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S. Kamienicer, W. Kontorowicz i G. Piszczulin

Zagadnienie przedmiotu i tresci nauki ekonomiki
I organizacji socjalistycznego przedsiebiorstwa

przemystowego *

artykule ,O przedmiocie ekono-
mik branzowych® 1 P. Chromow
poruszyt wazne zagadnienie, inte-
resujgce wielu pracownikéw nauko-
wych, zajmujgcych sie badaniem
zarowno ekonomiki poszczegoélnych gatezi go-
spodarki narodowej, jak i ekonomiki przedsie-
biorstwa przemystowego. Wyrazne okreslenie
przedmiotu i tresci ekonomik branzowych, od-
dzielenie ich przedmiotu i tresci od innych po-
krewnych nauk stanowi powazne zadanie.

P. Chromow, rozpatrujgc trzy rodzaje ekono-
mik branzowych m— ekonomike przemystu, eko-
nomiki poszczegélnych gatezi przemystu oraz
ekonomike i organizacje przedsiebiorstwa prze-
mystowego jako czesci skladowe jednej wspdl-
nej nauki ekonomiki przemystu socjalistyczne-
go, zajmuje witasciwe stanowisko. Stawiajgc za-
gadnienie w ten sposob ustala sie jednolity kie-
runek tych nauk, istniejgce w nich wspélne pra-
widlowosci i wilacza sie wszystkie te nauki do
jednej grupy nauk spoteczno-ekonomicznych.
To ostatnie jest szczegélnie wazne dla okresle-
nia przedmiotu nauki ekonomiki i organizacji
przedsiebiorstwa przemystowego, ktérg jak do-
tychczas wielu autorow stara sie wigczy¢ do
grupy nauk technicznych lub techniczno-ekono-
micznych.

Nalezy zgodzi¢ sie z twierdzeniem P. Chro-
mowa, ze ekonomiki branzowe powotane sa do
wykrywania prawidtowosci gospodarki socjali-
stycznej w danej konkretnej gatezi. Jednakze
charakterystyka ta jest niewystarczajagca dla
okres$lenia przedmiotu ekonomik branzowych.
Ograniczajac sie do stwierdzenia, ze ekonomiki
branzowe badajg konkretne przejawy praw
rozwoju radzieckiej ekonomiki w dziatalnosci
socjalistycznych przedsiebiorstw, P. Chromow
nie przeprowadza wyraznego podzialu miedzy
ekonomiag polityczng a ekonomikami branzowy-
mi, co zostato stusznie podkreslone w artykule
W. Gotlobera i W. Gansztaka2

Jozef Stalin uczy — ,Ekonomia polityczna
bada prawa rozwoju stosunkéw produkcji mie-
dzy ludzmi. Polityka gospodarcza wyciaga z te-
go praktyczne wnioski, konkretyzuje je i opiera
na tym swojg codzienng prace. Obcigza¢ ekono-
mie polityczng zagadnieniami polityki gospo-
darczej — znaczy zaprzepasci¢ jg jako nauke® 3

Naszym zdaniem, réwnolegle z badaniem
konkretnych przejawéw praw rozwoju eko-
nomiki radzieckiej w tej lub innej gatezi gospo-

* Thumaczenie z ,Woprosy Ekonomiki'4Nr 2 1953 roku. Ttu-
maczenia dokonali Zbigniew Dab owa i Aleksander Nowicki.

1Patrz ,.Woprosy Ekonomiki" Nr 7, 8 z 1952 r.

* Patrz ,Woprosy Ekonomiki" Nr 8 1952 r. Przektad polski
+Ekonomika i Organizacja Piacy", Nr 11 1952 rok.

8J. W. Stalin ,Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSRR".
Ksigzka i Wiedza 1952, str. 79.
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darki narodowej, branzowe nauki ekonomiczne
winny bada¢ wnioski praktyczne, wyplywajgce
z praw rozwoju stosunkéw produkcji miedzy
ludzmi, oraz praktyczne stosowanie tych praw
przez Partie Komunistyczng i Rzad Radziecki,
tj. polityke gospodarczg Partii i Rzagdu. Ekono-
miki branzowe badajg rowniez twdrczg dziatal-
nos¢ kolektywu pracownikéw, skierowanag na
wykonywanie i przekraczanie planéw panstwo-
wych w celu maksymalnego zaspokojenia stale
rosngcych materialnych i kulturalnych potrzeb
catego spoteczenstwa. Ekonomiki branzowe nie
powinny ogranicza¢ sie do biernego rozpatry-
wania przejawoéw praw rozwoju ekonomiki
socjalistycznej. W skitad tych dyscyplin powin-
no by¢ réowniez wlaczone badanie polityki go-
spodarczej P artii i Rzadu, zmierzajgcej do reali-
zacji podstawowego ekonomicznego prawa so-
cjalizmu.

Jednakze i to okreslenie nie ujawnia catkowi-
cie tresci i przedmiotu nauk ekonomiki galezi
przemystu i ekonomiki socjalistycznych przed-
siebiorstw przemystowych. P. Chromow nie pro-
bowat ustali¢ jakiegokolwiek podziatu miedzy
ekonomikg przemystu, ekonomikg branzowg
i ekonomikg poszczegdlnych przedsiebiorstw,
ktére sa samodzielnymi dziedzinami nauki.

Stusznie uwaza on, ze dla tych trzech dyscy-
plin naukowych niesposéb ustali¢ wyraznej
granicy. Jednakze nie mozna tu dopuszczac¢ do
szkodliwego paralelizmu. Badanie tych samych
zagadnien w ramach réznych kurséw doprowa-
dza do bezuzytecznej straty czasu; ponadto bez
wyraznego oddzielenia dyscyplin pokrewnych
w zakresie ich przedmiotu i tresci szereg zagad-
nien zostaje naswietlonych w przerabianych
kursach w spos6b niewystarczajgco gteboki.

Dla bardziej konkretnego okreslenia przed-
miotu i tresci ekonomiki przemystu, ekonomiki
poszczegolnych gatezi przemystu oraz ekonomi-
ki i organizacji przedsiebiorstwa przemystowe-
go nalezy szczego6lowo rozpatrzy¢ tres¢ kazdej
z wymienionych nauk.

Postaramy sie to uczyni¢ na przyktadzie
okres$lenia przedmiotu oraz tresci nauki ekono-
miki i organizacji przedsiebiorstwa przemysto-
wego. Niezbedne jest przede wszystkim ustale-
nie, do jakiej grupy nauk nalezy zaliczy¢ nauke
o ekonomice i organizacji socjalistycznego
przedsiebiorstwa przemystowego. P. Chromow
zalicza jg do grupy nauk ekonomicznych, uza-
sadniajgc swoj poglad tym, ze nauka ekonomiki
przedsiebiorstwa socjalistycznego winna zajmo-
wacé sie badaniem kosztéw wtasnych i innych
zagadnien ekonomicznych. My jednak uwaza-
my, ze nie tylko do tego sprowadza sie ekono-
miczna istota danej nauki.



Proces produkcji, realizowany w przedsiebior-
stwie, moze by¢ badany jako proces dokonuja-
cy sie miedzy cztowiekiem a przyroda, badz tez
jako proces dokonujgcy sie miedzy ludzmi
w procesie produkciji, to jest jako stosunki pro-
dukcyjne miedzy ludZzmi. Obie te strony pro-
dukcji istniejg tylko w ich jednosci, jednakze
badane sg w odmienny sposoéb.

Produkcja jako proces dokonujacy sie miedzy
cztowiekiem a przyrodg badana jest przez nauki
techniczne. Nauki te badajg gtownie procesy
fizyczne, chemiczne i fizyko-chemiczne, zacho-
dzace w procesie produkcji; badajg one uzytecz-
ne cechy produkcji i zmiany tych cech pod
wplywem narzedzi pracy w procesie produkcii,
jak rowniez same narzedzia pracy w okreslo-
nych warunkach spoteczno-ekonomicznych. Jed-
nakze wyjsciowym, okre$lajgcym warunkiem
dla nauk technicznych jest badanie praw przy-
rody, praw zmian, zachodzgcych w samej przy-
rodzie pod wpltywem czlowieka i przy jego
aktywnym oddziatywaniu na sity przyrody. Nie
mozna moéwi¢ o socjalistycznym lub kapitali-
stycznym materialoznawstwie, technologii, wy-
trzymatosci materiatow.

Idealistyczne, metafizyczne i inne niemarksi-
stowskie metody badan nauk technicznych, sze-
roko rozpowszechniane w warunkach kapitali-
zmu, ograniczaja mozliwos¢ catkowitego zgte-
bienia badanych zjawisk, wprowadzajg te nauki
w S$lepy zautek, nie pozwalajg na wykrycie rze-
czywistych praw, okreslajacych rozwéj tego lub
innego zjawiska.

.Marksizm, — uczy Jozef Stalin — jest nauka
o prawach rozwoju przyrody i spoleczenstwa,
nauka o rewolucji uciskanych i wyzyskiwanych
mas, naukg o zwyciestwie socjalizmu we wszyst-
kich krajach, nauka o budownictwie spoteczen-
stwa komunistycznego“ 4 Marksistowska meto-
da dialektyczna jest jedynag stuszng metoda,
pozwala ona bowiem gteboko badac¢ rzeczywiste
prawa rozwoju przyrody i spoteczenstwa i sta-
wiac¢ je na stuzbe ludzkosci.

Proces produkcji mozna i trzeba rozpatrywac
takze i z drugiej strony —e z punktu widzenia
stosunkdw produkciji, ktdre powstajg w procesie
produkciji.

W produkcji — pisat Marks — ludzie oddzia-
tywuja nie tylko na przyrode, lecz i na siebie
wzajem. Nie moga oni produkowac, nie wspot-
dziatajgac z sobg w okreslony sposob i nie wy-
mieniajagc miedzy sobg swej dziatalnosci. Zeby
produkowac¢, wchodzg w okreslone zwigzki i sto-
sunki i tylko w obrebie tych spotecznych zwiagz-
kow i stosunkéw odbywa sie ich oddzialtywanie
na przyrode, odbywa sie produkcja“ 5.

Rozwijajac te teze Marksa, Jézef Stalin uczy,
ze ,produkcja spoteczna skltada sie z dwoch
stron, ktére mimo ze sg ze sobag nierozerwalnie
zwigzane, odzwierciedlajg jednak dwa szeregi
roznych stosunkéw: stosunek ludzi do przyrody
(sity wytwdrcze), i stosunki wzajemne ludzi
w procesie produkcji (stosunki produkcji). Je-
dynie istnienie obu stron produkcji daje nam

4J. Stalin, Marksizm a zagadnienia Jezykoznawstwa, Ksigz-
ka i Wiedza, 1950 r., str. 5L

Str* I§3 Marks i F. Engels, Dzieta wybrane, Warszawa 1949, t. I,

produkcje spoteczng, wszystko jedno, czy mowa
0 ustroju socjatistycznym, czy tez o innych for-
macjach spotecznych” 6.

Proces produkcji jest jednoczes$nie procesem
reprodukcji débr materialnych i stosunkéw pro-
dukciji, nalezy go charakteryzowaé¢ zaréwno ze
strony spoteczno-ekonomicznej, jak i material-
no-technicznej.

Nauki ekonomiczne badajg spoteczno-ekono-
miczne procesy, zachodzace przy produkcji
dobr materialnych, wynikajace z dziatalnosci
ludzi, biorgcych udziat w produkcji i powstajg-
cych miedzy nimi stosunkéw produkciji.

Produkcja kapitalistyczna jest przede wszyst-
kim produkcja warto$sci dodatkowej, otrzymy-
wanej kosztem wyzysku klasy robotniczej przez
kapitalistycznych przedsiebiorcow.

Jozef Stalin uczy, ze ,celem kapitalistycznej
produkcji jest osiggniecie zyskéw" 7. W proce-
sie produkcji w przedsiebiorstwie kapitalistycz-
nym reprodukujg sie klasowe, antagonistyczne
stosunki produkciji.

Produkcja w socjalistycznym przedsiebior-
stwie, to przede wszystkim produkcja wartosci
uzytkowych, niezbednych dla socjalistycznego
spoteczenstwa, produkcje ktérych okresla plan.
.Celem socjalistycznej produkcji, — wskazuje
J6zef Stalin, — jest nie zysk, lecz cztowiek z je-
go potrzebami, to jest zaspokojenie jego potrzeb
materialnych i kulturalnych*® 8.

W procesie socjalistycznej produkcji reprodu-
kuja sie stosunki produkcji, wtasciwe dla socja-
listycznego sposobu produkciji.

W warunkach kapitalizmu proces pracy jest
jednoczes$nie procesem produkcji wartosci do-
datkowej, przywtaszczanej przez kapitaliste, tj.
procesem wyzysku klasy robotniczej.

Charakteryzujgc kapitalistyczny proces pro-
dukcji, Marks pisat: ,Wiec napedowym moty-
wem i okreslajagcym celem kapitalistycznego
sposobu produkcji jest przede wszystkim mo-
zliwie najwieksze samopomnazanie wartosci ka-
pitatu, tzn. wytwarzanie mozliwie najwieksze]j
warto$ci dodatkowej, a wiec mozliwie najwiek-
sze wykorzystanie sily roboczej przez kapita-
liste" 9F

W warunkach kapitalizmu wzrost wydajnosci
pracy oznacza wzmozenie wyzysku klasy robot-
niczej, podniesienie zysku kapitalistow i coraz
wieksze zubozenie pracujgcych. Sprzecznosé po-
miedzy spotecznym charakterem produkciji
a prywatno-kapitalistycznym charakterem przy-
wilaszczenia znajduje swéj wyraz w kryzysach
nadprodukcji, wzroscie bezrobocia i w zwiek-
szeniu zubozenia klasy robotniczej.

Wyzszo$¢ socjalistycznego systemu gospodar-
czego zapewnia nieprzerwany planowy wzrost
produkcji w celu zaspokojenia potrzeb socjali-
stycznego spoteczenstwa, podniesienia dobroby-
tu materialnego pracujgcych, pomnozenia bo-
gactwa narodowego, umochienia ekonomicznej
lobronnej potegi Radzieckiego Panstwa socjali-

0J. Stalin. — Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSRR,
Ksigzka i Wiedza, str. 69.

7J. Stalin — tamze (str. 84).

8J. Stalin, Ekonomiczne groblemy socjalizmu w ZSRR,
Ksigzka i Wiedza, 1952, (str. 69).

8K. Marks, Kapitat, t. 1, Ksigzka i Wiedza, 1951, str.
356—357.
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stycznego i tym samvm realizacji zadan budow-
nictwa komunizmu. Zainteresowanie wszystkich
pracujacych w usprawnieniu pracy przedsie-
biorstwa i jedno$¢ osobistych i spotecznych in-
teres6w pracujgcych, jest zrédtem nieprzerwa-
nego rozwoju kazdego socjalistycznego przed-
siebiorstwa i calej socjalistycznej gospodarki
narodowej.

W rozmowie iz pierwszg amerykanska delega-
cjg robotnicza, Towarzysz Stalin wskazatl, ze
motorem naszego przemystu jest:

.Przede wszystkim to, ze fabryki i zaktady
przemystowe nalezg u nas do calego narodu
a nie do kapitalistow, ze fabrykami i zaktadami
przemystowymi zarzgdzajg u nas nie petnomoc-
nicy kapitalistow, lecz przedstawiciele klasy ro-
botniczej. Swiadomo$¢, ze robotnicy pracujg nie
dla kapitalisty, leaz dla wtasnego panstwa, dla
wtasnej klasy — Swiadomos$¢ ta stanowi ogrom-
na site napedowg, dla rozwoju i doskonalenia
naszego przemystu...

Po wtoére to, ze dochody z przemystu idg nie
na wzbogacenie poszczeg6lnych oséb, lecz na
dalsze rozszerzanie przemystu, na poprawe po-
tozenia materialnego i kulturalnego klasy ro-
botniczej, na potanienie towaréw przemysto-
wych niezbednych zaréwno robotnikom, jak
i chtopom, a wiec znéw na poprawe potozenia
materialnego mas pracujacych...

Po trzecie to, ze nacjonalizacja przemysitu
utatwia planowe prowadzenie calej gospodarki
przemystowej* 10

Spoteczno-ekonomiczng istote socjalistyczne-
go przedsiebiorstwa okres$la spoteczna socjali-
styczna wiasnos$¢ narzedzi i srodkéw produkciji
i w wyniku tego — socjalistyczne stosunki pro-
dukcji, brak wyzysku i planowe kierowanie go-
spodarka.

Nauka ekonomiki i organizacji socjalistyczne-
go przedsiebiorstwa przemystowego jest naukg
ekonomiczng. Bada ona przedsiebiorstwo jako
dziatalnos¢ kolektywu pracujgcych. Istota eko-
nomiki socjalistycznego przedsiebiorstwa prze-
mystowego, istota jego organizacji i planowania
moze by¢ zrozumiana jedynie biorgc jako punkt
wyjscia panowanie socjalistycznych stosunkow
produkcji. Jest to podstawa nauki ekonomiki
i organizacji socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego.

Ekonomika socjalistycznego przedsiebiorstwa
bada wraz z socjalistycznymi stosunkami pro-
dukcji takze zagadnienia techniczne, zwigzane
z racjonalniejszym wykorzystaniem zasobéw
produkcyjnych i wptywem rozwoju sit wytwoér-
czych na caly bieg produkcji, a takze praktycz-
ng strone kierowania procesem produkcji, ktéra
okresla metody i drogi racjonalizacji pracy
przedsiebiorstwa, ulepszenia jego techniki, tech-
nologii i organizaciji.

Partia i Towarzysz Stalin osobiscie niejedno-
krotnie wskazywali na to szczegdlnie wazne zna-
czenie, jakie posiada technika dla organizaciji
i ekonomiki produkcji. Wytyczne Towarzysza
Stalina o opanowaniu techniki i jej wykorzy-
staniu ustalajg zasadnicze kierunki pracy nad

“ J. Stalin, Dzieta, t. 10, Ksigzka i Wiedza 1950, str. 124,
125, 127.
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organizacjg dziatalnosci przedsiebiorstwa. Zali-
czenie nauki ekonomiki i organizacji socjali-
stycznego przedsiebiorstwa przemystowego do
nauk ekonomicznych nie oznacza wykluczenia
z niej zagadnien technicznych. Zagadnienia
techniczne i praktyczne w tej nauce majg dosc
duzy ciezar gatunkowy. Wtasciwosci technolo-
giczne réznych galezi przemystu wywierajg du-
zy wpltyw na rozwigzanie szeregu zagadnien or-
ganizacji i planowania przedsiebiorstwa.

Niemniej jednak nie umniejsza to ekonomicz-
nej tresci tej nauki. Ekonomiczna istota nauki
ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa polega
na tym, ze cata tres¢ organizacii i planowania
przedsiebiorstwa bazuje na socjalistycznych sto-
sunkach produkcji, ze jej podstawag wyjSciowg
sg prawa rozwoju radzieckiej ekonomiki i ze
gtownym przedmiotem jej badania jest przed-
siebiorstwo i zachodzgce w nim procesy spotecz-
no-ekonomiczne.

Nie wolno rozpatrywac¢ organizacji i ekono-
m iki przedsiebiorstwa w oderwaniu od okreslo-
nej formacji spoteczno-ekonomicznej. Nie ma
nauki o organizacji przedsiebiorstwa w ogdle,
istnieje i rozwija sie nauka ekonomiki, organi-
zacji i planowania socjalistycznego przedsie-
biorstwa przemystowego i jest ,nauka“ organi-
zacji przedsiebiorstwa kapitalistycznego, bedaca
.nauka“ wyzysku pracujgcych. To réwniez pod-
kresla istote i historyczny charakter danej
nauki.

Marks wskazywal, ze zarzadzanie przez kapi-
taliste jest funkcja wyzysku spotecznego proce-
su pracy. Kapitalistyczni organizatorzy produk-
cji usitujg zamazaé klasowag tres¢ organizacji
i zarzgdzania przedsiebiorstwem.

Dla kapitalistycznego przedsiebiorcy gtéw-
nym i jedynym celem wszelkiego procesu oro-
dukcji jest osiggniecie zysku. Dla niego celowa
jest tylko ta produkcja, ktora daje mozliwie wy-
soki zysk. Kapitaliste nie interesuje wartos¢
uzytkowa towaréw produkowanych w jego
przedsiebiorstwie. Kapitalistyczna organizacja
produkcji skierowana jest na otrzymanie mo-
zliwie wysokiego zysku, tj. na wzmozenie wy-
zysku pracujgcych.

Eksploatacyjny charakter kapitalistycznej or-
ganizacji produkcji znajduje swoj jaskrawy wy-
raz w antagonistycznych, nie do pogodzenia
sprzecznosciach miedzy praca a kapitatem. Ma-
ksymalna intensyfikacja pracy, przymusowe
niestychanie wysokie tempo i rezim pracy, wy-
ciskajgce pot systemy organizacji pracy sg cha-
rakterystyczne dla kapitalistycznej organizaciji
procesu produkcji. Postep techniki w kapita-
lizmie oznacza dalsze pogorszenie potozenia kla-
sy robotniczej, coraz wieksze podporzadkowanie
pracy kapitatowi. ,Samo nawet utatwienie pra-
cy staje sie Srodkiem tortury, gdyz maszyna
wyzwala nie robotnika z pracy, lecz prace jego
z tresci” tl.

Kapitalistyczna organizacja produkcji oparta
jest na systematycznym wzmaganiu wyzysku
klasy robotniczej; zmienia ona robotnika w do-
datek do maszyny, likwiduje twdrcza tresé¢ pra-1

K. Marks, Kapitat, t. 1, 1951 r., Ksigzka i Wiedza, str. 456.



cy i prowadzi do coraz wiekszego, wzglednego
i absolutnego, zubozenia klasy robotniczej. Dla-
tego wszelkie préby zamazywania klasowej
istoty kapitalistycznej organizacji produkciji, jej
grabiezczego, eksploatatorskiego charakteru,
sprowadzajg organizacje produkcji do czysto
technicznych sposobow i metod, sa zwykig apo-
logig kapitalizmu.

Popadajgc w niewole zagranicznych lokai bur-
zuazji, ktorzy oddali swojg ,nauke” w stuzbe ka-
pitalistom, niektorzy radzieccy ekonomisci za-
mazujg eksploatacyjng istote burzuazyjnych sy-
stemow organizacji produkcji, a w szczeg6lnosci
fordyzmu, jak i te straszne nastepstwa, ktére
powoduje stosowanie tych systemow. Teehni-
cyzm w zagadnieniach organizacji produkciji
prowadzi obiektywnie do pomijania klasowej
istoty kapitalistycznej organizacji produkcji, do
wychwalania kapitalizmu.

Technicyzm w niektérych pracach ekonomi-
stow radzieckich dotyczacych zagadnien orga-
nizacji produkcji (patrz np. E. S. Glikman ,Or-
ganizacja produkcji w przedsiebiorstwach prze-
mystu hutniczego” Metalurgizdat, 1948 r. i A. I.
Bieskin ,Organizacja i planowanie w przemysle
naftowym®, Gostoptechizdat, 1947 r.) prowadzi
do zamazywania klasowej tresci nauki organi-
zacji przedsiebiorstwa. Prowadzi on do zaciera-
nia sprzecznosci istniejacych w organizacji ka-
pitalistycznej produkcji, do zamazywania wyz-
szosci socjalistycznego przedsiebiorstwa nad ka-
pitalistycznym.

Technicyzm w nauce ekonomiki i organizacji
socjalistycznego przedsiebiorstwa przemystowe-
go prowadzi nieuchronnie do niezrozumienia
zasadniczych, istotnych réznic w prawidtowos-
ciach rozwoju socjalistycznych i kapitalistycz-
nych przedsiebiorstw.

Jak z tego wynika, nauka organizacji i ekono-
m iki socjalistycznego przedsiebiorstwa jest nau-
ka ekonomiczng i wszelkie préby traktowania
jej jako nauki technicznej lub techniczno-eko-
nomicznej prowadza do pozbawienia jej zasa-
dniczej tresci.

Rozpatrujac tres¢ nauki ekonomiki socjali-
stycznego przemystu P. Chromow pisze: ,...Ko-
nieczne jest zwrdcenie szczegodlnej uwagi w kur-
sie ekonomiki socjalistycznego przemystu na
gteboki wyktad ekonomiki i organizacji przed-
siebiorstwa przemystowego. Trzeba przedstawic
socjalistyczny charakter przedsiebiorstwa prze-
mystowego, jego organizacje, zbada¢ metodyke
planowania poszczegélnych wskaznikéw planu
techniczno-przemystowo-finansowego (program
produkcji, praca, ptaca, koszt wiasny, finanse,
bilans przedsiebiorstwa itd.*) 12

Jednakze, pomimo tego, ze P. Chromow przy-
znaje ekonomice socjalistycznego przedsiebior-
stwa przemystowego prawo do samodzielnego
istnienia jako nauki, nie okresla on jednak jej
samodzielnej tresci. Samodzielno$¢ nauki eko-
nomiki i organizacji socjalistycznego przedsie-
biorstwa przemystowego polega przede wszyst-
kim na tym, ze posiada ona swo6j przedmiot ba-
dan — przedsiebiorstwo przemystowe.l

L Patrz ,Woprosy Ekonomiki“ Nr 7, 1952 r., str. 57.

Pomimo tego, ze wielu autoréw niejednokrot-
nie usitowato okresli¢, co wchodzi w pojecie
.Socjalistyczne przedsiebiorstwo przemystowe*
problem ten nie jest jeszcze dostatecznie jasny.
W literaturze ekonomicznej podaje sie czesto
czysto organizacyjng charakterystyke przedsie-
biorstwa, z wytacznie prawnego lub technicz-
nego punktu widzenia. Nie wyjasnili rowniez
pojecia socjalistycznego przedsiebiorstwa prze-
mystowego W. Gotlober i W. Gansztak 13 Na-
szym zdaniem, dla ustalenia pojecia socjalistycz-
nego przedsiebiorstwa przemystowego powinno
bazowa¢ sie na nastepujgcych przestankach.

Socjalistyczne przedsiebiorstwo przemystowe
jest podstawowym, zasadniczym ogniwem so-
cjalistycznego przemystu; jest ono powotane do
wykonywania zadan, ktdre stawia przed nim
panstwowy narodowy plan gospodarczy; w
przedsiebiorstwie jednoczy sie kolektyw praco-
wnikow, ktérzy wchodzg we wzajemne stosunki
produkcyjne, bedace stosunkami kolezenskiej
wspoipracy i socjalistycznej pomocy wzajem-
nej wolnych od wyzysku pracujgcych; kolek-
tyw pracownikéw przedsiebiorstwa, stosujac
narzedzia i $rodki produkcji, stanowigce wta-
snos$¢ ogélnonarodowa, realizuje proces produk-
cji — proces wydobywania lub przetwarzania
surowca w gotowa produkcje, w wartosci uzyt-
kowe, przeznaczone dla maksymalnego zaspo-
kajania stale rosnacych materialnych i kultu-
ralnych potrzeb calego spoteczenstwa.

Jedng z wazniejszych cech, charakteryzuja-
cych przedsiebiorstwo przemystowe jest jed-
nos$¢ produkcyjno-techniczna. Pod pojeciem pro-
dukcyjno-technicznej jednosci przedsiebiorstwa
rozumie sie albo jednorodno$¢ procesu techno-
logicznego w réznych czesciach przedsiebior-
stwa, specjalizujgcych sie w wytwarzaniu réz-
nych rodzajow a takze réznych czesci tych sa-
mych wyrobéw, lub jednos$¢é'produkciji, wytwa-
rzanej w przedsiebiorstwie jako calosci i pota-
czenia w tym celu technologicznie réznych
czesci.

Do przedsiebiorstw, ktdre charakteryzuje
pierwsza cecha jednosci produkcyjno-technicz-
nej nalezg zaktady odlewnicze, gdzie sg wydzia-
ty matych, $rednich i wielkich odlewow; przed-
siebiorstwa mechaniczno-montazowe, w ktorych
poszczegolnych wydziatach wytwarza sie rézne
rodzaje wyrobow; fabryki tkackie specjalizujg-
ce sie w wytwarzaniu réznych rodzajow tkanin
i inne. Do przedsiebiorstw, ktére charakteryzu-
je druga cecha jednosci produkcyjno-technicz-
nej naleza fabryki widkiennicze, gdzie istniejg
przedzalnie, tkalnie i wykanczalnie; wiekszos$é
zaktadow przemystu maszynowego, sktadajacych
sie z wydziatéw odlewniczych, mechanicznych
i montazowych (wydziaty te sa technologicznie
roznorodne, wykonujg one jednak jednolity
proces produkcji okreslonych maszyn) i inne po-
dobnego typu przedsiebiorstwa.

Socjalistyczne przedsiebiorstwo przemystowe
charakteryzuje sie r6wniez szeregiem cech or-
ganizacyjnych. Panstwowe przedsiebiorstwo so-
cjalistyczne stanowi wtasno$¢ ogélnonarodowa,s

sPatrz ,Woprosy Ekonomiki“ Nr 8 1952 r.
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pracuje ono na podstawie panstwowego naro-
dowego planu gospodarczego, na podstawie dy-
rektyw i zadan, ktére dajg mu odpowiednie mi-
nisterstwa. Dyrektor przedsiebiorstwa wyste-
puje jako przedstawiciel panstwa i kieruje pro-
dukcija.

Jednos$¢ zarzadzania polega takze na tym, ze
cata dziatalno$¢ przedsiebiorstwa okreslona jest
przez jeden narodowy plan gospodarczy oraz
na tym, ze przedsiebiorstwo wystepuje jako je-
dnolita organizacja z wilasnym samodzielnym
bilansem i sprawozdawczoscia.

Przedsiebiorstwo posiada osobowo$¢ prawna;
ma ono prawo wchodzi¢ w stosunki prawne z in-
nymi przedsiebiorstwami, ponosi odpowiedzial-
nos$¢ materialng za wyniki swej pracy. Panstwo-
we przedsiebiorstwo socjalistyczne jest organi-
zacjg, dziatajgcg na zasadzie rozrachunku go-
spodarczego, rozporzgdza ono przydzielonymi
mu przez panstwo srodkami trwatymi i obroto-
wymi, zawiera z innymi przedsiebiorstwami
umowy na dostawe materiatow i zbvt produk-
cji. Stan finanséw przedsiebiorstwa zalezy bez-
posrednio od wynikéw jego dziatalnosci pro-
dukcyjnej i gospodarczej; kolektyw pracowni-
kéw jest materialnie zainteresowany w wyni-
kach pracy swojego przedsiebiorstwa.

Jednos$¢ zarzgdzania, harmonijnie pracujacy
kolektyw, jednolity plan, rachunkowo$¢, samo-
dzielno$¢ wynikajgca z rozrachunku gospodar-
czego i posiadanie osobowos$ci prawnej sg cecha-
mi organizacyjnymi, dopeiniajgcymi spoteczno-
ekonomiczng i produkcyjno-techniczng charak-
terystyke socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego.

Systematyczne doskonalenie techniki, wyzszy
poziom organizacji pracy, wzrost poziomu wy-
ksztalcenia ogdlnego pracujgcych, wzrost ich
kw alifikacji zawodowych oraz podniesienie na
tej podstawie wydajnosci pracy, obnizka ko-
sztow wiasnych produkcji m— charakteryzuja
rozw0j socjalistycznego przedsiebiorstwa prze-
mystowego. Nieprzerwany wzrost dobrobytu
materialnego mas pracujacych, oparty na pod-
niesieniu wydajnosci pracy zabezpieczony jest
systemem pracy calego przemysiu socjalistycz-
nego. Aktywny, twodrczy udzial mas w calo-
ksztalcie prac nad organizacjg i planowaniem
dziatalnosci socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego i nieprzerwanie rozwijajace sie
socjalistyczne wspoétzawodnictwo o przekracza-
nie planu panstwowego — oto konieczne wa-
runki pomys$inej pracy socjalistycznego przed-
siebiorstwa przemystowego.

W socjalistycznym przedsiebiorstwie przemy-
stowym stale i systematycznie realizowany jest
rezim oszczednos$ci. Specjalizacja przedsiebior-
stwa i jego odcinkéw produkcyjnych w potacze-
niu z szeroka planowg kooperacjg, nieprzerwa-
ny rozwdj techniki i jak najpetniejsze jej wy-
korzystanie sa charakterystyczne dla pracy so-
cjalistycznego przedsiebiorstwa. Rozrachunek
gospodarczy jest metoda planowego kierowania
praca przedsiebiorstwa w warunkach istnienia
stosunkéw towarowo-pienieznych.

W zadnym panstwie kapitalistycznym nie ma
i nie moze by¢ takiej organizacji produkcji i po-
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dziatu, przv ktérej osiggana jest wysoka wydaj-
nos¢ pracy na réwni z nieprzerwanym wzrostem
dobrobytu materialnego mas pracujgcych. Taka
organizacja produkcji i podzialu mogta powstac
tylko na bazie socjalistycznej wilasnosci narze-
dzi i $Srodkéw produkcji, w warunkach ustroju
radzieckiego i zwyciestwa socjalizmu.

Kazde socjalistyczne przedsiebiorstwo prze-
mystowe winno wykonaé¢, zgodnie z planem,
produkcje w ilodci przewidzianej w planie, o od-
powiedniej jakosci i w planowanym asortymen-
cie, przy najmniejszych naktadach srodkéw pie-
nieznych i materiatlowych i najnizszym nakta-
dzie pracy.

Badajgc proces produkcyjny z punktu widze-
nia stosunkéw produkcji powstajacych miedzy
ludZmi w procesie produkcji na danym pozio-
mie rozwoju sit wytwérczych, nauka ekonomi-
ki i organizacji socjalistycznego przedsiebior-
stwa przemystowego bada szczegdélny i indywi-
dualny podziat pracy wewnatrz przedsiebior-
stwa w warunkach okreslonego spotecznego po-
dziatu pracy. Jest to nieroztgcznie zwigzane
z badaniem poziomu rozwoju i specyficznych
cech techniki i technologii produkcji kazdego
przedsiebiorstwa.

Zagadnienia ekonomiki, organizacji i plano-
wania socjalistycznego przedsiebiorstwa prze-
mystowego opracowywane sa kompleksowo
w danej gatezi nauki, dla zabezpieczenia rozsze-
rzonej reprodukcji socjalistycznej przy mak-
symalnym polepszeniu warunkéw pracy i zycia
mas pracujgcych.

Podstawg opracowania zagadnien ekonomiki
i organizacji socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego jest witasciwe naswietlenie za-
sadniczych réznic i wyzszosci socjalistycznego
przedsiebiorstwa w poréwnaniu z kapitalistycz-
nym, zbadanie praw rozwoju radzieckiej eko-
nomiki i przejawianie sie tych praw w dziatal-
nosci przedsiebiorstw, wykazanie kierowniczej
roli Partii Komunistycznej, Panstwa Radziec-
kiego, aktywnego, twérczego udziatu kolektywu
robotniczego w organizacji dziatalnosci przed-
siebiorstwa  socjalistycznego, wszechstronne
uogdblnienie doswiadczen przodownikéw pracy
stachanowskiej, walka 2z ,teoriami“ kapitali-
stycznej organizacji produkciji.

Jedng z najwazniejszych cech organizacji
i planowania socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego jest to, ze organizacja i plano-
wanie realizowane sg na bazie przodujgcych do-
Swiadczen produkcyjnych i zabezpieczaja roz-
powszechnianie tych doswiadczen.

Tak wiec mozna da¢ nastepujace okreslenie
przedmiotu nauki ekonomiki i organizacji so-
cjalistycznego przedsiebiorstwa przemystowego.

Nauka ekonomiki i organizacji socjalistyczne-
go przedsiebiorstwa przemystowego jest naukg
ekonomiczng. Bada ona prawa ekonomiczne
rozwoju gospodarki socjalistycznej w ich kon-
kretnych przejawach w socjalistycznym przed-
siebiorstwie przemystowym, wykorzystanie tych
praw przez Partie Komunistyczng i Rzad Ra-
dziecki; twérczg dziatalnos¢ kolektywu praco-
wnikow, skierowana do lepszego wykorzystania
zasobéw produkcyjnych w przedsiebiorstwach,



do wykonania i przekroczenia planu panstwo-
wego w celu maksymalnego zaspokojenia stale
rosnagcych materialnych i kulturalnych potrzeb
calego spoteczenstwa w drodze nieprzerwanego
wzrostu i doskonalenia produkcji socjalistycz-
nej na bazie najwyzszej techniki. Ekonomika
i organizacja socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego rozwija sie w wyniku twdrczej,
aktywnej dziatalnosci catego kolektywu praco-
wnikéw przedsiebiorstwa, ktéry cechuje socja-
listyczny stosunek do pracy.

Nauka ekonomiki i organizacji socjalistycz-
nego przedsiebiorstwa przemystowego jest nau-
kg partyjng. Rozwija sie ona w walce z przeja-
wami burzuazyjnego obiektywizmu, w walce
z hotdowaniem burzuazyjnej ,nauce“ organiza-
cji przedsiebiorstwa. Rozwija sie ona takze
w walce z technicyzmem, z probami rozpatry-
wania organizacji i planowania przedsiebior-
stwa przemystowego, jako technicznej galezi
wiedzy.

W Swietle waznych i odpowiedzialnych za-
dan, postawionych przez XIX Zjazd Partii
przed przemystem socjalistycznym, wiasciwe
rozwigzanie zagadnien ekonomiki i organizacji
przedsiebiorstw przemystowych nabiera szcze-
gO6lnie duzego znaczenia.

Wyjatkowe znaczenie posiada wtasciwe uje-
cie charakteru praw ekonomicznych w progra-
mach i podrecznikach ekonomiki i organizacji
socjalistycznych przedsiebiorstw przemysto-
wych. Tymczasem w szeregu ksigzek natrafié¢
mozna na mylne ujecie tego zagadnienia.
W ksigzce jednego z autoréw niniejszego arty-
kutu 4 znajduje sie szereg btednych twierdzen,
miedzy innymi takie, ze w socjalistycznych
przedsiebiorstwach przemystowych rzekomo
dziata prawo wartosci w przeksztatconej formie.
W ksigzce S. Kamienicera wiele zagadnien na-
Swietlono bez uwzglednienia i uogolnienia
w wystarczajgcym stopniu przodujgcych do-
Swiadczen produkcyjnych, lub tez pozostawiono
je bez konkretnego rozwigzania. Ksigzka posia-
da braki metodyczne (niewtasciwa kolejnosé
rozdziatdow, duza ilos¢ niewypetnionych ta-
bel itd.).

Wszyscy pracownicy naukowi, zajmujgcy sie
zagadnieniami ekonomiki i organizacji przed-
siebiorstwa przemystowego, powinni przede
wszystkim poszukiwa¢ metody ujawnienia i wy-
korzystania rezerw produkcyjnych, wprowadza-
na i lepszego stosowania nowej techniki, do-
skonalenia organizacji pracy i produkcji, lepsze-
go wykorzystania sity roboczej.

W referacie na X1X Zjezdzie Partii G. M. Ma-
lenkow wskazywat: ,Trzeba zdecydowanie usu-
waé niedociggniecia w dziedzinie Wykorzystania
Posiadanej przez nas bogatej techniki, wytrwale
Wprowadza¢ w zycie program mechanizacji
kompleksowej; automatyzacji proces6w pro-
dukcyjnych, stosowac¢ szerzej we wszystkich
gateziach gospodarki narodowej najnowsze
osiggniecia nauki i techniki, doskonali¢ syste-
matycznie formy i metody organizacji pracy

?atrz s- E- Kamienpijcer -

laiistycznego _ przedsiebiorstw
"osplaynizdagt, 19%2, str.e38.

Organizacia i planowanie so-
przemystowego, wyd. ros.,

Ekonomika i Org. Pracy

i produkcji, usprawnia¢ wykorzystanie sity ro-
boczej" 1S

Uwazamy, ze kurs ekonomiki i organizacji
przedsiebiorstwa przemystowego nalezy utozyc¢
opierajac sie na nastepuigcych zasadach:

Jako podstawe kursu nalezy przyjg¢ ba-
A danie konkretnych przejawow obiek-
tywnych praw ekonomicznych socjalizmu w
dziatalnosci socjalistycznych przedsiebiorstw
przemystowych oraz polityki gospodarczej Rzg-
du Radzieckiego i Partii Komunistycznej, kie-
rujgcych dziatalnoscia przedsiebiorstwa, stoja-
cych na czele walki kolektywu pracownikow,
walki o wykonanie i przekroczenie planéw pan-
stwowych, stwarzajacych niezbedne warunki do
ich wykonania.

0] Zapewnienie zgodnosci plandéw socjali-

. stycznych przedsiebiorstw przemysto-
wych z wymogami obiektywnego prawa plano-
wego (proporcjonalnego) rozwoju, majac przy
tym na uwadze, ze planowania nie wolno spro-
wadzac jedynie do cyfr i wskaznikow. Jest ono
zywa, twérczg dziatalnoscig milionow ludzi, za-
wiera w sobie ujawnienie rezerw dla dalszego
polepszenia pracy przedsiebiorstwa i organiza-
cyjnej pracy kolektywu, skierowanej na wyko-
nanie planu. A zatem kurs organizacji i ekono-
miki przedsiebiorstwa przemysiowego nalezy
budowaé¢ na podstawie jednos$ci organizacji, pla-
nowania, normowania i analizy dziatalnosci go-
spodarczej przedsiebiorstwa, przy zachowaniu
przodujacej i kierujacej roli planu.

0 Przedmiotem badan nauki ekonomiki

i organizacji przedsiebiorstwa przemy-
stowego jest socjalistyczne przedsiebiorstwo
przemystowe. Dlatego tez gidbwng pozycje w
kursie winny zajmowac¢ nie tylko zagadnienia
pracy przedsiebiorstwa jako catosci, lecz row-
niez pogtebione opracowanie ekonomiki i orga-
nizacji wydziatow i odcinkéw produkcyjnych.
Zagadnienie rozwoju przemystu jako catosci
1 jego galezi nalezy rozpatrywacé¢ jedynie jako
punkt wyjscia.

A Azeby unikng¢ paralelizmu przy wykta-
‘e dach z zakresu danego kursu i kursu eko-
nomiki przemystu, niezbedne jest rozpatrzenie
zagadnien metodyki kursu organizacji ekonomi-
ki przedsiebiorstwa przemystowego tak, jak
podchodzi sie do nich w przedsiebiorstwie; nato-
miast w kursie ekonomiki ‘przemystu nalezy
rozpatrywa¢ metodyke stosowang w minister-
stwach i urzedach. Ma to szczegolne zastosowa-
nie do takich tematéw, jak planowanie zatrud-
nienia, koszty witasne, rozrachunek gospodar-
czy. Zagadnienia te mogg by¢, naszym zdaniem,
rozwigzane, jesli kurs ekonomiki i organizacji
przedsiebiorstwa przemystowego bedzie utozo-
ny wedlug nastepujgcego schematu:

Wstep — przedmiot i tre$¢ kursu. (1) Przed-
siebiorstwo przemystowe i jego struktura.
(2) Podstawowe zasady i organizacja zarzgdza-
nia socjalistycznym przedsiebiorstwem przemy-

“ Nowe Drogi Numer specjalny, Pazdziernik 1952, str. 38.
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stowym. (3) Rozwéj form i metod organizacji
i planowania pracy socjalistycznego przedsie-
biorstwa przemystowego. (4) Plan techniczno-
przemystowo-finansowy przedsiebiorstwa prze-
mystowego. (5) Progresywne normy techniczne
podstawg planowania przedsiebiorstwa. (6) Re-
zerwy produkcyjne przedsiebiorstwa. Metody
ich ujawnienia i drogi wykorzystania. (7) Meto-
dy organizacji podstawowych proceséw produk-
cji. (8) Organizacja gospodarki pomocniczej
i wydziatow pomocniczych. (9) Program produk-
cyjny przedsiebiorstwa. (10) Organizacja pracy
wedtug harmonogramu. (11) Podniesienie jakos$-
ci produkcji. (12) Plan rozwoju techniki i orga-
nizacja produkcji. (13) Planowanie mocy pro-
dukcyjnych przedsiebiorstwa i ich wykorzysta-
nie. (14) Organizacja pracy i ptacy w przedsie-
biorstwie. (15) Podstawy normowania technicz-
nego. (16) Utozenie planu zatrudnienia i ptac.
(17) Materialowo-techniczne zaopatrzenie przed-
siebiorstwa i zbyt produkcji. (18) Planowanie
kosztow wtasnych produkcji. (19) Rozrachunek
gospodarczy w przedsiebiorstwie. (20) Finanse
socjalistycznego przedsiebiorstwa przemysto-
wego. (21) Budownictwo inwestycyjne w przed-
siebiorstwie przemystowym.

Na zakonczenie nalezy zastanowi¢ sie nad mo-
zliwoscig opracowania zagadnien ekonomiki
i organizacji socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego, w oderwaniu od jego wtasci-
wosci branzowych. Do niedawna wielu ekono-
mistow uwazato takie ujecie zagadnienia za nie-
wlasciwe. Wychodzac z zatozenia, ze ekonomika
i organizacja przedsiebiorstwa jest catkowicie
okres$lona przez specyfike jego techniki i tech-
nologii, cze$¢ ekonomistow neguje mozliwosé
ujawnienia wspolnych prawidtowos$ci, charak-
terystycznych dla pracy przedsiebiorstw roz-
nych gatezi przemystu. Niektérzy jednak towa-
rzysze przeginaja patke w druga strone twier-
dzac, ze zupeilnie wystarczajgce jest opracowy-
wanie zagadnien ekonomiki i organizacji przed-
siebiorstwa bez powigzania ich ze specyfikg
branzowg.

Jasne jest, ze ekonomika, organizacja i pla-
nowanie pracy przedsiebiorstw w réznych ga-
teziach przemystu zawiera wiele cech szczeg6l-
nych, charakterystycznych tylko dla nich. Nie
mozna, oczywiscie, stworzy¢ organizacji i pla-
nowania przedsiebiorstwa, ignorujgc przy tym
jego wiasciwosci technologiczne i strukturalne.

Jednakze w ekonomice i organizacji dziatal-
nosci przedsiebiorstw szeregu galezi, istnieje

obok cech specyficznych rowniez wiele cech
wspdélnych. Jako przyktad mozna podaé¢ duzo
wspoélnego w pracach przy projektowaniu wy-
robéw w przedsiebiorstwach budowy maszyn
i obrobki drewna, jak réwniez przy projekto-
waniu procesu technologicznego w przedsie-
biorstwach chemicznych i hutach zelaza.

Z tego powodu przy uktadaniu kursu uwa-
zamy za niezbedne zarowno wyodrebnienie za-
gadnien wspdlnych, okreslajgcych prawidtowos-
ci rozwoju przedsiebiorstwa socjalistycznego
w ogole, jak i jednoczesne opracowywanie Scisle
branzowych zagadnien.

Praktyka badan ekonomiki i organizacji so-
cjalistycznych przedsiebiorstw w szeregu gatezi
przemystu wykazata, ze podstawowe, zasadni-
cze twierdzenia, okres$lajgce tres¢ nauki, sag je-
dnakowe dla przedsiebiorstw wszystkich branz.
Okreslane sg one nie przez techniczne lub tech-
nologiczne wtasciwosci przedsiebiorstw, lecz
przez wspoélng ich istote ekonomiczng. Wiadome
jest, ze decyzje Partii i Rzgdu, wskazania To-
warzysza Stalina okres$lajg w rownym stopniu
kierunek i zasady pracy dla polepszenia ekono-
miki i organizacji przedsiebiorstw we wszyst-
kich gateziach przemystu.

Wiele metod pracy, stosowanych przez nowa-
toréw produkcji w jednych galeziach przemy-
stu, wykorzystuje sie z powodzeniem w innych
gateziach. Dlatego rozwdj ekonomiki i organi-
zacji przedsiebiorstw winien by¢ okreslony nie
specyfikg technologiczng przedsiebiorstw, lecz
wspoOlnymi orawidlowos$ciami rozwoju przemy-
stu socjalistycznego, z uwzglednieniem branzo-
wych wtasciwosci przedsiebiorstw.

Nauka ekonomiki i organizacji socjalistycz-
nych przedsiebiorstw przemystowych jest, na
réwni z ekonomikag socjalistycznego przemystu
i jego branz, samodzielna gatezig wiedzy w ogél-
nym systemie nauk ekonomicznych.

Zadaniem wyktadéw z zakresu tej nauki w
wyzszych zakladach naukowych i uczelniach
technicznych jest nauczenie, przysztych specja-
listow metod aktywnego wykorzystywania dzia-
tania obiektywnych praw ekonomicznych w so-
cjalistycznych przedsiebiorstwach przemysto-
wych, dla maksymalnego zaspokojenia stale ro-
sngcych materialnych i kulturalnych potrzeb
calego spoteczenstwa socjalistycznego.

S. Kamienicer, W. Kontorowicz i G. Piszczulin

Pracownicy nauki! Rozwijajci© twodrczo pigkne traaycje nauki polskiej

tradycje Kopernika,

Modrzewskiego,

Lelewela, Curie-Sktodowskiej!

Wzbogacajcie naszg naukg nowymi odkryciami i wynalazkami! Umac-

niajcie wigz nauki z realizacja

202

naszych planéw gospodarczych!



Wiiold Kosmala

Analiza metod pracy przodownika ZM ,,Ursus"

— Kazimierza Zychlinskiego

TALE rozwijajace sie socjalistyczne

wspoétzawodnictwo pracy mobilizuje kla-

se robotniczg do walki o przedtermino-

we wykonanie zadan planu szesciolet-

niego, do stosowania coraz doskonal-
szych, przodujgcych metod pracy. Wykorzysta-
nie doswiadczen przodownikéw poprzez bada-
nie i masowe rozpowszechnianie ich metod pra-
CYjest jednym z podstawowych warunkéw sta-
tego wzrostu wydajnosci pracy, podnoszenia
kw alifikacji zawodowych, peiniejszego wyko-
rzystania rezerw produkcyjnych oraz obnizenia
kosztéw wtasnych.

Doceniajgc znaczenie badania i rozpowszech-
niania przodujagcych metod pracy, zatoga Zakta-
dow Mechanicznych ,Ursus” wspoélnie z Insty-
tutem Ekonomiki i Organizacji Przemystu pod-
jeta inicjatywe systematycznej pracy w tym za-
kresie w oparciu o metode inz. Kowalowa w Kkil-
ku dziatach produkcyjnych.

Na Wydziale IV Mechanicznego utworzona
zostata komisja metodyczna, ztozona z przodo-
wnikéw, majstréw, przedstawicieli personelu
inzynieryjno-technicznego oraz organizacji par-
tyjnej i zwigzkowej. Komisja przystapita do ba-
dania i rozpowszechniania metod pracy czoto-
wego przodownika wiertacza Kazimierza Zych-
linskiego, ktéry jako pierwszy z zatogi ZM ,Ur-
sus* wykonat przypadajgce nan zadania planu
szescioletniego. Praca K. Zychlinskiego polega
na obrobce osi przedniej ciggnika na wiertarce
promieniowej typu ZISPo.

Rys. 1

Obrobka osi obejmuje wykonanie dwdch na-
stepujgcych operacji: (1) wiercenie, rozwierca-
nie, planowanie i fazowanie pod katem otworéw
¢, d, di (patrz rys. 1); (2) wiercenie, rozwierca-
nie i fazowanie otworéw a, ai, oraz nawiercanie
otworéw b i bi.

Metodyka badania doswiadczen czolowego
wiertacza, opracowana na podstawie zZrodet ra-
dzieckich i wtasnych doswiadczen, obejmowata
nastepujgce zagadnienia: (1) organizacja stano-
wiska pracy, (2) urzadzenia, narzedzia i warun-
ki skrawania, (3) technika i kolejno$¢ wykony-
wania zabiegoéw i czynnosci, (4) wykorzystanie
czasu roboczego.

Badania wykazaly, ze wysoka wydajnos¢
pracy K. Zychlinskiego uwarunkowana jest na-
stepujgcymi czynnikami:

(1) Stosowanie odpowiednich narzedzi i wa-
runkow skrawania — pozwala na skrécenie cza-
su gtbwnego (maszynowego i maszynowo-recz-
nego).

(2) Praca na dwoch stotach wiertarki — po-
zwala na pokrycie czasu pomocniczego czasem
maszynowym.

(8) Sprawne wykonywanie czynnosci pomoc-

niczych — pozwala na skrécenie czasu pomoc-
niczego.

(4) Racjonalna kolejno$s¢ wykonywania za-
biegow — rdwniez pozwala na skrocenie czasu

pomocniczego.

(5) Sprawna organizacja stanowiska pracy,
dogodne roztozenie narzedzi i przedmiotéw ob-
rabianych — tez pozwala na skrocenie czasu
pomocniczego.

(6) Sprawna i staranna obstuga stanowiska
pracy — pozwala na skrécenie czasu obstugi
miejsca pracy oraz skrécenie czasu przerw na
remonty wiertarki.

(7) Maksymalne wykorzystanie czasu robo-
czego (unikanie zbednych przerw w pracy) —
pozwala na skrdcenie czasu przerw zaleznych
od robotnika.

(1) Od lipca 1952 przodownik Zychlinski sto-
suje przy obrébce otworéw wiertta opodwdjnym
kacie wierzchotkowym z podszlifowaniem $ci-
nu i tysinki, zamiast wiertet o pojedynczym ka-
cie wierzchotkowym (patrz rys. 2 i 3). Wiertta
te pozwalajg na zwiekszenie posuwu wrzeciona,
co umozliwia skréocenie czasu maszynowego
Yiercenia (np. dla otworu 0310 37%), oraz
zwiekszenie doktadnosci obrobki i trwatosci na-
rzedzia. Wieksza trwato$¢é wiertta umozliwia
z kolei rzadszg wymiane stenionych narzedzi, co
wplywa rowniez na skrécenie czasu technicznej
obstugi miejsca pracy.

Przodownik Zychlifnski stosuje odmienne po-
suwy i obroty wrzeciona niz zaleca instrukcja
technologiczna. Dla przykiadu podajemy tabele
warunkéw skrawania, zalecanych w instrukcji
technologicznej i stosowanych przez Zychlif-
skiego oraz wiertacza Fijalkowskiego, ktory
pracowat na tym samym stanowisku.

Tab. 1. Warunki wiercenia otworu 0 34.

Zale- < =

cania 2 2

Parametry skrawania in- = o

struk- © ©

ci &I

szybko$¢ skrawania w m/min. 20 16 16

obroty wrzeciona w obr/min. 190 150 150
posuw mechaniczny wrzeciona

w mm/obr. 0,25 0,4 0,2
czas maszynowy wiercenia w

minutach 1,7 1,3 2.6

trwalo$¢ narzedzia w min 58,5 52
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Z tabeli 1. wynika, ze Zychlinski stosuje obro-
ty nizsze niz zaleca instrukcja, posuw natomiast
wyzszy. Takie warunki wiercenia pozwalajg na
skrécenie czasu maszynowego w porownaniu
z zaleceniami instrukcji 0,4 min. Fijatkowski
stosuje posuw o wiele nizszy, wskutek czego na
wiercenie tego samego otworu zuzywa dwa razy
wiecej czasu niz Zychlinski.

W innych zabiegach Zychlinski réwniez sto-
suje wyzsze warunki skrawania np.

Tab. 2. Warunki planowania spodu otworu 0 34

. Zalecenia 7y cpjig.
Parametry skrawania |nstr_gk- Ski
cji

obroty wrzeciona w 48 75
obr./min.
posuw reczny w mm/obr. 0,05 0,14
czas maszynowo-reczny %
w minutach 1,0 0,28

Czas maszynowo-reczny planowania wedtug
instrukcji powinien wynosi¢ 1 minute podczas
gdy Zychlinski zuzywa tylko 0,28 min. A wiec
rowniez w zabiegach maszynowo-recznych od-
powiednie warunki skrawania pozwalajg na
skrécenie czasu maszynowo-recznego.

(2) W sierpniu 1952 r. przodownik Zychlin-
ski zrealizowat przy pomocy personelu inzynie-
ryjno-technicznego swodj pomyst racjonalizator-
ski, dotyczacy dostawienia drugiego stotu do
wiertarki, dzieki czemu moze wykonywa¢ od

razu dwie operacje. Podczas, gdy na pierwszym
stole odbywa sie wiercenie otworu przy zasto-
sowaniu posuwu mechanicznego, na drugim —
nastepuje odmocowanie i zdjecie osi obrobio-
nej oraz zalozenie i zamocowanie nastepnej.
| odwrotnie podczas wiercenia na drugim stole,
na pierwszym odbywa sie zdjecie i zalozenie
oraz zamocowanie nastepnej osi (rys. 4).
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Rys. 4. Mocowanie osi na jednym stole wiertarki podczas
wiercenia na drugim.

W ten sposéb jak wykazaly pomiary chrono-
metrazowe czas czynnos$ci pomocniczych, zwia-
zanych z zaktadaniem i zdejmowaniem przed-
miotu (stanowigcy 38% catego czasu pomocni-
czego) pokryty jest czasem maszynowym
(rys. 5).

Czas pomocniczy niepokryty (np. czas wy-
miany narzedzi, pomiarow kontrolnych, zmia-
ny obrotow i posuwu) jest wskutek tego znacz-
nie skrécony.

3) Wykonywanie recznych czynnos$ci pomo-

cniczych przebiega u Zychlinskiego szybko
i sprawnie dzieki odpowiedniej metodzie, po-
legajacej na unroszczeniu pracy.

Dla przykiadu podajemy metody zamocowa-
nia wiertta 0 21 w oprawce szybkozmiennej
Zychlinskiego i Fijatkowskiego.

Tab. 3. Metoda Zychlinskiego.
Czas wykonania: 0,03 min.

Lewa reka Prawa reka

1. chwyta tuleje reduk-
cyjna natozong na
wiertto

spoczywa na dzwigni
posuwu recznego

2. jednym szybkim ru-
chem podnoszac kciu-
kiem pierscien opraw- t»
ki szybkozmiennej,
osadza jg w wrzecionie

Tab. 4. Metoda Fijatkowskiego.
Czas wykonania: 0,06 min.

Lewa reka Prawa reka
1. chwyta tuleje reduk- 1. unosi pierscien opraw-
cyjna nalozong na ki
wiertto
2. przenosi jag do opraw- 2. trzyma pierscien
ki szybkozmiennej
3. osadza jg we wrzecio- 3. opuszcza pierscien
nie

Z zestawienia wynika, ze Zychlinski dzieki
racjonalnej metodzie pracy, dzieki mniejszej
iloéci ruchéw zuzywa mniej czasu niz Fijat-
kowski. Podobne réznice w metodach pracy
wystepuja réwniez przy wykonywaniu innych
czynnos$ci pomocniczych.



Widzimy zatem, ze sprawne wykonywanie
czynnos$ci recznych wplywa na skrocenie czasu
pomocniczego.

4) Racjonalna kolejnos$¢ zabiegbw przyczy-

nia sie w znacznym stopniu do zaoszczedzenia
pracy.

Analizujgc prace Zychlifnskiego i Fijatkow-
skiego oraz porownuje zalecenia instrukcji
odnos$nie obrdbki dwdch blisko siebie potozo-
nych otworéw, stwierdzono duze rozbieznosci

w kolejnosci wykonywania zabiegow.

Tab. 5. Kolejnos$¢ zabiegéw i czynnosci
przy obrébce dwdéch otworéw

L. Wedtug : s " ’
=% instrukcji Zychlinski Fijatkowski
t. wiercenie otworu | wiercenie otworu | wiercenie otw. |
221
2. wymiana narze- obrét ramienia do zmiana narzedzia
dzia otw.
J. rozwiercenie wiercenie otw. Il rozwiercenie zgr.
zgrubne otw. | 021 otw. |
4  wymiana narze- zmiana narzedzia obrét ramienia do
dzia otw. Il
6. rozwiercanie wy- rozwiercanie zgrub- zmiana narzedzia
kancz. otw. | ne otw.
6. zmiana narzedzia obr6t ramienia do wiercenie otw. Il
otw. |
planowanie wierz- rozwiercanie zmiana narzedzia
chu otw. | zgrubne otw. |
8 przetozenie noza zmiana narzedzia rozwiercanie
I opuszczenie zgrubne otw. 11
wrzeciona
0 planowanie spodu planowanie wierz- zmiana narzedzia
otw. chu otw. |
10. wymiana narze- obrét ramienia do planowanie wierz-
dzia otw. chu otw. Il
1l fazowanie otworu | planowanie wierz- obrét ramienia do
chu otw. Il otw.
12 przesuniecie ra- zmiana narzedzia planowanie wierz-
mienia do otw. Il chu otw. 11
13 zmiana narzedzia fazowanie otw. Il zmiana narzedzia
14. wiercenie otw. Il obrdét ramienia do fazowanie otw. |
© 21 otw. |
15. zmiana narzedzia fazowanie otw. | obrét ram do
otw. Il
16. rozwiercanie zmiana narzedzia fazowanie otw. Il
zgrubne otw. Il
17. zmiana narzedzia rozwiercanie wyk. zmiana narzedzia
otworu |
18. rozwiercanie wyk. obrét ramienia do rozwiercanie wyk.
otw. otw. |l otw. |l
1» zmiana narzedzia rozwiercanie wyk. obrét ramienia do
otw. Il otw. |
20. planowania wierz- po innych zabie- rozwiercanie wyk.
chu otw. I1 gach odmocowanle otw. |
i obrécenia osi
21. przetozenie noza zmiana narzedzia po innych zabie-
i opuszczenie gach odmocowanie
wrzeciona i obrécenie osi
22. planowanie spodu  planowanie spodu zmiana narzedzia
otw. otw. |
23. zmiana narzedz a obrét ramienia do planowanie spodu’
otw. Il otw. |
24 fazowanie otw. Il obrét ramienia do

Wymiana narzdz.
obrét ramienia

planowanie spodu
otw. Il

11 razy 5 razy

1raz 6 razy

otw. Il
planowanie spodu
otw.

7 razy
5 razy

Z tabeli 5 wynika, ze od kolejnos$ci zabiegow

zalezy ilos¢ czynnosci pomocniczych. Przy ko-
lejnosci obrobki zalecanej przez instrukcje na-
rzedzia wymienia¢ nalezatoby 11 razy, Zych-

Rys. 5

linski natomiast wymienia narzedzia 5 razy,
Fijatkowski — 7 razy. Obrét ramienia wyste-
puje u Zychlinskiego wprawdzie szesciokrotnie,
ale jest mniej pracochtonny i wymaga mniej
czasu (przesuniecie dotyczy 4,5 cm). Wymiana
narzedzia trwa przecietnie 0,07 min., a przesu-
niecie ramienia i nastawienie na o$ otworu —e
0,05 min.

Stad wniosek, ze racjonalna kolejnos$¢ zabie-
gow pozwala na zmniejszenie liczby czynnosci
pomocniczych, a wiec umozliwia skrécenie cza-
su pomocniczego.

Kolejnos¢ wykonania zabiegbw ma jeszcze
inne znaczenie. Umozliwia zaoszczedzenie cza-
Su maszynowo-recznego przy rozwiercaniu
wykanczajagcym otworu, a mianowicie:

Instrukcja zaleca nastepujgca kolejnos¢ za-
biegoéw: (1) wiercenie otworu, (2) rozwiercanie
zgrubne, (3) rozwiercanie wvkanczajace, (4) pla-
nowanie, (5) fazowanie.

Kazimierz Zychlinski za$ stosuje nastepujgca
kolejnos¢: (1) wiercenie, (2) rozwiercanie zgrub-
ne, (3) planowanie, (4) fazowanie, (5) rozwierca-
nie wykanczajace.

Rozwiercanie wykanczajgce nastepuje u
Zychlinskiego dopiero przy konAcu obrébki.
Dzieki temu rozwiertak ma krotsza droge do
przebycia, bo grubos¢ osi po planowaniu i fa-
zowaniu jest mniejsza. Pozwala to na skroce-
nie czasu maszynowo-recznego.

(5) Racjonalna organizacja stanowiska pracy
utatwia w znacznym stopniu wykonywanie pra-
cy oraz przyczynia sie do wyeliminowania
strat czasu roboczego i niepotrzebnych ruchow.
Rys. 6, 8, 10 i 12 przedstawiajg organizacje sta-
nowiska roboczego przodownika K. Zychlif-
skiego, rys. 7, 9, 11 i 13 — organizacje stano-
wiska roboczego przecietnego wiertacza.

Réwniez porzadne sktadanie przedmiotow
obrabianych w statym okreslonym miejscu
utatwia prace.

(6) Przodownik Zychlinski dba o konserwa-
cje wiertarki. Dopilnowuje smarowania przez
smarowaczy i sam dokladnie czysci zwlaszcza
wrzeciennik i mechanizmy do przesuwania pio-
nowego i poziomego wrzeciona.

Wedlug informacji mechanika Wydziatu 1V
Mech. J. Antoniaka wiertarka, na ktorej pra-
cuje Zychlinski jest w doskonalym stanie. Od
kilku miesiecy nie przeprowadzano remontéw.

Inne maszyny maja czeste awarie i podda-
wane sg remontom co oczywiscie powoduje
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Rys. 6. Dogodne rozmieszczenie narzedzi.

Rys. 8. Utatwione sieganie po narzedzia.

Rys. 10. Przestrzeganie porzadku i czysto$ci na stole wiertarki

diuzsze przerwy (do 3 dni). A wiec Zychlinski
dzieki starannej konserwacji wiertarki przy-
czynia sie do likwidowania czasu przerw na
remonty. Sprawna obsiuga miejsca pracy uwi-
dacznia sie réwniez w dbatosci o zaopatrzenie
stanowiska w narzedzia i pomoce warsztatowe.

(7) Fotografia dnia roboczego wykazala,
przodownik Zychlinski wykorzystuje czas ro-
boczy do maksimum (95,9% calego czasu robo-
czego stanowi czas wykonania).
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Rys. 7. Niewtasciwe rozmieszczenie narzedzi.

Rys. 9. Utrudnione sigganie po narzedzia.

Rys. 11. Nagromadzone wiéry utrudniajg prace

Jest punktualny i unika wszelkich zbednych
przerw w pracy.

Badania wykazaly réwniez, ze obrébka osi na
wiertarce moze by¢ jeszcze bardziej usprawnio-
na przez zmiane oprzyrzgdowania, wyposazenie
stanowiska w wiekszg liczbe tulejek wiertar-
skich i urzadzenia do zmechanizowanego usu-
wania widoréw ze stotu wiertarki oraz przez za-
instalowanie urzadzen dla transportu pionowe-
go i poziomego osi.



Rys. 12. Staranne uktadanie osi

Wyniki badan byty przedmiotem dyskusji
Komisji Metodycznej, ktéra ustalita, ze nalezy
usprawni¢ techniczne $rodki pracy oraz opra-
cowac szczegobtowg instrukcje pracy w oparciu
o doswiadczenia K. Zychlinskiego.

Celem spopularyzowania metod pracy czoto-
wego wiertacza zostaly opracowane plansze,
obrazujgce podstawowe czynniki, warunkujgce
wysoka wydajnos¢.

Tadeusz Wasiljew

Rys. 13. Niedbate sktadanie osi

Analiza i opisy metod pracy Kazimierza
Zychlinskiego czolowego przodownika ZM
L,Jrsus* przyczynity sie do pogiebienia meto-
dyki badania i rozpowszechniania przodujgcych
metod pracy stosowanej w coraz szerszym za-
kresie przez IEOP w przemys$le maszynowym.

Witold Kosmala

Organizacja przedsiebiorstw hutniczych w ZSRR

OLSKA gospodarka narodowa juz od

diuzszego czasu przyswoita sobie leni-

nowsko-stalinowskie zasady zarzadza-

nia przemystem, ktéorych owoce w po-

staci sprawnego funkcjonowania przed-
siebiorstw w ZSRR przy jednoczesnym zmniej-
szeniu do minimum samego aparatu zarzadza-
nia majag okazje stwierdzaé wszyscy, ktorzy
stykajg sie praktycznie z przemystem radzie-
ckim.

Podobnie uchwata KERM z 12 maja 1950 r.
przeniosta na nasz grunt pewne zreby struk-
tury przedsiebiorstw, wyrostej z tych zasad.
Zreby te staly sie juz do dzis dobrem powszech-
nym catego polskiego przemystu.

Przyktadowy schemat strukturalny, przed-
stawiony w kilku stopniach rozcztonkowania
w uchwale KERM, mogtby mniej zorientowa-
nych w przedmiocie sktania¢ do przypuszczenia,
ze w tej — tak wyjatkowo indywidualizaciji
wymagajgcej — dziedzinie, jakg jest organiza-
cja przedsiebiorstwa, powinien panowac sza-
blon. Mys$l ta obca jest zresztg niewatpliwie
wszystkim tym, ktdrzv obserwujg wybitnag
preznos¢ organizacyjng gospodarki radzieckiej,
Smiato dostosowujgcej swe formy do wymagan
chwili i pozostawiajgcej dostateczng skale swo-
body w praktycznych rozwigzaniach organiza-
cyjnych nawet na terenie poszczego6lnego przed-
siebiorstwa.

Celem niniejszego artykutu jest, wobec spo-
tykanych u nas niekiedy tendencyj do propa-

gowania szablonu i bezruchu organizacyjnego,
zapoznac¢ czytelnikéw ze szczegdblnymi formami,
ktore nadano w Zwigzku Radzieckim organiza-
cji przedsiebiorstw hutnictwa zelaza.

Zauwazmy, ze i w budowie calego aparatu za-
rzagdzania przemystem hutniczym ZSRR spoty-
kamy szczegblng réznorodnos$é: obok zakladow
maltych, wystepujg wielkie i bardzo duze, obok
stosunkowo jednorodnych produkcyjnie hut
surowcowych — wielkie, skomplikowane kom-
binaty metalurgiczne, a poszczegdélne przedsie-
biorstwa bywajg podporzadkowane zaréwno
centralnym zarzagdom przemystu tzw. gtawkom,
jak i bezposrednio ministrowi czarnej meta-
lurgii.

Istniejgce dane, znajdujgce Sie w og6lnie do-
stepnej literaturze ostatnich lat, dlatego zapew-
ne uchodzity uwagi két, zajmujacych sie u nas
organizacjg przedsiebiorstw, ze odnosne ksigzki
majg za przedmiot normowanie pracy.

Artykut niniejszy opiera sie o dwie z nich:
4-osobowego zespotu autorskiego: Lewina, Li-
bermana, Gildinera i Kotoka, z roku 1950 oraz
Prijmaka (Il wydanie w r. 1952)\

Dla polskiego czytelnika szczegdlnie interesu-
jaco wypadnie zapoznanie sie z organizacjak

1,Tiechniczieskoje normirowanje w cziornoj mietaturgii" —

Mietalurgizdat, Moskwa — 1950 oraz: ,Organizacja trucia
itiechnicziesko'];;la normirowanje w mietaiur?iczieskom proiz-
wodstwie* — ietatlurgizdat, Moskwa — 1952.
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.kierownictwa“ wydzialdw ruchu 2 mianowicie
podstawowych wydziatéw produkcyjnych, jako
Ze ten temat bvwa dotgd przez naszych pra-
cownikéw organizacyjnych mniej lub wiecej
zapominamy i pozostawiamy nie tyle swobod-
nej inwencji, ile oboietnosci tzw. personelu ru-
chowego na wszelkie zadawnione luki i wady.

Uczony radziecki prof. But, ktory swiezo ba-
wit w naszym kraju, w jednej ze swych prelek-
cyj silnie podkreslat ten kierunkowskaz kon-
strukcyjny radzieckiej organizacji przemystu,
ktory zawiera sie w prostym stwierdzeniu, ze
zarzad przedsiebiorstwa i caly aparat zarzadza-
nia w ogolnosci istnieje dla produkcji, dla ,ru-
chu“ fabrycznego. Stad i to precyzyjne skon-
kretyzowanie kierownictwa ruchu, na ktorym
dopiero buduje sie zarzad przedsiebiorstwa.

Trzeba tu dla utatwienia zrozumienia (co
dyktuje takie a nie inne rozwigzanie organiza-
cyjne) scharakteryzowaé pokrotce gtowne mo-
menty, stanowigce o odrebnos$ci przedsiebiorstw
hutniczych i nadajace im specyficzng fizjonomie
organizacyjng.

Na pierwszy rzut oka juz uderza zgrupowa-
nie w przedsiebiorstwie wielkiej lub nawet bar-
dzo duzej liczby zatrudnionych. Jak wiadomo,
huty zatrudniajace po kilkanascie tysiecy robot-
nikéw nie nalezg w ZSRR do rzadkosci, zas po-
wigzanie poszczeg6lnych wydzialbw wyraza sie
przyktadowo w tym, ze pilynna suréwka we-
druje od razu z wielkiego pieca do stalowni,
skad gorgce jeszcze wlewki idg na zgniatacz,
biegnac nastepnie na walcownie. Ta liczna za-
toga koncentruje sie na niektérych zwtaszcza
wydziatach, jak np. w stalowniach, ktérych
obsada nierzadko przekracza ilostanem rozmia-
ry duzego zakiadu budowy maszyn lub innej
gatezi przemystu.

Okolicznos$¢ ta zwigzana jest z bedacym re-
guta w hutnictwie zelaza ruchem ciggtym pod-
stawowych agregatow produkcyjnych i urza-
dzen pomocniczych.

Najwybitniejszym reprezentantem bedzie tu
niewatpliwie wielki piec, ktorego nieprzerwany
bieg trwa normalnie kilka lat (tzw. postoje wiel-
kich piecow np. dla celéw naprawczych nie
oznaczajg bynajmniej wygaszenia piecow). Cig-
gto$¢ ruchu prowadzi jednak nie tylko nieunik-
nienie do wielkiego stanu zatrudnienia lecz
i wyciska specjalne pietno wyptywajgca z niej
koniecznoscia maksymalnego zabezpieczenia
pewnosci dzialania poszczegdlnych agregatow.

To ostatnie, ale przede wszystkim — olbrzy-
mia masa surowcowa, masa poHabrykatow i wy-
robow, zmuszajg do maksymalnej mechanizacji
i automatyzaciji.

Dla zobrazowania tego warto zauwazy¢, ze na
jedng tone surowki (stanowiacej zazwyczaj ze
swej strony przewazajgca czes¢ wsadu meta-
licznego do piecow martenowskich) przypada
do 4 ton materiatbw wsadowych do wieikiego
pieca, przede wszystkim rudy, koksu i topni-
kéw. A jesli wezmiemy pod uwage, ze nowocze-
sny wielki piec produkuje na dobe do 1000 ton

' Z braku utartej polskiej nazwy autor uzyt w artykule
tej nienajszcze$liwszej nazwy na oznaczenie tego, co po
rosyjsku nazywa sie ,uprawlienje cechom“ (dostownie: za-
rzad wydziatu).
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suréwki, za$ czesto spotykany wydziat wielko-
piecowy posiada takich piecéw trzy lub cztery,
wowczas jasne jest, jak olbrzymie znaczenie po-
siada zmechanizowanie i zautomatyzowanie
najdrobniejszej choéby pozornie czynnosci.
0 osiggnietym juz poziomie pod tym wzgledem
najdobitniej $wiadczy obsada nowoczesnego
wydziatu wielkopiecowego. We wspomnianej
juz ksigzce I. A. Prijmaka mamy przykiadowe
wyliczenie zalogi wydziatu, wyposazonego w 4
wielkie piece: liczba robotnikéw na wszystkich
zmianach tgcznie, liczgc wraz ze zmiennikami5
wynosi zaledwie 368 oséb, w czym miesci sie
juz 28 ludzi wydziatowego warsztatu mecha-
niczno-naprawczego i kulkudziesiecio osobowa
brygada remontowa.

To od razu zwraca uwage na urastajacy do
olbrzymich rozmiaréw aparat utrzymania ru-
chu, konieczny dla rozlicznych mechanizmow
1 urzadzen, ktérych niezawodnos¢ biegu w kaz-
dym najdrobniejszym fragmencie stanowi o lo-
sach produkcji catej huty. Stad potezne liczeb-
nie i wszechstronnie kwalifilkowane zespoty do
dozorowania i remontéw, wbudowane wiekszg
czescig w obsade poszczegodlnych wydziatéw pro-
dukcyjnych, w ktdrych stanowig odrebne od-
dzialy, a niezaleznie od tego — centralna gru-
pa utrzymania ruchu w reku gtdwnego mecha-
nika. Nalezy pamietaé, ze w szczegélnosci piece
metalurgiczne wymagajg biezgco powaznych
rekonstrukcyj obmurza; szczegdlnie dotyczy to
piecow martenowskich.

W tych warunkach do rozmiaréw, niespoty-
kanych w zadnym innym przemys$le, urasta
transport, rozgrywajgcy sie gidownie przy po-
mocy taboru kolejowego, a pltynna wspdipraca
z krajowg siecig kolejowag staje sie osobnym
problemem dla obu uczestniczgcych w niej
stron. Wielka huta, produkujgca rocznie pétto-
ra® miliona ton stali we wlewkach, musi przy-
ja¢ codziennie okoto tysigca 15-tonowych wago-
now kolejowych i wyekspediowa¢ okoto 200 ta-
kich wagonéw ze swymi wyrobami. Sa to
obroty wielkiego wezta kolejowego.

Oczywiscie tych kilka momentéw nie wyczer-
puje bynajmniej specyfiki huty zelaza, miaro-
dajnej dla jej organizacji. Tkwi ona jeszcze
w formach organizacyjnych procesu produkcyj-
nego, w ktéorym réwnolegle uczestniczy¢ muszg
liczne, a w pracy swej nieroztgcznie powigza-
ne zespoty robotnikéw — ze wszystkimi ptyng-
cymi stagd konsekwencjami, np. na odcinku nor-
mowania pracy i organizacji ptacy, jak i w sze-
regu innych réwnie gteboko siegajacych mo-
mentach. Trudno tu je wszystkie wyliczac.
Wspomnijmy jednak jeszcze o kilku z nich, bar-
dzo na zewnatrz ujawniajgcej sie natury: wiel-
ka huta zajmuje kilkukilometrowg przestrzen
sporego miasteczka, zuzywa wiecej energii, niz
wielkie miasto. W ogromie liczb tkwig dalsze,
odrebne problemy techniczne, a wiec i organi-
zacyjne: na przykiad kwestia wody przemysto-
wej, ktérej zuzycie moze zaspokoi¢ dopiero spo-
ra rzeka.

' Na kazdych 6 robotnik6w w ruchu ciggtym musi przypa-
da¢ siodmy w tym celu, azeby mogli oni mie¢ Jeden dzien
w tygodniu wolhy od pracy.



Rys. 1 ukazuje schemat podporzgdkowania
kierownictwa wydziatu wielkopiecowego. |. A.
Prijmak podaje w nowym wydaniu cytowanej
poprzednio ksigzki ilos¢ pracownikéw umysto-
wych tego kierownictwa, liczagc na wszystkie
3 zmiany (wraz ze zmiennikami) na 62 osoby —
przy 368 pracownikach fizycznych, co w sto-
sunku do calej obsady wydziatu czyni zatem
bez mata 14,5% w tym wydziale ruchowym
przedsiebiorstwa. Wysoka ta proporcja znajduje
wytlumaczenie w omawianych poprzednio ce-
chach charakterystycznych produkcji hutniczej:
ciggtos¢ ruchu, szeroka mechanizacja i automa-
tyzacja, pewne rozproszenie zalogi pomiedzy
oddzielone stanowiska pracy, wreszcie —=
0 czym tu wilasnie trzeba wspomnie¢ — nie-
uchronne praktyczne odchylenia w jakosci ma-
teriatbw wsadowych (rudy, topniki, koks), wy-
magajace natychmiastowego uchwycenia i odpo-
wiedniej natychmiastowej regulacji proceséw
technologicznych dla utrzymania zadanej ja-
kosci suréwki i ptynnego biegu agregatow.

Kreskowana linia, wiodaca od nadmistrza
piecow do mistrzow zmianowych kazdego pie-
ca, wskazuje, ze rola jego ogranicza sie do kon-
trolowania stanu tych agregatéw w sensie in-
spekcji urzagdzenia, a nie dyspozycji produkcyj-
nych. Dyspozytor wydziatowy umieszczony zo-
stat bez wszelkich powiagzan, poniewaz powig-
zania jego, zreszta bardzo wszechstronne 4, na-
lezg do innej ptaszczyzny, niz ukazane na sche-
macie nici podporzagdkowania innych komadrek
wydziatlu. Temat ten wart jest zresztag osobne-
go glebszego studium — wobec wcigz jeszcze
spotykanego, a nawet w publikacjach rozpow-
szechnianego opacznego rozumienia zadan stuz-
by dyspozytorskiej i na pewno znajdzie w ,Eko-
nomice“ kompetentne wyjasnienie. Tu chcieli-
bysmy jedynie podkresli¢, ze rytmiczny bieg
produkcji w hucie zelaza jest bez nalezycie po-
stawionej stuzby dyspozytorskiej praktycznie
nie do pomyslenia. Sprawia to nie tylko ko-
nieczno$¢ precyzyjnego wspoitdziatania pojedyn-
czych odcinkéw w obrebie jednego wydziatu,
ale i wymogi biezacej wspdilpracy miedzy roz-
nymi wydziatami produkcyjnymi, wspoipracy
ich z transportem (zwlaszcza szynowym), itd.

W tym miejscu pare uwag nalezy sie nazwom
.Zastepca“ i ,pomocnik“, z ktérych druga, tak
popularna w przedsiebiorstwach radzieckich,
jest catkowicie nieznana w polskiej nomenkla-
turze stanowisk.

Zastepcy podporzadkowane sg wszystkie
agregaty produkcyjne zaréwno w sensie dyspo-
zycji produkcyjnej, jak i w sensie dozorowania
ich stanu — przede wszystkim poprzez nadmi-
strza piecow. On wiec wedlug wskazan szefa
Wydzialu prowadzi produkcje, korzystajgc w
miare potrzeby z ustug personelu utrzymania
ruchu, podlegtego pomocnikowi szefa do spraw
utrzymania ruchu. Uderza tu zapewne, ze za-
stepca'ma witasciwie tylko dwu bezposrednich
podwtadnych. Ale wystarczy cho¢ najskromniej
orientowac¢ sie w pracy wydziatu wielkopieCO-

kifi* A en.mak W)ﬁmienia dla dyspozytora wydziatu wiel-
wvHA”eiecow 13 Punktéw statej tgcznosci w obrebie samego
-arij latu %m'az 2 punkty zewnetrzne: spiekalnie rud i miesz-
anie szefa wzgl: zastgpcy.

mEkonomika i Org. Pracy

Rys. 1

wego, azeby znalezé uzasadnienie tej pozornej
rozrzutnos$ci w obsadzie kierowniczej: dopilno-
wanie pracy wydziatu nie da zawrze¢ sie w 8-
godzinnym dniu pracy. Jasne jest, ze zastepca
szefa mija sie czesciowo w swych godzinach
pracy z szefem, zastepujac go w sprawach bez-
posrednio produkcyjnych w czasie jego nieobec-
nosci.

Oczywiscie takiej roli nie mozna by w zad-
nym razie ztozy¢ na kierownika utrzymania ru-
chu, i stad tez — cho¢ réwnie bezposrednio uza-
lezniony tylko od szefa wydziatu — nosi on ty-
tut ,pomocnika“.

W peinej analogii zbudowane sg schematy
organizacyjne kierownictwa dwu innych pod-
stawowych wydziatow hutniczych, podane w
ksigzce I. A. Prijmaka, mianowicie stalowni
martenowskiej i walcowni.

Czym szczegllne sg schematy organizacyjne
zarzadéw przedsiebiorstw hutniczych?

Rys. 2
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Ogladajac 4 r6zne typowe schematy (dla
przedsiebiorstw r6znej wielkosci i po czesci —
co sie z tym wigze — roznego profilu produk-
cyjnego) w ksigzce wspomnianych na poczatku
czterech autorow, stwierdzamy przede wszyst-
kim duze réznice w wygladzie zarzagdu pomie-
dzy poszczego6lnymi grupami. Warto do tego do-
da¢ nastepujgce zdanie z tejze ksigzki: ,Istnie-
nie zatwierdzonych struktur i etatow... w zad-
nej mierze nie zweza zadan zakladow w dziele
udoskonalania struktury i ograniczenia obsady
aparatu zarzgdzania..." (str. 358).

Najbardziej rzucajaca sie w oczy wiasciwos-
cig zarzadu przedsiebiorstwa hutniczego (z wy-
jatkiem matych hut, posiadajgcych tez najczes-
ciej niepetny cykl produkcyjny) jest duza ilos¢
zastepcéw dyrektora. Bez inwestycji widzimy
ich obok gtdwnego inzyniera jeszcze pieciu, w
tym jednego z tytutem pomocnika dyrektora (do
spraw bytowych zatogi i do spraw ogé6lnoadmi-
nistracyjnych). Pomijajac niektére zupetnie nie
absorbujgce dyrektora komdrki, podporzadko-
wane mu jedynie ze wzgledu na swo6j ogélny
charakter, pod jego bezposrednim nadzorem po-
zostajg jedynie 3 dziaty: planowanie ekono-
miczne, ksiegowos¢ i kontrola techniczna. Sens
takiego ustawienia organizacyjnego moze byc¢
tylko jeden: odcigzy¢ dyrektora od réznorakiej
drobnostkowej sztabowej roboty, w ogole —e<od
drobnych spraw, a cel — umozliwi¢ mu w za-
mian osobiste Sledzenie za biegiem produkciji.

Nasuwa sie tu moze mysl, ze przy tak znacz-
nej liczbie zastepcow zaabsorbowanie dyrekto-
ra sprawami sztabowymi wcigz pozostaje bar-
dzo duze. Ot6z bigd takiego rozumowania lezat-
by w tym, ze w istocie wyniesienie kierownika
kilku czy bodaj cho¢by jednego tylko dziatu do
rangi zastepcy dyrektora oznacza takie powiek-
szenie jego uprawnien —e i odpowiedzialnosci,
ze rola dyrektora moze wzgledem niego ograni-
czy¢ sie do udzielania wytycznych, do ustalania
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zasad i do kontroli ich przestrzegania. Waga
tych zagadnien dla dyrektora nie zostaje przez
to pomniejszona, maleje natomiast do mini-
mum potrzebny dla nich z jego strony wkiad
pracy —- i czasu.

Nie ma potrzeby powtarzaé¢ tu catego bardzo
obszernego schematu organizacyjnego wielkiej
lub $redniej huty, tym bardziej za$ kombinatu
metalurgicznego specjalnej klasy, poniewaz
konstrukcja jego zawiera sie w znanych juz
u nas powszechnie formach. ChcielibySmy tu
jednak zatrzyma¢ sie nad niektorymi fragmen-
tami, ktdre niezawodnie wzbudzg szczegblne za-
interesowanie Czytelnikow.

Pierwszym bedzie zastepca dyrektora do
spraw pracy i kadr. Podlegaja mu 3 komarki
wzglednie stuzby: dziat kadr, dziat organizaciji
pracy i kombinat szkolenia zawodowego (rys. 2).

Wydaje sie, ze ten prosty schemat ma dosta-
tecznie silng wymowe, azeby trzeba bylo go
jeszcze objasnia¢. Wida¢ z niego, co w przemy-
Sle radzieckim rozumie sie przez organizacje
pracy, gdzie ktadzie sie jei punkt ciezkosci.
A zwigzanie w jednym reku zagadnien organi-
zacji poszczego6lnych odcinkéw procesu produk-
cyjnego, zatrudnienia, ptac, szkolenia oraz
spraw personalnych stwarza catos¢, w ktorej
nie moga w ogoéle powstac¢ te wszystkie trudno-
Sci, z jakimi spotykamy sie w naszych zakta-
dach i zapobieganie ktdrych wymaga u nas tak
wiele roboty koordynacyjnej wtasnie ze strony
dyrektora. Trzeba podkresli¢, ze nawet w naj-
mniejszej hucie, gdzie dyrektor ma tylko jedne-
go zastepce w osobie glownego inzyniera, po-
siadajgc poza tym szereg bezposrednio sobie
podporzadkowanych dziatéw, sprawy personal-
ne, normy pracy, zatrudnienie, ptace i szkole-
nie zawodowe sg u jednego kierownika dziatu.

Drugi fragment wezmiemy z ,pionu“ gtéw-
nego inzyniera. Dotyczy on dzialu produkcji
i centralnej stuzby dyspozytorskiej, na temat
czego w polskim przemysle jest w obiegu nie-
mato sprzecznych pogladéw, a wiecej jeszcze
niejasnosci. Odpowiedni wycinek schematu po-
kazany jest na rys. 3. '

Z ustawienia tego dzialu —e<i jego szefa —
widzimy od razu, ze nie jest on bynajmniej ja-
kim$ zastepca gtownego inzyniera w kierowaniu
pracg wydziatéw produkcyjnych, lecz raczej je-
go szefem sztabu operacyjnego, a rola jego lezy
v/ rozplanowywaniu wynikajgcych z miesiecz-
nych odcinkéw planu techniczno-przemystowo-
finansowego zadan produkcyjnych w miejscu
i w czasie, oraz w biezacym S$ledzeniu za poste-
pami produkcji na uzytek gtéwnego inzyniera.
Z tego samego schematu widzimy tez, ze dyspo-
zytor huty réwniez nie jest jakim$ dodatkowym
zastepca gtdwnego inzyniera, a tym bardziej —
dyrektora, lecz osrodkiem informacji i posre-
dnikiem w wymianie wzajemnych zgtoszen, zy-
czen i zadan. Oczywiscie zadaniem jego jest
egzekwowa¢ wykonanie planéw operatywnych
w ich odcinkach dobowo-zmianowych i zgda on
w konsekwencji wypetnienia wynikajgcych stad
zadan, nie ma to jednak nic wspodlnego z fak-
tycznym dysponowaniem produkcjg. W mniej-
szych hutach natomiast, o mniej licznym per-



sonelu kierowniczym, w roli bezposredniego
zwierzchnika wydziatéw produkcyjnych znaj-
dujemy szefa dzialu produkcji, a nawet gtow-
nego dyspozytora.

W S$wietle poprzednich uwag dostrzezemy
w tym jednak tatwo nie regute organizacyjna,
lecz potgczenie w jednym reku dwu rozmiara-,
mi ograniczonych funkcyj.

Na tym samym schemacie pokazalismy jesz-
cze dwa mniejsze fragmenty, mianowicie biuro
mechanizacji i laboratoria przy wydziatach. Jak
wiadomo, w naszych zakiladach pierwsze z nich
spotykamy u gtdwnego mechanika, drugie —
w aparacie kontroli technicznej. Oczywiscie nie
znaczy to, zeby w hutach radzieckich kontrola
nie miata z nich korzystac.

Jezeli artykut niniejszy miatby w peitni uspra-
wiedliwi¢ swoj tytut, to brak w nim nie tylko
szeregu dalszych szczeg6téw, istotnych zwtasz-
cza dla zaktadow hutniczych (ale niemniej —
i dla innych zaktadow o zblizajacej sie chocby
odcinkowo charakterystyce techniczno-organi-
zacyjnej), lecz réwniez — poza zagadnieniem
struktury, podziatu pracy w aparacie zarzadza-
nia — danych o sposobach dziatania poszczegdl-
nych stuzb, a najwiecej moze — o sposobach ich
wspoldziatania.

Teresa Nowakowska

Rozrachunek wewnetrzny

Z literackich reportazy z radzieckich zakfa-
dow przemystowych, zamieszczanych w prasie
ogélnej, wiemy, ze w szczegdlnosci istnieje ure-
gulowany i starannie przestrzegany system bie-
Zgcego porozumiewania sie wszystkich zaintere-
sowanych ogniw, zapewniajgcy tak niezbedna,
zwtaszcza w hutnictwie, nieustanna koordyna-
cje. Wiemy tez, ze zaden szczego6t dziatania nie
jest pozostawiony na los przypadku. Grafiki wy-
znaczajg co do minuty ruch urzadzen, zabezpie-
czajgc prawidtowosé ,stykéw“ miedzywydziato>-
wych.

We wspomnianej wielokrotnie ksigzce I. A.
Prijmaka znajdujemy wiele wykreséw dla kaz-
dej pozycji urzadzen hutniczych. Nawet obroét
kazdej kadzi na sur6wke z wielkiego pieca ujety
jest w taki ,rozkiad jazdy“. Oto, co zapewnia
przemystowi radzieckiemu jego wyniki. Ale to
jest oddzielny temat, do ktérego ,Ekonomika
i Organizacja Pracy“ niezawodnie powréci na
konkretnych przyktadach naszych hut, w kt6-
rych po lutowej naradzie aktywu partyjno-go-
spodarczego w Stalinogrodzie i jako oddzwiek
na wskazania Bolestawa Bieruta, wypowiedzia-
ne na poprzedzajacej naradzie gornikéw weglo-
wych — witasnie na odcinku organizacji zawrza-
ta szczegodlnie intensywna praca.

Tadeusz Wasiljew

w przedsiebiorstwie przemystu chemicznego*

OGATE i wszechstronne doswiadczenia

zdobyte w ZSRR, w sposo6b bardzo wy-

mowny i przekonujacy Swiadcza

o tym, ze najwilasciwszg metodg za-

rzgdzania przedsiebiorstwem panstwo-
wym w gospodarce socjalistycznej, jest rozra-
chunek gospodarczy. Cechg charakterystyczng
rozrachunku gospodarczego jest podporzadko-
wanie dziatalnosci gospodarczej przedsiebior-
stwa zadaniom planu. Przedsiebiorstwo na roz-
rachunku gospodarczym otrzymuje planowe za-
dania i ma obowigzek wykonania. Rozrachunek
gospodarczy stwarza kontrole pracy przedsie-
biorstwa i jest dzwignig umocnienia socjali-
stycznej dyscypliny planu i realizacji systemu
oszczedzania we wszystkich ogniwach socjali-
stycznej produkcji. System rozrachunku gospo-
darczego polega na poréwnaniu planowanych
naktadéw pracy spolecznej z jej rezultatami,
a wiec na koniecznosci aby wydatki przedsie-
biorstwa zwrécone byty odpowiednimi docho-
dami. Naktady przedsiebiorstwa sktadajg sie
przede wszystkim z kosztow produkcji, ktérych
wysoko$¢é okreslana jest planem. Przychody
pochodzg ze sprzedazy wytworzonej produkcji

* Artykul oparty o prace badawcze w Zakladach Azoto-
wych w Chorzowie.

po cenach ustalonych. W ten sposob jesli przed-
siebiorstwo wykonuje plan, to réwnoczes$nie
posiada gwarancje pokrycia swoich wydatkow
swoimi przychodami.

Celem ujawnienia sukcesdw i niedociggnie¢
przedsiebiorstwa w jego czesciach skladowych
oraz mobilizacji kolektywu do walki o obnizenie
kosztdw na bazie materialnego zainteresowania
zaistniata koniecznos¢ okreslenia wynikow
dziatalnosci poszczegélnych wydziatéw i oddzia-
téw przedsiebiorstwa. Zadaniom tym musi
sprosta¢ rozrachunek gospodarczy, ktory
w przeciwienstwie do rozrachunku ujmujgcego
prace przedsiebiorstwa jako calosci nazwany
zostat rozrachunkiem wewnetrznym. W rozra-
chunku wewnetrznym ulegajg wzbogaceniu
oraz dalszemu rozwojowi ogélne formy i za-
sady gospodarowania socjalistycznego, znajdu-
jace swoj wyraz w rozrachunku gospodarczym
przedsiebiorstwa. Rozrachunek wewnetrzny nie
moze by¢ jednak kopig rozrachunku gospodar-
czego przedsiebiorstwa, wobec réznic zaréwno
gospodarczych jak i prawnych, jakie cechujag
nizsze ogniwa organizacyjne przedsiebiorstwa
w stosunku do przedsiebiorstwa jako catosci.
Poszczegdlne bowiem czesci skladowe przedsie-
biorstwa nie mogg mie¢ oczywiscie peinej sa-
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modzielnosci, nie posiadajag rachunkéw w ban-
ku, ani nie wchodzg w stosunki prawne z do-
stawcami czy odbiorcami.

Rozrachunek wewnetrzny realizowany by¢
moze w najréznorodniejszych formach, poczaw-
szy od wydzialowego rozrachunku gospodarcze-
go poprzez rozrachunek stanowisk i brygad,
a skonczywszy na indywidualnych zobowigza-
niach. Wprowadzenie wewnetrznego rozrachun-
ku gospodarczego poprzedza wielka praca
przygotowawcza. Nie mozna bowiem wprowa-
dza¢ rozrachunku w obrebie przedsiebiorstwa,
zanim nie okresli sie $cisle systemu rozrachun-
ku z punktu widzenia jego przydatnosci do spe-
cyficznych wtasciwosci produkcji, organizacji
i struktury danego przedsiebiorstwa.

Ze wzgledu na to, ze nie ma mozliwosci po-
rownania rozchodéw i przychodow poszczegél-
nych czesci sktadowych przedsiebiorstwa (nie
majg one bowiem przychoddéw), gtowng role
w organizacji rozrachunku wewnetrznego od-
grywa ustalenie rozmiaru prac do wykonania,
zwigzanych z nimi niezbednych naktadow oraz
kontrola ich wykonania. Pierwszy zatem etap
pracy przygotowawczej do wprowadzenia roz-
rachunku wewnetrznego powinien obejmowac:

(1) stworzenie trwatej podstawy do plano-

wania wewnatrzzakladowego przez ustalenie
norm,

(2) przeprowadzenie wielu usprawnien orga-
nizacyjnych (uporzgdkowanie gospodarki ma-
gazynowej, zainstalowanie przyrzadéw pomia-
rowych),

(3) polityczne i ekonomiczne przygotowanie
calej zatogi.

Nastepny etap pracy nad wprowadzeniem
rozrachunku wewnetrznego polega na wzmo-
cnieniu planowej dziatalnosci przedsiebiorstwa
przez objecie planem kazdej komorki czy na-
wet czynnosci. Laczy sie to z ustaleniem:

(1) zadan planowych dla poszczegdlnych od-
dziatow i wydziatow,

(2) sposobu kontroli i analizy wykonania tych
zadan,

(3) systemu premiowania zatogi wydziatu
w zaleznosci od wynikéw pracy.

W przedsiebiorstwie na wewnetrznym roz-
rachunku powinien by¢ wprowadzony taki sy-
stem planowania produkcji, przy ktérym kaz-
dy wydziat czy stanowisko otrzymywaitby re-
gularnie na okreslony czas zadania operacyj-
ne wynikajgce z planu przedsiebiorstwa. Dane
takie uwzgledniaé powinny charakterystyczne
dla wydziatu wskazniki wykorzystania maszyn
i urzadzen produkcyjnych, zakres i wielkos$¢
produkcji wediug asortymentow i gatunkéw
jak rowniez plan naktadéw. Rozrachunek we-
wnetrzny polega na ustaleniu planowanych na-
ktadow poszczegodlnych czesci sktadowych przed-
siebiorstwa, na porownaniu ich z naktadami
rzeczywistymi oraz na ustaleniu wynikéw dzia-
talnosci (oszczednosci i przekroczen naktadow
w stosunku do planu). Wyniki te, Swiadczgce
o pracy danej komorki, stanowig podstawe do
ustalenia premii za oszczednos$é.

Rownoczes$nie rozrachunek wewnetrzny ro-
zbija jak gdyby przedsiebiorstwo na czesciowo
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samodzielne komérki, rozliczajgce sie nawzajem
miedzy sobg z tytutu czy to $wiadczonych ustug,
czy tez przekazywanych poHabrykatow. .

Przy wustalaniu wynikéw pracy poszczegol-
nych czesci sktadowych przedsiebiorstwa nale-
zy zwroci¢ przede wszystkim baczng uwage na
doktadng, biezgca ewidencje zuzycia, materia-
towego, energii technologicznej czy napedowej
oraz robocizny na kazdym oddziale przedsie-
biorstwa. W niektéorych nawet oddziatach
przedsiebiorstwa mozna péjs¢ gtebiej i uwzgled-
nia¢ w biezgacej ewidencji rozbicie na poszcze-
gb6lne agregaty danego oddzialu. Bedzie to jed-
nak mozliwe tylko na oddziatach, w ktérych
produkcja przebiega réwnoczesnie w kilku
rownorzednych agregatach lub jes$li poszczegol-
ne agregaty majag produkcje dos¢ wyodrebnio-
ng. Tak jednak w jednym jak i w drugim wy-
padku warunkiem rozbicia jest ograniczona
ilo§¢ agregatow.

Tak na przyktad przy produkcji karbidu pra-
cuje na oddziale karbidowym rownoczesnie kil-
ka piecow karbidowych. W takim wypadku
prowadzenie biezgcej ewidencji zuzycia z roz-
biciem na poszczeg6lne piece jest nie tylko
mozliwe, ale nawet wskazane, gdyz daje nie
tylko obraz pracy calego oddziatu, ale umozli-
wia poréwnanie pracy réwnorzednych agre-
gatéw. Naturalnie, ze jest to mozliwe tylko
wowczas, gdy kazdy agregat zaopatrzony jest
w odpowiednie przyrzagdy pomiarowe i gdy
agregaty te wystepuja w pewnej ograniczonej
liczbie. Jesli jest ich duzo jak np. przy pro-
dukcji azotniaku, gdzie produkcja przebiega
rownoczesnie w kilkuset piecach, mozna potg-
czy¢ je w pewne grupy, przypusémy po 50 lub
100 piecow.

Prowadzenie biezgcej ewidencji zuzycia ma-
terialowego, energii i robocizny w rozbiciu na
poszczeg6lne wyroby danego oddziatu bytoby
czynnos$cig niejednokrotnie bardzo pracochton-
ng ze wzgledu na dos$¢ znacznie zréznicowany
w przemysle chemicznym asortyment produkcji
na poszczego6lnych oddziatach, poza tym bytoby
to niejednokrotnie niecelowe w wypadkach, gdy
produkcja kilku wyrobdéw jest dos¢ Scisle ze
sobg zespolona (np. w jednej aparaturze otrzy-
muje sie dwa lub kilka wyrobow — tlen i azot
w aparaturze Linde‘go) i kazdy podziat oparty
o0 klucze rozliczeniowe bytby mniej lub wiecej
sztuczny, a tym samym nie dawatby doktadne-
go obrazu dziatalnosci i nie mozna by w opar-
ciu o ustalone dane ustala¢ wynikow pracy.
Wida¢ z tego, ze jako zasade nalezy przyja¢ ko-
niecznos¢ prowadzenia biezacej ewidencji zuzy-
cia materiatowego, energii i robocizny na kaz-
dym oddziale przedsiebiorstwa, a pogtebienie
tej ewidencji, doprowadzenie jej do nizszych
komdrek przedsiebiorstwa zaleze¢ bedzie od
warunkéw specyficznych danego oddziatu i mu-
si by¢ ustalane lokalnie.

W zaleznosci od struktury organizacyjnej
przedsiebiorstwa, biezgcg ewidencje dla oddzia-
tu prowadzi badz to planista danego oddziatu,
badZz to planista wydziatu osobno dla kazdego
z podlegtych mu oddziatbw. Do biezacej ewi-
dencji zuzycia materiatowego stuzg ksigzki zu-



Ewidencja zuzycia materiatow bezposrednich : miesigc..

L. Surowiec Stap Pobrano
p. Materiaty pomocnicze Zapas robét  z maga-
bezposrednie w toku zynu
1 2 3 4 5
1. Surowiec A - — 320
2. Surowiec B — — 270
3. Surowiec C — — 50
4.
5.
6. Matefialy pomocnicze
bezposrednie a 30
7. Materialy pomocnicze
bezposrednie b — — 45

zycia surowcoéw i materiatbw pomocniczych
bezposrednich (wystepujgce pod tgczng nazwag
materiatbw  bezposrednich  (wediug wzoru
PW/m-1, ksigzki zuzycia po6tfabrykatow wtasnej
produkcji wedtug wzoru PW/m-2 oraz formu-
larz zuzycia materiatdw na potrzeby ruchu oraz
materiatdw na cele ogélne. Dla surowcéw, ma-
teriatbw pomocniczych bezposrednich oraz poét-
fabrykatow wilasnej produkcji prowadzi sie
ewidencje ilosci zuzycia dla kazdego materiatu
czy poHabrykatu osobno, natomiast dla mate-
riatbw na potrzeby ruchu oraz materiatéw na
cele og6lne ze wzgledu na ich rozmaito$¢, pro-
wadzi sie ewidencje zuzycia warto$ciowo, tacz-
nie dla wszystkich.

Kazda strona ksigzek ewidencyjnych tak we-
diug wzoru PW/m-1 jak i PW/m-2 obejmuje
badZz to zuzycie dzienne, badZ to zuzycie na po-
szczegOlne szarze produkcyjne, w zaleznosci od
rodzaju produkcji na danym oddziale. Tak np.
przy produkcji karbidu co 15 minut nastepuje
spust gotowego karbidu z pieca i przy takiej
produkcji mozna prowadzi¢ dzienng ewidencje
zuzycia. Natomiast przy takich produkcjach
jak np. produkcja azotniaku, gdzie reakcja azo-
towania odbywa sie w przeciggu 40 godzin, nie
mozna prowadzi¢ dziennej ewidencji, ale trzeba
prowadzi¢ ewidencje szarzowag to znaczy na
okres od napetnienia pieca do otrzymania goto-
wego azotniaku. Jesli oddziat ma produkcje
dos¢ zréznicowang i do$¢ zespolong z soba, gdy
niektdore szarze produkcyjne nie przekraczajg
w czasie jednej doby, a inne trwaja ponad jed-
ng dobe, prowadzi¢ mozna dla oddzialu ewi-
dencje dzienng, odliczajac od zuzycia przypada-
jacego na dany dzien ilos§¢ materiatu stanowigca
roboty w toku. Zanim wiec wprowadzi, sie w od-
dziale biezgcg ewidencje zuzycia, trzeba dobrze
zbada¢ rodzaj produkcji danego oddziatu i do
jej specyficznych warunkéw dostosowac¢ spo-
s6b ewidencjonowania.

Dokumentami pierwotnymi do prowadzenia
ksigzki ewidencyjnej wediug wzoru PW/m-1 sg
kw ity pobrania materialowego z magazynu Oraz
kwity wagowe czy pomiarowe, wystawiane

dzien..i., kolejne szarze w'miesiagcu. ./.

Wydziat: Karbidowy
Oddziat: Piecow Karbidowych
Wz6ér: PW/m-1

Zuzycie Oxk0s5 lenia

Stan

| wykona- oszczed- przekro- Zapas robot
plan nie nosé czenie w toku

6 "7 8 9 10 11
290 300 — 10 5 15
240 220 20 — 20 30

40 40 — — — 10

19 20 1 3 7'

32 30 2 — 5 10

przez pracownika obstugujgcego lub kontrolu-
jacego aparaty pomiarowe zainstalowane przy
agregatach produkcyjnych. Na kazde pobranie
materiatu, czy to z magazynu centralnego, czy
tez wydziatlowego wystawia sie na oddziale
produkcyjnym dowodd pobrania materiatowego
w 4 egz. Przy pobraniu surowcéw i materiatow
pomocniczych bezposrednich jeden egzemplarz
pozostaje w magazynie, stanowigc kwit rozcho-
dowy, jeden wraca na oddzial, ktéry dany
kwit wystawit i pobrat material, natomiast dwa
pozostale egzemplarze przekazuje sie biezgco
(raz na dzien) do ksiegowo$ci materiatowej,
gdzie dokonuje sie wyceny poszczegdllnych kw i-
tow, a nastepnie przekazuje sie jeden egz. do
ksiegowosci wytwdrczej (ksiegowos¢ kosztow
wiasnych).

1. Obieg kwitéw pobrania materiatbw bezposrednich

Planista wydziatowy lub oddzialowy wcigga
kwit do ewidencji zuzycia w rubryke ,pobrano
z magazynu“. W oparciu o kwity wagowe czy
pomiarowe planista wypetnia rubryke zuzycia
rzeczywistego na calg wykonang produkcje.
llo§¢ zuzycia pomniejsza sie o ilos¢ przypada-
jaca na roboty w toku i wykazang w rubr. 11
,,Stan<robét w toku“.

Zuzycie planowane na produkcje rzeczywistg
ustala sie przez przemnozenie planowanej nor-
my zuzycia ha jednostke produkcji przez ilos¢
produkcji wykonanej. Nastepnie oblicza sie
(dzienne Ilub szarzowe) odchylenia od planu
i wprowadza do odpowiednich rubryk. Przez
poréownanie ilosci pobranej Z magazynu (rubr.
5) z iloScia zuzytg rzeczywistg (rubr. 7) i doda-
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niu do tej ostatniej ilosci przypadajacej na ro-
boty w toku (rubr. 11) otrzymuje sie wysokos$¢
zapasu danego materiatu, jaki pozostaje na od-
dziale na nastepny dzien lub szarze (rubr. 10).

Dokumentami pierwotnymi dla wzoru
PW/m-2 sa podobnie jak przy poprzednio omo-
wionym wzorze, kwity pobrania materialowego
oraz kw ity pomiarowe, przy czym niejednokrot-
nie zdarza¢ sie bedzie, ze ilosci wykazane
w kwitach pokrywac¢ sie beda z iloscig wyka-
zang w kwitach pomiarowych (np. przy pota-
brykatach doprowadzonych rurociggami itp.)
Rozliczenie z tytutu pobranych pétabrykatéw
wtasnej produkcji nastepuje miedzy poszcze-
golnymi oddziatami czy wydziatami przedsie-
biorstwa lub miedzy oddziatem produkcyjnym
a magazynem wyrobéw. Z tego wzgledu kwity
pobrania potfabrykatow wtasnej produkcji po-
winny sie ré6zni¢ od kwitéw pobrania materia-
towego czy to kolorem, czy to specjalnym ozna-
czeniem. Kwity te wystawia oddziatl pobiera-
jacy w 4 egzemplarzach. Jeden kw it pozostaje
w oddziale, ktéry dany poéHabrykat wyprodu-
kowat lub tez w magazynie wyrobéw jesli dany
potfabrykat zostat juz zmagazynowany, jeden
przekazuje sie do dziatu zbytu, jeden do ksiego-
wosci wytwdrczej a jeden zwrdcony zostaje na
oddziat, ktéry dany péHabrykat pobrati stanowi
podstawe do wypetnienia rubr. 6 we wzorze
PW/m-2.

2. Obieg kwitéw pobrania potfabrykatéw wilasnej
produkcji

Ewidencje zuzycia dla poétfabrykatow wtasnej
produkcji prowadzi sie w spos6b analogiczny
jak ewidencje zuzycia materiatow bezposred-
nich. Wprowadza sie tylko rubryke okreslajaca
pochodzenie danego poéiabrykatu. Ewidencje
zuzycia materiatdbw na potrzeby ruchu oraz na
cele ogo6lne prowadzi sie w oparciu o kwity po-
brania materialowego, ktére wystawia sie w 4
egzemplarzach. Jeden egzemplarz pozostaje
w magazynie, jeden w oddziale pobierajgcym
a dwa pozostale przekazuje sie do ksiegowosci
materiatowej, ktora biezgco powinna dokony-
wa¢ wyceny poszczegdllnych kwitéw. Po wy-
cenie jeden egzemplarz przekazany zostaje do
ksiegowosci kosztéw wiasnych  (ksiegowoscé
wytworcza).

Biezgcag ewidencje zuzycia materiatldw na po-
trzeby ruchu oraz na cele ogélne wedlug war-
tosci prowadzi ksiegowos$¢ kosztéw wiasnych
w rozbiciu na poszczeg6lne stanowiska kosztow.
W ten spos6b najpézniej w 2 dni po uplywie
miesigca sprawozdawczego ksiegowy prowadzg-
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3. Obieg kwitéw pobrania materiatbw na potrzeby
ruchu oraz materiatbw na cele ogdlne

cy te ewidencje sumuje wartosci zuzycia przy-
padajace na poszczegblne stanowiska kosztow
a nastepnie grupuje zuzycie stanowisk w prze-
kroju poszczego6lnych oddziatow przedsiebiorst-
wa oraz podaje planistom oddziatow tgczng war-
tos¢ zuzycia materiatdw na potrzeby ruchu oraz
na cele ogdlne, przypadajaca dla danego od-
dziatu.

Ewidencje zuzycia materiatow bezposrednich
i poHfabrykatéw wtasnei produkcji prowadzi sie
zasadniczo oddzialowo, w wypadkach jednak
gdy istnieja na oddziale warunki do prowadze-
nia ewidencji dla poszczegblnych agregatow
(0 czym wspomniano poprzednio), rozbudowuje
sie rubryki 6, 7, 8, 9 we wzorze PW/m-1 oraz
7, 8, 9, 10we wzorze PW/m-2.

Ewidencje zuzycia materialtbw bezposrednich

oraz potfabrykatow witasnej produkcji prowa-
dzi¢ sie powinno biezgco, natomiast ewidencje
materiatbw na notrzeby ruchu oraz na cele
0g6lne prowadzi¢ sie bedzie z pewnym opOznie-
niem o czas potrzebny na wycene poszczegdl-
nych kwitéw pobrania. Op6znienie to jednak me
powinno przekraczac¢ 2 dni.
_Ewidencje zuzycia energii i paliwa prowadzi
sie dziennie lub szarzowo osobno dla energii
i paliwa technologicznego a osobno dla energii
i paliwa napedowego.

Do ewidencji stuzy wzéor PW/m-2.

Wz6r ten prowadzi sie wedtug tych samych za-
sad co wzory dla materiatltbw bezposrednich,
z tg réznica, ze pobranie réwna sie tu zuzyciu,
wobec czego nie ma rubryki zapasow a tylko
taczne zuzycie od poczgtku miesigca.

Dzienng ewidencje robocizny prowadzi sie
w zasadzie w roboczogodzinach w oparciu
0 karty pracy.

W pewnych wyoadkach istnieje mozliwos¢
prowadzenia dziennej ewidencji robocizny
1w wartosci. Mozliwos$¢ ta istnieje tam, gdzie
premie mozna wylicza¢ dziennie. Tak np. przy
piecach karbidowych w oparciu o wykonang
dzienng produkcje obliczy¢é mozna warto$¢ ro-
bocizny robotnikéw zatrudnionych, bezposred-
nio przy obstudze piecéw, przy pomocy rozbu-
dowanych kart pracy. Wynika z tego, ze dzien-
na ewidencja wartosci robocizny zalezy od wa-
runko6w pracy i ptacy w danym oddziale pro-
dukcyjnym, i nie mozna stwarza¢ tu zadnych
ogo6lnikow. Jako zasade dziennej ewidencji ro-
bocizny przyjmuje sie zatem ewidencje iloSci ro-
boczogodzin, a warto$¢ robocizny obliczana jest
miesiecznie.

Cala omoéwiona ewidencja, prowadzona
dziennie czy tez szarzowo, przez porownanie



planu z wykonaniem, umozliwia dzienng czy tez
szarzowg kontrole pracy poszczegdlnych komo-
rek przedsiebiorstwa (wydziatow, oddziatdéw czy
nawet w niektdorych wypadkach agregatow).

Wykazujagc stabe punkty produkcyjne stwa-
rza mozliwosci natychmiastowej interwencji,
majgcej na celu usuniecie niedociggniec.

Raz na miesiac dane zebrane przy pomocy
biezgcej ewidencji zuzycia materialowego, ener-
gii i robocizny zestawiane sa przez planiste od-
dziatowego czy tez wydziatowego na specjalnym
arkuszu ,planowo-sprawozdawcze zestawienie
kosztéw“ wedlug wzoru R-l. Zestawienie to
wypetnia sie osobno dla kazdego oddziatu
przedsiebiorstwa tylko do poz. 11, pozostate na-
tomiast pozycje wypetnia sie tylko dla wydzia-
tu jako catosci. Dane odnoszace sie do zuzycia
materialowego, energii i paliwa (poz. 1; 2; 3; 4;
5; 6; 7 oraz 9c; 9d) otrzymuje planista z wzorow
PW/m-1, PW/m-2 oraz PW/m-3 przez przemno-
zenie ilosci zuzytej w calym miesigcu sprawo-
zdawczym przez cene dla danego materiatu,
energii czy paliwa. Dla warto$ci planowanych
przyjmuje sie ceny planowane, natomiast dla
wartosci rzeczywistych przyjmuje sie:

(1) — dla materiatbw bezposrednich (surow-
ce, materialy pomocnicze bezposrednie) i pali-
wa — ceny rzeczywiste (przecietne otrzymane

z ksiegowosci materiatowej),

(2) — dla potabrykatow witasnej produkcji
ceny planowane (z kalkulacji wstepnej na dany
produkt),

(3) — dla energii obcej — cene rzeczywi-
sta — fakturowang,
(4) — dla energii wtasnej — cene planowang

(z kalkulacji wstepnej dla danej energii).

Dane odnoszgace sie do rzeczywistej wartosci
zuzycia materialdbw na potrzeby ruchu oraz na
cele ogodlne (poz. 9b, 9c) bierze sie z ksiegowosci
kosztow witasnych, z prowadzonej tam ewiden-
cji. Natomiast warto$s¢ zuzycia wedlug planu
ustala sie w oparciu o wartosci z kalkulacji
wstepnej na poszczegdélne produkty wytwarza-
ne w danym oddziale. Warto$¢ na jednostke
z kalkulacji wstepnej przemnaza sie przez ilos¢
produkcji wykonanej dla kazdego produktu
osobno. Nastepnie sumuje sie obliczone warto-
Sci otrzymujac plan zuzycia dla calego oddziatu.

Dane odnoszace sie do rzeczywistego kosztu
robocizny, tak bezposredniej jak i ruchowej
(poz. 8a i 9a) brane sg z tzw. rozkontowania ro-
bocizny na wydziaty, lub oddzialy sporzadza-
nego w oparciu o liste ptacy. W wypadku pro-

wadzenia przez wydziat czy oddziat dziennej
ewidencji warto$ci robocizny w oparciu o kar-
ty pracy (0 czym wspomniano poprzednio) ewi-
dencja ta stuzy za podstawe ustalenia miesiecz-
nego kosztu robocizny. Narzut na robocizne
bezposrednig (poz. 8b) stanowi ustalony procent
wartosci robocizny bezposredniej (poz. 8a).
O ten sam procent powieksza sie warto$¢ robo-
cizny ruchowej (poz. 9b). Dane odnoszace sie
do wartosci planowanych dla robocizny tak bez-
posredniej jak i ruchowej ustala sie w oparciu
o planowany koszt na jednostke z kalkulacji
wstepnej osobno dla kazdego produktu danego
oddziatu, przemnazajgc go przez ilos¢ produkciji
wykonanej w miesigcu sprawozdawczym, a na-
stepnie sumujgc ustalone wartosci celem otrzy-
mania kosztu dla catego oddziatu. Po wypetnie-
niu pozycji od 1 — 9 sumuje sie je otrzymujgc
wartos¢ brutto kosztéw wytworzenia oddziatow.

Nastepnie ustala sie wartosci odpadkéw uzyt-
kowych. Przy czym warto$¢ te otrzymuje sie
(tak planowana jak i rzeczywistg) przez prze-
mnozenie ilosci odpadkéw (osobno ilos¢ plano-
wang i rzeczywistg) przez ustalong dla nich
cene.

Wartosé¢ brakéw produkcyjnych (poz. 11)
ustala sie przez przemnozenie ilosci produkciji
wybrakowanej przez koszt jednostkowy plano-
wany dla danego produktu. Po ustaleniu poz.
10 i 11 pomniejsza sie warto$¢ brutto kosztu
wytworzenia oddzialu o warto§¢ odpadkéw
uzytkowych i brakéw produkcyjnych, otrzymu-
jac warto$¢ netto kosztu wytworzenia oddziatu.
Pozycji 12 nie wypetnia sie dla oddziatow.

Wzory rozrachunku dla poszczegdlnych od-
dziatéw stuzg do wypetnienia wzoru dla catego
wydziatu. Pozycje od 1 do 11 stanowig sumy
poszczego6lnych pozycji z wzoréow oddziato-
wych. Dane odnos$nie kosztow ogdlnowydziato-
wych (poz. 12) podaje planiscie ksiegowos¢
kosztow witasnych w oparciu o karty analitycz-
ne kosztéw wydziatowych. Tak wiec pozycja
13 we wzorze dla wydziatu stanowi techniczny
koszt wytworzenia wydziatu. Pozycje od 1 do
7 oraz 9b, c, d, e, 10, 11 zaré6wno w rubrykach
3,4, 6, 7jak i 10 oraz 11 powinny by¢ wypet-
nione najp6zniej do 2-go kazdego miesigca za
miesigc ubiegtly, natomiast pozycje 8a i 8b oraz
9a w zaleznosci od systemu rozliczen robocizny
w danym przedsiebiorstwie powinno sie wypet-
nia¢ najp6zniej do 5 dni. Wypetnienie poz. 12
zaleze¢ bedzie od zorganizowania rozliczen
w ksiegowosci kosztow wiasnych. Termin ten

Ewidencja zuzycia energii i paliwa technologicznego — napedowego

miesigc.W «-*

. dzien i seria ./.

W ydziat. Karbidowy
Oddziat: Piecéw Karbidowych

Odchylenia

rodzaj Zuzycie Zuzycie
L i . przekrocze- od poczatku
P- iegzlri%v“o Pobrano plan wykonanie 0szczednosci nie miesigca
1 2 & 4 5 6 7 8
1 prad Wydziat energii 350 340 10 — 340
2 woda Wydziat wodny 420 420 -1 420
3 para Wydziat wodny 110 120 10 120
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Wydziat

Oddziat. wzor R-l
Planowo-sprawozdawcze zestawienie kosztébw za miesigc....... 195
Koszty pla- 3 &
nowane na 'Koszty ¢ Powig- Sl
L ] produkcje rzeczywiste zanie Wyniki
o Elementy kosztéw rzeczywistg % z wzora- Uwagi
£ mi
ilose war- E ilose war- ® PW Oszczed- Przekro-
tos¢ tos¢ & nosci czenia
1 2 3 4 5 6 7 s 10 1 12
Surowce PW/m-1
a)
b)
c)
Razem X X X X
2 Materiaty pomocnicze bezposrednie PW/m- 1
a)
b)
c)
d)
Razem X X X X
3 Poifabrykaty wtasnej produkcji PW/m-2
a)
t)
<)
Razem X X X X
4 Po6tabrykaty wiasnej produkciji PW/m-2
wydziatu
a)
b)
©
Razem X X X X
5 Poétfabrykaty wtasnej produkcji PW/m-2
innych wydziatow
a)
b)
c)
Razem X X X X
Paliwo technologiczne PW/m-3
Energia technologiczna PW/m-3
a)
h>
c)
Razem X X X X
8 Robocizna bezposSrednia
a) robocizna
b) narzut X X X X
9 Koszty ruchu
a) ptace ruchu + narzut X X X X
b) materialy na potrzeby ruchu X X X X
c) paliwo napedowe X X X x PW/m-3
d) energia napedowa
prad
woda
para
e) mat na cele ogdlne X X X X
Razem
10 Warto$¢ odpadkéw uzytkowych
11 Braki produkcyjne
Razem koszty oddziatow
12 Koszty og6lnowydziatowe
a) remonty biezace X X X X
b) ptace X X X X
c) pozostate X X X X
13 Techniczny koszt wytworzenia netto X X X

Kierownik oddziatu— wydziatu
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jednak nie powinien przekracza¢ 10 kazdego
miesigca za miesigc ubiegty.

Wazne jest aby planista wypeiniajgc rubryki
planowanych i rzeczywistych kosztéw ustalat
odchylenie, wstawiajac je w rubryka wynikéw
(oszczednosci i przekroczenia) oraz aby obok
tych wynikéw w rubryce uwag (rubr. 12)
umieszczat notatki odnosnie ksztattowania sie
tychze wynikéw. Np. przy jakim$ surowcu kto-
rego ilos¢ zuzycia nie przekroczyta ilosci pla-
nowanej, natomiast warto$¢ rzeczywista prze-
kracza wartos¢ planowang, nalezy podaé przy-
czyne — zmiana ceny surowca — brak surowca
produkcji krajowej musiano uzy¢é surowca
z importu.

Zdarzy¢ sie tez moze, ze ilo$¢ zuzycia prze-
kroczyta ilos¢ planowang a réwnoczesnie ulegta
zmianie cena surowca.

W takim wypadku nalezy ustali¢ jaka war-
tos¢ przekroczenia przypada na zawyzenie nor-
my a jaka spowodowana zostala zmiang ceny.
Np. planowane zuzycie surowca na jedn. pro-
dukcji wynosito *100 t cena natomiast 25 zt. Zu-
zycie rzeczywiste wyniosto 110 t a rownoczesnie
cena ulegta zmianie na 30 zi. Wyprodukowano
300 t produktu. Poréwnanie planu z wykona-
niem przedstawia tab. 4:

Tab. 4.
plan wykonanie wyniki
ilo§¢ warto$¢  iloé¢ warto$é oszczed. przekrocz.
30000 750000 33000 990000 — 240000

Gdyby cena nie ulegta zmianie przekroczenie
na skutek zawyzenia normy wyniostoby 3000 X
X25 = 75000. Poniewaz cena ulegta zmianie
0 5 zt na t przekroczenie niezawinione wyniosto
33000X5 = 165000. W takim wypadku planista
umieszcza w rubryce uwag notatke: 75.000 zt —
zawyzenie normy; 165.000 zt — zmiana ceny.

Jesli uwaga jest dos¢ obszerna wystarczy dac
odnos$nik a uwage umiesci¢ na odwrocie.

Wida¢ z tego, ze planista nie konczy swych
zadan na wypetnieniu wzoru, ale powinien usta-
lajac odchylenia od planu bada¢ ich przyczyny,
celem zwrécenia uwagi osobom zainteresowa-
nym na niedociggniecia wystepujace w przed-
siebiorstwie, na wydziatach i oddziatach i da-
zenia w miare mozliwosci do ich usuwania.
Koszty rzeczywiste z poréwnawczego zesta-
wienia kosztéw, z wyjatkiem pdHabrykatow
witasnej produkcji, powinny by¢ zgodne z kosz-
tami w ksiegowos$ci kosztéw wtasnych. Z tego
wzgledu po wypetnieniu wzoru do poz. 11 pla-
nista wydziatowy przesyta wzdr do ksiegowosci
wytwdérczej, gdzie wypetnia sie poz. 12 — kosz-
ty ogélnowydziatowe, a nastepnie przeprowadza
korekte wartosci ustalonych na wydziale
w oparciu o biezacg ewidencje. W razie niezgod-
nosci nalezy wyszukaé przyczyne i warto$¢ sko-
rygowac.

Wartos¢ pétfabrykatéw ewidencjonowana na
wydziale bedzie czesto odbiega¢ od wartosci
poHabrykatéw w ksiegowosci ze wzgledu na to,
ze na wydziale wycenia sie po6tfabrykaty po ce-
nie planowej (azeby usuna¢ wahania wystepu-
jace w kosztach wytwarzania danego podifa-

brykatu), natomiast ksiegowos$¢ wycenia pot-
fabrykaty witasnej produkcji wg faktycznego
kosztu wytworzenia. W celu uzyskania jednak
poréwnywalnosci warto$ci zuzytych poétfabry-
katow z ksiegowoscig wytworczg prowadzi pla-
nista wydziatlowy specjalne zestawienie réznic
cen.

Warto$¢ zuzycia potfabrykatow wilasnej pro-
dukcji wykazana w planowo-sprawozdawczym
zestawieniu kosztéw skorygowana o roOznice
ustalone w zestawieniu (wzér R-la) powinna
da¢ warto$¢ zuzycia pétfabrykatow w ksiego-
wosci. Przekazujgc wiec planowo-sprawozdaw-
cze zestawienie kosztow do ksiegowosci nalezy
dolgczy¢ zestawienie rdéznic cen.

Po wypetnieniu planowo-sprawozdawczego
zestawienia kosztow dla wydziatu zestawia pla-
nista wydziatlowy rachunek wynikéw wediug
wzoru R-2. Wzo6r ten daje ogdélny obraz pracy
wydziatu oraz rozliczen wydziatu z innymi ko-
morkami przedsigbiorstwa.

Naktady wypetnia sie w oparciu o wzér R-I
dla wydzialu, natomiast rozchody ustala sie
przez przemnozenie ilosci produktéw (z podzia-
tem na ich przeznaczenie) przez ich planowany
techniczny koszt wytworzenia (wediug kalku-
lacji wstepnej).

Przez porownanie rozchodéw z naktadami
ustala sie nadwyzke lub niedob6r wydziatlowy.

Wykazana w wydziatowym rachunku wyni-
kéw nadwyzka stuzy jako podstawa do ustale-
nia premii za oszczedno$¢ dla danego wydziatu,
z tym jednak, ze. wykazana wartos¢ nadwyzki
ulega korekcie o odchylenia od wydziatu nie-
zalezne. Korekty tej dokonuje sie w oparciu
0 uwagi w planowo-sprawozdawczym zestawie-
niu kosztéw. Np. wydziat wykazatl nadwyzke
w kwocie zt 620. Z wzoru R-l stwierdzono, ze
kwota ta jest wynikiem: oszczednos$ci na surow-
cu a — 200 zi, oszczednos$ci na surowcu b —
300 zi, oszczednosci na energii 250 zi, razem sta-
nowi to — 750 zi; przekroczenia na surowcu c—
80 zi, przekroczenia na surowcu d — 50 zi, ra-
zem stanowi to — 130 zt.

Przekroczenie warto$ci na surowcu c o zt 80
nastgpito na skutek zmiany cen. Wobec tego
nadwyzke wykazang w rachunku wynikow po-
wieksza sie o zt 80 jako przekroczenie niezalez-
ne od pracy wydziatu. Tak wiec kwota zt 700
(620 + 80) stanowi podstawe do6 ustalenia premii
za oszczedno$¢ dla calego wydzialu. Pewien
ustalony procent premii miesiecznej ustalonej
od uzyskanej oszczednosci (np. 30%) rezerwuje
sie na pokrycie ewentualnych niedoborow
w nastepnych miesigcach sprawozdawczych,;
a pozostata warto$¢ ulega podziatowi. Pewien
procent zastrzega sie dla kierownictwa wydzia-
tu a reszte dzieli sie na poszczegdlne odcinki czy
osoby stosownie do dyspozycji kierownika wy-
dziatlu. Zagadnienie wewnetrznego rozrachunku
nie moze ogranicza¢ sie do prowadzenia doklad-
nej ewidencji pracy poszczego6lnych oddziatow
1 wydziatlow przedsiebiorstwa, uchwytywanie
oszczednosci i przekroczen poszczegélnych ko-
morek przedsiebiorstwa. Praca poszczegdlnych
oddziatdw i wydziatow przedsiebiorstwa wpro-
wadzajgcego rozrachunek wewnetrzny musi by¢,
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stale kontrolowana, korygowana i podtrzymy-
wana przez specjalng komérke nadrzedna, aze-
by oddziat czy wydziat odczuwal, ze oszczedno-
Sci produkcyjne przedstawiajg dla kierowni-
ctwa przedsiebiorstwa kluczowe zagadnienie.
W tym celu nalezy powota¢ w przedsiebior-
stwie specjalng komisje rozrachunku, ktéra
analizowataby prace poszczegélnych komorek,
koordynowata ich prace oraz stanowita komor-
ke rozjemczg w sporach miedzywydziatowych.

Wszelkie sprawozdania z pracy oddziatlu czy
wydziatu, tak dzienne jak i miesieczne (wedtug
wzorow PW/m-1, PW/m-2, PW/m-3 oraz R-I,
R-2) powinny dociera¢ do komisji rozrachunku
(dzienne i szarzowe — biezgco, miesieczne naj-
p6zniej do 10 kazdego miesigca za miesigc ubie-

gt?)-

Sprawozdania miesieczne po przeanalizowa-
niu ich przez komisje zatwierdzane sg miesiecz-
nie przez dyrektora i jesli zachodzi potrzeba
wydaje sie zarzgdzenie zawierajgce krytyke
pracy poszczegoélnych komoérek, podajgc rowno-
czes$nie Srodki jakie nalezy przedsiewzigé¢ dla
polepszenia istniejgcego stanu.

Wewnetrzny rozrachunek gospodarczy opiera
sie w ogdlIlnych zarysach na zasadach prawidto-
wego planowania i obrachunku kosztéw wy-
twarzania dla poszczegdlnych czesci sktadowych
przedsiebiérstwa. Ma on na celu zorganizowa-
nie codziennej walki o obnizke kosztéw wy-
twarzania (jako syntetycznym wskazniku sku-
tecznej ekonomicznej pracy przedsiebiorstwa)
przez bezposrednie zainteresowanie pracowni-
kéw wynikami pracy na ich odcinku. Ponadto

Wydziat.
oddziat WzorR—1a
Zestawienie roznic cen poéHabrykatow wiasnej produkcji za mMieSigC....coerinniiiiiniiie v 195......... r.
cena Wartos¢ cena Warto$¢ Roéznice cen
L.p. Potfabrykat pobzrany ilos¢ wedtug aluezgl}ﬁlg rzeczy- rzzu;g;ﬁ +
planu planu wista wista (6—98) (8-6)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Planista oddzialowy — wydziatowy:
Wydzialowy rachunek wynikéw za miesigc 195 ...
Wydziat . ... P
Oddziat wzor: 1i—2
L.p. Naktady Wartos¢ L.p. Rozchody Wartos¢
1. Materiaty pobrane z magazynu 1 Produkty na zbyt
2. PéHabrykaty pobrane z (2) produkt A
. (b) produkt B
(a) wtasnego wydziatu.
. ]’ (c) produkt C
(b) wydziatu kwaséw d
(c) wydziatu soli ()
(d) 2 Produkty zuzywane w innych

3. energia wtasna z:
(@) wydziatu energetycznego
(b) wydziatu wodnego

()
Energia obca
Paliwo

Inne naktady

N o o &

Nadwyzka

Planista wydziatowWy .....cccovvnernnnee
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wydziatach przedsigbiorstw.

(@) produkt B
(b) produkt D
(©
(d)
(e
®
3 Produkty zuzywane wewn.
wydz.
(@) produkty A
(b) produkt E
(/‘)Q
d
4 g\ll)edobér

Kierownik wydziatu



Tab. 7 Planowo-sprawozdawcze zestawienie kosztéw. Wzor R—1 skrocony dla przykiadu.

ilos¢ wartosé cena ilos¢ warto$¢ cena 6szczed. przekrocz.
1. surowiec a 1o oo 250 000 25 9 000 270 000 30 20 000
2. surowiec b 5 000 15 000 3 5 000 15 000 3 - -
3. surowiec ¢ 3 500 7 000 2 3 200 6 400 2 600 -
4. materialy pomocnicze
bezposrednie a 1 000 2 000 2 1 100 2 200 2 200
5. prad 3 000 1 500 0,5 3 050 1525 0,5 - 25
6. para 1 400 1 400 1 1 400 1 400 1 - —
7. pétfabrykaty wtasnej pro-
dukcji wydz. (produkt A) 350 105 350 301 310 93 310 301 12 040
8. potfabrykaty wtasnej pro-
dukcji innych wydziatéw 10 500 315 000 30 10 000 300 000 30 15 000
9. robocizna 6 500 6 500 1 6 000 (i 350 1.05 150 r\ —
10. koszty wydz. 44 000 - — 42 500 — 1500 —
Razem fabr. kosr-t wytw. 747 750 738 685 29 290 20 225
Tal. 8 Wydziatowy rachunek wynikéw. Wzér R -2
naktady warto$¢ rozchody warto$¢
1. materialy z magazynu 293 600 1. produkty na zbyt
2. péifabrykaty wtasnej pro- produkt A 180 900
dukcji wydziatu 93 310 produkt B 127 500
3. péifabrykaty wtasnej pro- 2. produkty przekazane
dukcji innych wydziatow 300 000 do innych wydziatéw
produkt A 120 600
produkt B 121 125
4. energia z wydz. energ. 1525 3. produkty zuzywane X
5. energia z wydz. wodn. 1 400 wewnatrz wydziatu 197 625
6. inne koszty 48 850 4. niedobor -
7. nadwyzka 9 065
747 750 ' 747 750
wewnetrzny rozrachunek dostarcza materiatu Tab. 6. Produkt B
do lepszej analizy dziatalnosci gospodarczej . . e
dsiebiorstwa. ulatwia wvkrvwanie rezerw elementy kosztéw zuzycie  cena warto$¢ zuzycia
przeasigb! _’ yKry! na jedn. na jedn.
produkcyjnych i wykorzystania ich dla polep- .
szenia pracy, zwieksza odpowiedzialno$é kazde- Z%r}‘f-";"’b'?;k;t wiasne] 50 2 10,0
go pracownika za powierzony mu zakres pracy. produkcji wydziatu
Przyktad. (produkt A) 0,5 301 150,5
Wydziat produkcyjny wytwarza 2 produkty. potfabrykat wiasnej
Koszty ustalone w planie (kalkulacje wstepne) \‘;I;/Oddzti’:*i“ iInnego
ksztattujg sie tak jak to ilustrujg tab. 5 i 6. przedsiebiorstw 15,0 30 450,0
energia (para) 2,0 1 2,0
Tab. 5. Produkt A robocizna 50 1 5,0
elementy kosztéw zuzycie cena warto$¢ zuzycia koszty wydzialowe - - 20,0
na jedn. na jedn.
Razem fabryczny koszt
surowiec a 10 25,0 250,0 wytworzenia 637,5
surowiec b 5 3,0 15,0
materialy pomocnicze
bezposrednie a 1 2,0 2,0 . L . .
energf; (prad) 3 05 15 Wedtug danych z ksiegowo$ci materialowe]j
robocizna 3 1,0 3,0 ceny na zuzyte materialy i energie, z wyjat-
koszty wydzialowe — — 30,0 kiem ceny surowca a, nie ulegly zmianie w sto-
Razem fabryczny koszt sunku do cen planowanych w kalkulacjach
wytworzenia 301,5 wstepnych. Cena surowca a ulegta zmianie*

W oparciu o biezgcg ewidencje zuzycia usta-
lono, ze na wyprodukowanie 1000 t produktu
A oraz 700 t produktu B zuzyto: surowca a —
9000 t, surowca b — 5000 t, surowca ¢ — 3200 t,
materiatbw pomocniczych bezposrednich a —
1100 t, pragdu — 3050 kwh, pary — 1400 t, p6i-
fabrykatow wt. prod. wydziatu — 310 t, péi-
fabrykatow wilasnej produkcji innych wydzia-
téw 10000 t.

z 25 zt na 30 zi

Koszt robocizny wyniést 6350 zi, stanowigc
wartos¢ 6000 roboczogodzin. Koszty wydziatowe
(ustalone w ksiegowosci kosztow na karcie ana-
litycznej danego wydziatu produkcyjnego) wy-
niosty 42500 zi. Posiadat»c wyzej wymienione
dane planista moze wypetni¢ planowo sprawo-
zdawcze zestawienie kosztow wzor rozra-
chunku R-I.
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Z ilosci wytworzonych przez wydziat pro-
duktow: 600 t produktu A — przekazano na
zbyt; 90 t produktu A — przekazano do innych
wydziatdow przedsiebiorstwa; 310 t produktu
A — zuzyto wewnatrz wydziatu; 200 t produk-
tu B — przekazano na zbyt; 500 t produktu

Tadeusz Bujak

B — przekazano do innych wydziatéw przedsie-
biorstwa.

W oparciu o powyzsze dane oraz wartosci
z planowo-sprawozdawczego zestawienia kosz-
tow zestawi¢ mozna wydziatowy rachunek wy-
nikow. Teresa Nowakowska

Usprawnienie pracy w rozlewni win

SZTALTUJACY sie ujemnie bilans sity

roboczej w przemysle rolno-spozyw-

czym przy statym wzroscie zadan pla-

nowych zmusza kierownictwo zaktadow

do szukania rozwigzan organizacyjnych,
ktore doprowadzag do usuniecia, wzglednie zta-
godzenia trudnos$ci wynikajgcych z niedoboru
sity roboczej.

Obiektem tych zmian winny by¢ najbardziej
pracochtonne ogniwa poszczegdlnych proceséw
produkcyjnych. Do takich ogniw nalezg réw-
niez fazy wykonczeniowe wielu proceséw pro-
dukcyjnych w przemys$le rolno-spozywczym
jak np.: rozlew i pakowanie wina, piwa, octu,
oleju, spirytusu itp. Biorgc pod uwage wysoka
pracochtonnos$¢ w tych fazach produkcji nalezy
uzna¢ za celowe wprowadzenie do nich nowych,
postepowych odmian produkcji potokowej,
przy ktérych stosuje sie przenos$niki zmecha-
nizowane.

Przedmiotem oméwienia w niniejszym arty-
kule jest usprawnienie organizacji pracy w roz-
lewni, dzieki zastosowaniu przenos$nikéw zme-
chanizowanych w jednej z duzych wytwaorni
win. Omdwienie to bedzie miato charakter kry-
tyczny, poniewaz autorzy usprawnienia stosu-
jac przenosniki taSmowe idg w kierunku roz-
wigzania od strony technicznej, na skutek czego
nie udato sie zorganizowac¢ produkcji tasmowej
w peinym tego stowa znaczeniu jak bylo to
w ich pierwotnych intencjach.

Warunki organizacyjno-techniczne
przed zastosowaniem przenos$nika tasmowego
Impulsem do reorganizacji rozlewu we
wspomnianej wytwaérni bylo zwiekszenie mie-
siecznego planu produkcji przez C.Z.P.O.W.
0 100%. Tak zwiekszone zadanie mozna byto
wykonac jedynie przy radykalnej reorganizaciji
rozlewni, wykanczalni, pakowni. Piszac w dal-
szym ciggu juz tylko o rozlewie win, pojeciem
tym obejmowaé bedziemy réwniez wykanczal-
nie i pakownie win. Zwiekszony plan nie wy-
magat zwiekszenia zdolnosci produkcyjnej fer-
mentowni i lezakowni.

Rozlew przed reorganizacja odbywat sie
w kilku malych pomieszczeniach o tgcznej po-
wierzchni produkcyjnej 130 m2 (rys. 1), w kté-
rych dokonywano mycia butelek, filtrowania,
rozlewu, pasteryzacji, lakowania, etykietowa-
nia i pakowania wina w butelkach do skrzynek.

W celu wykonania planu miesiecznego pra-
cowano w roku 1951 na 3 zmiany. Zmiane noc-
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ng cechowala jednak mata wydajnos¢ pracy.
Liczne, wydiuzone drogi transportu wewnetrz-
nego, mata przestrzen produkcyjna, btedna dys-
lokacja stanowisk roboczych, zte warunki sani-
tarno-higieniczne utrudniaty prawidtowy prze-
bieg pracy, powodowaly niskg jej wydajnos¢
(pomimo duzego wysitku zatogi), duze zuzycie
materiatow i energii, co znajdowato swéj wyraz
w wysokich kosztach jednostkowych, oraz cze-
stych niedociggnieciach w zakresie jakosci pro-
dukcji i estetyki opakowania.

Jak wida¢ z rysunku 1, butelki poczawszy od
myjni a skonczywszy na pakowni byly piecio-
krotnie przetadowywane, przewozone wzgled-
nie przenoszone pomiedzy poszczegO6lnymi sta-
nowiskami roboczymi.

Przebieg pracy w rozlewni
po zastosowaniu przeno$nika tasmowego

Projekt, ktéry miat umozliwi¢ zwiekszenie
produkcji miesiecznej o 100%, wprowadzat za-
sadnicze zmiany natury technicznej oraz cze-
Sciowo zmiany natury organizacyjnej w istnie-
jacy stan rozlewni. Prace reorganizacyjne roz-
poczeto od przemieszczen lokalowych: (a) roz-
lewnie umieszczono w pomieszczeniu ttoczni,
(b) myjnie przeniesiono do sali sgsiadujgcej
z obecng rozlewnig, (c) pasteryzacje umieszczo-
no obok rozlewni.

Uzyskana w wyniku omoéwionych przemiesz-
czen przestrzen produkcyjna umozliwita
umieszczenie stanowisk roboczych rozlewni
w ciggtosci procesu produkcyjnego.

Jako S$rodek transportu miedzyoperacyjnego
zastosowano przenos$nik tasmowy, ktérego szyb-
kos$¢ jest regulowana skokowo. Szybkos¢ prze-
nosnika moze byé rowna 10, 20, lub 30 cm/sek.

W rozlewni zainstalowano dwie réwnolegte
linie rozlewu. Myjnia butelek nie zostata wig-
czona w potok. RoOwniez nie zostat wilgczony
w potok aparat filtracyjny o zdolnosci produk-
cyjnej przekraczajgcej zdolno$é produkcyjng
obu linii rozlewczych. Znajduje sie on pomie-
dzy obu rozlewaczkami wina. Aparat ten obstu-
giwany przez jednego pracownika filtruje wino
do kamionek o pojemnosci okoto 2.500 litréw
i umieszczonych za aparatami rozlewczymi.

Wzdtuz przenosnika, idac w kolejnosci pro-
cesu iozlewu, sa umieszczone nastepujgce sta-
nowiska robocze: (a) rozlew, (b) korkowanie,
(c) pasteryzacja, (d) lakowanie, (e) etykietowa-
nie, (f) bibutkowanie, (g) pakowanie butelek
w skrzynki, (h) zabijanie skrzynek (odbywa Sie
poza przenos$nikiem).



Pomiedzy myjnig butelek a operacjg rozlewu
tgcznos¢ utrzymuje pracownik pomocniczy do
ktérego obowiazkéw nalezy: (a) dow6z trans-
porterek z butelkami do obu przenos$nikéw,
(b) zbieranie sttuczek, (c) sortowanie butelek,
polegajagce na dobieraniu butelek jednej wyso-
kosci celem wyeliminowania réznic wynikaja-
cych z tej przyczyny w czasie napetniania po-
szczegblnych butelek (czynno$¢ ta bedzie miata
miejsce az do momentu wymiany zuzytych do-
ciskow sprezynowych na nowe), (d) ukifadanie
butelek na stole rozlewczym oraz podsuwanie
ich ku rozlewaczce (w miare wolnego czasu).

Po wymianie dociskéw sprezynowych, ktéra
spowoduje eliminacje czynnosci (c) pracownik
pomocniczy bedzie mégt wiecej czasu poswiecic
na wykonywanie czynnosci (d).

Rozlew

Wino jest rozlewane do podsunietych jedno-
razowo 10 butelek, przy pomocy 10-lejkowej
rozlewaczki prozniowej (typu Packer NY
No 531). Celem wyeliminowania réznic w czasie
napetniania butelek, wynikajgcych z ich réznej
wysokosci zastosowano dociski sprezynowe,
dzieki ktorym nastepuje szczelne zamkniecie
butelek, powodujgace robwnoczesno$¢ napetniania
wszystkich 10 butelek.

Rozlewaczke obstuguje jeden pracownik. Cykl
napetniania 10 butelek obejmuje nastepujace
czynnos$ci: (a) ustawienie butelek pod rozle-
waczke, (b) opuszczenie dzwigni, (c) napetnienie
butelek winem, (d) podniesienie dzwigni,
(e) przesuniecie butelek na zbiorczy pomost
znajdujgcy sie przed stanowiskiem korkowania.

Zty stan dociskow sprezynowych rozlewaczki
jest przyczyng dodatkowych czynnosci pracow-
nika w czasie samoczynnego napetniania bute-
lek winem. Czynnosci te polegajg na dociskaniu
palcami butelek od dotu, na poprawianiu spre-
zyn, na skutek czego wydtuza sie czas samoczyn-
nego napetniania butelek winem.

Jakkolwiek operacja rozlewu jako pierwsza
powinna nadawac¢ rytm produkcji przy pomocy
ruchu przenosnika, to jak widaé z opisu czyni
to potowicznie, mianowicie nadaje rytm przez
tempo rozlewu, a nie przez szybko$¢ przenos-
nika.

Korkowanie

Wiasciwy przenos$nik zaczyna sie dopiero od
operacji korkowania, ktéra jest wykonywana
recznie. Korkujgcy siedzi na podwyzszeniu,
dzieki czemu jego lewa reka wykonuje ruchy
zwigzane ze wstawieniem butelki w korkownice
oraz odstawieniem butelki zakorkowanej na tas-
me, zasadniczo w zasiegu promieniowo-obroto-
wym bez wiekszego zréznicowania w wysokosci.

Pasteryzacja

Butelki zakorkowane sg transportowane prze-
nos$nikiem do 2 pasteryzatorow wodnych o po-
jemnosci 480 butelek kazdy. Zatadunek kazdego
pasteryzatora przebiega czes$ciowo, rownoczes-
nie z jego wytadunkiem, czas wtasciwej paste-

Rys. 1. (1) Myjnia butelek, (2) Pompa do wina,

(3) Kamionka, (4) Filtr, (5) i (6) Rozlewaczki, (7) i (8)

Kérkownice, (9) i (10) Pasteryzatory, (11) i (12) Stotly
do lakowania i etykietowania i pakowania.

ryzacji trwa 70 min. Na skutek r6znicy pomie-
dzy czasem trwania recznej obstugi pasteryza-
tora a czasem trwania samoczynnej pracy apa-
ratu oraz braku harmonizacji operacji pastery-
zacji z operacjami sasiednimi, operacja paste-
ryzacji powodowataby co pewien czas kilku-
dziesieciominutowe przerwy w pracy operacji
lezgcych za nig.

W celu zapobiezenia tym przerwom przenosi
sie butelki z pasteryzatoréw drugiej linii rozle-
wczej, badz tez bierze sie butelki z zapasu wy-
produkowanego w czasie drugiej zmiany. Na
skutek tak zorganizowanej pracy osigga sie ciag-
tos¢ pracy na stanowiskach roboczych, lecz po-
tok doznaje na operacji pasteryzacji catkowite-
go znieksztalcenia.

Obydwa pasteryzatory obstuguje zespo6t czte-
roosobowy z brygadzista. Do obowigzkow ze-
spotu nalezy: (a) zakitadanie blaszek pasteryza-
cyjnych na butelki, (b) wkitadanie butelek do
pasteryzatora, '(c) wyjmowanie butelek z paste-
ryzatora wraz ze zdjeciem blaszek, (d) obcina-
nie korkéw, (e) kontrola miedzyoperacyjna.

Czynnosci te sg wykonywane w czasie samo-
czynnej pracy pasteryzatorow (wtasciwej paste-
ryzacji i chtodzenia). Nadzér nad prawidtowoscig
samoczynnej pracy pasteryzatorbw sprawuje

Rys. 2. (1) Myjnia, (2) Filtr, (3) i (4 Rozlewaczki, (5)

i (6) Korkowanie, (7) i (8) Pasteryzacja, (9) i (10) La-

kowanie, (11) i (12) Etykietowanie, (13) i (14) Bibutko-
wanie, (15) Pakowanie, (16) i (17) Przeno$niki.
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brygadzista. Przenosnik przebiega srodkiem pa-
steryzatoréw (patrz schemat), dzieki czemu moz-
liwa jest rownoczesnie praca z dwéch stron po-
szczegblnych pasteryzatoréw.

Lakowanie

Butelki z pasteryzowanym winem sg dostar-
czane do dwoéch stanowisk roboczych lakowa-
nia, umieszczonych naprzeciw .siebie. Tasma
przebiega réwniez Srodkiem styku obu sta-
nowisk roboczych. Kazda z pracownic zdejmu-
je prawa reka po 1 butelce z tasmy, zanurza
szyjke w roztopionym laku, a nastepnie zanurza
szyjke w zimnej wodzie celem ostudzenia, po
czym stawia butelke lewag rekg na tasmie.

Etykietowanie

Przy pomocy przeno$nika butelki sg dostar-
czane do 2 przeciwlegtych stanowisk etykieto-
wania. Na tych stanowiskach roboczych po-
wstaja przejsciowe zapasy produkcji w toku,
w okresie rozsmarowywania przez pracownice
kleju na deseczkach, rozkiadania kilkudziesie-
ciu (30—40 szt.) etykietek na posmarowanej
klejem deseczce oraz umoczenia szmatki w wo-
dzie, przeznaczonej do czyszczenia butelek. Na-
stepnie pracownice w przyspieszonym tempie,
co jest niewtlasciwe, etykietujg butelki odsta-
wione przez siebie w czasie wykonywania po-
przednich czynnosci oraz te butelki, ktére bie-
zgco nadchodza.

Bibulkowanie

Zaetykietowane butelki odstawia pracowni-
ca na tasme, wzglednie na stot obok bibutkuja-
cej. Bibutkujgca zdejmuje butelki z tasmy i od-
stawia je przewaznie na bok, doigczajgc je do
zapasu butelek, ktory tworzy na jej stole ety-
kietujaca.

Przyczyng takiego postepowania jest nie-
wyschniety lak na szyjkach butelek, ktéry po-
woduje przyklejanie sie bibutki do szyjek bute-
lek, na skutek czego réwniez i na tych stano-
wiskach roboczych powstajg zapasy butelek
w ilosci kilkudziesieciu sztuk. Dwa stanowiska
bibutkowania sg rozmieszczone naprzeciwlegte,
podobnie jak stanowiska robocze lakujgcych czy
tez etykietujgcych. Pracownica bibutkujgca bie-
rze butelke na ktérej lak jest wyschniety reka
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prawg, ktadzie ja na stosie arkuszy cienkiego
papieru, zawija butelke w jeden arkusz, zagina
koniec papieru przy dnie i szyjce butelki i tak
zawinieta butelke stawia na przenosnik. Praca
bibutkujacych z oméwionych wyzej wzgledow
jest nierytmiczna.

Pakowanie butelek w skrzynki

Zawiniete butelki sg transportowane do ostat-
niej operacji wykonywanej przy przenos$niku,
mianowicie ,pakowania butelek w skrzynki“.

' Operacja ta jest wykonywana przez robotni-

kéw pracujgcych na dwdéch przeciwlegtych sta-
nowiskach roboczych. Kazdy z nich wykonuje
nastepujagce czynnosci zwigzane z zatadunkiem
jednej skrzynki: (a) przyniesienie pustej skrzyn-
ki, (b) naklejanie etykiety na skrzynce, (c) ukta-
danie butelek z winem wewnatrz skrzynki, (d)
witozenie etykiety i kontrolki do skrzynki,
(e) przeniesienie skrzynki do zabijajgcego.

Zabijanie skrzynek

Operacja zabijania skrzyn, ktéra stanowi
faktyczne zakonczenie pracy rozlewni, skiada
sie z nastepujacych czynnosci: (a) przeniesienie
skrzynki do zabijania, (b) zabijanie skrzynki,
(c) przeniesienie skrzynki na wage, (d) wazenie,
(e) przeniesienie na miejsce ekspedycji, (f) po-
wrét po druga skrzynke.

Rys. 2 i 3 przedstawiajg rozlokowanie stano-
wisk roboczych po zastosowaniu przenos$nika
tasmowego.

Jak wida¢ z powyzszych rysunkéw, dzieki za-
stosowaniu przenos$nika tasmowego uzyskano
najprostsze rozmieszczenie stanowisk robo-
czych, maksymalne skrdcenie i uproszczenie
drogi przebiegu butelek z winem, co umozliwito
catkowitg eliminacje transportu wdézkowego
i recznego.

Efekty ekonomiczne
zastosowania przenos$nika tasmowego

Osiggniete efekty ekonomiczne ilustruje
tablica 1, w ktorej zawarte sg dane dotyczace:
(a) pracochtonnos$ci w rob/godz., (b) ilo$ci sttucz-
ki w %, (c) zuzycie energii w KWh — na 100
litrow rozlewanego wina wediug danych pro-
jektu, wedtug danych z roku 1951, wedtug da-
nych | kw. roku 1952 (przed zastosowaniem
przenosnika) i wedtug danych z Il kw. 1952 r.
(po zastosowaniu przenosnika).



Tablica 1

w rob/godz Yv'ubluittl.’()rzl\? ktr cznej w

na 100 li- Mvina KAh na 100

Okres irow wina litrow wina
Wielko- Wielko- Wielko- o

$ci abso- Sci abs,- % ;ci abso- /o

lut. lut. lut, .
Rok 19 1 7,8 ICO 0,67 100 1,60 100
[ kw. 1952 r. 8,51 109 0,39 53 — —
Il kw. 1952 r. 6,78 87 0,26 9 — —
wedtug pro-

jek u 3,4 44 0,2 30 0,11 6,8

Analizujgc powyzszg tabele stwierdzamy, ze
przy przyjeciu danych z roku 1951 za podstawe,
pracochtonno$¢ w rob/godz. na 100 litréw wina
powinna byta obnizy¢ sie po zorganizowaniu
produkcji potokowej z 7,8 rob/godz. na 34
rob/godz. czyli o 56°/o, tzn. wydajno$¢ pracy
winna byta zwiekszy¢ sie dwukrotnie. Jak
wskazuja jednak dane w | kwartale r. 1952,
ktéry byt kwartatem bezpos$rednio poprzedza-
jacym uruchomienie przenosnika, pracochton-
nos¢ przejsciowo wzrosta o 0,71 rob/godz. czyli
0 9% w stosunku do roku 1951.

Ttumaczy¢ to nalezy zaburzeniami zwigzany-
mi z przestawieniem sie na potokowy rozlew
win. Po uruchomieniu przenos$nika na przeto-
mie | i Il kwartatu 1952 r. pracochtonnos$¢ w Il
kw. zmniejszyta sie o 1,02 rob/god?., tj. 0o 13%
w stosunku do roku 1951, co jest niewatpliwym
sukcesem, niemniej nie jest zupeinym sukce-
sem, dla osiggniecia ktérego nalezy obnizy¢ pra-
cochtonnos¢ o dalsze 3,38 rob/godz., co réowna
sie 43% w stosunku do Il kw. 1952 r.

W zakresie obnizenia sttuczki butelek osig-
gnieto powazne rezultaty. Przyjmujgc dane
z roku 1951 za podstawe, widzimy, ze juz przed
zastosowaniem przenos$nika tasmowego ilos¢
sttuczki obnizyta sie z 0,67 but. na 100 litréw
wina do 0,39 but. na 100 litrow wina, czyli
0 42%, tj. prawie dwukrotnie. Jak wida¢, to
powazne osiggniecie musiato by¢é wywotane
innymi przyczynami niz zastosowanie przenos-
nika taSmowego, gdyz miato miejsce przed jego
uruchomieniem. Uruchomienie przenosnika spo-
wodowato dalsze obnizenie iloSci sttuczki z 0,39
but. na 100 litréw wina w | kw. 1951 roku, do
0,26 but. w Il kw. 1952 roku czyli o 0,19%. Ce-
lem zmniejszenia strat z tego tytutu do przewi-
dywanego projektem poziomu, nalezy dazy¢ do
obnizenia ich o dalsze 9% w stosunku do osig-
gnie¢ na tym odcinku w Il kwartale 1952 roku.
Po osiggnieciu tego poziomu straty, wywotane
sttuczka zmniejsza sie przeszio trzykrotnie
w stosunku do roku 1951.

Ze wzgledu na brak danych dotyczgcych zu-
zuzycia energii elektrycznej nie mozemy prze-
prowadzi¢ analizy wynikéw zastosowania prze-
nosnika. Nalezy jednak zwréci¢ uwage, ze
zgodnie z projektem przewiduje sie zmniejsze-
nie zuzycia energii elektrycznej z 1,6 KWh na
100 litrow wina w roku 1951 do 0,11 KWh na

100 litréw wina po zastosowaniu przenosnika
tasmowego, czyli zmniejszenie przeszto 14-krot-

ne.
Wady omawianego projektu

Na podstawie ogdélnej analizy wynikéw zasto-
sowania przenosnika taSmowego, stwierdzi¢ na-
lezy powazne efekty, niemniej jednak, na ist-
niejacym etapie organizacji rozlewu w oma-
wianej wytwaérni win, nie mozna moéwi¢ o po-
tokowym rozlewie win.

Zastosowanie przenosnika tasmowego nie
spowodowato automatycznego przerodzenia sie
starego systemu rozlewu win w nowy potoko-
wy. Utozsamianie zastosowania przenos$nika tas-
mowego do rozlewu win z potokowym (tasmo-
wym) rozlewem win jest powtdrzeniem czesto
spotykanego btedu, ktory polega na przestonie-
ciu calej organizacyjnej strony produkcji poto-
kowej, tylko rozwigzaniem technicznym, pole-
gajacym na zastosowaniu przenos$nika tasmo-
wego.

Stad tez i w omawianym przez nas przykia-
dzie wynika szereg brakéw istniejgcego pseudo-
potoku.

1 Podstawowym niedociggnieciem jest brak

harmonizacji czaséw trwania poszczegOl-
nych operacji witgczonych w potok, na skutek
czego operacje: filtrowania, rozlewu, korkowa-
nia i pasteryzacji sa wykonywane przez dwie
zmiany w celu zabezpieczenia petnego zatrud-
nienia pracownikow wykonujacych pozostate
operacje potoku w ciggu jednej zmiany roboczej,
wzglednie wymienione poprzednio cztery
pierwsze operacje obu linii potokowych pracujg
w ciggu tej samej zmiany aby dostarczy¢ dosta-
teczng ilos¢ butelek dla reszty stanowisk robo-
czych juz tylko jednej linii potokowej. Na sku-
tek tego potok ulega catkowitemu znieksztal-
ceniu.

Na skutek nienadgzenia pasteryzatorow, kto-
re sa decydujacym ogniwem rozlewu, nastepuje
w okresach rownoczesnej samoczynnej pracy
obu pasteryzatorow kazdej linii rozlewczej
przerwa w pracy na stanowiskach witasciwego
rozlewu wina i korkowania trwajgca od kilku
do kilkunastu minut.

Réwniez czas trwania innych operacji recz-
nych potoku, poczgwszy od operacji lakowania
a skonczywszy na operacji zabijania skrzynek,
nie sg dostatecznie zharmonizowane, co jest jed-
nak w niniejszym stopniu widoczne, ze wzgledu
na zblizenie wielko$ci czaséw trwania poszcze-
go6lnych operaciji.

O Z brakiem

harmonizacji czaséw trwania
poszczegolnych operacji potoku taczy sie
brak ciggtosci produkcji, bowiem przedmioty
pracy tworzg spietrzenia produkcji w toku, po-
miedzy stanowiskami roboczymi, poczawszy od
kilkunastu butelek az do zapasu jednozmiano-
wego przy obu pasteryzatorach.

O Dalszy brak wigzacych sie z poprzednio
A omawianymi to brak rytmicznosci* pro-
dukcji wynikajagcy z: (a) skokowego regulowa-
nia szybkosci przenosnika, na skutek czego po-
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wstaje dysproporcja wydajnos$ci poszczego6lnych
stanowisk roboczych, (b) nieoznaczenia dziatek
na przenos$niku, (c) nierytmicznego nadawania
butelek na przenos$nik przez stanowisko robo-
cze pasteryzacji, (d) braku okresowych przerw
w ruchu przenosnika, na skutek czego wykony-
wanie czynnosci zwigzanych z obsluga stano-
wisk roboczych oraz niezbedne przerwy w pra-
cy robotnikéw powodujg powstawanie zapasow
produkcji w toku i nierytmiczno$¢ nadawania
przedmiotéw pracy na przenosnik, (e) pewnej

Stefan Piller i Tadeusz Leon Murek

Indywidualny rozrachunek

ozrachunek gospodarczy — jako
metoda zarzgdzania przedsiebiorstwem
w gospodarce planowej — powstat
w Zwigzku Radzieckim dzieki wskazdw-
kom danym przez W. |. Lenina w pierw-
szych latach tworzenia sie panstwa socjalistycz-
nego. Zagadnienie to byto poruszane nastepnie
wielokrotnie na forum panstwowym, ze szcze-
go6lnym zas$ podkres$leniem rozpatrywano rozra-
chunek gospodarczy na X1 Plenum WKP(b)
w roku 1921 oraz na konferencji dziataczy gos-
podarczych 23 lipca 1931 roku, kiedy to Jozef
Stalin podkreslit znaczenie tej metody dla catej

gospodarki panstwa radzieckiego. | tak, jak
rozbudowat sie przemyst radziecki, a z nim
w parze i inne galezie gospodarki narodowej,

tak rozszerzalo sie zastosowanie rozrachunku
gospodarczego.

Po drugiej wojnie Swiatowej panstwa demo-
kracji ludowej wraz z metodami gospodarki
socjalistycznej przyjety ze Zwigzku Radzieckie-
go i rozrachunek gospodarczy, stosujgc go po-
czatkowo w podstawowych dziatach produkciji,
jak przemyst gorniczy, hutniczy, maszynowy
itd., rozszerzajgc go nastepnie na inne dzialy
gospodarki narodowej, miedzy innymi i na
transport.

Jezeli chodzi o Polske, to wprowadzono juz
rozrachunek gospodarczy w niektédrych dziatach
przemystu. Niedaleka przyszio$¢ przyniesie
prawdopodobnie wprowadzenie rozrachunku
gospodarczego w wielu dalszych przedsiebior-
stwach. W ramach tych prac w roku 1952 po-
czyniono préby zastosowania metody rozrachun-
ku gospodarczego w transporcie samochodo-
wym, Scisle biorgc w Panstwowej Komunikacji
Samochodowej.

Po dostosowaniu teoretycznych zalozen roz-
rachunku gospodarczego do struktury organi-
zacyjnej i dokumentacji obowigzujgcej w PKS—nm
zastosowano go praktycznie w Ekspozyturze
PKS w Zakopanem, gdzie zresztg projekt roz-
rachunku gospodarczego powstat. Obecnie po
kilkumiesiecznej praktyce, ktora potwierdzi-
ta przydatno$s¢ rozrachunku gospodarczego
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ptynnosci stanu osobowego robotnikéw roz-
lewni.

Omoéwienie prawidtowej organizacji potoko-
wego rozlewu win zmierzajgcej do usuniecia
omowionych wad bedzie trescig innego opraco-
wania pt. ,Projekt organizacji potokowego roz-

lewu win“. .
Tadeusz Bujak

* Rytmiczno$é potoku wyraza sig w opuszczaniu potoku pro-
dukcyjnego przez $cisle okres$lone ilosci wykonywanych przed-
miotow pracy w $cis$le oznaczanych odstepach czasu.

gospodarczy w PKS
Artykut dyskusyjny

w przedsiebiorstwie transportowym, mozliwym
jest zaznajomienie Czytelnikow ,Ekonomiki
i Organizacji Pracy* z samym projektem.

Analiza miesiecznych sprawozdan tak eksplo-
atacyjnych jak i kosztowych ma nam da¢ obraz
pracy Ekspozytury PKS, obraz pracy, ktory
pozwolitby stwierdzi¢ tak pozytywne wyniki,
jak i bitedy pracy. Poznanie btedéw i usterek
ma nam stuzy¢ do poprawienia metod pracy, do
eliminowania niedociaggnie¢, do osiggania coraz
lepszych wynikéw.

Na naradach wytwérczych oddziatlowych,
i zakladowych omawia sie szczegdlowo wszyst-
kie niedociggniecia i w drodze uchwat lub za-
lecen ustala sig, co nalezy zrobi¢ w nastepnym
okresie, azeby osiggniecia poprawic.

Cala ta analiza, wszystkie btedy czy pozy-
tywne wyniki, wszystkie zalecenia czy podjete
uchwatly, maja jedng charakterystyczng
ceche — odnoszg sie do osiggnie¢ catej Ekspo-
zytury jako jednostki. Tego rodzaju ujecie
zdaje sie by¢ zupetnie zrozumiate i proste: Eks-
pozytura stanowijednostke organizacyjng w ra-
mach PKS i jako taka otrzymuje swoje plany
eksploatacyjne, z ktéorych wykonania musi zda¢
rachunek. Totez stale i wszedzie spotykamy sie
z pojeciem Ekspozytury jako podmiotu wypra-
cowujagcego plan, robigcego biedy, czy tez po-
lepszajacego wyniki.

Przy analizach sprawozdan prowadzi nas to
do pewnego rodzaju uogo6lnien szkodliwych dla
trafnej oceny pracy Ekspozytury. Zapominamy,
ze Ekspozytura to kolektyw, to pewna ilos¢
ludzi, ktoérzy wykonujg czynnosci sktadajgce
sie na wykonanie planu Ekspozytury, ze to
pewna ilos¢ ludzi, ktdrzy popetniajg btedy, skia-
dajace sie na zanizenie wykonania planu Eks-
pozytury.

Zrozumienie, ze suma czynnos$ci cztonkoéw za-
togi i suma btedow tych cztonkéw skitadajg sie
na dziatalnos¢ Ekspozytury, zrozumienie, ze np.
zanizenie wspoiczynnika wykorzystania prze-
biegu czy zapeitnienia przez Ekspozyture, to za-
nizenie tych wspétczynnikéw przez np. 69 kie-
rowcOw Ekspozytury, stanowi podstawe do



wilasciwej oceny pracy Ekspozytury. Poznanie
indywidualnych bledéw poszczegélnych miejsc
pracy oraz poznanie wybitnych wynikéow pracy
indywidualnych pracownikéw, pozwoli na eli-
minacje tych btedéw, wzglednie na upowszech-
nienie dobrych metod co podniesie jako$¢ pracy
poszczego6lnych pracownikéw, a zatem i Eks-
pozytury jako catosci. W ten sposob btedy prze-
stajg by¢ nieokreslonymi btedami Ekspozytury,
a zostajg wyraznie umiejscowione, jako kon-
kretne btedy okreslonych pracownikéw, co poz-
woli je tatwiej usungé. Do wykrycia tych bie-
dow, jak i wykrycia systeméw pracy wy-
bitnych pracownikéw postuzy nam indywidual-
ny rozrachunek gospodarczy.

Zakres rozrachunku gospodarczego

Przystepujgc do rozrachunku gospodarczego
musimy ustali¢ przede wszystkim czasokresy,

Eksp. PKS nr 7 PLAN

w ktérych ten rozrachunek bedziemy przepro-
wadzac. Biorgc pod uwage, ze celem rozrachun-
ku gospodarczego jest ustalenie i eliminacja
btedéw, wskazanym bytoby wustali¢ jak naj-
krotsze czasokresy rozrachunku, aby kierownic-
two Ekspozytury miato moznos¢ prawie natych-
miastowej ingerencji i zapobiegania btedom.

Niestety tego rodzaju ujecie dla okresow tak
krotkich jak np. dekada jest technicznie nie-
wykonalne i dlatego musimy zgodzi¢ sie na ter-
miny miesieczne, jako mozliwe do praktycznego
przeprowadzenia w zwigzku z ogodlnie przyje-
tym miesiecznym systemem sprawozdawczosci
w PKS. Przed okresem sprawozdawczym dla
celéw rozrachunku gospodarczego nalezy prze-
prowadzi¢ bardzo staranng detalizacje opera-
tywnego planu eksploatacyjnego na poszczegél-
ne pojazdy. Detalizacja musi by¢é przeprowa-
dzona nie tylko w elementach zasadniczych pla-

PRACY Mc
operatywno-rozrachunkowy pojazdu

1952 r.

Tonaz ilo$¢ miejsc:
Rodzaj pojazdu:

A. Plan i zadanie eksploatacyjne

Zakopane

Marka pojazdu: Nr. rejestr.:
Typ pojazdu: Nr. inwent.:
Lp. Wyszczegblnienie Plan Wyk. %

Wozodni pracy
Wozokm.
Tony wzgl. osoby

4 Tono-osobokm.

5 W ptywy
6 Szybkos$¢ techniczna
7 Wspoétczynnik wykon, przeb.

Lp. Wyszczegdlnienie Plan Wyk. %

Wspt wykonania tadownosci
Wspt. gotowosci technicznej

10 Wspt. wykonania eksploa-
tacji pojazdu

11 Czas zatadunku i wytadunku
pojazdu

12 Rezim dnia pracy
13 Czas efektywny jazdy

14 Ogo6tem czas pracy

B. Plan i realizacja kosztéw

Koszt 1 osobo/tonokm.

Lp. Koszty catkowite Plan Wyk. %

1 Materiatly pedne i smary

Ogumienie

Robocizna bezposrednia
Naprawy biezace taboru
Amortyzacja pojazdu

D 0O b~ W N

tnne koszty zalezne od ilosci
ustug

7 Koszty Stacji Obstugi zalez-
zne od ilosci ustug

Koszt 1 wozokm.

Lp. Koszty catkowita Plan Wyk. %

8 Koszt niezalezny od iloSci
ustug

9 Razem koszty zalezne
10 Ogo6tem koszt miesieczny
11 Wplyw z 1 wozokm.

12 Wptyw z 1 tonokm

13 Wplyw z 1 godz. produkcyj-
nej

14

C. Wnioski i uwagi

Zakopane, dnia

Wzé6r A PM Form. A4
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nu, jak wozokm., tona, tonokm., i wptywy, lecz
rowniez dla wszystkich wskaznikéw techniczno-
ekonomicznych.

Podobnie przeprowadzamy detalizacje planu
kosztow. Zdetalizowane plany eksploatacyjne
wyznaczajg nam indywidualne zadania mie-
sieczne poszczegllnych pojazdow, a zdetalizo-
wane plany kosztbw wyznaczajg znow koniecz-
ne dla wykonania danego zadania eksploatacyj-
nego naktady, ktdrymi moze dany pojazd, a ra-
czej jego kierowca dysponowac.

Jak wyzej wspomniano, aetanzacja winna
by¢ przeprowadzona z najwiekszg starannosciag

W ktadka nr Miesigc 195 r
I. Zadania eksploatacyjne
Lp Elementy Plan Wykon. %
1 Wozokm.
2 Tony wzgl. osoby
3  Tono- wzgl. osobokm.
4 Wplywy

Il. Zalozenia i wspéiczynniki do wykonania zadania

Slniani Jedn.

Lp. Wyszczeg6lnienie Plan miary
1 Wozodni dni
2 Szybko$é techniczna km/godz
3  Wspbicz. wykorzystania

przebiega
4 Wspobicz. wykorzyst. tadown.

(zapet.)
5 Wspdtcz. gotowosci technicz-

nej
6 Wspdicz. wykorzystania

eksploatacji taboru
7 Czas zatadunku i wytadunku

pojazdu min.
8 Rezim dnia pracy godz.
9 Czas. efekt, jazdy godz.

IV. Koszty planowe
a. Koszt jednostkowy

wozokilometr tono- wzgl. osobokm.

plan. wyk. plan. wyk.
b. Koszty catkowite

Lp. Wyszczegblnienie ztotych

Materiaty pedne i smary

Ogumienie

Robocizna bezposSrednia

Naprawy biezace taboru

Amortyzacja taboru

Inne koszty zalezne od ilosci
ustug

Koszty Stacji Obstugowej zalezne
od ilosci ustug

Razem koszty zalezne od iloSci
ustug

Koszty niezalezne od iloSci ustug

Catkowity koszt wykonania zadania

~ QDO WN -

=
O ©

Kier. Ekon. Szef Ekspl. Przew. R.Z.
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tak, by kierowca otrzymal zadania z jednej
strony realne, z drugiej strony za$ mobilizujace
do maksymalnego wysitku.

Rozrachunek gospodarczy wedlug omawiane-
go systemu jest dostosowany do istniejgcych
form organizacyjnych tak merytorycznych jak
i formalnych PKS i wyniki rozrachunku gospo-
darczego w zwigzku z tym sag $ciSle zwigzane
z doktadnos$cig materiatdbw w zakresie planowa-
nia i statystyki PKS. Zdajemy sobie sprawe
z brakéw jakie istniejg jeszcze w planowaniu
transportu, w metodach detalizacji planéw, czy
statystyki. Jednakze przyjmujgc istniejace pla-
ny jaka podstawe i miernik pracy Ekspozytury,
sprawozdania miesieczne jako podstawe tej ana-
lizy pracy — przyjmujemy, ze materialy te
muszg stuzy¢é w istniejgcej formie do rozra-
chunku gospodarczego — dadzg wyniki jakich
po rozrachunku gospodarczym oczekujemy.

Oczywiscie, usprawnienia w zakresie meto-
dyki planowania, detalizacji planow, czy staty-
styki, jak wreszcie udoskonalenia dokumentaciji
PKS wplywajg dodatnio na wyniki rozrachunku
gospodarczego, niemniej juz w dzisiejszej for-
mie — jak praktyka wykazata — rozrachunek
daje pozytywne wyniki.

Zdetalizowane plany eksploatacyjne i kosz-
towe otrzymuja kierowcy w formie ksigzecz-
ki — formularz B. Na podstawie kart drogo-
wych nanoszg oni codziennie swe wyniki do od-
powiednich rubryk ksigzeczki, majgc w ten
spos6b moznos¢ kontroli swych wykonan w za-
kresie wozokm., ton czy os6b, tonokm. wzgled-
nie osobokm. i wplywéw. Ze wzgledu na to, ze
ksigzeczka indywidualnego rozrachunku gospo-
darczego zawiera w planie eksploatacyjnym
wskazniki techniczno-ekonomiczne, koniecznym
jest przeprowadzenie odpowiedniej akcji szko-
leniowej, ktéra zapoznataby kierowcow z istotg
tych wskaznikéw, z formg oddzialywania ich
na podstawowe elementy planu, z mozliwoscia
oddzialywania kierowcy na ksztaltowanie sie
tych wskaznikdbw w wykonaniu, czy wreszcie
na powigzanie ich z kosztami. Podobnie zresztag
nalezy przeprowadzi¢ i szkolenie w zakresie
kosztéw. Wszystkie dane, ktére kierowca otrzy-
muje do wiadomos$ci w ksigzeczce, posiada row -
niez referent rozrachunku gospodarczego dla
swego urzedowego uzytku w formularzu A tzn.:
.Plan pracy operatywno - rozrachunkowy po-
jazdu“.

Miesieczne zamknigcie

rozrachunku gospodarczego i jego analiza

Po uptywie miesigca rozrachunkowego przy-
stepujemy do wypetnienia formularza A, rubry-
ka ,wykonanie“. Ujecie wynikow pracy z za-
kresu eksploatacji nie wymaga specjalnych za-
chodéw. Dokumentacja, ktorg Ekspozytura roz-
porzadza, jest wystarczajaca, by dane te uzy-
ska¢. Karta eksploatacyjna ewentualnie w pew-
nych wypadkach karta drogowa jest wystarcza-
jacym dokumentem, by pierwszg cze$¢ formu-
larza A bezbtednie wypetnic.

Trudniejsza jest sprawa ujecia kosztéw. Tu
korzysta¢ musimy z rozmaitych zrédet i tak:
(@) koszt zuzytych materiatow pednych i sma-
row na wykonanie zadania eksploatacyjnego



uzyskujemy z kartoteki pracy pojazdu oraz zu-
zycia paliwa i olejow, (b) koszt ogumienia dla
kazdego pojazdu otrzymujemy z asygnaty roz-
chodowej, ktéra znajduje sie w ksiegowosci ma-
teriatowej, (c) ksiegowos$¢ da nam rowniez wy-
soko$¢ amortyzacji obliczonej odrebnie dla kaz-
dego pojazdu, (d) koszt robocizny przepiszemy
z list ptac, z tym, ze koszt ten obejmuje prace
kierowcy i konduktoréw (ptace konduktorow

otrzymujemy dzielgc sume brutto zarobkdéw kon-.

duktoréw wedtug klucza wozodni pracy pojaz-
déw), (e) koszty napraw biezacych taboru uzys-
kujemy z oryginalnych rachunkéw, ktore posia-
da ksiegowos¢, (f) inne koszty zalezne od ilosci
ustug bierzemy z arkusza obrachunku kosztow,
dzielagc je wediug klucza wozokm., (g) koszty
Stacji Obstugi — robocizna, smary, paliwo i ma-
teriaty techniczne — otrzymamy u kalkulatora,
gdzie te pozycje sa zarejestrowane, (h) koszty
niezalezne od ilosci ustug znéw wzieto z arkusza
obrachunku kosztéw, dzielagc je w réwnych
czesciach na kazdy posiadany pojazd.

W ten sposéb ujete wykonania eksploatacyj-
ne i kosztowe moga by¢ przedmiotem analizy.
Analize przeprowadzamy w trzech zasadniczych
kierunkach: (1) badamy stosunek wykonan kaz-
dego pojazdu na dany miesigc do natozonego
nan zadania, (2) poréwnujemy wykonania po-
szczegllnych pojazdéw (jednej grupy pojazdow)
miedzy soba, (3) porownujemy wykonania kaz-
dego pojazdu z jego wykonaniami z okreséw
poprzednich.

Analize przeprowadzamy oczywiscie w powig-
zaniu wykonan eksploatacyjnych z kosztowy-
mi. Celem przeprowadzonej w ten spos6b ana-
lizy jest ustalenie odrebnie dla kazdego pojazdu
i kierowcy (wzglednie pary kierowcéw) jak
miesieczne zadania wypetniono, jakie zostaty
popetnione biedy, lub jakie pozytywne wyniki
osiggnieto.

Wykryte i konkretnie sprecyzowane biledy
oraz réwniez konkretnie-ustalone dobre wyniki
pozwalajg nam omowi¢ na naradzie wytwor-
czej te ustalone niedociggniecia, jak réwniez
upowszechni¢ metody pracy, dzieki ktorym
osiggnieto dobre rezultaty.

Mozemy wyraznie i z wymienieniem nazwi-
ska kierowcy wytkngé¢ btedy i podac¢ srodki za-
radcze, mozemy kierowce o stabych wynikach
(zwiaszcza jezeli powtarzajg sie przez szereg
miesiecy) skierowa¢ na przeszkolenie. Wiemy
prawie zupetnie doktadnie, jakie braki i stabe
strony ma kazdy kierowca i w jakim kierunku
trzeba go przeszkoli¢, czy to teoretycznie czy
praktycznie.

To samo odnosi sie zreszta do wynikéow do-
brych. Mozemy wskazaé¢ kierowcow, ktdrzy
majg osiggniecia wybithe. A oni moga na na-
radzie roboczej podaé, jakimi metodami pracy
postugiwali sie azeby osiggna¢ swoje wyniki.
W ten spos6b swiadomie i systematycznie moze
Kierownictwo Ekspozytury wprowadzi¢ meto-
de inz. Kowalowa. Wynikiem narady roboczej
winny by¢é zarzadzenia Kierownictwa zmierza-
jace do wprowadzenia usprawnien i eliminacji
btedéw’.

Ill. Detalizacja zadania eksploatacyjnego

Tony Tono-
Wozokm. wzgl. oso- wzgl. W pltywy
Data by osobokm.

Plan |wyk. Plan |wyk. Plan wyk. Plan wyk.

10
Razem
1

12 itd. |

Jak z powyzszego wynika rozrachunek gospo-
darczy prowadzony indywidualnie na pojazd
pozwala nam na uchwycenie bltedéw i pozytyw-
nych osiggnie¢ w miejscu ich powstawania, cze-
go nie dajg nam sprawozdania miesieczne, ktore
charakteryzujg jedynie prace eksploatacji jako
calosci.

Uchwycenie btedéw indywidualnych zezwala
na ich latwiejsze zwalczanie, znajomos$¢ metod
dobrych — na ich upowszechnienie.

Ujecie indywidualnych wynikéw kazdego
kierowcy oddziata mobilizujgco na kierowcow
z jednej strony pobudzajgc ich ambicje, z dru-
giej za$ strony angazujac ich finansowo, gdyz
przez lepsze wyniki uzyskujg oni wyzsze wy-
nagrodzenia.

We wspoétzawodnictwie uzyskamy szeroki
wachlarz mozliwosci przeprowadzenia zobowia-
zan, gdyz kazdy wskaznik moze by¢ przedmio-
tem zobowigzania. A dokiladna rejestracja wy-
konan w rozrachunku umozliwi bezwzglednie
obiektywng ocene wynikéw.

Codzienna styczno$¢ kierowcy ze swym za-
daniem pozwoli na dokiadne zaznajomienie sie
ze wskaznikami ekonomiczno - technicznymi
i z zagadnieniem kosztéw; pozwoli mu zrozu-
mie¢ ich wzajemne oddzialywanie na siebie.
Wreszcie w drodze praktyki kierowca zdobedzie
umiejetno$¢ podwyzszania wskaznikow i stanie
sie swiadomym wykonawcag swych zadanh.

Ekspozytura, ktérej wykonanie planu, jak
wspominaliSmy, stanowi sume wykonan zatlogi,
przez poprawe pracy zatogi podwyzszy swoj su-
maryczny wynik, uzyskujgc zwyzke wydajnosci
pracy, zwiekszong realizacje, zmniejszone kosz-

ty i w efekcie optymalne wykonanie planu.
Stefan Piller i Tadeusz L. Murek

227



NORMOWAN

Adam Kowalski
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Normowanie w zakresie przetadunku

wegla w porcie

RACE badawcze, przeprowadzone w ze-

spole portowym Gdansk — Gdynia,

w zwigzku z wprowadzeniem metody

pracy radzieckiego inzyniera Fiodora

Kowalowa, przy przetadunku wegla
dzwigiem chwytakowym o nosnosci 7 ton, w re-
lacji wagon — tadownia statku, pozwolity osia-
gna¢ bogate doswiadczenia w dziedzinie pomia-
ru czasu trwania przetadunku wegla. Zanim
jednak przystgpimy do omoéwienia chronome-
trazu przetadunku wegla w morskim porcie,
zapoznajmy sie nieco z samym przetadunkiem
wegla za pomocag dzwigu.

Badany przetadunek wegla dokonywany byt
dZwigiem posiadajacym nastepujgce mechaniz-
my podstawowe: (1) mechanizm jazdy portalem,
(2) mechanizm jazdy wézkiem kabiny, (3) me-
chanizm obrotu kabing, (4) mechanizm podno-
szenia i opuszczania oraz zamykania i otwierania
chwytaka (sg to dwa mechanizmy blizniacze),
(5) mechanizm wypadu.

Ot6z do przetadunku wegla uzywa sie, poza
tasmowcami réwniez chwytakowe dzwigi por-
talowe o nos$nosci 7 ton. Na nosnos$¢ sktada sie
ciezar tadunku, jako namiar chwytaka, plus
ciezar wtasny chwytaka. Patrzagc na chwytak,
widzimy go jak po nabraniu wegla w wagonie
przenosi sie nad Statek i zanurza sie w jego

Rys. 1. Wytadunek wegla z wagonu do tadowni statku
dzwigiem portalowym chwytakowym.
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tadowni. Po chwili ukazuje sie pusty chwytak,
rozwarty nad statkiem i kieruje sie z powrotem
nad wagon. Po powtérnym nabraniu, znowu po-
dgza do tadowni statku. | tak cykl za cyklem
powtarza sie miarowo, co kilkadziesigt sekund.
Na poktadzie statku stoi tzw. ,lukowy*, ktory
za pomoca odpowiednich znakéw dawanych
reka, porozumiewa sie z dzZzwigowym, celem
planowego ,sypania“ do tadowni.

Gdy statek jest duzy i mato zanurzony w wo-
dzie, wéwczas pole widzenia dZzwigowego, wew-
natrz tadowni, jest szczeg6lnie ograniczone.
Wtedy dzwigowy jest zdany wybitnie na znaki
lukowego, by przy opuszczaniu chwytaka do
tadowni oraz przy podnoszeniu go z tadowni nie
uszkodzi¢ jej, ani tez chwytaka. Réwniez na-
bieranie wegla w wagonie musi by¢ ostrozne,
by chwytakiem nie uszkodzi¢ wagonu.

Po catkowitym opr6éznieniu wagonu, pusty
wagon zostaje przesuniety przez nastepny wa-
gon petny.

Wagon peiny ustawia sie tak, aby cykl chwy-
taka od wagonu do tadowni statku i z powro-
tem byt jak najkrotszy i jak najprostszy. Pod-
ciggania wagonéw dokonuje sie za pomocg spe-
cjalnie do tego celu przystosowanej podciggar-
ki statej o napedzie elektrycznym. Podciggarka
podciaga wagon przez nawijanie na beben sta-
lowej liny, zakonczonej hakiem, ktéry zaczepia
sie do danego wagonu. Azeby wagon zatrzymy-
wat sie w odpowiednim miejscu, stawia sie na
szynie toru kolejowego, tzw. ptoze hamulcowg.
Tak przedstawia sie w ogélnych zarysach prze-
tadunek wegla.

Celem chronometrazu, w naszym przypadku,
jest zbadanie metod pracy przodujacych dzwi-
gowych, dla przekazania ich doswiadczen, catej
zatodze dzwigowych.

Przedmiotem badan chronometrazowych jest
tutaj operacja przetadunkowego procesu, a mia-
nowicie przetadunek wegla, ktéra sktada sie
z 4 czynnos$ci: (1) nabrania tadunku chwyta-
kiem dzwigu w wagonie, (2) przeniesienia tadun-
ku w chwytaku od wagonu do tadowni statku,
(3) wyrzucenie tadunku z chwytaka w tadowni
statku, (4) powrotu pustego chwytaka nad wa-
gon.

Chronon)etrazowi poddano wyzej wymienio-
ne czynnosci.

Dla badania pracy przodujgcych robotnikow
powinna by¢ przeprowadzona bardzo szczeg6-
towa analiza procesu technologicznego, ktérego
odpowiednikiem w porcie jest proces przetadun-
kowy. Za$ najmniejszym elementem procesu
przetadunkowego jest ruch roboczy, jako naj-



mniejszy mozliwy do zmierzenia element dzia-
tania, bedacy sktadowag czescig czynnosci.

Zatrzymajmy sie zatem nieco nad przyczyng
zadecydowania przez komisje metodyczna, prze-
prowadzenia badan chronometrazowych z dok-
tadnoscig do czynnosci. Przeanalizujmy cykl
ruchu chwytaka, od wagonu do tadowni statku
i z powrotem nad wagon.

Tak juz wiemy cykl przetadunku wegla chwy-
takiem, jako operacja sktada sie z 4 czynnosci.
Czynnosci zas, sktadajg sie z ruchow roboczych.
Manipulacje dzwigowego, wywotujg dziatanie
poszczegbélnych mechanizméw dzwigu, w wy-
niku czego chwytak wykonuje ruchy robocze.

Rysunek 1. przedstawia graficzne ujecie ope-
racji z rozbiciem na czynnos$ci i ruchy chwy-
taka, dzieki czemu bardzo tatwo mozna odtwo-
rzy¢ sobie cykl przetadunku wegla chwytakiem.
Obwdd kota przedstawia jedna catg operacje —
przetadunek wegla. Czynnos$ci operacji stano-
wig segmenty 1, 2, 3, 4, — obejmujace iloSciowo
swoimi tukami ruchy chwytaka (dtugosci seg-
mentéw nie obrazujg zatem czasowych wiel-
kosci czynnosci). Patrzac na chwytak, stwier-
dzamy istotnie jego ruchy robocze i tak:

1 ruch — opuszczenie chwytaka na tadunek
w wagonie,

2 ruch — zamykanie chwytaka z tadunkiem
w wagonie,

3 ruch — podniesienie chwytaka nad wa-

gon — skiadaja sie na pierwszg czynnos¢ tj. na-
branie tadunku,

4 ruch — obrét chwytaka nad tadownie
statku daje czynnos$¢ drugag tj. przeniesienie ta-
dunku znad wagonu, nad tadownie statku,

5 ruch — opuszczenie chwytaka do tadowni
statku,

6 ruch — otwarcie chwytaka w tadowni
statku,

7 ruch — podniesienie chwytaka nad tadow-
nie — sktadajg sie na czynnos$¢ trzecig tj. wy-
rzucenie tadunku,

8 ruch — obro6t chwytaka znad tadowni stat-
ku nad wagon,

9 ruch — calkowite otwarcie chwytaka —
sktadajg sie na czynnos$¢ czwartg tj. powrot
chwytaka.

Dalej, ruchy robocze dzZzwigowego, jak juz
zaznaczyliSmy, wywotujg dziatania, czyli prace
poszczegdlnych mechanizmoéw dzwigu, ktorej
graficzne przedstawienie widzimy na rysun-
ku 2.

Wykres obejmuje jeden cykl chwytaka. Ob-
wod kota podzielony jest na 44 sekundy, wy-
nikte z czasu trwania cyklu.

Kota wspotsrodkowe sa ponumerowane i do-
tycza odpowiednich mechanizméw. Liczby sa
umieszczone z prawej strony kot

Kolejna numeracja wspoétsrodkowa oznacza:
(1) praca mechanizmu opuszczania chwyta-
ka, (2) praca mechanizmu podnoszenia chwy-
taka, (3) praca mechanizmu zamykania chwy-
taka, (4) praca mechanizmu otwierania chwy-
taka, (5) praca mechanizmu obrotu kabing dzwi-
gu (w obu kierunkach), (6) praca mechanizmu
jazdy woézka kabiny (w obu kierunkach), (7)
praca mechanizmu zmiany potozenia katowego

Rys. 2. (1) praca mechanizmu opuszczania chwytaka,
(2) praca mechanizmu podnoszenia chwytaka, (3) pra-
ca mechanizmu zamykania chwytaka, (4) praca me-
chanizmu otwierania chwytaka, (5) praca mechaniz-
mu obrotu kabing, (6) praca mechanizmu jazdy woz-
kiem kabiny, (7) praca mechanizmu zmiany wypadu
wysiegnika, (8) praca mechanizmu jazdy portalem
(brama).

wysiegnika, (8) praca mechanizmu jazdy porta-
lem (bramag, w obu kierunkach).

Czarne segmenciki oznaczajg dziatanie po-
szczegblnych mechanizmoéw w czasie. Nie przed-
stawiajg one jednak ksztattowania sie predkosci
dziatan i dlatego nie jest wtasciwym poréwny-
wanie ditugosci poszczegélnych segmencikow.
Wzglednie krotkie czasy dziatan mechanizméw
szczegO6lnie wptywajg na rézne rozwijanie sie
predkosci obiegu chwytaka po torze cyklu. Wza-
jemne usytuowanie sie segmencikdw zostato
jak najdoktadniej odtworzone z dokonanych
obserwacji. Dzwigowy wykonywat jednakze
wiecej ruchow (wtgczen i wytgczen) anizeli
liczba ruchéw czytana z wykresu. To znaczy nie
nalezy traktowac¢ poczatku segmencika jako
wilaczenie, a konca jako wylaczenie mechaniz-
mu, bowiem na catej dlugosci sekundowej seg-
mencika, dzwigowy nieraz wykonywat kilka
wigczen i wylaczen, azeby chwytakowi nadac
odpowiedni ruch, czy potozenie, szczeg6lnie nad
wagonem, dla umiejscowienia go w zgdanym
punkcie.

Bezwzgledne zadokumentowanie wykona-
nych ruchéw dzwigowego, mozna by uzyskac
przez zainstalowanie specjalnego aparatu samo-
rejestrujgcego na tasmie papierowej.

Segmenty jasne zewnetrzne, na wykresie,
z napisami ,czynnos$¢..." pokazujg gdzie i jak
duze w czasie, nastepuje zazebianie sie fgczenia
ruchéw roboczych dzwigowego, jako sktadni-
kow czynnosci.

Segmenty jasne wewnetrzne a, b, ¢, d, obej-
muja dziatania wchodzace, w zakres czynnosci
okreslonych przez komisje metodyczna.

Pierwsza czynnoscig operacji przetadunku
wegla dzwigiem z wagonu do tadowni statku
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jest nabranie tadunku, skltadajgce sie z pracy
mechanizmu opuszczania, zamykania i podno-
szenia chwytaka. Z wykresu (rys. 2) widzimy,
iz praca tych mechanizmoéw nastepuje kolejno
po sobie. To znaczy, z chwilg zatrzymania biegu
mechanizmu opuszczania chwytaka, dzwigowy
uruchamia bieg mechanizmu zamykania chwy-
taka i po zatrzymaniu biegu tegoz — urucha-
mia bieg mechanizmu podnoszenia chwytaka.

Kazdy zatem mechanizm pracuje kolejno je-
den za drugim.

Nie zauwazamy tego natomiast w pozostatych
czynnosciach, w ktérych zachodzi wyrazne
taczenie pracy dwoch lub wiecej mechanizmoéw.
W pierwszej czynnos$ci, oczywiscie, trudno na-
wet wyobrazi¢ sobie, aby dzwigowy maogt zaze-
bia¢ prace mechanizmu opuszczania chwytaka
z _pracg mechanizmu zamykania chwytaka.
DZwigowy musiatby bowiem rozpoczgé zamy-
kanie chwytaka przed opuszczeniem go na tadu-
nek w wagonie. | tak samo musiatoby nastgpic
podniesienie chwytaka z wagonu przed zakonh-
czeniem zamykania go w tadunku wagonu, czyli
gdy chwytak jeszcze nie nabrat tadunku.

Wzajemne usytuowanie sie czarnych segmen-
cikébw na wykresie (rys. 2) pokazuje laczenie
pracy dwéch lub wiecej mechanizmdéw dzwigu.

Czas trwania cyklu chwytaka od wagonu do
tadowni statku i z powrotem nad wagon moze-

w przypadku gdy dzwigowy nie tgczy pra-
cy dwéch Ilub wiecej mechanizmow, okresli¢
jako sume czasOw trwania poszczegOlnych ru-
chéw roboczych.

Tak wiec wzor przybierze postac:

LI ¥ (@)
gdzie:
1 oznacza czas trwania cyklu w sekun-
dach
tr — oznacza czas trwania ruchu w sekun-
dach

W przypadku gdy dzwigowy taczy prace
dwéch lub wiecej® mechanizméw, czas trwania
cyklu — jest to réznica z sumy czaséw trwania
poszczegdblnych ruchéw i sumy czaséw, w kt6-
rych zachodzi zazebianie ruchéw. Wtedy wz6r
przybierze postac:

T= Ztr—Etz 2
gdzie:
T — oznacza czas trwania cyklu w sekun-
dach
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tr — oznacza czas trwania ruchu w sekun-
dach
tz — oznacza czas trwania zazebiania dwoch
ruchow.
Sprawno$¢ cyklu mozemy wyliczy¢ ze wzoru:
. . (3)
gdzie:
V — oznacza sprawnos$¢ cyklu
tz — oznacza czas trwania zazebiania dwoch

ruchéw w sekundach
N oznacza czas trwania cyklu w sekun-
dach
Sprawnos$¢ cyklu powinna dazy¢ do jednosci
czyli granicg wartosci jest jednos$¢ (granica
teoretyczna).
W naszym przypadku (rys. 3) sprawnos$¢ cyklu
obliczymy nastepujgco:
Z tz==tab+ thc+ ¢cd+
Etz—0-(-0+ 2,5-j-7 +3- 3401+ 4+
-j-3 + 7+ 4+ 1,5 = 36 sekund,

jest to suma czaséw, w ktorych zachodzi kolej-
no zazebianie dwoch ruchow
Zas T 44 sek., zatem

+ tim+ tma

0,818
44"

Czyli procentowo:
v% ="y m100” 82%
%
Stopien zazebiania ruchéw mozemy wyliczy¢

Ze wWzoru: J
Z tr
e~ X e o o o » (4)
gdzie:
e — oznacza stopien zazebiania ruchow
tr — oznacza czas trwania ruchu w sekun-
dach
T — oznacza czas trwania cyklu w sekun-
dach
Stopien zazebiania ruchéw powinien przy-

biera¢ wartosci wzrastajgce. W naszym przy-
padku (rys. 3) stopien zazebiania ruchow wyli-
czymy nastepujaco:
Z tr— ta-J-tb-j- te- f- tm
Etr— 7-j—7-f-4395+4{73(636 3-{4-f
+ 12+ 9+10,5 + 4 89 sekund



Zas T = 44 sek., zatem

89"

6= 44" — N°2
Wspoiczynnik skrécenia czasu trwania cyklu

przez zazebianie ruchéw mozemy wyliczyé ze
wzoru:
gdzie:

A — oznacza wspoiczynnik skrécenia czasu

trwania cyklu

T — oznacza czas trwania cyklu w sekun-
dach

tr — oznacza czas trwania ruchu w sekun-
dach

Wspditczynnik skrocenia czasu trwania cyklu
przez zazebianie ruchéw powinien przybieraé
wartosci malejgce. W rozpatrywanym przy-
ktadzie (rys. 3) wyniesie on

44"

A==89"

0,495
1

Nie trudno zauwazy¢, iz: A= /

jest zatem odwrotno$cig stopnia zazebiania
ruchéw. Wobec tego im mniejsza A, tym wiek-
sze zachodzi skrécenie czasu trwania cyklu.

Majgc dane czasy trwania poszczegélnych ru-
chéw cyklu (,7tr) oraz znajac wspoOitczynnik
skrécenia czasu trwania cyklu (A) mozemy na-
pisa¢ wzdér na czas trwania cyklu w postaci:

Teraz mozemy sformutowac¢ definicje czasu
trwania cyklu chwytaka dzwigu nastepujgco:

Wielko$¢ czasowg cyklu chwytaka dzwigu
uzyskuje dzwigowy przez ujarzmienie niezbed-
nych ruchéw nieustepliwym wspdiczynnikiem
swojej sprawnosci.

Tor jaki zakresla chwytak (rys. 6) uzaleznio-
ny jest od nastepujgcych sytuaciji: (1) réznicy
wysokosci luku tadowni i gdérnej krawedzi wa-
gonu, (2) odlegtosci od wagonu do tadowni stat-
ku, (3) gtebokosci opuszczania chwytaka w fa-
downi statku. *

Podczas, gdy chwytak obiega tor, ktéry moz-
na okresli¢ jako tagodny i nieskomplikowany,
to odnosnie dzwigowego stwierdzimy co$ wrecz
przeciwnego.

Dzwigowy wykonuje bardzo duzo ruchéw
obu rekami i nawet noga (hamowanie obrotu
kabing). Dzwigowy po prostu pltywa rekami po
drgzkach i kotkach sterowych, przy czym musi
rowniez baczng uwage zwracac¢ na liny stalowe,
nawijajace i odwijajgce sie z bebnéw w kabi-
nie maszynowej za stanowiskiem dzZzwigowego.
Panuje tam turkot k&t zebatych, potaczony
z buczeniem silnikéw elektrycznych.

Jesli chodzi o ilosci ruchéow dzwigowego, cie-
kawe badania przeprowadzono w rejonie portu
Gdynia. Podczas obserwacji pracy przodujace-
go dzwigowego Pawta Filipiaka, wielokrotnego
przodownika pracy przy wyladunku wegla-
orzecha — z wagonow weglarek 23-tonowych
z tadunkiem po 24 tony, z 4 toru do tadowni

T = A-270r i (6) statku.
AN Dzwigo
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llo§¢ wiaczen przy:

Lp 1 Wyszczegdlnienie
*1-S7ym 2-gim
wagonie w, gonie

1 Mechanizm podnoszenia
i opuszczania chwytaka 134 127

2 Mechanizm zamykania i ot-
wierania chwytaka . . . . 50 50

3 Mechanizm jazdy woézkiem

Kabiny s 18 18
4 Mechanizm obrotu kabing . 96 36
5 Mechanizm wypuszczania

i wpuszczania wysiegnika 106 108
6 Razem: .. 404 389
7  llo$é cykli chwytaka . . . 9 9

8 Czas wytadunku wagonu
w sekundach ... 774 798

Wyniki obserwacji podaje tabela.

Z powyzszej tabeli wynika, iz dzwigowy wy-
konywat srednio na jeden wagon 793 ruchy
(wiaczenn i wylaczen). Sredni czas wytadunku
jednego wagonu wynosi 786 sekund. A zatem
badanie ruchéw roboczych dzwigowego miato-
by wowczas gtebszy sens, gdybysSmy mogli
uchwyci¢ ich czas trwania na tle poszczegol-
nych czynnos$ci operacji. Dla takich za$ badan,
koniecznym jest rejestrowanie ruchéw za po-
moca aparatu samorejestrujgcego.

Na razie rozpowszechnianie ruchéw roboczych
przodujacych dzwigowych musi sie ograniczyé
do pokazéw, tak, aby inni dzwigowi mogli na-
ocznie obserwowac¢ ruchy instruktora, $ledzac
rownoczes$nie ruchy chwytaka.

Ten moment zadecydowatl witasnie, iz komisja
metodyczna uznala za stosowne pominiecie do-
gtebnego badania ruchéw roboczych dzwigowe-
go i ograniczyta sie na razie do badan czynnosci
okreslonych na wykresie, rys. 2, jako segmenty
a, b, c,d, —i to jedynie z uwagi na koniecznos¢
dostosowania sie do praktycznych mozliwos$ci
dokonywania pomiaréw czasu trwania dziatan.

W trakcie przeprowadzania chronometrazu
zostato stwierdzone, iz wybieranie wegla chwy-
takiem z wagonu, przedstawia specjalne zagad-
nienie. Tym zagadnieniem jest sposéb wybiera-
nia, warunkujgcy racjonalne i ekonomiczne
opréznianie wagonu. Przyjeto zatem, przepro-
wadza¢ chronometraz w odniesieniu do wyta-
dunku kazdego wagonu, wraz ze szczeg6towym
opisem kolejnosci umiejscawiania chwytaka.

O tym, jak bardzo waznym momentem jest
zwrbécenie uwagi na spos6b wybierania tadunku
z wagonu, Swiadczy¢ moze fakt, iz dzwigowy
rejonu portu Gdansk Jerzy Oset potrafit do-
kona¢ wytadunku wagonu 23-tonowego miatu
weglowego w rekordowo krdtkim czasie 346,2
sekundy, podczas gdy inni dzwigowi, zuzywajg
przecietnie 600 sekund.

U niektérych dzwigowych stwierdzono, ze
spos6b wybierania tadunku z wagonu, jest sys-
temem mniej lub wiecej udanym, polegajgcym
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na przestrzeganiu pewnej wypraktykowanej
kolejnosci, umiejscawiania i manewrowania
chwytakiem w wagonie.

Czasy trwania przeniesienia tadunku z wa-
gonu do tadowni statku, wyrzucenia tadunku
w tadowni i powrotu chwytaka nad wagon, sg
poréwnawczo powtarzalne, kazdorazowo w ope-
racji.

Operacjg jest tutaj cykl chwytaka, zakresla-
jacego tor, wagon — tadownia statku — wagon.
Czas trwania nabrania tadunku, jest poréow-
nawczo powtarzalny u przodujacych dzZzwigo-
wych, w pierwszych czterech do pieciu cyklach
w kazdym wagonie. Nabranie tudunku w tych
pierwszych cyklach polega bowiem na jednora-
zowym zaczerpnieciu tadunku chwytakiem. Na-*
bieranie tadunku w nastepnych cyklach, wigze
sie z manewrowaniem chwytakiem w wagonie,
majacym na celu przygotowanie jak najwiek-
szego namiaru tadunku, dla chwytaka.

Na przyktad: namiar tadunku w jednym rogu
wagonu stanowi 30% pojemnos$ci chwytaka,
przerzucony do przeciwlegtego rogu wagonu,
w ktorym tadunek jako namiar chwytaka, sta-
nowi 50% jego pojemnosci, daje w rezultacie
namiar 80%-wy pojemno$ci chwytaka. Wtedy
dopiero nastepuje przeniesienie tadunku w
chwytaku na statek. Nie ma wiec sensu poréow-
nywac¢ czaséw trwania nabrania tadunku w
pierwszych cyklach chwytaka, przy rozpoczeciu
roztadunku wagonu z dalszymi cyklami.

Rozwazajac dalej, dla poréwnania poszczegdl-
nych czynnos$ci nabierania tadunku, nalezy do-
kona¢ obserwacji na roztadunku wiekszej
ilosci wagonoéw.

Badania chronometrazowe wykazujg, iz prze-
tadunek wegla drobnego asortymentu (miatu do
kostki) 7-tonowym dzwigiem z wagonu 23 t.
zawiera przecietnie 9 cykli chwytaka. Przyj-
mujac, ze czas trwania nabrania tadunku
w pierwszych czterech cyklach jest poré6wnaw-
czo powtarzalny, pozostaje pie¢ cykli poréw-
nawczo niepowtarzalnych dla tej czynnosci.

Zachodzi tu pewna niewspotmierno$¢ porow-
nawcza w przeprowadzaniu chronometrazu
wszystkich czterech czynnos$ci, wyrazajaca sie
stosunkiem 1:5. To znaczy, iz chcac uzyskac
rowne ilosci pomiaréw czaséw trwania czyn-
nosci, nalezy chronometraz nabrania tadunku
przeprowadzi¢ na pigciokrotnie wigkszej ilosci
wagonow.

Przy przeprowadzaniu chronometrazu, stano-
wisko obserwatora przyjeto ostatecznie w kabi-
nie dzwigu. Punkty graniczne (poczgtkowe
i koncowe), pomiaru czasu trwania dziatan usta-
lono nastepujgco:

(a) nabranie tadunku — uruchomienie sekun-
domierza (jednowskazéwkowego) w momencie,
gdy chwytak osiadt na tadunku w wagonie
(patrz rys. 2); zatrzymanie sekundomierza
w chwili, gdy chwytak z tadunkiem mija kra-
wedZz bocznej $ciany wagonu, kierujgc sie
w strone statku;

(b) przeniesienie tadunku— uruchomienie se-
kundomierza odpowiada momentowi zatrzyma-
nia sekundomierza dla nabrania tadunku; za-
trzymanie sekundomierza w momencie przej-



Scia chwytaka nad krawedzia luku tadowni
statku;

(c) wyrzucenie tadunku — uruchomienie se-
kundomierza odpowiada momentowi zatrzyma-
nia sekundomierza dla przeniesienia tadunku;
zatrzymanie sekundomierza w momencie, gdy
pusty chwytak, wynurzajgc sie z tadowni stat-
ku mija krawedz luku tadowni, kierujac sie
w strone wagonu;

(d) powrét chwytaka nad wagon — urucho-
mienie sekundomierza odpowiada momentowi
zatrzymania sekundomierza dla wyrzucenia
tadunku; zatrzymanie sekundomierza w mo-
mencie, gdy chwytak osiada na tadunku w wa-
gonie; zatrzymanie sekundomierza w tym
przypadku odpowiada momentowi uruchomie-
nia sekundomierza dla nabrania tadunku.

Chronometraz przeprowadzato dwdéch obser-
watoréw na dzwigu. Jeden obserwator trzymat
dwa sekundomierze, jeden w prawej — drugi
w lewej rece tak, ze uruchamiajac jeden sekun-
domierz, zatrzymywal réwnoczesnie drugi se-
kundomierz, gto$no odczytujagc wynik. Drugi
obserwator dokonywat zapiséw liczbowych na
specjalnej karcie chronometrazowej, oraz do-
konywat opisu umiejscawiania chwytaka w wa-
gonie.

Wzor karty chronometrazowej zostat przejety
ze wzorow radzieckich. Karta chronométratowa
jest jednym z najwazniejszych dokumentéw
badan chronometrazowych. Chronométra; jak
najdoktadniej i jak najlepiej przeprowadzony,
moze by¢ zaprzepaszczony przez dokonywanie
zapisébw na niedostatecznie przemyslanej i zle
opracowanej karcie chronometrazowej.

Jak juz uprzednio byto wspomniane chrono-
madtraz przetadunku wegla w porcie przeprowa-
daz sie w odniesieniu do roztadunku kazdego
wagonu.

Karta chronometrazowa (rys. 4 )sklada sie
z trzech podstawowych czesci.

Czes¢ pierwsza obejmuje rubryke nagtowko-
wg z podaniem portu, numeru dzwigu i naz-
wiska dzwigowego. Dalej okresla sie miejsce
przeprowadzania chronometrazu, date, zmiane
roboczg, godzine rozpoczecia i zakonhczenia
obserwacji, czas trwania obserwacji w minu-
tach, okreslenie chwytaka. W rubryce nieozna-
czonej wskazane jest poda¢ rozmiary otwartego
chwytaka i ciezar netto peinego tadunku da-
nego sortymentu wegla w chwytaku.

Czes$¢ druga karty chronometrazowej obej-
muje czynniki okreslajace okolicznosci i wa-
runki pracy dzwigowego.

Czes$c¢ trzecia obejmuje nazwe czynnosci, nu-
mery cykli i zestawienie zapiséw liczbowych
czynnosci nastepujagcych w kolejnych cyklach
obejmujacych roztadunek calego wagonu.

Zaznaczy¢ tutaj nalezy, iz wyliczenie war-
tosci Sredniej ulepszonej tak cyklu jak i po-
szczegblnych czynnosci, powinno nastgpi¢ na
podstawie szeregu chronometrazowanego, kté-
rego poszczegolne wartosci sa sSrednimi arytme-
tycznymi poszczego6lnych kart chronometrazo-
wych. Znaczy to, iz Sredni arytmetyczny czas
trwania cyklu wzglednie czynnos$ci przy rozta-

dunku jednego wagonu stanowi jedng wartosc¢
do szeregu chronometrazowanego.

Niezbednie koniecznym  zatacznikiem do
karty chronometrazowej jest szkic sytuacyjny
wraz ze szczego6towym opisem wytadowania wa-
gonu oraz uwagami dotyczgcymi pracy, dzwi-
gowego (rys. 5). Zwr6émy uwage na zapis naj-
krétszego i najdluzszego czasu trwania cyklu
w umieszczonym przyktadzie na karcie chro-
nometrazowej (rys. 4). Cykl dziesiagty trwat 53
sekundy, a cykl 6smy trwat 112 sekund, czyli
przeszto dwa razy diuzej. Jak widzimy z zapi-
sOw czaséw trwania poszczegolnych czynnosci,
zdecydowanie zawazyla pierwsza czynno$¢ —
nabranie tadunku chwytakiem w wagonie. Jest
to wszystko co mozemy wywnioskowac¢ z karty
chronometrazowej. | dopiero dokiadne uzasad-
nienie znajdujemy w szczegdlowym opisie wy-
tadowania wagonu (rys. 5) gdzie widzimy, iz
dziesigty cykl polegal na wybraniu (jednorazo-
wym zamknieciu chwytaka) reszty zgarnietego
wegla przez robotnika w $rodku wagonu, przy
odlagdowej bocznej $cianie wagonu. Dalej widzi-

Rys. 5. Szczeg6towy opis wytadowania wagonu: wa-
gon 23 ton z tadunkiem 24 ton kostki (twardej) z to-
ru 5 dzwigowy Pawet Filipiak.

(1) cykl — Nabiera ze $rodka przy $cianie ,,c* peiny chwy-
tak i przenosi na statek. (2) cykl — nabiera przy $cianie
,b—d“ peilny chwytak i przenosi na statek. (3) cykl — Try-
muje p zy Scianie ,d—c“ nabiera petny chwytak i przenosi
na statek. (4) cykl — Nabiera przy $cianie ,a—d*“ peilny chwy-
tak i przenosi na statek. (5) cykl — Trymuje przy S$cianie
,b—d" nabiera peiny chwytak i przenosi na statek.
(6) cykl — Trymuje przy $cianie ,b—c“ nabiera i przerzuca
do $ciany ,,a—d,“ nabiega przy $cianie ,,a—c“ petny chwytak
i przenosi na statek. (qll) cykl — Wybiera reszte wegla ze
Srodka przy $cianie ,c“ i przerzuca do $ciany ,a—c;l nastep-
nie nabiera przy $cianie ,a—d“ peiny chwytak i przenosi
na statek. (8 cykl — Wybiera reszte wegla ze $rodka przy
$cianie ,,d“ i przerzuca do $ciany ,a—d‘\ Trymuje przy
Scianie ,a—c’'li wybiera reszte okotlo 75% pojemnoéci chwy-
taka i przenosi na statek. (9) cykl — wybiera przy $cianie
,a—d"“ reszte wegla tji. okoto 20» pojemnosci chwytaka
i przenosi na statek. (ld) cykl — Wybiera reszte wegla zgar-
nigtego rzez robotnika ze $rodka przy $cianie ,c“ okoto
% pojemnosci chwytaka i przenosi na statek.
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my. ze cykl 6smy polegal na wybraniu reszty
wegla ze srodka wagonu przy bocznej odwodnej
Scianie wagonu, przerzuceniu jej do zewnetrz-
nego lewego szczytu wagonu. Nastepnie dzwi-
gowy podgarnat i nabrat reszte wegla w pra-
wym zewnetrznym szczycie wagonu.

Teraz widzimy, iz tak duza rdznica czaséw
trwania nabrania tadunku w ésmym i dziesig-
tym cyklu nie byta przypadkiem, a ma swoje
gtebokie uzasadnienie.

Mogtoby tu sie nasung¢ pytanie, dlaczego
dzwigowy przerzuca wegiel ze $Srodka $ciany
odwodnej do lewego szczytu zewnetrznego czyli
przerzuca w linii odwodnej $ciany wagonu
a nabiera podgarngwszy w prawym zewnetrz-

RECENZJE

Ruch racjonalizatorski
I irynalazczos¢ pracoumicza

C ocjalistyczne wspo6tzawodnictwo,
A bedace wyrazem nowego, socjali-
stycznego stosunku do pracy jest
podstawa, na ktérej rozwijaja sie
wszelkie ruchy zmierzajagce do zwiek-
szenia wydajnos$ci pracy w oparciu

kiego.
Rozwdj

pracowniczej w Polsce, w oparciu
o doswiadczenia Zwigzku Radziec-

omawianych
Polsce w latach powojennych wy-
magat stworzenia nowych form or-

nym szczycie. Czyz nie lepiej i szybciej bytoby
nabra¢ witasnie przerzucony wegiel w linii od-
wodnej Sciany.

Otéz gdy wnikliwiej przypatrzymy sie spo-

.sobowi wybierania wegla z wagonu, umieszczo-

nemu na szkicu sytuacyjnym (rys. 5) stwierdzi-
my, iz taki manewr jest u danego dzwigowego
charakterystyczny. Dzieki temu bowiem dzwi-
gowy stawia chwytak na weglu zawsze w pta-
szczyznie z grubsza poziomej a nie pochytej,
unikajac uszkodzen wagonu.

Tak wiec widzimy, ze szkic sytuacyjny wraz
z czescig opisowa jest koniecznym zatgcznikiem
do karty chronometrazowej.

Prace badawcze przeprowadzone podczas
chronometrazu przetadunku wegla w morskim
porcie, daty przykiad jak przez witasciwg forme
wspoéipracy nauki i praktyki dochodzi sie do
powaznych osiaggnie¢ na kazdym miejscu pracy.
W rezultacie czego, dzwigowy poprzez podno-
szenie osobistych kwalifikacji osigga poziom
pracownika inzynieryjno-technicznego, pogte-
bia swe zamitowanie do wykonywanego zawodu,
wchodzi na wtasciwe drogi wzrostu wydajnosci
pracy i staje sie Swiadomym wykonawcag zadan
planu szescioletniego.

Adam Kowalski

w oparciu o wynalazczo$¢ pracowni-
cza. W uznaniu doniostosci tych fak-
tbw Rzad wydat Dekret o wynalaz-
czoSci pracowniczej z dnia 12 paz-
dziernika 1950 (Dz. U.R.P., nr 47, poz.
428), zmieniony ustawg z dnia 29
gr)udnia 1951 (Dz. U.R.P., nr 3, poz.
17).

Dekret ten ustala zasadnicze poje-
cia: (a) wynalazku, (b) udoskonalenia
technicznego, (c) usprawnienia, a r6-
wniez precyzuje pojecie uspotecznio-
nego zaktadu pracy i pracownika,
okre$la tryb postepowania w spra-
wach pracowniczych wynalazkéw,
udoskonalen technicznych i uspraw-
nien. Omoéwienie tego Dekretu, ma-

ruchéw w

o nowg technike. Znakomitym tego
przyktadem jest rozwijajgcy sie, w
ramach wspéitzawodnictwa, ruch sta-
chanowski, o ktérym Jézef Stalin w
przemoéwieniu na Pierwszej Wszech-
zwigzkowej Naradzie Stachanowcow
w roku 1935 powiedzial, ze ,jako wy-
raz nowych, wyzszych norm tech-
nicznych stanowi wzér wysokiej wy-
dajnos$ci pracy, jakg da¢ moze jedy-
nie socjalizm i jakiej nie moze da¢
kapitalizm™".

Ruch ten oparty o nowg udoskona-
long technike stanowi przej$cie do
wyzszych form waitki o wysokg wy-
dajno$¢ pracy — do racjonalizator-
stwa i wynalazczos$ci pracowniczej,
czyli dousprawniania pracy z inicja-
tywy pracownika. Fakt, ze inicjaty-
wa robotnika odgrywa zasadniczg
role, charakteryzuje racjonalizator-
stwo jako ruch mogacy powstaé¢ wy-
tacznie na podstawie nowego, socja-
listycznego stosunku cztowieka do
pracy.

Opracowany w niniejszym artyku-
le materiat bibliograficzny pozwala
Sledzi¢ coraz wyzsze formy rozwoju
racjonalizatorstwa i wynalazczosci
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ganizacyjnych i prawnych, odpo-
wiadajacych nowopowstatym wa-
runkom ustroju socjalistycznego.
Dajgcy sie w tym okresie odczu-
waé brak odpowiednich form orga-
nizacyjnych i przepiséw prawnych
wplywat hamujgco na rozwoj ra-
cjonalizatorstwa.

W drugiej potowie 1947 roku uka-
zaly sie zarzgadzenia Ministerstwa
Przemystu i Handlu oraz instrukcje
Centralnej Komisji Zwigzkéw Zawo-
dowych (Z. Muszynski, Wynalazczos¢
pracownicza). Lata 1948 i 1949 ce-
chuje ozywienie dziatalno$ci na tym
polu, w czym powazna rola przypa-
da Klubom Techniki i Racjonaliza-
cji, powotanym do zycia przez Cent-
ralng Rade Zwigzkéw Zawodowych.
Kluby te pracowaly na podstawie re-
gulaminu uchwalonego przez CRZZ
obowigzujacego od 18 pazdziernika
1949, a zmienionego uchwatg Sekre-
tariatu CRZZ z dnia 5 wrze$nia 1951.

Masowe dazenie racjonalizatorow
do podniesienia wydajno$ci pracy
wigzalo sie coraz bardziej z zagad-
nieniami walki o postep techniczny

jacego zupeinie podstawowe znacze-
nie znajdujemy m. in. w artykule
B. Bulwickiego pt. ,Polskie prawo
wynalazcze i prawo o znakach towa-
rowych* (Przeglad Ustawodawstwa
Gospodarczego nr 3, 1952) oraz w
artykule pt.: ,Dekret o wynalazczo-
Sci pracowniczej* (Wiadomosci Urze-
du Patentowego nr 6, 1951) bedacym
analitycznym opracowaniem Dekretu
po roku od chwili jego wejscia w zy-
cie.

Wymieniony Dekret wraz z uchwa-
ta nr 291 Rady Ministrow z dnia
14.4.1951 stanowig wielki krok na-
przéd w kierunku uregulowania
omawianych zagadnien, tworzac pod-
stawe do wydawania dalszych zarza-
dzen, jak Zarzadzenie Ministra Fi-
nanséw z dnia 27 lipca 1951 w spra-
wie okreslenia zrédeti sposobu finan-
sowania wynalazczos$ci pracowniczej,
Zarzadzenie Przewodniczagcego PKPG
z dnia 24.8.1951 w sprawie premio-
wania i wynagradzania za pomoc
techniczng przy opracowywaniu pra-
cowniczych wynalazkéw, udoskona-
len technicznych i usprawnien i in-
nych.



Omdéwienie tych spraw znajdujemy
w artykule J. Haendla i £. Terczyn-
skiego w nr 11, 1951 ,Zycia gospo-
darczego" oraz w artykule J. Floria-
na pt.: ,Wynagradzanie racjonaliza-
toréw i wynalazcéw"”, Chemik, nr 7,
1951.

Ukazanie sie duzej ilosci odpowied-
nich przepis6w zrodzito potrzebe
usystematyzowania aktéw prawnych
z tego zakresu. Skorowidze przepi-
sé6w prawa wynalazczego zostaly
ogtoszone w Wiadomos$ciach Urzedu
Patentowego nr 4, 1951 oraz w nr 5,
1952, zawierajgcym przepisy wedtug
stanu w dniu 15.9.1952. Przepisy wy-
dane przez wtadze Polski.Ludowej
obejmujg szeroki zakres socjalistycz-
nej wynalazczo$ci pracowniczej, po-
wotujg w jednostkach administra-
cyjnych i gospodarczych specjalne
organy do zarzgadzania sprawami wy-
nalazczosci. (Wiadomos$ci Urzedu Pa-
tentowego nr 5, 1952).

Majac tak nakreslone podstawy
prawne, racjonalizatorstwo i wyna-
nalazczo$¢ pracownicza weszly na
szerokie drogi rozwoju. Rozwineta
sie praca zaktadowych komisji wy-
nalazczosci (J. Hamer, Wiadomosci
Urzedu Patentowego nr 1, 1952); zna-
lazto rozwigzanie okre$lenie Zrodet
i sposoboéw finansowania wynalazczo-
Sci pracowniczej.

Z wysitkéw indywidualnych racjo-
nalizatorstwo przetworzyto sie w
wyzszg forme robotniczo-inzynier-
skich  brygad racjonalizatorskich,
forme, ktéra w Zwigzku Radzieckim
osiggneta wysoki poziom (wedtug
S. Kuzniecowa ,Robotniczo-inzynier-
skie brygady racjonalizatorskie"
opra¢. B. Zahn i M. Dworczykw nr 1,
1952 — Wiadomos$ci Urzedu Paten-
towego). Cele i zadania tych brygad
pracujgcych réowniez i w Polsce nad
usuwaniem ,waskich gardet*, hamu-
jacych tok produkcji i podwyzszajg-
cych jej koszty omawia T. Lipski
(Zycie Gospodarcze nr 12, 1951). St.
Jakubowski w nr 2, 1952 ,Przegladu
Zwigzkowego" analizuje wyzszo$¢ ze-
spotowej pracy racjonalizatorskiej
tych brygad, ktére sa w stanie roz-
wigzywac¢ weztowe zagadnienia pro-
dukcyjne.

Wraz z rozwojem ruchu racjonali-
zatorskiego narastato zagadnienie na-
dania mu planowego kierunku, dro-
ga ogarniecia przezen istotnych, wez-
towych probleméw produkcyjnych.
W potowie 1951 r. koniecznos$¢ plano-
wania tematyki racjonalizatorskiej
zaczeta sie rysowaé coraz wydatniej.
Ujawnianie stabych punktéw prze-
biegu operacji produkcyjnych pobu-
dza tworczg mys$| pracownikéw pro-
dukcyjnych i technicznych w kierun-
ku rozwigzywania tych zagadnien, w
kierunku rozwoju postepu technicz-
nego. Specjalna rola przypada w tym
zakresie naradom wytwoérczym i ra-
cjonalizatorskim, 0 czym pisze
H, Chmielewski w nr 7—8 ,Mecha-
nika“ oraz N. Kronik w broszurze:
,Z zagadnien wynalazczo$ci praco-
wniczej."

W zrastajgca potrzeba planowego
kierowania ruchem racjonalizator-
skim doprowadzita w praktyce do
ustalania tematyki racjonalizator-
skiej. W niektérych przemystach jak
np. w przemys$le maszynowym wpro-
wadzono w Il kwartale 1952 kwartal-

ne biuletyny tematyczne (L. Terczyn-
ski, Mechanik nr 10, 1952). H. Godle-
wski (Technik Przemystu Spozyw-
czego ,A“, nr 6, 1952) podaje przy-
ktadowo spis tematéw branzowych
do dyskusji. W polemice na temat
planowania zamierzen organizacyj-
no-technicznych w przedsiebior-
stwach zabrali glos M. Neumark i St.
Jezierski (Ekonomika i Organiza-
cja Pracy nr 1, 1952), wysuwajgc pe-
wne zalozenia metodologiczne wta-
Sciwego planowania usprawnien.
Ruch racjonalizatorstwa i wynalaz-
czoSci pracowniczej, rozwijajac sie
we wszystkich galeziach przemystu,
objat i inne dzialy gospodarki naro-
dowej, jak rolnictwo, transport, bu-
downictwo, a dowodem objecia prze-

zen i administracji jest dziatalnos¢
Komisji Usprawnien Administracji
Publicznej przy Prezesie Rady Mi-
nistrow.

O wspolpracy Zaktadu Srodkow
Technicznych Pracy Biurowej GIP
z wymieniong Komisjg moéwi art. L.
Gawryszewskiej (Ekonomika i Orga-
nizacja Pracy nr 9, 1952).

Tematem racjonalizatorstwa staly
sie réwniez prace normalizacyjne,
czemu poswiecony jest artykut pt.:
.,Normalizacja — nowag dziedzing
prac racjonalizatorskich® (Mechanik
nr 2, 1952).

Rozw6j omawianych ruchéw znaj-
duje swe potwierdzenie w coraz wy-
razniejszym podkres$laniu wartosci
technicznej i efektéw ekonomicznych
realizowanych projektow. J. Schoep-
pingk zwraca uwage w ,Zyciu Go-
spodarczym® nr 11, 1951, ze na pod-
stawie wspomnianej wyzej uchwaly
nr 291 wynagrodzenia za dokonanie
wynalazku, udoskonalenia technicz-
nego lub usprawnienia nastepuje na
podstawie rzeczywiscie uzyskanych
efektow ekonomicznych i technicz-
nych, a ponadto wysoko$¢ wynagro-
dzenia uzalezniona jest od stopnia
wykonczenia projektu. Ciekawe
omoéwienie z przyktadowym oblicze-
niem efektéw techniczno-ekonomicz-
nych znajdujemy w pracy bulgar-
skiego autora M. lliewa, zamieszczo-
nej w ,Ekonomice i Organizacji Pra-
cy“ nr 4, 1952.

Sposoby rozpowszechniania tego
ruchu, podnoszenia jego poziomu,
popularyzowania jego znaczenia sa
bogate i r6znorodne. Wielkiego zna-
czenia nabiera dziatalno$¢ zaktado-
wych komisji wynalazczosci (W. Ki-
sielew — .Racjonalizatorzy* —
W Pom. Profsojuz. Aktiwu, nr 8,
1952); organizowane sa wystawy ra-
cjonalizatoréw, jak np. Wystawa wy-
nalazczos$ci pracowniczej Minister-
stwa Le$nictwa, Wroctawska wysta-
wa wynalazczo$ci pracowniczej urzg-
dzona przez ORZZ tgcznie z mini-
sterstwami branzowymi; Poznanska-
Wystawa Przemystu Drobnego i Rze-
miosta i in. Urzadzane sg réwniez
konkursy.

Juz w roku 1949 Gilowny Instytut
Pracy (obecnie Instytut Ekonomiki
i Organizacji Przemystu) wespot
z Centralng Radg Zwigzkéw Zawo-
dowych zorganizowal konkurs na
najlepszy opis metody pracy przodo-
wnika, racjonalizatora lub przodujg-
cej brygady.

O warunkach powyzszego konkur-
su oraz jego wynikach pisano w

Przeglagdzie Organizacji nr 7/8, 9,
10, 11, 12 z r. 1949, Przegladzie Tech-
nicznym nr 11/12 1949 oraz A. Bur-
ski ,Twdrczy wktad klasy robotni-
czej w budowe podstaw socjalizmu
Polski Ludowej* (Ekonomika i Or-
ganizacja Pracy nr 1, 1951).

O osiggnieciach wysitku racjonali-
zatorskiego i jego doniostosci Swiad-
czg organizowane przez wiadze cent-
ralne poszczegélnych gatezi przemy-
stu ogolnokrajowe narady racjonali-
zatorskie, jak np. urzgdzana przez
Zarzad Gilowny Zw. Zaw. Metalow-
cow wspoblnie z Dep. Techniki Mini-
sterstwa Przemystu Ciezkiego, przez
Zarzad Gtéwny Stéw. Inz. i Techni-
kéw Przemystu Chemicznego i in.

Zagadnieniem jak najszerszego
umasowienia  tych ruchéw oraz
wprowadzania w zycie pomystow ra-
cjonalizatorskich zajmujg sie m. in,
artykuty w czas. ,Trud“ z dnia 19
kwietnia 1952 i 26 pazdziernika 1952
oraz broszura pt. ,Umasowienie no-
watorstwa“ (D. A. Swiridow, W. S.
Kuzniecow, Z. P. Bulenkowa).

Wysoki stopien umasowienia tych
ruchéw i ich realny wktad w budo-
we socjalistycznego przemystu wply-
wa na coraz silniejsze zacie$nianie
wiezi pomiedzy robotnikami a per-
sonelem inzynieryjno-technicznym
oraz pracownikami nauki.

Rezolucja Il Kongresu Inzynierow
i Technikéw Polskich (listopad 1952)
data wyraz zrozumieniu waznosci te-
go zagadnienia,wysuwajac nastepuja-
cy postulat: ,Rozszerza¢ i poglebiaé
wspotprace inzynieréw i technikéw
z przodownikami pracy i racjonali-
zatorami. Analizowaé i upowszechnia¢
najlepsze metody pracy przodowni-
kéw i nowatoréw. Organizowac bry-
gady inzynieryjno-robotnicze“. (Eko-
nomika i Organizacja Pracy nr 11,
1951).

Z artykutéw na temat wspdipracy
pracownikéw nauki z racjonalizato-
rami wskazemy na artykut A. Dy-
zewskiego pt.: ,Metody wspoétdziata-
nia studentéw z ruchem racjonaliza-
torskim i ruchem fgcznosci nauki
z praktyka“ (Ekonomika i Organiza-
cja Pracy nr 6, 1951). Udziat inteli-
gencji technicznej w pracach racjo-
nalizatorskich podnosi poziom tych
prac, z drugiej strony czestokro¢ po-
mysty racjonalizatoré6w-robotnikéw
dziatajg pobudzajgco na twoérczosé
technikéw i inzynieré6w. O obopél-
nych korzys$ciach tej wspotpracy pi-
sze J. Czarnowski w nr 5, 1951 ,Prze-
gladu Technicznego“, omawiajac
wspotprace miedzy CRZZ a NOT w
sprawie ustalenia udziatu stowarzy-
szen technicznych NOT w ruchu
wspoéizawodnictwa i wynalazczosci
pracowniczej.

W czasopi$émie ,Szkota zawodowa"“
nr 1, 1952 B. Biegeleisen porusza za-
gadnienie zaznajamiania i osiggnie-
ciami racjonalizatorow, produkciji
uczniéw szk6t zawodowych, ktoérzy,
,majac naukowe oparcie w analizie
wykonywanej przez siebie pracy, sa-
mi stajg sie wspohworcami nowych
metod*“.

Liczni autorzy kitada nacisk na
specjalng role zwigzkéw zawodowych
w popieraniu wynalazczos$ci praco-
wniczej. A. Achundow w artykule
pt.: ,Rozpowszechnianie doSwiadczen
nowatoréw jest gtéwnym zadaniem
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organizacji zwigzkowych* (Profess.
Sojuzy nr 3, 1951); E. Czeredniczen-
ko — ,0 masowym rozpowszechnia-
niu doswiadczen nowatoréw“ (Pro-
fess. Sojuzy, nr 8, 1952).

W nr 1, 1952 ,Gospodarki Plano-
wej* oméwiono zagadnienia z zakre-
su ruchu racjonalizatorskiego poru-
szane na VIIl Plenum CRZZ. Temu
zagadnieniu poswiecona jest specjal-
nie broszura pt.: Wynalazczos$¢ pra-
cownicza w $wietle obowigzujgcych
przepiséw prawnych i zadan zwigz-
kéw zawodowych, Warszawa, 1951,
CRZZ, 80 str.

XIX Zjazd KPZR, ktéry obradowat
w pazdzierniku 1952, stat sie czynni-
kiem mobilizujgcym i pobudzajgcym
do wzmozonej aktywnos$ci wszystkie
dziedziny zycia narodowego i gospo-
darczego. W zrozumieniu tego faktu
prasa fachowa i codzienna pos$wiecita
wiele miejsca na omdwienie donio-
stodci ruchu racjonalizatorskiego dla
budowy komunizmu. Omawiane sa
osiggniecia, usterki i plany pracy na
przyszto$¢ (np. Trud, z dnia 26.10
i 4.11, 1952) i in.

W_dyrektywach X 1X Zjazdu KPZR
mies$ci sie rowniez punkt dotyczgcy
rozwoju tegoruchu: ,Rozwing¢ maso-
wy ruch wynalazcow i racjonalizato-
row sposréod inzynieréw, technikéw,
robotnikéw i kotchoznikéw zmierza-
jacych do dalszego technicznego udo-
skonalenia i rozszerzenia produkciji,
do wszechstronnej mechanizacji oraz
utatwienia pracy i do dalszej popra-
wy zdrowotnych warunkéw pracy.
Potepi¢ praktyke organizacji gospo-
darczych, ktére nie doceniajg zadan
wprowadzenia nowej techniki i me-
chanizacji pracy oraz dopuszczajg do
nieprawidlowego wykorzystania sity
roboczej."

Ogoélnopanstwowe znaczenie ruchu
racjonalizatorskiego i wynalazczosci
pracowniczej w Polsce znajduje swd@j
wyraz w tek$cie Konstytucji Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej. Art. 65
Konstytucji mowi:

.Polska Rzeczpospolita Ludowa
szczeg6lng opiekg otacza inteligen-
cje tworczg — pracownikéw nauki,
osdwiaty, literatury i sztuki oraz
pionier6w postepu technicznego,
racjonalizatorow i wynalazcow*“.
Otoczone opieka Panstwa Ludowe-

go racjonalizatorstwo, wzbogacane
nieustannie twoérczg mysla klasy ro-
botniczej, jest poteznym czynnikiem

postepu technicznego, niezbednego
dla realizacji zadan planu szesScio-
letniego.

Zestawienie bibliograficzne:

Stalin J. — Zagadnienia Leninizmu.
W-wa, Ksigzka, 1949. Przemoé-
wienie na | Wszechzwigzkowej
Naradzie Stachanowcow.

Achundow A. — Rozpowszechnianie
doswiadczen nowatoréw jest gto-
wnym zadaniem organizaciji
zwigzkowych: ,Rasprostranienje
opyta nowatoré6w — wazniejsze

dieto profsojuznych organizacji“.

— Profess. Sojuzy, nr 3, 1951,
s. 23, 4 str.

Biegeleisen B. — Zastosowanie me-
tod przodownikéw pracy w szko-
leniu zawodowym — Szkota zaw.
nr 1, 1952, s. 15, 3,5 str., 3 tab,
4 fot.

236

Bulwicki B. — Wynalazczo$¢ praco-
wnicza — Prz. Ustawod. Gosp.,
nr 3, 1952, s. 80, 6 str.

Bulwicki B. — Dekret o wynalazczo-
Sci pracowniczej — Wiad. Urz.
Pat., nr 6, 1951, s. 858, 10 str.

Burski A. — Twérczy wktad klasy

robotniczej w budowe podstaw
socjalizmu w Polsce Ludowej —e
Ekon. Org. Pracy, nr 1, 1951, s. 2,
3,5 str.

Chmielewski H. —e O planowanie i
kolektywng realizacje zagadnien
racjonalizatorskich — Mechanik,
nr 7-8, 1951, s. 355, 1,5 str.

Czarnowski J. — Nowe formy wspot-
pracy inteligencji technicznej
z klasg robotniczg — Prz. Techn.,
nr 5 1951, s. 203, 2 str.

Czeredniczenko E. — O masowym
rozpowszechnianiu doswiadczen
nowatoréw. ,0 massowym raz-
prostranienji opyta nowatoréw*

— Profess. Sojuzy, nr 8, 1952,
s. 33, 6 str.
Dworczyk M. — Zadania komérek

wynalazczos$ci na odcinku tema-
tycznego kierowania ruchem wy-
nalazczym — Wiad. Urz. Pat.,
nr 2, 1952, s. 271, 8 str.
Fiedorow F. —e Racjonalizacja na u-
stugach przedsiebiorstwa. ,Ra-
cjonalizacja na stuzbie proizwod-

stwa“ — Tekst. Promyszl., nr 4,
1952, s. 42, 2-3 str.
Florian J. — Wynagrodzenia racjo-

nalizatoré6w i wynalazcow
Chemik, nr 7-8, 1951, s. 243, 25

str.
Gawryszewska L. — Ruch racjonali-
zatorski — dzwignig rozwoju so-

cjalistycznych metod zarzadzania
— Ekon. Org. Pracy, nr 9, 1952,
s. 379, 2,5 str., 4 rys.

Godlewski H. —<Nowe drogi rozwoju

ruchu wynalazczego — Technik
Przem. Spoz. ,A“, nr 6, 1952,
s. 19, 1,5 str.

Grigoriew A. —e Mechanizacja pracy
w przemy$le i podniesienie po-
ziomu  kulturalno-technicznego
klasy robotniczej. ,Mechanizacja
truda w promyszlennosti i pod-
jom kulturno - techniczeskowo
urownia roboczewo klassa m
Bolszewik, nr 17, 1952, s. 27, 10,5
str.

Hamer J. —mWtasciwa praca zakta-
dowej komisji wynalazczo$ci —
Wiad. Urz. Pat., nr 1, 1952, s. 103,
3 str.

Haendel J. i Terczynski . — O wta-
§ciwe wynagradzanie tworcow
projektéw racjonalizatorskich —
Zycie Gosp., nr 11, 1951, s. 628,
4 str.

Hoffman E. — Wykorzystanie fundu-
szu dyrektorskiego majatkéw u-
spotecznionych. ,Die Verwen-
dung des Direktorfonds der
volkseigenen Guter* — Die W irt-
schaft, nr 25, 1952, s. 4, B4; 5-*
str.

Hortynski S. — Planowanie racjona-
lizacji i wynalazczosci a postep
techniczny — Zycie Gosp., nr 19,
1952, s. 1041, 2,5 str.

Jakubowski S. — Brygady robotni-
czo-inzynierskie — Prz. Zwigzk.,
nr 2, 1952, s. 70, 3 str.

Jézefowski W. — Ideowe podstawy
wspoétzawodnictwa i racjonali-
zatorstwa — Szkota zaw., nr 3-4,
1951, s. 74, 6,5 str.

Kisielew W. — Racjonalizatorzy.

.Racjonalizatory® — w Pomoszcz
profsojuzn. Aktiwu, nr 8, 1952,
s. 23, 3 str.

Kozakéwna L. — Wigczenie szkol-
nictwa zawodowego do ruchu ra-
cjonalizatorskiego — Szkota zaw.,
nr 3-4, 1951, s. 31, 14,5 str.

Kramer W. — W sprawie wynalaz-
czosci pracowniczej. Uber Vor-
schlags- und Erfindungswesen*
— Die Arbeit (Berlin) nr 10,1951,
s. 495, 2 str.

Kronik N. — Z zagadnien wynalaz-
czoSci pracowniczej. W-wa, 1951,
PWG — Bibi, pracy, 84 str.

Krupinski B. = Postep techniczny
a wydajnos$¢ pracy przemystow
gorniczych w planie 6-letnim —
Zycie Gosp., nr 17, 1952, s. 936,
2,5 str.

Kuzniecow W. S. —
zynierskie brygady racjonaliza-
torskie — Wiad. Urz. Pat, nr 1,
1952, s. 109, 5 str. (wg oryginatu
rosyjskiego opracowali B. Zahn
i M. Dworczyk).

Lipski T. — Robotniczo-inzynierskie
brygady racjonalizatorskie — Zy-
cie Gosp., nr 12, 1951, s. 700, 2,5

Robotniczo-in-

str.

Lubowicz Ju. — Socjalistyczne for-
my pracy i masowej racjonali-
zacji produkcji. ,Socjalisticzes-

kiie tormy truda i msssowoj ra-

cjonalizacji proizwodstwa* —
Maszinostrojenie t. 15, Moskwa,
1950, Gos. Nauczno-Techn. lzd.
Maszinostroit. Lit., s. 374, 9 str.

Muszynski Z. — Rola wynalazczoS$ci
w produkcji planowania. Zagad-
nienia organizacji produkciji.
W-wa, 1951, Dom Technika, 6
str.

Muszynski Z. — Wynalazczos$¢ pra-

cownicza w planie 6-letnim.
W-wa, 1952, wyd. PWT, 43 str.

Nazarewski J. —mPlanowanie wyna-
lazczo$ci pracowniczej. — Prz.
zwigzk. nr 11, 1952, s. 531. 2 str.

Nazarewski J. — Sposoby podnosze-
nia warto$ci technicznej ruchu
racjonalizatorskiego — Prz. elek-
trotechn., nr 10, 1952, s. 410, 3,5
str.

Nowatorzy produkcji. Przemyst bu-
dowy maszyn. ,Nowatory pro-
izwodstwa. Maszinostroitielnaja
promyszlennost* — Wopr. Ekon.,
nr 8, 1952, s. 126. Bibliografia te-
matu.

Normalizacja nowa dziedzing prac
racjonalizatorskich — Mechanik,
nr 2, 1952, s. 85, 1/3 str.

Rozwing¢ masowy ruch wynalazcow
i racjonalizatoréow. ,Podniatl
massowoje dwizenje izobrietatie-

lej i racjonalizatorow* — Trud,
nr 255z 26.10 i nr 262 z 4.11 1952.
Rubbel R. — Racjonalizatorzy — bo-

jownikami socjalizmu. ,Rationa-
lisatoren — Kampfer fir den So-
zialismus“. — Arbeit und Sozial-
firsorge, nr 22, 1952, s. 549, 1 str.

Terczynski £. — Tematyczne kiero-
wanie ruchem wynalazczym —
Mechanik, nr 10, 1952, s. 447, 2
str.

Zwigzek miedzy ruchem racjonaliza-
torskim i ruchem stachanowskim
— Wiad. Urz. Pat.,, nr 5, 1951,
s. 555, 2 str. Ttum. z ,Informa-
tions-Bulletin® nr 38, Budapeszt,
kwiecien 1951.






Cena 7,50 zl



