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S. K am ien icer, W . K ontorow icz i G . Piszczulin

Zagadn ien ie  przedm iotu i treści nau k i ekonom iki 
i organizacji socjalistycznego przedsiębiorstw a  
przem ysłow ego * *

W  a rty k u le  „O  przedm iocie ekono­
m ik  branżow ych“ 1 P. Chrom ow 
poruszył ważne zagadnienie, in te ­
resujące w ie lu  p racow n ików  nauko­
wych, za jm ujących się badaniem 

zarówno ekonom ik i poszczególnych gałęzi go­
spodarki narodowej, ja k  i  ekonom ik i przedsię­
b io rs tw a  przemysłowego. W yraźne określenie 
przedm io tu  i  treści ekonom ik branżowych, od­
dzielenie ich  przedm io tu  i  treści od innych  po­
k rew nych  nauk stanow i poważne zadanie.

P. Chrom ow, rozpa tru jąc  trz y  rodzaje ekono­
m ik  branżow ych ■—- ekonom ikę przem ysłu, eko­
n o m ik i poszczególnych gałęzi przem ysłu  oraz 
ekonom ikę i  organizację przedsiębiorstwa prze­
m ysłowego jako  części składowe jedne j wspól­
ne j nauk i ekonom ik i przem ysłu  socja listyczne­
go, za jm u je  w łaściwe stanowisko. S taw ia jąc za­
gadnienie w  ten sposób ustala się je d n o lity  k ie ­
runek tych  nauk, istn ie jące w  n ich  wspólne p ra ­
w id łow ośc i i  w łącza się wszystkie  te nauk i do 
jedne j g ru p y  nauk społeczno-ekonomicznych. 
To ostatnie jest szczególnie ważne d la  określe­
n ia  p rzedm io tu  n a u k i ekonom ik i i  o rgan izacji 
przedsiębiorstwa przemysłowego, k tó rą  ja k  do­
tychczas w ie lu  au to rów  stara się w łączyć do 
g ru p y  nauk technicznych lu b  techniczno-ekono­
m icznych.

Należy zgodzić się z tw ie rdzen iem  P. Chro­
mowa, że ekonom ik i branżowe powołane są do 
w y k ry w a n ia  p raw id łow ości gospodarki socja li­
stycznej w  danej konkre tne j gałęzi. Jednakże 
cha rak te rys tyka  ta  jest n iew ystarczająca d la  
określenia przedm io tu  ekonom ik branżowych. 
Ograniczając się do stw ierdzenia, że ekonom ik i 
branżowe badają konkre tne  p rze jaw y  p raw  
rozw o ju  radzieckie j ekonom ik i w  działalności 
socja listycznych przedsiębiorstw , P. Chrom ow  
n ie przeprowadza wyraźnego podzia łu m iędzy 
ekonomią po lityczną  a ekonom ikam i branżow y­
m i, co zostało słusznie podkreślone w  a rty ku le  
W. G otlobera i  W. G ansztaka2.

Józef S ta lin  uczy —  „E konom ia  po lityczna  
bada praw a rozw o ju  stosunków p ro d u kc ji m ię ­
dzy ludźm i. P o lity ka  gospodarcza wyciąga z te ­
go praktyczne w n ioski, konkre tyzu je  je  i  opiera  
na ty m  swoją codzienną pracę. Obciążać ekono­
m ię po lityczną  zagadnieniam i p o lity k i gospo­
darczej —  znaczy zaprzepaścić ją  jako  naukę“  3.

Naszym zdaniem, rów noleg le  z badaniem  
konkre tnych  prze jaw ów  p raw  rozw o ju  eko­
n o m ik i radzieckie j w  te j lub  inne j gałęzi gospo­

* T łum aczen ie  z „W o p ro sy  E k o n o m ik i'4 N r  2 1953 ro ku . T łu ­
m aczenia d o ko n a li Z b ig n ie w  Dąb ow a i  A leksand e r N o w ic k i. 

1 P a trz  , .W oprosy E k o n o m ik i"  N r  7, 8 z 1952 r.
* P a trz  „W o p ro sy  E k o n o m ik i"  N r  8 1952 r. P rzek ład  p o lsk i 

„E k o n o m ik a  i  O rgan izac ja  P ia c y " ,  N r  11 1952 ro k .
8 J. W . S ta lin  „E ko n o m iczn e  p ro b le m y  so c ja lizm u  w  ZS R R ". 

K s iążka  i  W iedza 1952, s tr. 79.

d a rk i narodowej, branżowe n a u k i ekonomiczne 
w in n y  badać w n iosk i praktyczne, w yp ływ a jące  
z p raw  rozw o ju  stosunków p ro d u kc ji m iędzy 
ludźm i, oraz praktyczne stosowanie tych  p raw  
przez P a rtię  Kom unistyczną i  Rząd Radziecki, 
t j .  p o lity kę  gospodarczą P a rt ii i  Rządu. Ekono­
m ik i branżowe badają rów nież twórczą dz ia ła l­
ność ko le k ty w u  pracow ników , skierowaną na 
w ykonyw an ie  i  przekraczanie p lanów  państwo­
w ych  w  celu m aksym alnego zaspokojenia stale 
rosnących m a te ria lnych  i  k u ltu ra ln y c h  potrzeb 
całego społeczeństwa. E konom ik i branżowe nie 
pow inny  ograniczać się do biernego rozpa try ­
w ania prze jaw ów  p raw  rozw o ju  ekonom ik i 
socja listycznej. W  skład tych  dyscyp lin  pow in ­
no być rów nież włączone badanie p o lity k i go­
spodarczej P a r t ii i  Rządu, zm ierzającej do re a li­
zac ji podstawowego ekonomicznego praw a so­
c ja lizm u.

Jednakże i  to  określenie n ie  u ja w n ia  ca łkow i­
cie treści i  p rzedm io tu  nauk ekonom ik i gałęzi 
przem ysłu  i  ekonom ik i socja listycznych przed­
s ięb io rs tw  przem ysłowych. P. C hrom ow  nie pró­
bow a ł usta lić  jak iegoko lw ie k  podzia łu  m iędzy 
ekonom iką przem ysłu, ekonom iką branżową 
i  ekonom iką poszczególnych przedsiębiorstw , 
k tó re  są sam odzie lnym i dz iedzinam i nauki.

Słusznie uważa on, że d la  tych  trzech dyscy­
p lin  naukow ych niesposób usta lić w yraźne j 
gran icy. Jednakże n ie  można tu  dopuszczać do 
szkodliwego para le lizm u. Badanie tych  samych 
zagadnień w  ram ach różnych kursów  doprowa­
dza do bezużytecznej s tra ty  czasu; ponadto bez 
wyraźnego oddzielenia dyscyp lin  pokrew nych 
w  zakresie ich  przedm io tu  i treści szereg zagad­
n ień zostaje naśw ie tlonych w  przerab ianych 
kursach w  sposób niewystarczająco głęboki.

D la  bardzie j konkretnego określenia przed­
m io tu  i  treśc i ekonom ik i przem ysłu, ekonom ik i 
poszczególnych gałęzi przem ysłu oraz ekonom i­
k i i  o rgan izacji przedsiębiorstwa przem ysłowe­
go należy szczegółowo rozpatrzyć treść każdej 
z w ym ien ionych  nauk.

Postaram y się to uczynić na p rzyk ładz ie  
określenia przedm io tu  oraz treści nauk i ekono­
m ik i i  o rgan izac ji przedsiębiorstwa przem ysło­
wego. Niezbędne jes t przede w szystk im  ustale­
nie, do ja k ie j g ru p y  nauk należy zaliczyć naukę 
o ekonomice i  o rgan izacji socjalistycznego 
przedsiębiorstwa przemysłowego. P. Chrom ow 
zalicza ją  do g ru p y  nauk ekonom icznych, uza­
sadniając swój pogląd tym , że nauka ekonom ik i 
przedsiębiorstwa socjalistycznego w inna  zajmo­
wać się badaniem kosztów  w łasnych i  innych  
zagadnień ekonom icznych. M y  jednak uważa­
m y, że n ie  ty lk o  do tego sprowadza się ekono­
m iczna is to ta  danej nauki.
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Proces p rodukc ji, rea lizow any w  przedsiębior­
stw ie, może być badany jako  proces dokonu ją­
cy się m iędzy cz łow iekiem  a przyrodą, bądź też 
jako  proces dokonu jący się m iędzy ludźm i 
w  procesie p rodukc ji, to jest jako  stosunki p ro ­
dukcy jne  m iędzy ludźm i. Obie te s trony p ro ­
d u kc ji is tn ie ją  ty lk o  w  ich  jedności, jednakże 
badane są w  odm ienny sposób.

P rodukc ja  jako  proces dokonu jący się m iędzy 
człow iekiem  a p rzyrodą badana jest przez nauk i 
techniczne. N auk i te badają g łów n ie  procesy 
fizyczne, chemiczne i  fizyko-chem iczne, zacho­
dzące w  procesie p ro d u kc ji; badają one użytecz­
ne cechy p ro d u k c ji i  zm iany tych  cech pod 
w p ływ em  narzędzi p racy w  procesie p rodukc ji, 
ja k  również same narzędzia pracy w  określo­
nych w arunkach społeczno-ekonomicznych. Jed­
nakże w y jśc iow ym , określa jącym  w a runk iem  
d la  nauk technicznych jest badanie p raw  p rzy ­
rody, p raw  zmian, zachodzących w  samej p rzy ­
rodzie pod w p ływ e m  człow ieka i  p rzy  jego 
a k tyw n ym  oddz ia ływ an iu  na s iły  p rzyrody. N ie 
można m ów ić o socja lis tycznym  lu b  k a p ita li­
stycznym  m ateria łoznaw stw ie , technolog ii, w y ­
trzym ałości m ateria łów .

Idealistyczne, m etafizyczne i  inne  n iem arks i- 
stowskie m etody badań nauk technicznych, sze­
roko  rozpowszechniane w  w arunkach  k a p ita li­
zmu, ograniczają m ożliwość ca łkow itego zgłę­
bienia badanych z jaw isk, w prow adza ją  te nauk i 
w  ślepy zaułek, n ie  pozw ala ją  na w y k ry c ie  rze­
czyw istych praw , określa jących rozw ó j tego lu b  
innego zjaw iska.

„M arks izm , —  uczy Józef S ta lin  —  jes t nauką  
o prawach rozw o ju  p rzy rody  i  społeczeństwa, 
nauką o re w o lu c ji uciskanych i  w yzysk iw anych  
mas, nauką o zw ycięstw ie  socja lizm u we wszyst­
k ich  kra jach, nauką o budow n ic tw ie  społeczeń­
stwa kom unistycznego“  4. M arksistow ska meto­
da d ia lektyczna jes t jedyną słuszną metodą, 
pozwala ona bow iem  głęboko badać rzeczyw iste 
prawa rozw o ju  p rzy rody  i  społeczeństwa i  sta­
w iać je  na służbę ludzkości.

Proces p ro d u kc ji można i  trzeba rozpatryw ać 
także i  z d rug ie j s trony —• z p u n k tu  w idzenia 
stosunków p rodukc ji, k tó re  pow sta ją  w  procesie 
p rodukc ji.

„W  p ro d u kc ji —  pisał M arks —  ludzie oddzia- 
ły w u ją  n ie  ty lk o  na przyrodę, lecz i  na siebie 
wzajem . N ie mogą oni produkować, n ie  w spół­
dzia ła jąc z sobą w  określony sposób i  n ie  w y ­
m ien ia jąc m iędzy sobą swej działalności. Żeby 
produkować, wchodzą w  określone zw iązk i i  sto­
sunk i i  ty lk o  w  obrębie tych  społecznych zw iąz­
ków  i  stosunków odbywa się ich oddzia ływ anie  
na przyrodę, odbywa się p rodukc ja “  * 5.

R ozw ija jąc tę tezę M arksa, Józef S ta lin  uczy, 
że „p ro d u kc ja  społeczna składa się z dwóch 
stron, k tó re  m im o że są ze sobą n ie rozerw a ln ie  
związane, odzw ierc ied la ją  jednak dwa szeregi 
różnych stosunków: stosunek ludz i do p rzy rody  
(s iły  w ytw órcze), i  s tosunki wzajem ne ludz i 
w  procesie p ro d u kc ji (stosunki p rodukc ji). Je­
dynie is tn ien ie  obu stron p ro d u k c ji daje nam

4 J. S ta lin , M a rks izm  a zagadnien ia  Językoznaw stw a, K s iąż ­
ka  i  W iedza, 1950 r., s tr. 51.

* K . M a rks  i  F. Engels, D z ie ła  w yb ra n e , W arszawa 1949, t. I, 
Str. 83.

produkc ję  społeczną, wszystko jedno, czy mowa
0 u s tro ju  socja łistycznym , czy też o innych  fo r ­
m acjach społecznych“  6.

Proces p ro d u kc ji jes t jednocześnie procesem 
re p ro d u kc ji dóbr m a te ria lnych  i  stosunków pro­
dukc ji, należy go charakteryzować zarówno ze 
s trony  społeczno-ekonomicznej, ja k  i  m a te ria l­
no-technicznej.

N auk i ekonomiczne badają społeczno-ekono­
m iczne procesy, zachodzące p rzy  p ro d u kc ji 
dóbr m ateria lnych , w yn ika jące  z działalności 
ludz i, b iorących udzia ł w  p ro d u kc ji i  pow sta ją­
cych m iędzy n im i stosunków p rodukc ji.

P rodukc ja  kap ita lis tyczna  jest przede wszyst­
k im  p rodukc ją  w artości dodatkowej, o trzym y­
wanej kosztem w yzysku  k lasy  robotn icze j przez 
kap ita lis tycznych  przedsiębiorców.

Józef S ta lin  uczy, że „ce lem  kap ita lis tyczne j 
p ro d u kc ji jes t osiągnięcie zysków “  7. W  proce­
sie p ro d u kc ji w  przedsięb iorstw ie ka p ita lis tycz ­
n ym  rep roduku ją  się klasowe, antagonistyczne 
stosunki p rodukc ji.

P rodukc ja  w  socja lis tycznym  przedsiębior­
stw ie, to  przede w szystk im  p rodukc ja  w artości 
użytkow ych, niezbędnych d la  socjalistycznego 
społeczeństwa, produkc ję  k tó rych  określa plan. 
„C e lem  socja listycznej p rodukc ji, —- wskazuje 
Józef S ta lin , —  jes t n ie zysk, lecz człow iek z je ­
go potrzebam i, to jes t zaspokojenie jego potrzeb  
m ateria lnych  i  k u ltu ra ln y c h “  8.

W  procesie socja listycznej p ro d u kc ji reprodu­
k u ją  się stosunki p rodukc ji, w łaściwe d la  socja­
listycznego sposobu p rodukc ji.

W  w arunkach ka p ita lizm u  proces pracy jest 
jednocześnie procesem p ro d u kc ji w artości do­
datkow ej, przyw łaszczanej przez kap ita lis tę , t j.  
procesem w yzysku  k lasy robotn icze j.

C harakte ryzu jąc kap ita lis tyczny  proces pro ­
dukc ji, M arks pisał: „W ięc  napędowym  m o ty ­
w em  i  określa jącym  celem kapita lis tycznego  
sposobu p ro d u kc ji jes t przede w szystk im  m o­
ż liw ie  najw iększe samopomnażanie w artości ka­
p ita łu , tzn. w ytw arzan ie  m ożliw ie  na jw iększe j 
w artości dodatkowej, a w ięc m oż liw ie  n a jw ię k ­
sze w ykorzystan ie  s iły  roboczej przez kap ita ­
lis tę “  9 *.

W  w arunkach ka p ita lizm u  w zrost w yda jności 
pracy oznacza wzmożenie w yzysku  k lasy  robo t­
n iczej, podniesienie zysku ka p ita lis tó w  i  coraz 
w iększe zubożenie pracujących. Sprzeczność po­
m iędzy społecznym charakterem  p ro d u kc ji 
a p ryw a tn o -ka p ita lis tyczn ym  charakterem  p rzy ­
właszczenia zna jdu je  swój w yraz  w  kryzysach 
nadprodukc ji, wzroście bezrobocia i  w  zw ięk­
szeniu zubożenia k lasy  robotniczej.

Wyższość socjalistycznego systemu gospodar­
czego zapewnia n ieprzerw any p lanow y w zrost 
p ro d u kc ji w  celu zaspokojenia potrzeb socja li­
stycznego społeczeństwa, podniesienia dobroby­
tu  m ateria lnego pracujących, pomnożenia bo­
gactwa narodowego, um ocnienia ekonomicznej
1 obronne j potęgi Radzieckiego Państwa socja li­

0 J. S ta lin  — E konom iczne  p ro b le m y  so c ja lizm u  w  ZSRR,
K s iążka  i  W iedza, s tr. 69.

7 J. S ta lin  — tam że (s tr. 84).
8 J. S ta lin , E konom iczne p ro b le m y  so c ja lizm u  w  ZSRR, 

K s iążka  i  W iedza, 1952, (str. 69).
8 K . M a rks , K a p ita ł, t. 1, K s iążka  i  W iedza, 1951, s tr.

356—357.
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stycznego i  ty m  samvm rea lizac ji zadań budow ­
n ic tw a  kom unizm u. Zainteresowanie w szystkich 
pracu jących w  uspraw n ien iu  pracy przedsię­
b io rs tw a  i  jedność osobistych i  społecznych in ­
teresów pracujących, jest źródłem  n ieprzerw a­
nego rozw o ju  każdego socjalistycznego przed­
sięb iorstw a i  całej socja listycznej gospodarki 
narodowej.

W  rozm ow ie iz pierwszą am erykańską delega­
c ją  robotniczą, Towarzysz S ta lin  wskazał, że 
m otorem  naszego przem ysłu  jest:

„P rzede w szystk im  to, że fa b ry k i i  zakłady 
przem ysłowe należą u nas do całego narodu 
a n ie  do kap ita lis tów , że fa b ryka m i i zakładam i 
p rzem ys łow ym i zarządzają u nas nie pełnomoc­
n ic y  kap ita lis tów , lecz przedstaw icie le k lasy ro ­
botn iczej. Świadomość, że robo tn icy  p racu ją  nie 
d la  ka p ita lis ty , leaz d la  własnego państwa, dla 
w łasnej k lasy  —  świadomość ta  stanow i ogrom­
ną siłę napędową, d la  rozw o ju  i  doskonalenia 
naszego przem ysłu...

Po w tó re  to, że dochody z przem ysłu  idą nie 
na wzbogacenie poszczególnych osób, lecz na 
dalsze rozszerzanie przem ysłu, na poprawę po­
łożenia m ateria lnego i  ku ltu ra lneg o  k lasy  ro­
botn icze j, na potanienie tow arów  przem ysło­
w ych  niezbędnych zarówno robotn ikom , ja k  
i  chłopom, a w ięc znów na poprawę położenia 
m ateria lnego mas pracujących...

Po trzecie  to, że nacjona lizacja  przem ysłu  
u ła tw ia  planowe prowadzenie całej gospodarki 
p rzem ys łow e j“  10.

Społeczno-ekonomiczną istotę socjalistyczne­
go przedsiębiorstwa określa społeczna soc ja li­
styczna własność narzędzi i  środków  p ro d u kc ji 
i  w  w y n ik u  tego —  socjalistyczne stosunki pro­
d u kc ji, b rak  w yzysku  i  p lanowe k ie row an ie  go­
spodarką.

Nauka ekonom ik i i  o rgan izacji socjalistyczne­
go przedsiębiorstwa przem ysłowego jest nauką 
ekonomiczną. Bada ona przedsiębiorstwo jako 
działalność ko le k tyw u  pracujących. Is to ta  eko­
n o m ik i socjalistycznego przedsiębiorstwa prze­
mysłowego, is to ta  jego organ izacji i  p lanowania 
może być zrozum iańa jedyn ie  biorąc jako  punk t 
w y jśc ia  panowanie socja listycznych stosunków 
p rodukc ji. Jest to podstawa nauk i ekonom ik i 
i  organ izacji socjalistycznego przedsiębiorstwa 
przemysłowego.

Ekonom ika socjalistycznego przedsiębiorstwa 
bada w raz z soc ja lis tycznym i stosunkam i p ro ­
d u k c ji także zagadnienia techniczne, związane 
z rac jona ln ie jszym  w ykorzystan iem  zasobów 
p rodukcy jnych  i  w p ływ em  rozw o ju  s ił w y tw ó r­
czych na ca ły bieg p rodukc ji, a także p rak tycz­
ną stronę k ie row an ia  procesem p rodukc ji, k tó ra  
określa m etody i  d rog i rac jona lizac ji pracy 
przedsiębiorstwa, ulepszenia jego techn ik i, tech­
no log ii i  organizacji.

P a rtia  i  Towarzysz S ta lin  osobiście n ie jedno­
k ro tn ie  w skazyw a li na to szczególnie ważne zna­
czenie, ja k ie  posiada techn ika d la  organ izacji 
i  ekonom ik i p rodukc ji. W ytyczne Towarzysza 
S ta lina  o opanowaniu te ch n ik i i  je j w yko rzy ­
s tan iu  usta la ją  zasadnicze k ie ru n k i p racy nad

“  J. S ta lin , D zie ła , t .  10, K s iążka  i  W iedza 1950, s tr. 124, 
125, 127.

organizacją działalności przedsiębiorstwa. Z a li­
czenie nauk i ekonom ik i i  o rgan izacji socja li­
stycznego przedsiębiorstwa przem ysłowego do 
nauk ekonom icznych nie oznacza w yk luczen ia  
z n ie j zagadnień technicznych. Zagadnienia 
techniczne i  p raktyczne w  te j nauce m ają  dość 
duży ciężar gatunkow y. W łaściwości technolo­
giczne różnych gałęzi przem ysłu w yw ie ra ją  du­
ży w p ły w  na rozw iązanie szeregu zagadnień or­
gan izacji i  p lanow ania przedsiębiorstwa.

N iem nie j jednak n ie  um niejsza to ekonomicz­
nej treści te j nauki. Ekonom iczna is to ta  nauk i 
ekonom ik i i  o rgan izacji przedsiębiorstwa polega 
na tym , że cała treść organ izac ii i  p lanow ania 
przedsiębiorstwa bazuje na socja listycznych sto­
sunkach p rodukc ji, że je j podstawą w yjśc iow ą 
są praw a rozw o ju  radzieckie j ekonom ik i i  że 
g łów nym  przedm iotem  je j badania jes t przed­
siębiorstwo i  zachodzące w  n im  procesy społecz­
no-ekonomiczne.

N ie w olno rozpatryw ać organ izacji i  ekono­
m ik i przedsiębiorstwa w  oderw aniu  od określo­
nej fo rm a c ji społeczno-ekonomicznej. N ie ma 
nauk i o organ izacji przedsiębiorstwa w  ogóle, 
is tn ie je  i  ro zw ija  się nauka ekonom ik i, o rgan i­
zacji i  p lanow ania socjalistycznego przedsię­
b io rs tw a  przem ysłowego i  jes t „n a u ka “  organi­
zacji przedsiębiorstwa kapita listycznego, będąca 
„n a u ką “  w yzysku  pracujących. To rów nież pod­
kreśla  isto tę  i  h is to ryczny charakte r danej 
nauki.

M arks w skazywał, że zarządzanie przez kap i­
ta lis tę  jes t fu n kc ją  w yzysku  społecznego proce­
su pracy. K ap ita lis tyczn i organizatorzy p roduk­
c ji u s iłu ją  zamazać klasową treść o rgan izacji 
i  zarządzania przedsiębiorstwem .

D la  kap ita lis tycznego przedsiębiorcy g łów ­
nym  i  je d yn ym  celem wszelkiego procesu o ro - 
d u k c ji jes t osiągnięcie zysku. D la  niego celowa 
jes t ty lk o  ta  produkcja , k tó ra  daje m oż liw ie  w y ­
soki zysk. K a p ita lis tę  n ie  in te resu je  wartość 
użytkow a tow arów  produkow anych w  jego 
przedsiębiorstw ie. K ap ita lis tyczna  organizacja 
p ro d u kc ji skierowana jes t na otrzym anie  mo­
ż liw ie  wysokiego zysku, t j .  na wzmożenie w y ­
zysku pracujących.

E ksp loa tacy jny charakte r kap ita lis tyczne j or­
gan izacji p ro d u kc ji zna jdu je  swój ja sk ra w y  w y ­
raz w  antagonistycznych, nie do pogodzenia 
sprzecznościach m iędzy pracą a kap ita łem . M a­
ksym alna in tensy fikac ja  pracy, przym usowe 
n iesłychanie w ysokie tempo i  reżim  pracy, w y ­
ciskające pot systemy organ izacji p racy są cha­
rakte rystyczne d la  kap ita lis tyczne j organ izacji 
procesu p rodukc ji. Postęp te ch n ik i w  kap ita ­
lizm ie  oznacza dalsze pogorszenie położenia k la ­
sy robotn icze j, coraz w iększe podporządkowanie 
pracy kap ita łow i. „Sam o naw et u ła tw ien ie  p ra ­
cy staje się środkiem  to r tu ry , gdyż maszyna 
w yzw ala  nie robo tn ika  z pracy, lecz pracę jego  
z treści“  ł l .

K ap ita lis tyczna  organizacja p ro d u kc ji oparta 
jes t na system atycznym  w zm aganiu w yzysku  
k lasy  robotn icze j; zm ienia ona robo tn ika  w  do­
datek do maszyny, l ik w id u je  tw órczą treść p ra - 11

11 K . M a rks , K a p ita ł, t .  1, 1951 r., K s iążka  i  W iedza, s tr. 456.
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cy  i  prow adzi do coraz większego, względnego 
i  absolutnego, zubożenia k lasy  robotniczej. D la ­
tego wszelkie p róby zam azywania klasowej 
is to ty  kap ita lis tyczne j o rgan izacji p rodukc ji, je j 
grabieżczego, eksploatatorskiego charakteru, 
sprowadzają organizację p ro d u kc ji do czysto 
technicznych sposobów i  metod, są zw yk łą  apo- 
log ią  kap ita lizm u.

Popadając w  n iew olę zagranicznych loka i b u r- 
żuazji, k tó rzy  oddali swoją „ naukę“  w  służbę ka­
p ita lis tom , n iek tó rzy  radzieccy ekonom iści za­
m azują eksploatacyjną isto tę  bu rżuazy jnych  sy­
stemów organ izacji p rodukc ji, a w  szczególności 
fordyzm u, ja k  i  te  straszne następstwa, k tó re  
powoduje stosowanie tych  systemów. Teehni- 
cyzm  w  zagadnieniach organ izac ji p ro d u kc ji 
p row adzi ob iek tyw n ie  do pom ijan ia  klasowej 
is to ty  kap ita lis tyczne j organ izacji p rodukc ji, do 
w ychw alan ia  kap ita lizm u.

Technicyzm  w  n iek tó rych  pracach ekonom i­
stów  radzieckich dotyczących zagadnień orga­
n izac ji p ro d u kc ji (patrz np. E. S. G likm an  „O r­
ganizacja p ro d u kc ji w  przedsiębiorstwach prze­
m ysłu  hutniczego“  M eta lu rg izda t, 1948 r. i  A . I. 
B ieskin  „O rgan izac ja  i  p lanowanie w  przem yśle 
na ftow ym “ , Gostoptechizdat, 1947 r.) prow adzi 
do zamazywania klasowej treści nauk i o rgan i­
zac ji przedsiębiorstwa. P row adzi on do zaciera­
n ia  sprzeczności is tn ie jących  w  organ izacji ka ­
p ita lis tyczne j p rodukc ji, do zam azywania w yż­
szości socjalistycznego przedsiębiorstwa nad ka­
p ita lis tycznym .

Technicyzm  w  nauce ekonom ik i i  o rgan izacji 
socjalistycznego przedsiębiorstwa przem ysłowe­
go prow adzi n ieuchronn ie  do n iezrozum ien ia 
zasadniczych, is to tnych  różnic w  p raw id łow oś­
ciach rozw o ju  socja listycznych i  kap ita lis tycz­
nych przedsiębiorstw .

Jak z tego w yn ika , nauka organ izacji i  ekono­
m ik i socjalistycznego przedsiębiorstwa jest nau­
ką  ekonomiczną i  wszelkie p róby trak tow an ia  
je j jako nauk i technicznej lu b  techniczno-eko­
nom icznej prowadzą do pozbawienia je j zasa­
dniczej treści.

Rozpatru jąc treść n a u k i ekonom ik i socja li­
stycznego przem ysłu  P. Chrom ow  pisze: „...K o ­
nieczne jest zwrócenie szczególnej uw ag i w  k u r ­
sie ekonom ik i socjalistycznego przem ysłu na 
g łęboki w yk ła d  ekonom ik i i  o rgan izacji przed­
siębiorstwa przemysłowego. Trzeba przedstaw ić 
socja listyczny charakte r przedsiębiorstwa prze­
mysłowego, jego organizację, zbadać m etodykę 
planowania poszczególnych w skaźn ików  p lanu 
techniczno-przem ysłowo-finansowego (program  
p rodukc ji, praca, płaca, koszt w łasny, finanse, 
b ilans przedsiębiorstwa itd .“ ) 12.

Jednakże, pom im o tego, że P. C hrom ow  p rzy­
znaje ekonomice socjalistycznego przedsiębior­
stwa przemysłowego praw o do samodzielnego 
is tn ien ia  jako  nauki, n ie  określa on jednak je j 
samodzielnej treści. Samodzielność nauk i eko­
nom ik i i  o rgan izacji socjalistycznego przedsię­
b io rs tw a przem ysłowego polega przede wszyst­
k im  na tym , że posiada ona swój przedm io t ba­
dań —  przedsiębiorstwo przem ysłowe. 11

11 P a trz  „W o p ro sy  E k o n o m ik i“  N r  7, 1952 r ., s tr. 57.

Pom im o tego, że w ie lu  au to rów  n ie jednokro t­
n ie  us iłow ało  określić, co wchodzi w  pojęcie 
„socja listyczne przedsiębiorstwo przem ysłowe“  
p rob lem  ten nie jes t jeszcze dostatecznie jasny. 
W  lite ra tu rze  ekonomicznej podaje się często 
czysto organizacyjną charakte rystykę  przedsię­
b iorstw a, z w yłączn ie  prawnego lu b  technicz­
nego p u n k tu  w idzenia. N ie  w y ja ś n ili również 
pojęcia socjalistycznego przedsiębiorstwa prze­
mysłowego W. G otlober i  W. Gansztak 13. Na­
szym zdaniem, dla usta lenia pojęcia socja listycz­
nego przedsiębiorstwa przem ysłowego pow inno 
bazować się na następujących przesłankach.

Socjalistyczne przedsiębiorstwo przem ysłowe 
jest podstawowym, zasadniczym ogniwem  so­
cjalistycznego przem ysłu; jes t ono powołane do 
w ykonyw an ia  zadań, k tó re  staw ia przed n im  
państw ow y narodow y p lan  gospodarczy; w  
przedsiębiorstw ie jednoczy się k o le k tyw  praco­
w n ików , k tó rz y  wchodzą we wzajem ne stosunki 
p rodukcy jne , będące stosunkam i koleżeńskie j 
współpracy i  socja listycznej pomocy w zajem ­
nej w o lnych  od w yzysku  pracujących; ko lek­
ty w  p racow n ików  przedsiębiorstwa, stosując 
narzędzia i  środki p rodukc ji, stanowiące w ła ­
sność ogólnonarodową, rea lizu je  proces p roduk­
c ji —  proces w ydobyw an ia  lu b  przetw arzan ia  
surowca w  gotową produkcję , w  w artości uży t­
kowe, przeznaczone dla maksymalnego zaspo­
ka jan ia  stale rosnących m a te ria lnych  i  k u ltu ­
ra lnych  potrzeb całego społeczeństwa.

Jedną z ważniejszych cech, charakte ryzu ją ­
cych przedsiębiorstwo przem ysłowe jest jed ­
ność produkcyjno-techn iczna. Pod pojęciem  pro­
dukcyjno-techn iczne j jedności przedsiębiorstwa 
rozum ie się albo jednorodność procesu techno­
logicznego w  różnych częściach przedsiębior­
stwa, specja lizu jących się w  w y tw a rza n iu  róż­
nych rodza jów  a także różnych części tych  sa­
m ych w yrobów , lu b  jedność 'p rodukc ji, w y tw a ­
rzanej w  przedsiębiorstw ie jako  całości i  połą­
czenia w  ty m  celu technologicznie różnych 
części.

Do przedsiębiorstw , k tó re  charakte ryzu je  
p ierwsza cecha jedności p rodukcy jno -techn icz­
nej należą zakłady odlewnicze, gdzie są w ydzia ­
ły  m ałych, średnich i  w ie lk ic h  odlewów; przed­
siębiorstwa mechaniczno-montażowe, w  k tó rych  
poszczególnych w ydzia łach w y tw a rza  się różne 
rodzaje w yrobów ; fa b ry k i tkack ie  specja lizu ją­
ce się w  w y tw a rza n iu  różnych rodzajów  tka n in  
i  inne. Do przedsiębiorstw , k tó re  charakteryzu­
je  druga cecha jedności p rodukcy jno -techn icz­
nej należą fa b ry k i w łókiennicze, gdzie is tn ie ją  
przędzalnie, tka ln ie  i  wykańczaln ie ; większość 
zakładów przem ysłu  maszynowego, składających 
się z w ydz ia łów  odlewniczych, mechanicznych 
i  m ontażowych (w ydz ia ły  te są technologicznie 
różnorodne, w ykonu ją  one jednak je d n o lity  
proces p ro d u kc ji określonych maszyn) i  inne po­
dobnego typ u  przedsiębiorstwa.

Socjalistyczne przedsiębiorstwo przem ysłowe 
charakte ryzu je  się rów nież szeregiem cech or­
ganizacyjnych. Państwowe przedsiębiorstwo so­
c ja listyczne s tanow i własność ogólnonarodową, •

•s P a trz  „W o p ro sy  E k o n o m ik i“  N r  8, 1952 r.
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pracu je  ono na podstaw ie państwowego naro­
dowego p lanu  gospodarczego, na podstawie d y ­
re k ty w  i  zadań, k tó re  dają m u odpowiednie m i­
n isterstw a. D y re k to r przedsiębiorstwa w ystę­
pu je  jako  p rzedstaw ic ie l państwa i  k ie ru je  p ro ­
dukcją .

Jedność zarządzania polega także na tym , że 
cała działalność przedsiębiorstwa określona jest 
przez jeden narodow y p lan gospodarczy oraz 
na tym , że przedsiębiorstwo w ystępu je  jako je ­
d n o lita  organizacja z w łasnym  sam odzielnym  
bilansem  i  sprawozdawczością.

Przedsiębiorstwo posiada osobowość prawną; 
ma ono praw o wchodzić w  stosunki p raw ne z in ­
n y m i przedsiębiorstwam i, ponosi odpow iedzia l­
ność m ateria lną  za w y n ik i swej pracy. Państwo­
we przedsiębiorstwo socjalistyczne jes t organi­
zacją, działającą na zasadzie rozrachunku go­
spodarczego, rozporządza ono p rzydz ie lonym i 
m u przez państwo środkam i trw a ły m i i obroto­
w ym i, zaw iera z in n y m i przedsięb iorstw am i 
um ow y na dostawę m a te ria łów  i  zbv t p roduk­
c ji. Stan finansów  przedsiębiorstwa zależy bez­
pośrednio od w y n ik ó w  jego działalności p ro ­
d u kcy jn e j i  gospodarczej; k o le k ty w  pracow n i­
ków  jes t m a te ria ln ie  zainteresowany w  w y n i­
kach pracy swojego przedsiębiorstwa.

Jedność zarządzania, ha rm on ijn ie  pracu jący 
ko le k tyw , je d n o lity  plan, rachunkowość, samo­
dzielność w yn ika jąca  z rozrachunku gospodar­
czego i  posiadanie osobowości p raw ne j są cecha­
m i organ izacy jnym i, dope łn ia jącym i społeczno- 
ekonomiczną i  p rodukcyjno -techn iczną  charak­
te rys tykę  socjalistycznego przedsiębiorstwa 
przemysłowego.

Systematyczne doskonalenie techn ik i, wyższy 
poziom  organ izacji pracy, w zrost poziom u w y ­
kształcenia ogólnego pracujących, w zrost ich 
k w a lif ik a c ji zawodowych oraz podniesienie na 
te j podstaw ie w yda jności pracy, obniżka ko­
sztów w łasnych p ro d u kc ji ■—• charakte ryzu ją  
rozw ój socjalistycznego przedsiębiorstwa prze­
mysłowego. N ieprzerw any w zrost dobrobytu  
m ateria lnego mas pracujących, opa rty  na pod­
n ies ien iu  w yda jnośc i p racy zabezpieczony jest 
systemem pracy całego przem ysłu  socja listycz­
nego. A k ty w n y , tw ó rczy  udzia ł mas w  cało­
kszta łc ie  prac nad organizacją i  p lanowaniem  
dzia ła lności socjalistycznego przedsiębiorstwa 
przem ysłowego i  n ieprzerw an ie  rozw ija jące  się 
socja listyczne w spółzawodnictwo o przekracza­
n ie  p lanu  państwowego —  oto konieczne wa­
ru n k i pom yślne j p racy socjalistycznego przed­
siębiorstwa przemysłowego.

W  socja listycznym  przedsiębiorstw ie przem y­
s łow ym  stale i  system atycznie rea lizow any jest 
reż im  oszczędności. Specjalizacja przedsiębior­
stw a i  jego odcinków  p rodukcy jnych  w  połącze­
n iu  z szeroką planową kooperacją, n ieprzerw a­
n y  rozwój te ch n ik i i  ja k  na jpe łn ie jsze je j w y ­
korzystan ie  są charakterystyczne d la  pracy so­
cja listycznego przedsiębiorstwa. Rozrachunek 
gospodarczy jest metodą planowego k ie row an ia  
pracą przedsiębiorstwa w  w arunkach is tn ien ia  
stosunków towarow o-p ien iężnych.

W  żadnym  państw ie ka p ita lis tycznym  nie ma 
i n ie  może być ta k ie j o rgan izacji p ro d u kc ji i po­

działu, p rzv  k tó re j osiągana jest wysoka w yd a j­
ność pracy na ró w n i z n ieprzerw anym  wzrostem  
dobrobytu  m ateria lnego mas pracujących. Taka 
organizacja p ro d u kc ji i  podzia łu mogła powstać 
ty lk o  na bazie socja listycznej w łasności narzę­
dzi i  środków  p rodukc ji, w  w arunkach us tro ju  
radzieckiego i  zwycięstwa socjalizm u.

Każde socjalistyczne przedsiębiorstwo prze­
m ysłowe w inno  wykonać, zgodnie z planem, 
p rodukc ję  w  ilośc i przew idziane j w  planie, o od­
pow iedn ie j jakości i  w  p lanow anym  asortym en­
cie, p rzy  na jm n ie jszych  nakładach środków  p ie­
n iężnych i  m a te ria łow ych  i  na jn iższym  nak ła ­
dzie pracy.

Badając proces p ro d u kcy jn y  z p u n k tu  w idze­
n ia  stosunków p ro d u kc ji powstających m iędzy 
ludźm i w  procesie p ro d u kc ji na danym  pozio­
m ie  rozw o ju  s ił w ytw órczych , nauka ekonom i­
k i i  o rgan izac ji socjalistycznego przedsiębior­
stwa przem ysłowego bada szczególny i  in d y w i­
dua lny  podzia ł p racy w ew nątrz  przedsiębior­
stwa w  w arunkach określonego społecznego po­
dzia łu  pracy. Jest to nierozłącznie związane 
z badaniem poziom u rozw o ju  i  specyficznych 
cech te ch n ik i i  techno log ii p ro d u kc ji każdego 
przedsiębiorstwa.

Zagadnienia ekonom iki, o rgan izacji i  p lano­
w ania socjalistycznego przedsiębiorstwa prze­
mysłowego opracowywane są kom pleksowo 
w  danej gałęzi nauki, d la  zabezpieczenia rozsze­
rzonej re p rodukc ji socja listycznej p rzy  m ak­
sym alnym  polepszeniu w a runków  pracy i  życia 
mas pracujących.

Podstawą opracowania zagadnień ekonom ik i 
i  o rgan izac ji socjalistycznego przedsiębiorstwa 
przem ysłowego jest w łaściwe naśw ietlen ie  za­
sadniczych różnic i  wyższości socjalistycznego 
przedsiębiorstwa w  porów nan iu  z kap ita lis tycz ­
nym , zbadanie p raw  rozw o ju  radzieckie j eko­
no m ik i i  p rze jaw ian ie  się tych  p raw  w  dz ia ła l­
ności przedsiębiorstw , w ykazanie k ie row n icze j 
ro l i  P a r t ii Kom un istyczne j, Państwa Radziec­
kiego, aktywnego, twórczego udz ia łu  ko le k tyw u  
robotniczego w  organ izac ji dzia ła lności przed­
siębiorstwa socjalistycznego, wszechstronne 
uogóln ienie doświadczeń przodow ników  pracy 
stachanowskiej, w a lka  z „ te o r ia m i“  k a p ita li­
stycznej o rgan izacji p rodukc ji.

Jedną z na jw ażn ie jszych cech o rgan izacji 
i  p lanow ania socjalistycznego przedsiębiorstwa 
przem ysłowego jest to, że organizacja i  p lano­
w anie  realizowane są na bazie przodujących do­
świadczeń p rodukcy jnych  i  zabezpieczają roz­
powszechnianie tych  doświadczeń.

Tak w ięc można dać następujące określenie 
przedm io tu  nauk i ekonom ik i i  o rgan izac ji so­
cja listycznego przedsiębiorstwa przemysłowego.

N auka ekonom ik i i  o rgan izacji socjalistyczne­
go przedsiębiorstwa przem ysłowego jest nauką 
ekonomiczną. Bada ona praw a ekonomiczne 
rozw o ju  gospodarki socja listycznej w  ich  kon­
k re tn ych  prze jaw ach w  socja lis tycznym  przed­
sięb io rstw ie  przem ysłow ym , w ykorzystan ie  tych  
p raw  przez P a rtię  K om unistyczną i  Rząd Ra­
dziecki; tw órczą działalność k o le k tyw u  praco­
w n ików , skierowana do lepszego w yko rzys tan ia  
zasobów p rodukcy jnych  w  przedsiębiorstwach,
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do w ykonania  i  przekroczenia p lanu państwo­
wego w  celu m aksym alnego zaspokojenia stale 
rosnących m ate ria lnych  i k u ltu ra ln y c h  potrzeb 
całego społeczeństwa w  drodze nieprzerwanego 
w zrostu i doskonalenia p ro d u kc ji socja listycz­
nej na bazie najwyższej techn ik i. Ekonom ika 
i  organizacja socjalistycznego przedsiębiorstwa 
przemysłowego ro zw ija  się w  w y n ik u  twórczej, 
ak tyw ne j dzia ła lności całego ko le k tyw u  praco­
w n ikó w  przedsiębiorstwa, k tó ry  cechuje socja­
lis tyczny stosunek do pracy.

Nauka ekonom ik i i  o rgan izacji socja listycz­
nego przedsiębiorstwa przem ysłowego jest nau­
ką pa rty jną . R ozw ija  się ona w  walce z przeja­
w am i burżuazyjnego ob iektyw izm u, w  walce 
z hołdowaniem  burżuazy jne j „nauce“  organiza­
c ji przedsiębiorstwa. R ozw ija  się ona także 
w  walce z technicyzm em , z próbam i rozpa try ­
w ania  organizacji i  p lanow ania przedsiębior­
stw a przemysłowego, jako  technicznej gałęzi 
w iedzy.

W  św ietle  w ażnych i  odpow iedzia lnych za­
dań, postaw ionych przez X IX  Z jazd P a rtii 
przed przem ysłem  socja listycznym , w łaściwe 
rozw iązanie zagadnień ekonom ik i i  organ izacji 
przedsiębiorstw  przem ysłow ych nabiera szcze­
gó ln ie  dużego znaczenia.

W y ją tkow e  znaczenie posiada w łaściw e u ję­
cie charakteru  p raw  ekonom icznych w  progra­
mach i podręcznikach ekonom ik i i  o rgan izacji 
socja listycznych przedsięb iorstw  przem ysło­
wych. Tymczasem w  szeregu książek na tra fić  
można na m ylne  u jęcie  tego zagadnienia. 
W  książce jednego z auto rów  niniejszego a r ty ­
k u łu  14 zna jdu je  się szereg b łędnych tw ierdzeń, 
m iędzy in n y m i takie , że w  socja listycznych 
przedsiębiorstwach przem ysłow ych rzekomo 
dzia ła  prawo w artości w  przekształconej fo rm ie . 
W  książce S. Kam ien icera  w ie le  zagadnień na­
św ietlono bez uw zględn ien ia  i  uogóln ienia 
w  wystarcza jącym  stopniu przodujących do­
świadczeń p rodukcy jnych , lu b  też pozostawiono 
je  bez konkretnego rozw iązania. Książka posia­
da b rak i metodyczne (n iew łaściwa kolejność 
rozdziałów, duża ilość n iew ype łn ionych  ta­
be l itd.).

Wszyscy p racow n icy naukow i, za jm u jący  się 
zagadnieniam i ekonom ik i i  o rgan izac ji przed­
siębiorstwa przemysłowego, p o w in n i przede 
w szystkim  poszukiwać m etody u jaw n ien ia  i w y ­
korzystan ia  rezerw  p rodukcy jnych , w prowadza­
n a  i  lepszego stosowania nowej techn ik i, do­
skonalenia o rgan izacji pracy i  p rodukc ji, lepsze­
go w ykorzys tan ia  s iły  roboczej.

W  referacie na X IX  Z jeździe P a rt ii G. M . M a- 
lenkow  wskazyw ał: „T rzeba zdecydowanie usu­
wać niedociągnięcia w  dziedzinie W ykorzystania 
Posiadanej przez nas bogatej techn ik i, w y trw a le  
Wprowadzać w  życie program  m echanizacji 
kom pleksowej; au tom atyzac ji procesów p ro ­
dukcy jnych , stosować szerzej we w szystkich 
gałęziach gospodarki narodowej najnowsze 
osiągnięcia nauk i i  techn ik i, doskonalić syste­
m atycznie fo rm y  i  m etody o rgan izacji pracy

? a trz  s - E - K a m ie n ic e r - 
.la iistycznego przedsiębiorstw  

^o sp la n izda t, 1952, s tr. 38.
O rgan izac ia  i  p lan ow an ie  so- 

p rzem ysłow ego, w yd . ros.,

i  p rodukc ji, usprawniać w yko rzys tan ie  s iły  ro ­
boczej“  1S.

Uważam y, że ku rs  ekonom ik i i  o rganizacji 
przedsiębiorstwa przem ysłowego należy ułożyć 
opiera jąc się na następuiących zasadach:

Jako podstawę ku rsu  należy p rzy jąć  ba- 
A • danie konkre tnych  prze jaw ów  obiek­
tyw n ych  p raw  ekonom icznych socja lizm u w  
dzia ła lności socja listycznych przedsiębiorstw  
przem ysłow ych oraz p o lity k i gospodarczej Rzą­
du Radzieckiego i P a r t ii Kom un istyczne j, k ie ­
ru jących  działalnością przedsiębiorstwa, s to ją­
cych na czele w a lk i ko le k tyw u  pracow ników , 
w a lk i o w ykonan ie  i  przekroczenie p lanów  pań­
stwowych, s tw arza jących niezbędne w a ru n k i do 
ich  wykonania .

O  Zapewnienie zgodności p lanów  soc ja li- 
• stycznych przedsięb iorstw  przem ysło­

w ych z w ym ogam i ob iektyw nego praw a plano­
wego (proporcjonalnego) rozw oju , m ając p rzy  
ty m  na uwadze, że p lanow ania n ie  w o lno  spro­
wadzać jedyn ie  do c y fr  i w skaźników . Jest ono 
żywą, twórczą działalnością m ilio n ó w  ludzi, za­
w ie ra  w  sobie u jaw n ien ie  rezerw  d la  dalszego 
polepszenia pracy przedsiębiorstwa i  organiza­
cy jne j p racy ko le k tyw u , skierowanej na w yko­
nanie planu. A  zatem kurs organ izacji i  ekono­
m ik i przedsiębiorstwa przemysłowego należy 
budować na podstaw ie jedności organizacji, p la ­
nowania, norm ow ania i  ana lizy działalności go­
spodarczej przedsiębiorstwa, p rzy  zachowaniu 
przodujące j i  k ie ru jące j ro li p lanu.

0  Przedm iotem  badań nauk i ekonom ik i 
i  organ izacji przedsiębiorstwa przem y­

słowego jest socjalistyczne przedsiębiorstwo 
przem ysłowe. D latego też g łówną pozycję w  
ku rs ie  w in n y  zajm ować n ie  ty lk o  zagadnienia 
pracy przedsiębiorstwa jako  całości, lecz ró w ­
nież pogłębione opracowanie ekonom ik i i orga­
n izac ji w ydz ia łów  i odcinków  p rodukcy jnych . 
Zagadnienie rozw o ju  przem ysłu  jako  całości
1 jego gałęzi należy rozpatryw ać jedyn ie  jako  
p u n k t wyjścia .

A  Ażeby un iknąć para le lizm u p rzy  w y k ła - 
“ • dach z zakresu danego ku rsu  i ku rsu  eko­
nom ik i przem ysłu, niezbędne jest rozpatrzenie 
zagadnień m etodyk i ku rsu  organ izacji ekonom i­
k i przedsiębiorstwa przem ysłowego tak, ja k  
podchodzi się do n ich w  przedsiębiorstw ie; nato­
m iast w  kurs ie  ekonom ik i 'przem ysłu należy 
rozpatryw ać m etodykę stosowaną w  m in is te r­
stwach i urzędach. M a to  szczególne zastosowa­
nie do tak ich  tem atów , ja k  planowanie za trud ­
nienia, koszty własne, rozrachunek gospodar­
czy. Zagadnienia te mogą być, naszym zdaniem, 
rozwiązane, je ś li ku rs  ekonom ik i i  o rgan izacji 
przedsiębiorstwa przem ysłowego będzie ułożo­
ny  w edług następującego schematu:

Wstęp —  przedm iot i treść kursu. (1) Przed­
siębiorstwo przem ysłowe i  jego s truk tu ra .
(2) Podstawowe zasady i  organizacja zarządza­
n ia  socja listycznym  przedsiębiorstwem  przem y-

“  N ow e D ro g i N um er spec ja lny , P a źd z ie rn ik  1952, s tr. 38.

E konom ika  i  O rg. P racy
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słowym . (3) Rozwój fo rm  i  metod o rgan izacji 
i  p lanow ania  pracy socjalistycznego przedsię­
b io rs tw a  przemysłowego. (4) P lan techniczno- 
p rzem ysłow o-finansow y przedsiębiorstwa prze­
mysłowego. (5) P rogresywne norm y techniczne 
podstawą planowania przedsiębiorstwa. (6) Re­
ze rw y p rodukcy jne  przedsiębiorstwa. M etody 
ich  u jaw n ien ia  i  d rog i w ykorzystan ia . (7) M eto­
d y  organ izacji podstawowych procesów p roduk­
c ji. (8) O rganizacja gospodarki pomocniczej 
i  w ydz ia łów  pomocniczych. (9) P rogram  p roduk­
c y jn y  przedsiębiorstwa. (10) O rganizacja pracy 
w edług harm onogram u. (11) Podniesienie jakoś­
ci p rodukc ji. (12) P lan rozw o ju  te ch n ik i i  orga­
n izacja  p rodukc ji. (13) P lanowanie m ocy pro­
du kcy jn ych  przedsiębiorstwa i  ich  w ykorzys ta ­
nie. (14) O rganizacja pracy i  p łacy w  przedsię­
b io rs tw ie . (15) Podstawy norm ow ania  technicz­
nego. (16) U łożenie p lanu  za trudn ien ia  i  płac. 
(17) M ateria łow o-techn iczne zaopatrzenie przed­
sięb iorstw a i  zby t p rodukc ji. (18) P lanowanie 
kosztów  w łasnych p rodukc ji. (19) Rozrachunek 
gospodarczy w  przedsiębiorstw ie. (20) Finanse 
socjalistycznego przedsiębiorstwa przem ysło­
wego. (21) B udow n ic tw o  inw estycy jne  w  przed­
sięb io rstw ie  przem ysłow ym .

Na zakończenie należy zastanowić się nad mo­
żliwością opracowania zagadnień ekonom ik i 
i  o rgan izacji socjalistycznego przedsiębiorstwa 
przemysłowego, w  oderw aniu  od jego w łaści­
wości branżowych. Do niedawna w ie lu  ekono­
m is tów  uważało tak ie  u jęcie  zagadnienia za n ie­
w łaściwe. W ychodząc z założenia, że ekonom ika 
i  organizacja przedsiębiorstwa jest ca łkow ic ie  
określona przez specyfikę jego te ch n ik i i  tech­
no log ii, część ekonom istów  neguje możliwość 
u jaw n ien ia  w spólnych praw id łow ości, charak­
te rys tycznych  d la  pracy przedsięb iorstw  róż­
nych gałęzi przem ysłu. N ie k tó rzy  jednak tow a­
rzysze p rzeg ina ją  pa łkę  w  drugą stronę tw ie r ­
dząc, że zupełnie wystarczające jest opracowy­
wanie zagadnień ekonom ik i i  o rgan izacji przed­
sięb iorstw a bez pow iązania ich  ze specyfiką 
branżową.

Jasne jest, że ekonom ika, organizacja i  p la ­
nowanie pracy przedsięb iorstw  w  różnych ga­
łęziach przem ysłu  zaw iera w ie le  cech szczegól­
nych, charakterystycznych ty lk o  d la  n ich. N ie 
można, oczywiście, stw orzyć o rgan izacji i  p la­
nowania przedsiębiorstwa, igno ru jąc  p rzy  ty m  
jego w łaściwości technologiczne i  s truk tu ra lne .

Jednakże w  ekonomice i  o rgan izacji dz ia ła l­
ności p rzedsięb iorstw  szeregu gałęzi, is tn ie je

obok cech specyficznych rów nież w ie le  cech 
w spólnych. Jako p rzyk ład  można podać dużo 
wspólnego w  pracach p rzy  p ro jek tow an iu  w y ­
robów  w  przedsiębiorstwach budow y maszyn 
i  ob róbk i drewna, ja k  rów nież p rzy  p ro jek to ­
w a n iu  procesu technologicznego w  przedsię­
b io rstw ach chem icznych i  hutach żelaza.

Z tego powodu p rzy  uk ładan iu  ku rsu  uw a­
żam y za niezbędne zarówno w yodrębn ien ie  za­
gadnień wspólnych, określa jących praw id łow oś­
ci rozw o ju  przedsiębiorstwa socjalistycznego 
w  ogóle, ja k  i  jednoczesne opracowywanie ściśle 
branżowych zagadnień.

P ra k tyka  badań ekonom ik i i  o rgan izacji so­
c ja lis tycznych  przedsiębiorstw  w  szeregu gałęzi 
przem ysłu wykazała, że podstawowe, zasadni­
cze tw ierdzen ia , określające treść nauk i, są je ­
dnakowe d la  przedsięb iorstw  w szystk ich  branż. 
Określane są one nie przez techniczne lu b  tech­
nologiczne w łaściwości przedsiębiorstw , lecz 
przez wspólną ich  isto tę  ekonomiczną. W iadome 
jest, że decyzje P a rt ii i  Rządu, wskazania To­
warzysza S ta lina  określa ją  w  rów nym  stopniu 
k ie ru n e k  i  zasady pracy d la  polepszenia ekono­
m ik i i  o rgan izacji przedsięb iorstw  we wszyst­
k ich  gałęziach przem ysłu.

W iele metod pracy, stosowanych przez nowa­
to rów  p ro d u kc ji w  jednych  gałęziach przem y­
słu, w yko rzys tu je  się z powodzeniem w  innych  
gałęziach. D latego rozw ój ekonom ik i i  organi­
zacji przedsiębiorstw  w in ie n  być określony nie 
specyfiką technologiczną przedsiębiorstw , lecz 
w spó lnym i oraw id łow ościam i rozw o ju  przem y­
s łu  socjalistycznego, z uwzględn ien iem  branżo­
w ych w łaściwości przedsiębiorstw .

Nauka ekonom ik i i  o rgan izacji socja listycz­
nych przedsiębiorstw  przem ysłow ych jest, na 
ró w n i z ekonom iką socjalistycznego przem ysłu 
i  jego branż, samodzielna gałęzią w iedzy w  ogól­
nym  systemie nauk ekonomicznych.

Zadaniem  w yk ładów  z zakresu te j nauk i w  
wyższych zakładach naukow ych i  uczelniach 
technicznych jest nauczenie, przyszłych specja­
lis tó w  m etod aktyw nego w yko rzys tyw an ia  dzia­
łan ia  ob iek tyw nych  p raw  ekonom icznych w  so­
c ja lis tycznych  przedsiębiorstwach przem ysło­
w ych, d la  maksymalnego zaspokojenia stale ro ­
snących m a te ria lnych  i  k u ltu ra ln y c h  potrzeb 
całego społeczeństwa socjalistycznego.

S. Kamienicer, W. Kontorowicz i  G. Piszczulin

Pracownicy nauki! Rozwijajci© twórczo p iąkne traaycje n a u k i polskiej 
tradycje Kopernika, Modrzewskiego, Lelewela, C urie-Skłodow skiej! 
W zbogacajc ie naszą  n a u k ą  nowym i odkryciam i i w ynalazkam i! U m ac­
niajcie w iąż n a u k i z rea lizac ją  naszych p lanów  gospodarczych!
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W iio ld  K osm ala

A n a liza  m etod pracy przodow nika ZM  „Ursus" 
— K azim ierza Żychlińskiego

ST A L E  rozw ija jące  się socjalistyczne 
w spółzawodnictwo pracy m ob ilizu je  k la ­
sę robotniczą do w a lk i o przed te rm ino­
we w ykonan ie  zadań p lanu  sześciolet­
niego, do stosowania coraz doskonal­

szych, przodujących m etod pracy. W ykorzysta ­
n ie  doświadczeń przodow ników  poprzez bada­
n ie  i  masowe rozpowszechnianie ich  m etod p ra­
cy jest jednym  z podstawowych w a runków  sta­
łego w zrostu  w yda jności pracy, podnoszenia 
k w a lif ik a c ji zawodowych, pełniejszego w yko ­
rzystania rezerw  p rodukcy jnych  oraz obniżenia 
kosztów w łasnych.

Doceniając znaczenie badania i  rozpowszech­
n ian ia  przodujących metod pracy, załoga Zak ła ­
dów M echanicznych „U rsus “  w spóln ie z In s ty ­
tu tem  E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu pod­
ję ła  in ic ja tyw ę  system atycznej p racy w  ty m  za­
kresie w  oparciu  o metodę inż. K ow a low a w  k i l ­
k u  działach p rodukcy jnych .

Na W ydzia le  IV  Mechanicznego utworzona 
została kom is ja  metodyczna, złożona z przodo­
w n ików , m a js trów , przedstaw ic ie li personelu 
inżyn iery jno-techn icznego oraz o rgan izacji pa r­
ty jn e j i  zw iązkow ej. K om is ja  p rzystąp iła  do ba­
dania i  rozpowszechniania m etod pracy czoło­
wego przodow nika w iertacza Kazim ierza Żych­
lińskiego, k tó ry  jako  p ierw szy z załogi Z M  „U r ­
sus“  w ykona ł przypadające nań zadania p lanu 
sześcioletniego. Praca K . Żych lińsk iego  polega 
na obróbce osi p rzedn ie j c iągnika na w ie rta rce  
p rom ien iow ej ty p u  ZISPo.

Rys. 1

Obróbka osi obe jm u je  w ykonan ie  dwóch na­
stępujących operacji: (1) w iercenie, rozw ierca- 
nie, p lanowanie i  fazowanie pod kątem  o tw orów  
c, d, d i (patrz rys. 1); (2) w iercenie, rozw ierca- 
n ie  i  fazowanie o tw orów  a, a i, oraz naw iercanie 
o tw orów  b i  b i.

M etodyka badania doświadczeń czołowego 
wiertacza, opracowana na podstawie źródeł ra ­
dzieckich i  w łasnych doświadczeń, obejm owała 
następujące zagadnienia: (1) organizacja stano­
w iska pracy, (2) urządzenia, narzędzia i  w a ru n ­
k i skrawania, (3) technika i  kolejność w yko n y ­
wania zabiegów i  czynności, (4) w ykorzystan ie  
czasu roboczego.

Badania w ykaza ły , że wysoka wydajność 
pracy K . Żych lińsk iego  uw arunkow ana jes t na­
stępu jącym i czynn ikam i:

(1) Stosowanie odpow iednich narzędzi i  w a­
ru n kó w  skraw ania —  pozwala na skrócenie cza­
su głównego (maszynowego i  maszynowo-ręcz- 
nego).

(2) Praca na dwóch stołach w ie r ta rk i —  po­
zwala na pokryc ie  czasu pomocniczego czasem 
maszynowym.

(3) Sprawne w ykonyw an ie  czynności pomoc­
n iczych —  pozwala na skrócenie czasu pomoc­
niczego.

(4) Racjonalna kolejność w ykonyw an ia  za­
biegów —  rów nież pozwala na skrócenie czasu 
pomocniczego.

(5) Sprawna organizacja stanowiska pracy, 
dogodne rozłożenie narzędzi i  p rzedm iotów  ob­
rab ianych —  też pozwala na skrócenie czasu 
pomocniczego.

(6) Sprawna i  staranna obsługa stanowiska 
pracy —  pozwala na skrócenie czasu obsługi 
m iejsca pracy oraz skrócenie czasu p rze rw  na 
rem onty  w ie rta rk i.

(7) M aksym alne w ykorzystan ie  czasu robo­
czego (un ikan ie  zbędnych p rze rw  w  pracy) —  
pozwala na skrócenie czasu p rze rw  zależnych 
od robotn ika .

(1) Od lipca  1952 p rzodow nik  Ż ych liń sk i sto­
suje p rzy  obróbce o tw orów  w ie rtła  o podw ójnym  
kącie w ie rzcho łkow ym  z podszlifow aniem  ści- 
nu  i  ły s in k i, zam iast w ie rte ł o pojedynczym  ką ­
cie w ie rzcho łkow ym  (patrz rys. 2 i  3). W ie rtła  
te pozwalają na zwiększenie posuwu wrzeciona, 
co um oż liw ia  skrócenie czasu maszynowego 
Y ie rcen ia  (np. d la  o tw o ru  0 34 o 37%), oraz 
zwiększenie dokładności obróbk i i  trw a łośc i na­
rzędzia. W iększa trw a łość w ie rtła  um oż liw ia  
z ko le i rzadszą w ym ianę stęnionych narzędzi, co 
w p ływ a  rów n ież na skrócenie czasu technicznej 
obsługi m iejsca pracy.

P rzodow nik  Ż ych liń sk i stosuje odm ienne po­
suw y i  ob ro ty  wrzeciona n iż  zaleca in s tru kc ja  
technologiczna. D la  p rzyk ładu  podajem y tabelę 
w a runków  skrawania, zalecanych w  in s tru k c ji 
technologicznej i  stosowanych przez Ż yc h liń ­
skiego oraz w iertacza F ija łkow skiego , k tó ry  
pracow ał na ty m  sam ym  stanowisku.

Tab. 1. W arunki wiercenia otworu 0  34.

Param etry skrawania

Zale­
cania

in ­
s tru k ­

c ji Ż
yc

h
liń

sk
i

F
ija

łk
o

w
sk

i

szybkość skraw ania w  m /m in . 20 16 16
obro ty  wrzeciona w  obr/m in . 190 150 150
posuw mechaniczny wrzeciona 
w  m m /obr. 0,25 0,4 0,2
czas maszynowy wiercenia w  
m inu tach 1,7 1,3 2,6
trwałość narzędzia w  m in 58,5 52
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Z tabe li 1. w yn ika , że Ż ych liń sk i stosuje obro­
ty  niższe n iż zaleca ins trukc ja , posuw natom iast 
wyższy. Tak ie  w a ru n k i w iercen ia  pozwalają na 
skrócenie czasu maszynowego w  porów naniu 
z zaleceniam i in s tru k c ji 0,4 m in. F ija łko w sk i 
stosuje posuw o w ie le  niższy, w skutek czego na 
w iercen ie  tego samego o tw oru  zużywa dwa razy 
w ięcej czasu n iż  Ż ych lińsk i.

W  innych  zabiegach Ż ych liń sk i rów nież sto­
suje wyższe w a ru n k i skraw ania np.
Tab. 2. W arunki planowania spodu otworu 0 34

Param etry skraw ania
Zalecenia
in s tru k ­

c ji

Ż y c h liń ­
sk i

ob ro ty  wrzeciona w 
obr./m in .

48 75

posuw ręczny w  m m /obr. 0,05 0,14
czas m aszynowo-ręczny %

0,28w  m inu tach 1,0

Czas m aszynowo-ręczny p lanow ania według 
in s tru k c ji pow in ien  w ynosić 1 m inu tę  podczas 
gdy Ż ych liń sk i zużywa ty lk o  0,28 m in. A  w ięc 
rów n ież w  zabiegach m aszynowo-ręcznych od­
pow iedn ie  w a ru n k i skraw ania pozwalają na 
skrócenie czasu maszynowo-ręcznego.

(2) W  s ie rpn iu  1952 r. p rzodow nik  Ż ych liń ­
sk i zrea lizow ał p rzy  pomocy personelu inżyn ie ­
ry jno-techn icznego swój pom ysł rac jona liza to r­
ski, dotyczący dostaw ienia drugiego sto łu  do 
w ie r ta rk i,  dz ięk i czemu może w ykonyw ać od

razu  dw ie  operacje. Podczas, gdy na p ierw szym  
sto le  odbywa się w iercen ie  o tw o ru  przy zasto­
sow an iu  posuwu mechanicznego, na d rug im  —  
następu je odmocowanie i  zdjęcie osi obrobio­
ne j oraz założenie i  zamocowanie następnej. 
I  odw ro tn ie  podczas w iercen ia  na d rug im  stole, 
na p ierw szym  odbywa się zdjęcie i założenie 
oraz zamocowanie następnej osi (rys. 4).

Rys. 4. M ocow an ie  osi na je d n y m  sto le  w ie r ta rk i  podczas 
w ie rce n ia  na d ru g im .

W  ten sposób ja k  w ykaza ły  pom ia ry  chrono- 
m etrażowe czas czynności pomocniczych, zw ią­
zanych z zakładaniem  i  zdejm owaniem  przed­
m io tu  (stanow iący 38% całego czasu pomocni­
czego) p o k ry ty  jes t czasem maszynowym  
(rys. 5).

Czas pom ocniczy n ie p o k ry ty  (np. czas w y ­
m iany  narzędzi, pom iarów  kon tro lnych , zm ia­
n y  obrotów  i  posuwu) jest w sku tek tego znacz­
n ie  skrócony.

(3) W ykonyw an ie  ręcznych czynności pomo­
cniczych przebiega u Żych lińsk iego  szybko 
i  sprawnie dz ięk i odpow iednie j metodzie, po­
legającej na unroszczeniu pracy.

D la  p rzyk ładu  podajem y m etody zamocowa­
n ia  w ie rtła  0  21 w  oprawce szybkozm iennej 
Żych lińsk iego i  F ija łkow skiego .

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

Lewa ręka Prawa ręka

1. chw y ta  tu le ję  reduk­
cyjna nałożoną na 
w ie rtło

2. jednym  szybk im  ru ­
chem podnosząc k c iu ­
kiem  pierścień op raw ­
k i szybkozm iennej, 
osadza ją  w  wrzecionie

spoczywa na dźw ign i 
posuwu ręcznego

t»

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

Lewa ręka Prawa ręka

1. chw yta  tu le ję  reduk- 1. unosi pierścień opraw-
cyjną nałożoną na k i
w ie rtło

2. przenosi ją  do opraw- 2. trzym a pierścień
k i szybkozmiennej

3. osadza ją  we wrzecio- 3. opuszcza pierścień
nie

Z zestawienia w yn ika , że Ż ych liń sk i dz ięk i 
rac jona lne j metodzie pracy, dz ięk i m niejszej 
ilości ruchów  zużywa m n ie j czasu niż F ija ł­
kow ski. Podobne różnice w  metodach pracy 
w ystępu ją  rów nież p rzy  w yko n yw a n iu  innych  
czynności pomocniczych.
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W idz im y zatem, że sprawne w ykonyw an ie  
czynności ręcznych w p ływ a  na skrócenie czasu 
pomocniczego.

(4) Racjonalna kole jność zabiegów przyczy­
n ia  się w  znacznym stopniu do zaoszczędzenia 
pracy.

A na lizu jąc  pracę Żych lińsk iego i  F ija łk o w ­
skiego oraz p o ró w n u je  zalecenia in s tru k c ji 
odnośnie ob róbk i dwóch b lisko  siebie położo­
nych o tw orów , stw ierdzono duże rozbieżności 
w  kole jności w ykonyw an ia  zabiegów.

Tab. 5. Kolejność zabiegów i czynności 
przy obróbce dwóch otworów

L.
P-

W edług
in s tru kc ji Ż ych liń sk i F ija łko w sk i

t. wiercenie o tw oru  I
<Z> 21

w iercenie o tw oru  I
©  21

w iercenie o tw . I  
O 21

2. w ym iana narzę­
dzia

o b ró t ram ien ia  do 
otw . I I

zmiana narzędzia

J. rozwiercenie 
zgrubne o tw . I

w iercenie o tw . I I
0  21

rozwiercenie zgr. 
o tw . I

4. w ym iana narzę­
dzia

zmiana narzędzia obró t ram ien ia  do 
o tw . I I

6. rozwiercanie w y- 
kańcz. o tw . I

rozwiercanie zgrub­
ne otw . I I

zm iana narzędzia

6. zmiana narzędzia ob ró t ra m ien ia  do 
o tw . I

w iercenie otw . I I
©  21

7. planowanie w ie rz­
chu otw . I

rozw iercan ie 
zgrubne o tw . I

zm iana narzędzia

8. przełożenie noża 
i opuszczenie 
wrzeciona

zm iana narzędzia rozwiercan ie 
zgrubne o tw . I I

0. p lanowanie spodu 
otw .

planowanie w ie rz ­
chu otw . I

zm iana narzędzia

10. w ym iana narzę­
dzia

ob ró t ram ien ia  do 
o tw . I I

p lanowanie w ierz­
chu o tw . I I

11. fazowanie o tw oru  I p lanowanie w ie rz­
chu otw . I I

ob ró t ram ien ia  do 
otw . I

12. przesunięcie ra­
m ien ia  do otw . I I

zm iana narzędzia planowanie w ie rz­
chu otw . I I

13. zmiana narzędzia fazowanie otw . I I zm iana narzędzia
14. wiercenie o tw . I I

©  21
ob ró t ram ien ia  do 
otw . I

fazowanie otw . I

15. zmiana narzędzia fazowanie o tw . I ob ró t ram do 
o tw . I I

16. rozwiercanie 
zgrubne o tw . I I

zm iana narzędzia fazowanie otw . I I

17. zmiana narzędzia rozwiercan ie w yk . 
o tw o ru  I

zm iana narzędzia

18. rozwiercanie w yk . 
otw . I I

ob ró t ram ien ia  do 
o tw . I I

rozw iercan ie w yk. 
o tw . I I

1». zm iana narzędzia rozw iercan ie w yk . 
otw . I I

ob ró t ram ien ia  do 
otw . I

20. planowania w ie rz­
chu o tw . I I

po innych  zabie­
gach odmocowanle 
i  obrócenia osi

rozw iercan ie w yk. 
otw . I

21. przełożenie noża 
i opuszczenie 
wrzeciona

zmiana narzędzia po innych  zabie­
gach odmocowanie 
i obrócenie osi

22. planow anie spodu 
otw . I I

p lanow anie spodu 
o tw . I

zm iana narzędzia

23. zm iana narzędz a ob ró t ram ien ia  do 
o tw . I I

p lanow anie spodu ' 
o tw . I

24. fazowanie o tw . I I p lanow anie spodu 
otw . I I

ob ró t ram ien ia  do 
o tw . I I
p lanow anie spodu 
o tw . I

W ym iana  narzdz. 11 razy 5 razy 7 razy
o b ró t ram ien ia 1 raz 6 razy 5 razy

Z tabe li 5 w yn ika , że od ko le jności zabiegów 
zależy ilość czynności pomocniczych. P rzy  ko­
le jności obróbk i zalecanej przez in s tru kc ję  na­
rzędzia w ym ien iać  należałoby 11 razy, Ż ych -

Rys. 5

l iń s k i natom iast w ym ien ia  narzędzia 5 razy, 
F ija łk o w s k i —  7 razy. O bró t ram ien ia  w ystę­
pu je  u Żych lińsk iego w praw dzie  sześciokrotnie, 
ale jes t m n ie j pracochłonny i  wym aga m n ie j 
czasu (przesunięcie dotyczy 4,5 cm). W ym iana 
narzędzia trw a  przeciętn ie 0,07 m in., a przesu­
nięcie ram ienia i  nastaw ienie na oś o tw o ru  —• 
0,05 m in.

Stąd wniosek, że rac jona lna  kole jność zabie­
gów pozwala na zmniejszenie liczby  czynności 
pomocniczych, a w ięc um oż liw ia  skrócenie cza­
su pomocniczego.

Kole jność w ykonan ia  zabiegów ma jeszcze 
inne znaczenie. U m ożliw ia  zaoszczędzenie cza­
su maszynowo-ręcznego p rzy  rozw ie rcan iu  
w ykańcza jącym  o tw oru , a m ianow icie :

In s tru kc ja  zaleca następującą kole jność za­
biegów: (1) w iercen ie  o tw oru , (2) rozw iercanie 
zgrubne, (3) rozw iercanie wvkańczające, (4) p la ­
nowanie, (5) fazowanie.

K azim ie rz  Ż ych liń sk i zaś stosuje następującą 
kole jność: (1) w iercenie, (2) rozw iercanie zgrub­
ne, (3) p lanowanie, (4) fazowanie, (5) rozw ierca­
n ie  wykańczające.

Rozw iercanie wykańczające następuje u 
Żych lińsk iego  dopiero p rzy  końcu obróbki. 
D z ięk i tem u rozw ie rtak  ma krótszą drogę do 
przebycia, bo grubość osi po p lanow aniu  i fa ­
zowaniu jest mniejsza. Pozwala to  na skróce­
n ie  czasu maszynowo-ręcznego.

(5) Racjonalna organizacja stanowiska pracy 
u ła tw ia  w  znacznym stopniu w ykonyw an ie  p ra ­
cy oraz przyczyn ia  się do w ye lim inow an ia  
s tra t czasu roboczego i  n iepotrzebnych ruchów . 
Rys. 6, 8, 10 i 12 przedstaw ia ją  organizację sta­
now iska roboczego przodow nika K . Ż y c h liń ­
skiego, rys. 7, 9, 11 i  13 —  organizację stano­
w iska  roboczego przeciętnego w iertacza.

Również porządne składanie p rzedm iotów  
obrabianych w  s ta łym  określonym  m ie jscu 
u ła tw ia  pracę.

(6) P rzodow nik  Ż ych liń sk i dba o konserwa­
cję w ie rta rk i. D op ilnow u je  sm arowania przez 
smarowaczy i  sam dokładn ie czyści zwłaszcza 
w rzec ienn ik  i  m echanizm y do przesuwania pio­
nowego i  poziomego wrzeciona.

W edług in fo rm a c ji m echanika W ydz ia łu  IV  
Mech. J. A n ton iaka  w ie rta rka , na k tó re j p ra ­
cuje Ż ych liń sk i jes t w  doskonałym  stanie. Od 
k ilk u  m iesięcy n ie  przeprowadzano rem ontów .

Inne m aszyny m ają  częste awarie i  podda­
wane są rem ontom  co oczywiście powoduje
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R ys. 6. D ogodne rozm ieszczenie narzędzi. Rys. 7. N iew łaśc iw e  rozm ieszczenie na rzędzi.

Rys. 8. U ła tw io n e  sięganie po narzędzia . Rys. 9. U tru d n io n e  sięganie po narzędzia .

Rys. 10. P rzestrzeganie  p o rządku  i  czystości na sto le  w ie r ta rk i Rys. 11. N agrom adzone w ió ry  u tru d n ia ją  pracę

dłuższe p rze rw y  (do 3 dni). A  w ięc Ż ych liń sk i 
dz ięk i starannej konserw acji w ie r ta rk i p rzy ­
czynia się do likw id o w a n ia  czasu p rze rw  na 
rem onty. Sprawna obsługa m iejsca pracy u w i­
dacznia się rów nież w  dbałości o zaopatrzenie 
stanow iska w  narzędzia i  pomoce warsztatowe.

(7) Fotogra fia  dn ia  roboczego wykazała, że 
p rzodow n ik  Ż ych liń sk i w yko rzys tu je  czas ro­
boczy do m aksim um  (95,9% całego czasu robo­
czego stanow i czas w ykonania).

Jest p u n k tu a ln y  i  un ika  w szelk ich zbędnych 
p rze rw  w  pracy.

Badania w ykaza ły  również, że obróbka osi na 
w ie rta rce  może być jeszcze bardzie j usprawnio­
na przez zmianę oprzyrządowania, wyposażenie 
stanow iska w  większą liczbę tu le je k  w ie rta r-  
skich i  urządzenia do zmechanizowanego usu­
w an ia  w ió ró w  ze sto łu w ie r ta rk i oraz przez za­
insta low anie urządzeń d la  transpo rtu  p ionowe­
go i  poziomego osi.
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Rys. 12. S taranne u k ła d a n ie  osi

W y n ik i badań b y ły  przedm iotem  dyskus ji 
K o m is ji M etodycznej, k tó ra  usta liła , że należy 
usprawnić techniczne środki pracy oraz opra­
cować szczegółową in s tru kc ję  pracy w  oparciu 
o doświadczenia K . Żychlińskiego.

Celem spopularyzowania m etod pracy czoło­
wego w iertacza zostały opracowane plansze, 
obrazujące podstawowe czynn ik i, w arunku jące  
wysoką wydajność.

Rys. 13. N iedb a łe  sk łada n ie  osi

A na liza  i  opisy metod pracy Kazim ierza 
Żych lińsk iego  czołowego przodow nika ZM  
„U rsus“  p rzyczyn iły  się do pogłęb ienia meto­
d y k i badania i  rozpowszechniania przodujących 
m etod pracy stosowanej w  coraz szerszym za­
kresie przez IEO P w  przem yśle maszynowym.

W ito ld  Kosmala

Tadeusz W a s ilje w

O rgan izac ja  przedsiębiorstw hutniczych w  ZSRR

P O L S K A  gospodarka narodowa ju ż  od 
dłuższego czasu p rzysw o iła  sobie le n i-  
now sko-sta linow skie zasady zarządza­
nia przemysłem, k tó rych  owoce w  po­
staci sprawnego funkc jonow an ia  przed­

siębiorstw  w  ZSRR p rzy  jednoczesnym zm n ie j­
szeniu do m in im u m  samego aparatu zarządza­
n ia  m ają okazję stw ierdzać wszyscy, k tó rzy  
s tyka ją  się p rak tyczn ie  z przem ysłem  radzie­
ckim .

Podobnie uchwała K E R M  z 12 m a ja  1950 r. 
przeniosła na nasz g ru n t pewne zręby s tru k ­
tu ry  przedsiębiorstw , w yros łe j z tych  zasad. 
Z ręby te s ta ły  się ju ż  do dziś dobrem  powszech­
nym  całego polskiego przem ysłu.

P rzyk ładow y schemat s tru k tu ra ln y , przed­
staw iony w  k ilk u  stopniach rozczłonkowania 
w  uchwale KER M , m óg łby m n ie j zorientow a­
nych w  przedm iocie skłaniać do przypuszczenia, 
że w  te j —  ta k  w y ją tko w o  in d yw id u a liza c ji 
wym agającej —  dziedzinie, jaką  jes t organiza­
c ja  przedsiębiorstwa, pow in ien  panować sza­
blon. M yś l ta  obca jest zresztą n ie w ą tp liw ie  
w szystk im  tym , k tó rz v  obserwują w yb itn ą  
prężność organizacyjną gospodarki radzieckie j, 
śm iało dostosowującej swe fo rm y  do wym agań 
c h w ili i  pozostawiającej dostateczną skalę swo­
body w  p rak tycznych  rozw iązaniach organiza- 
cy jn ych  nawet na teren ie poszczególnego przed­
siębiorstwa.

Celem niniejszego a r ty k u łu  jest, wobec spo­
tykanych  u  nas n iek iedy  tendencyj do propa­

gowania szablonu i  bezruchu organizacyjnego, 
zapoznać czy te ln ików  ze szczególnymi fo rm am i, 
k tó re  nadano w  Z w iązku  Radzieckim  organiza­
c ji przedsiębiorstw  h u tn ic tw a  żelaza.

Zauważm y, że i  w  budow ie całego aparatu za­
rządzania przem ysłem  hu tn iczym  ZSRR spoty­
kam y szczególną różnorodność: obok zakładów 
małych, w ystępu ją  w ie lk ie  i  bardzo duże, obok 
stosunkowo jednorodnych p rodukcy jn ie  hu t 
surow cow ych —  w ie lk ie , skom plikowane kom ­
b in a ty  m etalurg iczne, a poszczególne przedsię­
b io rs tw a  byw a ją  podporządkowane zarówno 
cen tra lnym  zarządom przem ysłu tzw . gławkom , 
ja k  i  bezpośrednio m in is tro w i czarnej m eta­
lu rg ii.

Istn ie jące dane, znajdujące śię w  ogólnie do­
stępnej lite ra tu rze  ostatn ich la t, dlatego zapew­
ne uchodziły  uw agi kó ł, za jm ujących się u  nas 
organizacją przedsiębiorstw , że odnośne ks iążki 
m a ją  za przedm io t norm owanie pracy.

A r ty k u ł n in ie jszy  opiera się o dw ie  z n ich: 
4-osobowego zespołu autorskiego: Lew ina, L i-  
bermana, G ild ine ra  i  Kotoka, z ro ku  1950 oraz 
P rijm a ka  ( I I  w ydan ie  w  r. 1952) \

D la  polskiego czy te ln ika  szczególnie in te resu­
jąco w ypadnie  zapoznanie się z organizacją * i

1 „T ie ch n icz ie sko je  n o rm iro w a n je  w  cz io rn o j m ie ta łu rg i i"  — 
M ie ta łłu rg iz d a t, M oskw a — 1950 oraz: „O rg a n iza c ja  trucia
i  tiech n icz iesko je  n o rm iro w a n je  w  m ię ta ¡u rg icz ieskom  p ro iz - 
w o d s tw ie “  — M ie ta łłu rg iz d a t, M oskw a — 1952.
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„k ie ro w n ic tw a “  w ydz ia łów  ruchu  2 * *, m ianow ic ie  
podstawowych w ydz ia łów  p rodukcy jnych , jako  
że ten tem at bvw a dotąd przez naszych p ra­
cow n ików  organ izacyjnych m n ie j lu b  w ięcej 
zapom inam y i  pozostaw iamy nie ty le  swobod­
nej inw enc ji, ile  oboiętności tzw . personelu ru ­
chowego na w szelkie zadawnione lu k i i  wady.

Uczony radziecki p ro f. B u t, k tó ry  świeżo ba­
w ił  w  naszym k ra ju , w  jedne j ze swych p re lek - 
cy j s iln ie  podkreśla ł ten  k ierunkow skaz kon­
s tru k c y jn y  radzieckie j o rgan izacji przem ysłu, 
k tó ry  zaw iera się w  p rostym  stw ierdzeniu, że 
zarząd przedsiębiorstwa i  ca ły aparat zarządza­
n ia  w  ogólności is tn ie je  d la  p rodukc ji, d la „ r u ­
chu“  fabrycznego. Stąd i  to  p recyzyjne  skon­
kre tyzow an ie  k ie ro w n ic tw a  ruchu, na k tó ry m  
dopiero budu je  się zarzad przedsiębiorstwa.

Trzeba tu  dla u ła tw ien ia  zrozum ienia (co 
d y k tu je  tak ie  a n ie  inne rozw iązanie organiza­
cyjne) scharakteryzować pokrótce główne m o- 
m enty, stanowiące o odrębności przedsiębiorstw  
hu tn iczych  i  nadające im  specyficzną fiz jonom ię  
organizacyjną.

Na p ierw szy rzu t oka ju ż  uderza zgrupowa­
nie w  przedsiębiorstw ie w ie lk ie j lu b  nawet bar­
dzo dużej liczby  zatrudnionych. Jak wiadomo, 
h u ty  za trudn ia jące po k ilkanaście  tysięcy robot­
n ikó w  nie należą w  ZSRR do rzadkości, zaś po­
w iązanie poszczególnych w ydz ia łów  wyraża się 
p rzyk ładow o w  tym , że p łynna  surów ka wę­
d ru je  od razu z w ie lk iego  pieca do sta low ni, 
skąd gorące jeszcze w le w k i idą na zgniatacz, 
biegnąc następnie na walcownię. Ta liczna za­
łoga koncen tru je  się na n iek tó rych  zwłaszcza 
w ydzia łach, ja k  np. w  stalowniach, k tó rych  
obsada nierzadko przekracza ilostanem  rozm ia­
ry  dużego zakładu budow y maszyn lu b  inne j 
gałęzi przem ysłu.

Okoliczność ta związana jest z będącym re ­
gułą w  h u tn ic tw ie  żelaza ruchem  ciąg łym  pod­
staw ow ych agregatów p rodukcy jnych  i  urzą­
dzeń pomocniczych.

N a jw yb itn ie jszym  reprezentantem  będzie tu  
n ie w ą tp liw ie  w ie lk i piec, którego n ieprzerw any 
bieg trw a  norm aln ie  k ilk a  la t (tzw . postoje w ie l­
k ich  pieców np. d la  celów naprawczych nie 
oznaczają byn a jm n ie j wygaszenia pieców). C ią­
głość ruchu  prow adzi jednak nie ty lk o  n ie u n ik - 
n ien ie  do w ie lk iego  stanu za trudn ien ia  lecz 
i  w yciska specjalne p ię tno w yp ływ a jącą  z n ie j 
koniecznością m aksym alnego zabezpieczenia 
pewności dz ia łan ia  poszczególnych agregatów.

To ostatnie, ale przede w szystk im  —  o lb rzy ­
m ia masa surowcowa, masa pó łfab ryka tó w  i  w y ­
robów, zmuszają do m aksym alnej m echanizacji 
i  au tom atyzacji.

D la  zobrazowania tego w a rto  zauważyć, że na 
jedną tonę su rów k i (stanowiącej zazwyczaj ze 
swej s trony  przeważającą część wsadu m eta­
licznego do pieców m artenow skich) przypada 
do 4 ton m a te ria łów  wsadowych do w ie ik iego  
pieca, przede w szystk im  rudy, koksu i  topn i­
ków . A  je ś li weźm iem y pod uwagę, że nowocze­
sny w ie lk i piec p roduku je  na dobę do 1000 ton

'  Z b ra k u  u ta r te j p o ls k ie j n a zw y a u to r u ż y ł w  a r ty k u le
te j n iena jszczęśliw sze j nazw y na oznaczenie tego, co po
ro sy jsku  nazyw a się „u p ra w lie n je  cechom “  (dos łow n ie : za­
rząd  w yd z ia łu ).

surów ki, zaś często spotykany w yd z ia ł w ie lko ­
piecowy posiada tak ich  pieców trz y  lub  cztery, 
wówczas jasne jest, ja k  o lb rzym ie  znaczenie po­
siada zmechanizowanie i  zautom atyzowanie 
na jdrobn ie jsze j choćby pozornie czynności.
0  osiągniętym  ju ż  poziom ie pod ty m  względem 
n a jdob itn ie j św iadczy obsada nowoczesnego 
w ydz ia łu  w ielkopiecowego. W e wspom nianej 
ju ż  książce I. A . P rijm a ka  m am y przykładow e 
w y liczen ie  załogi w ydz ia łu , wyposażonego w  4 
w ie lk ie  piece: liczba robo tn ików  na w szystkich 
zmianach łącznie, licząc w raz ze z m ie n n ika m i5, 
w ynosi zaledw ie 368 osób, w  czym m ieści się 
już  28 ludz i wydzia łowego w arszta tu  mecha- 
niczno-naprawczego i  ku lkudzies ięc io  osobowa 
brygada rem ontowa.

To od razu zwraca uwagę na u rasta jący do 
o lb rzym ich  rozm iarów  aparat u trzym an ia  ru ­
chu, konieczny d la  roz licznych m echanizmów
1 urządzeń, k tó rych  niezawodność biegu w  każ­
dym  na jd robn ie jszym  fragm encie stanow i o lo­
sach p ro d u kc ji całej hu ty . Stąd potężne liczeb­
n ie  i  wszechstronnie kw a lifiko w a n e  zespoły do 
dozorowania i  rem ontów , wbudowane większą 
częścią w  obsadę poszczególnych w ydz ia łów  pro­
dukcy jnych , w  k tó rych  stanow ią odrębne od­
dzia ły, a niezależnie od tego —  centra lna g ru ­
pa u trzym an ia  ruchu  w  ręku  głównego mecha­
n ika . Należy pamiętać, że w  szczególności piece 
m eta lurg iczne w ym agają  bieżąco poważnych 
rekons trukcy j obmurza; szczególnie dotyczy to 
p ieców m artenowskich.

W  tych  w arunkach do rozm iarów , n iespoty­
kanych w  żadnym  in n ym  przemyśle, urasta 
transport, rozg ryw a jący  się g łów n ie  p rzy  po­
m ocy taboru  kolejowego, a p łynna  współpraca 
z k ra jow ą  siecią ko le jow ą staje się osobnym 
problem em  dla obu uczestniczących w  n ie j 
stron. W ie lka  huta, produku jąca  rocznie pó łto ­
ra^ m iliona  ton  s ta li we w lew kach, m usi p rzy ­
jąć codziennie około tysiąca 15-tonowych wago­
nów  ko le jow ych  i  wyekspediować około 200 ta ­
k ich  wagonów ze sw ym i w yrobam i. Są to 
ob ro ty  w ie lk iego  węzła kolejowego.

Oczywiście tych  k ilk a  m om entów  n ie  w yczer­
pu je  byn a jm n ie j specyfik i h u ty  żelaza, m iaro­
da jne j d la je j organizacji. T k w i ona jeszcze 
w  form ach organ izacyjnych procesu p ro d u kcy j­
nego, w  k tó ry m  rów noleg le uczestniczyć muszą 
liczne, a w  pracy swej nierozłącznie powiąza­
ne zespoły robo tn ików  —  ze w szystk im i p łyną ­
cym i stąd konsekwencjam i, np. na odcinku nor­
m owania p racy i  o rganizacji płacy, ja k  i  w  sze­
regu innych  rów n ie  głęboko sięgających mo­
mentach. T rudno  tu  je  wszystkie  wyliczać. 
W spom nijm y jednak jeszcze o k i lk u  z nich, bar­
dzo na zewnątrz u jaw n ia jące j się n a tu ry : w ie l­
ka  hu ta  za jm u je  k ilk u k ilo m e tro w ą  przestrzeń 
sporego miasteczka, zużywa w ięcej energii, n iż 
w ie lk ie  m iasto. W  ogrom ie liczb tk w ią  dalsze, 
odrębne p rob lem y techniczne, a w ięc i  organi­
zacyjne: na p rzyk ład  kw estia  w ody przem ysło­
w e j, k tó re j zużycie może zaspokoić dopiero spo­
ra  rzeka.

’  N a każd ych  6 ro b o tn ik ó w  w  ru c h u  c ią g łym  m usi p rzyp a ­
dać s iódm y w  ty m  celu, ażeby m o g li o n i m ieć  Jeden dzień 
w  ty g o d n iu  w o ln y  od p racy .
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Rys. 1 ukazuje schemat podporządkowania 
k ie row n ic tw a  w yd z ia łu  w ielkopiecowego. I. A. 
P rijm a k  podaje w  now ym  w yd a n iu  cytowanej 
poprzednio ks iążk i ilość p racow n ików  um ysło­
w ych  tego k ie row n ic tw a , licząc na wszystkie  
3 zm iany (w raz ze zm ienn ikam i) na 62 osoby —  
p rzy  368 pracow nikach fizycznych, co w  sto­
sunku do całej obsady w ydz ia łu  czyn i zatem 
bez mała 14,5% w  ty m  w ydzia le  ruchow ym  
przedsiębiorstwa. W ysoka ta  p roporc ja  zna jdu je  
w ytłum aczen ie  w  om aw ianych poprzednio ce­
chach charakterystycznych p ro d u kc ji hu tn icze j: 
ciągłość ruchu, szeroka m echanizacja i  autom a­
tyzacja, pewne rozproszenie załogi pom iędzy 
oddzielone stanow iska pracy, wreszcie -—■ 
o czym tu  w łaśnie trzeba wspomnieć —  n ie ­
uchronne praktyczne odchylen ia w  jakości ma­
te ria łó w  wsadowych (rudy, topn ik i, koks), w y ­
magające natychm iastowego uchw ycenia i  odpo­
w iedn ie j na tychm iastow e j re gu lac ji procesów 
technologicznych d la  u trzym an ia  żądanej ja ­
kości su rów k i i  p łynnego biegu agregatów.

Kreskowana lin ia , w iodąca od nadm istrza 
pieców do m is trzów  zm ianow ych każdego pie­
ca, wskazuje, że ro la  jego ogranicza się do kon­
tro low an ia  stanu tych  agregatów w  sensie in ­
spekcji urządzenia, a n ie  dyspozycji p ro d u kcy j­
nych. D yspozytor w ydz ia łow y umieszczony zo­
sta ł bez w szelk ich powiązań, ponieważ pow ią­
zania jego, zresztą bardzo wszechstronne 4, na­
leżą do inne j płaszczyzny, n iż  ukazane na sche­
macie n ic i podporządkowania in n ych  kom órek 
w ydzia łu . Tem at ten  w a rt jes t zresztą osobne­
go głębszego s tud ium  —  wobec wciąż jeszcze 
spotykanego, a naw et w  pub likac jach  rozpow­
szechnianego opacznego rozum ien ia  zadań służ­
b y  dyspozytorskie j i  na pewno znajdzie w  „E ko ­
nom ice“  kom petentne w yjaśn ien ie . T u  chc ie li­
byśm y jedyn ie  podkreślić, że ry tm iczn y  bieg 
p ro d u kc ji w  hucie żelaza jest bez należycie po­
staw ionej s łużby dyspozytorskie j p rak tyczn ie  
n ie  do pomyślenia. S praw ia  to  nie ty lk o  ko­
nieczność precyzyjnego współdzia łan ia  po jedyn­
czych odcinków  w  obrębie jednego w ydzia łu , 
ale i  w ym og i bieżącej w spółpracy m iędzy róż­
n ym i w ydz ia łam i p ro d u kcy jn ym i, w spółpracy 
ich  z transportem  (zwłaszcza szynowym), itd .

W  tym  m ie jscu parę uwag należy się nazwom 
„zastępca“  i  „pom ocn ik “ , z k tó rych  druga, tak  
popularna w  przedsiębiorstwach radzieckich, 
jes t ca łkow icie nieznana w  po lsk ie j nom enkla­
turze stanowisk.

Zastępcy podporządkowane są wszystkie  
agregaty p rodukcy jne  zarówno w  sensie dyspo­
zyc ji p rodukcy jne j, ja k  i  w  sensie dozorowania 
ich  stanu —  przede w szystk im  poprzez nadm i­
strza pieców. On w ięc w ed ług  wskazań szefa 
W ydziału prow adzi produkcję , korzysta jąc w  
m iarę potrzeby z usług personelu u trzym an ia  
ruchu, podległego pom ocnikow i szefa do spraw 
u trzym an ia  ruchu. Uderza tu  zapewne, że za­
stępca 'm a w łaściw ie  ty lk o  dw u  bezpośrednich 
podw ładnych. A le  w ysta rczy choć na jskrom n ie j 
orientować się w  p racy w ydz ia łu  wielkopieCO-

k i f i '  A  ę n .lm a k  w y m ie n ia  d la  dyspozyto ra  w y d z ia łu  w ie l-  
w v H ^ ę iecow 13 P u n k tó w  s ta łe j łączności w  ob ręb ie  samego 
k-arii la łu  J?raz 2 p u n k ty  zew nę trzne : sp ie ka ln ię  ru d  i  m iesz­
kan ie  szefa w zg l. zastępcy.

Rys. 1

wego, ażeby znaleźć uzasadnienie te j pozornej 
rozrzutności w  obsadzie k ie row n icze j: dopilno­
w anie pracy w ydz ia łu  n ie  da zawrzeć się w  8- 
godzinnym  dn iu  pracy. Jasne jest, że zastępca 
szefa m ija  się częściowo w  swych godzinach 
p racy z szefem, zastępując go w  sprawach bez­
pośrednio p rodukcy jnych  w  czasie jego nieobec­
ności.

Oczywiście ta k ie j ro li n ie można by  w  żad­
n ym  razie złożyć na k ie ro w n ika  u trzym an ia  ru ­
chu, i  stąd też —  choć rów n ie  bezpośrednio uza­
leżn iony ty lk o  od szefa w ydz ia łu  —  nosi on ty ­
tu ł „pom ocn ika“ .

W  pełne j ana log ii zbudowane są schematy 
organizacyjne k ie ro w n ic tw a  dw u in n ych  pod­
staw ow ych w ydz ia łów  hutn iczych, podane w  
książce I. A . P rijm aka , m ianow ic ie  s ta low n i 
m artenow skie j i  w a lcow ni.

Czym szczególne są schematy organizacyjne 
zarządów przedsięb iorstw  hutniczych?

Rys . 2

■Ekonomika i  Org. P racy
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Oglądając 4 różne typow e schematy (dla 
przedsięb iorstw  różnej w ie lkości i  po części —  
co się z ty m  wiąże —  różnego p ro f ilu  p roduk­
cyjnego) w  książce wspom nianych na początku 
czterech autorów , stw ierdzam y przede wszyst­
k im  duże różnice w  w yglądzie  zarządu pom ię­
dzy poszczególnymi grupam i. W arto  do tego do­
dać następujące zdanie z te jże książki: „ Is tn ie ­
n ie zatw ierdzonych s tru k tu r  i  etatów... w  żad­
nej m ierze n ie  zwęża zadań zakładów w  dziele 
udoskonalania s tru k tu ry  i  ograniczenia obsady 
aparatu zarządzania...“  (str. 358).

N a jbardz ie j rzucającą się w  oczy w łaściwoś­
cią zarządu przedsiębiorstwa hutniczego (z w y ­
ją tk ie m  m ałych hu t, posiadających też najczęś­
ciej n iepe łny cy k l p rodukcy jny ) jes t duża ilość 
zastępców dyrekto ra . Bez in w e s tyc ji w id z im y  
ich  obok głównego inżyn ie ra  jeszcze pięciu, w  
ty m  jednego z ty tu łe m  pomocnika dyrek to ra  (do 
spraw by tow ych  załogi i  do spraw ogólnoadm i- 
n is tracy jnych). P om ija jąc n iek tó re  zupełnie nie 
absorbujące dyrek to ra  kom órk i, podporządko­
wane m u jedyn ie  ze w zględu na swój ogólny 
charakter, pod jego bezpośrednim  nadzorem po­
zostają jedyn ie  3 dz ia ły : p lanow anie ekono­
miczne, księgowość i  kon tro la  techniczna. Sens 
takiego ustaw ienia organizacyjnego może być 
ty lk o  jeden: odciążyć dyrek to ra  od różnorakie j 
drobnostkowej sztabowej roboty, w  ogóle —• od 
drobnych spraw, a cel —  um oż liw ić  m u w  za­
m ian osobiste śledzenie za b iegiem  p rodukc ji.

Nasuwa się tu  może m yśl, że p rzy  tak  znacz­
nej liczb ie  zastępców zaabsorbowanie d y rek to ­
ra  spraw am i sztabowym i wciąż pozostaje ba r­
dzo duże. Otóż b łąd takiego rozum owania leżał­
b y  w  tym , że w  istocie w yn ies ien ie  k ie ro w n ika  
k ilk u  czy bodaj choćby jednego ty lk o  dz ia łu  do 
rang i zastępcy dyrek to ra  oznacza tak ie  pow ięk­
szenie jego upraw n ień  -—• i  odpowiedzialności, 
że ro la  dy rek to ra  może względem  niego ogran i­
czyć się do udzie lan ia w ytycznych , do usta lania

Rys. 3

zasad i  do k o n tro li ich  przestrzegania. W aga 
tych  zagadnień d la  dy rek to ra  nie zostaje przez 
to pomniejszona, m ale je  natom iast do m in i­
m um  potrzebny d la  n ich  z jego s trony w k ład  
p racy —- i  czasu.

N ie  ma potrzeby powtarzać tu  całego bardzo 
obszernego schematu organizacyjnego w ie lk ie j 
lu b  średnie j hu ty , ty m  bardzie j zaś kom b ina tu  
m etalurgicznego specjalnej klasy, ponieważ 
kons trukc ja  jego zaw iera się w  znanych ju ż  
u nas powszechnie form ach. C hcie libyśm y tu  
jednak zatrzym ać się nad n ie k tó ry m i fragm en­
tam i, k tó re  niezawodnie wzbudzą szczególne za­
interesowanie C zyte ln ików .

P ierw szym  będzie zastępca dyrek to ra  do 
spraw  pracy i  kadr. Podlegają m u 3 kom órk i 
względnie służby: dzia ł kadr, dzia ł organ izacji 
p racy i  kom b ina t szkolenia zawodowego (rys. 2).

W ydaje  się, że ten p rosty schemat m a dosta­
tecznie s ilną  wym ow ę, ażeby trzeba by ło  go 
jeszcze objaśniać. W idać z niego, co w  przem y­
śle radzieckim  rozum ie się przez organizację 
pracy, gdzie k ładzie  się je i p u n k t ciężkości. 
A  zw iązanie w  jednym  ręku  zagadnień organ i­
zacji poszczególnych odcinków  procesu p roduk­
cyjnego, zatrudn ien ia , płac, szkolenia oraz 
spraw  personalnych stwarza całość, w  k tó re j 
n ie  mogą w  ogóle powstać te wszystkie  tru d n o ­
ści, z ja k im i spotykam y się w  naszych zakła­
dach i  zapobieganie k tó rych  wym aga u nas tak  
w ie le  robo ty  koordynacy jne j w łaśnie ze s trony 
dyrekto ra . Trzeba podkreślić, że naw et w  n a j­
m nie jszej hucie, gdzie d y re k to r m a ty lk o  jedne­
go zastępcę w  osobie głównego inżyn iera , po­
siadając poza ty m  szereg bezpośrednio sobie 
podporządkowanych działów , spraw y personal­
ne, no rm y pracy, zatrudnien ie , płace i  szkole­
n ie  zawodowe są u jednego k ie ro w n ika  działu.

D ru g i fragm en t weźm iem y z „p io n u “  g łów ­
nego inżyn ie ra . D otyczy on dzia łu  p ro d u kc ji 
i  centra lne j służby dyspozytorskie j, na tem at 
czego w  po lsk im  przem yśle jest w  obiegu n ie ­
m ało sprzecznych poglądów, a w ięcej jeszcze 
niejasności. O dpow iedni w yc inek  schematu po­
kazany jest na rys. 3. '

Z ustaw ienia tego dzia łu  —• i  jego szefa —  
w id z im y  od razu, że nie jest on byna jm n ie j ja ­
k im ś zastępcą głównego inżyn ie ra  w  k ie row an iu  
pracą w ydz ia łów  produkcy jnych , lecz raczej je ­
go szefem sztabu operacyjnego, a ro la  jego leży 
v/ rozp lanow yw an iu  w yn ika jących  z miesięcz­
nych odcinków  p lanu  techniczno-przem ysłowo- 
finansowego zadań p rodukcy jnych  w  m iejscu 
i  w  czasie, oraz w  bieżącym śledzeniu za postę­
pam i p ro d u kc ji na użytek głównego inżyn ie ra . 
Z tego samego schematu w id z im y  też, że dyspo­
zy to r h u ty  rów nież n ie  jest jak im ś dodatkow ym  
zastępcą głównego inżyn ie ra , a ty m  bardzie j —  
dyrekto ra , lecz ośrodkiem  in fo rm a c ji i  pośre­
dn ik iem  w  w ym ian ie  w za jem nych zgłoszeń, ży­
czeń i  żądań. Oczywiście zadaniem jego jest 
egzekwować w ykonan ie  p lanów  opera tyw nych 
w  ich  odcinkach dobowo-zm ianowych i  żąda on 
w  konsekw encji w ype łn ien ia  w yn ika jących  stąd 
zadań, n ie  ma to  jednak n ic  wspólnego z fa k ­
tycznym  dysponowaniem produkcją . W  m n ie j­
szych hutach natom iast, o m n ie j licznym  per­
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sonelu k ie row n iczym , w  ro li bezpośredniego 
zw ierzchnika w ydz ia łów  p rodukcy jnych  zna j­
du jem y szefa dz ia łu  p rodukc ji, a naw et g łów ­
nego dyspozytora.

W  św ietle poprzednich uwag dostrzeżemy 
w  ty m  jednak ła tw o  nie regułę organizacyjną, 
lecz połączenie w  jednym  ręku  dw u rozm iara-, 
m i ograniczonych fu n kcy j.

Na ty m  samym schemacie pokazaliśm y jesz­
cze dwa mniejsze fragm enty, m ianow ic ie  b iu ro  
m echanizacji i  labo ra to ria  p rzy  w ydzia łach. Jak 
wiadomo, w  naszych zakładach pierwsze z n ich 
spotykam y u głównego mechanika, drug ie —  
w  aparacie k o n tro li technicznej. Oczywiście nie 
znaczy to, żeby w  hutach radzieckich kon tro la  
n ie m ia ła  z n ich  korzystać.

Jeżeli a r ty k u ł n in ie jszy  m ia łb y  w  pe łn i uspra­
w ie d liw ić  swój ty tu ł,  to  b ra k  w  n im  n ie  ty lk o  
szeregu dalszych szczegółów, is to tnych  zwłasz­
cza dla zakładów hu tn iczych  (ale n iem n ie j —  
i  d la  innych  zakładów o zbliża jącej się choćby 
odcinkowo charakterystyce techniczno-organi­
zacyjnej), lecz rów nież —  poza zagadnieniem 
s tru k tu ry , podzia łu  pracy w  aparacie zarządza­
n ia  —  danych o sposobach dzia łan ia  poszczegól­
nych służb, a na jw ięce j może —  o sposobach ich 
współdziałania.

Z lite ra ck ich  reportaży z radzieckich zakła­
dów przem ysłowych, zamieszczanych w  prasie 
ogólnej, w iem y, że w  szczególności is tn ie je  ure­
gu low any i  starannie przestrzegany system b ie­
żącego porozum iewania się w szystk ich  zaintere­
sowanych ogniw , zapewnia jący ta k  niezbędną, 
zwłaszcza w  hu tn ic tw ie , n ieustanną koordyna­
cję. W iem y też, że żaden szczegół dzia łan ia  n ie  
jest pozostaw iony na los przypadku. G ra fik i w y ­
znaczają co do m in u ty  ruch  urządzeń, zabezpie­
czając praw id łow ość „s ty k ó w “  międzywydziało>- 
wych.

We wspom nianej w ie lo k ro tn ie  książce I. A. 
P rijm a ka  zna jdu jem y w ie le  w ykresów  dla każ­
dej pozyc ji urządzeń hutn iczych. N aw et obró t 
każdej kadzi na surówkę z w ie lk iego  pieca u ję ty  
jest w  ta k i „ro zk ła d  ja zd y “ . Oto, co zapewnia 
przem ysłow i radzieckiem u jego w y n ik i. A le  to 
jes t oddzie lny tem at, do którego „E konom ika  
i  O rganizacja P racy“  niezawodnie pow róci na 
konkre tnych  przykładach naszych hu t, w  k tó ­
rych  po lu to w e j naradzie a k tyw u  p a rty jno -go - 
spodarczego w  S talinogrodzie i  jako  oddźw ięk 
na wskazania Bolesława B ie ru ta , w ypow iedzia­
ne na poprzedzającej naradzie gó rn ików  węglo­
w ych  —  w łaśnie na odcinku o rgan izacji zawrza­
ła  szczególnie in tensyw na praca.

Tadeusz W asiljew

Teresa N o w ako w ska

Rozrachunek w ew nętrzny  
w  przedsiębiorstwie przem ysłu chem icznego*

BOGATE i  wszechstronne doświadczenia 
zdobyte w  ZSRR, w  sposób bardzo w y ­
m ow ny i  przekonu jący świadczą 
o tym , że najw łaściwszą metodą za­
rządzania przedsiębiorstwem  państwo­

w ym  w  gospodarce socja listycznej, jest rozra­
chunek gospodarczy. Cechą charakterystyczną 
rozrachunku gospodarczego jes t podporządko­
wanie działalności gospodarczej przedsiębior­
stwa zadaniom planu. Przedsiębiorstwo na roz­
rachunku gospodarczym o trzym u je  planowe za­
dania i  ma obowiązek wykonania . Rozrachunek 
gospodarczy stwarza kon tro lę  pracy przedsię­
b iorstw a i  jest dźw ign ią  um ocnienia socja li­
stycznej dyscyp liny  p lanu  i  rea lizac ji systemu 
oszczędzania we w szystk ich  ogniwach soc ja li­
stycznej p rodukc ji. System rozrachunku gospo­
darczego polega na porów nan iu  p lanowanych 
nakładów pracy społecznej z je j rezu lta tam i, 
a w ięc na konieczności aby w y d a tk i przedsię­
b iorstw a zwrócone b y ły  odpow iedn im i docho­
dami. N akłady przedsiębiorstwa składają się 
przede w szystk im  z kosztów  p rodukc ji, k tó rych  
wysokość określana jest planem. Przychody 
pochodzą ze sprzedaży w ytw orzone j p ro d u kc ji

* A r ty k u ł o p a rty  o prace badawcze w  Z a k ładach  A zo to ­
w ych  w  Chorzow ie.

po cenach ustalonych. W  te n  sposób je ś li przed­
siębiorstwo w ykonu je  p lan, to równocześnie 
posiada gw arancję pokryc ia  swoich w yda tków  
sw oim i przychodam i.

Celem u jaw n ien ia  sukcesów i  niedociągnięć 
przedsiębiorstwa w  jego częściach składowych 
oraz m o b iliza c ji k o le k tyw u  do w a lk i o obniżenie 
kosztów  na bazie m ateria lnego zainteresowania 
zaistn ia ła  konieczność określenia w yn ikó w  
działalności poszczególnych w ydz ia łów  i  oddzia­
łów  przedsiębiorstwa. Zadaniom  ty m  musi 
sprostać rozrachunek gospodarczy, k tó ry  
w  przeciw ieństw ie  do rozrachunku ujm ującego 
pracę przedsiębiorstwa jako  całości nazwany 
został rozrachunkiem  w ew nętrznym . W  rozra­
chunku w ew nętrznym  u legają wzbogaceniu 
oraz dalszemu rozw o jow i ogólne fo rm y  i  za­
sady gospodarowania socjalistycznego, zna jdu­
jące swój w yraz  w  rozrachunku gospodarczym 
przedsiębiorstwa. Rozrachunek w ew nę trzny  nie 
może być jednak kopią rozrachunku gospodar­
czego przedsiębiorstwa, wobec różnic zarówno 
gospodarczych ja k  i  p raw nych, ja k ie  cechują 
niższe ogniwa organizacyjne przedsiębiorstwa 
w  stosunku do przedsiębiorstwa jako  całości. 
Poszczególne bow iem  części składowe przedsię­
b io rs tw a  n ie  mogą m ieć oczywiście pe łne j sa­

211



modzielności, n ie posiadają rachunków  w  ban­
ku, an i n ie  wchodzą w  stosunki praw ne z do­
stawcam i czy odbiorcam i.

Rozrachunek w ew nę trzny  rea lizow any być 
może w  na jróżnorodn ie jszych form ach, począw­
szy od wydzia łowego rozrachunku gospodarcze­
go poprzez rozrachunek stanow isk i  brygad, 
a skończywszy na in d yw id u a ln ych  zobowiąza­
niach. W prowadzenie wewnętrznego rozrachun­
k u  gospodarczego poprzedza w ie lka  praca 
przygotowawcza. N ie  można bow iem  w prow a­
dzać rozrachunku w  obrębie przedsiębiorstwa, 
zanim  n ie  okreś li się ściśle systemu rozrachun­
k u  z p u n k tu  w idzen ia  jego przydatności do spe­
cyficznych  w łaściwości p rodukc ji, organ izacji 
i  s tru k tu ry  danego przedsiębiorstwa.

Ze w zględu na to, że n ie  ma m ożliwości po­
rów nan ia  rozchodów i  przychodów  poszczegól­
nych  części składow ych przedsiębiorstwa (nie 
m a ją  one bow iem  przychodów), g łów ną rolę 
w  organ izacji rozrachunku wewnętrznego od­
g ryw a  usta lenie rozm ia ru  prac do w ykonania , 
zw iązanych z n im i niezbędnych nakładów  oraz 
ko n tro la  ich  w ykonania . P ierw szy zatem etap 
p racy przygotow aw cze j do wprow adzen ia roz­
rachunku wewnętrznego pow in ien  obejmować:

(1) stworzenie trw a łe j podstawy do plano­
w ania wewnątrzzakładowego przez ustalenie 
norm ,

(2) przeprowadzenie w ie lu  uspraw nień orga­
n izacy jnych  (uporządkowanie gospodarki m a­
gazynowej, zainsta lowanie p rzyrządów  pom ia­
rowych),

(3) po lityczne  i  ekonomiczne przygotow anie 
całej załogi.

Następny etap p racy nad wprowadzeniem  
rozrachunku wewnętrznego polega na wzm o­
cn ien iu  p lanow ej działalności przedsiębiorstwa 
przez objęcie p lanem  każdej ko m ó rk i czy na­
w e t czynności. Łączy się to z ustaleniem :

(1) zadań p lanow ych d la  poszczególnych od­
dzia łów  i  w ydz ia łów ,

(2) sposobu k o n tro li i  ana lizy  w ykonan ia  tych 
zadań,

(3) systemu prem iow ania  załogi w ydz ia łu  
w  zależności od w y n ik ó w  pracy.

W  przedsięb iorstw ie na w ew nę trznym  roz­
rachunku pow in ien  być w prow adzony ta k i sy­
stem planow ania p ro d u kc ji, p rzy  k tó ry m  każ­
d y  w yd z ia ł czy stanow isko o trzym yw a łb y  re ­
gu la rn ie  na określony czas zadania operacyj­
ne w yn ika jące  z p lanu  przedsiębiorstwa. Dane 
tak ie  uwzględniać p o w in n y  charakterystyczne 
d la  w ydz ia łu  w skaźn ik i w yko rzys tan ia  maszyn 
i  urządzeń p rodukcy jnych , zakres i  w ie lkość 
p ro d u kc ji w ed ług  asortym entów  i  ga tunków  
ja k  rów nież p lan  nakładów. Rozrachunek we­
w n ę trzn y  polega na usta len iu  p lanow anych na­
k ładów  poszczególnych części sk ładow ych przed­
siębiorstwa, na porów nan iu  ich  z nakładam i 
rzeczyw is tym i oraz na usta len iu  w y n ik ó w  dzia­
ła lności (oszczędności i  przekroczeń nakładów  
w  stosunku do planu). W y n ik i te, świadczące 
o pracy danej kom órk i, stanow ią podstawę do 
usta lenia p re m ii za oszczędność.

Równocześnie rozrachunek w ew nę trzny  ro ­
zb ija  ja k  gdyby przedsiębiorstwo na częściowo

samodzielne kom órk i, rozliczające się nawzajem  
m iędzy sobą z ty tu łu  czy to świadczonych usług, 
czy też przekazyw anych pó łfab ryka tów . •

P rzy  usta lan iu  w y n ik ó w  pracy poszczegól­
nych części składowych przedsiębiorstwa nale­
ży zw rócić przede w szystk im  baczną uwagę na 
dokładną, bieżącą ew idencję zużycia, m a te ria ­
łowego, energ ii technologicznej czy napędowej 
oraz robocizny na każdym  oddziale przedsię­
b iorstw a. W  n ie k tó rych  naw et oddziałach 
przedsiębiorstwa można pójść g łęb ie j i  uw zględ­
niać w  bieżącej ew idenc ji rozbicie na poszcze­
gólne agregaty danego oddziału. Będzie to je d ­
nak m ożliw e ty lk o  na oddziałach, w  k tó rych  
p rodukc ja  przebiega równocześnie w  k ilk u  
rów norzędnych agregatach lu b  je ś li poszczegól­
ne agregaty m ają  p rodukc ję  dość w yodrębn io ­
ną. Tak jednak w  jednym  ja k  i  w  d rug im  w y ­
padku w arunk iem  rozbic ia  jes t ograniczona 
ilość agregatów.

Tak na p rzyk ła d  p rzy  p ro d u kc ji ka rb id u  p ra ­
cuje na oddziale ka rb idow ym  równocześnie k i l ­
ka  p ieców karb idow ych. W  ta k im  w ypadku  
prowadzenie bieżącej ew idenc ji zużycia z roz­
b ic iem  na poszczególne piece jes t n ie  ty lk o  
m ożliwe, ale naw et wskazane, gdyż daje nie 
ty lk o  obraz p racy całego oddziału, a le um oż li­
w ia  porów nanie pracy rów norzędnych agre­
gatów. N a tu ra ln ie , że jes t to m ożliw e ty lk o  
wówczas, gdy każdy agregat zaopatrzony jes t 
w  odpow iednie p rzyrządy pom iarow e i  gdy 
agregaty te w ystępu ją  w  pewnej ograniczonej 
liczbie. Jeśli jes t ich  dużo ja k  np. p rzy  p ro ­
d u k c ji azotniaku, gdzie p rodukc ja  przebiega 
równocześnie w  k ilku se t piecach, można połą­
czyć je  w  pewne grupy, przypuśćm y po 50 lu b  
100 pieców.

Prowadzenie bieżącej ew idenc ji zużycia m a­
teria łowego, energ ii i  robocizny w  rozb ic iu  na 
poszczególne w y ro b y  danego oddzia łu by łoby  
czynnością n ie jednokro tn ie  bardzo pracochłon­
ną ze w zględu na dość znacznie zróżnicowany 
w  przem yśle chem icznym  asortym ent p ro d u kc ji 
na poszczególnych oddziałach, poza ty m  by łoby 
to n ie jednokro tn ie  niecelowe w  wypadkach, gdy 
p rodukc ja  k i lk u  w yrobów  jes t dość ściśle ze 
sobą zespolona (np. w  jedne j aparaturze o trzy ­
m u je  się dwa lu b  k ilk a  w yrobów  —  tle n  i  azot 
w  aparaturze L in d e ‘go) i  każdy podzia ł oparty  
o klucze rozliczeniowe b y łb y  m n ie j lu b  w ięcej 
sztuczny, a ty m  samym nie daw ałby dokładne­
go obrazu działalności i  n ie  można by  w  opar­
c iu  o ustalone dane ustalać w y n ik ó w  pracy. 
W idać z tego, że jako  zasadę należy p rzy jąć  ko ­
nieczność prowadzenia bieżącej ew idenc ji zuży­
cia materia łowego, energ ii i  robocizny na każ­
dym  oddziale przedsiębiorstwa, a pogłębienie 
te j ew idencji, doprowadzenie je j do niższych 
kom órek przedsiębiorstwa zależeć będzie od 
w a runków  specyficznych danego oddziału i  m u ­
si być ustalane loka ln ie .

W  zależności od s tru k tu ry  organizacyjne j 
przedsiębiorstwa, bieżącą ew idencję d la  oddzia­
łu  p row adzi bądź to p lan ista  danego oddziału, 
bądź to p lan ista  w yd z ia łu  osobno d la  każdego 
z podleg łych m u oddziałów. Do bieżącej e w i­
denc ji zużycia m ateria łowego służą ks iążk i zu-
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Ewidencja zużycia materiałów bezpośrednich : miesiąc.. . .  dzień..i., kolejne szarże w'miesiącu. ./.
W y d z ia ł:  K arb idowy  
O d d z ia ł: Pieców Karb idowych  
W z ó r: P W /m - 1

L.
P-

Surowiec
M a te ria ły  pomocnicze 

bezpośrednie ,

Stan 
robót 

w  toku

Pobrano 
z maga­

zynu

Z u ż y c i  e O & O tr- l e n i a Stan
Zapas

plan w ykona­
nie

oszczęd­
ność

przekro­
czenie

Zapas robót 
w  toku

1 2 3 4 5 6 ' 7 8 9 10 11

1. Surowiec A '--- — 320 290 300 — 10 5 15

2. Surowiec B — — 270 240 220 20 — 20 30

3.
4.

Surowiec C — — 50 40 40 — — — 10

5.

6. M a te fia ły  pomocnicze 
bezpośrednie a 30 19 20 1 3 7 '

7. M a te ria ły  pomocnicze 
bezpośrednie b — — 45 32 30 2 — 5 10

życia surowców i  m a te ria łów  pomocniczych 
bezpośrednich (występujące pod łączną nazwą 
m ate ria łów  bezpośrednich (w edług w zoru  
PW /m -1, ks iążk i zużycia p ó łfa b ryka tó w  w łasnej 
p ro d u kc ji w ed ług  w zoru  PW /m -2  oraz fo rm u ­
la rz  zużycia m a te ria łów  na potrzeby ruchu  oraz 
m ate ria łów  na cele ogólne. D la  surowców, ma­
te ria łów  pomocniczych bezpośrednich oraz pó ł­
fa b ryka tó w  w łasnej p ro d u kc ji p row adzi się 
ew idencję ilośc i zużycia d la  każdego m a te ria łu  
czy p ó łfa b ryka tu  osobno, natom iast d la  mate­
ria łó w  na potrzeby ruchu  oraz m a te ria łów  na 
cele ogólne ze względu na ich  rozmaitość, p ro ­
w adzi się ew idencję zużycia wartościowo, łącz­
nie d la  wszystkich.

Każda strona książek ew idency jnych  ta k  we­
d ług  w zoru PW /m -1  ja k  i  PW /m -2  obe jm uje  
bądź to zużycie dzienne, bądź to  zużycie na po­
szczególne szarże p rodukcy jne , w  zależności od 
rodzaju p ro d u kc ji na danym  oddziale. Tak np. 
p rzy  p ro d u kc ji ka rb id u  co 15 m in u t następuje 
spust gotowego ka rb id u  z pieca i  p rzy  ta k ie j 
p ro d u kc ji można prow adzić dzienną ew idencję 
zużycia. N atom iast p rzy  tak ich  p rodukcjach 
ja k  np. p rodukc ja  azotniaku, gdzie reakcja  azo­
tow ania odbywa się w  przeciągu 40 godzin, nie 
można prow adzić dziennej ew idencji, ale trzeba 
prowadzić ew idencję szarżową to znaczy na 
okres od napełn ien ia  pieca do o trzym an ia  goto­
wego azotniaku. Jeśli oddział ma produkc ję  
dość zróżnicowaną i  dość zespoloną z sobą, gdy 
n iektó re  szarże p rodukcy jne  nie przekraczają 
w  czasie jedne j doby, a inne trw a ją  ponad je d ­
ną dobę, prowadzić można d la  oddzia łu ew i­
dencję dzienną, odliczając od zużycia przypada­
jącego na dany dzień ilość m a te ria łu  stanowiącą 
robo ty  w  toku. Zan im  w ięc wprowadzi, się w  od­
dziale bieżącą ew idencję zużycia, trzeba dobrze 
zbadać rodzaj p ro d u kc ji danego oddzia łu  i  do 
je j specyficznych w a runków  dostosować spo­
sób ew idencjonowania.

D okum entam i p ie rw o tn ym i do prowadzenia 
książki ew idency jne j w ed ług  w zo ru  PW /m -1  są 
k w ity  pobrania m ateria łow ego z magazynu Oraz 
k w ity  wagowe czy pom iarowe, w ystaw iane

przez p racow nika obsługującego lu b  k o n tro lu ­
jącego aparaty pom iarowe zainstalowane p rzy  
agregatach p rodukcy jnych . Na każde pobranie 
m ateria łu , czy to  z magazynu centralnego, czy 
też w ydzia łow ego w ys taw ia  się na oddziale 
p ro d u kcy jn ym  dowód pobrania m ateria łowego 
w  4 egz. P rzy  pobran iu  surowców  i  m a te ria łów  
pomocniczych bezpośrednich jeden egzemplarz 
pozostaje w  magazynie, stanowiąc k w it  rozcho­
dowy, jeden w raca na oddział, k tó ry  dany 
k w it  w ys ta w ił i  pobra ł m a teria ł, natom iast dwa 
pozostałe egzemplarze przekazuje się bieżąco 
(raz na dzień) do księgowości m a teria łow e j, 
gdzie dokonu je się w yceny poszczególnych k w i­
tów , a następnie przekazuje się jeden egz. do 
księgowości w y tw órcze j (księgowość kosztów 
w łasnych).

1. Obieg kw itów  pobrania m ateria łów  bezpośrednich

Planista  w ydz ia łow y lu b  oddzia łow y wciąga 
k w it  do ew idenc ji zużycia w  ru b rykę  „pobrano 
z m agazynu“ . W  oparciu  o k w ity  wagowe czy 
pom iarowe p lan ista  w ype łn ia  ru b rykę  zużycia 
rzeczywistego na całą wykonaną produkcję . 
Ilość zużycia pomniejsza się o ilość przypada­
jącą na robo ty  w  to ku  i  wykazaną w  ru b r. 11 
,,stan< robó t w  to ku “ .

Zużycie planowane na p rodukc ję  rzeczyw istą 
ustala się przez przemnożenie p lanow anej no r­
m y zużycia ha jednostkę p ro d u k c ji przez ilość 
p ro d u kc ji w ykonane j. Następnie oblicza się 
(dzienne lu b  szarżowe) odchylen ia  od p lanu 
i  w prowadza do odpow iednich ru b ry k . Przez 
porów nanie ilośc i pobranej ź m agazynu (rubr. 
5) z ilością  zużytą rzeczyw istą (rub r. 7) i  doda-
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n iu  do te j ostatn ie j ilośc i przypadającej na ro ­
bo ty  w  to ku  (rub r. 11) o trzym u je  się wysokość 
zapasu danego m ate ria łu , ja k i pozostaje na od­
dziale na następny dzień lu b  szarżę (rub r. 10).

D okum entam i p ie rw o tn ym i dla w zoru 
PW /m -2  są podobnie ja k  p rzy  poprzednio omó­
w ionym  wzorze, k w ity  pobrania m ateria łowego 
oraz k w ity  pom iarowe, p rzy  czym n ie jedn okro t­
n ie  zdarzać się będzie, że ilośc i wykazane 
w  kw ita ch  pokryw ać się będą z ilością w yka ­
zaną w  kw ita ch  pom iarow ych (np. p rzy  pó łfa ­
b ryka tach  doprowadzonych rurociągam i itp .) 
Rozliczenie z ty tu łu  pobranych pó łfab ryka tó w  
w łasnej p ro d u kc ji następuje m iędzy poszcze­
g ó lnym i oddzia łam i czy w ydz ia łam i przedsię­
b io rs tw a  lu b  m iędzy oddziałem  p rodukcy jnym  
a magazynem w yrobów . Z tego względu k w ity  
pobrania p ó łfa b ryka tó w  w łasnej p ro d u kc ji po­
w in n y  się różnić od k w itó w  pobrania m ate ria ­
łowego czy to kolorem , czy to  specja lnym  ozna­
czeniem. K w ity  te w ystaw ia  oddział pobiera­
ją cy  w  4 egzemplarzach. Jeden k w it  pozostaje 
w  oddziale, k tó ry  dany p ó łfa b ryka t w yp rodu ­
kow a ł lu b  też w  magazynie w yrobów  je ś li dany 
p ó łfa b ryka t został ju ż  zmagazynowany, jeden 
przekazuje się do dzia łu  zbytu, jeden do księgo­
wości w ytw órcze j a jeden zw rócony zostaje na 
oddział, k tó ry  dany p ó łfa b ryka t pobra ł i  stanow i 
podstawę do w ype łn ien ia  ru b r. 6 we wzorze 
PW /m -2.

2. Obieg kw itów  pobrania półfabrykatów  własnej 
produkcji

Ew idencję  zużycia d la  p ó łfa b ryka tó w  w łasnej 
p ro d u kc ji prow adzi się w  sposób analogiczny 
ja k  ew idencję zużycia m a te ria łów  bezpośred­
nich. W prowadza się ty lk o  ru b rykę  określającą 
pochodzenie danego pó łfab ryka tu . Ew idencję 
zużycia m a te ria łów  na potrzeby ruchu  oraz na 
cele ogólne p row adzi się w  oparciu o k w ity  po­
bran ia  m ateria łowego, k tó re  w ystaw ia  się w  4 
egzemplarzach. Jeden egzemplarz pozostaje 
w  magazynie, jeden w  oddziale pob iera jącym  
a dwa pozostałe przekazuje się do księgowości 
m a te ria łow e j, k tó ra  bieżąco pow inna dokony­
wać w yceny poszczególnych k w itó w . Po w y ­
cenie jeden egzemplarz przekazany zostaje do 
księgowości kosztów w łasnych (księgowość 
w ytw órcza).

Bieżącą ew idencję zużycia m a te ria łów  na po­
trzeby ruchu  oraz na cele ogólne w ed ług  w a r­
tości prow adzi księgowość kosztów w łasnych 
w  rozb ic iu  na poszczególne stanow iska kosztów. 
W  ten sposób na jpóźn ie j w  2 dn i po u p ływ ie  
miesiąca sprawozdawczego księgowy prowadzą-

3. Obieg kw itów  pobrania m ateriałów  na potrzeby 
ruchu oraz m ateria łów  na cele ogólne

cy tę ew idencję sum uje w artości zużycia p rzy ­
padające na poszczególne stanowiska kosztów 
a następnie g rupu je  zużycie stanow isk w  prze­
k ro ju  poszczególnych oddziałów  przedsiębiorst­
wa oraz podaje p lan istom  oddziałów  łączną w a r­
tość zużycia m ate ria łów  na potrzeby ruchu  oraz 
na cele ogólne, przypadającą dla danego od­
działu.

Ew idencję zużycia m a te ria łów  bezpośrednich 
i  p ó łfa b ryka tó w  w łasnei p ro d u kc ji prow adzi się 
zasadniczo oddziałowo, w  w ypadkach jednak 
gdy is tn ie ją  na oddziale w a ru n k i do prowadze­
n ia  ew idenc ji d la  poszczególnych agregatów 
(o czym wspomniano poprzednio), rozbudow uje 
się ru b ry k i 6, 7, 8, 9 we wzorze PW /m -1  oraz 
7, 8, 9, io we wzorze PW /m -2.

Ew idencję zużycia m a te ria łów  bezpośrednich 
oraz pó łfab ryka tó w  w łasnej p ro d u kc ji p row a­
dzić się pow inno bieżąco, natom iast ew idencję 
m a te ria łów  na notrzeby ruchu  oraz na cele 
ogólne prow adzić się będzie z pew nym  opóźnie­
n iem  o czas potrzebny na wycenę poszczegól­
nych k w itó w  pobrania. Opóźnienie to jednak me 
pow inno przekraczać 2 dni.

_ Ew idencję  zużycia energ ii i  pa liw a  prow adzi 
się dziennie lu b  szarżowo osobno d la  energ ii 
i  pa liw a  technologicznego a osobno dla energ ii 
i  pa liw a  napędowego.

Do ew idenc ji s łuży w zór PW /m -2.
W zór ten prow adzi się w ed ług  tych  samych za­
sad co w zo ry  dla m a te ria łów  bezpośrednich, 
z tą różnicą, że pobranie rów na się tu  zużyciu, 
wobec czego n ie  m a ru b ry k i zapasów a ty lk o  
łączne zużycie od początku miesiąca.

Dzienną ew idencję robocizny prow adzi się 
w  zasadzie w  roboczogodzinach w  oparciu
0 k a r ty  pracy.

W  pew nych wyoadkach is tn ie je  możliwość 
prowadzenia dziennej ew idenc ji robocizny
1 w  wartości. M ożliwość ta is tn ie je  tam, gdzie 
prem ie można w yliczać dziennie. Tak np. p rzy 
piecach ka rb idow ych  w  oparciu  o wykonaną 
dzienną p rodukc ję  obliczyć można wartość ro ­
bocizny robo tn ików  zatrudn ionych, bezpośred­
n io  p rzy  obsłudze pieców, p rzy  pomocy rozbu­
dowanych k a r t pracy. W yn ika  z tego, że dzien­
na ew idencja w artości robocizny zależy od w a­
ru n kó w  pracy i  p łacy w  danym  oddziale pro ­
dukcy jnym , i  n ie  można stwarzać tu  żadnych 
ogóln ików . Jako zasadę dziennej ew idenc ji ro­
bocizny p rz y jm u je  się zatem ew idencję ilośc i ro - 
boczogodzin, a wartość robocizny obliczana jest 
miesięcznie.

Cała om ówiona ew idencja, prowadzona 
dziennie czy też szarżowo, przez porównanie
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planu z wykonaniem , um oż liw ia  dzienną czy tez 
szarżową ko n tro lę  pracy poszczególnych kom ó­
rek  przedsiębiorstwa (w ydzia łów , oddzia łów  czy 
naw et w  n iek tó rych  w ypadkach agregatów).

W ykazując słabe p u n k ty  p rodukcy jne  stwa­
rza m ożliwości natychm iastow e j in te rw e n c ji, 
mającej na celu usunięcie niedociągnięć.

Raz na m iesiąc dane zebrane p rzy  pomocy 
bieżącej ew idenc ji zużycia m ateria łowego, ener­
g ii i  robocizny zestawiane są przez p lan istę  od­
działowego czy też wydzia łowego na specja lnym  
arkuszu „p lanowo-sprawozdawcze zestawienie 
kosztów“  w ed ług  w zoru  R -l.  Zestaw ienie to 
w ype łn ia  się osobno d la  każdego oddziału 
przedsiębiorstwa ty lk o  do poz. 11, pozostałe na­
tom iast pozycje w ype łn ia  się ty lk o  d la  w ydz ia ­
łu  jako  całości. Dane odnoszące się do zużycia 
materia łowego, energ ii i  pa liw a  (poz. 1; 2; 3; 4; 
5; 6; 7 oraz 9c; 9d) o trzym u je  p lan ista  z w zorów  
PW /m -1, PW /m -2  oraz PW /m -3  przez przem no­
żenie ilości zużyte j w  ca łym  m iesiącu sprawo­
zdawczym przez cenę d la  danego m ateria łu , 
energ ii czy pa liw a. D la  w artości p lanowanych 
p rzy jm u je  się ceny planowane, natom iast dla 
w artości rzeczyw istych p rz y jm u je  się:

(1) —  d la  m a te ria łów  bezpośrednich (surow­
ce, m a te ria ły  pomocnicze bezpośrednie) i  p a li­
w a —  ceny rzeczyw iste (przeciętne otrzym ane 
z księgowości m ateria łow e j),

(2) —  d la  pó łfab ryka tó w  w łasnej p ro d u kc ji 
ceny planowane (z k a lk u la c ji wstępnej na dany 
produkt),

(3) —  d la  energ ii obcej —  cenę rzeczyw i­
stą —  faktu row aną ,

(4) —  dla energ ii w łasnej —  cenę planowaną 
(z ka lk u la c ji wstępnej d la danej energii).

Dane odnoszące się do rzeczyw iste j w artości 
zużycia m a te ria łów  na potrzeby ruchu  oraz na 
cele ogólne (poz. 9b, 9c) bierze się z księgowości 
kosztów w łasnych, z prowadzonej tam  ew iden­
c ji. Natom iast wartość zużycia w edług p lanu 
ustala się w  oparciu  o w artości z k a lk u la c ji 
wstępnej na poszczególne p ro d u k ty  w y tw a rza ­
ne w  danym  oddziale. W artość na jednostkę 
z k a lk u la c ji wstępnej przemnaża się przez ilość 
p rodukc ji w ykonane j d la każdego p roduk tu  
osobno. Następnie sum uje się obliczone w a rto ­
ści o trzym ując p lan zużycia d la  całego oddziału.

Dane odnoszące się do rzeczywistego kosztu 
robocizny, ta k  bezpośredniej ja k  i  ruchow ej 
(poz. 8a i  9a) brane są z tzw . rozkontow ania ro ­
bocizny na w ydz ia ły , lu b  oddzia ły  sporządza­
nego w  oparciu  o lis tę  płacy. W  w ypadku  pro­

wadzenia przez w yd z ia ł czy oddział dziennej 
ew idenc ji w artości robocizny w  oparciu o k a r­
ty  pracy (o czym wspomniano poprzednio) ew i­
dencja ta  służy za podstawę usta lenia miesięcz­
nego kosztu robocizny. N arzu t na robociznę 
bezpośrednią (poz. 8b) stanow i usta lony procent 
w artości robocizny bezpośredniej (poz. 8a). 
O ten sam procent powiększa się wartość robo­
cizny ruchow ej (poz. 9b). Dane odnoszące się 
do w artości p lanow anych d la  robocizny ta k  bez­
pośrednie j ja k  i  ruchow ej usta la się w  oparciu 
o p lanow any koszt na jednostkę z k a lk u la c ji 
wstępnej osobno d la  każdego p roduk tu  danego 
oddziału, przemnażając go przez ilość p ro d u kc ji 
w ykonane j w  m iesiącu sprawozdawczym, a na­
stępnie sum ując ustalone w artości celem o trzy ­
m ania kosztu d la  całego oddziału. Po w ype łn ie ­
n iu  pozyc ji od 1 —  9 sum uje się je  o trzym ując 
wartość b ru tto  kosztów w ytw orzen ia  oddziałów.

Następnie usta la się w artości odpadków u ży t­
kow ych. P rzy  czym wartość tę o trzym u je  się 
(tak planowaną ja k  i  rzeczyw istą) przez prze­
mnożenie ilośc i odpadków (osobno ilość plano­
waną i  rzeczyw istą) przez ustaloną d la  n ich 
cenę.

W artość b raków  p rodukcy jnych  (poz. 11) 
ustala się przez przemnożenie ilośc i p ro d u kc ji 
w ybrakow ane j przez koszt jednostkow y plano­
w any dla danego p roduktu . Po usta len iu  poz. 
10 i  11 pom niejsza się wartość b ru tto  kosztu 
w y tw o rzen ia  oddzia łu  o wartość odpadków 
uży tkow ych  i  b raków  produkcy jnych , o trzym u­
jąc wartość netto  kosztu w ytw orzen ia  oddziału. 
P ozyc ji 12 n ie  w ype łn ia  się d la  oddziałów.

W zory rozrachunku d la  poszczególnych od­
dzia łów  służą do w ype łn ien ia  w zoru d la  całego 
w ydz ia łu . Pozycje od 1 do 11 stanow ią sum y 
poszczególnych pozyc ji z w zorów  oddziało­
w ych. Dane odnośnie kosztów  ogólnowydzia ło- 
w ych  (poz. 12) podaje planiście księgowość 
kosztów w łasnych w  oparciu o k a r ty  ana litycz­
ne kosztów w ydzia łow ych. Tak w ięc pozycja 
13 we wzorze d la  w yd z ia łu  stanow i techniczny 
koszt w y tw orzen ia  w ydz ia łu . Pozycje od 1 do 
7 oraz 9b, c, d, e, 10, 11 zarówno w  rub rykach  
3, 4, 6, 7 ja k  i  10 oraz 11 pow inny  być w yp e ł­
nione na jpóźn ie j do 2-go każdego miesiąca za 
miesiąc ub ieg ły, natom iast pozycje 8a i  8b oraz 
9a w  zależności od systemu rozliczeń robocizny 
w  danym  przedsiębiorstw ie pow inno się w ype ł­
niać na jpóźn ie j do 5 dni. W ype łn ien ie  poz. 12 
zależeć będzie od zorganizowania rozliczeń 
w  księgowości kosztów w łasnych. T e rm in  ten

Ew idencja zużycia energii i  pa liw a  technologicznego —  napędowego

m ie s ią c .W « -*  .. dzień i  seria . / .  W y d z ia ł. Karb idowy

O d d z ia ł: Pieców Karb idowych

L.
P-

rodzaj 
energ ii 

i  pa liw o
pobrano

Z u ż y c i e O d c h y l e n i a Zużycie 
od początku 

miesiącaplan wykonanie oszczędności
przekrocze­

nie

1 2 oO 4 5 6 7 8

1 prąd W y d z ia ł energii 350 340 10 — 340

2 woda W y d z ia ł wodny 420 420 ---! 420

3 para W y d z ia ł wodny 110 120 10 120
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W yd z ia ł 
O d d z ia ł.

Planowo-sprawozdawcze zestawienie kosztów za miesiąc.......

W zór R - l

195

K oszty pla- ¡3
03-u>

nowane na 'K oszty £
L E lem enty kosztów

produkcję rzeczyw iste
p . rzeczyw istą

bo
£

o
.a>N

ilość w ar­
tość

03rtO
O

ilość w ar­
tość

03
<X>o

1 2 3 4 5 6 7 8

Surowce

a)
b)
c)

Razem X X X X
2 M a te ria ły  pomocnicze bezpośrednie

a)
b )
c)
d)

Razem X X X X
3 P ó łfa b ry k a ty  w łasnej p ro du kc ji

a)
Ł )
c)

Razem X X X X
4 P ó łfa b ryka ty  w łasnej p ro d u kc ji 

w yd z ia łu
a)
b)
c)

Razem X X X X
5 P ó łfa b ry k a ty  w łasnej p ro d u kc ji 

in nych  w ydz ia łów
a)
b)
c )

Razem X X X X
6 P aliw o technologiczne

7 Energia technologiczna
a)
h>
c )

Razem X X X X

8 Robocizna bezpośrednia
a) robocizna
b )  na rzu t X X X X

9 K oszty  ruchu
a) płace ruchu +  narzu t X X X X
b) m a te ria ły  na po trzeby ruchu X X X X
c) pa liw o  napędowe
d) energia napędowa 

prąd
woda

X X X X

para
e) m a t na cele ogólne X X X X

Razem
10 W artość odpadków uży tko w ych

11 B ra k i produkcyjne

Razem koszty oddziałów
12 K oszty ogólnow ydzia łowe

a) rem onty  bieżące X X X X
b) płace X X X X
c) pozostałe X X X X

13 Techniczny koszt w ytw orzen ia  ne tto X X X

Powią­
zanie 

z wzora­
m i 
PW

PW /m -1

P W /m - 1

PW /m -2

W y n i k i

Oszczęd­
ności

Przekro­
czenia

10 11

U w a g i

12

PW /m -2

PW /m -2

PW /m -3
PW /m -3

PW /m -3

K ie ro w n ik  o d d z ia łu — w yd z ia łu
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jednak n ie  pow in ien  przekraczać 10 każdego 
miesiąca za miesiąc ub ieg ły.

Ważne jest aby p lan ista  w ype łn ia jąc  ru b ry k i 
p lanow anych i  rzeczyw istych kosztów  usta la ł 
odchylenie, w staw ia jąc je  w  ru b ryką  w yn ikó w  
(oszczędności i  przekroczenia) oraz aby obok 
tych  w y n ik ó w  w  rub ryce  uwag (rub r. 12) 
umieszczał n o ta tk i odnośnie kszta łtow ania  się 
tychże w yn ikó w . Np. p rzy  jak im ś  surowcu k tó ­
rego ilość zużycia n ie  p rzekroczyła  ilośc i p la ­
nowanej, natom iast wartość rzeczyw ista prze­
kracza wartość planowaną, należy podać p rzy ­
czynę —  zm iana ceny surowca —  b ra k  surowca 
p ro d u kc ji k ra jo w e j m usiano użyć surowca 
z im portu .

Zdarzyć się też może, że ilość zużycia prze­
kroczyła  ilość p lanowaną a równocześnie uległa 
zm ianie cena surowca.

W  ta k im  w ypadku  należy usta lić  jaka  w a r­
tość przekroczenia przypada na zawyżenie no r­
m y  a jaka  spowodowana została zm ianą ceny. 
Np. planowane zużycie surowca na jedn. pro­
d u k c ji w ynosiło  *100 t  cena natom iast 25 zł. Z u ­
życie rzeczyw iste w yn ios ło  110 t  a równocześnie 
cena u leg ła  zm ianie na 30 zł. W yprodukow ano 
300 t  p roduktu . Porów nanie p lanu  z w ykona­
n iem  przedstaw ia tab. 4:

Tab. 4.

p l a n w y k o n a n i e w y n i k i

ilo ść  w artość ilość w artość oszczęd. przekrocz.

30000 750000 33000 990000 —  240000

G dyby cena n ie  u leg ła  zm ianie przekroczenie 
na skutek zawyżenia n o rm y  w yn ios łoby 3000 X  
X 25  =  75000. Ponieważ cena u leg ła  zm ianie 
o 5 z ł na t  przekroczenie n iezaw in ione w yn iosło  
33000X5 =  165000. W  ta k im  w ypadku  p lan ista  
umieszcza w  rub ryce  uwag nota tkę: 75.000 z ł — 
zawyżenie no rm y; 165.000 z ł —  zm iana ceny.

Jeśli uwaga jest dość obszerna w ysta rczy  dać 
odnośnik a uwagę um ieścić na odwrocie.

W idać z tego, że p lan ista  n ie  kończy swych 
zadań na w yp e łn ie n iu  wzoru, ale pow in ien  usta­
la jąc odchylen ia od p lanu  badać ich  przyczyny, 
celem zwrócenia uw ag i osobom zainteresowa­
n ym  na niedociągnięcia występujące w  przed­
siębiorstw ie, na w ydzia łach  i  oddziałach i  dą­
żenia w  m ia rę  m ożliw ości do ich  usuwania. 
Koszty rzeczyw iste z porównawczego zesta­
w ien ia  kosztów, z w y ją tk ie m  pó łfab ryka tó w  
w łasnej p rodukc ji, pow inny  być zgodne z kosz­
ta m i w  księgowości kosztów  w łasnych. Z tego 
względu po w yp e łn ie n iu  w zoru  do poz. 11 p la ­
n ista  w ydz ia łow y przesyła w zór do księgowości 
w ytw órcze j, gdzie w ype łn ia  się poz. 12 —  kosz­
ty  ogólnowydziałowe, a następnie przeprowadza 
korektę  w artośc i usta lonych na w ydzia le  
w  oparciu o bieżącą ewidencję. W  razie niezgod­
ności należy wyszukać przyczynę i  w artość sko­
rygować.

W artość p ó łfa b ryka tó w  ew idencjonowana na 
w ydzia le  będzie często odbiegać od w artości 
pó łfab ryka tó w  w  księgowości ze w zględu na to, 
ze na w ydz ia le  wycenia się p ó łfa b ryka ty  po ce­
n ie  planowej (ażeby usunąć wahania w ystępu­
jące w  kosztach w y tw a rza n ia  danego pó łfa ­

b ryka tu ), na tom iast księgowość w ycenia pó ł­
fa b ry k a ty  w łasnej p ro d u kc ji w g faktycznego 
kosztu w ytw orzen ia . W  celu uzyskania jednak 
porów nyw alności w artości zużytych p ó łfa b ry ­
ka tów  z księgowością w ytw órczą  prow adzi p la ­
n is ta  w yd z ia ło w y  specjalne zestawienie różn ic 
cen.

W artość zużycia pó łfa b ryka tó w  w łasnej p ro ­
d u k c ji wykazana w  planowo-sprawozdawczym  
zestaw ieniu kosztów skorygowana o różnice 
ustalone w  zestaw ieniu (wzór R - la )  pow inna 
dać wartość zużycia pó łfab ryka tó w  w  księgo­
wości. Przekazując w ięc p lanow o-spraw ozdaw - 
cze zestawienie kosztów  do księgowości należy 
dołączyć zestawienie różnic cen.

Po w ype łn ien iu  planowo-sprawozdawczego 
zestawienia kosztów  d la  w ydz ia łu  zestawia p la­
n ista  w ydz ia łow y  rachunek w y n ik ó w  w edług 
w zoru  R-2. W zór ten daje ogólny obraz pracy 
w yd z ia łu  oraz rozliczeń w ydz ia łu  z in n y m i ko­
m órkam i przedsiębiorstwa.

N akłady w ype łn ia  się w  oparciu o w zór R -l 
d la w ydzia łu , natom iast rozchody ustala się 
przez przemnożenie ilośc i p roduk tów  (z podzia­
łem  na ich  przeznaczenie) przez ich  p lanow any 
techniczny koszt w y tw orzen ia  (w edług k a lk u ­
la c ji wstępnej).

Przez porównanie rozchodów z nakładam i 
ustala się nadwyżkę lu b  n iedobór w ydz ia łow y.

W ykazana w  w ydz ia łow ym  rachunku w y n i­
ków  nadw yżka s łuży jako  podstawa do ustale­
n ia  p re m ii za oszczędność d la  danego w ydzia łu , 
z ty m  jednak, że. wykazana w artość nadw yżk i 
ulega korekcie  o odchylen ia od w ydz ia łu  n ie­
zależne. K o re k ty  te j dokonu je się w  oparciu
0 uw agi w  planowo-sprawozdawczym  zestawie­
n iu  kosztów. Np. w ydz ia ł w ykaza ł nadwyżkę 
w  kw ocie zł 620. Z w zoru  R - l stw ierdzono, że 
kw ota  ta jes t w yn ik ie m : oszczędności na surow ­
cu a —  200 zł, oszczędności na surowcu b —  
300 zł, oszczędności na energ ii 250 zł, razem sta­
n o w i to  —  750 zł; przekroczenia na surowcu c —  
80 zł, przekroczenia na surowcu d —  50 zł, ra­
zem stanow i to  —  130 zł.

Przekroczenie w artości na surowcu c o z ł 80 
nastąpiło na skutek zm iany cen. Wobec tego 
nadwyżkę wykazaną w  rachunku  w y n ik ó w  po­
większa się o z ł 80 jako  przekroczenie niezależ­
ne od pracy w ydzia łu . Tak w ięc kw o ta  z ł 700 
(620 +  80) s tanow i podstawę dó usta lenia p re m ii 
za oszczędność d la  całego w ydzia łu . Pew ien 
usta lony procent p re m ii m iesięcznej usta lonej 
od uzyskanej oszczędności (np. 30%) rezerw u je  
się na pokryc ie  ew entua lnych niedoborów  
w  następnych miesiącach sprawozdawczych,; 
a pozostała w artość ulega podzia łow i. Pew ien 
procent zastrzega się dla k ie ro w n ic tw a  w ydz ia ­
łu  a resztę dz ie li się na poszczególne odc ink i czy 
osoby stosownie do dyspozycji k ie ro w n ika  w y ­
działu. Zagadnienie wewnętrznego rozrachunku 
nie może ograniczać się do prowadzenia dokład­
nej ew idenc ji p racy poszczególnych oddziałów
1 w ydz ia łów  przedsiębiorstwa, uchw y tyw an ie  
oszczędności i  przekroczeń poszczególnych ko­
m órek przedsiębiorstwa. Praca poszczególnych 
oddziałów  i  w ydz ia łów  przedsiębiorstwa w pro ­
wadzającego rozrachunek w ew nę trzny  m usi być,
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stale kontro low ana, korygow ana i  pod trzym y­
wana przez specjalną kom órkę nadrzędną, aże­
b y  oddział czy w ydz ia ł odczuwał, że oszczędno­
ści p rodukcy jne  przedstaw ia ją  d la  k ie ro w n i­
ctw a przedsiębiorstwa kluczowe zagadnienie. 
W  ty m  celu należy powołać w  przedsiębior­
s tw ie  specjalną kom is ję  rozrachunku, k tó ra  
analizow ałaby pracę poszczególnych kom órek, 
koordynow a ła  ich pracę oraz stanow iła  kom ór­
kę rozjemczą w  sporach m iędzyw ydzia łow ych.

W szelkie sprawozdania z p racy oddzia łu czy 
w ydz ia łu , ta k  dzienne ja k  i  miesięczne (według 
w zorów  PW /m -1, PW /m -2, PW /m -3  oraz R - l,  
R-2) pow inny  docierać do ko m is ji rozrachunku 
(dzienne i  szarżowe —  bieżąco, miesięczne n a j­
później do 10 każdego miesiąca za miesiąc ub ie­
gł?)-

Sprawozdania miesięczne po przeanalizowa­
n iu  ich  przez kom is ję  zatw ierdzane są miesięcz­
n ie  przez dyrek to ra  i  je ś li zachodzi potrzeba 
w yda je  się zarządzenie zaw ierające k ry ty k ę  
pracy poszczególnych kom órek, podając rów no­
cześnie środk i ja k ie  należy przedsięwziąć dla 
polepszenia istniejącego stanu.

W ew nętrzny rozrachunek gospodarczy opiera 
się w  ogólnych zarysach na zasadach p raw id ło ­
wego planowania i  obrachunku kosztów w y ­
tw arzan ia  d la  poszczególnych części składowych 
przedsiębiórstwa. M a on na celu zorganizowa­
nie codziennej w a lk i o obniżkę kosztów  w y ­
tw arzan ia  (jako  syn te tycznym  w skaźn iku sku­
tecznej ekonom icznej pracy przedsiębiorstwa) 
przez bezpośrednie zainteresowanie p racow n i­
ków  w y n ik a m i pracy na ich  odcinku. Ponadto

W y d z ia ł..

O ddzia ł

Z estaw ien ie  różn ic  cen p ó łfa b ry k a tó w  w łasne j p ro d u k c ji za m ies iąc ................................................. 195.........r.

W zór R — 1 a

L . p. P ó łfa b ry k a t pobrany
z ilość

cena
w e d łu g
p lanu

W artość
zużycia
w ed ług
p lanu

cena
rzeczy­
w is ta

W artość
zużycia
rzeczy­

w is ta

Różnice cen

(6— 8)
+

(8 -6 )

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

)
P lan is ta  oddz ia łow y — w yd z ia ło w y :

W ydz ia łow y rachunek w yn ikó w  za m iesiąc . . 195 . . . . r.

W y d z ia ł . . . . 
O ddzia ł . . . . W zór: I i — 2

L.p . N ak łady W artość L .p . Rozchody W artość

1. M a te ria ły  pobrane z magazynu 1 P rod uk ty  na zby t

2. P ó łfa b ryka ty  pobrane z:
(a) własnego w y d z ia łu .
(b) w yd z ia łu  kwasów

(a) p ro du k t A
(b) p ro d u k t B
(c) p ro d u k t C
(d)(c) w ydz ia łu  soli

(d) 2 P rod uk ty  zużywane w  innych

3. energia własna z: w ydzia łach przedsiębiorstw .

(a) w ydz ia łu  energetycznego
(b) w ydz ia łu  wodnego
(c)

(a) p ro du k t B
(b) p roduk t D
(c)
(d)

4. Energia obca (e)
5. P aliw o (f)

6. Inne nak łady 3 P rodukty  zużywane wewn. 
wydz.

7. Nadwyżka (a) p ro d u k ty  A
(b) p ro du k t E
tr \V)
(d)

4 N iedobór
)

P lan is ta  w y d z ia ło w y ........................ K ie row n ik  w yd z ia łu  . . . .
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Tab. 7 Planowo-sprawozdawcze zestawienie kosztów. Wzór R—1 skrócony dla przykładu.

ilość wartość cena ilość wartość cena ószczęd. przekrocz.

1. surowiec a 1 o  oo 'o 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 c 3 500 7 000 2 3 200 6 400 2 600 —

4. m a te ria ły  pomocnicze 
bezpośrednie a 1 000 2 000 2 1 100 2 200 2 200

5. prąd 3 000 1 500 0,5 3 050 1 525 0,5 — 25
6. para 1 400 1 400 1 1 400 1 400 1 — —
7. p ó łfab ryka ty  w łasnej pro­

d u kc ji wydz. (p roduk t A ) 350 105 350 301 310 93 310 301 12 040
8. p ó łfa b ryka ty  w łasnej p ro ­

dukc ji innych  w ydz ia łów 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 — 1 500 —

Razem fabr. kosr-t w y tw . 747 750 738 685 29 290 20 225

T a l.  8 W ydzia łow y rachunek w yn ików . W zór R -2

nak łady wartość rozchody wartość

1. m a te ria ły  z magazynu 293 600 1. p ro d u k ty  na zby t
2. pó łfab ryka ty  w łasnej pro- p ro du k t A 180 900

dukc ji w ydz ia łu 93 310 p ro du k t B 127 500

3. p ó łfab ryka ty  w łasnej pro- 2. p ro du k ty  przekazane
d u kc ji innych  w ydz ia łów 300 000 do innych  w ydz ia łów

p ro du k t A 120 600
p ro du k t B 121 125

4. energia z wydz. energ. 1 525 3. p ro d u k ty  zużywane x
5. energia z wydz. wodn. 1 400 wewnątrz w yd z ia łu 197 625
6. inne koszty 48 850 4. niedobór —

7. nadwyżka 9 065

747 750 . ' 747 750

w ew nętrzny rozrachunek dostarcza m a te ria łu  
do lepszej ana lizy działalności gospodarczej 
przedsiębiorstwa, u ła tw ia  w yk ryw a n ie  rezerw  
p rodukcy jnych  i  w ykorzys tan ia  ich  d la polep­
szenia pracy, zwiększa odpowiedzialność każde­
go pracow nika za pow ierzony m u zakres pracy.

P r z y k ł a d .
W ydzia ł p ro d u kcy jn y  w y tw a rza  2 p roduk ty . 

Koszty ustalone w  p lan ie  (ka lku lac je  wstępne) 
ksz ta łtu ją  się tak  ja k  to i lu s tru ją  tab. 5 i  6.

Tab. 5. Produkt A

elem enty kosztów zużycie 
na jedn.

cena w artość zużycia  
na jedn.

surow iec a 10 25,0 250,0
surow iec b 5 3,0 15,0
m a te ria ły  pom ocnicze 

bezpośrednie a 1 2,0 2,0
energ ia (prąd) 3 0,5 1,5
robocizna 3 1,0 3,0
koszty  w ydz ia łow e — — 30,0

Razem fab ryczn y  koszt 
w y tw o rzen ia 301,5

W  oparciu o bieżącą ew idencję zużycia usta­
lono, że na w yprodukow an ie  1000 t  p roduk tu  
A  oraz 700 t  p ro d u k tu  B  zużyto: surowca a —  
9000 t, surowca b —  5000 t, surowca c —  3200 t, 
m a te ria łów  pomocniczych bezpośrednich a — 
1100 t, p rądu —  3050 kw h, p a ry  —  1400 t, pó ł­
fab ryka tów  w ł. prod. w ydz ia łu  —  310 t, pó ł­
fa b ryka tó w  w łasnej p ro d u kc ji innych  w ydzia ­
łó w  10000 t.

Tab. 6. Produkt B

elem enty kosztów zużycie 
na jedn.

cena w artość zużycia 
na jedn.

surow iec c 5,0 2 10,0
p ó łfa b ry k a t w łasne j 

p ro d u k c ji w yd z ia łu  
(p ro d u k t A) 0,5 301 150,5

p ó łfa b ry k a t w łasne j 
p ro d u k c ji innego 
w y d z ia łu  
p rzeds ięb io rs tw 15,0 30 450,0

energ ia (para) 2,0 1 2,0
robocizna 5,0 1 5,0
koszty w yd z ia łow e ’--- — 20,0

Razem fab ryczn y  koszt 
w y tw o rzen ia 637,5

W edług danych z księgowości m a te ria łow e j 
ceny na zużyte m a te ria ły  i  energie, z w y ją t­
k iem  ceny surowca a, n ie u leg ły  zm ianie w  sto­
sunku do cen p lanow anych w  ka lku lac jach  
wstępnych. Cena surowca a u leg ła  zm ian ie * 
z 25 z ł na 30 zł.

Koszt robocizny w yn iós ł 6350 zł, stanowiąc 
wartość 6000 roboczogodzin. Koszty w ydzia łow e 
(ustalone w  księgowości kosztów  na karc ie  ana­
lityczn e j danego w ydz ia łu  produkcyjnego) w y ­
n ios ły  42500 zł. Posiadał»c w yże j w ym ien ione 
dane p lan ista  może w ype łn ić  planowo sprawo­
zdawcze zestawienie kosztów —  w zór rozra­
chunku R -l.
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Z ilości w y tw orzonych  przez w yd z ia ł pro­
duktów : 600 t  p ro d u k tu  A  —  przekazano na 
zbyt; 90 t  p ro d u k tu  A  —  przekazano do innych  
w ydz ia łów  przedsiębiorstwa; 310 t  p ro d u k tu  
A  —  zużyto w ew nątrz  w ydz ia łu ; 200 t  p roduk­
tu  B  —  przekazano na zbyt; 500 t  p roduk tu

B  —  przekazano do innych  w ydz ia łów  przedsię­
b iorstw a.

W  oparciu  o powyższe dane oraz w artości 
z planowo-sprawozdawczego zestawienia kosz­
tów  zestawić można w ydz ia łow y rachunek w y ­
n ików . Teresa Nowakowska

Tadeusz Bujak

U spraw nien ie  pracy w  rozlew ni w in

KS Z T A Ł T U JĄ C Y  się u jem n ie  bilans s iły  
roboczej w  przem yśle ro lno-spożyw ­
czym p rzy  s ta łym  wzroście zadań p la ­
now ych zmusza k ie row n ic tw o  zakładów 
do szukania rozw iązań organizacyjnych, 

k tó re  doprowadzą do usunięcia, względnie z ła­
godzenia trudności w yn ika jących  z niedoboru 
s iły  roboczej.

O biektem  tych  zm ian w in n y  być na jbardz ie j 
pracochłonne ogniwa poszczególnych procesów 
p rodukcy jnych . Do tak ich  ogn iw  należą ró w ­
nież fazy w ykończeniowe w ie lu  procesów pro­
du kcy jn ych  w  przem yśle ro lno-spożywczym  
ja k  np.: roz lew  i  pakowanie w ina, p iw a, octu, 
o le ju , sp iry tusu  itp . B iorąc pod uwagę wysoką 
pracochłonność w  tych  fazach p ro d u kc ji należy 
uznać za celowe wprowadzenie do n ich  nowych, 
postępowych odm ian p ro d u kc ji potokowej, 
p rzy  k tó rych  stosuje się p rzenośn ik i zmecha­
nizowane.

Przedm iotem  om ów ienia w  n in ie jszym  a r ty ­
ku le  jest uspraw nien ie organ izacji p racy w  roz­
lew n i, dz ięk i zastosowaniu przenośników  zme­
chanizowanych w  jedne j z dużych w y tw ó rn i 
w in . O m ówienie to  będzie m ia ło  charakte r k r y ­
tyczny, ponieważ au to rzy uspraw nien ia stosu­
jąc przenośn ik i taśmowe idą w  k ie ru n k u  roz­
w iązania od s trony technicznej, na skutek czego 
n ie  udało się zorganizować p ro d u kc ji taśmowej 
w  pe łnym  tego słowa znaczeniu ja k  by ło  to 
w  ich  p ie rw o tnych  in tencjach .

W aru n ki organizacyjno-techniczne 
przed zastosowaniem przenośnika taśmowego

Im pulsem  do reorgan izacji roz lew u we 
wspom nianej w y tw ó rn i by ło  zwiększenie m ie­
sięcznego p lanu  p ro d u kc ji przez C.Z.P.O.W. 
o 100%. Tak zwiększone zadanie można by ło  
w ykonać jedyn ie  p rzy  radyka lne j reorgan izacji 
roz lew n i, w ykańcza ln i, pakow ni. Pisząc w  da l­
szym ciągu ju ż  ty lk o  o roz lew ie  w in , pojęciem  
ty m  obejmować będziem y rów n ież w ykańcza l- 
n ię  i  pakow nię w in . Zw iększony p lan  nie w y ­
magał zwiększenia zdolności p rodukcy jne j fe r-  
m en tow n i i  leżakowni.

Rozlew przed reorganizacją odbyw a ł się 
w  k ilk u  m a łych  pomieszczeniach o łącznej po­
w ie rzchn i p rodukcy jne j 130 m 2 (rys. 1), w  k tó ­
rych  dokonywano m ycia bute lek, f iltro w a n ia , 
rozlew u, pasteryzacji, lakow ania , e tyk ie tow a­
n ia  i  pakowania w ina  w  bute lkach do skrzynek.

W  celu w ykonan ia  p lanu  miesięcznego p ra ­
cowano w  ro ku  1951 na 3 zm iany. Zm ianę noc­

ną cechowała jednak m ała w ydajność pracy. 
Liczne, w ydłużone drog i transpo rtu  w ew nętrz ­
nego, m ała przestrzeń p rodukcy jna , b łędna dys­
lokac ja  stanow isk roboczych, złe w a ru n k i sani- 
ta rno-h ig ien iczne u tru d n ia ły  p ra w id ło w y  prze­
bieg pracy, pow odow ały n iską je j wydajność 
(pom imo dużego w y s iłk u  załogi), duże zużycie 
m a te ria łów  i  energii, co znajdowało swój w yraz  
w  w ysokich kosztach jednostkow ych, oraz czę­
stych niedociągnięciach w  zakresie jakości p ro ­
d u k c ji i  es te tyk i opakowania.

Jak w idać z rysu n ku  1, b u te lk i począwszy od 
m y jn i a skończywszy na pakow n i b y ły  p ięcio­
k ro tn ie  przeładowywane, przewożone w zględ­
nie przenoszone pom iędzy poszczególnymi sta­
now iskam i roboczym i.

Przebieg pracy w  rozlewni 
po zastosowaniu przenośnika taśmowego

P ro jek t, k tó ry  m ia ł um oż liw ić  zwiększenie 
p ro d u kc ji m iesięcznej o 100%, w prow adza ł za­
sadnicze zm iany n a tu ry  technicznej oraz czę­
ściowo zm iany n a tu ry  organ izacyjne j w  is tn ie ­
ją cy  stan roz lew n i. Prace reorganizacyjne roz­
poczęto od przemieszczeń loka low ych: (a) roz­
lew n ię  umieszczono w  pomieszczeniu tłoczn i,
(b) m y jn ię  przeniesiono do sali sąsiadującej 
z obecną rozlew nią, (c) pasteryzację umieszczo­
no obok roz lew ni.

Uzyskana w  w y n ik u  om ów ionych przemiesz­
czeń przestrzeń p rodukcy jna  u m oż liw iła  
umieszczenie stanow isk roboczych roz lew n i 
w  ciągłości procesu produkcyjnego.

Jako środek transpo rtu  m iędzyoperacyjnego 
zastosowano przenośnik taśm owy, którego szyb­
kość jest regulow ana skokowo. Szybkość prze­
nośnika może być rów na 10, 20, lu b  30 cm/sek.

W  roz lew n i zainstalowano dw ie  rów noleg łe 
lin ie  rozlewu. M y jn ia  bute lek n ie  została w łą ­
czona w  potok. Również n ie został w łączony 
w  potok aparat f i l t ra c y jn y  o zdolności p roduk- 
cy jne j przekraczającej zdolność p rodukcy jną  
obu l in i i  rozlewczych. Z na jdu je  się on pom ię­
dzy obu rozlewaczkam i w ina. A pa ra t ten obsłu­
g iw any przez jednego pracow nika f i l t r u je  w ino  
do kam ionek o pojemności około 2.500 l i t ró w  
i  umieszczonych za aparatam i rozlew czym i.

W zdłuż przenośnika, idąc w  ko le jności p ro ­
cesu ioz lew u, są umieszczone następujące sta­
now iska robocze: (a) rozlew, (b) korkow anie,
(c) pasteryzacja, (d) lakowanie, (e) e tyk ie tow a­
nie, (f) b ibu łkow anie , (g) pakowanie bute lek 
w  skrzynk i, (h) zab ijan ie  skrzynek (odbywa Się 
poza przenośnikiem ).
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Pomiędzy m y jn ią  bu te lek a operacją roz lew u 
łączność u trzym u je  p racow n ik  pomocniczy do 
którego obow iązków należy: (a) dowóz trans­
porte rek z bu te lkam i do obu przenośników, 
(b) zbieranie stłuczek, (c) sortowanie bute lek, 
polegające na dob ieran iu  bu te lek jedne j wyso­
kości celem w ye lim inow an ia  różnic w y n ik a ją ­
cych z te j p rzyczyny w  czasie nape łn ian ia  po­
szczególnych bu te lek (czynność ta będzie m ia ła  
m iejsce aż do m om entu w ym ia n y  zużytych do­
cisków  sprężynowych na nowe), (d) układan ie 
bu te lek  na stole rozlew czym  oraz podsuwanie 
ich  ku  rozlewaczce (w  m iarę  wolnego czasu).

Po w ym ian ie  docisków sprężynowych, k tó ra  
spowoduje e lim inac ję  czynności (c) p racow n ik  
pomocniczy będzie m ógł w ięcej czasu poświęcić 
na w ykonyw an ie  czynności (d).

Rozlew

W ino jest rozlewane do podsuniętych jedno­
razowo 10 bute lek, p rzy  pomocy 10-le jkow ej 
rozlewaczki próżn iow ej (typ u  Packer N Y  
No 531). Celem w ye lim inow an ia  różnic w  czasie 
napełn ian ia  bute lek, w yn ika jących  z ich  różnej 
wysokości zastosowano dociski sprężynowe, 
dz ięk i k tó ry m  następuje szczelne zamknięcie 
bute lek, powodujące równoczesność napełn ian ia  
w szystk ich  10 bute lek.

Rozlewaczkę obsługuje jeden pracow n ik. C yk l 
napełn ian ia  10 bu te lek obejm uje następujące 
czynności: (a) ustaw ienie bute lek pod rozle­
waczkę, (b) opuszczenie dźw ign i, (c) napełn ienie 
bu te lek  w inem , (d) podniesienie dźw igni, 
(e) przesunięcie bu te lek na zb iorczy pomost 
zna jdu jący się przed stanow iskiem  korkow ania .

Z ły  stan docisków sprężynowych rozlew aczki 
jes t przyczyną dodatkow ych czynności pracow­
n ika  w  czasie samoczynnego napełn ian ia  bute­
le k  w inem . Czynności te polegają na dociskaniu 
palcam i bu te lek od dołu, na popraw ian iu  sprę­
żyn, na skutek czego w yd łuża  się czas samoczyn­
nego napełn iania bu te lek  w inem .

Jakko lw iek  operacja roz lew u jako  pierwsza 
pow inna  nadawać ry tm  p ro d u kc ji p rzy  pomocy 
ruchu  przenośnika, to ja k  w idać z opisu czyni 
to  połow icznie, m ianow ic ie  nadaje ry tm  przez 
tem po rozlew u, a n ie  przez szybkość przenoś­
n ika .

K ork o w a n ie

W łaściw y przenośnik zaczyna się dopiero od 
operacji korkow ania , k tó ra  jest w ykonyw ana  
ręcznie. K o rku ją cy  siedzi na podwyższeniu, 
dz ięk i czemu jego lew a ręka w ykonu je  ruchy  
związane ze w staw ien iem  b u te lk i w  korkow n icę  
oraz odstaw ieniem  b u te lk i zakorkowanej na taś­
mę, zasadniczo w  zasięgu prom ien iow o-obro to- 
w ym  bez większego zróżnicowania w  wysokości.

Pasteryzacja

B u te lk i zakorkowane są transportow ane prze­
nośnikiem  do 2 pasteryzatorów  wodnych o po­
jemności 480 bu te lek każdy. Za ładunek każdego 
pasteryzatora przebiega częściowo, równocześ­
n ie  z jego w y ładunk iem , czas w łaściw e j paste-

Rys. 1. (1) M y jn ia  bu te lek, (2) Pom pa do w ina , 
(3) K am ionka , (4) F i l t r ,  (5) i  (6) Rozlew aczki, (7) i  (8) 
K ó rko w n ice , (9) i  (10) P aste ryzatory, (11) i  (12) S to ły  

do la ko w a n ia  i  e tyk ie to w a n ia  i  pakow ania .

ryza c ji trw a  70 m in. Na sku tek różn icy pom ię­
dzy czasem trw a n ia  ręcznej obsługi pasteryza­
to ra  a czasem trw a n ia  samoczynnej pracy apa­
ra tu  oraz b raku  harm on izac ji operacji pastery­
zacji z operacjam i sąsiednim i, operacja paste­
ryza c ji powodowałaby co pew ien czas k i lk u ­
dziesięciom inutowe p rze rw y  w  pracy operacji 
leżących za nią.

W  celu zapobieżenia ty m  przerw om  przenosi 
się b u te lk i z pasteryzatorów  d rug ie j l in i i  rozle­
wczej, bądź też bierze się b u te lk i z zapasu w y ­
produkowanego w  czasie d rug ie j zm iany. Na 
sku tek ta k  zorganizowanej p racy osiąga się ciąg­
łość pracy na stanowiskach roboczych, lecz po­
tok  doznaje na operacji pasteryzacji ca łkow ite ­
go zniekształcenia.

Obydwa pasteryzatory obsługuje zespół czte­
roosobowy z brygadzistą. Do obow iązków ze­
społu należy: (a) zakładanie blaszek pasteryza- 
cy jnych  na bu te lk i, (b) w k ładan ie  bu te lek do 
pasteryzatora, '(c) w y jm ow an ie  bu te lek z paste­
ryza to ra  w raz ze zdjęciem  blaszek, (d) obcina­
nie korków , (e) ko n tro la  m iędzyoperacyjna.

Czynności te są w ykonyw ane  w  czasie samo­
czynnej pracy pasteryzatorów  (w łaściwej paste­
ryza c ji i  chłodzenia). Nadzór nad praw id łow ością 
samoczynnej p racy pasteryzatorów  spraw uje

Rys. 2. (1) M y jn ia , (2) F i l t r ,  (3) i  (4) Rozlew aczki, (5) 
i  (6) K o rko w a n ie , (7) i  (8) Pasteryzacja , (9) i  (10) L a ­
kow an ie , (11) i  (12) E tyk ie to w a n ie , (13) i  (14) B ib u łk o - 

w anie , (15) Pakow anie , (16) i  (17) P rzenośn ik i.
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brygadzista. P rzenośnik przebiega środkiem  pa­
steryzatorów  (patrz schemat), dz ięk i czemu moż­
liw a  jest równocześnie praca z dwóch stron po­
szczególnych pasteryzatorów.

Lakow an ie

B u te lk i z pasteryzowanym  w inem  są dostar­
czane do dwóch stanow isk roboczych lakow a­
nia, umieszczonych naprzeciw  . siebie. Taśma 
przebiega rów nież środkiem  s tyku  obu sta­
now isk roboczych. Każda z pracow nic zde jm u­
je  p raw ą ręką po 1 butelce z taśmy, zanurza 
szyjkę w  roztop ionym  laku, a następnie zanurza 
szyjkę w  zim nej wodzie celem ostudzenia, po 
czym staw ia bute lkę  lew ą ręką na taśmie.

E tyk ie tow an ie

P rzy pomocy przenośnika b u te lk i są dostar­
czane do 2 p rzec iw leg łych  stanow isk e tyk ie to ­
wania. Na tych  stanowiskach roboczych po­
w sta ją  przejściowe zapasy p ro d u kc ji w  toku, 
w  okresie rozsm arow yw ania przez pracownice 
k le ju  na deseczkach, rozkładania k ilkudz ies ię ­
c iu  (30— 40 szt.) e tyk ie tek  na posmarowanej 
k le je m  deseczce oraz umoczenia szm atki w  w o­
dzie, przeznaczonej do czyszczenia bute lek. Na­
stępnie pracownice w  przyspieszonym tempie, 
co jest n iew łaściwe, e tyk ie tu ją  b u te lk i odsta­
w ione przez siebie w  czasie w ykonyw an ia  po­
przednich czynności oraz te b u te lk i, k tó re  b ie ­
żąco nadchodzą.

B ib u lkow a n ie

Zaetykie tow ane b u te lk i odstawia p racow n i­
ca na taśmę, względnie na stół obok b ib u łku ją - 
cej. B ibu łku jąca  zde jm uje  b u te lk i z taśm y i  od­
staw ia je  przeważnie na bok, dołączając je  do 
zapasu bute lek, k tó ry  tw o rzy  na je j stole e ty ­
k ie tu j ąca.

Przyczyną takiego postępowania jest n ie - 
w yschn ię ty  la k  na szyjkach bute lek, k tó ry  po­
w oduje  p rzyk le jan ie  się b ib u łk i do szyjek bu te ­
lek, na skutek czego rów n ież i  na tych  stano­
w iskach roboczych powsta ją  zapasy bute lek 
w  ilości k ilkudz ies ięc iu  sztuk. Dwa stanowiska 
b ibu łkow an ia  są rozmieszczone naprzeciw ległe, 
podobnie ja k  stanowiska robocze laku jących  czy 
też e tyk ie tu jących . Pracownica b ibu łku jąca  b ie­
rze bute lkę  na k tó re j la k  jest w yschn ię ty  ręką

prawą, k ładzie  ją  na stosie arkuszy cienkiego 
papieru, zaw ija  bute lkę  w  jeden arkusz, zagina 
koniec pap ieru  p rzy  dnie i szyjce b u te lk i i tak 
zaw in ię tą  bute lkę  staw ia na przenośnik. Praca 
b ibu łku ją cych  z om ów ionych w yże j względów 
jest n ierytm iczna.

Pakowanie  bute lek w  sk rzynk i

Zaw in ię te  b u te lk i są transportow ane do ostat­
n ie j operacji w ykonyw ane j p rzy  przenośniku, 
m ianow ic ie  „pakow an ia  bu te lek w  sk rzyn k i“ .
' Operacja ta  jest w ykonyw ana  przez ro b o tn i­

ków  pracujących na dwóch przec iw leg łych  sta­
now iskach roboczych. Każdy z n ich  w ykonu je  
następujące czynności związane z załadunkiem  
jedne j sk rzynk i: (a) p rzyn iesien ie  puste j sk rzyn ­
k i, (b) nak le jan ie  e tyk ie ty  na skrzynce, (c) u k ła ­
danie bute lek z w inem  w ew nątrz  sk rzynk i, (d) 
w łożenie e ty k ie ty  i  k o n tro lk i do skrzynk i, 
(e) przeniesienie sk rzyn k i do zabijającego.

Zab i jan ie  skrzynek

Operacja zab ijan ia  skrzyń, k tó ra  stanow i 
faktyczne zakończenie p racy roz lew ni, składa 
się z następujących czynności: (a) przeniesienie 
sk rzyn k i do zabijania , (b) zab ijan ie  skrzynk i, 
(c) przeniesienie sk rzyn k i na wagę, (d) ważenie, 
(e) przeniesienie na m iejsce ekspedycji, (f) po­
w ró t po drugą skrzynkę.

Rys. 2 i  3 przedstaw ia ją  rozlokow anie stano­
w isk  roboczych po zastosowaniu przenośnika 
taśmowego.

Jak w idać z powyższych rysunków , dz ięk i za­
stosowaniu przenośnika taśmowego uzyskano 
najprostsze rozmieszczenie stanow isk robo­
czych, m aksym alne skrócenie i  uproszczenie 
drog i przebiegu bute lek z w inem , co um oż liw iło  
ca łkow itą  e lim inac ję  transpo rtu  wózkowego 
i  ręcznego.

E fekty  ekonomiczne 
zastosowania przenośnika taśmowego

Osiągnięte e fek ty  ekonomiczne ilu s tru je  
tab lica  1, w  k tó re j zawarte są dane dotyczące: 
(a) pracochłonności w  rob/godz., (b) ilości s tłucz­
k i w  % , (c) zużycie energ ii w  K W h  —  na 100 
l i t ró w  rozlewanego w ina  w edług danych p ro ­
jek tu , w ed ług danych z roku  1951, w ed ług da­
nych I  kw . ro ku  1952 (przed zastosowaniem 
przenośnika) i  w edług danych z I I  kw . 1952 r. 
(po zastosowaniu przenośnika).
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T ab lica  1

O k r e s

Pracochłon­
ność

w  rob/godz 
na 100 l i -  
ir ó w  w in a

S tłuczk i 
w  bu t. na 
I ju l i t r ó w  

w in a

Zużycie  
en e rg ii e le - 
k t r  cznej w 
K A h  na 100 
li tró w  w in a

W ie lk o ­
ści abso­

lu t.
0/10

W ie lk o ­
ści a b s ,- 

lu t.
0//o

W ie lk o - 
;ci abso­

lu t, .
0//o

R ok 19 1 7,8 ICO 0,6 7 100 1,60 100

[ k w . 1952 r. 8,51 109 0,39 53 — —

I I  k w . 1952 r. 6,78 87 0,26 9 — —

w edług  p ro - 
je k  u 3,4 44 0,2 30 0,11 6,8

A na lizu jąc  powyższą tabelę stw ierdzam y, że 
p rzy  p rzy jęc iu  danych z roku  1951 za podstawę, 
pracochłonność w  rob/godz. na 100 l i t ró w  w ina  
pow inna by ła  obniżyć się po zorganizowaniu 
p ro d u kc ji potokowej z 7,8 rob/godz. na 3,4 
rob/godz. czy li o 56°/o, tzn. wydajność pracy 
w inna  by ła  zwiększyć się dw ukro tn ie . Jak 
wskazują jednak dane w  I  kw a rta le  r. 1952, 
k tó ry  b y ł kw a rta łem  bezpośrednio poprzedza­
jącym  uruchom ien ie przenośnika, pracochłon­
ność przejściowo wzrosła  o 0,71 rob/godz. czyli 
o 9%  w  stosunku do ro ku  1951.

Tłum aczyć to należy zaburzeniam i zw iązany­
m i z przestaw ieniem  się na po tokow y roz lew  
w in . Po u ruchom ien iu  przenośnika na prze ło­
m ie I  i  I I  k w a rta łu  1952 r. pracochłonność w  I I  
kw . zm nie jszyła  się o 1,02 rob/god?., t j .  o 13% 
w  stosunku do ro ku  1951, co jest n ie w ą tp liw ym  
sukcesem, n iem n ie j n ie jes t zupełnym  sukce­
sem, dla osiągnięcia którego należy obniżyć p ra ­
cochłonność o dalsze 3,38 rob/godz., co rów na 
się 43% w  stosunku do I I  kw . 1952 r.

W  zakresie obniżenia s tłuczk i bu te lek  osią­
gnięto poważne rezu lta ty . P rzy jm u ją c  dane 
z roku  1951 za podstawę, w idz im y, że ju ż  przed 
zastosowaniem przenośnika taśmowego ilość 
s tłuczk i obn iży ła  się z 0,67 but. na 100 l i t ró w  
w ina  do 0,39 but. na 100 l i t ró w  w ina, czy li 
o 42%, t j .  p raw ie  dw ukro tn ie . Jak w idać, to 
poważne osiągnięcie musiało być w yw o łane 
in n y m i przyczynam i n iż  zastosowanie przenoś­
n ika  taśmowego, gdyż m ia ło  m iejsce przed jego 
uruchom ieniem . U ruchom ien ie  przenośnika spo­
wodowało dalsze obniżenie ilośc i s tłuczk i z 0,39 
but. na 100 l i t ró w  w ina  w  I  kw . 1951 roku, do 
0,26 but. w  I I  kw . 1952 ro ku  czy li o 0,19%. Ce­
lem  zmniejszenia s tra t z tego ty tu łu  do p rzew i­
dywanego p ro jek tem  poziomu, należy dążyć do 
obniżenia ich  o dalsze 9%  w  stosunku do osią­
gnięć na ty m  odcinku w  I I  kw a rta le  1952 roku. 
Po osiągnięciu tego poziomu s tra ty , w yw ołane 
stłuczką zmniejszą się przeszło trz y k ro tn ie  
w  stosunku do ro ku  1951.

Ze względu na b rak  danych dotyczących zu- 
zużycia energ ii e lektryczne j n ie  możemy prze­
prowadzić ana lizy w yn ikó w  zastosowania prze­
nośnika. Należy jednak zw rócić uwagę, że 
zgodnie z p ro jek tem  p rzew idu je  się zmniejsze­
nie zużycia energ ii e lektryczne j z 1,6 K W h  na 
100 l i t ró w  w in a  w  ro ku  1951 do 0,11 K W h  na

100 l i t ró w  w ina  po zastosowaniu przenośnika 
taśmowego, czy li zmniejszenie przeszło 14 -kro t- 
ne.

W ady om awianego p ro je k tu

Na podstawie ogólnej ana lizy  w y n ik ó w  zasto­
sowania przenośnika taśmowego, s tw ie rdz ić  na­
leży poważne e fekty, n iem nie j jednak, na is t­
n ie jącym  etapie o rgan izacji roz lew u w  oma­
w iane j w y tw ó rn i w in , n ie można m ów ić o po­
tokow ym  rozlew ie w in .

Zastosowanie przenośnika taśmowego n ie  
spowodowało automatycznego przerodzenia się 
starego systemu rozlew u w in  w  now y potoko­
w y. Utożsam ianie zastosowania przenośnika taś­
mowego do roz lew u w in  z po tokow ym  (taśmo­
w ym ) rozlewem  w in  jest pow tórzeniem  często 
spotykanego błędu, k tó ry  polega na przesłonię­
ciu całej o rganizacyjne j s trony p ro d u kc ji poto­
kow ej, ty lk o  rozw iązaniem  technicznym , pole­
gającym  na zastosowaniu przenośnika taśmo­
wego.

Stąd też i  w  om aw ianym  przez nas p rzyk ła ­
dzie w y n ik a  szereg b raków  istniejącego pseudo- 
potoku.

1 Podstawowym  niedociągnięciem  jest b rak  
harm on izac ji czasów trw a n ia  poszczegól­

nych operacji w łączonych w  potok, na skutek 
czego operacje: f iltro w a n ia , rozlewu, ko rkow a­
n ia  i  pasteryzacji są w ykonyw ane przez dw ie 
zm iany w  celu zabezpieczenia pełnego za trud ­
n ien ia  p racow n ików  w ykonu jących  pozostałe 
operacje potoku w  ciągu jedne j zm iany roboczej, 
względnie w ym ien ione  poprzednio cztery 
pierwsze operacje obu l in i i  potokow ych pracu ją  
w  ciągu te j samej zm iany aby dostarczyć dosta­
teczną ilość bu te lek d la  reszty stanow isk robo­
czych już  ty lk o  jedne j l in i i  potokowej. Na sku­
tek  tego potok ulega ca łkow item u zniekszta ł­
ceniu.

Na skutek nienadążenia pasteryzatorów , k tó ­
re  są decydującym  ogniwem  rozlewu, następuje 
w  okresach równoczesnej samoczynnej pracy 
obu pasteryzatorów  każdej l in i i  rozlewczej 
p rzerw a w  pracy na stanow iskach w łaściwego 
roz lew u w ina  i  ko rkow an ia  trw a jąca  od k ilk u  
do k ilku n a s tu  m inu t.

Również czas trw a n ia  in n ych  operacji ręcz­
nych potoku, począwszy od operacji lakow ania  
a skończywszy na operacji zab ijan ia  skrzynek, 
n ie  są dostatecznie zharmonizowane, co jest jed ­
nak w  n in ie jszym  stopniu widoczne, ze w zględu 
na zbliżenie w ie lkości czasów trw a n ia  poszcze­
gó lnych  operacji.

O  Z b rak iem  harm on izac ji czasów trw a n ia  
"  poszczególnych operacji po toku łączy się 
b rak  ciągłości p rodukc ji, bow iem  p rzedm io ty  
pracy tw orzą spiętrzenia p ro d u k c ji w  toku, po­
m iędzy stanow iskam i roboczym i, począwszy od 
k ilku n a s tu  bute lek aż do zapasu jednozm iano­
wego p rzy  obu pasteryzatorach.

O Dalszy b rak w iążących się z poprzednio 
^  om aw ianym i to  b rak  rytm icznośc i * p ro ­
d u kc ji w yn ika ją cy  z: (a) skokowego regulowa­
n ia  szybkości przenośnika, na skutek czego po­

223



w sta je  dysproporcja  w yda jności poszczególnych 
stanow isk roboczych, (b) nieoznaczenia dzia łek 
na przenośniku, (c) n ierytm icznego nadawania 
bu te lek  na przenośnik przez stanowisko robo­
cze pasteryzacji, (d) b raku  okresowych p rze rw  
w  ruchu  przenośnika, na skutek czego w yko n y ­
w anie czynności zw iązanych z obsługą stano­
w isk  roboczych oraz niezbędne p rze rw y  w  p ra ­
cy robo tn ików  pow odu ją  powstawanie zapasów 
p ro d u kc ji w  toku  i  n ierytm iczność nadawania 
p rzedm iotów  p racy na przenośnik, (e) pewnej

p łynności stanu osobowego robo tn ików  roz­
lew n i.

Om ówienie p raw id łow e j organ izacji potoko­
wego roz lew u w in  zm ierzającej do usunięcia 
om ów ionych wad będzie treścią innego opraco­
w ania  p t. „P ro je k t o rgan izacji potokowego roz­
lew u  w in “ . .

Tadeusz B u ja k

* R ytm iczność p o to ku  w yraża  się w  opuszczaniu p o toku  p ro ­
d u kcy jn e g o  przez ściśle okreś lone ilo śc i w y k o n y w a n y c h  p rzed­
m io tó w  p ra cy  w  ściśle oznaczanych odstępach czasu.

Stefan P iller i Tadeusz Leon M urek

In d yw id u a ln y  rozrachunek

Ro z r a c h u n e k  gospodarczy —  jako  
metoda zarządzania przedsiębiorstwem  
w  gospodarce p lanow ej —  pow sta ł 
w  Zw iązku  Radzieckim  dz ięk i wskazów­
kom  danym  przez W. I. Len ina  w  p ie rw ­

szych latach tw orzen ia  się państwa socja listycz­
nego. Zagadnienie to  b y ło  poruszane następnie 
w ie lo k ro tn ie  na fo ru m  państw ow ym , ze szcze­
gó lnym  zaś podkreślen iem  rozpatryw ano rozra­
chunek gospodarczy na X I  P lenum  W KP(b) 
w  roku  1921 oraz na kon fe renc ji działaczy gos­
podarczych 23 lipca  1931 roku, k ie d y  to Józef 
S ta lin  podkreś lił znaczenie te j m etody d la  całej 
gospodarki państwa radzieckiego. I  tak, ja k  
rozbudow ał się przem ysł radziecki, a z n im  
w  parze i  inne gałęzie gospodarki narodowej, 
ta k  rozszerzało się zastosowanie rozrachunku 
gospodarczego.

Po d rug ie j w o jn ie  św ia tow ej państwa demo­
k ra c ji ludow e j w raz z m etodam i gospodarki 
socja listycznej p rz y ję ły  ze Zw iązku  Radzieckie­
go i  rozrachunek gospodarczy, stosując go po­
czątkowo w  podstawowych działach p rodukc ji, 
ja k  przem ysł górniczy, hu tn iczy, m aszynowy 
itd ., rozszerzając go następnie na inne dz ia ły  
gospodarki narodowej, m iędzy in n y m i i  na 
transport.

Jeżeli chodzi o Polskę, to wprowadzono już  
rozrachunek gospodarczy w  n iek tó rych  działach 
przem ysłu. N iedaleka przyszłość przyn iesie  
prawdopodobnie wprowadzenie rozrachunku 
gospodarczego w  w ie lu  dalszych przedsiębior­
stwach. W  ramach tych  prac w  ro ku  1952 po­
czyniono p róby zastosowania m etody rozrachun­
ku  gospodarczego w  transporcie samochodo­
w ym , ściśle biorąc w  Państwowej K o m u n ika c ji 
Samochodowej.

Po dostosowaniu teoretycznych założeń roz­
rachunku gospodarczego do s tru k tu ry  organ i­
zacyjnej i  dokum entac ji obow iązującej w  PK S —■ 
zastosowano go p rak tyczn ie  w  Ekspozyturze 
PKS w  Zakopanem, gdzie zresztą p ro je k t roz­
rachunku  gospodarczego powstał. Obecnie po 
k ilkum iesięczne j praktyce, k tó ra  p o tw ie rd z i­
ła przydatność rozrachunku gospodarczego

gospodarczy w  PKS
A r ty k u ł  dyskusyjny

w  przedsięb iorstw ie transportow ym , m oż liw ym  
jest zaznajom ienie C zy te ln ików  „E ko n o m ik i 
i  O rganizacji P racy“  z samym pro jektem .

A na liza  m iesięcznych sprawozdań ta k  eksplo­
a tacy jnych  ja k  i  kosztowych ma nam dać obraz 
pracy E kspozytu ry  PKS, obraz pracy, k tó ry  
pozw o liłby  stw ie rdzić  ta k  pozytyw ne w y n ik i, 
ja k  i  b łędy pracy. Poznanie b łędów  i  usterek 
ma nam służyć do popraw ien ia  m etod pracy, do 
e lim inow an ia  niedociągnięć, do osiągania coraz 
lepszych w yn ikó w .

Na naradach w y tw órczych  oddziałowych, 
i  zakładowych om awia się szczegółowo wszyst­
k ie  niedociągnięcia i  w  drodze uchw a ł lu b  za­
leceń ustala się, co należy zrobić w  następnym  
okresie, ażeby osiągnięcia popraw ić.

Cała ta analiza, wszystkie  b łędy czy pozy­
tyw n e  w y n ik i, wszystk ie  zalecenia czy podjęte 
uchw ały, m ają  jedną charakterystyczną 
cechę —  odnoszą się do osiągnięć całej Ekspo­
z y tu ry  jako  jednostk i. Tego rodza ju  ujęcie 
zdaje się być zupełnie zrozum iałe i  proste: Eks­
pozytu ra  stanow i jednostkę organizacyjną w  ra ­
mach PKS i  jako  taka o trzym u je  swoje p lany  
eksploatacyjne, z k tó rych  w ykonan ia  m usi zdać 
rachunek. Toteż stale i  wszędzie spo tykam y się 
z pojęciem  E kspozytu ry  jako  podm iotu  w yp ra ­
cowującego plan, robiącego błędy, czy też po­
lepszającego w y n ik i.

P rzy analizach sprawozdań prow adzi nas to 
do pewnego rodza ju  uogóln ień szkod liw ych  dla 
tra fn e j oceny p racy Ekspozytury. Zapom inam y, 
że Ekspozytura to ko lek tyw , to  pewna ilość 
ludzi, k tó rzy  w yko n u ją  czynności składające 
się na w ykonan ie  p lanu  Ekspozytury, że to 
pewna ilość ludzi, k tó rzy  pope łn ia ją  błędy, skła­
dające się na zaniżenie w ykonan ia  p lanu  Eks­
pozytu ry .

Zrozum ienie, że suma czynności członków  za­
łog i i  suma b łędów  tych  członków  składają się 
na działalność Ekspozytury, zrozum ienie, że np. 
zaniżenie w spó łczynnika w ykorzys tan ia  prze­
biegu czy zapełnienia przez Ekspozyturę, to za­
niżenie tych  w spó łczynn ików  przez np. 69 k ie ­
row ców  Ekspozytury, s tanow i podstawę do
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właściwej oceny pracy Ekspozytury. Poznanie 
indyw idua ln ych  błędów  poszczególnych m iejsc 
p racy oraz poznanie w y b itn ych  w yn ikó w  pracy 
in d yw id u a ln ych  p racow ników , pozw o li na e li­
m inację  tych  błędów, względnie na upowszech­
n ien ie  dobrych m etod co podniesie jakość pracy 
poszczególnych pracow n ików , a zatem i  Eks­
p ozy tu ry  jako  całości. W  ten sposób b łędy prze­
sta ją  być n ieokreś lonym i b łędam i Ekspozytury, 
a zostają w yraźn ie  um iejscow ione, jako  kon­
kre tne  b łędy określonych p racow ników , co poz­
w o li je  ła tw ie j usunąć. Do w y k ry c ia  tych  b łę­
dów, ja k  i  w y k ry c ia  systemów pracy w y ­
b itnych  p racow n ików  posłuży nam in d y w id u a l­
n y  rozrachunek gospodarczy.

Zakres rozrachunku gospodarczego

Przystępując do rozrachunku gospodarczego 
m usim y usta lić  przede w szystk im  czasokresy,

w  k tó rych  ten rozrachunek będziem y przepro­
wadzać. B iorąc pod uwagę, że celem rozrachun­
ku  gospodarczego jest ustalenie i  e lim inac ja  
błędów, wskazanym  by łoby usta lić  ja k  na j­
krótsze czasokresy rozrachunku, aby k ie row n ic ­
tw o  Ekspozytu ry  m ia ło  możność p raw ie  natych­
m iastow ej inge renc ji i  zapobiegania błędom.

N ieste ty  tego rodzaju u jęcie  d la okresów tak  
k ró tk ic h  ja k  np. dekada jest technicznie nie­
w ykona lne  i  dlatego m usim y zgodzić się na te r­
m in y  miesięczne, jako  m ożliwe do praktycznego 
przeprowadzenia w  zw iązku z ogólnie p rzy ję ­
tym  m iesięcznym systemem sprawozdawczości 
w  PKS. Przed okresem sprawozdawczym dla 
celów rozrachunku gospodarczego należy prze­
prowadzić bardzo staranną deta lizację opera­
tyw nego p lanu eksploatacyjnego na poszczegól­
ne pojazdy. D eta lizacja  m usi być przeprowa­
dzona n ie  ty lk o  w  elementach zasadniczych p la -

Eksp. PKS n r 7 P L A N  P R A C Y  Mc 
Zakopane operatyw no-rozrachunkowy pojazdu 1952 r.

Marka pojazdu: N r. re jestr.: Tonaż ilość m iejsc: 
T yp  pojazdu: N r. in w en t.: Rodzaj pojazdu:

A. P lan i zadanie eksploatacyjne

Lp. W yszczególnienie P lan W yk . % Lp. W yszczególnienie P lan W yk. %

1
2

3

4

5

6 

7

W ozodni pracy 
W ozokm.
Tony wzgl. osoby

Tono-osobokm.

W p ły w y

Szybkość techniczna 
W spółczynn ik w ykon, przeb.

8
9

10

11

12

13
14

W sp ł w ykonania ładowności
W spł. gotowości technicznej

W spł. wykonania eksploa­
ta c ji pojazdu
Czas załadunku i  w y ładunku  
pojazdu

Reżim  dn ia pracy 
Czas e fektyw ny jazdy 

Ogółem czas pracy

B. P lan i  rea lizacja kosztów

Koszt 1 osobo/tonokm. Koszt 1 wozokm.

Lp . K oszty ca łkow ite P lan W yk . % Lp. K oszty ca łkow ita P lan W yk. %

1

2

3
4

5
6

7

M a te ria ły  pędne i  sm ary 

Ogumienie

Robocizna bezpośrednia 
Naprawy bieżące taboru 
A m ortyzacja  pojazdu
łnne koszty zależne od ilośc i 
usług

Koszty S tac ji Obsługi zależ- 
żne od ilośc i usług

8

9
10

11
12

13

14

Koszt nieza leżny od ilośc i 
usług
Razem koszty zależne 
Ogółem koszt miesięczny 
W p ły w  z 1 wozokm.

W p ły w  z 1 tonokm

W p ły w  z 1 godz. p ro du kcy j­
nej

C. W n iosk i i  uwagi

Zakopane, dn ia

W zó r A  PM Form . A4'
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nu, ja k  wozokm., tona, tonokm ., i  w p ływ y , lecz 
rów nież dla w szystk ich  w skaźn ików  techniczno- 
ekonomicznych.

Podobnie przeprowadzam y detalizację p lanu 
kosztów. Zdetalizowane p lany  eksploatacyjne 
wyznaczają nam indyw idua ln e  zadania m ie­
sięczne poszczególnych pojazdów, a zdetalizo­
wane p lany  kosztów wyznaczają znów koniecz­
ne dla w ykonan ia  danego zadania eksp loatacyj­
nego nakłady, k tó ry m i może dany pojazd, a ra ­
czej jego k ierow ca dysponować.

Jak w yżej wspomniano, aetanzacja w inna  
być przeprowadzona z na jw iększą starannością

W kładka  n r  Miesiąc 195 r

I. Zadania eksploatacyjne

Lp E l e m e n t y P lan W ykon. .%

1
2
3
4

W ozokm .
Tony wzgl. osoby 
Tono- wzgl. osobokm. 
W p ły w y

I I .  Założenia i  w spó łczynn ik i do w ykonan ia  zadania

Lp. W yszczególnienie P lan Jedn.
m ia ry

1
2
3

4

5

6

7

8 
9

W ozodni
Szybkość techniczna
W spółcz. w ykorzystan ia  

przebiega
W spółcz. w ykorzyst. ładow n. 

(zapet.)
W spółcz. gotowości technicz­

nej
W spółcz. w yko rzystan ia  

eksp loatac ji taboru
Czas załadunku i  w y ładunku  

pojazdu
Reżim dn ia  pracy
Czas. efekt, jazdy

dn i
km /godz

m in .
godz.
godz.

IV . K oszty planowe

a. Koszt jednostkowy

w ozokilom etr tono- wzgl. osobokm.

plan. w yk . plan. w yk .

b. K oszty ca łkow ite

Lp. W yszczególnienie z ło tych

1
2
3
4
5 
G

7

8 
8 
9

10

M a te ria ły  pędne i  sm ary 
Ogumienie
Robocizna bezpośrednia 
Naprawy bieżące taboru  
A m ortyzacja  taboru 
Inne koszty zależne od ilośc i 

usług
Koszty S tac ji Obsługowej zależne 

od ilośc i usług
Razem koszty zależne od ilośc i 

usług
K oszty niezależne od ilośc i usług 
C a łkow ity  koszt wykonania zadania

K ie r. Ekon. Szef Ekspl. Przew. R .Z .

• ............... : ..........................................................................

tak, b y  k ierow ca o trzym a ł zadania z jedne j 
s trony  realne, z d rug ie j s trony  zaś m obilizu jące 
do maksymalnego w ys iłku .

Rozrachunek gospodarczy w edług om awiane­
go systemu jest dostosowany do is tn ie jących 
fo rm  organ izacyjnych ta k  m ery to rycznych  jak  
i  fo rm a lnych  PKS i  w y n ik i rozrachunku gospo­
darczego w  zw iązku z ty m  są ściśle związane 
z dokładnością m a te ria łów  w  zakresie planowa­
n ia  i  s ta tys tyk i PKS. Z da jem y sobie sprawę 
z braków  ja k ie  is tn ie ją  jeszcze w  p lanow aniu  
transportu , w  metodach de ta lizac ji p lanów, czy 
s ta tys tyk i. Jednakże p rzy jm u ją c  istn ie jące p la ­
n y  ja k a  podstawę i  m ie rn ik  p racy Ekspozytury, 
sprawozdania miesięczne jako  podstawę te j ana­
liz y  pracy —  p rzy jm u je m y , że m a te ria ły  te 
muszą służyć w  istn ie jące j fo rm ie  do rozra­
chunku gospodarczego —  dadzą w y n ik i ja k ich  
po rozrachunku gospodarczym oczekujemy.

Oczywiście, uspraw nien ia  w  zakresie meto­
d y k i p lanowania, de ta lizac ji p lanów, czy s ta ty ­
s tyk i, ja k  wreszcie udoskonalenia dokum entacji 
PKS w p ływ a ją  dodatnio na w y n ik i rozrachunku 
gospodarczego, n iem n ie j ju ż  w  dzisiejszej fo r ­
m ie —  ja k  p ra k tyka  w ykaza ła  —  rozrachunek 
daje pozytyw ne w y n ik i.

Zdetalizowane p lany  eksploatacyjne i  kosz­
towe o trzym u ją  k ie row cy  w  fo rm ie  książecz­
k i —  fo rm u la rz  B. Na podstawie k a r t drogo­
w ych  nanoszą on i codziennie swe w y n ik i do od­
pow iedn ich ru b ry k  książeczki, m ając w  ten 
sposób możność k o n tro li swych w ykonań w  za­
kresie wozokm., ton  czy osób, tonokm . względ­
n ie  osobokm. i  w p ływ ów . Ze w zględu na to, że 
książeczka indyw idua lnego rozrachunku gospo­
darczego zaw iera w  p lan ie  eksp loatacyjnym  
w skaźn ik i techniczno-ekonom iczne, koniecznym  
jest przeprowadzenie odpow iednie j a kc ji szko­
len iow e j, k tó ra  zapoznałaby k ie row ców  z isto tą  
tych  w skaźników , z fo rm ą oddzia ływ ania  ich 
na podstawowe elem enty p lanu, z m ożliwością 
oddzia ływ ania  k ie row cy  na kszta łtow anie  się 
tych  w skaźn ików  w  w ykonan iu , czy wreszcie 
na powiązanie ich  z kosztam i. Podobnie zresztą 
należy przeprowadzić i  szkolenie w  zakresie 
kosztów. W szystkie dane, k tó re  k ierow ca o trzy ­
m u je  do w iadomości w  książeczce, posiada ró w ­
nież re fe ren t rozrachunku gospodarczego d la  
swego urzędowego uży tku  w  fo rm u la rzu  A  tzn.: 
„P la n  pracy operatywno -  rozrachunkow y po­
jazdu “ .

Miesięczne zamknięcie 
rozrachunku gospodarczego i jego analiza

Po u p ływ ie  miesiąca rozrachunkowego p rzy ­
stępu jem y do w ype łn ien ia  fo rm u la rza  A , ru b ry ­
ka „w yko n a n ie “ . U jęcie w yn ikó w  p racy z za­
kresu eksploatacji n ie wym aga specja lnych za­
chodów. Dokum entacja , k tó rą  Ekspozytura roz­
porządza, jest wystarczająca, by dane te uzy­
skać. K a rta  eksploatacyjna ew entua ln ie  w  pew­
nych w ypadkach ka rta  drogowa jest wystarcza­
jącym  dokum entem , by  pierwszą część fo rm u ­
larza A  bezbłędnie w ype łn ić .

T rudn ie jsza jes t sprawa u jęc ia  kosztów. Tu 
korzystać m usim y z rozm aitych  źródeł i  tak:
(a) koszt zużytych m a te ria łów  pędnych i  sma­
ró w  na w ykonan ie  zadania eksploatacyjnego
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uzyskujem y z k a rto te k i p racy pojazdu oraz zu­
życia pa liw a  i  o le jów , (b) koszt ogum ienia d la  
każdego pojazdu o trzym u jem y z asy gnaty roz­
chodowej, k tó ra  zna jdu je  się w  księgowości ma­
te ria łow e j, (c) księgowość da nam rów nież w y ­
sokość am ortyzac ji obliczonej odrębnie dla każ­
dego pojazdu, (d) koszt robocizny przepiszemy 
z lis t  płac, z tym , że koszt ten  obe jm u je  pracę 
k ie row cy  i  konduk to rów  (płacę kondukto rów  
o trzym u jem y dzieląc sumę b ru tto  zarobków kon-. 
duk to rów  w edług klucza wozodni pracy pojaz­
dów), (e) koszty napraw  bieżących taboru  uzys­
k u je m y  z o ryg ina lnych  rachunków , k tó re  posia­
da księgowość, (f) inne koszty zależne od ilości 
usług bierzem y z arkusza obrachunku kosztów, 
dzieląc je  w edług klucza wozokm., (g) koszty 
S tac ji Obsługi —  robocizna, smary, pa liw o  i  ma­
te r ia ły  techniczne —  o trzym am y u ka lku la to ra , 
gdzie te pozycje są zarejestrowane, (h) koszty 
niezależne od ilości usług znów wzięto z arkusza 
obrachunku kosztów, dzieląc je  w  rów nych  
częściach na każdy posiadany pojazd.

W  ten sposób u ję te  w ykonan ia  eksploatacyj­
ne i  kosztowe mogą być przedm iotem  analizy. 
A na lizę  przeprowadzam y w  trzech zasadniczych 
kie runkach: (1) badam y stosunek w ykonań  każ­
dego pojazdu na dany m iesiąc do nałożonego 
nań zadania, (2) po rów nu jem y w ykonan ia  po­
szczególnych pojazdów (jednej g rupy  pojazdów) 
m iędzy sobą, (3) po rów nu jem y w ykonan ia  każ­
dego pojazdu z jego w ykonan iam i z okresów 
poprzednich.

A na lizę  przeprowadzam y oczywiście w  pow ią­
zaniu w ykonań eksp loatacyjnych z kosztow y­
m i. Celem przeprowadzonej w  ten sposób ana­
liz y  jest ustalenie odrębnie d la  każdego pojazdu 
i  k ie row cy (względnie pa ry  k ierow ców ) ja k  
miesięczne zadania w ype łn iono, ja k ie  zostały 
popełnione błędy, lu b  ja k ie  pozytyw ne w y n ik i 
osiągnięto.

W yk ry te  i  konkre tn ie  sprecyzowane b łędy 
oraz również konkre tn ie -usta lone  dobre w y n ik i 
pozwalają nam om ówić na naradzie w y tw ó r­
czej te ustalone niedociągnięcia, ja k  rów nież 
upowszechnić m etody pracy, dz ięk i k tó ry m  
osiągnięto dobre rezu lta ty .

Możemy w yraźn ie  i  z w ym ien ien iem  nazw i­
ska k ie row cy w y tknąć  b łędy i  podać środki za­
radcze, możemy k ierow cę o słabych w yn ikach  
(zwłaszcza jeże li pow tarza ją  się przez szereg 
miesięcy) skierować na przeszkolenie. W iem y 
p raw ie  zupełnie dokładnie, ja k ie  b ra k i i  słabe 
s trony ma każdy k ierow ca i  w  ja k im  k ie ru n ku  
trzeba go przeszkolić, czy to teoretycznie czy 
praktycznie.

To samo odnosi się zresztą do w y n ik ó w  do­
brych. Możemy wskazać k ierow ców , k tó rzy  
m ają osiągnięcia w yb itne . A  on i mogą na na­
radzie roboczej podać, ja k im i m etodam i pracy 
posług iw a li się ażeby osiągnąć swoje w y n ik i. 
W  ten sposób św iadom ie i  system atycznie może 
K ie row n ic tw o  E kspozytu ry  w prow adzić meto­
dę inż. Kowalowa. W yn ik ie m  narady roboczej 
w in n y  być zarządzenia K ie ro w n ic tw a  zm ierza­
jące do wprowadzenia uspraw nień i  e lim in a c ji 
błędów’.

I I I .  D e ta lizac ja  zadania eksploatacyjnego

Data
W ozokm.

Tony 
wzgl. oso­

by

Tono-
wzgl.

osobokm.
W p ły w y

P lan | w yk. P lan | w yk. Plan w yk. P lan wyk.

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Razem

11

12 itd . |

Jak z powyższego w yn ika  rozrachunek gospo­
darczy prowadzony in d yw id u a ln ie  na pojazd 
pozwala nam na uchwycenie b łędów  i  p ozy tyw ­
nych osiągnięć w  m ie jscu ich powstawania, cze­
go nie dają nam sprawozdania miesięczne, k tó re  
cha rak te ryzu ją  jedyn ie  pracę eksploatacji jako  
całości.

U chwycenie b łędów  in d yw id u a ln ych  zezwala 
na ich ła tw ie jsze zwalczanie, znajomość metod 
dobrych —  na ich  upowszechnienie.

U jęcie  in d yw id u a ln ych  w yn ikó w  każdego 
k ie row cy  oddziała m obilizu jąco  na k ie row ców  
z jedne j s trony  pobudzając ich ambicje, z d ru ­
g ie j zaś s trony angażując ich finansowo, gdyż 
przez lepsze w y n ik i uzysku ją  on i wyższe w y ­
nagrodzenia.

We w spółzaw odnictw ie uzyskam y szeroki 
w achlarz m ożliwości przeprowadzenia zobowią­
zań, gdyż każdy w skaźn ik może być przedm io­
tem  zobowiązania. A  dokładna re jestrac ja  w y ­
konań w  rozrachunku um oż liw i bezwzględnie 
ob iek tyw ną  ocenę w yn ików .

Codzienna styczność k ie row cy  ze sw ym  za­
daniem  pozw oli na dokładne zaznajom ienie się 
ze w skaźn ikam i ekonomiczno -  techn icznym i 
i  z zagadnieniem kosztów; pozw oli m u zrozu­
m ieć ich wzajem ne oddzia ływ anie na siebie. 
Wreszcie w  drodze p ra k ty k i k ie row ca zdobędzie 
um iejętność podwyższania w skaźn ików  i  stanie 
się św iadom ym  wykonaw cą swych zadań.

Ekspozytura, k tó re j w ykonan ie  planu, ja k  
wspom inaliśm y, stanow i sumę w ykonań załogi, 
przez poprawę pracy załogi podwyższy swój su­
m aryczny w yn ik , uzyskując zwyżkę w yda jności 
pracy, zwiększoną realizację, zmniejszone kosz- - 
ty  i w  efekcie optym alne w ykonan ie  planu.

S tefan P il le r  i  Tadeusz L . M u re k
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N O R M O W A N I E P R A C Y

A d am  K ow alsk i

N o r m o w a n i e  w  z a k r e s i e  p r z e ł a d u n k u  
w ę g l a  w  p o r c i e

P RACE badawcze, przeprowadzone w  ze­
spole po rtow ym  Gdańsk —  G dynia, 
w  zw iązku z w prowadzeniem  m etody 
pracy radzieckiego inżyn ie ra  F iodora 
Kowalow a, p rzy  p rze ładunku węgla 

dźw ig iem  chw ytakow ym  o nośności 7 ton, w  re­
la c ji wagon —  ładow nia  sta tku, p o zw o liły  osią­
gnąć bogate doświadczenia w  dziedzinie pom ia­
ru  czasu trw a n ia  p rze ładunku węgla. Zan im  
jednak p rzys tąp im y do om ów ienia chronom e- 
trażu  p rze ładunku węgla w  m orsk im  porcie, 
zapoznajm y się nieco z samym prze ładunkiem  
węgla za pomocą dźwigu.

Badany przeładunek węgla dokonyw any b y ł 
dźw ig iem  posiadającym  następujące mechaniz­
m y  podstawowe: (1) mechanizm  jazdy portalem , 
(2) mechanizm jazdy w ózkiem  kab iny, (3) me­
chanizm  obro tu  kabiną, (4) mechanizm podno­
szenia i opuszczania oraz zam ykania i  o tw ie ran ia  
chw ytaka  (są to dwa m echanizm y bliźniacze), 
(5) mechanizm wypadu.

Otóż do p rze ładunku węgla używa się, poza 
taśm owcam i rów n ież chw ytakow e dźw ig i por­
ta low e o nośności 7 ton. Na nośność składa się 
ciężar ładunku , jako  nam iar chw ytaka, plus 
ciężar w łasny chw ytaka. Patrząc na chw ytak, 
w id z im y  go ja k  po nabran iu  węgla w  wagonie 
przenosi się nad Statek i  zanurza się w  jego

Rys. 1. W y ład un ek  w ęg la  z w agonu do ła d o w n i s ta tku  
dźw ig iem  p o rta lo w y m  chw y ta kow ym .

ładow n i. Po c h w ili ukazuje się pusty chw ytak, 
ro zw a rty  nad sta tk iem  i  k ie ru je  się z pow rotem  
nad wagon. Po p ow tó rnym  nabraniu , znowu po­
dąża do ładow n i sta tku . I  tak  cy k l za cyklem  
pow tarza się m iarowo, co k ilkadz ies ią t sekund. 
Na pokładzie s ta tku  stoi tzw . „ lu k o w y “ , k tó ry  
za pomocą odpow iednich znaków dawanych 
r ęką, porozum iewa się z dźw igow ym , celem 
planowego „sypan ia “  do ładow ni.

Gdy statek jest duży i  mało zanurzony w  wo­
dzie, wówczas pole w idzenia dźwigowego, w ew ­
ną trz  ładow n i, jes t szczególnie ograniczone. 
W tedy dźw igow y jes t zdany w y b itn ie  na znaki 
lukowego, by p rzy  opuszczaniu chw ytaka  do 
ładow n i oraz p rzy  podnoszeniu go z ładow n i n ie  
uszkodzić je j,  ani też chw ytaka. Również na­
b ieran ie  węgla w  wagonie m usi być ostrożne, 
by  chw ytak iem  nie uszkodzić wagonu.

Po ca łkow itym  opróżnien iu  wagonu, pusty 
wagon zostaje przesun ię ty przez następny w a­
gon pełny.

Wagon pe łny  ustaw ia się tak, aby cyk l chw y­
taka od wagonu do ładow n i s ta tku  i z pow ro­
tem  b y ł ja k  na jk ró tszy  i  ja k  najprostszy. Pod- 
ciągania wagonów dokonu je się za pomocą spe­
c ja ln ie  do tego celu przystosowanej podciągar- 
k i  stałej o napędzie e lektrycznym . Podciągarka 
podciąga wagon przez naw ijan ie  na bęben sta­
low e j lin y , zakończonej hakiem , k tó ry  zaczepia 
się do danego wagonu. Ażeby wagon za trzym y­
w a ł się w  odpow iednim  m iejscu, staw ia się na 
szynie to ru  kolejowego, tzw . płozę hamulcową. 
Tak przedstaw ia się w  ogólnych zarysach prze­
ładunek węgla.

Celem chronom etrażu, w  naszym przypadku, 
jes t zbadanie metod p racy przodujących dźw i­
gowych, d la  przekazania ich  doświadczeń, całej 
załodze dźw igowych.

Przedm iotem  badań chronom etrażowych jest 
tu ta j operacja przeładunkowego procesu, a m ia ­
now ic ie  przeładunek węgla, k tó ra  składa się 
z 4 czynności: (1) nabrania ładunku  chw yta ­
k iem  dźw igu w  wagonie, (2) przeniesienia ładun­
ku  w  chw ytaku  od wagonu do ładow n i sta tku, 
(3) w yrzucen ie  ładunku  z chw ytaka  w  ładow ni 
statku, (4) pow ro tu  pustego chw ytaka  nad w a­
gon.

C hronom etrażow i poddano w yże j w ym ien io ­
ne czynności.

D la  badania pracy przodujących robo tn ików  
pow inna być przeprowadzona bardzo szczegó­
łow a analiza procesu technologicznego, którego 
odpow iedn ik iem  w  porcie jes t proces prze ładun­
kow y. Zaś na jm n ie jszym  elementem procesu 
przeładunkowego jes t ruch  roboczy, jako  n a j­
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m nie jszy m o ż liw y  do zm ierzenia elem ent dzia- 
łania, będący składową częścią czynności.

Z a trzym a jm y się zatem nieco nad przyczyną 
zadecydowania przez kom isję  metodyczną, prze­
prowadzenia badań chronom etrażowych z dok­
ładnością do czynności. P rzeana lizu jm y cyk l 
ruchu  chwytaka, od wagonu do ładow n i s ta tku  
i  z powrotem  nad wagon.

.Tak już w iem y cyk l p rze ładunku węgla chw y­
takiem , jako  operacja składa się z 4 czynności. 
Czynności zaś, składają się z ruchów  roboczych. 
M an ipu lac je  dźwigowego, w yw o łu ją  działanie 
poszczególnych mechanizm ów dźw igu, w  w y ­
n ik u  czego chw ytak  w ykonu je  ruchy  robocze.

Rysunek 1. przedstaw ia graficzne u jęcie ope­
ra c ji z rozbiciem  na czynności i  ruchy  chw y­
taka, dzięki czemu bardzo ła tw o  można odtw o­
rzyć sobie cyk l p rze ładunku węgla chw ytakiem . 
Obwód koła przedstaw ia jedną całą operację —  
przeładunek węgla. Czynności operacji stano­
w ią  segmenty 1, 2, 3, 4, —  obejm ujące ilościowo 
sw o im i łukam i ruchy  chw ytaka  (długości seg­
m entów  nie obrazują zatem czasowych w ie l­
kości czynności). Patrząc na chw ytak, s tw ie r­
dzam y is to tn ie  jego ruchy  robocze i  tak :

1 ruch —  opuszcźenie chw ytaka  na ładunek 
w  wagonie,

2 ruch —  zam ykanie chw ytaka  z ładunkiem  
w  wagonie,

3 ruch —  podniesienie chw ytaka  nad w a­
gon —  składają się na pierwszą czynność t j .  na­
bran ie  ładunku,

4 ruch —  obró t chw ytaka  nad ładow nię 
s ta tku  daje czynność drugą t j .  przeniesienie ła ­
dunku  znad wagonu, nad ładow nię  statku,

5 ruch —  opuszczenie chw ytaka  do ładow n i 
s ta tku,

6 ruch —  otw arc ie  chw ytaka  w  ładow n i 
statku,

7 ruch —  podniesienie chw ytaka  nad ładow ­
n ię —  składają się na czynność trzecią t j .  w y ­
rzucenie ładunku,

8 ruch —  obrót chw ytaka  znad ładow n i sta t­
ku  nad wagon,

9 ruch  —  ca łkow ite  o tw arc ie  chw ytaka  —  
składają się na czynność czwartą t j .  pow ró t 
chwytaka.

Dale j, ruchy  robocze dźwigowego, ja k  już  
zaznaczyliśmy, w yw o łu ją  działania, czy li pracę 
poszczególnych m echanizm ów dźw igu, k tó re j 
graficzne przedstaw ienie w id z im y  na rysun ­
ku  2.

W ykres obe jm uje  jeden cy k l chw ytaka. Ob­
wód koła podzie lony jest na 44 sekundy, w y ­
n ik łe  z czasu trw a n ia  cyk lu .

K o ła  współśrodkowe są ponum erowane i  do­
tyczą odpowiednich m echanizmów. L iczby są 
umieszczone z p raw e j s trony kół.

K o le jna  num eracja  współśrodkowa oznacza: 
(1) praca m echanizm u opuszczania chw yta ­
ka, (2) praca m echanizm u podnoszenia chw y­
taka, (3) praca m echanizm u zam ykania chw y­
taka, (4) praca m echanizm u o tw ie ran ia  chw y­
taka, (5) praca mechanizm u obro tu  kabiną dźw i­
gu (w  obu k ierunkach), (6) praca mechanizmu 
jazdy wózka ka b in y  (w obu kierunkach), (7) 
praca m echanizm u zm iany położenia kątowego

Rys. 2. (1) praca m echan izm u opuszczania chw yta ka , 
(2) praca m echan izm u podnoszenia chw ytaka , (3) p ra ­
ca m echan izm u zam ykan ia  chw ytaka , (4) praca m e­
chan izm u o tw ie ra n ia  chw ytaka , (5) praca m echan iz­
m u  ob ro tu  kab iną , (6) praca m echan izm u jazdy wóz­
k ie m  ka b in y , (7) praca m echan izm u zm iany w ypadu  
w ys ięgn ika , (8) praca m echan izm u jazdy po rta le m  

(bram ą).

wysięgnika, (8) praca mechanizm u jazdy po rta ­
lem  (bramą, w  obu kierunkach).

Czarne segmenciki oznaczają działanie po­
szczególnych m echanizm ów w  czasie. N ie przed­
staw ia ją  one jednak kszta łtow an ia  się prędkości 
dzia łań i dlatego n ie  jest w łaśc iw ym  porów ny­
w anie długości poszczególnych segmencików. 
W zględnie k ró tk ie  czasy działań mechanizmów 
szczególnie w p ływ a ją  na różne rozw ijan ie  się 
prędkości obiegu chw ytaka  po torze cyk lu . Wza­
jem ne usytuow anie się segmencików zostało 
ja k  na jdok ładn ie j odtworzone z dokonanych 
obserwacji. D źw igow y w yko n yw a ł jednakże 
w ięcej ruchów  (włączeń i  wyłączeń) aniże li 
liczba ruchów  czytana z w ykresu. To znaczy nie 
należy trak tow ać początku segmencika jako  
w łączenie, a końca jako  wyłączenie mechaniz­
mu, bow iem  na całej długości sekundowej seg­
mencika, dźw igow y nieraz w yko n yw a ł k ilk a  
w łączeń i  wyłączeń, ażeby chw y takow i nadać 
odpow iedni ruch, czy położenie, szczególnie nad 
wagonem, dla um ie jscow ienia go w  żądanym 
punkcie.

Bezwzględne zadokum entowanie w ykona­
nych ruchów  dźwigowego, można by uzyskać 
przez zainstalowanie specjalnego aparatu samo- 
re jestru jącego na taśm ie papierowej.

Segmenty jasne zewnętrzne, na w ykresie , 
z napisam i „czynność...“  pokazują gdzie i  ja k  
duże w  czasie, następuje zazębianie się łączenia 
ruchów  roboczych dźwigowego, jako  sk ładn i­
ków  czynności.

Segmenty jasne w ew nętrzne a, b, c, d, obej­
m u ją  działania wchodzące, w  zakres czynności 
określonych przez kom is ję  metodyczną.

Pierwszą czynnością operacji prze ładunku 
węgla dźw ig iem  z wagonu do ładow n i s ta tku
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jes t nabranie ładunku, składające się z pracy 
m echanizm u opuszczania, zam ykania i  podno­
szenia chw ytaka. Z w ykresu  (rys. 2) w idz im y, 
iż  praca tych  m echanizm ów następuje ko le jno  
po sobie. To znaczy, z chw ilą  za trzym ania  biegu 
mechanizm u opuszczania chw ytaka, dźw igow y 
urucham ia bieg mechanizm u zam ykania chw y­
taka i  po za trzym an iu  biegu tegoż —  urucha­
m ia  bieg mechanizmu podnoszenia chw ytaka.

K ażdy zatem m echanizm  pracu je  ko le jno  je ­
den za drug im .

N ie zauważamy tego natom iast w  pozostałych 
czynnościach, w  k tó rych  zachodzi wyraźne 
łączenie p racy dwóch lu b  w ięcej mechanizmów. 
W  pierw szej czynności, oczywiście, trudno  na­
w e t w yobraz ić  sobie, aby dźw igow y m ógł zazę­
biać pracę mechanizm u opuszczania chw ytaka  
z _ pracą mechanizm u zam ykania chw ytaka. 
D źw igow y m usia łby bow iem  rozpocząć zam y­
kan ie  chw ytaka  przed opuszczeniem go na ładu­
nek w  wagonie. I  tak  samo m usia łoby nastąpić 
podniesienie chw ytaka  z wagonu przed zakoń­
czeniem zam ykania go w  ładunku  wagonu, czy li 
gdy chw ytak  jeszcze n ie  nabra ł ładunku.

W zajemne usytuow anie się czarnych segmen­
c ików  na w ykres ie  (rys. 2) pokazuje łączenie 
p racy  dwóch lu b  w ięcej m echanizm ów dźw igu.

Czas trw a n ia  cyk lu  chw ytaka  od wagonu do 
ładow n i s ta tku  i  z pow ro tem  nad wagon może- 

w  p rzypadku  gdy dźw igow y nie łączy p ra ­
cy dwóch lu b  w ięcej m echanizmów, określić 
jako  sumę czasów trw a n ia  poszczególnych ru ­
chów roboczych.

Tak w ięc w zór przyb ierze postać:
T  =  Z t r .........................(1)

gdzie:
1  oznacza czas trw a n ia  cy k lu  w  sekun­

dach
t r  —  oznacza czas trw a n ia  ruchu  w  sekun­

dach
W  przypadku gdy dźw igow y łączy pracę 

dwóch lu b  więcej^ m echanizmów, czas trw a n ia  
cyk lu  —  jest to różnica z sum y czasów trw a n ia  
poszczególnych ruchów  i  sum y czasów, w  k tó ­
rych  zachodzi zazębianie ruchów . W tedy w zór 
przyb ierze postać:

T  =  Z  tr —  E tz . . . .  (2)
gdzie:

T —  oznacza czas trw a n ia  cy k lu  w  sekun­
dach

Rys. 3

t r  —  oznacza czas trw a n ia  ruchu  w  sekun­
dach

tz —  oznacza czas trw a n ia  zazębiania dwóch 
ruchów .

Sprawność cyk lu  możemy w y liczyć ze wzoru:

• • (3)

gdzie:
V —  oznacza sprawność cyk lu  ,
tz —  oznacza czas trw a n ia  zazębiania dwóch 

ruchów  w  sekundach
^  oznacza czas trw a n ia  cyk lu  w  sekun­

dach
Sprawność cyk lu  pow inna dążyć do jedności 

czy li granicą w artości jes t jedność (granica 
teoretyczna).
W  naszym przypadku (rys. 3) sprawność cyk lu  
ob liczym y następująco:
Z  tz == ta,b +  tb.c +  ¿c.d + ........... +  tl,m +  tm,a
E  tz —  0 -(- 0 +  2,5 - j- 7  —{— 3 -j— 3 —j— 0 —(— 1 +  4 +  

- j- 3  +  7 +  4 +  1,5 =  36 sekund, 
jes t to  suma czasów, w  k tó rych  zachodzi k o le j­
no zazębianie dwóch ruchów  

Zaś T  =  44 sek., zatem
36"
44"

0,818

C zy li procentowo:

v% = ^y ■ 100 ̂  82%
%

Stopień zazębiania ruchów  możemy w y liczyć  
ze w zoru: J

Z  tr
e ~  x  • • • • » (4)

gdzie:
e —  oznacza stopień zazębiania ruchów
t r  —  oznacza czas trw a n ia  ruchu  w  sekun­

dach
T  —  oznacza czas trw a n ia  cyk lu  w  sekun­

dach
Stopień zazębiania ruchów  pow in ien  p rzy ­

bierać w artości wzrastające. W  naszym p rzy ­
padku (rys. 3) stopień zazębiania ruchów  w y li­
czym y następująco:

Z  tr —  ta -J- tb -j- tc - f - ........... +  tm
E tr —  7 -j— 7 -f- 4 —J— 9,5 —{— 7 —J— (— 6 —)— 6 3 —{— 4 -f-

+  12 +  9 + 1 0 ,5  +  4 =  89 sekund
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Zaś T =  44 sek., zatem 
89"

6 =  44" ~~ ^ ’° 2
W spółczynnik skrócenia czasu trw a n ia  cyk lu  

przez zazębianie ruchów  możemy w y liczyć  ze 
wzoru:

gdzie:
A —  oznacza w spó łczynn ik  skrócenia czasu 

trw an ia  cyk lu
T  —  oznacza czas trw a n ia  cyk lu  w  sekun­

dach
t r  —  oznacza czas trw a n ia  ruchu  w  sekun­

dach
W spółczynn ik skrócenia czasu trw a n ia  cyk lu  

przez zazębianie ruchów  pow in ien  przyb ierać 
wartości malejące. W  rozpa tryw anym  p rzy ­
kładzie (rys. 3) w yniesie  on 

44"
A ==89" =  0,495

1
N ie trudno  zauważyć, iż: A =  /

jest zatem odwrotnością stopnia zazębiania 
ruchów. Wobec tego im  m niejsza A, ty m  w ię k ­
sze zachodzi skrócenie czasu trw a n ia  cyk lu .

M ając dane czasy trw a n ia  poszczególnych ru ­
chów cyk lu  (¿7 tr ) oraz znając w spó łczynn ik 
skrócenia czasu trw a n ia  cyk lu  (A) możemy na­
pisać w zór na czas trw a n ia  cyk lu  w  postaci:

T =  A -27 ir ....................... (6)

Teraz możemy sform ułow ać de fin ic ję  czasu 
trw a n ia  cyk lu  chw ytaka  dźw igu następująco:

W ielkość czasową cyk lu  chw ytaka  dźw igu 
uzysku je  dźw igow y przez u ja rzm ien ie  niezbęd­
nych ruchów  n ieus tęp liw ym  w spółczynn ik iem  
sw oje j sprawności.

T o r ja k i zakreśla chw ytak  (rys. 6) uzależnio­
n y  jest od następujących sy tuac ji: (1) różn icy 
wysokości lu k u  ładow n i i  górnej k raw ędzi wa­
gonu, (2) odległości od wagonu do ładow n i stat­
ku, (3) głębokości opuszczania chw ytaka  w  ła­
dow n i sta tku . *

Podczas, gdy chw ytak  obiega to r, k tó ry  moż­
na określić jako  łagodny i  n ieskom plikow any, 
to odnośnie dźwigowego s tw ie rdz im y  coś wręcz 
przeciwnego.

D źw igow y w ykonu je  bardzo dużo ruchów  
obu rękam i i  naw et nogą (ham owanie obrotu 
kabiną). D źw igow y po prostu  p ływ a  rękam i po 
drążkach i  kó łkach  sterowych, p rzy  czym m usi 
rów nież baczną uwagę zwracać na l in y  stalowe, 
naw ija jące  i  odw ija jące  się z bębnów w  kab i­
nie maszynowej za stanow iskiem  dźwigowego. 
Panuje tam  tu rk o t kó ł zębatych, połączony 
z buczeniem s iln ikó w  e lektrycznych .

Jeśli chodzi o ilości ruchów  dźwigowego, cie­
kawe badania przeprowadzono w  re jon ie  p o rtu  
G dynia. Podczas obserwacji p racy przodujące­
go dźwigowego Paw ła  F ilip ia ka , w ie lokro tnego 
przodow nika pracy p rzy  w y ła d u n ku  w ęgla- 
orzecha —  z wagonów w ęg la rek 23-tonowych 
z ładunk iem  po 24 tony, z 4 to ru  do ładow ni 
sta tku.

\ Z . P G . 6.
\  Rejon f c(yn.‘ a. ............

Karta chronometrażowa Nr Dźwig Nr. Dźwigowy

Odcinek(łJabrz) Data
Z7/J 72

Zmiana
7/ (7 7 “ )

Początek
g. . . . .

Koniec 
g /o sj_

Czas trwania 
min '3. 7-7

Chwytak
7 /o stówy

Nr.. ładowni (ton ........................
Trymowność ładownjA'.
Wymiary Luku s.z™. x / o . j m 
Sortyment wyg La 276 KaJ
Relacja przeładunku J

Rodzaj wagonów *■#/*■*{ */« •*źf7.
1 ja k iego  toru j - . j r ....................
Odległość w metrach J2 /
Towar przeładowany. m r /" / .  , . 
Głębokość załadunku.....................

a) zachmurzenie . .
b) opady  ...........
c) temperatura . 
d j s iła  wiatru . . 
e) kierunek wiatru

_____
Nr. Nr. C V k i i Zestawienia

Lp.
Nazwa czynności 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 a 3 Co —

•5  e c: £ 5 .C3
Lub ruchu

14 15 16 17 18 19 20 21 2 2 23 24 25 26 1 §
^  Cj 1  ?  h a

^3 §-cu
^  *

i=3

1 Nabranie ładunku /O /O Z f // J 6 22 SO 6 f /■? /2 2 < f7 2<r.o

g

2 Przeniesienie ----- / / / / /z '7 / J /3 /2 /Z 9 /3 / 2  3 / 2 . 3 1
3 Wyrzucenie — 2 3 / j / 6 /o / 7 / 3 2 3 / 7 / / / 3 2 2 0 /6 C3

<0

4 Powrót chwytaka 2 7 2 9 2 3 2 7 2 0 2 / 2 6 2 / 3 3 / 7 2 7 7 2 7 7 CS>>
Ci.

Razem 7 / 63 76 67 i  6 /o9 /os //z  73 73 6 / /  /o  <?/ /
Chronometraż w y k o n a ł.............................  S p ra w d z ił..........................

R y s .  4
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Lp 1 W yszczególnienie
Ilość włączeń przy:

*1-S7ym
wagonie

2-gim 
w, gonie

1 Mechanizm podnoszenia 
i  opuszczania chw ytaka 134 127

2 Mechanizm zam ykania i  o t­
w ieran ia  chw ytaka . . . . 50 50

3 Mechanizm jazdy wózkiem  
k a b in y .................................... 18 18

4 Mechanizm obrotu kab iną  . 96 86

5 Mechanizm wypuszczania 
i  wpuszczania w ysięgnika 106 108

6 R a z e m : ...................... 404 389

7 Ilość c y k li chw ytaka . . . 9 9

8 Czas w y ładunku  wagonu 
w  s e k u n d a c h ...................... 774 798

W y n ik i obserwacji podaje tabela.
Z powyższej tabe li w yn ika , iż dźw igow y w y ­

ko n yw a ł średnio na jeden wagon 793 ruchy  
(włączeń i wyłączeń). Ś redni czas w y ładunku  
jednego wagonu w ynosi 786 sekund. A  zatem 
badanie ruchów  roboczych dźwigowego m ia ło ­
by  wówczas głębszy sens, gdybyśm y m og li 
uchw ycić ich czas trw a n ia  na tle  poszczegól­
nych czynności operacji. D la  tak ich  zaś badań, 
koniecznym  jes t re jes trow an ie  ruchów  za po­
mocą aparatu samorejestrującego.

Na razie rozpowszechnianie ruchów  roboczych 
przodujących dźw igow ych m usi się ograniczyć 
do pokazów, tak, aby in n i dźw igow i m og li na­
ocznie obserwować ruchy  in s tru k to ra , śledząc 
równocześnie ruchy  chw ytaka.

Ten m om ent zadecydował w łaśnie, iż  kom is ja  
metodyczna uznała za stosowne pom in ięcie  do­
głębnego badania ruchów  roboczych dźw igowe­
go i ograniczyła  się na razie do badań czynności 
określonych na w ykresie , rys. 2, jako  segmenty 
a, b, c, d, —- i  to jedyn ie  z uw agi na konieczność 
dostosowania się do p rak tycznych  m ożliwości 
dokonyw ania  pom iarów  czasu trw a n ia  działań.

W trakc ie  przeprowadzania chronom etrażu 
zostało stw ierdzone, iż w yb ie ran ie  węgla chw y­
tak iem  z wagonu, przedstaw ia specjalne zagad­
nienie. T ym  zagadnieniem jest sposób w yb ie ra - 
nia, w a ru n ku ją cy  rac jona lne i ekonomiczne 
opróżnian ie wagonu. P rzy ję to  zatem, przepro­
wadzać chronom etraż w  odniesieniu do w y ła ­
dunku każdego wagonu, w raz ze szczegółowym 
opisem kole jności um ie jscaw iania chwytaka.

O tym , ja k  bardzo w ażnym  m om entem  jest 
zwrócenie uwagi na sposób w yb ie ran ia  ładunku 
z wagonu, świadczyć może fa k t, iż dźw igow y 
re jonu  po rtu  Gdańsk Jerzy Oset p o tra f ił do­
konać w y ła d u n ku  wagonu 23-tonowego m ia łu  
węglowego w  rekordow o k ró tk im  czasie 346,2 
sekundy, podczas gdy in n i dźw igow i, zużyw ają 
przecię tn ie  600 sekund.

U n iek tó rych  dźw igow ych stw ierdzono, że 
sposób w yb ie ran ia  ładunku  z wagonu, jes t sys­
temem m n ie j lu b  w ięcej udanym , polegającym

na przestrzeganiu pewnej w yp ra k tyko w a n e j 
kole jności, um ie jscaw ian ia  i  m anew row an ia  
chw ytak iem  w  wagonie.

Czasy trw a n ia  przeniesienia ładunku  z w a­
gonu do ładow n i statku, w yrzucen ia  ładunku  
w  ładow n i i  pow ro tu  chw ytaka  nad wagon, są 
porównawczo pow tarza lne, każdorazowo w  ope­
rac ji.

Operacją jes t tu ta j cyk l chw ytaka, zakreśla­
jącego to r, wagon —  ładow nia  s ta tku  —  wagon. 
Czas trw a n ia  nabrania ładunku , jes t po rów ­
nawczo pow ta rza lny  u przodu jących dźw igo­
w ych, w  p ierw szych czterech do p ięc iu  cyk lach 
w  każdym  wagonie. N abranie łu d u n ku  w  tych  
p ierw szych cyklach polega bow iem  na jednora­
zowym  zaczerpnięciu ładunku  chw ytak iem . Na-* 
b ieran ie  ładunku  w  następnych cyklach, wiąże 
się z m anew row aniem  chw ytak iem  w  wagonie, 
m ającym  na celu przygotow an ie  ja k  n a jw ię k ­
szego nam ia ru  ładunku , d la chw ytaka.

Na p rzyk ład : nam ia r ładunku  w  jednym  rogu 
wagonu stanow i 30%  pojem ności chw ytaka, 
przerzucony do przeciw ległego rogu wagonu, 
w  k tó ry m  ładunek jako  nam ia r chw ytaka, sta­
now i 50% jego pojemności, daje w  rezultacie  
nam ia r 80% -w y pojem ności chw ytaka. W tedy 
dopiero następuje przeniesienie ładunku  w  
chw ytaku  na statek. N ie  ma w ięc sensu porów ­
nyw ać czasów trw a n ia  nabrania ładunku  w  
pierw szych cyklach chwytaka, p rzy  rozpoczęciu 
roz ładunku wagonu z da lszym i cyk lam i.

Rozważając dale j, d la porów nania poszczegól­
nych czynności nabieran ia ładunku , należy do­
konać obserw acji na roz ładunku  w iększej 
ilości wagonów.

Badania chronom etrażowe w ykazu ją , iż prze­
ładunek węgla drobnego asortym entu  (m ia łu  do 
kos tk i) 7 -tonow ym  dźw ig iem  z wagonu 23 t. 
zaw iera przecię tn ie  9 c y k li chw ytaka. P rz y j­
m ując, że czas trw a n ia  nabran ia  ładunku  
w  p ierw szych czterech cyklach jest porów naw ­
czo pow ta rza lny, pozostaje pięć c y k li porów ­
nawczo n iepow ta rza lnych  d la  te j czynności.

Zachodzi tu  pewna niewspółm ierność porów ­
nawcza w  przeprow adzaniu chronom etrażu 
w szystkich czterech czynności, wyrażająca się 
stosunkiem  1 : 5 .  To znaczy, iż chcąc uzyskać 
rów ne ilości pom iarów  czasów trw a n ia  czyn­
ności, należy chronom etraż nabrania ładunku  
przeprowadzić na p ięc iokro tn ie  w iększej ilośc i 
wagonów.

P rzy przeprowadzaniu chronom etrażu, stano­
w isko obserwatora p rzy ję to  ostatecznie w  ka b i­
nie dźw igu. P u n k ty  graniczne (początkowe 
i końcowe), pom ia ru  czasu trw a n ia  dzia łań usta­
lono następująco:

(a) nabranie ładunku  —  uruchom ien ie sekun­
dom ierza (jednowskazówkowego) w  momencie, 
gdy ch w y ta k  osiadł na ładunku  w  wagonie 
(patrz rys. 2); za trzym anie  sekundomierza 
w  c h w ili, gdy chw ytak  z ładunkiem  m ija  k ra - ' 
wędź bocznej ściany wagonu, k ie ru ją c  się 
w  stronę sta tku ;

(b) przeniesienie ładunku—  uruchom ien ie  se­
kundom ierza odpowiada m om entow i za trzym a­
n ia  sekundomierza dla nabrania ładunku ; za­
trzym an ie  sekundom ierza w  momencie p rze j­
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ścia chw ytaka  nad kraw ędzią  lu k u  ładow n i 
s ta tku ;

(c) w yrzucenie ładunku  —- uruchom ien ie  se­
kundom ierza odpowiada m om entow i za trzym a­
n ia  sekundomierza dla przeniesienia ładunku ; 
zatrzym anie sekundomierza w  momencie, gdy 
pusty  chw ytak, w ynu rza jąc  się z ładow n i sta t­
k u  m ija  krawędź lu k u  ładow n i, k ie ru ją c  się 
w  stronę wagonu;

(d) pow ró t chw ytaka  nad wagon —  urucho­
m ienie sekundomierza odpowiada m om entow i 
za trzym ania  sekundom ierza d la  w yrzucen ia  
ładunku ; za trzym anie sekundomierza w  m o­
mencie, gdy ch w y ta k  osiada na ładunku  w  w a­
gonie; za trzym anie sekundomierza w  ty m  
przypadku odpowiada m om entow i uruchom ie­
n ia  sekundomierza d la  nabran ia  ładunku.

Chronom etraż przeprowadzało dwóch obser­
w a to rów  na dźw igu. Jeden obserwator trzym a ł 
dwa sekundomierze, jeden w  p raw e j —  d rug i 
w  lew e j ręce tak, że urucham ia jąc jeden sekun­
domierz, za trzym yw a ł równocześnie d ru g i se­
kundom ierz, głośno odczytu jąc w y n ik . D ru g i 
obserwator dokonyw a ł zapisów liczbow ych na 
specjalnej karc ie  chronom etrażowej, oraz do­
ko n yw a ł opisu um ie jscaw ian ia  chw ytaka  w  w a­
gonie.

W zór k a rty  chronom etrażowej został p rze ję ty  
ze w zorów  radzieckich. K a rta  chronom étra łowa 
jest jednym  z na jw ażn ie jszych dokum entów  
badań chronom etrażowych. C hronom étra ; ja k  
na jdok ładn ie j i  ja k  na jlep ie j przeprowadzony, 
może być zaprzepaszczony przez dokonywanie 
zapisów na niedostatecznie przem yślanej i  źle 
opracowanej karc ie  chronom etrażowej.

Jak już  uprzednio by ło  wspom niane chrono- 
m ótraż prze ładunku węgla w  porcie przeprow a- 
daz się w  odniesieniu do roz ładunku każdego 
wagonu.

K a rta  chronom etrażowa (rys. 4 ) składa się 
z trzech podstawowych części.

Część pierwsza obe jm uje  ru b ry k ę  nagłów ko­
wą z podaniem portu , num eru  dźw igu i  naz­
w iska  dźwigowego. D ale j określa się m iejsce 
przeprowadzania chronom etrażu, datę, zm ianę 
roboczą, godzinę rozpoczęcia i  zakończenia 
obserwacji, czas trw a n ia  obserw acji w  m inu ­
tach, określenie chw ytaka. W  rub ryce  nieozna­
czonej wskazane jest podać rozm ia ry  otwartego 
chw ytaka  i  ciężar netto  pełnego ładunku  da­
nego sortym entu  węgla w  chw ytaku .

Część druga k a r ty  chronom etrażowej obej­
m u je  czynn ik i określające okoliczności i  w a­
ru n k i pracy dźwigowego.

Część trzecia obe jm uje  nazwę czynności, nu ­
m ery  c y k li i zestawienie zapisów liczbow ych 
czynności następujących w  ko le jnych  cyklach 
obe jm ujących roz ładunek całego wagonu.

Zaznaczyć tu ta j należy, iż  w y liczen ie  w a r­
tości średniej ulepszonej ta k  cyk lu  ja k  i  po­
szczególnych czynności, pow inno nastąpić na 
podstawie szeregu chronometrażowanego, k tó ­
rego poszczególne w artości są średn im i a ry tm e ­
tycznym i poszczególnych k a r t  chronom etrażo­
wych. Znaczy to, iż  średni a ry tm e tyczny  czas 
trw a n ia  cyk lu  w zględnie czynności p rzy  roz ła -

dunku  jednego wagonu stanow i jedną w artość 
do szeregu chronometrażowanego.

N iezbędnie koniecznym  załącznikiem  do 
k a r ty  chronom etrażowej jes t szkic sy tuacy jny  
w raz ze szczegółowym opisem w yładow an ia  w a­
gonu oraz uwagam i dotyczącym i pracy, d źw i­
gowego (rys. 5). Z w róćm y uwagę na zapis n a j­
krótszego i  najdłuższego czasu trw a n ia  cyk lu  
w  um ieszczonym przyk ładz ie  na karc ie  chro­
nom etrażowej (rys. 4). C yk l dziesiąty trw a ł 53 
sekundy, a cy k l ósmy trw a ł 112 sekund, czy li 
przeszło dwa razy d łuże j. Jak w id z im y  z zapi­
sów czasów trw a n ia  poszczególnych czynności, 
zdecydowanie zaważyła p ierwsza czynność —  
nabranie ładunku  chw ytak iem  w  wagonie. Jest 
to wszystko co możemy w yw nioskow ać z k a r ty  
chronom etrażowej. I  dopiero dokładne uzasad­
n ien ie  zna jdu jem y w  szczegółowym opisie w y ­
ładowania wagonu (rys. 5) gdzie w idz im y, iż 
dziesiąty cyk l polegał na w yb ra n iu  (jednorazo­
w ym  zam knięciu  chw ytaka) reszty zgarniętego 
węgla przez robo tn ika  w  środku wagonu, p rzy  
odlądowej bocznej ścianie wagonu. D ale j w id z i-

Rys. 5. Szczegółowy opis w y łado w a n ia  w agonu: w a ­
gon 23 ton  z ła d u n k ie m  24 ton  k o s tk i ( tw a rd e j) z to ­

ru  5, dźw ig o w y  P aw e ł F ilip ia k .
(1) c y k l — N ab ie ra  ze środka  p rz y  śc ian ie  ,,c“  p e łn y  c h w y ­
ta k  i  p rzenosi na sta tek . (2) c y k l — n a b ie ra  p rz y  śc ian ie  
,,b—d “  p e łn y  c h w y ta k  i  p rzenosi na sta tek . (3) c y k l — T ry -  
m u je  p zy  śc ian ie  „ d —c“  nab ie ra  p e łn y  c h w y ta k  i przenosi 
na sta tek. (4) c y k l — N ab ie ra  p rz y  śc ian ie  „a —d “  p e łn y  c h w y ­
ta k  i  p rzenosi na s ta tek . (5) c y k l — T ry m u je  p rz y  śc ian ie  
„ b —d "  n a b ie ra  p e łn y  c h w y ta k  i  p rzenosi na sta tek. 
(6) c y k l — T ry m u je  p rz y  śc ian ie  „ b —c“  n a b ie ra  i  p rzerzuca 
do śc iany ,,a—d ,“  nabiega p rzy  śc ian ie  ,,a—c“  p e łn y  c h w y ta k  
i  przenosi na s ta tek . (71) c y k l — W yb ie ra  resztę w ęg la  ze 
środka  p rz y  śc ian ie  „ c “  i  p rze rzuca  do śc iany  „a —c ;l następ­
n ie  na b ie ra  p rzy  śc ian ie  „a —d “  p e łn y  c h w y ta k  i  p rzenosi 
na sta tek. (8) c y k l — W yb ie ra  resztę w ęg la  ze środka  p rz y  
śc ian ie  ,,d “  i  p rzerzuca do śc iany „a —d ‘ \  T ry m u je  p rzy  
śc ian ie  „a —c’ 1 i  w y b ie ra  resztę o ko ło  75% po jem nośc i c h w y ­
ta ka  i  p rzenosi na sta tek . (9) c y k l — w y b ie ra  p rz y  śc ian ie  
.,a—d “  resztę w ęg la  t j .  o ko ło  20"/» po je m no śc i ch w y ta ka  
i  p rzenosi na sta tek. (10) c y k l — W yb ie ra  resztę w ęg la  zga r­
n ię tego przez ro b o tn ik a  ze środka  p rz y  śc ian ie  „ c “  oko ło  

20% po je m no śc i c h w y ta k a  i  przenosi na sta tek.
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m y. że cy k l ósmy polegał na w yb ra n iu  reszty 
węgla ze środka wagonu p rzy  bocznej odwodnej 
ścianie wagonu, przerzuceniu je j do zew nętrz­
nego lewego szczytu wagonu. Następnie dźw i­
gow y podgarnął i nabra ł resztę węgla w  p ra ­
w ym  zew nętrznym  szczycie wagonu.

Teraz w idz im y, iż ta k  duża różnica czasów 
trw a n ia  nabrania ładunku  w  ósmym i  dziesią­
ty m  cyk lu  nie by ła  przypadkiem , a ma swoje 
głębokie uzasadnienie.

M ogłoby tu  się nasunąć pytan ie , dlaczego 
dźw igow y przerzuca w ęgie l ze środka ściany 
odwodnej do lewego szczytu zewnętrznego czy li 
przerzuca w  l in i i  odwodnej ściany wagonu 
a nabiera podgarnąwszy w  p ra w ym  zewnętrz­

nym  szczycie. Czyż n ie  lep ie j i  szybciej by łoby  
nabrać w łaśnie przerzucony w ęgie l w  l in i i  od­
wodnej ściany.

Otóż gdy w n ik liw ie j p rzyp a trzym y  się spo- 
.sobow i w yb ie ran ia  węgla z wagonu, umieszczo­
nem u na szkicu sy tuacy jnym  (rys. 5) s tw ie rdz i­
m y, iż ta k i m anew r jest u danego dźwigowego 
charakterystyczny. D z ięk i tem u bow iem  dźw i­
gow y staw ia chw ytak  na w ęg lu  zawsze w  p ła ­
szczyźnie z grubsza poziomej a n ie  pochyłe j, 
un ika jąc  uszkodzeń wagonu.

Tak w ięc w idz im y, że szkic sy tuacy jny  w raz 
z częścią opisową jest koniecznym  załącznikiem  
do k a r ty  chronom etrażowej.

Prace badawcze przeprowadzone podczas 
chronom etrażu p rze ładunku węgla w  m orsk im  
porcie, da ły  p rzyk ład  ja k  przez w łaściw ą form ę 
w spółpracy nauk i i  p ra k ty k i dochodzi się do 
poważnych osiągnięć na każdym  m ie jscu pracy. 
W  rezultacie  czego, dźw igow y poprzez podno­
szenie osobistych k w a lif ik a c ji osiąga poziom 
pracow nika inżyn iery jno-techn icznego, pogłę­
b ia  swe zam iłow anie do w ykonyw anego zawodu, 
wchodzi na w łaściwe drog i w zrostu w ydajności 
p racy i  staje się św iadom ym  w ykonawcą zadań 
p lanu sześcioletniego.

Adam  K ow a lsk i

R E C E N Z J E
Ruch racjonalizatorski 
i irynalazczość pracoumicza
C  oc ja lis tyczne  w spó łzaw odn ic tw o, 
^  będące w yrazem  nowego, soc ja li­
stycznego stosunku do p racy  je s t 
podstawą, na k tó re j ro z w ija ją  się 
w sze lk ie  ru c h y  zm ierza jące do z w ię k ­
szenia w yd a jn ośc i p racy w  oparc iu  
o now ą technikę . Z n a k o m ity m  tego 
p rzyk ład em  je s t ro z w ija ją c y  się, w  
ram ach w spó łzaw odn ic tw a, ruch  sta- 
chanow ski, o k tó ry m  Józef S ta lin  w  
p rzem ów ien iu  na P ie rw sze j W szech- 
zw iązkow e j N aradzie  S tachanow ców  
w  ro k u  1935 pow iedz ia ł, że „ ja k o  w y ­
raz  now ych , w yższych no rm  tech­
n icznych  s tanow i w zó r w y s o k ie j w y ­
da jnośc i pracy, ja k ą  dać może je d y ­
n ie  soc ja lizm  i  ja k ie j n ie  może dać 
k a p ita liz m ".

Ruch ten o p a rty  o now ą udoskona­
loną  techn ikę  s tanow i prze jście  do 
wyższych fo rm  w a łk i o w ysoką w y ­
dajność p racy  —  do ra c jo n a liz a to r­
s tw a i  wynalazczości p racow nicze j, 
c z y li do u sp raw n ia n ia  p racy  z in ic ja ­
ty w y  p racow n ika . F ak t, że in ic ja ty ­
w a  rob o tn ika  odg ryw a  zasadniczą 
ro lę , ch a rak te ryzu je  ra c jo n a liz a to r­
s tw o ja ko  ru ch  m ogący powstać w y ­
łączn ie  na podstaw ie nowego, socja­
lis tycznego stosunku cz łow ieka do 
pracy.

O pracow any w  n in ie jszym  a r ty k u ­
le  m a te ria ł b ib lio g ra fic z n y  pozw ala 
śledzić coraz wyższe fo rm y  rozw o ju  
ra c jo n a liza to rs tw a  i  w ynalazczości

p racow n icze j w  Polsce, w  opa rc iu  
o doświadczenia Z w ią zku  Radziec­
kiego.

R ozw ój om aw ianych  ru ch ó w  w  
Polsce w  la ta ch  pow o jennych  w y ­
m aga ł s tw orzen ia  now ych  fo rm  o r­
gan izacy jnych  i  p ra w n ych , odpo­
w iada ją cych  no w opow sta łym  w a ­
ru n k o m  u s tro ju  socjalistycznego. 
D a jący  się w  ty m  okresie  odczu­
w ać b ra k  odpow iedn ich  fo rm  orga­
n iza cy jn ych  i  p rzep isów  p ra w n ych  
w p ły w a ł ham ująco  na rozw ó j ra ­
c jo na liza to rs tw a .

W  d ru g ie j po łow ie  1947 ro k u  u k a ­
za ły  się zarządzenia M in is te rs tw a  
P rzem ysłu  i  H a n d lu  oraz in s tru k c je  
C e n tra lne j K o m is ji Z w ią zkó w  Zaw o­
dow ych (Z. M uszyńsk i, W ynalazczość 
pracow nicza). La ta  1948 i  1949 ce­
chu je  ożyw ien ie  dz ia ła lności na ty m  
po lu , w  czym  poważna ro la  p rzypa ­
da K lu b o m  T e ch n ik i i  R ac jona liza ­
c ji,  pow o łanym  do życ ia  przez C ent­
ra ln ą  Radę Z w ią zkó w  Zaw odow ych. 
K lu b y  te p ra cow a ły  na podstaw ie re ­
gu la m in u  uchw alonego przez CRZZ 
obow iązującego od 18 paźdz ie rn ika  
1949, a zm ienionego uch w a łą  Sekre­
ta r ia tu  C R ZZ z d n ia  5 w rześn ia  1951.

M asowe dążenie ra c jo n a liza to ró w  
do podn ies ien ia  w yd a jn ośc i p racy  
w iąza ło  się coraz ba rdz ie j z zagad­
n ie n ia m i w a lk i o postęp techn iczny

w  oparc iu  o wynalazczość p ra co w n i­
czą. W  uznan iu  doniosłości tych  fa k ­
tó w  Rząd w y d a ł D e kre t o w yn a la z ­
czości p racow nicze j z dn ia  12 paź­
d z ie rn ika  1950 (Dz. U.R.P., n r  47, poz. 
428), zm ie n io ny  ustaw ą z dn ia  29 
g ru d n ia  1951 (Dz. U.R.P., n r  3, poz. 
17).

D e kre t ten  us ta la  zasadnicze p o ję ­
cia : (a) w yn a la zku , (b) udoskona len ia  
technicznego, (c) usp raw n ien ia , a ró ­
w n ież  precyzu je  po jęc ie  uspołecznio­
nego zak ładu  p racy  i  p racow n ika , 
okreś la  t ry b  postępowania w  spra­
w ach pracow n iczych  w yna lazków , 
udoskona leń techn icznych  i  usp raw ­
n ień . O m ów ien ie tego D ekre tu , m a­
jącego zupe łn ie  podstaw owe znacze­
n ie  zn a jd u je m y  m. in . w  a r ty k u le  
B. B u lw ick ie g o  p t. „P o lsk ie  p raw o  
wynalazcze i  p ra w o  o znakach to w a ­
ro w y c h “  (Przegląd U staw odaw stw a 
Gospodarczego n r  3, 1952) oraz w  
a rty k u le  p t.: „D e k re t o wynalazczo­
ści p racow n icze j“  (W iadom ości U rzę­
du Patentowego n r  6, 1951) będącym  
ana litycznym  opracow aniem  D e kre tu  
po ro k u  od c h w ili jego w e jśc ia  w  ży ­
cie.

W ym ie n io n y  D e kre t w ra z  z uchw a­
łą  n r  291 Rady M in is tró w  z dn ia  
14.4.1951 s tanow ią  w ie lk i k ro k  na­
przód w  k ie ru n k u  u regu low an ia  
om aw ianych  zagadnień, tw o rząc  pod­
stawę do w yd aw a n ia  da lszych zarzą­
dzeń, ja k  Zarządzenie M in is tra  F i­
nansów  z dn ia  27 lipca  1951 w  spra­
w ie  okreś len ia  źródeł i  sposobu f in a n ­
sowania w ynalazczości p racow nicze j, 
Zarządzenie Przewodniczącego P K P G  
z dn ia  24.8.1951 w  spraw ie  p re m io ­
w a n ia  i  w ynagradzan ia  za pomoc 
techniczną p rzy  op raco w yw a n iu  p ra ­
cow niczych w yn a la zków , udoskona­
le ń  techn icznych i  usp raw n ie ń  i  in ­
nych.
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O m ów ien ie tych  sp raw  zna jd u je m y 
w  a rty k u le  J. H aend la  i  Ł . T e rczyń - 
skiego w  n r  11, 1951 „Ż y c ia  gospo­
darczego“  oraz w  a rty k u le  J. F lo r ia ­
na p t.: „W ynagradzan ie  rac jon a liza ­
to ró w  i  w yna lazców “ , C hem ik, n r  7,
1951.

Ukazan ie się dużej ilo śc i odpow ied­
n ich  przepisów  zrod z iło  potrzebę 
usystem atyzow ania  ak tó w  p ra w n ych  
z tego zakresu. Skorow idze p rze p i­
sów  p ra w a  wynalazczego zosta ły 
ogłoszone w  W iadom ościach U rzędu 
Patentowego n r  4, 1951 oraz w  n r  5,
1952, zaw ie ra jącym  przep isy w ed ług  
s tanu w  d n iu  15.9.1952. P rzep isy w y ­
dane przez w ładze P o ls k i. Ludo w e j 
ob e jm u ją  szeroki zakres soc ja lis tycz­
ne j wynalazczości p racow n icze j, po­
w o łu ją  w  jednostkach a d m in is tra ­
c y jn y c h  i  gospodarczych specja lne 
organy do zarządzania sp raw am i w y ­
nalazczości. (W iadom ości U rzędu Pa­
tentowego n r  5, 1952).

M a ją c  ta k  nakreślone podstaw y 
p raw ne, rac jon a liza to rs tw o  i  w y n a - 
nalazczość pracow nicza weszły  na 
szerokie d rog i rozw o ju . Rozw inęła 
się praca zak ładow ych  k o m is ji w y ­
nalazczości (J. H am er, W iadom ości 
U rzędu Patentowego n r  1, 1952); zna­
laz ło  rozw iązan ie  okreś len ie  źródeł 
i  sposobów finansow an ia  wynalazczo­
ści pracow nicze j.

Z  w y s iłk ó w  in d y w id u a ln y c h  ra c jo ­
na liza to rs tw o  p rze tw o rzy ło  się w  
wyższą fo rm ę ro b o tn ic z o -in ż y n ie r- 
sk ich  brygad rac jon a liza to rsk ich , 
fo rm ę , k tó ra  w  Z w ią z k u  R adzieckim  
osiągnęła w yso k i poziom  (w edług 
S. Kuzn iecow a „R o b o tn iczo -in żyn ie r- 
sk ie  b rygady ra c jo n a liza to rsk ie “  
oprać. B. Zahn i  M . D w orczyk  w  n r  1, 
1952 —  W iadom ości U rzędu Paten­
towego). Cele i  zadan ia tych  b rygad  
p racu jących  rów n ież  i  w  Polsce nad 
usuw aniem  „w ą sk ich  ga rde ł“ , ham u­
ją cych  to k  p ro d u k c ji i  podw yższają­
cych je j koszty om aw ia  T. L ip s k i 
(Ż yc ie  Gospodarcze n r  12, 1951). St. 
Jaku bo w sk i w  n r  2, 1952 „P rzeg lądu  
Zw iązkow ego“  ana lizu je  wyższość ze­
spo łow ej p racy ra c jo n a liza to rsk ie j 
ty c h  brygad, k tó re  są w  stan ie roz­
w iązyw ać w ęzłow e zagadnienia p ro ­
du kcy jne .

W raz z rozw o jem  ru c h u  ra c jo n a li­
zatorsk iego na rasta ło  zagadnienie na ­
dan ia  m u  planowego k ie ru n k u , d ro ­
gą ogarn ięcia przezeń is to tnych , węz­
ło w y c h  p rob lem ów  p ro du kcy jnych . 
W  po łow ie  1951 r. konieczność p lano­
w a n ia  te m a ty k i ra c jo n a liza to rsk ie j 
zaczęła się rysow ać coraz w yd a tn ie j. 
U ja w n ia n ie  s łabych p u n k tó w  prze­
biegu operac ji p ro d u k c y jn y c h  pobu­
dza tw órczą m yś l p ra c o w n ik ó w  p ro ­
d u kc y jn y c h  i  techn icznych w  k ie ru n ­
k u  rozw iązyw an ia  tych  zagadnień, w  
k ie ru n k u  rozw o ju  postępu techn icz­
nego. Specja lna ro la  przypada w  ty m  
zakresie naradom  w y tw ó rc z y m  i  ra ­
c jo na liza to rsk im , o czym  pisze 
H , C hm ie lew sk i w  n r  7— 8 „M echa­
n ik a “  oraz N. K ro n ik  w  broszurze: 
„Z  zagadnień w ynalazczości p raco­
w n icze j.“

W zrastająca potrzeba planowego 
k ie ro w a n ia  ruchem  ra c jo n a liz a to r­
sk im  doprow adziła  w  p ra k tyce  do 
us ta lan ia  te m a ty k i ra c jo n a liz a to r­
sk ie j. W  n ie k tó rych  przem ysłach ja k  
np. w  przem yśle m aszynow ym  w p ro ­
wadzono w  I I  k w a rta le  1952 k w a r ta l­

ne b iu le ty n y  tem atyczne (Ł. T e rczyń - 
ski, M ech an ik  n r  10, 1952). H. G odle­
w s k i (T echn ik  P rzem ysłu  S pożyw ­
czego „ A “ , n r  6, 1952) poda je p rz y ­
k ła d o w o  spis tem ató w  branżow ych 
do dyskus ji. W  polem ice na tem at 
p lanow an ia  zam ierzeń o rg an izacy j­
no -techn icznych  w  p rzeds ięb io r­
stw ach zab ra li głos M . N e um a rk  i  St. 
Jez ie rsk i (E konom ika  i  O rgan iza­
c ja  P racy  n r  1, 1952), w ysu w a jąc  pe­
w ne założenia m etodologiczne w ła ­
ściwego p lanow an ia  uspraw nień.

R uch rac jon a liza to rs tw a  i  w yn a la z ­
czości p racow n icze j, ro z w ija ją c  się 
w e w szys tk ich  gałęziach przem ysłu, 
o b ją ł i  inne dz ia ły  gospodark i na ro ­
dow e j, ja k  ro ln ic tw o , transp o rt, b u ­
dow n ic tw o , a dowodem  ob jęcia  p rze­
zeń i  a d m in is tra c ji je s t działa lność 
K o m is ji U sp raw n ień  A d m in is tra c ji 
P ub liczne j p rzy  Prezesie Rady M i­
n is tró w .

O w spó łp racy  Z ak ła d u  Ś rodków  
Techn icznych P racy B iu ro w e j G IP  
z w ym ien ion ą  K o m is ją  m ó w i a rt. L. 
G aw ryszew skie j (E konom ika  i  O rga­
n izac ja  P racy n r  9, 1952).

Tem atem  ra c jo n a liza to rs tw a  sta ły 
się rów n ież  prace no rm a lizacy jne , 
czemu pośw ięcony je s t a r ty k u ł pt.: 
„N o rm a liza c ja  —  now ą dziedziną 
p rac ra c jo n a liza to rsk ich “  (M echan ik  
n r  2, 1952).

R ozw ój om aw ianych  ru ch ó w  z n a j­
du je  swe po tw ie rdzen ie  w  coraz w y ­
raźn ie jszym  po dkreś lan iu  w a rtośc i 
technicznej i  e fek tów  ekonom icznych 
rea lizow anych  p ro je k tó w . J. Schoep- 
p in g k  zw raca  uwagę w  „Ż y c iu  Go­
spodarczym “  n r  11, 1951, że na pod­
staw ie w spom niane j w yże j u ch w a ły  
n r  291 w ynagrodzen ia  za dokonanie 
w yn a la zku , udoskona len ia  techn icz­
nego lu b  usp raw n ie n ia  następu je na 
podstaw ie  rzeczyw iście  uzyskanych 
e fe k tó w  ekonom icznych i  techn icz­
nych , a ponadto wysokość w yn a g ro ­
dzenia uzależniona je s t od stopnia 
w ykończen ia  p ro je k tu . C iekaw e 
om ów ien ie  z p rzy k ła d o w y m  ob licze­
n iem  e fe k tó w  techn iczno-ekonom icz­
nych  zna jd u je m y w  p racy b u łg a r­
skiego au tora  M . I lie w a , zamieszczo­
ne j w  „E konom ice  i  O rgan iza c ji P ra ­
cy“  n r  4, 1952.

Sposoby rozpow szechn ian ia  tego 
ruchu , podnoszenia jego poziom u, 
popu la ryzow an ia  jego znaczenia są 
bogate i  różnorodne. W ie lk iego  zna­
czenia nab iera  dzia ła lność zak łado­
w ych  k o m is ji wynalazczości (W. K i-  
s ie lew  —  „R a c jo n a liza to rzy “  —  
W  Pom. P ro fso juz. A k t iw u , n r  8, 
1952); organ izow ane są w ys ta w y  ra ­
c jo na liza to rów , ja k  np. W ystaw a w y ­
nalazczości p racow n icze j M in is te r­
stw a Leśn ic tw a , W roc ław ska  w ys ta ­
w a w ynalazczości p racow nicze j u rzą ­
dzona przez O RZZ łącznie z m in i­
s te rs tw am i b ra n żo w ym i; Poznańska- 
W ystaw a P rzem ysłu  Drobnego i  Rze­
m iosła  i  in . U rządzane są rów n ież 
kon ku rsy .

Już w  ro k u  1949 G łów ny  In s ty tu t  
P racy  (obecnie In s ty tu t  E ko n o m ik i 
i  O rgan izac ji P rzem ysłu) wespół 
z C en tra lną  Radą Z w ią zkó w  Z aw o­
dow ych zorgan izow a ł ko n ku rs  na 
na jlepszy opis m etody p racy  przodo­
w n ik a , rac jo n a liza to ra  lu b  p rzo du ją ­
cej b rygady.

O w a run kach  powyższego k o n k u r­
su oraz jego w y n ik a c h  pisano w

Przeg lądzie  O rgan iza c ji n r  7/8, 9, 
10, 11, 12 z r. 1949, P rzeglądzie Tech­
n icznym  n r  11/12 1949 oraz A . B u r ­
sk i „T w ó rc z y  w k ła d  k la sy  ro b o tn i­
czej w  budow ę podstaw  socja lizm u 
P o lsk i L u d o w e j“  (E konom ika i  O r­
ganizacja  P racy n r  1, 1951).

O osiągnięciach w y s iłk u  ra c jo n a li­
zatorskiego i  jego doniosłości św iad ­
czą organ izow ane przez w ładze cen t­
ra ln e  poszczególnych gałęzi p rze m y­
słu ogó lnokra jow e  na rady ra c jo n a li­
zatorskie , ja k  np. urządzana przez 
Zarząd G łów ny  Zw . Zaw. M e ta lo w ­
ców  w spó ln ie  z Dep. T e c h n ik i M in i­
sterstw a P rzem ysłu  Ciężkiego, przez 
Zarząd G łów ny  Stów. Inź. i  T echn i­
k ó w  P rzem ysłu  Chemicznego i  in .

Zagadn ien iem  ja k  najszerszego 
um asow ien ia tych  ruch ów  oraz 
w p row adzan ia  w  życie pom ysłów  ra ­
c jo na liza to rsk ich  za jm u ją  się m. in , 
a r ty k u ły  w  czas. „T ru d “  z dn ia  19 
k w ie tn ia  1952 i  26 paźdz ie rn ika  1952 
oraz broszura pt. „U m asow ien ie  no ­
w a to rs tw a “  (D. A . S w ir id o w , W. S. 
K uzn iecow , Z. P. B u lenkow a).

W ysok i stopień um asow ien ia  ty c h  
ru ch ó w  i  ich  re a ln y  w k ła d  w  budo­
w ę socja listycznego p rzem ysłu  w p ły ­
w a  na coraz s iln ie jsze zacieśnianie 
w ię z i pom iędzy ro b o tn ik a m i a pe r­
sonelem in ż y n ie ry  j  no -techn icznym
oraz p ra co w n ika m i nauk i.

R ezolucja  I I  Kongresu In ż y n ie ró w  
i  T echn ikó w  P o lsk ich  (lis topad 1952) 
da ła w yra z  zrozum ien iu  ważności te ­

go zagadnienia, w ysu w a jąc  nas tępu ją ­
cy p o s tu la t: „Rozszerzać i  pogłębiać 
w spółp racę in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  
z p rzo do w n ikam i p racy i  ra c jo n a li­
za to ram i. A na lizow ać i  upowszechniać 
na jlepsze m etody p racy  p rzo d o w n i­
k ó w  i  now a to rów . O rgan izow ać b ry ­
gady in ż y n ie ry jn o -ro b o tn ic z e “ . (Eko­
no m ika  i  O rgan izacja  P racy n r  11, 
1951).

Z  a r ty k u łó w  na tem at w spó łp racy 
p ra c o w n ik ó w  n a u k i z rac jo n a liza to ­
ra m i wskażem y na a r ty k u ł A . D y -  
żewskiego p t.: „M e to d y  w spó łdz ia ła ­
n ia  s tuden tów  z ruchem  rac jon a liza ­
to rs k im  i  ruchem  łączności n a u k i 
z p ra k ty k ą “  (E konom ika  i  O rgan iza­
c ja  P racy n r  6, 1951). U d z ia ł in te l i­
genc ji technicznej w  pracach ra c jo ­
n a liza to rsk ich  podnosi poziom  tych  
prac, z d ru g ie j s trony  częstokroć po­
m y s ły  ra c jo n a liz a to ró w -ro b o tn ik ó w  
dz ia ła ją  pobudzająco na twórczość 
te ch n ikó w  i  in żyn ie rów . O obopól­
nych  korzyściach te j w spó łp racy p i­
sze J. C za rnow sk i w  n r  5, 1951 „P rze ­
g lądu  Technicznego“ , om aw ia jąc 
w spó łp racę m iędzy CRZZ a N O T w  
spraw ie  usta len ia  udz ia łu  s tow arzy­
szeń techn icznych N O T  w  ru ch u  
w spó łzaw odn ic tw a  i  w ynalazczości 
p racow nicze j.

W  czasopiśmie „S zko ła  zaw odow a“  
n r  1, 1952 B. B iegeleisen porusza za­
gadn ien ie  zazna jam ian ia  i  osiągnię­
c ia m i rac jon a liza to ró w , p ro d u k c ji 
uczn iów  szkół zaw odow ych, k tó rzy , 
„m a ją c  naukow e oparcie  w  ana liz ie  
w yko n yw a n e j przez siebie pracy, sa­
m i s ta ją  się w sp ó łtw ó rca m i now ych  
m etod“ .

L ic z n i au to rzy k ła d ą  nac isk  na 
specja lną ro lę  zw iązków  zaw odow ych 
w  pop ie ran iu  wynalazczości p raco­
w n icze j. A . A chu nd ow  w  a rty k u le  
p t.: „Rozpowszechnianie doświadczeń 
no w a to rów  je s t g łów n ym  zadaniem
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o rg a n iza c ji zw iązkow ych “  (Profess. 
S o juzy n r  3, 1951); E. Czeredniczen- 
ko  —  „O  m asow ym  rozpow szechn ia­
n iu  doświadczeń n o w a to ró w “  (P ro­
fess. Sojuzy, n r  8, 1952).

W  n r  1, 1952 „G ospo da rk i P lano­
w e j“  om ów iono zagadnienia z zakre ­
su ru ch u  rac jona liza to rsk iego  p o ru ­
szane na V I I I  P lenum  CRZZ. Tem u 
zagadn ien iu  poświęcona je s t specja l­
n ie  broszura  p t.: W ynalazczość p ra ­
cownicza w  św ie tle  obow iązu jących 
p rzep isów  p ra w n ych  i  zadań zw iąz­
kó w  zaw odowych, W arszawa, 1951, 
CRZZ, 80 str.

X I X  Z jazd  K P Z R , k tó ry  ob radow a ł 
w  paźdz ie rn iku  1952, s ta ł się czynn i­
k ie m  m o b iliz u ją c y m  i  pobudza jącym  
do wzm ożonej ak tyw n ośc i w szystk ie  
dz iedz iny życ ia  narodowego i  gospo­
darczego. W  zrozum ien iu  tego fa k tu  
prasa fachow a i  codzienna pośw ięciła  
w ie le  m ie jsca na om ów ien ie  don io ­
słości ru ch u  rac jona liza to rsk iego  dla  
bu dow y kom un izm u . O m aw iane są 
osiągnięcia, u s te rk i i  p lan y  p racy  na 
przyszłość (np. T ru d , z dn ia  26.10 
i  4.11, 1952) i  in .

W_ d y re k ty w a c h  X IX  Z jazdu  K P Z R  
m ieści się rów n ie ż  p u n k t dotyczący 
ro z w o ju  tego ru ch u : „R ozw inąć maso­
w y  ru ch  w yna lazców  i  ra c jo n a liza to ­
ró w  spośród in żyn ie ró w , techn ików , 
ro b o tn ik ó w  i  ko łcho źn ikó w  zm ierza­
jących  do dalszego technicznego udo­
skonalen ia  i  rozszerzenia p ro d u k c ji, 
do w szechstronnej m echan izac ji oraz 
u ła tw ie n ia  p ra cy  i  do dalszej pop ra ­
w y  zd row o tnych  w a ru n k ó w  pracy. 
Potęp ić p ra k ty k ę  o rg an izac ji gospo­
darczych, k tó re  n ie  docen ia ją  zadań 
w p row adzen ia  now e j te c h n ik i i  m e­
chan izac ji p racy  oraz dopuszczają do 
n iep raw id ło w e go  w yko rzys ta n ia  s iły  
robocze j.“

O gó lnopaństwow e znaczenie ruch u  
rac jon a liza to rsk ie go  i  wynalazczości 
p racow n icze j w  Polsce zn a jd u je  sw ój 
w y ra z  w  tekście K o n s ty tu c ji P o lsk ie j 
Rzeczypospolite j Lu do w e j. A r t .  65 
K o n s ty tu c ji m ó w i:

„P o lska  Rzeczpospolita Ludow a  
szczególną op ieką otacza in te lig e n ­
c ję  tw órczą  —  p ra co w n ikó w  na uk i, 
ośw ia ty , l i te ra tu ry  i  sz tuk i oraz 
p io n ie ró w  postępu technicznego, 
ra c jo n a liz a to ró w  i  w yna lazców “ . 
Otoczone op ieką P aństw a L u do w e­

go rac jon a liza to rs tw o , wzbogacane 
n ieustann ie  tw ó rczą  m yś lą  k la sy  ro ­
bo tn icze j, je s t po tężnym  czynn ik iem  
postępu technicznego, niezbędnego 
d la  re a liz a c ji zadań p la n u  sześcio­
le tn iego.

Zestaw ien ie  b ib lio g ra ficzn e :
S ta lin  J. —  Zagadn ien ia Len in izm u . 

W -w a , K s iążka, 1949. P rzem ó­
w ien ie  na I  W szechzw iązkowej 
N aradzie  S tachanowców. 

A chundow  A. —  Rozpowszechnianie 
doświadczeń n o w a to ró w  je s t g łó ­
w n y m  zadaniem  o rg an izac ji 
zw iązkow ych : „R asp ros tran ien je  
opyta  n o w a to ró w  —  ważnie jsze 
d ie ło  p ro fso ju znych  o rg a n iza c ji“ . 
—  Profess. Sojuzy, n r  3, 1951, 
s. 23, 4 str.

Biegeleisen B. —  Zastosowanie m e­
tod  p rzo d o w n ikó w  p racy  w  szko­
le n iu  zaw odow ym  —  Szkoła zaw. 
n r  1, 1952, s. 15, 3,5 str., 3 ta b „
4 fo t.

B u lw ic k i B. —  W ynalazczość praco­
w n icza  —  Prz. Ustaw od. Gosp., 
n r  3, 1952, s. 80, 6 str.

B u lw ic k i B. —  D e kre t o w ynalazczo­
ści p racow n icze j —  W iad. U rz. 
Pat., n r  6, 1951, s. 858, 10 str.

B u rs k i A . —  T w órczy  w k ła d  k lasy  
robo tn icze j w  budow ę podstaw  
soc ja lizm u w  Polsce Lu do w e j —• 
Ekon. O rg. P racy, n r  1, 1951, s. 2, 
3,5 str.

C h m ie lew sk i H . —• O p lanow an ie  i  
k o le k ty w n ą  rea lizac ję  zagadnień 
ra c jo n a liza to rsk ich  —  M echan ik, 
n r  7-8, 1951, s. 355, 1,5 str.

C zarnow ski J. —  Nowe fo rm y  w sp ó ł­
p racy  in te lig e n c ji technicznej 
z k lasą robotn iczą —  Prz. Techn., 
n r  5, 1951, s. 203, 2 str.

Czeredniczenko E. —  O m asow ym  
rozpow szechn ian iu  doświadczeń 
now a to rów . „O  m assowym  raz - 
p ro s tra n ie n ji opyta  n o w a to ró w “
—  Profess. Sojuzy, n r  8, 1952, 
s. 33, 6 str.

D w orczyk  M . —  Zadan ia  kom órek  
w ynalazczości na od c in ku  tem a­
tycznego k ie ro w a n ia  ruchem  w y ­
nalazczym  —  W iad. U rz. Pat., 
n r  2, 1952, s. 271, 8 str.

F iedo rów  F. —• R ac jona lizac ja  na u - 
sługach przedsięb iorstw a. „R a ­
c jona lizac ja  na służbie p ro izw o d - 
s tw a“  —  Tekst. P rom yszl., n r  4, 
1952, s. 42, 2-3 str.

F lo r ia n  J. —  W ynagrodzenia ra c jo ­
n a liza to ró w  i  w yna lazców  •— 
C hem ik, n r  7-8, 1951, s. 243, 2,5 
str.

G aw ryszew ska L. —  Ruch ra c jo n a li­
za to rsk i —  dźw ign ią  ro zw o ju  so­
c ja lis tycznych  m etod zarządzania
—  Ekon. Org. P racy, n r  9, 1952, 
s. 379, 2,5 str., 4 rys.

G od lew sk i H. —• Nowe d rog i ro zw o ju  
ru ch u  wynalazczego —  T echn ik  
Przem . Spoż. „ A “ , n r  6, 1952, 
s. 19, 1,5 str.

G rig o rie w  A. —• M echan izacja  p racy 
w  przem yśle i  podn iesien ie po­
z iom u ku ltu ra lno -tech n iczneg o  
k la sy  robo tn icze j. „M echan izac ja  
tru d a  w  p rom ysz lennosti i  pod- 
jo m  k u ltu rn o  -  techniczeskowo 
u ro w n ia  roboczewo kłassa ■—• 
Bo lszew ik, n r  17, 1952, s. 27, 10,5 
str.

H am er J. —■ W łaściw a praca zak ła ­
dowej k o m is ji w ynalazczości — 
W iad. U rz. Pat., n r  1, 1952, s. 103,
3 str.

H aendel J. i  T erczyńsk i Ł. —  O w ła ­
ściw e w ynagradzan ie  tw ó rcó w  
p ro je k tó w  ra c jo n a liza to rsk ich  — 
Ż yc ie  Gosp., n r  11, 1951, s. 628,
4 str.

H o ffm a n  E. —  W ykorzys tan ie  fu n d u ­
szu dy re k to rsk ie go  m a ją tk ó w  u - 
społecznionych. „D ie  V e rw en ­
dung des D ire k to rfo n d s  d e r 
volkse igenen G ü te r“  —  D ie  W ir t ­
schaft, n r  25, 1952, s. 4, B4; 5- *  
str.

H o rty ń s k i S. —  P lanow an ie  rac jon a ­
liz a c ji i  w ynalazczości a postęp 
techn iczny —  Życ ie  Gosp., n r  19, 
1952, s. 1041, 2,5 str.

Jaku bo w sk i S. —  B ryga dy  ro b o tn i-  
czo -inżyn ie rsk ie  —  Prz. Zw iązk., 
n r  2, 1952, s. 70, 3 str.

Józefowski W. —  Ideow e podstaw y 
w spó łzaw odn ic tw a  i  ra c jo n a li­
za to rs tw a  —  Szkoła zaw., n r  3-4, 
1951, s. 74, 6,5 str.

K is ie le w  W. —  R acjona liza to rzy . 
„R a c jo n a liz a to ry “  —  w  Pomoszcz 
pro fso juzn . A k t iw u , n r  8, 1952, 
s. 23, 3 str.

K ozaków na L. —  W łączenie szkol­
n ic tw a  zawodowego do ruch u  ra ­
c jona liza to rsk iego  —  Szkoła zaw., 
n r  3-4, 1951, s. 31, 14,5 str.

K ra m e r  W. —  W  spraw ie  w yn a la z ­
czości p racow nicze j. Ü ber V o r­
schlags- un d  E rfindungsw esen“  
—  D ie  A rb e it  (B e rlin ) n r  10,1951, 
s. 495, 2 str.

K ro n ik  N. —  Z zagadnień w yn a la z ­
czości p racow nicze j. W -w a , 1951, 
P W G  —  B ib i, p racy, 84 str.

K ru p iń s k i B. ■— Postęp techn iczny 
a w yda jność  p racy  p rzem ysłów  
gó rn iczych w  p lan ie  6 - le tn im  —  
Życ ie  Gosp., n r  17, 1952, s. 936, 
2,5 str.
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