tw a a w  u ję c iu  b ranżow ym  na pod- 
s tw ie  poznanej tech no log ii b ranżow ej i. w iadom ości 
uzyskanych w  w y n ik u  p ra k ty k  w a k a c y jn y c h  zw iedza­
n ia  zak ładów  p ro d u k c y jn y c h  i  obow iązkow e j le k tu ry  
a n ie  ja k  dotychczas w  u ję c iu  m iędzyb ranżow ym .

W y k ła d  o m etodach ana lizy  dz ia ła lności gospodar­
czej w  p rzeds ięb io rs tw ie  może tym czasowo, ze w zg lę ­
d ó w  kad row ych , odbyw ać się w spó ln ie  d la  w szys tk ich  
sekc ji b ranżow ych. G ru p y  ćw iczebne z tego p rzedm io­
tu  na leży u fo rm ow ać zgodnie z przynależnością b ra n ­
żową słuchaczy, co po zw o li na operow anie p rzyk ła d a m i 
k o n k re ty z u ją c y m i tem aty  na t le  doświadczenia i  p ra k ­
t y k i in te resu jące j słuchaczy branż.

Obecnie czynne sekcje branżow e u w zg lę dn ia ją  n a j­
w ażnie jsze dz ia ły  przem ysłu. Jeżeli je d n a k  znaczna 
część naszych abso lw entów  p ra cu je  w  branżach n iez­
godnych z w yuczoną specja lizacją , na leży w n ioskow ać, 17

17 J. S ta l in  „E k o n o m ic z n e  p ro b le m y  s o c ja l iz m u  w  Z S R R “  — 
N o w e  D ro g i,  p a ź d z ie rn ik  1952, s tr .  7.

że n ieza leżnie od pew nych  ad m in is tra cy jn ycn  uchyb ień 
ze s trony  apara tu  przydzie la jącego pracę, zachodzą 
dysp roporc je  m iędzy ilośc ią  abso lw entów  poszczegól- 
riych  se kc ji a zapotrzebow aniem  poszczególnych dzia­
łó w  przem ysłu. P rzyczyną tych  d ysp ro p o rc ji je s t b ie r­
ność n ie k tó ry c h  reso rtów  przem ysłow ych  dla  spra­
w y  szkolenia k a d r ekonom istów  i  n iesprecyzow anie 
swojego zapotrzebowania.

D ru gą  przyczyną p racy  abso lw entów  w  branżach 
n ieodpow iada jących  ich  k ie ru n k o w i s tud iów  je s t o trz y ­
m an ie  p rzyd z ia łu  p ra cy  w  ta k ic h  dz ia łach przem ysłu, 
d la  k tó ry c h  n ie  szko li się spec ja lis tów  eko no m ik i p rze­
m ysłu . P rzydz ie le n i tam  absolw enci okreś lonych spe­
c ja liz a c ji, po nauczeniu się okreś lonej techno log ii i  eko­
n o m ik i b ranżow ej zm uszeni do zrezygnow an ia  z n a by­
tych  w iadom ości i  p rzysw a ja n ia  sobie now ych , w y ra ­
ża ją  z rozu m ia ły  żal. Przede w szys tk im  tra c i na  tym  
gospodarka narodowa, k tó ra  n ie  osiąga pe łnych  k o ­
rzyśc i z na k ła dów  na szkolenie.

S praw ę tę  m ożna rozw iązać w  dw óch rów no leg łych  
k ie run kach , m ia no w ic ie :

Jeden —  u ruchom ien ie  now ych  sekc ji d la  w ażnych 
dz ia łó w  gospodark i na rodow e j w ym aga jących  p rz y ­
p ły w u  cona jm n ie j 25 now ych  ekonom istów  p rzem y­
s łow ych  rocznie. ■ T ak ich  dz ia łó w  będzie m ało.

D ru g i —  uruchom ien ie  na SGPiS w  W arszaw ie i  WSE 
w e W ro c ła w iu  po jedne j sekc ji ogólno przem ysłow ej. 
A bso lw enc i te j sekc ji zna jdą  za trud n ien ie  w  ta k ic h  
dzia łach p rzem ysłu , d la  k tó ry c h  n ie  u ru cha m ia  się 
sekcji b ranżow ych  (np. p rzem ysł m eb la rsk i, g ra ficzny , 
k o n fe kcy jn y ).

Są d z ia ły  p rzem ysłu , k tó ry c h  przeds ięb io rs tw a są 
n ie w ie lk ie , a ich  proces p ro d u k c y jn y  odznacza się n ie ­
skom p likow aną  tech n iką  i  o rgan izac ją  w y tw a rzan ia . 
P rzedsięb io rstw a ta k ie  n ie  w ym a ga ją  za trud n ien ia  eko­
nom istów7 z w yższym  w yksz ta łcen iem  spec ja lizacy jnym . 
N atom iast na szczeblu odnośnych cen tra ln ych  zarzą­
dów, m in is te rs tw , b iu r  p ro je k to w a n ia  i  in s ty tu tó w  ba - 
dawczych po trze bn i są w y s o k o k w a lifik o w a n i ekono­
m iśc i — celem rozw iązyw an ia  zasadniczych p ro b lem ów  
ty c h  dz ia łó w  w ytw órczośc i. W  ta k ic h  przypadkach 
chodzi o m ałe  g ru p y  ekonom istów . Te po trzeby gospo­
d a rk i na rodow e j na leży uw zg lędn ić  na stud iach d ru ­
giego stopnia i  asp iranckich . T rzon  tych  m ałych  g ru p  
spec ja lizacy jnych  na stud iach I I  stopnia i  asp iranck ich  
s tanow ić p o w in n i w y ró żn ia ją cy  się absolwenci sekc ji 
ogólnoprzem ysłow ych.

G ru p y  _ ogólnoprzem ysłow e n ie  tw o rzą  w y ło m u  
w  zasadzie branżowości, poniew aż:

(a) K ażdy  s tudent s e k c ji ogółnoprzem ysłow e j sk ie ro ­
w a ny  będzie na p ra k ty k ę  w a ka cy jn ą  do zakładu, k tó ­
ry  pod względem  branżow ości budz i w  n im  n a jw ię k ­
sze zainteresowanie. S tuden t może po d ru g im  ro k u  
o trzym ać p rzyd z ia ł do zak ładu  in n e j branży. P ra k ty k ę  
dyp lom ow ą po w in ie n  student odbyw ać ju ż  w7 branży, 
w  k tó re j m a zam iar w  przyszłości pracow ać;

(b) S tud ia  I i - g o  stopnia i  asp iranck ie  będą uw zg lęd­
n ia ły  w iększą ilość branż an iże li obecnie, co n ie  w y k ­
lucza oczyw iście  p isan ia  p ra cy  m ag is te rsk ie j lu b  k a n - 
ayd eck ie j na tem at dotyczący w ie lu  branż lu b  całego 
p rzem ysłu ;

(c) absolwenci n ie  będą m u s ie li zawodowTo pracow ać 
w  dzia łach n iezgodnych z ich  s tud iam i spec ja lizacy j­
nym i.

K o m is ja  p rogram ow a u s ta li tem atykę , o k tó rą  roz­
szerzać na leży ekonom ikę p rzem ysłu , organ izację  i  p la ­
now anie  w  przeds ięb io rs tw ie  i  techno log ię  ogólną na 
m ie jscu  techno log ii i  e ko no m ik i branżow ej.

Z ty m  zagadnieniem  bezpośrednio w iąże się naucza­
n ie  techno log ii w  wyższych szkołach ekonom icznych.

Nauczanie techno log ii w  wyższej szkole ekonom icz­
ne j je s t zasadniczo różne an iże li w  szkole technicznej.

Zadaniem  szkoły techn iczne j je s t p rzygo tow an ie  p ra ­
co w n ikó w  do spec ja lizac ji technolog iczne j, z n a tu ry  
swej dość w ąsk ie j. Szkoła techniczna szko li np. p rzę - 
dza ln ików , tkaczy, w yko ńcza ln ików . energe tyków  i  in ­
nych. K ażdy z ty c h  spec ja lis tów  obsługuje k o n k re tn y  
proces techno log iczny w zg lędn ie  zam kn ię ty , m oż liw ie  
je d n o lity  c y k l w y tw ó rc z y , a wszyscy razem  łącznie 
z m ech an ikam i i  en e rge tykam i s tanow ią  personel 
techn iczny dużego zak ładu  w łókienn iczego. Jedna fa b ­
ry k a  tk a n in  za trud n ia  w ięc ' różnych  spec ja lis tów  
m o ż liw ie  je dn o im ienn e j techno log ii.
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Inaczej m a się sprawa z ekonom istam i. N ie  szko lim y 
ekonom isty-p rzędza ln ika , ekonom isty-tkacza. ekonom i­
sty dziew iarza, ekonom isty  w ykończa ln ika , i tp  —  lecz 
ekonom istę przygotow anego do obsług i całego zakładu 
w łókienniczego.

Zadaniem  szkoły technicznej je s t p rzygo tow an ie  do 
spec ja lizac ji technolog iczne j, zaś szkoły ekonom icz­
nej —  do spec ja lizac ji p rzedm io tow e j, zna jd u ją ce j swój 
w yraz w  g ru p ie  o zb liżonych  cechach to w a ró w  p o w ­
sta łych w  w y n ik u  stosowania k i lk u  techno log ii.

Należy zaznaczyć, że ekonom ista p rzem ys łu  m usi 
ponadto o rien tow ać się w  sprawach energetycznych, 
w  technice p racy  oddz ia łów  rem on tow ych  i  pom oc­
niczych, co w  p rzyk ła d z ie  p rzem ysłu  w łók ienn iczego 
oznacza potrzebę doda tkow ych  znajom ości, m ia no w ic ie  
z podstaw  te c h n ik i o b ró b k i m e ta li, d rew na gospodarki 
energetycznej itp .

To s tw ie rdzen ie  je s t nam  potrzebne do uśw iadom ie­
n ia  sobie celu, zakresu i  m etod nauczania techno log ii 
i  inn. p rze dm io tów  techn icznych  w  szkołach ekono­
m icznych.

Po p ierw sze —  tw ie rdze n ie  to  po tw ie rdza  kon iecz­
ność u trz y m y w a n ia  w y k ła d u  z tech no log ii ogólnej, 
o ile  ona poświęcać będzie szczególnie dużo uw ag i za­
gadn ien iom  o b ró b k i m e ta li i  drew na, ob rób k i i  syntezy 
chem icznej, zasad budow y m echan izm ów  i  p ro d u k c ji 
energ ii.

Po d ru g ie  —  w prow adzen ie  w  bieżącym  ro k u  aka­
d e m ick im  przedm io tu  o gospodarce urządzen iam i w y t ­
w ó rczym i na leży uznać za uzasadnione.

Po trzecie  —  uporządkow ać nauczanie techno log ii 
branżow ej przez określen ie  podstaw ow ych  tem atów  
(oczyw iście ram ow o, aby m ożna b y ło  uw zg lędn iać spe­
c y f ik i branżowe), k tó re  m a ją  w e jść do każdego p ro ­
g ram u branżowego, aby zakończyć z żyw io ło w ą  im ­
p row izac ją  i  przypadkow ością .

Należy zauważyć, że g ru p y  ogólnoprzem ysłowe, za­
m iast techno log ii b ranżow ej, ko rzystać będą z rozsze­
rzonego p ro g ra m u  techno log ii ogólne j oraz o rg an i­
zac ji i  p lan ow a n ia  w  przedsięb iorstw ie .

P rzy u k ła d a n iu  p ro g ra m ów  nauczania p rzedm io tów
0 tem atyce techn iczne j, w  tezach na leży uw zg lędn iać
1 pogłębiać w  p ie rw szym  rzędzie te procesy zachodzą­
ce w  sferze p ro d u k c ji, k tó re  ok re ś la ją  organ izację  
i  w yda jność pracy, zużycie m a te ria łó w , s iły . narzędzi, 
pow ie rzchn i uży tko w e j oraz s tru k tu rę  kosztów. Idz ie  
o to, aby ekonom ista p o tra f i ł  analizow ać pracę w  od­
dzia łach p ro d u kcy jn ych , w y k ry w a ć  rzeczyw iste  re ­
zerw y, uzasadnić techniczną w ykona lność w n io skó w  
zm ierza jących do w yko rzys tyw a n ia  w y k ry ty c h  rezerw . 
Jest to  w a ru n e k  poprawnego op racow an ia  p lan u  tech­
nicznego. zrozum ien ia  jego treśc i, op ie ran ia  na n ie j 
in nych  w y c in k ó w  p lan u  i  skutecznej 'w a lk i o jego w y ­
konanie.

Jest to  też w a ru n e k  po rozum iew an ia  się z tech n i­
kam i. Jest to  w a ru n e k  udz ie len ia  techn ikom  k o n k re t­
ne j pom ocy, je s t to  p la tfo rm a  w spó łp racy z in n y m i 
dz ia łam i w  p rzedsięb iorstw ie .

Należy w ięc  w  p ie rw szym  rzędzie —  w zbudzić za in ­
teresowanie d la  postępu technicznego. E konom ista 
m usi zrozum ieć is to tę , w łaśc iw ośc i i  cha rak te r p racy 
techn ika . Do tego n ie  może w ysta rczyć ja k iś  m ocny 
slogan o znaczeniu te ch n ik i. Chodzi o ko n k re tn e  poz­
nanie treśc i i  m etod p racy  oraz odpow iedzia lności 
technika .

Po d rug ie  —  na leży pog łęb iać nauczanie o w ła śc i­
wościach, w a rto śc i u ży tko w e j i  m ożliw ościach o p ty ­
m alnego w yko rzys ta n ia  p rze d m io tó w  pracy, ja k  ró w ­
nież in n y c h  środków .

Po trzecie  —  zb liżyć  ekonom istę do procesu w y t ­
wórczego przez w y jaśn ien ie : (a) podstaw ow ych  w ła ś ­
ciw ości urządzeń w y tw ó rczych  w p ły w a ją c y c h  na sto­
p ień ic h  spraw ności techn iczne j, na  w ym o g i konser­
w a c ji i  rem o n tów  na obsługę p ro d u kcy jn ą , o r­
ganizację m ie jsca  roboczego, posto je  techniczne 
bezpieczeństwo i  h ig ienę  p ra c y ; (b) zasad o r ­
gan izac ji procesu w ytw órczego  i  cz y n n ik ó w  w p ły ­
w a jących  na d ługości c y k lu ; (ej o rg an izac ji pracy, 
a w  szczególności czynn ikó w  ko n k re tn ie  w p ły w a ją ­
cych w  danej b ranży  na  w yda jność  p ra cy  rob o tn ika , 
bezpieczeństwo i  h ig ienę  p ra cy ; (d) dz ia łan ie  tra n sp o r­
tu  w ew nętrznego; (e) w a ru n k ó w  technicznych, ja k im  
odpowiadać m a ją  podstaw owe w y ro b y , p rzy  ró w n o ­

czesnym w ska zyw an iu  dróg prow adzących do pod­
wyższenia jakośc i p ro d u k c ji.

Po czw arte  —  w p row adz ić  ekonom istę w  zagadnienia 
gospodarki energią, wodą, opałem, dz ia ła lności oddzia­
łó w  pom ocniczych i  gospodarczych;

PO p ią te  —  zw róc ić  w ięce j uw ag i na nauczanie za­
sad sk ładow an ia  m a te ria łó w  i  w y ro b ó w  c h a ra k te ry ­
stycznych d la  danej b ranży ;

Po szóste —  pog łęb ić  i  skonkre tyzow ać w iadom ości
0 n o rm a liz a c ji i  no rm ow a n iu  zużycia zarów no pracy 
żyw e j, ja k  i  up rzedm io tow ione j.

P ra w id ło w y  podzia ł te j te m a tyk i, k tó rą  na leży pog­
łęb iać, pom iędzy ekonom iką p rzem ysłu , ekonom ikam i 
b ranżow ym i, o rgan izacją  przeds ięb io rs tw a i  techno­
lo g ia m i —  po w in ie n  być p ierw szo rzędnym  zadaniem  
k o m is ji p rogram ow e j.

W śród w ie lu  in n y c h  tem atów , k tó re  w  naszym  syste­
m ie  nauczania na leży szczególnie pogłęb iać •—■ w ysuw a 
się spraw a d o kum e n tac ji i  h a rm o n iza c ji p lanu. Pod­
czas w y k ła d ó w  i  sem ina riów  poświęcać na leży w ięce j 
uw a g i zagadnien iom  o rg an izac ji p rzygo tow an ia  m ate ­
r ia łó w  i  d o kum e n tac ji d la  p la n ó w  oraz dzia ła lności 
sekc ji p rob lem ow ych  odg ryw a jących  szczególnie do­
n ios łą  ro lę  w  op raco w yw a n iu  założeń do p lanów . 
W ażne jes t n ie  ty lk o  podkreś len ie  zasady h a rm o n i­
za c ji e lem entów  p lanu , ale wskazan ie k o n k re tn ych  
środków  organ izacy jnych  i  techn icznych d la  osiągnię­
cia pe łne j jedności treśc i i  zasadniczej l in i i  p lanu.

W ykonan ie  tych  zaleceń w ym aga zm ian  rów n ież 
w  m etodach nauczania. W  nauczan iu  p rzedm io tów  
techn iczno-branżow ych  na leży dążyć do ścisłego po­
w iązan ia  k o n k re ty z a c ji w y k ła d u  z jego u p o lityczn ie ­
n iem  w  duchu m a rks izm u -le n in izm u . To nas uch ron i 
przed dy le tanc tw em  i  n ie  m n ie j szkod liw ym  p ra k ty -  
cyzmem. Już poprzednio om aw ia liśm y sprawę podw yż­
szenia poziom u ideologicznego nauczania.

Jeżeli zaś idz ie  o kon k re tyzac ję  nauczania na leży: 
(a) na ćw iczeniach i  sem inariach om aw iać p rz y k ła d y  
z życ ia  zakładów , zaczerpnięte z p rasy i  p u b lik a c ji 
po pu la rn o -n auko w ych , (b) stosować p ró by , wzorce, roz­
b ie ra lne  m odele i  dostępne ry s u n k i, (c) ko rzystać z f i l ­
m ó w  ja k o  w ażne j pom ocy naukow ej.

N a jpow ażn ie jszym  środk iem  p rzygo tow an ia  naszych 
s tuden tów  do p racy  w  przem yśle —  je s t ściślejsze 
zw iązan ie  m łodzieży z zak ład am i p ro d u k c y jn y m i ju ż  
w  czasie stud iów .

T a k  samo ja k  s tudent m edycyny  obow iązkow o od­
ra b ia  „ k l in ik ę “ , nasi studenci ju ż  w  czasie s tud iów  po­
w in n i od rab iać m in im u m  p ra cy  fab ryczne j, zgodnie 
z us ta lonym  planem .

W  okresie prze jśc iow ym , dopók i m in is te rs tw a  re ­
sortow e n ie  s tw orzą do tego odpow iedn ich  w a ru n kó w , 
na leży w  ty m  celu: (1) pe łn ie j w yko rzys ta ć  soc ja li­
styczną w spółpracę z zak ładam i, (2) częściej urządzać 
p lanow e  i  odpow iedn io  p rzygo tow ane pod w zględem  
tem atycznym  i  o rg an izacy jnym  w ie lo dn iow e  w yc iecz­
k i,  a następn ie om aw iać spostrzeżenia, (3) w p isyw a ć  
do indeksu  zadania p ra k ty k i w a ka cy jn e j oraz stopnia 
osiągniętego w  w y n ik u  k o lo k w ia ln e j k o n tro li w y k o n a ­
n ia  zadania w  czasie p ra k ty k i,  (4) p ra k ty k ę  dyp lom o­
w ą  przeprowadzać w  w iększych  grupach od m iesiąca 
s ie rpn ia  do końca g rudn ia , pod op ieką p ra cow n ika  
naukowego, k tó re m u  zajęcia te w liczone  będą do pen­
sum ; (5) d la  s tudentów  eko no m ik i p rzem ysłu  I I  stop­
n ia  i  asp ira n tów  w p row adz ić  obow iązkow ą p ra k ty k ę  
w  zakładzie  o charakterze odpow iada jącym  tem a to w i 
p ra cy  m ag is te rsk ie j (np fa b ry k a  ZCP, b iu ro  p ro je k ­
tów . in s ty tu t), a ponadto w  czasie w a k a c ji —  d w um ie ­
sięczną p ra k ty k ę  fab ryczną ;

Szczególnie w ażnym  środk iem  w ychow aw czym
1 przygotow aw czym  s tud en tów  do sam odzielnego ba­
dan ia  i  zachęcania ich  do p racy  na ukow e j są ko ła  nau­
kow e. W ażnym  im pu lsem  p racy  k ó ł p o w in n y  być w e w ­
nę trzne w y d a w n ic tw a  szkoły (pow ie lone) i  m iędzy­
szkolne.

M im o  rozszerzenia zakresu i  podwyższenia jakości 
nauczania, n ie  na leży pow iększyć g loba lne j ilo śc i go­
dz in  zajęć s tudentów . C el ten  m ożna osiągnąć przez:

(1) uporządkow an ie  p ro g ra m ów  zm ierza jące do w ła ś ­
ciwego podz ia łu  te m a ty k i. Np. pom iędzy ekonom iką 
przem ysłu , o rgan izac ją  i  p lanow an iem  w  przeds ięb io r­
s tw ie , analizą dz ia ła lnośc i i  s ta tys tyką  ekonom iczną, 
pom iędzy organ izac ją  i  p lanow an iem  w  p rzeds ięb io r-

125



s tw ie , ekonom iką  branżową, a techno log ią  branżow ą 
i tp ;  (2) in te n s y fik a c ję  nauczania i  lepsze w y k o rz y s ty ­
w a n ie  czasu za jęć; (3) zaopatrzenie s łuchaczy w  m a ­
te r ia ły  pom ocnicze; (4) egzam inow anie n ie  ty lk o  z m a­
te r ia łó w  om ów ionych  na zajęciach i  zaw artych  
w  skryp tach , ale rów n ież  z odpow iedn io  dobrane j le k ­
tu ry .

N a leży m łodzieży zostaw ić dosyć czasu na  w ych ow a­
n ie  fizyczne, a przede w szys tk im  u m o ż liw ić  je j postę­
p y  na S tud ium  W ojskow ym . .

R ea lizac ja  przed łożonych w n io skó w  w ym aga poko­
nan ia  w ie lu  trudnośc i. N ie  b y ły b y  one do pom yślen ia , 
¡d y b y ś m y  n ie  m o g li liczyć  na pe łną pom oc ze s trony

Z w ią zek  M łodz ieży P o lsk ie j, w zorem  Kom som ołu, 
w yka zu je  na ucze ln iach n ie  ty lk o  pe łne zrozum ien ie  
i  gotowość w spó łp racy  z p ra c o w n ik a m i n a uko w ym i, 
ale pe łną in ic ja ty w ę  w łasną m ob ilizu ją cą  zarów no s tu ­
dentów , ja k  i  p ro fesorów . Np. na SGPiS ca ły  ciężar 
w ych ow a n ia  spoczywa na samej m łodzieży. I  tu ta j 
k ie ru ją c ą  s iłą  je s t ucze ln iana organ izacja  p a rty jn a , 
skup ia jąca  n a jb a rd z ie j uśw iadom ionych  i  bo jo w ych  
studentów , ja k  i  p ra c o w n ik ó w  na uk i. O p ie ran ie  się na 
d y re k ty w a c h  P a rt ii,  w spółp raca z Z M P  i  in n y m i orga­
n iz a c ja m i m asow ym i są gw aranc ją , że trudn ośc i po­
konam y.

B y ło b y  b łęd nym  po jm ow an iem  sw o je j ro l i,  gdybyś­
m y  ja k o  ekonom iści polscy, ja k o  p ra cow n icy  n a u ko w i 
n ie  op ie ko w a li się naszym i abso lw entam i, ju ż  w  cza­
sie ich  p racy  zaw odow ej. Pod ty m  wzg lędem  m łodz i 
tech n icy  są w  lepszym  po łożen iu  an iże li m ło d z i eko­
nom iści. Naczelna O rgan izacja  Techn iczna op ie ku je  się 
te ch n ika m i przez urządzanie ku rs ó w  dokszta łca jących 
i  odczytów , w yd a w a n ie  czasopism. Tym czasem  ab­
so lw enci szkół ekonom icznych pozostaw ien i są w łasne­
m u  losow i. B ra k  bo w ie m  op ie k i nad abso lw en tam i ze 
s tro n y  ucze ln i, zaś P TE  —  m im o posiadan ia oddz ia łów  
terenow ych, p ra k tyczn ie  ogranicza sw o ją  dzia ła lność 
w  S to licy . E konom iśc i w  m n ie jszych  ośrodkach zado­
w a lać  się m uszą ty lk o  le k tu rą . N a leży p rzy  ty m  s tw ie r­
dz ić^ że o ile  rach un kow cy  i  finans iśc i, hand low cy 
i  in n i —  m a ją  sw o je  w y d a w n ic tw a  fachow e ekonom iści 
p rzem ysłu  n ie  m a ją  czasopisma dostosowanego ściśle 
do ic h  po trzeb i  zain teresow ań. N a leży dodać, że cen­
ne w y d a w n ic tw a  radz ieck ie  z zakresu e ko no m ik i p rze ­
m ys łu  rów n ież  n ie  doc ie ra ją  do m n ie jszych  ośrodków .

W  zw ią zku  z ty m  zachodzi konieczność: (1) w yzn a ­
czenia godzin k o n su lta cy jn ych  d la  abso lw entów  p rzy

P R A C E  IN S T Y T U T U  E K O N O M IK I I  O R G A N IZ A C J I 
P R Z E M Y S Ł U

Z E S Z Y T  1 ■ E p s z te jn  I . :  E k o n o m ik a  i  O rg a n iz a c ja
s o c ja lis ty c z n e g o  p rz e d s ię b io rs tw a  p rz e m y s ło w e g o , cz. I .

B o le c k i J .:  W s p ó łp ra c a  p ra c o w n ik ó w  n a u k i z p ra ­
c o w n ik a m i p r o d u k c j i .  S tr . 24, z ł 2.30.

Z E S Z Y T  2 —  Z b ic h o r s k i  Z ., B u rs c h e  J ., L a c h o w s k i  
E. W ło c z e w s k i W .: P o d s ta w o w e  d o k u m e n ty  p ro c e s u  
te c h n o lo g ic z n e g o  i  p o m ia ró w  czasów .

S z a d z ie w s k i A . :  D o k u m e n ta c ja  te c h n ic z n a  m a szyn . 
M e t r y k i  m a s z y n . J
i • Al : U k ła d  r y s u n k ó w  w y k o n a w c z y c h
i  d o k u m e n ta c ja  to w a rz y s z ą c a  ( In s tru k c ja ) .
n "•*" M e to d y k a  o p ra c o w a n ia  a lb u m u  części

“ w y £ w .  9 .60°n s t r u k c y jn y c h  p ™ d ó w
Z E S Z Y T  3 S z e n k e r W l. :  O rg a n iz a c ja  p ra c y  r v tm ic z -  

n Z E S 7 V T  aidaCh P rz e m y ś lu  m e ta lo w e g o . S tr . 57. z ł 4.20. 

A n a liz a  p ra c y  t t a ^ ^ L t o ^ r ^ r p r ? “ ^  

m e lk ó w .CS t i .Z57.r z f4 e2(i. A naU Za  P raC y z a w ij acz<=k k a r -  
Z E S Z Y T  5 — Ś w id e re k , W .: A n a liz a  i  p r o ie k t  n s n ra -  

^ n i SU-a 30,r | ł ni 4Z- . J i P laC y  W k r ° i ° w n i  f a b r y k i  o d z ie -

Z E S Z Y T  6 — S z w e y c e r A ., P o tk a ń s k i z .  K o ltu n o -  
w ic z  M „  R o lb ie c k i  M ., O ko  T .:  P r o je k ty  u s m a w n W ,

n y m M s t? y 57 z ł  w  g o s p o d a rs tw ™  r o i-

7l? ~ R ° lb ie c k i  M ., i  K o ltu n o w ic z  M . :  Z a - 
fw d d ru k u )  o rg a m z a c *j i  Pr a c y  p r z y  u p ra w ie  z ie m n ia k ó w

Z E S Z Y T  8 B o g u s ła w s k i F . i  Ż u r o w s k i  J . ;  W p ły w  
S?anH gUraC 31 ro z ł° g ° y  n a  t r a n s p o r t  w e w n ę trz n y  i  n a - 
k ł^ d  w  P iz e d s ię b io rs tw ie  r o ln y m . S tr . 18, z ł 10.50.

Z E S Z Y T  9 — B ia łe k  H .: P la n o w a n ie  p ie c ó w  c e ra m i­
c z n y c h . S tr . 16, z ł 12.50. a m i

Z E S Z Y T  1(10) —M e to d y k a  a n a liz y  t r a n s p o r tu  w e ­
w n ę trz n e g o  w  p rz e d s ię b io rs tw ie  p rz e m y s ło w y m . S tr . 
16, z ł 6.— .

ka tedrach  techno log ii i  e ko no m ik i; (2) reo rgan izow ania  
oddz ia łów  P T E  i  u tw o rzen ie  w  n ich  sekc ji eko no m ik i 
p rzem ys łu ; (3) o rgan izow an ia  p lan ow ych  i  p e łn o w a r­
tośc iow ych odczytów  z zakresu e ko no m ik i p rzem ysłu—  
rów n ież  w  m n ie jszych  ośrodkach p rzem ysłow ych ;
(4) po rozum iew an ie  się z is tn ie ją c y m i w y d a w n ic tw a m i 
w  spraw ie  ściślejszej w spó łp racy  z ka te d ra m i ekono­
m ik i p rzem ysłu ; (5) wszechstronnego zbadania m o ż li­
w ości w yd a n ia  roczn ika , poświęconego zagadnieniom  
te o rii, p ra k ty k i i  d y d a k ty k i e ko no m ik i p rzem ysłu.

S iódm e P lenum  K C  PZPR, k tó re  by ło  in sp ira to re m  
te m a ty k i dzisie jszej k o n fe re n c ji, p rzeprow adziło  dok­
ładną  analizę sy tu a c ji po lityczn o  gospodarczej i  w ska­
zało d rog i zw ycięsk iego w yk o n a n ia  zadań w  d ru g ie j 
po ło w ie  sześcioletniego p lanu.

P lenum  to  w ykaza ło , że zadania bieżącego etapu 
są  ̂ w iększe i  trudn ie jsze  n iż  poprzedniego. B o les ław  
B ie ru t w skazał, że g łów na trudność  obecnego okresu 
,,polega na tym , że z m ie n iły  się w a ru n k i ro zw o ju  p rze ­
m ysłu , że w y tw o rz y ła  się now a sy tua c ja . k tó ra  w y m a ­
ga zm iany m etod pracy, w ym aga now ych  m etod k ie -  
ro w n ic tw a “ 18

Zgodnie z w skazan iam i B o les ław a B ie ru ta  p rzem ysł 
nas taw ia  się na coraz um ie ję tn ie jsze  w y k ry w a n ie  i  p e ł­
n ie jsze w yk o rz y s ty w a n ie  w ew ną trzzak ła do w ych  reze rw  
s iły  roboczej i  m ocy p ro d u k c y jn e j. Z  ty m  w iąże się 
opracow anie tak iego  system u p łacy, k tó ry  by  s tw o rz y ł 
n a jd a le j idące bodźce m a te ria ln e  do podwyższenia 
k w a lif ik a c ji  zaw odow ych, ja ko  środka w zros tu  w y d a j­
ności p racy, p o p ra w y 'ja k o ś c i w y ro bó w , s tarann ie jsze j 
op ie k i nad po w ie rzon ym i ś rodkam i p ro d u k c ji.

S iódme P lenum  po s taw iło  zadanie u sp raw n ie n ia  gos­
p o d a rk i m a te ria ło w e j i  o rg an izac ji zaopatrzenia prze­
m ysłu .

Zadan iem  p ra c o w n ik ó w  n a u k i je s t pe łne w łączenie 
się do op racow an ia  tych  w łaśn ie  zagadnień. Trzeba, 
aby p ra cow n icy  n a u k o w i sw o ją  w iedzą pom aga li b ra n ­
żom i  p rzeds ięb io rs tw om  w  tw o rze n iu  lepszych w a ­
ru n k ó w  organ izacy jnych , doskonalszych m etod ro z ra ­
chu nku  gospodarczego i  p lanow an ia . T rzeba aby p ra ­
cow n icy n a u k i s tanę li u  boku k ie ro w n ik ó w  przedsię­
b io rs tw , cen tra ln ych  zarządów, m in is te rs tw  i  in n ych  
o rganów  gospodarczych, aby w spó ln ie  podnieść poziom  
p racy  przem ysłu.

X I X  Z jazd  K P Z R  wskazał, nam  bogactw o w span ia ­
ły c h  w zorów , n a k reś la ł szerokie p e rspe k tyw y  p racy  
i  osiągnięć m o ż liw ych  ty lk o  w  w a ru n ka ch  socja lizm u. 
O sta tn ie  w y b o ry  do S ejm u w yka za ły , że ca ły na ród  
P o lsk i p rzyg o tow any je s t do pokonan ia  w sze lk ich  
przeszkód na  drodze do socja lizm u, o k tó ry c h  m ó w ił • 
B o les ław  B ie ru t na  V I I  P lenum .

W ie lu  z nas, p racu jących  równocześnie w  aparacie 
p rze m ys łow ym  w spó łdz ia ła  p rz y  rozw ią zyw a n iu  tych  
w ie lk ic h  prob lem ów . N a tom ias t k a te d ry  e ko no m ik i 
p rzem ysłu , ja k  dotychczas, okazały się jeszcze zby t 
słabe, aby p rz y ją ć  na siebie kon k re tn e  zadania nauko ­
wego op racow an ia  k tó re g o ko lw ie k  z a k tu a ln ych  p ro ­
b lem ów  okreś la jących  naszą drogę do soc ja lizm u. Uz­
b ro je n ie  K a te d r E k o n o m ik i P rzem ysłu  w  m oż liw ośc i 
pełnego zorgan izow an ia  sw o je j p racy na ukow e j —  w y ­
maga rozw iązan ia  w ie lu  w stępnych” zagadnień o rg a n i­
zacyjnych , osobowych i  in n ych . Są to zagadnienia 
trudn e , ale w  p e łn i rozw iąza lne.

Naszym  p ierw szo rzędnym  obow iązk iem  je s t szybkie 
usunięcie n ie w ą tp liw ie  is to tn ych  trudn ośc i ham ujących  
rozw ó j p racy  na uko w e j k a te d r e k o n o m ik i'p rz e m y s łu .

Jeżeli p raca  naukow a  k a te d r eko no m ik i p rzem ysłu  
je s t jeszcze słabo rozw in ię ta , bo zna jd u je  się za ledw ie 
w  s tad ium  początkow ym , m u s im y  ty m  ba rdz ie j w y k a ­
zać pe łną  gotowość do podwyższenia p ra cy  dyd ak tycz ­
ne j ka ted r, aby w ychow ać pe łnow artośc iow e k a d ry  
zdolne do w yko n a n ia  w  przem yśle zadań d ru g ie j po­
ło w y  P lanu  Sześcioletniego i  zapew nien ia  na jlepszych 
w a ru n k ó w  ro z w o ju  p rzem ys łu  w  nadchodzącym  o k re ­
sie p lan u  p ięcio le tn iego, k tó ry  s tanow ić będzie wyższy 
etap naszego bu d o w n ic tw a  socjalistycznego.

Jan K ordaszew ski

18 „ O  u m o c n ie n iu  s p ó jn i m ię d z y  m ia s te m  i  w s ią  w  
n y m  o k re s ie  b u d o w n ic tw a  s o c ja lis ty c z n e g o , N o w e  D ro g i 
w ie c  1952, s tr .  23 • b ’
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B. G. M alcew

O bniżenie kosziu w łasnego każdej operacji 
w  w yd zia łach  m echanicznych

W N IO S E K  stachanow ców  m osk iew sk ie j 
fa b ry k i ob uw ia  „B u r ie w ie s tn ik “ , M a r i i 
Lewczenko, G rig o ria  M uchanow a i  s ta r­
szego księgowego w y d z ia łu  P. Zaw adz­
k ie j —  p rzys tąp ien ia  do socja lis tyczne­
go w spó łzaw odn ic tw a o obniżenie kosz­

tu  w łasnego poszczególnych op e rac ji zna laz ł poparcie  
w  w ie lu  przeds ięb iors tw ach naszego k ra ju .*  Wyższość 
tego nowego rod za ju  w spó łzaw odn ic tw a polega na tym , 
że da je  on w spó łzaw odn iczącym  szerokie m ożliw ośc i 
w y b o ru  ob ie k tu  oszczędności. Zw iększen ie  p ro d u k c ji, 
oszczędność podstaw ow ych i  pom ocn iczych m a te ria ­
łów , narzędzi, lepsze w yko rzys ta n ie  urządzeń, p rze d łu ­
żenie czasu ich  eksp loa tac ji, zm nie jszenie ilo śc i b raku , 
podniesien ie ja kośc i w y tw a rz a n y c h  w y ro b ó w  i  wszech­
stronne zm nie jszenie s tra t— w szystko  to  da je  w  końco­
w y m  w y n ik u  oszczędność i, co za ty m  idzie, obniża 
koszt w łasny  w y ro b u . N ow a postać w spó łzaw odn i­
c tw a  daje każdem u ro b o tn ik o w i możność w spółzaw od­
n iczen ia o osiągnięcie oszczędności w  je d n ym  lu b  k i l ­
k u  z w ym ien ion ych  w skaźn ików , k tó re  w p ły w a ją  na 
koszt w łasny.

Po ogłoszeniu w  prasie m a te ria łó w  o in ic ja ty w ie  
M a r i i Lew czenko i  G rig o ria  M uchanow a zagadnienie 
m ożliw ości - szerokiego rozpow szechn ian ia  te j in ic ja ­
ty w y  zostało postaw ione rów n ież  w  naszym  zakładzie  
budow y maszyn.

Przede w szys tk im  postanow iono zorgan izow ać bada­
n ie  elem entów, z k tó ry c h  się sk łada koszt w łasny  ope­
ra c j i  i  p rzeprow adzić  m asową akc ję  uśw iadam ia jącą  
w śród  ro b o tn ikó w , b ryg ad z is tów  i  m a js tró w . O praco­
w ano w  ty m  celu p lan  zarządzeń, na k tó ry c h  podsta­
w ie  zorganizowano sem ina rium  d la  starszych i  zm ia ­
now ych  m a js tró w  na tem at „E le m e n ty  kosztów  w łas ­
nych  i  ś ro d k i ic h  dalszego obniżenia“ ; następn ie s ta r­
si i  zm ianow i m a js tro w ie  p ro w a d z ili z ro b o tn ik a m i po­
gadank i o is toc ie  nowego ro d za ju  w spó łzaw odn ic tw a, 
o s tru k tu rze  i  e lem entach kosztów  w łasnych  w  w a ­
run kach  danego w y d z ia łu  m echanicznego. Polecono 
każdem u ro b o tn ik o w i zastanow ić się nad m ożliw ośc ia ­
m i obniżenia kosztów  w łasnych  na  sw o im  s tanow isku 
roboczym .

P racow n icy  in żyn ie ry jn o -te c h n ic z n i, p lanow an ia  
i  rachuby w  w yd z ia le  zosta li p rzyd z ie len i do poszcze­
gó lnych od c in ków  p ro d u k c y jn y c h  w  celu p rzeprow a­
dzenia z ro b o tn ik a m i dw ugodzinnego k u rs u  z zakresu 
kosztów  w łasnych  i  okazania im  p ra k tyczn e j pom ocy 
w  zorgan izow an iu  w spó łzaw odn ic tw a o obniżenie 
kosztów  w łasnych .

Należy zaznaczyć, że przeprow adzen ie  te j a k c ji 
w  zakładzie bu dow y m aszyn w yka zu je  szereg od ręb ­
n ych  w łaściw ości. W  w yd z ia łach  m echan icznych o se­
ry jn y m  charakterze p ro d u k c ji każdy ro b o tn ik  p ro d u k ­
c y jn y  w y k o n u je  w  ciągu m iesiąca często do 20 (i w ię ­
cej) różnych o p e ra c ji (podczas, gdy w  fa b ry k a c h  obu­
w ia  w iększość ro b o tn ik ó w  w y k o n u je  jedną  operację 
p ro d u kcy jn ą ); w  m echan icznym  w yd z ia le  każdego za­
k ła d u  budow y m aszyn stosuje się dużą liczbę  narzędzi 
skraw a jących  i  p rzy rzą dó w  pom ia row ych , m a tryc  
i  in nych  kosztow nych  p rzyrzą dó w  i  u ch w y tó w , k tó ­
rych  w artość s tan ow i do 15— 20% kosztów  w łasnych  
w y ro b u ; w  w ie lu  w yd z ia łach  m echan icznych o g ra n i­
czona je s t m ożliw ość oszczędzania m e te ria łó w  pod­
staw ow ych, gdyż m a te ria łe m  pods taw ow ym  je s t in d y -  
r e ? Uainy P ó łfa b ry k a t k u ty , tłoczony lu b  lany , z k tó -  

go w yko n u je  się jedną  część; ud z ia ł s ta łych  kosz- 
w °§ ° ln y c h  (łącznie z ogó lnozakładow ym i), k tó re  n ie  

‘ 3 związane ze zm ianą  w ie lko śc i p ro d u k c ji, s tanow i

n o s tro i"e j^ in “ n i e 2 ra d z ie c k ie g o  m ie s ię c z n ik a  „ W ie s tn ik  M a s z i-  
k ie ro w n ik a  h - n r ' 2 z r o k u  1852) —  a r ty k u łu  n a p isa n e g o  p rz e z  
w v r i7ia in  « i  D1u ra  p la n o w o -e k o n o m ic z n e g o  w  m e c h a n ic z n y m  
ff in a łn  K i- ,ź 2 'aclu b u d o w y  m a s z y n  — B . G . M a lc e w a . T y t u ł  o r y -  
S, m o a h a -n ii,1' ” S n iż e n ie  s o b ie s to im o s t i n a  k a ż d o j o p ie ra c ji  
w  m e c n a m c z e s k ic h  c e c h a c h “  T łu m a c z y ła  J a d w ig a  S z ym a ń ska .

w  w yd z ia le  m echan icznym  do 30— 40% ca łko w itych  
kosztów  w łasnych  p ro d u k c ji.

Jak  w iadom o z a r ty k u łu  ro b o tn ik ó w  fa b ry k i „B u ­
r ie w ie s tn ik “  **, do każdego ro b o tn ik a  doprowadza się 
p lan ow a ny koszt w łasny  w yko n yw a n ych  przez niego 
op e rac ji w ed ług  po zyc ji: robocizna, koszt m a te ria łó w , 
n a k ła d y  w yd z ia łow e  (stałe) i  p łaca dn iów kow a.

R obo tn icy  na s taw ien i są na t rz y  podstaw ow e źród ła  
obniżenia kosztów  w łasnych , oszczędność na w y d a t­
kach w yd z ia ło w ych  przez w y tw o rzen ie  p ro d u k c ji po­
nadp lanow e j, oszczędność na m a te ria ła ch  i  oszczęd­
ność przez zw iększen ie ilo śc i w y ro b ó w  pierwszego ga­
tu n ku .

W  w a run kach  p ro d u k c ji fa b ry k i ob uw ia  usta len ie  
p lanow ego kosztu w łasnego każdej op e ra c ji i  odpo­
w iedn ie  ob liczenie w y n ik ó w  kosztu w łasnego je s t rze ­
czą stosunkowo prostą ; w  w a ru n ka ch  p rzem ys łu  bu ­
dow y m aszyn ob liczenie kosztu w łasnego każdej ope­
ra c ji p ro d u k c y jn e j przez is tn ie ją cy  personel p ra cow ­
n ik ó w  p lanow an ia  i  rach ub y  —  je s t n iem ożliw e.

D latego też oszczędność na kosztach bezpośrednich 
(ta k  ja k  w  fab ryce  „B u r ie w ie s tn ik “ ) usta lana je s t dla 
każdej operacji, a obniżanie (lu b  zw iększenie) kosztów  
w łasnych  w  zakresie kosztów  ogólnych —  przez p rze ­
kroczenie (albo n iew ykonan ie ) zm ianow ych lu b  m ie ­
sięcznych zadań (w yrażonych  w  norm o-godzinach) 
usta la  się d la  sum y op e rac ji na danym  stanow isku  ro ­
boczym.

D la  zo rien tow an ia  ro b o tn ik a  co do w y b o ru  ob iek tu  
oszczędności na leży podać m u  następu jące dane: o b n i­
żenie kosztów  w łasnych  jego op e rac ji w  zakresie  kosz­
tó w  ogólnych (sta łych) p rz y  przekroczen iu  jego zm ia ­
nowego zadania o jedną  norm o-godz inę ; zużycie pod­
staw ow ych  rod za jów  narzędzi w  w y ra że n iu  p ien ięż­
n ym  na jedną  operację : n o rm y  zużycia m a te ria łó w  
na jedną  część; okresy p racy urządzeń m iędzy rem on­
ta m i i  koszt w łasny  danego rod za ju  rem ontu . Ponad­
to ro b o tn ik ó w  zaopa tru je  się w  ce n n ik i urządzeń 
i  przyrządów .

M asowe rozpowszechnienie socja listycznego w sp ó ł­
zaw odn ic tw a  o obniżenie kosztów  w łasnych  na każ­
dym  stanow isku  roboczym  zależy w  znacznej m ierze 
od o rg an izac ji ew id e n c ji w y n ik ó w  p racy  każdego ro ­
b o tn ik a  i  od sposobu pokazania w yko n a n ia  pod ję tych  
zobow iązań socja lis tycznych. O pracowana w  w yd z ia le  
uproszczona, m etoda podsum ow ania  przez każdego ro ­
b o tn ika  o b n iż k i kosztów  w łasnych  (w  p ien iądzu) w e ­
d ług  rod za jów  na k ła dów  ob liczona je s t na  w y k o rz y ­
stan ie posiadanej d o kum e n tac ji p ie rw ia s tk o w e j i  na  
is tn ie ją cy  personel rachuby i  p lanow ania . Sprowadza 
się ona do następującego:

Oszczędność bezpośrednia
(a) Oszczędność na m a te ria ła ch  podstaw ow ych  i  po­

m ocn iczych określa  się w  stosunku do usta lone j n o rm y  
zużycia m a te ria łó w  na jedną  część; na p rz y k ła d : 

N o rm a  zużycia  na jedną  część —  0,5 kg
W  rzeczyw istości w ykonano  dobrych

części —  5 00  szt.
P rzew idyw ane  zużycie —  0,5 X  500 =  250 kg
W  rzeczyw istości zużyto __ 240 kg
Oszczędność w  w yra że n iu  n a tu ra ln y m  __ 10 kg
Cena m a te ria łu  za 1 k g  —  3 r b_ 45
Oszczędność w  ru b la ch  —  3 rb . 40 k. X  10 =  34 rub le  
E w ide nc ja  rzeczyw istego zużycia  m a te r ia łó w  przez 

każdego ro b o tn ik a  prow adzona je s t w  w yd z ia ło w ych  
m agazynach m e te ria ło w ych  (w ed ług  zapotrzebow ania 
m ateria łow ego, k a r ty  ob iegow ej lu b  osobiste j k a r ty  
pobran ia  m a te ria łó w ).

Znaczna ilość części w y ko n yw a n a  jes t w  w ydz ia le  
z w lew kó w . Z jednego w le w k a  w y k o n u je  się w ed ług  
n o rm y  10 części. Cena w le w k a  w yn os i 100 ru b li.  N a j­
lepszy stachanow iec w yd z ia łu , toka rz  J. M . N aba- 
tow , po zm n ie jszen iu  szerokości p rzec inaka  i  w y k o rz y ­

**  P a trz  gaze ta  „ T r u d “  z  d n .  2 4 . V I I I .  1951 r.
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s tan iu  odpadków , w y k o n a ł z jednego w le w k a  12 części. 
Zaoszczędził on 2 X 1 0= 20  ru b li.  D z ięk i rac jona lnem u 
zużyciu  w le w k ó w  i  w yko rz y s ta n iu  odpadków  J. M . 
N aba tow  zaoszczędził w  ciągu ro k u  i  4 m iesięcy m ate ­
r ia łó w  podstaw ow ych na sumę 26.215 ru b li,  a toka rz  
A . P. G orbunow  —  na sumę 9.600 ru b li.

Oszczędność na m a te ria ła ch  pom ocn iczych w  w ię k ­
szości p rzyp a d kó w  usta la  się w  całości na brygadę, 
gdyż stosowanie m a te ria łó w  pom ocn iczych na in d y ­
w id u a ln y c h  s tanow iskach roboczych je s t ograniczone.

(b) Oszczędność na narzędziach —  okreś la  się w  sto­
sunku  do usta lone j no rm y , a w  b ra k u  n o rm y  oblicza 
się ją  w g  zm nie jszenia zużycia  w  p o rów nan iu  z u b ie ­
g ły m  m iesiącem  .

Przyk ład .  Cena frezu  w yn os i 290 ru b li;  w ed ług  n o r­
m y  frez  pow in ien , do czasu zupełnego zużycia, ob rob ić 
100 części. F rezer Iw a n o w  w  c iągu m iesiąca w y k o n a ł 
600 części p rzy  zużyciu  5 frezów . Ponieważ na tę p ra ­
cę p rzew idz iano  zużycie 6 frezów , oszczędność zatem 
w yn io s ła  290 ru b li.  '

N a jw iększą  trudność s tanow i ew idenc ja  zużycia n a ­
rzędzi przez każdego rob o tn ika . W  w ie lu  przypadkach  
narzędzia jednego ty p u  używ a się p rzy  10 do 15 ope­
rac jach . a po naostrzen iu  w  os trza ln i często t ra f ia  ono 
na in n y  odcinek p ro d u k c y jn y  łu b  na w e t do innego 
w yd z ia łu . D la  u n ikn ię c ia  tego, je że li na p rz y k ła d  frez  
je s t używ an y  na od c inku  przez dw óch ro b o tn ikó w , 
zaleca się cechowanie freza, ażeby po naostrzen iu  
w ra ca ł do tego samego ro b o tn ik a ; w  ty m  p rzyp ad ku  
m agazyn w yd a ją cy  narzędzia będzie m óg ł ob liczyć zu­
życ ie  fre zó w  w  ciągu m iesiąca przez każdego ro b o t­
n ika .

Po naradzie  z p ra co w n ika m i apara tu  narzędziowego 
w  spraw ie  system u prow adzen ia  ew id e n c ji zużycia  
narzędzi zorgan izow ano (ty tu łe m  próby) ew idencję  zu­
życ ia  narzędzi przez 15 ro b o tn ik ó w  i  ew idenc ję  zuży­
cia  pap ie ru  ściernego na od c in ku  starszego m a js tra  
Kolesowa. Na podstaw ie te j p ró by  m a być  opracow a­
na n a jb a rd z ie j ra c jon a ln a  m etoda p row adzen ia  e w i­
dencji. Poza ty m  obecnie opracow yw ana je s t tabela 
zużycia narzędzi (w  w yra żen iu  p ien iężnym ) na jedną 
operację. Pomoże to  ro b o tn iko m  p ra w id ło w o  w yb rać  
ob ie k t oszczędności ną  narzędziach.

(c) Oszczędność przez obniżenie ilo śc i b ra k ó w  (w  r u ­
blach) lu b  przekroczenie w y d a tk ó w  okreś la  się róż ­
n icą  m iędzy u b y tk ie m  rzeczyw is tym  a lim ite m  w  tych  
p rzypadkach, k ie d y  b ra k  je s t lim ito w a n y . Jeśli l im it  
b ra k u  n ie  je s t us ta lony  to  rzeczyw is ty  u b y te k  ob licza 
się ja k o  zw iększenie kosztu w łasnego p ro d u k c ji da­
nego rob o tn ika .

(d) O kreślen ie  oszczędności z ty tu łu  przedłużen ia 
m iędzyrem óntow ego okresu o b ra b ia rk i m ożna w y ja ś ­
n ić  na następd jącym  p rzyk ładz ie .

M ię dzyrem o n tow y okres o b ra b ia rk i ró w n a  się 6 m ie ­
siącom. K oszt rem o n tu  w yn os i 2000 ru b li.  D z ię k i dos­
kon a łe j opiece i  p ra w id ło w e j eksp loa tac ji okres rrńó- 
dzyrem on tow y przedłużono do 9 m iesięcy. Oszczędność 
w yn ies ie  (2000 : 6) X  (9 —  6) =  1000 rub .

Oszczędność pośrednia
S tałe koszty ogólne, stanow iące znaczną część kosz­

tó w  w łasnych  p ro d u k c ji tow a row e j, sk łada ją  się g łó w ­
n ie  z w y d a tk ó w  na konserw ację  b u d yn ku  i  urządzeń,

W skaźn ik i w ykonania socja listycznych zobowiązań odcinka N r w ydzia łu  N r w  m iesiącu 195 r.

Nazwiska rob o tn ików  
i  ich  socjalistyczne 

zobowiązania

U s t a ł o n o

W s k a ź n i k i

D z i e ń  m i e s i ą c a

W yd v
W Il(
godz

na
dobę

ijność
)rm o-
inach

na
m ie ­
siąc

Miesięczny 
l im i t  u b y tku  
w sku tek b ra­
ku w  rub lach 
lu b  sztukach 

brakow a­
nych części

1 2 3 4

Nabatow J.S. 10 250 _ W ykonan ie  zadania dobowe-
Zobowiązania: go w  norm o-godzinach; 10,5 10,4 11 10
W yro b ić  w  ciągu miesiąca $ w yrobów  doskonałej jako-

260 norm o-godzin; ści; 100 90 95 100
Dać 90$ w yrobów  doskonałej Ilość zabrakowanych w yro -

jakości; bów; — — — —

Nie m ieć braków  z w łasnej Oszczędność lu b  przekroczę-
w in y ; n ie  kosztów w  rb. w skutek:

Zaoszczędzić dwa noże (a) przekroczenia zadania 5 4 1» —

R-2/185'1 w  cenie 15 rb. 10 k.; (b) braków — — — —

O bniżyć koszty własne pro-
d u k c ji o 130 rb.

P ie lio w  F .K . 9 225 50 rb. W ykonan ie  dobowego zada-
Zobowiązania: n ia  w  norm o-godzinach; 9 9,5 8 10
W yro b ić  w  ciągu miesiąca $ w yrobów  doskonałej jako-

230 norm o-godzin; ści; — — ___ ___

Zm nie jszyć b rak o 50$ w  sto- Ilość zabrakowanych w yro-
sunku do ustalonego lim itu ; bów; 1 — 2 ___

O bniżyć koszty własne pro- Oszczędność lu b  przekroczę-
d u k c ji o 70 rb. n ie  kosztów w  rb. w skutek:

(a) przekroczenia zadania — 5 10 10
(b) braków 2 2 2 4

Fom iczenko A .A . 9,5 237,5 — W ykonan ie  dobowego zada-
Zobow iązania: n ia  w  norm o-godzinach; 10 10,1 10 11
W yro b ić  w  ciągu miesiąca % w yrobów  doskonałej jako-

250 norm o-godzin; ści; 100 100 100 100
Dać 100$ wyrobów  doskonałej Ilość zabrakowanych w yro -

jakości; bów; — — — —

Zaoszczędzić m a te ria ły  w  ce- Oszczędność lu b  przekroczę-
n ie  50 rb .; n ie  kosztów w skutek:

O bniżyć koszty własne pro- (a) przekroczenia zadania 5 6 5 15
d u k c ji o 270 rb. (b) braków — — — —

U w a g a :  L iczby  oznaczające oszczędność pisze się czerwonym o łów kiem  (w  ta b lic y  p o d k re ś lo n e ), liczby  
przekroczenia kosztów — czarnym . Po 10, 20 i  30-ym każdego m iesiąca sumuje się w y n ik i.
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Tabl. 2

Towarzysze robo tn icy  i  robotn ice ! 
Oszczędzajcie na surowcach i  m a­
teria łach, podnoście wydajność pracy. 
Obniżajcie koszty własne produkc ji!

+
K on to  osobiste

Nazwisko
Im ię

Im ię  ojca .........
K ie ro w n ik  w yd z ia łu  
Org. part.

Przewodniczący k o m ite tu  
wydzia łowego

Miesiące

Oszczęd­
ność lu b  
nadw yż­
ka w y ­
da tków

w  t y m

na
m ate­
ria le

na
narzę­
dziach

w sku tek
braków

na
kosztach
ogólnych

W sku tek  
przedłużenia 
okresu m ię ­
dzy remon­

ta m i 
urządzeń

Styczeń

St. buchalter k ie rown ik  B. P. E.

L u ty
\

St. buchalter k ie rownik B. P. E.

Marzec

St. buchalter k ie rown ik  B. P. E.

K w iec ień

St. buchalter k ie rownik B. P. E.

M aj

195 r.

St. buchalter k ie rownik B. P. E.

Czerwiec

St. buchalter k ie rown ik  B. P. E.

Oszczędność w p isu je  się czerwonym kolorem ; 
przekroczenie kosztów — czarnym

z poborów  p ra co w n ikó w  in żyn ie ry jn o -te ch n iczn ych , 
u rzędn ików , ro b o tn ik ó w  pom ocn iczych i  m łodszego 
personelu obsługującego, z w y d a tk ó w  na am ortyzację  
urządzeń i  bu dyn ków , ja k  rów n ież  z w y d a tk ó w  ogól­
nozakładow ych. W ysokość ty c h  w y d a tk ó w  je s t p ra w ie  
niezależna od zm iany  p lanu  w yd z ia łu . K ażdy w yd z ia ł 
( ta k  samo ja k  zak ład  w  całości) uzysku je  dochód p rzy  
przekroczen iu  usta lonego p lan u  tow arow ego i  g lob a l­
nego, poniew aż n iezm ienna k w o ta  s ta łych  kosztów  ogól­
nych  rozk łada  się na zw iększoną ilość go tow ych w y ro ­
bów  (pod w a ru n k ie m , że n ie  m a znacznych przekroczeń 
w y d a tk ó w  w  in n y c h  pozycjach kosztów  w łasnych).

Przypuśćm y, że stosownie do p lan u  w y d z ia ł m a w y ­
konać 1000 części. W edług p lan u  u d z ia ł s ta łych  kosz­
tó w  ogólnych, p rzypada jących  na 1000 części, w ynos i 
2000 ru b li.  A  w ięc na każdą część przypada 2 rub le . 
W  rzeczyw istości w  c iągu m iesiąca w yko na no  1100 
części, a w ięc  110°/o p lanu . S ta łe  koszty ogólne, p rzyp a ­
dające na tę część, wynoszą ta k  samo 2000 ru b li,  
w  zw iązku  je d n a k  z przekroczeniem  p lanu , na sztukę 
w yro bu  p rzypadn ie  ju ż  n ie  2 rub le , lecz 1 ru b e l i  82 
k o p ie jk i (2000 :1100), oszczędność zatem  w yn ies ie  
18 kop., a na 1100 częściach 198 ru b li.

W  ten sposób oblicza się oszczędność na kosztach 
ogólnych w sku te k  przekroczenia p la n u  w  M o sk ie w - 
Sl!'w  fa bryce ob uw ia  „B u r ie w ie s tn ik “ .

w  Przemyśle bu dow y m aszyn określen ie  d la  każdej 
operacji o b n iżk i kosztów  w łasnych  w  po zyc ji kosztów  
J ’ ° |ny<rb Przez przekroczenie w yko n a n ia  zadania jes t 

y t  skom plikow ane. D latego postanow iono obliczać 
oszczędność na kosztach ogólnych nie  d la  każdej ope­
ra c ji,  lecz d la  g ru p y  operacji, w yko n yw a n ych  przez 
danych rob o tn ików .
„ Następnie pow sta ło  zagadnienie usta len ia  bazy w y j­
ściowej d la  okreś len ia  oszczędności na kosztach ogól­

nych. Po szczegółowym  om ów ien iu  tego zagadnienia 
p rzy ję to  ja k o  bazę w y jśc io w ą  no rm o-godz inę i  koszt 
no rm o-godz iny  w  zakresie kosztów  ogólnych. W y ja ś ­
n im y  to na przyk ładz ie .

P rzypuśćm y, że koszt jedne j no rm o-godz iny  w ed ług  
p lan u  (na podstaw ie koszto rysu s ta łych  kosztów  ogól­
nych) w yn os i 10 rb . 02 kop. A  w ięc p rzekracza jąc za­
danie zm ianow e o jedną  norm o-godzinę, ro b o tn ik  ob­
n iża koszt w łasny  p ro d u k c ji w  po zyc ji kosztów  ogól­
nych  o 1U ru b li i  02 ko p ie je k ; p rzekroczyw szy zaś w y ­
konan ie  p la n u ' miesięcznego o 25 no rm o-godz in  obniża 
koszty w łasne o 250 ru b li 50 ko p ie je k  (10 r. 02 X  25 g.).

Jako w y jśc io w ą  bazę d la  każdego ro b o tn ik a  p rz y ję ­
to śrędn i poziom  w yda jnośc i pracy, os iągn ię ty przez 
niego w  ciągu osta tn ich  3 m iesięcy. O bliczen ie 
oszczędności na kosztach ogólnych przez zw iększenie 
p ro d u k c ji ob licza się za każdą dobę i  za m iesiąc 
w  sposób następujący. Jeżeli w yko na n ie  n o rm  osiąga 
125% (tzn. w yda jność na zm ianę w yn os i 10 no rm o- 
godzin), a fak tyczna  p ro d u kc ja  —  10,2 no rm o-godz in , 
wówczas oszczędność dobowa (na kosztach ogólnych) 
w yn ies ie  (10,2— 10,0)X10 r u b l i  02 k o p ie jk i =  2 rub le .

U sta lona d la  każdego ro b o tn ik a  baza w y jśc io w a  nie  
zm ienia się w  ciągu całego okresu aż do re w iz ji 
i  zm iany  no rm  w yda jnośc i.

Jeś li dw a j ro b o tn ic y  zm ia n o w i w y k o n u ją  tę  samą 
operację, lecz jeden z n ich  w y ra b ia  średnio m iesięcz­
n ie  w ięce j no rm o-godz in  n iż  d ru g i, to za bazę w y j­
ściową d la  obu p rz y jm u je  się ic h  średnią w ydajność. 
W  ten  sposób o rie n tu je m y  pozosta jących w  ty le  ro ­
b o tn ik ó w  na p rzodu jących ; zaś p rzodow n icy  p ro d u k ­
c j i  op ie ra ją  się w  swoich zobow iązaniach soc ja lis tycz­
n ych  na wyższej w yda jnośc i, n iż  ta, k tó rą  osiągnęli 
poprzednio.
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P rzy  op racow an iu  tego zagadnienia odrzucono p ro s t­
szy sposob okreś lan ia  poziom u w yd a jn ośc i na jedne­
go ro b o tn ik a  (op ie ra jąc się na p lan ie), gdyż n ie  daw a­
ło  to  m ożliw ośc i okreś len ia  o b n iż k i kosztów  w łasnych  
p ro d u k c ji w  w y n ik u  now e j fo rm y  w spó łzaw odn ic tw a 
i  w  szczególności w sku te k  dalszego podn ies ien ia  w y -  

a jnosci p ra cy  ro b o tn ik a ; prócz tego w  naszych w a ­
ru n ka ch  m e są rzadk ie  p rzyp ad k i, k ie d y  na poszcze­
gó lnych  odcinkach p ro d u k c ji zaopatrzenie w  s iłę  ro ­
boczą w yn os i 115— 120% w  stosunku do p lan u  (co iest. 
w yw o ła n e  kon iecznością p ro d u kcy jn ą ), na in n y c h  zaś 
odcinkach je s t ona niższa od 100%

Jeże li zas wychodząc z po trzebnych  d la  w yko n a n ia  
p la n u  no rm ow anych  ro b o tn iko -g o d z in  oraz rzeczyw i­
ste j lic zb y  ro b o tn ik ó w , okreś lić  w yda jność (zadania) 
.na jednego rob o tn ika , to na odcinkach zaopatrzonych 
w  115— 120% p lanow ane j s iły  roboczej ro b o tn icy  z ła ­
tw ośc ią  w y k o n u ją  swoje zadania w  115— 120% i  w ię ­
cej, na odcinkach zaś, gdzie zaopatrzenie w  siłę rob o ­
czą w ynos i 100% i  m n ie j, w  szeregu p rzyp a d kó w  koszt 
w zras ta  i  to przekroczenie kosztu trzeba będzie zap i­
syw ać na osobistych kon tach  ro b o tn ikó w .

O gó lny w y n ik  p ra cy  poszczególnego ro b o tn ik a  
o trz y m u je  się ja ko  suma oszczędności w g  poszczegól­
n y c h  e lem entów , na p rz y k ła d  (dane p ra cy  toka rza  
P ię tro w a ):

Oszczędność na m a te ria le  . . . .  152 rb . 00 k .
Oszczędność na narzędziach . . . .  23 „  10
Oszczędność na kosztach ogólnych 

w sku te k  podwyższenia w yd a jn ośc i
pracy .................................. .... . 1 0 0  „  0 0  „

Razem 275 rb . 10 k.
P rzekroczen ie p o zyc ji b ra kó w  .  . 60 „  00

O gółem  oszczędności 215 rb . 10 k.
A b y  każdy  ro b o tn ik  m óg ł codziennie w idz ieć w y n i­

k i  swej p racy, w  w yd z ia le  prow adzona je s t ew iden­

c ja  w yko n a n ia  soc ja lis tycznych  zobow iązań d la  każ­
dego odcinka. F o rm a  e w id e n c ji pokazana je s t na 
ta b lic y  1.

E w ide nc ję  oszczędności na m a te ria ła ch  i  narzędziach 
p row adz i się w ed ług  m iesięcy; dane o oszczędnościach 
są wyw ieszane do ogólnego w glądu.

W  ciągu m ies iąca  księgowość w y d z ia łu  p ro w a dz i 
ew idenc ję  oszczędności uzyskane j przez każdego ro ­
bo tn ika . C a łk o w itą  kw o tę  oszczędności lu b  p rze k ro ­
czenia kosztów  księgowość od no to w u je  w  karto tece  
ra ch u n kó w  osobistych w ed ług  p o zyc ji: zm niejszenie 
kosztów  ogólnych, zm nie jszenie b ra ków , oszczędność 
na m a te ria ła ch  i  narzędziach, p rżed łużen ie  okresów  
m iędzy rem o n tam i urządzeń. Na podstaw ie  danych 
k a r to te k i księgowość w y p e łn ia  kon ta  osobiste (tabl. 2), 
k tó re  są wręczane ro b o tn ik o m  na jp óźn ie j ósmego każ­
dego m iesiąca.

_Na zakończenie na leży wskazać, ja k  rozdzie lona jes t 
m iędzy poszczególnym i s łużbam i w y d z ia łu  praca 
w  dziedzin ie  o rg an izac ji nowego rod za ju  w spó łzaw od­
n ic tw a  socjalistycznego.

O dpow iedzia lność za opracow an ie  p ro d u k c y jn o - 
techn icznych n o rm a ty w ó w  ciąży na aparacie p la n o w ym  
i  techno log icznym  w y d z ia łu ; za ew idenc ję  oszczędno­
ści lu b  przekroczenie kosztów  d la  każdego ro b o tn ik a  
na m a te ria le  i  narzędziach, za ew idenc ję  b ra k u  
i  oszczędności w sku te k  przed łużen ia  okresów  m iędzy 
rem o n tam i urządzeń odpow iada księgowość w y d z ia łu ; 
ew idenc ja  oszczędności w sku te k  przekroczen ia  zadań 
oraz organ izac ja  naocznego pokazu re z u lta tó w  p racy 
obciąża b iu ro  p łacy  i  pracy. W yb itn e  osiągnięcia po­
szczególnych ro b o tn ik ó w  w  dziedzin ie  oszczędności są 
no tow ane w  specja ln ie  w ydaw a nych  „b ły s k a w ic a c h “ . 
Prócz tego op racow u je  się szereg p la k a tó w  na tem at 
„N a  czym  m ożem y oszczędzać“  i  szereg w ykresów , 
ukazu jących  s tru k tu rę  kosztów  w łasnych  w y d z ia łu  
w e d łu g  p o zyc ji w yd a tkó w .

B. G. M alcew  

I

N O R M O W A N I E  P R A C Y
Jan G rabania

N orm ow anie  pracy w  przem yśle chem icznym

A R T Y K U Ł  będzie próbą wszczęcia d y ­
skus ji na tem at trudności na odcinku 
m etodo log ii norm ow ania  p racy  w  
przem yślę chem icznym  wśród tych, 
k tó rz y  prob lem  ten w idzą w  życiu  

codziennym  i  p róbując go rozwiązać bo ryka ją  
się z coraz to now ym i przeszkodami. W iem y 
wszyscy, że przem ysł chem iczny n ie  m ia ł żad­
nej tra d y c ji norm ow ania  pracy. L ite ra tu ra , ja ­
ką do dnia dzisiejszego rozporządzamy rów nież 
nie podaje, ja k ie  w łaściw ie  zasady naieży p rzy ­
jąć p rzy  norm ow aniu  pracy w  procesach apa­
ra tu row ych  p rzy  różnych w arian tach  i  kom b i­
nacjach, ja k ie  w  tych  procesach zachodzą.

Ogólne zasady opracowania norm  pracy, ja k ie  
na podstaw ie doświadczeń radzieckich są nam 
obecnie dostępne, p rzy jm u je m y  jako  obow ią­
zujące rów nież przem ysł chemiczny. Szczegó­
łow a analiza zużycia czasu roboczego poparta 
dowodami w  postaci fo to g ra fii dnia roboczego 
i  chronom etrażu obow iązuje w  każdym  przy-

A rty k u l dyskusyjny

padku rów nież technika norm owania pracy prze­
m ys łu  chemicznego. Do pracy te j dołącza'się je ­
szcze szczegółowe badanie i analizę w yko rzys ta ­
n ia  urządzeń p rodukcy jnych  w  czasie, polega­
jącą na usta len iu  ja k i pow in ien być czas pro­
d u kcy jn y  urządzenia, a ja k i n iep rodukcy jny .

Praca p rzy  us ta lan iu  no rm y w  procesie apa­
ra tu ro w ym  pow inna iść w  dwóch zasadniczych 
k ie runkach : (1) ustalenie m aksym alnej zdolno­
ści p rodukcy jne j apara tury, (2) ustalenie ilości 
p racow n ików  w edług zawodów i  k w a lif ik a c ji,  
k tó ra  w  ciągu zm iany przew idziana jest do ob­
s ług i agregatów (tzw . m in im u m  obsługi lu b  ob­
sada wzorcowa).

Ustalenie m aksym alnej zdolności p ro d u kcy j- 
ne j przeprowadza się na podstawie teoretycznej 
zdolności, p rzew idziane j d la poszczególnych 
urządzeń i  całości apa ra tu ry  oraz na podstawie 
szczegółowych obserwacji p rzy  pomocy k ilk a ­
k ro tn ych  szczegółowych fo to g ra fii procesu pro­
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dukcyjnego, uw zg lędn ia jąc p rzy  ty m  p rzodu ją ­
ce m etody czołowych robo tn ików .

Zdolność p rodukcy jna  ustalona w  m etryce 
urządzeń przez fab rykę  w ytw arza jącą  dane 
urządzenie jest zazwyczaj znacznie przekracza­
na przez robo tn ików  w prowadzających drobne, 
często na pozór nieznaczące, uspraw nien ie  o r­
ganizacyjno-techniczne.

Biorąc powyższe pod uwągę pow inn iśm y sto­
sować raczej metodę szczegółowych obserwacji 
tym  bardzie j, że cały szereg fa b ry k  nie ma w  
paszportach maszyn ich  zdolności p rodukcy jne j.

P rzy  usta lan iu  zdolności p rodukcy jne j na le ­
ży wziąć pod uwagę: (1) długość trw a n ia  cyk lu  
produkcyjnego w  aparaturze w  norm alnych  w a ­
runkach pracy zgodnie z dyscyp liną  procesu 
technologicznego, (2) w spó łczynn ik w ykorzys ta ­
n ia  apara tu ry  w  czasie, k tó ry m  jest stosunek 
m iędzy czasem trw a n ia  apa ra tu ry  a czasem 
trw a n ia  jedne j zm iany —  8  godzin.

P rzy rozważaniach nad zdolnością p roduk­
cy jną  apara tu ry , na k tó rą  składa się ca ły sze­
reg ogniw  p rodukcy jnych , mogących posiadać 
różną wydajność, nasuwa się pytan ie , ja k  postę­
pować p rzy stw ie rdzen iu  tzw . wąskiego gardła.

Niezgodność pom iędzy zdolnościami p roduk­
c y jn ym i poszczególnych ogn iw  p rodukcy jnych  
powoduje usta lenie zdolności p rodukcy jne j ca­
łości apara tu ry  na „w ąsk ie  gard ło “ , co z ko le i 
powoduje nieekonom iczną pracę całości urzą­
dzenia i  p raktyczn ie  biorąc czyni ustalenie no r­
m y  pracy n ierac jona lnym , ponieważ tak  apara­
tura , ja k  obsada poza „w ąsk im  gard łem “  jest 
n iew ykorzystana. M a to szczególne znaczenie 
tam, gdzie nie m a m ożliwości magazynowania 
pó łp roduktów  będących przedm iotem  p ro d u kc ji 
danego ogniwa, a ty m  samym nie można dow ol­
nie przeryw ać cyk lu  produkcyjnego, czekając 
na nagromadzenie się odpowiedniego zapasu pó ł­
p roduk tu  um ożliw ia jącego urucham ian ie na 
kró tszy okres resztę ogniw  p rodukcy jnych  ce­
lem  ich pełnego w yko rzys tan ia  w  czasie.

Wąskie gardło należy usuwać przez: (1) za­
stąpienie urządzenia bardzie j w yd a jn ym  lub  
ustaw ienie dodatkowego, (2) wprowadzenie p ra ­
cy na dodatkową zmianę, (3) zastosowanie środ­
ków  organizacyjno-technicznych, szczególnie 
tam, gdzie dookoło wąskiego gard ła  utworzona 
została pewnego rodza ju  legenda.

Można się spotkać z ta k im i przypadkam i, 
gdzie ru tyn o w a n i techn icy po o trzym an iu  mo­
b ilizu jącego p lanu p ro d u kc ji zaczęli udowad­
niać niemożność w ykonan ia  p lanu  is tn ien iem  
„wąskiego gard ła “  i  w skazyw a li je  na coraz to 
now ych ogniwach p rodukcy jnych . Zaczęto p ra ­
cę na ty m  w ydzia le  norm ować i  wprowadzać 
m ob ilizu jące  n o rm y  na wskazanych ogniwach 
m ających tw o rzyć  „w ąsk ie  ga rd ło “  i  okazało się, 
że przez samo w prowadzanie no rm  pracy dla 
m ałego zespołu, „w ąsk ie  ga rd ło “  przestało 
istnieć.

Sprawa p rzyb ra ła  charakte r sporny m iędzy 
st. techn ik iem  norm ow ania  a szefem p radukc ji, 
k tó ry  wskazał nowe ogniw a produkcy jne , jako

nieusuwalne bezsprzecznie „w ąsk ie  gard ło ". Po 
znorm ów aniu  pracy danego odcinka i zastoso­
w an iu  silnego bodźca w  postaci 1 0 0 % progres ji 
legenda o „w ąsk im  gard le“  rozw ia ła  się osta­
tecznie, a wydajność pracy na podanym  „w ą ­
skim  gard le“  wzrosła o 37%. R ozw ia li legendę 
robo tn icy  udowadniając, że do urządzenia moż­
na w ięcej załadować, n iż p rzew idyw a ła  doku­
m entacja techniczna i  w ie lo le tn ia  p rak tyka .

M ając ustaloną zdolność p rodukcy jną  apara­
tu ry  p rzystępu jem y do opracowania obsady sta­
now isk zwanej często obsadą wzorcową lu b  m i­
n im um  obsługi. N orm ą obsługi nazyw am y usta­
loną jako m in im a lną  liczbę robo tn ików  według 
stanow isk pracy, niezbędną do urzeczyw istn ie­
n ia  zaplanowanego procesu w  ciągu jednostk i 
czasu.

Praca nad usta len iem  n o rm y  obsługi sprowa­
dza się do: (1) zbadania p rzy  pomocy fo to g ra fii 
dnia roboczego stanu faktycznego w yko rzys ta ­
n ia  czasu pracy robo tn ików  na poszczególnych 
stanowiskach pracy, (2) zapro jektow ania  rac jo ­
na lne j obsady stanow isk zapewniającej należytą 
obsługę poszczególnych ogniw  p rodukcy jnych , 
zdolnej do pełnego ilościowego i  jakościowego 
w ykonania  w szystk ich  operacji i  czynności, 
zgodnie z dyscyp liną  procesu technologicznego 
i  w a runkam i bezpieczeństwa pracy. P rzy  pro­
jek tow an iu  obsady należy wziąć pod uwagę mo­
m en t powstania tzw . szczytu, k tó ry  zazwyczaj 
tw o rzy  załadunek i  w y ładunek aparatury.

Pełne w ykorzys tan ie  czasu robo tn ików  w y ­
konu jących  funkc je  obserwacyjne, k o n tro l­
ne i  pom iarowe oraz należyte w ykorzystan ie  
p rze rw  w  pracy ma tu  szczególne znaczenie do 
tego stopnia, że dopuszcza się odstępstwo od 
ogólnej zasady, tzn. obciąża się robo tn ików  w y ­
soko kw a lifiko w a n ych  w ykonyw an iem  czynno­
ści pomocniczych, co nie zawsze zaleca się.

N orm a obsługi pow inna obejmować ty lk o  p ra ­
cow ników  biorących bezpośrednio udzia ł w  p ro ­
cesie p rodukc ji. P racow nicy: ja k  brygadziści, 
ślusarze, e lek trycy , oddzia łow i p o w in n i być t y l ­
ko  w ynagradzani w ed ług osiągnięć zespołów, 
k tó re  nadzoru ją  lu b  obsługują, chyba że b iorą  
bezpośrednio czynny udzia ł w  procesie.  ̂ Ilość 
tych  pracow n ików  pow inna być jednak l im ito ­
wana w  fo rm ie  dodatkowej no rm y obsługi nie 
dającej bezpośredniej wydajności. M a to szcze­
gólne znaczenie w  p rzypadku  w ynagradzania 
robo tn ików  za pracę w  m nie jszym  zespole niż 
jest p rzew idziany w  norm ie  obsługi.

Po usta len iu  no rm y obsługi i  n o rm y  w y d a j­
ności apara tury, rozporządzamy dwoma zasad­
n iczym i e lem entam i do n o rm y  pracy d la  zespo­
łu  składającego się z robo tn ików  wyszczegól­
n ionych w  norm ie  obsługi, pracującego przy  
pomocy apara tu ry  o znanej nam zdolności p ro ­
dukcy jne j. Zachodzi teraz py tan ie  na ja k im  po­
ziom ie m aksym alnej w yda jnośc i apa ra tu ry  na­
leży usta lić norm ę pracy, by  norm a m ia ła  cha­
ra k te r średnioprogresyw ny. Uważam y, że nie 
pow inna ona kszta łtow ać się n iże j, n iż na pozio­
m ie 85% zdolności m aksym alne j urządzenia, 
ustalonej na drodze szczegółowych badań pro­
cesu technologicznego. N orm a taka będzie mo~
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b ilizow ać do maksymalnego w ykorzystan ia  apa­
ra tu ry  i  w ykonan ia  zadań p rodukcy jnych .

A pa ra tu row a  norm a pracy zaw ierająca ty lk o  
w ym ienione tu  dwa elem enty (wydajność apa­
ra tu ry , ilość obsługi) n ie  jes t norm ą kom pletną. 
W  przem yśle chem icznym  robocizna stanow i 
7% ogółu nakładów. N ie jest w ięc rzeczą obo­
jętną, jaka  ilość drogiego zazwyczaj surowca zo­
stanie zużyta przez zespół do w ykonania  no rm y 
pracy; może się okazać że zaoszczędzone robo- 
czo-godziny względnie w ykorzystan ie  aparatu­
ry  jest zbyt kosztowne w  porów nan iu  do1 s tra t 
ja k ie  gospodarka narodowa ponosi przez roz­
rzutność w  surowcach. N ie jest rów nież rzeczą 
obojętną czy do w ykonania  p ro d u kc ji zużyjem y 
dowolną ilość energ ii w  postaci pary, gazu ezv 
sprężonego powietrza.

W yda je  się koniecznym , by apara turow a no r­
ma pracy zaw ierała jako  dalszy je j elem ent n o r­
mę zużycia surowca na jednostkę w y tw o ru , 
a tam  gdzie energia bierze poważny udzia ł w  
kosztach p ro d u kc ji i  gdzie jest m ożliw e skon­
tro low an ie  zużycia energ ii p rzy  pomocy u rzą ­
dzeń pom iarowych, rów nież norm ę zużycia 
energii. T ypow ym  przykładem , jaką  ro lę  od­
g ryw a ją  koszty energ ii są piece karb idow e 
i  e lek tro lizy .

M ając czteroskładnikową norm ę zużycia p ra ­
cy zachodzi pytan ie  ja k  poszczególne sk ładn ik i 
pow inny w p ływ ać  na w ykonanie  no rm y i  kszta ł­
towanie się p łacy robo tn ików .

C zynn ik iem  na jw ażn ie jszym  w  norm ie  po­
w inno  być ja k  najw iększe w ykorzystan ie  urzą­
dzeń, czy li w ykonana produkcja . Oszczędność 
roboczo-godzin w yn ika jąca  z pracy w  m n ie j­
szym zespole n iż  to p rzew idu je  norm a obsługi 
pow inna być wynagradzana w  fo rm ie  podziału 
zarobku przypadającego na robo tn ika  nieobec­
nego m iędzy resztą pracującą a n ie ja k  się 
często stosuje w  fo rm ie  wyższego w ykonania  
norm y. Podział zarobku pow in ien  być u w a run ­
kow any w ykonaniem  no rm y w yda jności co n a j­
m n ie j w  1 0 0 %.

P ra k tyka  podwyższania % w ykonan ia  no rm y 
na drodze oszczędności roboczo-godzin podw yż­
sza sztucznie w ykonanie  norm y, wypacza in te n ­
cje stosowania p rogresji, n ie  dając e fektów  go­
spodarczych w  postaci dodatkowej p rodukc ji. 
Norm a zużycia surowca i  energ ii wyrażona na 
jednostkę w y tw o ru  pow inna dawać obraz p rzy  
ja k im  m aksym alnym  zużyciu tych  dwóch ele­
m entów  p rodukc ja  jest ekonomiczna. W ykona­
nie tego m in im alnego zadania oszczędnościowe­
go pow inno w arunkow ać uznanie no rm y w y d a j­
ności i  oszczędności roboczo-godzin. Dalsze ob­
niżanie zużycia surowców i  energ ii należałoby 
prem iować, co znalazłoby pełne pokryc ie  w  
w artości dokonanych oszczędności. Celem za­
chęcenia robo tn ików  do ja k  najw iększego w y ­
korzystan ia  zdolności p rodukcy jne j aparatury, 
by łoby  ko rzys tnym  stosowanie bodźca płacowe­
go, w  fo rm ie  stopniowanej p rog res ji p rem iu jąc 
ja k  n a js iln ie j za jednostk i w ykonane w  g ran i­
cach zbliżonych do 1 0 0 % w ykorzystan ia  urzą­
dzenia.

Po przedstaw ien iu w  ogólnych zarysach me­
to d yk i norm ow ania  procesu aparaturowego na­
leżałoby się zastanowić czy przedm iotem  norm y 
pow in ien być ca ły proces, czy też jego poszcze­
gólne operacje. Tam  gdzie to jes t m ożliw e do 
przeprowadzenia należy p rzy jąć  zasadę ja k  n a j­
większego deta lizow ania no rm  aż do norm  in ­
dyw idua lnych .

Is tn ie je  tu ta j często spo tykany przesąd n ie ­
opłacalności re jestrow an ia  w yn ikó w  na poszcze­
gólnych operacjach (p rzy jm u jąc , że operacją na­
zyw am y zespół czynności w ykonyw anych  na 1  

aparaturze). Z przesądem tym  należy walczyć 
zakładając, że proces o k ilk u  lu b  k ilku n a s tu  no r­
mach w yzw ala  wśród robo tn ików  nową energię 
i  bodziec do osiągania wyższych płac na drodze 
w ykonyw an ia  no rm y p rzy  pracy, k tó re j w y n ik i 
są ła tw o  dostrzegalne. N ik t tem u n ie  zaprzeczy, 
że robo tn ik  w idząc bezpośrednio w y n ik i swej 
pracy, ich  bezpośredni związek z osiągnię tym i 
zarobkam i pracuje w yd a jn ie j. Poza tym , zde- 
ta lizow anie  norm  daje k ie ro w n ic tw u  skuteczny 
środek w  w y k ry w a n iu  odcinków  pracy, na k tó ­
rych  k ry ją  się niedociągnięcia hamujące w yd a j­
ność, co p rzy  norm ie  w ielkozespołowej lu b  ca- 
łoapara tu row e j jes t znacznie u trudn ione.

W  dalszym ciągu rozważań zastanówm y się 
nad szczególnymi przypadkam i, ja k ie  mogą za­
chodzi ć w  procesie apara tu row ym  np.: (1) gdy 
w  w y n ik u  procesu o trzym u je m y k ilk a  asorty ­
mentów, (2) gdy w ykonan ie  no rm y uzależnione 
jest od czynn ików  zewnętrznych,, ja k  surowiec, 
w a ru n k i atmosferyczne, w iek  urządzenia, (3) 
gdy proces po pew nym  czasie rozszczepia się na 
k ilk a  operacji, k tó re  ,z ko le i dają różne p roduk­
ty , (4) ja k  liczyć w ykonanie  no rm y gdy zespół, 
na k tó ry  norm a opiewa nie daje zamierzonego 
ga tunku p roduktu , lecz p roduk t gorszy.

Przypadek o trzym yw an ia  jako  w y n ik u  pracy 
k i lk u  asortym entów  może m ieć następujące 
w a ria n ty :

(a) gdy obsługa apara tu ry  nie w ype łn ia  ro ­
bo tn ikom  8  godz. dnia pracy i  pow ierza im  w y ­
konanie czynności dodatkowych —  w tedy w y ­
konanie no rm y uzależnim y od w ykonan ia  czyn­
ności dodatkowych, k tó rych  m in im u m  określa­
m y  w  norm ie, a zachęcamy robo tn ików  do prze­
kraczania no rm y na aparaturze,

(b) gdy zespół obsługuje 2  apa ra tu ry  rów no­
cześnie o różnej w yda jności i  asortymencie, 
norm a w  tak im  przypadku może być wyrażona 
w  2  asortymentach, a p racow nicy w ynagradza­
n i w ed ług średniego przekroczenia norm  z po­
szczególnych asortym entów ,

(c) gdy w  w y n ik u  procesu o trzym u jem y k ilk a  
asortym entów  —  norm a pow inna być wyrażona 
w  tak ich  asortymentach, k tó re  są w yn ik ie m  
procesu w  układzie  procentow ym  gw aran tu ją ­
cym ekonomię procesu. Jeżeli dopuszcza się 
zamianę jednego asortym entu  na d ru g i w  n o r­
m ie pow inno być uwidocznione, w  ja k im  sto­
sunku zamiana ta jes t dopuszczalna.

_ W ykorzystan ie  apa ra tu ry  może być uzależ­
nione od czynn ików  zew nętrznych niezależnych 
od obsługi, np.: (a) p rzy procesach zachodzących 
w  bardzo wysokich, względnie n isk ich  tempe-
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raturach, (b) p rzy  procesach o n ie rów nom ie r­
nym  surowcu, (c) p rzy  procesach, w  k tó rych  
używa się surowców lu b  p roduktem  ich  jest gaz 
o nadzwyczajnej lotności.

W  tych  przypadkach norm a pracy pow inna 
być również uzależniona od w arunków  atm o­
sferycznych, pór roku  lu b  jakości surowca, 
określonej p rzy  pomocy ana lizy chemicznej. 
Stosowanie w spó łczynn ików  prze liczeniow ych 
jest dopuszczalne ty lk o  w  przypadkach ca łkow i­
cie prostych technicznie uzasadnionych zależ­
ności m iędzy w a runkam i zew nętrznym i, a i lo ­
ścią względnie jakością p roduktu .

Przypadek rozszczepiania się procesu zasad­
niczego na w ie le  pobocznych rów noleg le prze­
biegających dalszych procesów pow in ien  być 
przedyskutowany szczególnie przez przedstaw i­
c ie li tych  przem ysłów, gdzie proces ta k i ma 
miejsce. W yda je  się ce lowym  postawić ogólne 
zalecenie aby każdy proces roboczy uważać za 
nową operację, a tą  jako  p rzedm io t nowej 
norm y.

Gdy przedm iotem  p ro d u kc ji na jedne j apara­
turze jest jeden asortym ent o różnej jakości, 
norm a pracy pow inna opiewać osobno na każ­
dy gatunek.

Jeżeli zespół w yko n a ł gatunek n iższy zamiast 
wyższego, % w ykonan ia  no rm y należy uznać 
w edług no rm y przypadającej na gatunek n iż ­
szy pod w arunk iem , że zakład p roduku jący  po­
siada lub  spodziewa się otrzym ać na dany ga­
tunek zam ówienie; w  p rzypadku p rzec iw nym  
należy uważać taką p rodukc ję  za b ra fc

D la  praktycznego w y jaśn ien ia  n iek tó rych  
w ątp liw ośc i Dodajemy 2 p rzyk ła d y  procesów 
aparaturow ych jako  typow ych  w  przem yśle che­
m icznym.

Przyk ład 1: P rodukc ja  a n ilin y  —  k ró tk i opis 
p rodukc ji z p unk tu  w idzen ia  norm ow ania  p ra ­
cy: Surowcem w y jśc io w ym  jest benzen o znaku 
chem icznym  Ci;Ho, k tó ry  w  drodze n itra c ji 
przeprowadza się w  m ononitrobenzen o znaku 
C6 H 3 N 0 2 ; m ononitrobenzen przem yw a się wodą 
zobojętnioną ług iem  i  odseparowuje resztę kw a ­
sów jako odpadkową. Na tym  kończy się p ie rw ­
sza operacja.

Operacją drugą jest redukc ja  n itrobenzenu 
przy  pomocy op iłek żelaznych i  kw asu solnego, 
następnie zobojętn ianie wapnem  i  rozdzielenie 
surowej a n ilin y  od szlam u poredukcyjnego w  
tzw . separatorach-odstojnikach. Operacją trze ­
cią jest destylacja surowej a n ilin y  w  celu o trz y ­
mania p roduk tu  bezwodnego. Operacją czwartą, 
niezwiązaną z całością procesu, jest ekstrakcja  
a n ilin y  n itrobenzenu z wód an ilinow ych.

Dotychczas spotykane no rm y na tę p rodukcję  
opiewają na cały zespół 25 —  30 pracow n ików  
m imo, że n ic  nie stoi na przeszkodzie na opra­
cowaniu no rm y na każdą operację osobno na 
zespół liczący od 8  —  1 0  robo tn ików .

Co zysku jem y przez rozbicie n o rm y: (1) N i-  
t ia c ję  możemy przeprowadzać aż do ca łkow ite ­
go zapełnienia zb io rn ików  na p ro d u k t te j ope­
rac ji, niezależnie od tego czy dalsze urządzenia 
ja k  reduk tu ran y  są gotowe do pracy. (2) Dobre 
operacje re d u kc ji i  des ty lac ji n ie są zależne od

uruchom ien ia  procesu n itra c ji,  mogą czerpać 
surow iec-nitrobenzen z zapasowych zb io rn i­
ków . (3) K ie ro w n ic tw o  ma możność k o n tro li na 
podstawie w ykonan ia  no rm y na k tó re j operacji 
są zastoje i  b ra k i w  p rodukc ji. (4) R obotn icy dą­
żą do osiągnięcia wyższego wynagrodzenia co 
zna jdu je  swój w yraz  w  dążeniu do ja k  n a jw ię k ­
szego w ykonan ia  norm y, nie m ówiąc już  o ten­
dencjach rac jona liza to rsk ich .

W arto  tu ta j wspomnieć, że norm ę ma opera­
cję re d u kc ji można by  w  dalszym  ciągu zdeta- 
lizować na poszczególne reduk to ry , gdyby urzą­
dzenia, w  ty m  przypadku odsto jn ik i, b y ły  prze­
w idziane osobno dla każdego reduktora . Opera­
cja re d u kc ji rozb ita  zostałaby w  ty m  przypad­
ku  na ty le  norm , ile  apara tów -redukto rów  —  
co w yzw o liło b y  dalsze m ożliwości p rodukcyjne , 
drogą zorganizowania współzaw odnictw a m ię­
dzy poszczególnym i m a łym i g rupam i ro b o tn i­
ków.

W ykonanie norm y, na p rzyk ład  w  operac ji n i­
tra c ji, można by  uzależnić od w łaściwego zuży­
cia kwasów, a r ty k u łu  deficytowego w  gospodar­
ce. narodowej, drogą prem iow ania  zmniejszone­
go zużycia. Do poszczególnych norm  obsługi nie 
pow in ien  wchodzić brygadzista  nadzoru jący ca­
łość p rodukc ji, lecz pow in ien  być wynagradza­
n y  w ed ług  średniego przekroczenia no rm y plus 
progresja.

Rozlewanie a n ilin y  do beczek, pakowanie po­
w inno  być przedm iotem  osobnej norm y. Rozbi­
cie no rm  daje nam rów nież możność ustalenia 
zdolności p rodukcy jne j na poszczególne części 
urządzeń nie krępu jąc  is tn ien iem  ewentualnego 
„wąskiego gard ła “ , i  możność przeprowadzenia 
procesu w edług usta lonych operacji, a tym  sa­
m ym  pełnego w yko rzys tan ia  urządzeń obsługi 
apa ra tu ry  w  czasie.

P rzyk ład  2: —  P rodukc ja  kwasu siarkowego 
z p iry tó w  -— metoda kontaktow a. O be jm u je  na­
stępujące czynności: (1) dowóz p iry tó w  do pie­
ców lu b  rozdrabniaczy, (2) ewentualne rozdrab­
n ian ie  (granulowanie), (3) wyprażanie p iry tó w  
w  piecach różnych typów , (4) odprowadzanie 
w ypa łków  p iry tow ych , (5) odprowadzanie ga­
zów prażalnych z pieców poprzez ew. kom ory 
odpylające do odpylacza typ u  „C o tre ll“ , (6) 
oczyszczanie e lektrostatyczne, (7) p łukan ie  ga­
zów SO2 , (8) osuszanie, (9) u tlen ian ie , na SO 3 , 
(1 0 ) absorbcja.

Operacja ja k  dowóz, rozdrabnian ie , odważa­
nie w yp a łkó w  pow inno być przedm iotem  osob­
nej norm y. Norm a prażenia p iry tó w  pow inna 
być ustalona osobno na każdy piec w  zależno­
ści-od: (1) typ u  pieca, (2) rodza ju  używanego 
p iry tu .

Jeżeli za p iry ty  I  k lasy  uważa się zawierające 
około 48% w artości S —  0,01 —  0,02% AŚ —  
m in im a lną  zawartość SiC>2 i  innych  m eta li 
oprócz Fe, nie jest rzeczą obojętną, ja k i suro­
w iec b ierzem y do p rodukc ji.

Norm a pow inna być wyrażona ilością gazów, 
prażalnych w yprodukow anych  przez dany piec, 
w ykonanie je j uzależnione od stężenia SO2  w  
gazach oraz od zawartości S w  w ypa łkach. Z b ra ­
ku  urządzeń pom iarow ych gazu norm ę można 
w yraz ić  ilością w ypa łków  p iry to w ych  i  obwa-
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rować w a runkam i stężenia i  zawartość S w  w y ­
padkach. B y łaby  to trochę dziw na norma, bo 
wyrażona produktem  odpadkowym  i  w ykonanie 
je j w zrasta łoby p rzy zm niejszeniu się iiości w y ­
pałków , lecz dałoby nam pe łny obraz ekono­
m icznej pracy pieców, a ilość gazów p raża ln i­
czych, p rzy  danych w  sadzie do pieca stężenia 
SO2  w  gazach, ilość w ypa łków  i  zawartości S 
w  wypałkach, m ożliw a do teoretycznego w y li­
czenia. W  ostateczności norm a może być w y ra ­
żona ilością przeprażonego p iry tu , lecz w  tak im  
przypadku w ykonanie  je j pow inno być uw a­
runkow ane: ilością w ypa łków  p iry tó w , zaw ar­
tością S w  w ypałkach, stężeniem Ś 0 2  w  gazach 
prażalniczych.

Dalsza operacja oczyszczania gazów p rzy  po- 
m ocy „C o tre lla “  n ie nadaje się w  zasadzie do 
ustalenia no rm y pracy, jednak ze w zględu na 
fak t, że dobrze pracujące urządzenie odpy la ją ­
ce um oż liw ia  o trzym yw an ie  kwasu czystego, 
należałoby obsługę prem iować w  zależności od 
czystości gazów wychodzących z „C o tre lla “  do 
p ra d u kc ji kwasu siarkowego.

Operacje ja k  osuszanie, filtro w a n ie , u tle n ia ­
nie, absorbcja mogą być przedm iotem  dalszej 
n o rm y  w yrażone j w  ilości kwasu siarkowego 
przeliczonego na 100% H 2  S O 4 ,  a uw arunko ­
wane określonym  w ykorzystan iem  ilości gazów 
prażaln iczych. Dalsze zwiększenie uzysku kw a ­
su pow inno być prem iowane. Dotychczasowe 
n o rm y  przy  p ro d u kc ji kwasu siarkowego przed­
s taw ia ją  się na jedne j z fa b ry k  następująco:

(1) B ra k  no rm y na dowóz p iry tu  ze względu 
na w a ru n k i organizacyjne.

(2) B ra k  no rm y na rozdrabnian ie  p iry tu .
(3) B ra k  no rm y na dowóz p iry tu  i  odwoże­

n ie  w ypa łków , k tó re  dokonu je się p rzy  
pomocy urządzenia suwnicowego. Obsłu­
gę suw n icy wynagradza się 50% prem ią 
średnią.

(4) N orm a „naprażen ia p iry tó w “  wyrażona 
w  m tr . 2 pieca w  ilości przeprażonego p i­
ry tu , nie uzależniona jes t od % s ia rk i w 
w ypa łkach  i  stężenia S 0 2  w  gazach. 
U trzym an ie  % s ia rk i w  w ypa łkach  oraz 
stężenia S 0 2  w  gazach jest przedm iotem  
osobnego prem iow ania  nie powiązanego 
z normą. Norm a ustalona na p ir y t  o za­
w artośc i 45% S oraz 64% zdolności p ro ­
d u kcy jne j p raża ln i jes t m ożliw a  do w y ­
konania w  156%. W ykonana w  140% 
przy  zastosowaniu 1 0 0 % progresji.

(5) Obsługa „C o tre lla “  pozostaje na średnie j 
p re m ii oddziałowej.

(6) N orm a na produkc ję  kwasu siarkowego 
wyrażona jest w  tonach kwasu 1 0 0 % na 
24 godziny bez uw zględn ien ia  w yko rzy ­
stania gazów.

W  zakończeniu należy podkreślić k ilk a  m o­
m entów  organ izacyjnych norm ow ania  pracy 
i  obow iązków  techn ików  norm ow ania .

Zarządzenie Przewodniczącego P K P G  okre ­
ślające zakres dzia łan ia  kom órek norm ow ania  
w  Zakładzie, nakłada odpowiedzialne obow iązki 
na techn ików  norm owania. Z obow iązków tych  
n ie  mogą się on i w yw iązać bez ścisłej, w iększej 
n iż  dotychczas, w spółpracy p racow n ików  tech­

n icznych zarówno w  zakładzie, ja k  w  C entra l­
nym  Zarządzie.

Natom iast techn icy norm owania p racy  po­
w in n i w  celu należytego przygotowania do swe­
go zawodu, stale pogłębiać swoje wiadomości 
tak  z zakresu technolog ii i  ekonom iki. P ra k ty ­
cznie biorąc techn ik iem  norm ow ania pracy po­
w in ien  być techn ik z przygotow aniem  ekono­
m icznym . Technicy norm ow ania  p o w in n i znać: 
(1) p lan techniczny Zakładu, (2) p lan za trud ­
n ien ia  w edług oddziałów, (3) p lan p ro d u kc ji 
w ed ług  oddziałów, (4) p lan m echanizacji robót,
(5) norm y zużycia surowców i  energii, (6) p ro ­
cesy technologiczne występujące w  Zakładzie, 
oraz (7) brać udzia ł w  naradach p rodukcy jnych  
um oż liw ia jących  im  coraz głębsze poznawanie 
techno log ii i  w szystk ich m ożliwości p rodukc ji.

K ie ro w n icy  oddzia łów  p rodukcy jnych  zaczy­
na ją  pow o li przekonywać się do p raw id łow o 
usta lonych norm  gw aran tu jących  w ykonanie  
planów; p rodukcy jnych . Is tn ie ją  jednak w  da l- 
szym ciągu opory w  usta lan iu  w łaściw ych norm  
obsługi. Są poważne tendencje do ustlan ia  norm  
z pewną rezerwą. Z tendencjam i ty m i należy 
walczyć m ając na uwadze, że b rak rąk  do pracy 
jest obecnie problem em  ogólnopaństwowym . 
Technicy norm ow ania m ają  tu  szczególne obo­
w iązk i b ran ia  żywego udzia łu  w  opracowaniu 
oddzia łowych planów  zatrudn ien ia , w yk ryw a ją c  
na podstawie is tn ie jących  norm  pracy i m oż li­
wości ich  przekraczania, gdzie tk w ią  rezerw y 
w  zatrudn ien iu .
. M om entem  zaprzepaszczającym często w łaś­

ciwe w ykorzystan ie  norm  pracy w  zakładzie jest 
pozostawienie techn ika norm ow ania  bez op iek i 
ze s trony  d y re kc ji, staw ian ie go na „cenzuro­
w anym “  jako  rzekomego w inow a jcę  sku tków  
płacowych, w y n ik ły c h  z wprowadzenia norm  
p racy  w  życie.

P rzypadk i tak ie  są z jaw isk iem  szkodliw ym , 
dowodzą o b raku  zainteresowania się d y re k c ji 
zakładu norm am i i  są powodem niechętnego 
p rzy jm ow an ia  no rm  pracy przez robo tn ików  
a ich  tw órca —  techn ik  norm ow ania  sta je  się 
n iepopularną osobą w  zakładzie.

B y  tem u zapobiec, wprowadzenie norm  pracy 
pow inno być poprzedzone akcją uśw iadam iania 
p racow n ika  o ro li  i  znaczeniu norm  pracy w  go­
spodarce uspołecznionej. Należy zwalczać u ro ­
bo tn ików  uprzedzenie do norm , pochodzące z 
okresu gospodarki kap ita lis tyczne j i  wykazać, 
że w prowadzenie no rm  jest podstawą do spra­
w ied liw ego podziału dochodu społecznego i  s łu ­
ży ekonom icznemu w yko rzys ta n iu  czasu robo­
czego.

Ażeby tego dokonać m us im y wiedzieć, że n o r­
m owanie pracy to w ie lka  systematyczna akcja  
zm ierzająca do ja k  najw iększego rozpowszech­
n ian ia  norm , stw arzan ia  w a runków  do ich  prze­
kraczania, uczynien ia  z n ich  zdobyczy szerokich 
mas pracujących, że w łaściw ie  opracowane 
n o rm y  są potężną dźw ign ią  w  walce o wysoką, 
niedostępną kap ita lizm ow i, w ydajność pracy, 
k tó ra  w  u s tro ju  socja lis tycznym  i  budu jącym  
socja lizm  w a runku je  podniesienie m ateria lnego 
dob robytu  mas pracujących i  wzrost poziom u 
życia całego społeczeństwa. j an Grabania
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Sym bolika w  norm ow aniu robót portowych

Norm ow an ie  p racy je s t dyscyp lin ą  o m etodach 
i  technice us ta lan ia  czasu koniecznego dla  
w yko n a n ia  je d n o s tk i p ro d u k c ji, a w^ stosun­
kach p o rto w ych  —  w yko na n ia  us ług i. D la te ­
go no rm ow an ie  p racy posługuje się ca łym  
szeregiem pojąc, okreś leń itd ., k tó re  n ie je d ­

no k ro tn ie  m uszą być u ję te  i  podane w  fo rm ie  zależ­
ności ściśle naukow o-m atem atycznych .

N orm ow an ie  p racy  je s t jedną  z dyscyp lin  ekonom icz­
nych  na jb a rdz ie j zw iązanych z tech n iką  i  techn icznym  
podłożem  rozw iązyw an ia  tych zadań, k tó re  m u p rz y ­
pada i  d latego też bez w łaśc iw e j u jed no lico ne j sym ­
b o lik i (m ia now n ic tw a ) je s t ono n iem ożliw e .

Przeg lądając po lską lite ra tu rę  fachow ą z dz iedziny 
no rm ow an ia  pracy, w id z im y , że część je j s tanow ią  t łu ­
maczenia au to ró w  radz ieck ich , d rugą  część s tanow ią 
dzie ła rodzim e —  po lskie . W  ty c h  w szys tk ich  je dn ak  
dziełach b ra k  je s t w ła śc iw e j i  je d n o lite j s y m b o lik i 
w  okreś lan iu  tych  sam ych pojęć.

T łum acze au to ró w  radz ieck ich  m ie li duże trudn ośc i 
p rz y  us ta len iu  w ła ś c iw y c h  sym bo li z uw ag i na różne 
a lfabe ty  —  ro s y js k i i  po lsk i, na tom ias t au to rzy polscy, 
tw orząc w łasne dzie ła  m ie li swobodę p rzy  dob ran iu  
sym boli.

S łusznie zaznaczył jeden z recenzentów, że so c ja li­
styczna nauka  rośn ie i  k s z ta łtu je  się w  ogn iu  ostre j 
d ysku s ji na ukow e j, k tó re j celem n ie  je s t a takow an ie  
osoby głoszącej ta k ie  czy inne  poglądy, lecz w za jem na 
pomoc lu d z i n a u k i w  k sz ta łto w a n iu  ty c h  pog lądów  na 
bazie m a rks izm u -le n in izm u .

I  dlatego, poda jąc pon iże j k i lk a  p rz y k ła d ó w  n ieod­
pow iedn ie j s ym b o lik i, d a le k i jestem  od a takow an ia  au­
to rów , k tó rz y  ją  poda li.

I  tak, jeden z a u to ró w 1 li te rą  n  oznacza i  ilość 
sztuk, i  czas n ie p ro d u k ty w n e j p racy i  ilość obro tów , 
gdy tym czasem  n a jp o p ra w n ie j by ło b y  oznaczyć przez 
n  ilość ob ro tów , zaś przez i  —  ilość sztuk, a przez t  —  
czas, ja k  to  zresztą w  in n y m  m ie jscu  sam czyni.

D a le j tenże sam au to r, po jęcie  szybkości (w y k o n y ­
w a n ia  operacji) raz oznacza przez s, w  in n y m  m ie jscu  
przez v  —  (szybkość skraw an ia ), a po jęc ie  —  ca ły  czas 
roboczy —  oznacza przez F  zam iast użyć sym bo lu  T, 
co ogóln ie zresztą ju ż  je s t p rzy ję te .

In n y  a u to r2, om aw ia jąc zależność m iędzy no rm ą p ra ­
cy, s taw ką ako rdow ą i  s taw ką  jednostkow ą , oznacza 
przez:

t — norm a p ra cy  d la  w yko n a n ia  je d n o s tk i p racy 
w  godzinach,

w  —  no rm a  w y ro b u  na godzinę, 
a w e wzorze zam iast w  m ałe, podane je s t W  duże, gdy 
tym czasem  przez t  oznaczamy z w y k le  czas, a przez 
W  —  w yko na n ie  no rm y , k tó re  w  in n y m  m ie jscu  (str. 
65) tenże sam a u to r oznacza przez N.

N a tych  p rzyk ład ach  w id z im y , ja k  n ieuporządkow a­
na jes t sym bo lika  pojęć, używ anych  w  n o rm o w a n iu  
pracy.

N orm ow anie  p racy  w  po rc ie  w iąże się ze szczegól­
n y m i trudnośc iam i, gdyż je s t to w  naszych w a ru n ­
kach zagadnienie nowe, dopiero ro z w ija ją c e  się, k tó re  
w ym aga roz leg łych  badań i  uogó ln ień, op a rtych  o do­
świadczenia radz ieck ie  i  dośw iadczenia po lsk ie  z za­
kresu in n ych  ga łęzi i  b ranż naszej gospodark i s o c ja li­
stycznej.

błocenia jąc znaczenie s y m b o lik i i  s k ró tó w  w  no rm o­
w a n iu  p racy w  po rc ie  i  ko rzyśc i oraz u ła tw ie n ia , ja k ie  
z tego ty tu łu  w y p ły w a ją , usta lono po p ó łto ra le tn ie j 
p ra k tyce  następu jące n iże j podane sym bole —  oznacze­
n ia  i  sk ró ty  d la  poszczególnych po jęć:
, }  C~,,fzas (°d  słow a łac ińsk iego „tem pu s“ ) w  sekun­

dach (") , m in u ta ch  (’) lu b  godzinach (gr), do okreś le­
n ia  czasu trw a n ia  ruchu , czynności, zabiegu. Celem zaś 
uw zg lędn ien ia  ana lityczne j k la s y fik a c ji czasu p ra cy  sto-

F r s n k e l —  O g ó ln e  p o d s ta w y  te c h n ic z n e g o  n o r ra o -  
,^oP ra c^ n'~  B ib l io te k a  p ra c y  X I I  — „P o lg o s “  —  s tr .  48, 128, 

166, 168, — 63, 170 —  159.
’  A n d rz e j F e rs k i — O rg a n iz a c ja  p ra c y  1 p ła c  — Cz. I I  — 

B ib l io te k a  P ra c y  X I  — „P o lg o s “  —-  s t r .  49, 65.

sowane są do zasadniczego sym bo lu  odpow iedn ie 
oznaczn ik i, a m ianow ic ie :

tpz —• czas przygotow aw czo-zakończen iow y c z y li czas 
n iezbędny do o trzym an ia  zlecenia, p rzygo tow an ia  
sprzętu p rze ładunkow ego (stropy, lin y , p ia n k i, szety 
itd .), zapoznania się z procesem p rze ładunku . D o czasu 
tego zalicza się rów n ież  czas na złożenie sprzętu 
i  sprzą tn ięc ie  s tanow iska po p rze ładunku .

tg t —  czas g łów ny, c z y li czas, w  c iągu k tó rego  odby­
w a się w ła ś c iw y  prze ładunek to w a ru  w ed ług  zleconej 
re la c ji.

bpom-  czas pom ocn iczy —  je s t to  czas, k tó ry  jes t 
zużyw any przez ro b o tn ik a  na w yko na n ie  czynności, bez 
k tó ry c h  prze ładunek n ie  może się rozpocząć i  k tó re  
w a ru n k u ją  w yko na n ie  p racy  g łów n e j, ja k  np.: so rto ­
w an ie  to w a ru  w  ła d o w n i, w stępne ostropow anie  to w a ­
ró w  c iężk ich  przed ich  podn iesien iem  na w łaśc iw ych  
stropach, przesztauowanie, ta row an ie , zd jęcie  ła d u n ku  
z gó rnych  rzędów  itd .

top —  czas o p e ra tyw ny  —  c zy li czas g łów n y, połączo­
n y  z czasem pom ocniczym , inaczej n ie k ie d y  zw any 
czasem w yko n a n ia  lu b  prze ładunku .

t obs—  czas obs ług i s tanow iska roboczego —  c zy li 
czas używ any przez ro b o tn ika  lu b  zespół na czynności, 
zw iązane z obsługą s tanow iska roboczego w  ciągu ok re ­
ślonej op e rac ji lu b  zm iany  roboczej, ja k  np.: p rzen ie­
sienie s tropów  w e w ną trz  ła do w n i, przesunięcie tra n s ­
p o rte ra  w  m agazynie p rzy  p ię trze n iu  (sztap low aniu) lu b  
rozp ię trze n iu  tow a ru , przesuniecie ru ry  ssącej p rzy  
w y ła d u n k u  zboża, przeniesien ie  w a g i p rzy  zm ian ie  
m ie jsca  w ażenia itd .

t org— czas obs ług i o rgan izacy jne j —  c z y li czas zu­
ż y ty  na u trzym a n ie  s tanow iska roboczego w  zdolności 
p rze ładunkow e j w  ciągu zm ia ny  i  je s t p ie rw szą odm ia­
ną obsług i s tanow iska roboczego.

t  te c h —  czas obsług i technicznej —  je s t d rugą  odm ia­
ną  obs ług i s tanow iska roboczego, a czas zuży ty  je s t na 
u trzym a n ie  w  do b rym  stan ie techn icznym  urządzeń, 
sprzętu, użytego do p rze ładunku , ja k  np. sm arow anie 
dźw igu , doraźna k o n tro la  lin ,  s tyków , zm iana w yso­
kości transp o rte ra  itd .

t prz—  czas p rz e rw  —  czy li suma czasów n ie p ro d u k ­
ty w n y c h  i  straconych, za leżnych lu b  n ieza leżnych od 
rob o tn ika .

t nai —  czas na w ypoczynek i  po trzeby n a tu ra ln e  —  
p rzy  czym  czas na w ypoczynek p rzy  prze ładunkach , 
w ym aga jących  dużego w y s iłk u  fizycznego, może być 
p rz y ję ty  8 do 10%, (w  w y ją tk o w y c h  w ypadkach  n a j­
w yże j 153) od czasu głównego i  pomocniczego, albo 
inaczej zwanego operatyw nego, zaś czas na po trzeby  na ­
tu ra ln e  (fiz jo log iczne) 2 do 3% czasu, zm iany roboczej, 
łączn ie d la  dw óch tych  czasów m ożna średnio p rz y ją ć  
10% czasu zm iany.

t npr— czas n ie p ro d u k ty w n y  —  albo zbędny —  c zy li 
ęzas zużyty  na w ykonan ie  czynności p rzypadkow ych , 
n iep rzew idz ianych  w  zleceniu lu b  w y n ik a ją c y c h  ze z łe j 
o rg an izac ji p racy, ja k  np.: doda tkow e ważenie z po­
w odu s tw ie rdzen ia  uszkodzonego opakow ania , z ły  stan 
opakow an ia  i  konieczności jego na p ra w y , doda tkow e 
p rzek ładan ie  części ła d u n ku  z pow odu n iedbałego p ię ­
trzen ia  p ierw otnego, segregacja to w a ró w  w ed ług  p a r ti i,  
odszuk iw an ie  to w a ró w  w  m agazyn ie w e d łu g  cech, po­
szuk iw an ie  dodatkowego sprzętu itd .

t in  —  czas in n y c h  p rz e rw  zależnych od ro b o tn ik a  —  
k tó ry  jes t w y n ik ie m  naruszenia d yscyp lin y  pracy, ja k  
spóźnienia się, pogaw ędki w  czasie pracy, przedwczes­
ne zakończenie pracy, odda lan ie  się z m ie jsca p racy 
oraz p rze rw y  p rzypadkow e z przyczyn  osobistych w s k u ­
te k  n ieszczęśliw ych w ypadków .

t ot —  czas p rz e rw  nieza leżnych od ro b o tn ika , k tó re  
mogą być organ izacyjne , ja k  b ra k  lu b  zm iana dyspo­
z y c ji p rze ładunku , późne podstaw ien ie  w agonów  k o łe -

s G . G . S zcze g o le w  — N o r m y  w y r a b o tk i  i  o p ła ta  t r u d a  na  
g ru z o w y c h  ra b o ta c h  w  m o rs k ic h  p o r ta c h  — M o rs k o j T ra n s p o r t  
1949 r .  —  s tr .  46.
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jo w ych , p rzycu m ow yw an ia  s ta tku  itd ., lu b  techniczne, 
ja k  b ra k  p rą du  do dźw igó w  lądow ych , p a ry  do w in d  
okrę tow ych , aw aria  urządzeń itd .

tk —  czas k a lk u lo w a n y  —  to je s t czas us ta lon y  na 
podstaw ie  n o rm a ty w ó w  d la  ro b ó t w a rsz ta to w o -rem on - 
to w o -ko n se rw a cy jn ych  w  porcie.

t j  czas je dn os tkow y  —  czy li czas po trzebny  na 
prze ładunek je dn e j sz tuk i c iężk ie j, ja k  parow ozy, w a ­
gony, samochody, autobusy itd .

P czas c a łk o w ity  trw a n ia  czyk lu , zm iany  procesu 
p rze ładunkow ego itd . w  m in u ta ch  lu b  godzinach.

N  no rm a  pracy, c zy li zadanie, k tó re  zostało usta­
lone do p rze ła dun ku  d la  danego s tanow iska roboczego 
w  pew nym  ok re ś lonym 'czas ie  p rzy  n a jb a rd z ie j ra c jo ­
n a ln ych  w a run kach  o rgan izacy jno -techn icznych . Ze 
w zg lędu je d n a k  na to, że no rm a pracy, ja k o  zadanie, 
może być przedstaw iona w  postaci n o rm y  czasu i  n o r­
m y  ilośc iow e j, dodając oznaczn ik i c i i ,  o trzym am y:

* ’c no rm a czasu —  c zy li ilość czasu, w  ja k im  
w  okreś lonych  w a run kach  p racy  m a być prze ładow ana 
jednos tka  to w a ru  (sztuka, tona, m 3 itd.).

N i  —  no rm a  ilośc iow a —  czy li ilość jednostek to w a ­
ru , k tó ra  w in n a  być prze ładow ana w  okreś lonych  w a ­
ru n ka ch  o rgan izacy jno -techn icznych  w  c iągu je dn os tk i 
czasu (godziny, zm ia ny  itd.).

W praw dzie  w  technice lite rą  N  oznacza się m oc m a­
szyny lu b  s iln ik a , a przez —  ¡Vj —  ta k  zw aną m oc 
in dyko w an ą , ale używ a się to  osta tn ie  oznaczenie ty lk o  
p rzy  badaniach la b o ra to ry jn y c h  i  ob liczeniach ko n ­
s tru k c y jn y c h  i  dlatego zn ikom e są ew entua lności po­
m ieszania tego po jęc ia  z no rm ą p racy  ilościow ą.

P —  w yda jność  p racy  —  c zy li ilość p rze ładunku  
(p ro d u kc ji) w  tonach w yko na na  fa k tyczn ie  w  ciągu 
określonego czasu, a przez dodanie oznacznika godzi­
nowego.

Pg —  ilość to w a ru  prze ładow ana fa k tyczn ie  w  ciągu 
godziny.

Q —  zdolność techniczna ( lite ra  Q, ia ko  p ierw sza 
li te ra  słowa łac ińsk iego  „q u a n tu m “  —  ilość) urządze­
n ia  prze ładunkow ego (dźw igu, taśm owca, m ostu, tra n s ­
po rte ra , sz ta p la rk i itd .), w y n ik a ją c a  z ob liczenia 
w  opa rc iu  o jego cha ra k te rys tykę  techn iczną i  w y ra ­
żona w  tonach.

Celem od różn ien ia  zdolności technicznej od p ra k ty c z ­
ne j na leży dodać do sym bo lu  odpow iedn i oznacznik 
i  ta k :

Q t —  zdolność techniczna teore tyczna i 
Q r r  —  zdolność techn iczna p ra k tvczn a , p rzy  czym 

z w y k le  zdolność techniczna p ra k tyczn a  może być n ie ­
co niższa od zdolności teo re tyczne j, co je s t w y n ik ie m  
ko n k re tn y c h  w a ru n k ó w  p rze ładunkow ych .

W  —  w yko na n ie  n o rm y  w  procentach.
W yżej podane po jęcia, oznaczone sym bolem  N, P  i  Q 

m ożna m atem atyczn ie  powiązać. I  tak , je ś li ro b o tn ik  
w  ciągu godziny p rze ładow a ł P g =  1,2 ton  a no rm a  ilo ­
ściowa — 1,0 ton, to  w yko n a n ie  n o rm y :

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

A lbo , je ś li zdolność techniczna dźw igu  w  ciągu 8 go­
dz in  w ynos i Qpr ~  400 ton, a dźw ig  w  ty m  czasie p rze­
ła d o w a ł P =  505 ton, to :

P 505

, P  ilość ro b o tn ik ó w  za tru d n io n ych  w  zespole lu b  
b rygadzie  („g a n k u “ ) zaś przez 

P g  ilość roboczogodzin (robg) zużyta  rzeczyw iście
przez zespół lu b  ro b o tn ik a  na p rze ładunek to w a ru  w  
żądanej re la c ji,

Ng  ilość no rm ogodzin  —  czy li ilość roboczogodzin 
w yznaczona d la  zespołu lu b  ro b o tn ik a  w g  ka ta logu  
n o rm  na p rze ładunek tow a ru .

S t —  staw ka  godzinow a w  akordzie  w  z ło tych  dla  
okreś lone j k a te g o rii robót,

C —  staw ka  jednostkow a (płaca jednostkow a) w  z ło ­
tych , ja k a  w y n ik a  z n o rm y  p ra cy  za p rze ładunek je d ­
n o s tk i to w a ru  (1 tony) lu b  za w yko n a n ie  je d n o s tk i p ro ­
d u k c ji,  ob liczona ze s ta w k i godzinow ej w  akordzie  d la  
danej k a te g o rii robót.

Z  —  płace w  z ło tych  całego zespołu.

z —  płace w  z ło tych  jednego robo tn ika .
G ciężar c a łk o w ity  w  tonach jednego unosu (h iv ‘u) 

pew nej p a r t i i to w a ru  itd . 
i  —  ilość sztuk,
9 —  c iężar jednos tkow y, c zy li c iężar je dn e j sz tuk i 

(w orka, be li, beczki, bębna, k a rto n u , k o b ia łk i,  sk rzyn i 
k ra ty , w ią z k i itp .).

. y  w sp ó łczyn n ik  •— (od słowa łac ińsk iego „c o e ff i-  
ciens ‘) z w y k le  sta ła  albo zm ienna w ie lkość, będąca 
m no żn ik iem  d la  d ru g ie j z w y k le  zm ienne j lu b  n ie w ia ­
dom ej w ie lkośc i, np. —  w spó łczynn ik , uw zg lędn ia jący  
usta lone p rz e rw y  na odpoczynek i  po trzeby na tu ra lne  
(k  — 0,1) albo w sp ó łczyn n ik i popraw kow e do no rm  p ra ­
cy, uw zg lędn ia jące odchy len ia  lu b  zm ia ny  w a ru n k ó w  
o rgan izacy jno -techn icznych , d la  k tó ry c h  zosta ły op ra ­
cowane no rm y. Ponieważ w sp ó łczyn n ik i popraw kow e 
do no rm  p ra cy  mogą być u ła tw ia ją c e  lu b  u trud n ia ją ce , 
prze to  przez dodanie odpow iedn iego oznacznika o trz y ­
m am y ’

k-ut —  w sp ó łczyn n ik  u ła tw ie n ia  i  
k u t r —  w sp ó łczyn n ik  u tru d n ie n ia .
Jeśli zaś do podstaw ow e j n o rm y  p ra cy  zastosowany 

będzie w sp ó łczyn n ik  pop ra w kow y, to no rm ę popraw ioną  
oznaczym y przez N a cenę jednos tkow ą  przez C^.

Poza ty m  stosowane są, ogóln ie p rzy ję te  w  technice, 
sym bole do oznaczania, ja k : 

a —  odległość —  w  cm lu b  m  np. odległość m iędzy 
ś rodkam i sąsiednich w o rk ó w  lu b  skrzynek, uk ładanych  
na tra n s p o rte r taśm ow y lu b  k le pko w y .

b —  szerokość —  w  cm lu b  m  sk rzyn i, be li, taśm y 
transporte ra , lu k u  ła d o w n i itd . 

d  średnica —̂  w  cm  lu b  m  beczki, ru ry ,  d ru tu  itd .
h  • wysokość —  w  cm lu b  m  sk rzyn i, beczki i td  

m iędzypok ładu  ładow n i.
i  d ługość —  w  cm lu b  m  ru ry , szyny żelaza p ro ­

filow ego , lu k u  ła d o w n i itd .
n  —  ilość ob ro tów  —  k a b in y  dźw igu , s iln ik a  e lek­

trycznego.
s —  droea w  m etrach .

. v , szybkość w  m /sek —  np. taśm y transporte ra , 
ja zdy  w ózka dźw igu.

F  —  po w ie rzchn ia  —  w  m 2.
V  —  objętość w  m 3 —  ch w y ta ka  dźw igu , kub ła , d re w ­

na przeładowanego.
a (a lfa), (3 (beta) —  w ie lkość  ką ta  na tu ra lnego  zsypu 

węgla, zboża itd .
Y (gamma) —  ciężar w ła śc iw y  w  tonach /m 3 oraz znak i

m atem atyczne zno rm a lizow ane (wg P ^  )
. . .  ' o —  l i i  1

z k tó ry c h  n ie k tó re  podaję:
2^2 —  p ra w ie  rów ne
<  —  m niejsze niż 
>  w iększe niż

a o ---> Jah np. 8 - f-  10%, to  znaczy od 
8 /o do 10 /o const. —  constans —  w artość stała,

Z  —  sum a —  np'. E t  —  suma w szys tk ich  ’ czasów 
e lem entarnych , i  jeszcze n ieznorm alizow ane:

6 —  c y fra  6_o trzym ana z, zaokrąg len ia  w  górę np  
np. 2,857 ^ 2 ,8 6 .

6 —  c y fra  6 o trzym ana z zaokrąg len ia  w  dół, np  
2,863 55 2,86.

Oprócz w yże j podanych sym bo li i  znaków  m atem a­
tycznych  w  po rc ie  spo tykam y się jeszcze z oznaczenia­
m i stosow anym i p rzy  k la s y fik o w a n iu  ła d o w n i s ta tków  
podczas za- i  w y ła d u n k u  węgla, ru d y , zboża, i  m at! 
sypkich , ja k  apa ty ty , fo s fo ry ty , superfos fa ty  i  inne 
luzem.

Zgodnie z „ In s tru k c ją  do zasad k la s y fik a c ji try m o w - 
n icze j s ta tków , ła du jących  w ęg ie l i  koks w  po rtach  
p o lsk ich “  4 za tw ie rdzoną  przez P olską Izbę H a n d lu  Z a­
granicznego, ładow n ie  s ta tkó w  oraz pomieszczenia nad 
i  pod m ię dzypok ładam i za licza się w  zależności od ich  
k o n s tru k c ji do następu jących klas, k tó re  się oznacza: 

A  —  S am o trym u jąca  (S e lftr im m e rl 
B  —  Ł a tw o try m u ją c a  (E asy trim m er)
C —  N o rm a ln ie try m u ją c a  (O rd in a ry tr im m e r) i  
D —  C iężko trym u jąca  (H eavy trim m er).
Od powyższej k la s y fik a c ji try m o w n ic z e j ła d o w n i s ta t­

k u  uzależnione są rów n ież  n o rm y  p racy  d la  rob ó t 
try m e rs k ic h  p rzy  za ładunku  węgla. 1

1 W y d a n a  p rz e z  P o ls k ie  W y d a w n ic tw a  G o sp o da rcze  — W a r-  
szaw a, 1S51 —- s tr .  12.
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Również w  ka ta logach n o rm  p racy  p rzy  p rze ła dun ku  
d rew na w  po rc ie  zastosowane są skrócone oznaczenia, 
d la  poszczególnych jego so rtym en tów  i  ta k  oznaczono 
przez:

B  —  bale i  deski w  w iązkach
Dg  —  deski o grubości pow yże j 1 " oraz ła ty  o w y ­

m ia rach : 2 “ X  4 " , 2 “ X  5 " i  3" X  3"
D c —  deski o grubości do 1 "
S —  deski o grubości pon iże j 1" i  szerokości do 5" 

(tzw. „s z p ro tk i“ ).
Poza ty m  w  ra p o rto w a n iu  stosowane są następujące 

oznaczenia d la  różnych  rod za jów  p ię trzen ia  (sztaplo- 
w ania) drew na, a m ia no w ic ie :
| =  w a rs tw ow e  jednoczołow e 
| =  I w a rs tw ow e  dw uczo łow e 
| +  k rzyżow e jednoczołow e 
| +  | k rzyżow e dw uczo łow e 

D a le j, w  n ie k tó ry c h  ka ta logach n o rm  p ra cy  w p ro ­
wadzono d la  u ła tw ie n ia  s k ró ty  do oznaczania stano­
w isk  p rzy  p racy  zespołowej, i  ta k  oznaczono:

D  —  d źw igo w y
L  —  lu k o w y  —  ro b o tn ik  na pok ładz ie  k ie ru ją c y  

chw y ta k ie m
Ch  —  ch w y ta k o w y  —  ro b o tn ik  w  ła d o w n i lu b  w  w a ­

gonie, k ie ru ją c y  chw y ta k ie m
W  —  w in d z ia rz , ro b o tn ik  obs ługu jący w indę , na jczę­

ściej parow ą, na s ta tku
H  —  hakow y, ro b o tn ik  za- i  odczepia jący unos (h iv) 

z haka
R —  ro b o tn ik  w  ogóle —  try m e r, sztauer itd . 
Również w  schem atach o rgan izacy jnych  zastosowa­

no sk ró ty  do oznaczania urządzeń p rze ła dun kow ych  lu b  
sprzętu zm echanizowanego, i  ta k  oznaczono przez:

Dź —  dźw ig  p o rta lo w y  
M  dźw ig  m ostow y
Taś —  taśm ow iec, c zy li urządzenie prze ładow cze do 

za ładunku  w ęgla  na s ta tk i. S k łada się on z szeregu taśm  
gum ow ych lu b  s ta lo w ych  (zespołów ku b łó w ), k tó ry m i 
w ęgie l, w y rzu co n y  z w agonów  na w y w ro tn ic y  w ago­
now e j, jes t przenoszony do ła d o w n i s ta tku  

W  —  w ózek e lek tryczny  
T r  —  tra n sp o rte r gum ow y lu b  k le p k o w y  
Sz —  sztap larka , c zy li w ó z k o -u k ła d a rk a  do to w a ró w  

w  opakow an iu

O R G A T E
Eustachy Kołomyjec

Ew idencja  w ykorzysian ia

W  zw iązku z rekons trukc ją  naszej 
gospodarki narodowej oraz m aksy­
m alną m echanizacją procesów pro­
du kcy jn ych  wzrasta coraz bardzie j 
ro la  maszyn i  urządzeń w  codzien­

nym  życ iu  przedsiębiorstwa. D latego sprawa 
w łaściw e j ew idenc ji e fektyw ności w ykorzys ta ­
n ia  maszyn i  urządzeń, ew idencja czasu pracy 
maszyn i  ich  procentowe obciążenie (w yko rzy­
stanie) nabiera szczególnego znaczenia.

Zasada obliczenia obciążenia (roboty) urzą­
dzeń polega na metodzie w yłączenia t j . na o b li­
czeniu w  p ie rw szym  rzędzie s tra t (postojów) 
urządzenia, a stąd, znając usta lony czas pracy 
w edług p lanu  m inus s tra ty , o trzym am y fa k ­
tyczny czas p racy urządzenia lu b  maszyny.

Przedm iotem  niniejszego a rty k u łu  będzie za-, 
gadnienie obliczania posto jów  maszyn, obra­
biarek, agregatów itp . w  m oż liw ie  p ros ty  i  n ie -

P l  —  paleta, czy li osprzęt p rze ła dun kow y , sk łada­
ją cy  się z dw óch p ły t  o w ym ia ra ch  1,6 X  1,1 m, w y k o ­
nanych z desek, po łączonych k raw ęd z iaka m i, na k tó re  
uk ład a  się to w a r w  opakow an iu  (w o rk i, beczki, sk rzy ­
nie, be le itd .) celem przem ieszczenia go za pomocą szta- 
p la rk i.

Ł  —  łopa ta  m echaniczna, c z y li sprzęt p rze ła dun ko ­
w y  zm echanizow any, służący do zga rn ian ia  i  p rze rzu ­
cania to w a ró w  m asow ych ja k  ruda, apa ty ty , fo s fo ry ty , 
zboże itp . w  ła d o w n i sta tku.

W reszcie w  ka ta logach n o rm  sk ró ta m i są oznaczone 
tzw . „re la c je “  p rze ładunku . W  porc ie  u t rw a li ł  się te r ­
m in  „re la c ja “ , k tó ry  okreś la  zazwyczaj krańcow e p u n k ­
ty  p rze ładunku . I  ta k  m ó w i się re la c ja  „b u r ta -p la c “ , 
„m a g a zyn -b a rka “  lu b  „w a g o n -b u rta “  przez co rozu ­
m ie  się operacje przem ieszczenia ła d u n ku  na poszcze­
gó lnych  odcinkach, np. z w agonu do w n ę trza  ła d o w n i 
(poza burtę).

Jeden i  ten  sam ła du nek  p rze ła dow yw an y  w  różnych 
re lac ja ch  w ym aga w iększe j lu b  m n ie jsze j p racoch łon­
ności, co m a sw oje odzw ie rc ied len ie  w  no rm ie  pracy.

S po tykam y prze to  w  ka ta logach  następu jące sk ró ty  
w  odnies ien iu  do re la c ji:  w —  wagon, m  —  m agazyn 
(pa rte r), p l —  plac, p t r  —  p ię tro  w  m agazynie, p i w —■ 
p iw n ica  w  m agazynie, bu  — b u rta , rozum iane  ja k o  
w n ę trze  ła d o w n i w  s ta tku , ch ł  —  ch łodn ia , sam  —  sa­
mochód, ba —  ba rka , p okt  —  po k ła d  s ta tku  lu b  dźw igu  
p ływ ającego , s i l — silos.

W  podanych w yże j sym bolach, oznaczeniach i  sk ró ­
tach m ożna by  się doszukać w  n ie k tó ry c h  n ie licznych  
p rzypadkach  podobieństw a i  w  zw iązku  z ty m  posta­
w ić  zarzut, że są pow ta rza lne , ale poniew aż dotyczą 
różnych  zagadnień w yk luczone  są ew entua lności ich  
pomieszania.

U sta len ie  i  w p row adzen ie  w yże j podanych oznaczeń, 
sk ró tó w  i  sym bo li do ka ta logu  n o rm  p o rto w ych  m a 
ogrom ne znaczenie, gdyż u je d n o lic iło , usystem atyzo­
w a ło  i  przez to  u ła tw iło  m łodem u ap a ra to w i no rm o­
w an ia , re k ru tu ją c e m u  się ca łkow ic ie  z aw ansu spo­
łecznego, operow anie po jęc iam i z zakresu no rm ow an ia  
p rac p rze ła dun kow ych  w  porcie.

D ru g im  w ażnym  m om entem  je s t fa k t, że je s t to  je d ­
na z cegie łek bu dow y soc ja lis tyczne j m e to d yk i n o rm o ­
w a n ia  rob ó t w  porcie.

Eugeniusz Grosser

C H N I K A

m aszyn i urządzeń
skom plikow any sposób, dostępny dla szerszych 
mas pracu jących za trudn ionych  w  warsztatach 
mechanicznych, fab rykach  budow y maszyn itp . 
przedsiębiorstwach przem ysłowych.

Obliczenie posto jów  urządzeń fabrycznych  
ma na celu prowadzenie ew idenc ji n ie  ty lk o  
ogólnego czasu s tra t w  p racy poszczególnych 
urządzeń, ale i  przyczyn, k tó re  spowodowały 
postój urządzeń, tak, aby na podstaw ie ana lizy 
można by ło  przedsięwziąć odpowiednie środki 
d la ich  usunięcia w  przyszłości.

P rzy  za istn ien iu  posto ju  o b ra b ia rk i lu b  in ­
nego urządzenia, brygadzista  w zględnie m a j­
ster, pod którego zarządem zna jdu je  się dana 
obrabiarka, zawiesza na n ie j w yw ieszkę czer­
wonego ko lo ru  z zaznaczeniem na n ie j czasu 
początku posto ju  i  jego powodów (wzór N r  1). 
Po ukończeniu posto ju i  odpow iednie j adno­
ta c ji na wywieszce, przesyła się w yw ieszkę do
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b iu ra  k ie ro w n ika  w ydz ia łu . Postoje n ie  d łuż­
sze n iż  15 m in u t zw yk le  n ie  podlegają ew i­
dencji.

Na urządzenia znajdujące się w  rezerw ie  
prow adzi się ew idencję posto jów  za całą dobę 
z podaniem num eru  o b rab ia rk i i  nazwę f irm y . 
N ie p row adzi się ew idenc ji posto jów  urządzeń 
ogólnego przeznaczenia ja k  s z lif ie rk i do ostrze­
n ia  narzędzi itp .

Po ukończeniu miesiąca, dane znajdujące się 
na w yw ieszkach posto jów  urządzeń —  B iu ro  
k ie r. w ydz ia łu  po z liczeniu posto jów  przenosi 
je  na miesięczne zestawienie (wzór N r  2). D la  
in fo rm a c ji ogółu p racow n ików  w ydz ia łu  
w zględnie oddziału o pracach poszczególnych 
obrab iarek pożytecznym  jest prowadzenie 'co­
dziennych w ykresów  p racy obrab iarek (wzór  
N r  3).

Przytoczona k la sy fika c ja  przyczyn  posto jów  
maszyn i  ich  sym bolizacja, umieszczana w  po­
danych w yże j wzorach, s łuży do szybkiego 
zorientow an ia  k ie ro w n ika  w  zaszłych posto­
jach, ich  ana lizy  i  przedsięwzięcia środków  za­
radczych. U k ład  w zorów  ew idenc ji posto jów  
maszyn jest na ty le  p rze jrzys ty , że nie wym aga 
dodatkow ych w yjaśn ień.

K la s y f ik a c ja  i  symbolizacja  
przyczyn  pos to jów  urządzeń.

RP  —  rem ont p lanow y  —  Do te j g rupy 
należą postoje obrab iarek (agregatów) za trzy­
m anych dla przeprowadzenia rem ontu  zgodnie 
z usta lonym  planem  rem ontu  urządzeń. R ów ­
nież do te j g ru p y  należą postoje związane 
z oczekiwaniem  na części maszyn, potrzebnych 
d la  dokonania rem ontu, w ykonyw anych  przez 
w łasne w arsz ta ty  w zględnie zam ów ionych u do­
stawców.

RN  —  rem onty  nieplanowe  —  Do te j g rupy  
należą postoje obrabiaręk (agregatów) za trzy ­
m anych d la  przeprowadzenia rem ontów , pow ­

Wzór Nr I

Przedsiębiorstwo W yd z ia ł 

R A P O R T
o posto ju  urządzenia w  d n iu  19 r

N r
agrega­

tów

P o s t ó j
Sym bol

przy­
czyny

N o ta tk ipoczą­
tek koniec

czas
trw a ­
n ia

sta łych na skutek zatarcia się m echanizm ów 
obrabiarek, złamania, itp . aw a rii.

R em onty nieplanowe dzielą się na: (a) re ­
m on ty  bieżące —  R N -b; (b) rem on ty  a w a ry j­
ne —  R N -a.

Pod rem ontam i b ieżącym i należy rozum ieć 
rem onty  powstałe na skutek drobnych uszko­
dzeń części agregatu. Do a w a ry jn ych  rem ontów  
należą rem on ty  obrab iarek (agregatów) pow ­
sta łych na skutek poważnych uszkodzeń m a­
szyn, w ym agających zam iany lu b  napraw y 
g łów nych części urządzenia.

M  —  z braku m ateria łów  lub pó łfab ryka ­
tów  —  Do te j g ru p y  należą postoje obrabiarek 
(agregatów) powstałe z b raku  w  magazynach 
lu b , podręcznych magazynach w ydz ia łu  mate­
r ia łó w  i  pó łfab ryka tó w , niezależnie od p rzy ­
czyn z b raku  tychże lu b  źródeł zaopatrzenia.

N  —  z braku narządzi i  przyrządów  —  Do 
te j g ru p y  należą postoje obrab iarek (agrega­
tów ) powstałe na skutek b raku  w  w ypożycza ln i 
narzędzi przyrządów  i  narzędzi, niezależnie od 
przyczyn  braku.

Przedsiębiorstwo
W y d z ia ł
O ddzia ł

E w idencja w yko rzystan ia  ob rab ia rk i (agregatu) 

za rok

miesiące Nazwa
agregatu

Postój z p rzyczyn w  godzinach i  m in u tach
rem onty

RP RN M N

styczeń

SR NP BD R

lu ty

Razem
postojów £>5,

SCD
f*, Ph

oP
CD

l . sa n
CO TO

e  a

Razem za rok

Wzór Nr 2

.2 a

O T3
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E —  z b raku  energii —  Do te j g ru p y  należą 
postoje obrab iarek (agregatów) powstałe na 
skutek b raku  prądu (z w łasnej lu b  obcej e lek­
tro w n i) pary, gazu, pow ie trza  i  w ody. Postoje 
w  te j g rup ie  muszą być bezwarunkowo po­
świadczone podpisam i dyżurnego e lektrom on­
tera  względnie przez p rzedstaw ic ie li w ydz ia łów  
produku jących  daną energię.

P —  z braku pa liwa  —  Do te j g rupy  należą 
postoje obrab iarek (agregatów) pow sta łych na 
sku tek b raku  pa liw a  (stałego i  płynnego).

SR —  z braku s iły  roboczej ■—- Do te j g rupy 
należą postoje obrab iarek (agregatów) powstałe 
na skutek b raku  etatowej s iły  roboczej.

NP  —  opuszczenie dn iówek przez robo tn i­
ków  —  Do te j g ru p y  należą postoje obrabiarek 
(agregatów)^ powstałe przez opuszczenie dn ió­
w ek przez robo tn ików  z powodu urlopów , cho­
roby, delegacji, spełn ian ia społecznych i  pań­
s tw ow ych obow iązków  itp .

BD  —  z braku  urządzeń pomocniczych  —  
Do te j g rupy  należą postoje obrab iarek (agre­
gatów) pow sta łych na sku tek chw ilow ego bra­
ku  urządzeń pom ocniczych ja k  rem ont dźw i­
gów w arsztatowych, ku źn i po low ych koniecz­
nych  do rem ontów  na gorąco itp .

O —  organizacyjne  —  Do te j g ru p y  należą 
postoje obrab iarek (agregatów) pow sta łych na 
sku tek niedostarczenia na czas części z po­
przednie j operacji, b raku  ins truk ta rza , rysun­
ków  w arszta tow ych lu b  niedokładności w  r y ­
sunkach, zlecenia wykonawczego itp .

R —  rezerwa  —  Do te j g rupy należą posto­
je  obrab iarek (agregatów) na zm ianach n ie ­
czynnych.

Podaną ram ową k la sy fika c ję  i  sym bolizację 
można dow oln ie  zm ienić w  zw iązku z specy­
ficzn ym  charakterem  prac danego przedsiębior­
stwa.

N. G. Lewinson

Zastosowanie m aszyn liczcęco-analilycznych *

M aszyny licząco -ana lityczne  stanow ią  system 
m aszyn —  g łów nych , pom ocn iczych i  spe­
c ja ln y c h  (od d z iu rk a rk i do tabu la to ra ), 
dz ięk i k tó ry m  o trz y m u je  się (w  rezu ltac ie  
op racow yw an ia  różnych  danych) zestaw ie­
n ia  **. W szelk ie  prace są tu  zau tom atyzo­

wane. P odstawą procesu p ra cy  je s t dz iu rko w an a  k a r ta  
s ta tystyczna —  dokum en t p rze jśc io w y sporządzony na 
podstaw ie d o kum e n tac ji p ie rw o tn e j.

D z iu rkow an a  k a r ta  s ta tys tyczna m a określoną 
grubość (0,18 do 0,20 m m ) je s t zno rm a lizow ana 
(187,3 x  82,6 m m ), z odc ię tym  gó rnym  le w y m  rog iem .. 
N a ka rc ie  w yd ru ko w a n e  są p ianow e k o lu m n y  w  lic z ­
bie  45, ponum erow ane w  do lnych  częściach w  k o le j­
ności (od 1 do 45); każda k o lu m n a  zaw ie ra  10 c y fr  (od 
0 do 9). O gólna po jem ność k a r ty  —  45 x  10 =  450 pod­
s taw ow ych przebić.

D la  każdej cechy g ru pu jące j lu b  w ska źn ika  ilo śc io ­
wego w y łącza  się w  za leżności od ic h  m aksym a lne j 
w ie lko śc i odpow iedn ią  liczbę k o lu m n ; cechy g rupu jące  
umieszczone są zazwyczaj w  le w e j, a w s k a ź n ik i lic z ­
bowe w  p ra w e j części dz iu rko w a n e j k a r ty  s ta tys tycz­
ne j. Za pośredn ic tw em  przeb ić  w  odpow iedn ich  ru b ry ­
kach o k rą g ły m i o tw o ra m i c y fr  o znaczeniu um o w n ym  
przenosi się na  k a r tę  dane z dokum e n tów  podstawowe.

Na ry sun ku  1 p rzy k ła d o w o  przedstaw iona je s t d z iu r­
kow ana k a r ta  statystyczna, p o ru b ryko w a n a  stosownie 
do dokum entu , noszącego nazwę „k a r ta  p racoch łon -

<rLr r . .T iUmac7' e n ie  części X I I  R o z d z ia łu  z to m u  15 „M a s z in o -  
m l T y tu i  o r y g in a łu :  „O r g a t ie c h n ik a  i  je j  o p r im ie -  

“ S 1*  ^ T łu m a c z y ł:  L .  A n to n o w ic z , o p ra c o w a n ie  D . N o m a n - 
o ■ J a rz ę b o w s k i. P o p rz e d n ie  części d ru k o w a n e , b y ły  

„ r ? 1 n,r„  9 . .E k o n o m ik i  i  O rg a n iz a c ji  P r a c y “  z r .  1952 o ra z  
w  n r  i  w  1953 r .

ze s ta w ie ń  ty c h  o s ta tn io  p ro p o n o w a n o  w p ro w a d z e n ie  
n o w e j n a z w y  „ ta b u lo g r a m “  (p rz y p . t łu m .) .

nośc i“  (po rub rykow a na  k a r ta  s ta tystyczna stanow i 
w zó r ta k ie j k a rty ).

Oprócz k a rte k  45 -ko lum now ych  w  ZSRR p ro d u ko ­
w ane są jeszcze k a r ty  80-ko lum now e, k tó re  w  dużym  
s topn iu  zw iększa ją  m ożliw ośc i lepszego w yko rzys ta n ia  
p o w ie rzchn i k a r ty :  oszczędność m ie jsca osiąga się 
dz ięk i zam ian ie o tw o ró w  o k rą g łych  na prostokątne .

Przen iesien ie  danych rach un kow ych  z dokum en tów  
podstaw ow ych na dz iu rko w an ą  k a rtę  s ta tys tyczną w y ­
m aga uprzedniego opracowania, d la  w szys tk ich  cech, 
znaków  um ow nych  —  sym bo li w  m ie jsce oznaczeń 
słow nych . Sym bole te (kody) p o w in n y  być stałe, rane- 
m oniczne, m o ż liw ie  n iew ie loznaczne i  przystosow ane 
do następnych uzupełn ień.

Do p rze b ija n ia  o tw o ró w  w  ka rc ie  s ta tys tyczne j sto­
su je  się specja lne m aszyny •—- d z iu rk a rk i.  Na rys. 2 
przedstaw iona je s t d z iu rk a rk a  S A M .  D z iu rk a rk a  ta  je s t 
jednookresow a to  znaczy przeb ic ie  w  ka rc ie  s ta tys tycz­
ne j zachodzi w  m om encie naciśn ięc ia  k law isza . W y d a j­
ność d z iu rk a rk i w yn os i do 200 k a r t  s ta tys tycznych  na 
godzinę w  zależności od skom p liko w a n ia  w zo ru  m a­
k ie ty  oraz k w a lif ik a c ji  p racow n ika .

W  procesie udoskona len ia  d z iu rk a re k  p rzem ys ł ra ­
dz ieck i zaczął po W ie lk ie j W o jn ie  O jczyźn iane j w y ­
tw a rza n ie  d z iu rk a rk i dw uokresow e j. D z ię k i tem u, że 
w  dz iu rka rce  dw uokresow e j przeb ic ie  o tw o ró w  w  k a r ­
cie s ta tys tyczne j odbyw a się w  dw óch etapach (złoże­
n ie  i  przebicie), zastosowanie je j zm nie jsza znacznie 
liczbę zepsutych k a r t  sta tystycznych.

D ru gą  m aszyną w  system ie m aszyn lic zą co -a n a litycz - 
nych  jes t m aszyna k o n tro lu ją c a  służąca do spraw dza­
n ia  p ra w id ło w o śc i przebić w  k a rta c h  sta tystycznych. 
P raca na n ich  po lega n a  p o w tó rn y m  złożen iu  z tą  róż­
n icą, że n ie  p rz e b ija ją  one, a ty lk o  „sp ra w d za ją “  o tw o ­
r y  k a r t .  W  raz ie  p o m y łk i w  d z iu rk o w a n iu  k a r ty  au to­
m atyczn ie  z a trz y m u ją  się i  ope ra to r w y jm u je  je
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L T " Sf ? n y T  ,cellf  p rzeb ic ia  na nowo. Po spraw dzen iu  
( r y f ik a c j i)  k a r ty  s ta tystyczne opracowane są na 
m aszynie do sortow an ia  (sortow nicy).

dzarkęmK -45 -JdZleCki produku;ie  udoskonaloną sp ra w -

Sortownice  S A M  (rys. 3) au tom atyczn ie  g ru p u ją  
p rzeb ite  k a r tk i  w e d łu g  usta lonych  k ry te r ió w . Zaopa- 
trzone  są one w  k a re tkę  z k o n ta k to w y m i szczotkam i. 
Podczas przepuszczania k a r t  przez sortow n icę  szczotki 
„c h w y ta ją  okreś lony rząd  c y fr  (ru b rykę ) i  w  zależ- 

?d_ Hs! aF ienia k a re tk i g ru p u ją  i  rozdz ie la ją  do 
odpow iedn ich  k ieszeni k a r ty  z je dn akow ym  przeb ic iem  
ob licza jąc zarazem każdą g rupę  oraz ogólną liczbę 
Kart. K a r ty  z cechą w ieloznaczną przepuszczane są 
przez sortow n icę  ty le  razy  ile  znaków  zaw ie ra  cecha 

S ortow nice mogą być p rodukow ane bez lic z n ik ó w  
zazw yczaj Jednak są one wyposażone w  14 lic z n ik ó w ’ 
z k tó ry c h  12 służy do ob liczan ia  k a r t  w pada jących  do 
każdej kieszeni, 13 do ob liczan ia  w y n ik ó w  poszczegól­
nych , a 14 —  Ogólnych.

Zdolność przepustow a so rtow n icy  bez lic z n ik ó w  w y ­
nosi 20— 24.000 k a r t  przepuszczanych w zd łuż je dn e j r u ­
b ry k i na godzm ę; p rz y  lic zn ika ch  spada ona do 15— 18 
tys. na godzinę.

K a r ty  posortow ane przez sortow n icę  id ą  do ostatecz­
nego opracow an ia  na ta b u la to r (au tom at lic z ą c o -d ru - 
ku jący ), k tó ry  podsum ow u je  rzędy znaków  k a r t  sta­
tys tyczn ych  i  au tom atyczn ie  d ru k u je  ich  treść oraz 
w y n ik i w e d łu g  każdej g rupy . Zapis ten  m a postać ze­
s taw ien ia  w  w ym aganych  przekro jach . T a b u la to r ra ­
dz ieck ie j p ro d u k c ji T-4  M  je s t zm odern izow anym  ta ­
bu la to rem  T -4  w y tw a rz a n y m  przed w o jną .
. T a b u la to r T -4 k M  posiada 5 lic zn ikó w , w  tv m  4 dz ie- 

sięciorzędowe, jeden zaś ośm iorzędow y. G abarytow e 
ro z m ia ry  ta b u la to ra : długość —  1700 m m , szerokość —  
700 m m , wysokość 1200 m m , waga —  650 kg.

D ru kow a ne  au tom atyczn ie  na tabu la to rze  zestaw ienie 
może m ieć 7 p ion ow ych  ru b ry k  liczb , po 10 znaków  
w  każdej.

Jednocześnie z d ru kow an iem  danych c y fro w y c h  (p rzy  
przechodzeniu przez ta b u la to r je d n e j k a r ty  s ta tys tycz­
n e j d ru k u je  się jeden poz iom y w ie rsz w  zestaw ieniu) 
ta b u la to r au tom atyczn ie  sum u je  lic z b y  d rukow ane  
w  5 ko lum n ach  zestaw ienia. W  rezu ltac ie  tego sum o­
w a n ia  ta b u la to r może w ykazać w y n ik i dw o jak iego  ro ­
d z a ju —-poszczególne i  ogólne. Na p rz y k ła d 1 d ru k u ją c  
zestaw ienie p ła cy  zarobkow e j ta b u la to r może w ykazać 
au tom atyczn ie  poszczególne w y n ik i w e d łu g  ro b o tn ik ó w  
i  ogolne w ed ług  oddzia łów . W  dw óch os ta tn ich  k o lu m ­
nach w  zestaw ieniu,- k tó ry c h  ta b u la to r n ie  sum uje  
d rukow ane  są dane tzw . „oznaczeniowe“ , da ty  nu m er 
oddzia łu , n u m ery  ro b o tn ikó w , nu m er o b ra b ia rk i n u ­
m e ry  m a te ria łó w  itd .

T a b u la to r zas ilany je s t p rądem  s ta łym  o nap ięc iu  
110 w o lt  i  m ocy 0,6 k w t.

P rzem ysł rad z ie ck i udoskona la jąc n iep rze rw a n ie  n a j­
ba rdz ie j skom p likow ane  m aszyny licząco -ana lityczne  
w p row adza  n o w y  ta b u la to r T -5 do 8 0 -ru b ryko w ych  
k a r  ̂ sta tystycznych. T a b u la to r ten  posiada: 8 lic z n ik ó w  
11 rzędow ych, 3 stopnie w y n ik ó w , 83 zna k i w  w ierszu. 
Do tab u la to ra  T - 5 p rodukow ane  są odpow iedn ie  u rzą ­
dzenia kom p le tu jące  (d z iu rk a rk i, sp ra w d za rk i, so rto w ­
nice) ob liczone na 80 -rub rykow e  k a r ty  statystyczne.

Oprócz w ym ie n io n ych  m aszyn podstaw ow ych  is tn ie je  
szereg apara tów , k tó re  m echan izu ją  różne prace z w ią ­
zane ze stosowaniem  m aszyn licząco -a na litycznych ; są 
to  w  szczególności d z iu rk a rk i:  sum ujące, pow tarza jące, 
m nozark i, od tw arza jące  (rep roducery) opisywacze oraz 
au tom aty  do rozk ład an ia  k a rt.

D z iu rk a rk a  sum ująca przeznaczona je s t przede 
w szys tk im  do autom atycznego p rze b ija n ia  w y n ik o ­
w ych  k a r t  s ta tys tycznych  w e d łu g  w y n ik ó w , k tó re  ta ­
b u la to r d ru k u je  na zestaw ien iu ; w  ty m  celu d z iu rk a rk ę  
sum ującą sprzęga się (b loku je ) z tabu la to rem . O trz y ­
m an ie  w y n ik o w y c h  k a r t  s ta tys tycznych  u ła tw ia  po­
w tó rn e  prace z tą  samą grupą  k a rt.

D z iu rk a rk a  pow tarza jąca  służy do autom atycznego 
du b low a n ia  k a r t  s ta tys tycznych  z k a r ty  s ta tys tyczne j —  
szablonu (m atrycy). Ś redn ia  w yda jność  w yn os i p rzy  
45 ko lum n ach  —  10 k a rt,  p rzy  80 ko lum n ach  —  6 k a r t  
na  m inu tę .

W  1949 ro k u  rozpoczęto se ry jną  p ro d u kc ję  d z iu rk a ­
re k  sum ujących, przeznaczonych do przężan ia z ta b u -
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27 Karta dziurkowana.

, i .  n m  t a  u i i u i i i o w a n a .
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! . . 7 —• ^ u iK d iK a  cum ująca m a tę ważna za-
ze m ożna ją  stosować ja ko  d z iu rk a rk ę  pow ta rza ­

jącą, ponieważ n ie  je s t połączona z tabu la to rem . 
D z iu rk a rk a  m nożarka  au tom atyczn ie  m noży liczby

razremdnrzehr -Zebite ^  ka rc ie  z w y k łą  dz iu rka rką . Z a - 
^ e™. p rze b l >̂a au tom atyczn ie  na ka rc ie  s ta tys tycz­
ne j o trzym ane iloczyn y  i  sum uje  je  odzw ie rc ied la iac

o k ie n ku h UcznTkUalta t’ jeSt W id° CZny W d o ln y m

s a tys  ycznych  danych z k a r ty  s ta tystyczne j -  m a iry -  
cy, (b) o trzym an ie  do k ła d n ych  k o p ii z se rii k a r t  s ta-

,kop iow ane w szystk ie  p rz e b id a  
lu b  ty lk o  ic h  częsc), (c) kom b in ac ję  obu w ym ien ion ych  
w yże j p rac to  je s t kop io w an ia  czyści kaT fT taT ys tycz- 
z y ^ l r tv  P^ i f 1Cłla po?ostałej  części now ych  danych
serM k L  f ZneJ r  m a try c y  (Przy  ko p io w an iuse rii k a r t  s ta tys tycznych  m ożna dane zna jdu jące  sie
na wzorze w  je dn ych  ru b ry k a c h  przenosić na inne 
ru b ry k i d u p lika tu ), (d) po rów nan ie  dw óch jednakow ych  
kom p le tó w  k a r t  s ta tys tycznych  (w  w yp ad ku  gdy prze­
cięcia w  k a rta ch  s ta tys tycznych  n ie  zb iegają sie n a ­
stępu je  za trzym an ie  reproducera). W ydajność re p ro d u - 
,cera w ynos i 6000  k a r t  s ta tys tycznych na godzinę 

D z iu rk a rk a  op isywacz służy do autom atycznego d ru -  
kow an ia  na gó rne j części k a r ty  s ta tys tyczne j c y fr, od­
pow iada jących  przeb ic iom  na ka rc ie  s ta tystyczne j.

RYS.1«

R ys. 2. D z iu r k a r k a  S A M  (M o s k ie w s k ie j F a b r y k i  M a s z y n  l ic z ą -  
c o -a n a l ity  c z n y c h ) .

R ys . 3. S o r to w n ic a  S A M . 1 -  M a g a z y n e k  d o  k a r t ,  2 -  rę k o -  
?■ ~  P r.z e ią c z n ik  do  w łą c z a n ia  p o s z c z e g ó ln y c h  

k ie s z e n i, 4 — k ie s z e n ie  z p o s o r to w a n y m i k a r ta m i,  
e le k try c z n y .

5 — s i ln ik
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U ła tw ia  to  bieżącą pracę p rzy  k a rta ch  statystycznych, 
um o ż liw ia jąc  ponadto  posiadanie k a r to te k i o p e ra tyw ­
nej.

A u to m a t sk łada jący k a r ty  nada je  się w  zasadzie do 
różnych prac w ym aga jących  pos ług iw an ia  się w iększą 
liczbą 8 0 -ru b ry k o w y c h  k a r t  statystycznych. W ydajność 
w ynosi do 28.000 k a r t  na  godzinę. A p a ra t ten, zew ­
nę trzn ie  podobny do so rtow n icy  posiada 2 m agazyny 
do opracow anych k a r t  s ta tys tycznych  i  4 kieszenie 
do rozdzie lan ia  posortow anych  k a r t.  S tosuje się go 
g łów n ie  do po łączenia k a r t  s ta tys tycznych  z dw óch 
kom ple tów . Jeśli do podstaw ow e j k a r to te k i potrzeba 
w łączyć ko m p le t now ych  k a r t  s ta tys tycznych  tego sa­
mego w zoru , to  n a jp ie rw  rozso rto w u je  się je  na z w y k ­
łe j so rtow n icy  w  ten  sposób co i  k a r ty  sta tystyczne 
k a rto te k i podstaw ow e j, następnie ko rto te kę  podstaw o­
w ą k ładz ie  się do jednego m agazynu, a ko m p le t no ­
w ych k a r t  s ta tys tycznych  do d rug iego i  przepuszcza się 
je  przez au tom at ro zk ład a ją cy  k a rty . W  w y n ik u  tych  
czynności k a r ty  zosta ją au tom atyczn ie  połączone w  je d ­
ną ogólną całość.

D z iu rk a rk i,  so rtow nice i  ta b u la to ry  sprzęga się n ie ­
k ie d y  z in n y m i m aszynam i. D z iu rk a rk i na  p rz y k ła d  
mogą być sprzężone z m aszynam i licząco-zap isu jącym i, 
p isząco-liczącym i lu b  też. z n ie -za p isu jąe ym i m aszyna­
m i do liczenia. D z ię k i ta k ie m u  sprzężeniu jednocześnie 
z d rukow an iem  do kum e n tów  lu b  z dokonyw an iem  
czynności ra ch un kow ych  o trz y m u je  się autom atyczn ie  
k a r ty  sta tystyczne dz iu rkow ane.

M aszyny licząco -ana lityczne  posiadają dużą zdolność 
przepustową. D latego też stosowanie ic h  da je  dobre 
e fe k ty  p rz y  dostatecznej ilo śc i do kum en tów  je dn o rod ­
nych  co do fo rm y  i  z dużą liczbą  cech, w ed ług  k tó ry c h  
na leży g rupow ać do kum en ty  i  dokonyw ać obliczeń dla  
o trzym an ia  zestaw ień w  różnych  p rzekro jach . Zesta­
w ien ia  te —  odnośnie p łacy  zarobkow e j, w yd a jn ośc i 
pracy, e w id e n c ji m a te ria łó w , p rzesto jów , s iły  roboczej 
i  urządzeń w y tw ó rczych , k a lk u la c ji,  p ro d u k c ji, b raków , 
n iew ykonane j p ro d u k c ji, operac ji tow a row ych , danych 
in w en ta rzow ych , ra ch u n ku  bilansow ego, s ta ty s ty k i 
itd . —  sporządza się w  kon iecznych p rze k ro ja ch  w  za­
leżności od przeznaczenia.

Szczególne ko rzyśc i da je  zastosowanie m aszyn lic z ą - 
co -ana litycznych  do prac w  zakresie p lan ow a n ia  w y ­
tw órczości (pa trz  n iże j).

W yko rzys tu ją c  jeden  i  ten  sam k o m p le t k a r t  sta­
tys tycznych  p rze b itych  na podstaw ie  „ k a r t  p racoch łon­
ności“  w ed ług  w zo ru  k a r ty  przedstaw ione j na  rys. 28, 
można o trzym ać szereg różnych  zestaw ień, a m ia no ­
w ic ie :

Zestawienie n r  1. Czas na operację i  e lem enty p ro ­
d u k tu  w ed ług  oddz ia łów  i  rod za jów  ty c h  e lem entów  
(zestaw ienie sporządza się d la  oddzie lnych w yrobów ).

Form a zestaw ienia : (1) N u m er k a r ty  sta tystycznej. 
(2) Indeks elem entu. (3) N r  elem entu. (4) N r  oddzia łu . 
(5) N r  p racow n i. (6) C ztery operacje. (7) S ym bo l u rzą ­
dzenia w ytw órczego. (8) Zawód. (9) K a tego ria . (10) L ic z ­
ba elem entów  na kom p le t. (11) Czas p rzygo tow aw czy 
do operac ji (w  m inu tach ). (12) Czas op e ra c ji na  sztukę 
(w  m in.).

W  zestaw ien iu  m ożna o trzym ać następu jące w y n ik i:  
(a) czas p rzygo tow aw czy i  czas na  sztukę d la  w szyst­
k ic h  operac ji każdego e lem entu, (b) czas p rzyg o tow aw ­
czy i  na sztukę w ed ług  ro d za jó w  e lem entów  (indek­
sów), ja k i w ym agany je s t d la  w szys tk ich  e lem entów

Z a w ia d a m ia m y  w s z y s tk ic h  p re n u m e ra to ró w  naszego  
p ism a , te  u rz ę d y  p o c z to w e  o ra z  lis to n o s z e  w ie js c y  
i  m ie js c y  p r z y jm u ją  w p ła ty  n a  p re n u m e ra tę  w  te r m i­
n ie  d o  d n ia  15 ka żd e g o  m ie s ią c a  n a  m ie s ią c  n a s tę p n y  
i  da lsze  o k re s y .

R ó w n o c z e ś n ie  re d a k c ja  z w ra c a  s ię  d o  w s z y s tk ic h  
p re n u m e ra to ró w , c z y te ln ik ó w  i  w s p ó łp ra c o w n ik ó w  
„ E k o n o m ik i  i  O rg a n iz a c ji  P ra c y “  o ła s k a w e  k a ż d o ra ­
zow e in fo rm o w a n ie  r e d a k c j i  o w y p a d k a c h  z a h a m o w a ­
n ia  w  w y s y łc e  e g z e m p la rz y  z a p re n u m e ro w a n y c h ,  
o w s z y s tk ic h  tru d n o ś c ia c h  w  n a b y w a n iu  p o je d y n c z y c h  
e g z e m p la rz y  i  o ż y c z e n ia c h , d o  ja k ic h  p u n k tó w  n a le ­
ż a ło b y  dosłaić nasz  m ie s ię c z n ik , a ż e b y  u ła tw ić  c z y te ln i­
k o m  k o n ta k t  z cza sop ism e m .

R E D A K C J A

wchodzących do g ru p y  danego indeksu, (c) ogólną sumę 
czasu przygotow awczego i  czasu na sztukę d la  w szyst­
k ic h  rod za jów  elem entów, wchodzących w  p ro d u k t, d la  
k tó rego  sporządzone je s t zestaw ienie.

Zestawien ie n r  2. Pracochłonność każdego rod za ju  
(indeksu) e lem entów  w ed ług  ka te g o rii, zaw odów  i  od­
dzia łów . F o rm a  zestaw ienia : (1) O ddzia ł, (2) Zawód. 
(3) K a tegoria , (4) Czas p rzygo tow aw czy w e d łu g  ka te ­
g o rii, (5) Czas na sztukę w ed ług  ka te g o rii, (6) Czas 
p rzygo tow aw czy w e d łu g  oddzia łu , (7) Czas p rzyg o to ­
w aw czy w e d łu g  zawodu, (8) Czas na sztukę w ed ług  
zawodu, (9) Czas na sztukę w e d łu g  oddzia łu .

O trzym a ny  au tom atyczn ie  p rzy  d ru k o w a n iu  zesta­
w ie n ia  w y n ik  d la  każdego indeksu  pokazu je  czas p rz y ­
go tow aw czo-końcow y oraz czas na sztukę d la  w szyst­
k ic h  e lem entów , odnoszących się do danego indeksu. 
W y n ik  w  końcu  zestaw ien ia  pokazu je  ogólną sumę 
czasu przygotow aw czo-końcow ego oraz czasu na sztu­
kę d la  w szyg tk ich  ro d za jó w  e lem entów , wchodzących 
do w y tw o ru , d la  k tó reg o  sporządzane je s t zestaw ienie.

Zestawien ie n r  3. Pracochłonność w e d łu g  zawodów, 
urządzeń w y tw ó rczych , oddz ia łów  i  rod za jów  elem en­
tów . F orm a zestaw ienia : (1) O ddzia ł. (2) Zawód. 
(3). S ym bo l urządzenia w ytw órczego. (4) Czas p rzygo ­
tow aw czy  w ed ług  zawodu i  u rządzenia w ytw órczego. 
(5) Czas na sz tukę w ed ług  zawodu i  urządzen ia  w y ­
twórczego. (6) Czas p rzygo tow aw czy w ed ług  indeksu.
(7) Czas przygo tow aw czy  w e d łu g  oddzia łu . (8) Czas na 
sztukę w e d łu g  indeksu. (9) Czas n a  sztukę w e d łu g  od­
dzia łu .

W y n ik  zestaw ien ia  pokazu je  czas p rzygo tow aw czo- 
końcow y oraz czas na sztukę d la  w szys tk ich  oddz ia łów  
i  ro d za jó w  e lem entów  danego w y tw o ru .

Zestawien ie n r  4. Czas w ed ług  k a te g o rii p racy, za­
w odów , oddz ia łów  i  rodza jów , e lem entów . F o rm a  zesta­
w ie n ia : (1) O ddział. (2) Zawód. (3) K a tegoria . (4) Czas 
p rzygo tow aw czy w e d łu g  ka te g o rii. (5) Czas na sztukę 
w ed ług  ka te go rii. (6) Czas p rzygo tow aw czy  w ed ług  
oddzia łu . (7) Czas przygo tow aw czy  w ed ług  zawodu.
(8) Czas na sztukę w ed ług  zawodu. (9) Czas na sztukę 
w ed ług  oddzia łu .

Zestawienie n r  5. Czas w e d łu g  zawodów, urządzeń 
w y tw ó rczych  i  oddz ia łów  d la  w szys tk ich  rod za jów  ele­
m entów . F orm a zestaw ienia : (1) O ddzia ł. (2) Zawód. 
(3) S ym bo l urządzenia w ytw órczego. (4) Czas p rzygo to ­
w aw czy w ed ług  zaw odu i  u rządzenia w ytw órczego. 
(5) Czas na sztukę w e d łu g  zaw odu i  u rządzenia 'w y­
twórczego. (6) C a ły czas przygo tow aw czy. (7) Czas 
p rzygo tow aw czy w ed ług  oddzia łu . (8) Czas na sztukę 
w ed ług  oddz ia łu . (9) C a ły czas na poszczególne sztuk i.

Zestawienie n r  6. Czas poszczególnych ty p ó w  u rzą ­
dzeń w y tw ó rczych  każdego oddz ia łu  oraz w szys tk ich  
ro d za jó w  elem entów. F o rm a  zestaw ienia : (1) S ym bo l 
urządzenia. (2) O ddział. (3) Czas p rzygo tow aw czy  w e­
d ług  oddzia łu . (6) Czas p rzygo tow aw czy w e d łu g  u rzą ­
dzenia. (7) Czas na sztukę w ed ług  urządzenia. (8) Ca­
ły  czas na sztukę.

Zestawien ie n r  7. A k ty w y  n o rm  czasu w e d łu g  ele- 
m en to -op e rac ji i  urządzenia w ytw órczego  w e d łu g  każ­
dego oddzia łu . F orm a zestaw ienia : (1) O ddzia ł. (2) N u ­
m er elem entu. (3) S ym bo l urządzenia. (4). N u m er ope­
ra c ji.  (5) Czas p rzygo tow aw czy (w  m in .). (6) Czas na 
sztukę (w  m in .). (7) Ogółem  czas p rzygo tow aw czy  
(w  m in .) w e d łu g  oddzia łu . (8) Ogółem czas na sz tuk i 
(w  m in .) w ed ług  oddziału.

Zestawienie n r  8. Czas w e d łu g  zaw odów  i  k a te g o rii 
w e w szys tk ich  oddziałach. F orm a zestaw ien ia : (1) Z a­
wód. (2) K a tegoria . (3) O ddzia ł. (4) Czas p rzyg o to w a w ­
czo- końcow y w e d łu g  oddzia łu . (5) Czas na sztukę we­
d ług  oddzia łu . (6) Czas p rzygo tow aw czo -końcow y w e ­
d ług  ka te go rii, (7) Czas na  sztukę w e d łu g  ka te g o rii.
(8) Czas p rzygo tow aw czo -końcow y w e d łu g  zawodu.
(9) . Czas na sztukę w ed ług  zawodu.

E fektyw ność stosowania m aszyn licząco -a n a litycz - 
nych  określa  się liczbą  zestaw ień, o trzym an ych  w  re ­
zu ltac ie  w ie lo k ro tne go  rozp raco w yw a n ia  jednego i  te ­
go samego ko m p le tu  k a r t  s ta tys tycznych  w e d łu g  w ie lu  
cech (przekro jów ). Ta duża liczba  zestaw ień u m o ż liw ia  
dokonyw an ie  da leko idących  opracow ań an a litycznych  
zapisanych m om entów  w y tw ó rczych .

N. G. Lew inson

141



T R E Ś Ć

Mgr inż. Ludwik Mayre i Mgr Ludwik Krzyżek (Chorzów ) —  O rgan izacja  średniego rem o n tu  pieca m a rte n o w -
skiego . ......................................................................................................................................................................................gg

Mgr inż. Czesław Woikowicz —  M etoda inż. K o w a lo w a  ja k o  czyn n ik  zabezpieczenia re a liz a c ji zadań p ro ­
d u k c y jn y c h  w  przem yśle  d rz e w n y m ............................................ . ................................................... ....... . . n o

A. O lg ie rd  K o rcze w sk i i  Jerzy M. S zm it —  W p ły w  czasu trw a n ia  op e rac ji „w s tepne  czynności p rze ta rc ia “
na w yda jność  p ra cy  b ryg ad y  t r a k o w e j ......................................................................... ' ......................................................115

P ro f. Jan K ordaszew sk i —  A k tu a ln e  p ro b le m y kszta łcen ia  ekonom istów  na w yd z ia łach  p lan ow a n ia  p rzem ys łu
w  w yższych szkołach e k o n o m ic z n y c h ...................................................................................................................................119

I>. G. M a icew  —  O bniżen ie kosztu  w łasnego każde j operac ji w  w yd z ia łach  m echan icznych . . . . . 127

N O R M O W A N IE  P R A C Y
Jan G raban ia  —  N o rm ow a n ie  p ra cy  w  przem yśle chem icznym  (a r ty k u ł d y s k u s y jn y ) .............................................130
Mgr inż. Eugeniusz Grosser (Gdańsk) —  S ym bo lika  w  no rm ow a n iu  rob ó t p o r to w y c h ............................................135

O R G A T E C H N IK A
E ustachy K o ło m y je c  (G liw ice ) —  E w ide nc ja  w yko rzys ta n ia  m aszyn i  u rz ą d z e ń .......................................................... 137

N. G. Le w in son  —  Zastosowanie m aszyn licząco -a na litycznych  , ................................................................................ 139/
B IU L E T Y N  I E O P ..................................................................................................................................................................................... 142

CO ^EP>KAH HE

M rp HH1K. JltOflBHK MsBp H Mrp HHK. fllOflBHK KwHWeK —
OpraHH3amiH cpenHero peMOHTa MapTeHOBCKofi neyn 

M rp mh>k . MecjjaB Bojikobhh — M eron hiok. KoBaneBa 
Kai< (jiaKTop o 6 e3neseHHa peajiH3 au.nn npo ii3BOACTBeH- 
Hbix aauaq b apeBecHofi npoMbmuieHHOCTH

A. O.ibrepa, KopqeBCKH h  Ejkh M. LUmht — BjiHHHiie npo-
AojnKHTejibHocTii onepau.Hn „nouroTOBKa k pacmuioB- 
K e "  na npoH3BOAHTejibuocTb Tpyua JiecomuibHofi 6 pH- 
rauu

npotj). JIh KopuauieBCKH — AKiyajibHbie npoójieMbi o6y- 
ueuHu 9KOHOMHCTOB na cjiaKyjibTeTax nuanupoBaHHU 
npoMbiuuieHHOCTH Bbicmux yueSiiux 3aBeueHHH

B. T. MajibgeB — CHHiKeniie ceCecroHMocTu na uajKAOH
onepauHH b MexaHiiqecKHX nexax

H O PM H PO BAH H E T P y j(A
91h  TpaSaHa  — HopMHpoBaHHe Tpyua b xhmhucckoh npo- 

MbimjieHHOCTH (Maiepnaji a,jih oócyłKAeHHu)
M rp hhjk. EBreHHii Tpoccep —  CiiMBOJiHKa b HopMHpo- 

B3HHH nopTOBbIX paÓOT

O P P A T E X H H K A
SycTaxu KojioMbieu —  Y hct iicnojib30Baiina MauiHH u 0 6 0 -

pyuoBaHHH
H . r .  J1 eBHHCOH — , n p H M e H e ilH e  B b llH CJIHTejIbH O -aH ajIH TK- 

SeCKHX M a III H H

BIO JIJIETEH b H H C TH TY TA  3 K 0 H 0 M H K H  H  O P rA - 
H H 3 A U H H  n P O M b llliJ lE U M O C T H

CO NTENTS

Ludwik Mayre & Ludwik Krzyiek —  O rgan iz ing  fo r  
re c o n d itio n in g  an open -hea rth  furnace.

Czeslaw Woikowicz —  S ecuring  the  accom plishm ent o f 
p ro d u c tio n  p rogram s in  the  w o o d -w o rk in g  in du s ­
t r y  w ith  Eng. K o v a lo v ’s m ethod.

A . Olgierd Korczewski & Jerzy M . Szmii —  E ffe c t o f 
th e  ’ ’Set u p - fo r-s a w in g ”  ope ra tion  tim e  on the  
pe rfo rm ance  o f a lo g -fra m e  brigade.

Jan Kordaszewski —  A c tu a l prob lem s o f econom ic 
t ra in in g  a t in d u s tr ia l p la n n in g  facu lties  o f econo­
m ic  colledges.

¡8. G. Maleew —  C u ttin g  dow n cost o f each opera tion  
a t m a ch in in g  departm ents.

W O R K  S T A N D A R D IZ A T IO N
Jan Grabania —  W o rk  s tandard iz ing  in  chem ica l in ­

dustries (sub ject to  discussion).

Eugeniusz Grosser —  Sym bols in  s tan da rd iz in g  dock­
y a rd  w o rk .

M A N A G E M E N T
E ustachy K o lo m y je c  —  Record keep ing  o f m ach ine 

and equ ipm en t u tiliz a tio n .

N. G. Lewinson —  A p p lica tio n s  o f ta b u la tin g  m achines.

B U L L E T IN  OF T H E  IN S T IT U T E  O F EC O N O M IC S 
A N D  O R G A N IZ A T IO N  O F IN D U S T R Y .

!
E K O N O M IK A  I  O R G A N IZ A C J A  P R A C Y  

M ie s ię c z n ik  — O rg a n  G łó w n e g o  In s ty t u t u  P ra c y .

W y d a w c a : P o ls k ie  W y d a w n ic tw a  G o sp o d a rcze  —  P rz e d s ię b io rs tw o  P a ń s tw o w e , W a rsza w a , u l.  P o z n a ń s k a  15.
R e d a g u je  K o m ite t .

R e d a k c ja : W a rsza w a , P la c  K o n s ty tu c j i  1, I  p ., p o k ó j 6. R e d a k to r  p r z y jm u je  w e  w to r k i  ! c z w a r t k i  o d  g odz . 9 do  U . 

P re n u m e ra ta : R o c z n ie  90 z ł,  p ó łro c z n ie  45 z l, k w a r ta ln ie  22,50 z ł, n u m e r  p o je d y n c z y  7,50 z ł P K O  1-15810 (na 
c z e k u  p ro s im y  za z n a c z y ć  p re n u m e ra ta  „ E k o n o m ik i  i  O rg a n iz a c ji  P ra c y “ ). W p ła ty  n a  p re n u m e ra tę  p r z y j ­
m u ją  w s z y s tk ie  u rz ę d y  p o c z to w e  i  lis to n o sze .
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