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DO PP . PRENUMERATOROW

Zgodnie z 8§ 2 Zarzadzenia Ministra Finanséw z dnia 6. IX. 1952.
(-,Monitor Polski“ Nr A 88 poz. 1374) ,w sprawie ewidencji towarowej
i zasad fakturowania w Panstwowym Przedsiebiorstwie Kolportazu
»Ruch®, sprzedaz towaréw prenumeratorom, winna sie odbywac¢ po cenie
detalicznej na zasadzie peinych przedptat®.

W zwigzku z powyzszym zawiadamiamy, ze zamoOwienia na prenume-
rate dziennikOw i czasopism na rok 1954 dla potrzeb urzedéw, instytucji
i przedsiebiorstw uspotecznionych, beda realizowane jedynie na warun-
kach peinych przedptat.

Przy skiladaniu zamodwien ustala sie nastepujgce zasady:

Wszystkie zamoéwienia i przedptaty na rok 1954, nalezy kierowac¢ do
urzedow pocztowych w nieprzekraczalnym terminie do dnia 10 grudnia
1953 r.

Instytucje, urzedy i przedsiebiorstwa zamawiajace prenumerate dla
podlegtych jednostek w/g rozdzielnika i optacajace jg z kredytéw central-
nych moga zamdwienia kierowa¢ bezposrednio do P. P. K. ,,Ruch® nie
po6zniej jednak jak do dnia 1 listopada 1953 r.

Zamowienia nalezy w tym wypadku sporzadzi¢ w dwoéch egzempla-
rzach i wyceni¢, podajac tytuly zamawianych czasopism, ilos¢ egzem-
plarzy, cene i wartos¢, oraz og6lna sume wartosci catego zamoéwienia.

ZamoOwienia nalezy sktada¢ w Oddziatach Wojewdédzkich P.P.K.
»Ruch“ zamawiajgc doktadnie tylko te tytuty, ktére sg w administracji
danego Oddzialu Wojewddzkiego.

P.P.K. ,RUCH®* po sprawdzeniu zamOwienia, potwierdzi na kopii
do dnia 20 listopada 1953 r. przyjecie prenumeraty do realizacji, podajac
ostateczng sume naleznos$ci, ktérg nalezy uregulowaé¢ do dnia 10 grudnia
1953 r.

Ze wzgledu na to, ze P.P.K. ,RUCH*" nie bedzie wystawiato faktury,
potwierdzenie zamoéwienia postuzy za podstawe do uregulowania nale-
znosci.

Zaznacza sig, ze P.P.K. ,RUCH" bedzie mogto realizowa¢ tylko te
zamoéwienia, ktére zostang ztozone w ustalonym terminie, t. j. do dnia
1 listopada b. r. i beda poparte przedptatag do dnia 10 grudnia b. r.

W zwigzku z powyzszym, prosimy o uwzglednienie w preliminarzu
budzetowym na IV kwartat 1953 r. odpowiednich sum potrzebnych na
optacenie prenumeraty czasopism na rok 1954.

Aktualny cennik dziennikéw i czasopism znajduje sie w kazdym
urzedzie pocztowym, oraz w Delegaturach i Oddziatach P. P. K. ,RUCH",
ktére udzielg wszelkich informacji o warunkach prenumeraty.

P. P. K. ,Ruch*“ — Generalna Dyrekcja
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Dr inz. Zygmuni Zbichorski

Gospodarka pomocami warsziaiowymi

TOWARZYSZENIE Inzynieréw i Tech-
nikéw Mechanikéw Polskich w $cistej
wspoétpracy z Ministerstwem Przemystu
Maszynowego, Instytutami Naukowo-
Badawczymi, Szkotami Wyzszymi, Biu-
rami Projektowymi i przodujgcymi zaktadami
przemystu maszynowego, zorganizowato w
Warszawie w dniach 26 i 27 czerwca br. kon-
ferencje naukowo-techniczng w sprawie prze-
mystu narzedziowego, nowoczesnych konstruk-
cji, metod wytwarzania oraz gospodarki pomo-
cami warsztatowymi. Celem konferencji byto

zaznajomienie technologéw i narzedziowcow
z planem szescioletnim na odcinku zapotrzebo-
wania 1 produkcji pomocy warsztatowych,

z osiggnieciami w dziedzinie postepu technicz-
nego tak w konstrukcji jak i w produkcji po-
mocy warsztatowych, a wreszcie ,z nowoczesng
organizacjag gospodarki pomocami warsztato-
wymi w zaktadzie przemystu maszynowego.

W walce o przedterminowe wykonanie planu
szescioletniego inteligencja techniczna w coraz
wiekszym stopniu tgczy swa prace z potrzebami
resortdw, wprowadzajac w zycie wskazania
VIl Plenum KC PZPR, Il Kongresu Inzynie-
row i Technikéw Polskich oraz uchwatl Rzadu
w sprawie rewizji norm i regulacji ptac oraz
pogtebienia wspéipracy stowarzyszen nauko-
wo-technicznych NOT 2z administracjg gospo-
darczg.

Konferencja zgromadzita okoto 700 pracow-
nikéw dziatbw giéwnego technologa i dziatow
gospodarki pomocami warsztatowymi i w ciggu
dwéch dni omoéwita potrzeby przemystu, stan
obecny i wytyczne niezbedne dla petnego, pla-
nowego zaopatrzenia przemystu w pomoce war-
sztatowe.

Po raz pierwszy na wspolnej sali obrad zna-
lazty sie wszystkie instytucje zajmujgce sie
problemem pomocy warsztatowych, przedsta-
wiono swdj dorobek i dalsze plany, zapoznano
sie z pracami poszczegllnych zaktadow prze-
mystowych, z osiggnieciami racjonalizatoréw,
z wplywem pomocy warsztatowych na ruch
wspoéizawodnictwa i przekraczania norm.

Ministerstwo Przemystu Maszynowego w po-
czatkach biezgcego roku powotato specjalnag
komisje dla opracowania instrukcji do organi-
zacji dziatdbw gospodarki pomocami warsztato-
wymi i zasad organizacji wydziatow produku-
jacych pomoce warsztatowe. Podczas konfe-
rencji Komisja przedstawita gtéwne tezy swo-
ich projektéw.

W ten sposéb zrealizowano wytyczne partii
i rzadu o pogtebieniu wspotpracy stowarzyszen
naukowo-technicznych =z resortami, naukow-
cow z praktyka.

Komisja zapoznata sie z materiatami konfe-
rencji, z gtosem terenu i otrzymala pierwszg
krytyke swego opracowania. Uczestnicy kon-

338

ferencji otrzymali wiele cennych materiatow
w petni opartych o doswiadczenia przemystu
ZSRR i naszych przodujgcych zakiadéw. Dy-
skusja-byta bardzo zywa, co z jednej strony
Swiadczylo o powadze problemu, ktoéry zgro-
madzit najwybitniejszych pracownikow na
konferencje, z drugiej o nalezytym przygoto-
waniu konferencji (tezy do dyskusiji) i dobrym
prowadzeniu obrad.

Zagadnienie gospodarki pomocami warszta-
towymi jest jednak wielkiej wagi i nie mozna
uwazaé, ze konferencja skonczyla sie, dala
pewne wyniki — organizatorzy zrobili swoje,
uczestnicy otrzymali materialy i moga na wta-
sng reke z nich korzystaé¢, Komisja MPM sko-
rzysta z krytyki i materiatow, i wypadki dalej
beda sie same toczy¢. To bytoby btedem!

Nalezy przede wszystkim oceni¢ konferencje,
wyciagna¢ z tej konferencji wnioski natury
ogdlnej, ktore nalezatloby przedstawi¢c PKPG
i ministerstwom resortowym, oraz wnioskKi
szczeg6towe dla MPM i CZP Narzedziowego.
W dalszym ciggu nalezatoby wybra¢ zasadnicze
wytyczne organizacji gospodarki pomocami
warsztatowymi i przenie$¢ je najlepiej przez
kota zakladowe stowarzyszen branzowych,
zwigzki zawodowe, kluby racjonalizacji, w te-
ren do kazdego zaktadu, do kazdej komorki
zwigzanej z zagadnieniem pomocy warsztato-
wych.

Obrady konferencji podzielone byty na trzy
czesci, z ktérych kazda konczyta sie dyskusjg
i w rezolucji posiada wydzielone wnioski.

W omawianiu konferencji zachowam te sa-
ma kolejnosé.

I. Organizacja przemystu narzedziowego.

W miare rozwoju przemystu i stosowania
przodujgcych metod produkcji potokowej, se-
ryjnej a nawet jednostkowej wzrasta zapotrze-
bowanie w pomoce warsztatowe i potrzeba
zwiekszenia jakos$ci i nowoczesnosci ze wzgledu
na postep techniczny w procesach technolo-
gicznych.

Z postepem nowoczesnej organizacji pro-
dukcji wytwarzamy na stanowisku pracy
w jednostce czasu, coraz wiecej produktow,
lecz robwnoczes$nie towarzyszy temu zwiekszo-
ne zapotrzebowanie na narzedzia o wymaga-
niach jakosciowych duzo wyzszych, niz ma to
miejsce w produkcji jednostkowej lub matose-
ryjnej.

Jakos$¢ narzedzia wigze sie $cisle ze stawiang
mu diugotrwatoscig ostrza i zachowaniem prze-
pisanych mu wymiaréow, bedacych w produk-
cji seryjnej i masowej wyktadnikiem gwaran-
cji zachowania tolerancji, a co za tym idzie



wymienno$ci czesci. Stopien wzrostu zapotrze- wskaznikéw zawarta w opracowaniu MPMa-
bowania pomocy warsztatowych ujmuje tabela szynowego.
W skazniki rocznego zuzycia pomocy warsztatowych w kg na 1 obrabiarke
przy pracy na dwie zmiany.
P r o d u k c j
Okreslenie I a
wskaznika Jednost- Drobno- Srednio- Wielko-
kowa seryjna seryjna seryjna Masowa
Przecietne zapotrzebowanie liczby
przyrzadéw na 1 obrabiarke
w sztukach przy 1.5 25 3.0 375
przecietnej wadze 1przyrzadu w kg 20 25 35' 40 _
Przecietne zapotrzebowanie uchwy-
tow i oprawek w kg na 1 obra-
biarke: 40 45 - 50 55
Przecietne zuzycie narzedzi skra-
wajacych w kg na 1 obrabiarke
przy klasie doktadnosci 1 75 — 80 90 — 95 110 — 120 195 — 135
2 60 — 70 80 — 85 100 — 110 115 — 125
3 55 — 60 70 — 75 90 — 100 105 — 115
4 45 — 50 60 — 65 80 — 100 95 — 105
Przecietno zuzycie narzedzi pomia-
rowych w kg na 1 obrabiarke
przy klasie doktadnosci 1 8 12 15 18
2 7 10 13 16
3 6 9 12 14
4 5 7 8.5 10.5

Zwiekszonemu zapotrzebowaniu pomocy
warsztatowych towarzyszg zwiekszone koszty.
| tak: koszty pomocy warsztatowych * wynoszg
w stosunku do catosci kosztéw produkcji: przy
produkcji jednostkowej — 15 do 2,5%; przy
produkcji drobnoseryjnej — 2,5 do 4,0%; przy
produkcji seryjnej — 4,0 do 6,0%; przy pro-
dukcji wieloseryjnej — 6,0 do 8,0%; przy pro-
dukcji masowej — 8,0 do 12% i wiecej, w za-
leznosci od typu produktu, poziomu technicz-
nego i organizacyjnego oraz skali produkcji.

Zadaniem postepu technicznego jest state
obnizanie wudziatu kosztu narzedzi w koszcie
wtasnym produktu. Otrzymaé to mozemy przez
ekonomiczne stosowanie kosztownych surow-
cow narzedziowych (jakimi sa stale szybkotnace
i wegliki spiekane), przez przediuzanie zy-
wotnosci ostrza narzedzia,' drogg jego cjano-
wania, elektro-erozyjnego utwardzania, twar-
dego chromowania, wymrazania, gtadkiej
obrobki, stosowania wtasciwych parametrow
itp., przez przestrzeganie dopuszczalnego zu-
zycia ostrza i przepisanych warunkéw pracy
narzedzia oraz przez stale obnizanie kosztu
produkcji pomocy warsztatowych.

Obnizanie kosztéw pomocy warsztatowych
mozna osiggnaé przez:

(1) stosowanie ekonomicznych i nowoczes-
nych konstrukcji pomocy warsztatowych,

(2) stosowanie wtasciwych metod pracy po-

mocy warsztatowych i ich racjonalnej konser-
wacji,

(3) ekonomiczne metody wytwarzania, wig-

- -, ~~_ ..Osnow eksploatacji instrumienta”,
MN(I)skwa. y P )

. L
j«aszgiz 1946 r.

zace sie Scisle z organizacjg produkcji pomocy
warsztatowych.

Przemyst narzedziowy jest przemystem po-
mocniczym zabezpieczajacym przemysty klu-
czowe, wobec czego jego rozwoj zalezy od:

(1) wielkosci zapotrzebowania na pomoce
warsztatowe,

(2) stosunku miedzy zapotrzebowaniem,
a produkcjg pomocy warsztatowych,

(3) "podziatu pracy miedzy przemystem na-

rzedziowym, a narzedziowniami przyfabrycz-
nymi,
(4) mozliwosci i warunkéw rozwojowych

przemystu narzedziowego.

Azeby ustali¢ wielko$¢ zapotrzebowania na
dalsze lata planu szes$cioletniego nalezy
uwzgledni¢ przyrost stanowisk roboczych
i wskaznik wzrostu oprzyrzgdowania wedlug
tabl. 1. W tym wypadku wskaznik zuzycia
pomocy warsztatowych w roku 1955 wzrosnie
0o 107%, a w roku 1957 do 150%, w stosunku
do wskaznika z roku 1951

Stad mamy wskazania dla rozwoju przemy-
stu narzedziowego, ktéry w stosunku do stanu
z roku 1951 powinien wzrosnag¢é w roku 1955
4,9 razy, a w roku 1957 — 9 razy.

Azeby wytworzy¢ rownowage pomiedzy za-
potrzebowaniem na pomoce warsztatowe,' a ich
produkcjg nalezy planowo i szybko przystapié
do rozbudowy przemystu narzedziowego.

W stosunku do zalozen planu szescioletniego
wskaznik wzrostu produkcji sprawdzianéw
przedstawia sie nastepujgco: **

Poreyko Henryk — Koncepcja rozwojowa przemystu
M ateriaty Konferencji NOT 1953

** Inz.
narzedzi w Polsce.
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1. Sprawdziany tloczkowe gtadkie 284%
2. Sprawdziany szczekowe gtadkie state

i nastawne 400 %
3. Sprawdzianygwintowe 455%
4. Suwmiarki 225%
5. Mikrometry 331%
6. Ptlytki wzorcowe 600%

W obecnej sytuacji zaktady przemystowe za-
spokajajg swe potrzeby w zakresie pomocy
warsztatowych drogag ich wytwarzania we
wtasnych narzedziowniach przyfabrycznych,
droga zakupu w przemysle narzedziowym Ilub
z importu. Podziat zaméwien miedzy narze-
dziownie a przemyst nie opiera sie na analizie
ekonomicznej, lecz jest wywotany wyposaze-
niem technicznym narzedziowni i obawami nie-
dotrzymania terminéw przez przemyst.

W tej sytuacji tworzenie lepszych warunkéw
dla rozwigzania zagadnienia zaspokojenia po-
trzeb narzedziowych przemystu krajowego, nie
moze by¢ dokonane na drodze samej rozbudo-
wy przemystu narzedziowego lub narzedziowni
przyfabrycznych, lecz rGwnocze$nie przez usta-
lenie podzialu pracy miedzy narzedziownie
a przemyst narzedziowy.

llo§¢ pomocy warsztatowych uzywanych
w $rednich i duzych zaktadach przemystu ma-
szynowego siega 20+ 30 tys. typ. wym., wiele
z tych pomocy warsztatowych sktada sie z kil-
ku czesci, co w przypadku produkowania w na-
rzedziowniach przyfabrycznych zmusza do
produkcji systemem jednostkowym —- czyli
najdrozszym.

W tym stanie rzeczy nalezy zintensyfikowac
prace nad normalizacjg i typizacja, ktére po-
winny zmniejszy¢ do minimum liczbe pomocy
warsztatowych i ich czesci, opracowa¢ znorma-
lizowane potfabrykaty i pomoce warsztatowe
skladane z czesci normalnych. Po6Habrykaty
normalne, produkowane masowo, bylyby tatwe
do nabycia i obnizytyby koszty produkcji po-
mocy warsztatowych.

Stwierdzenie powyzszych faktow, nasuwa
samo przez sie, podzial zadan miedzy narze-
dziownie przyfabryczne, a przemyst narzedzio-
wy. Narzedziownie przyfabryczne powinny
produkowa¢ wylgcznie pomoce specjalne a do
ich wykonania otrzymywaé z przemystu na-
rzedziowego potfabrykaty narzedzi i spraw-
dzianéw, oraz cze$ci normalne wchodzace
w skiad pomocy warsztatowych specjalnych
jak: czesci uchwytowe, sprawdzianowe itp. Do
zadan przemystu narzedziowego winna nale-
zeé produkcja: narzedzi, sprawdzianow
i uchwytéw normalnych, péHabrykatow narze-
dzi i sprawdzianéw gabarytowo odpowiadajg-
cych narzedziom i sprawdzianom normalnym;
czesci' normalnych uchwytowych, narzedzio-
wych i sprawdzianowych oraz uchwytéw ty-
powych.

Krytycznie analizujac nasze dotychczasowe
doswiadczenia oraz opierajgc sie na bogatym
dorobku nauki i praktyki ZSRR w zakresie
przemystu narzedziowego mozna dla naszej go-
spodarki narzedziowej ustali¢ nastepujace wy-
tyczne:
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(1) Rozbudowe przemystu narzedziowego na-
lezy poprowadzi¢ tak, aby wyprzedzit inne
branze przemystu maszynowego o 1 do 2 lat.

(2) Podziat zadan miedzy przemyst narze-
dziowy a narzedziownie przyfabryczne prze-
prowadzi¢ wedlug wskazan wyzej podanych.

(83) Oprze¢ plan rozbudowy przemystu na-
rzedziowego na potrzebach ogolnokrajowych.

(4) Budowa¢ fabryki optymalnej wielkosSci
o doktadnie okreslonym profilu produkcyjnym.

Rozbudowa przemystu narzedziowego stosu-
jacego nowoczesne metody produkcji wymaga
zapewnienia rytmicznych dostaw  surowca
w peinym asortymencie.

Dostawca podstawowego surowca dla prze-
mystu narzedziowego jest hutnictwo, przede
wszystkim hutnictwo stali szlachetnych, wiec
stopowych i szybkotngcych. Z dotychczasowe-
go doswiadczenia oraz z planowanego rozwoju
produkcji narzedziowej wymagajgcej powaz-
nych dostaw stali szlachetnych wynika, ze dla
zabezpieczenia zatozen produkcyjno-organiza-
cyjnych przemystu narzedziowego, nalezatoby
stworzy¢ specjalng baze surowcowg w formie
huty stali szlachetnych narzedziowych, ktorej
plan produkcyjny i rytmiczno$¢ produkcji by-
tyby powigzane bezpos$rednio z gtéwnym od-
biorcg stali szlachetnych narzedziowych —
przemystem narzedziowym, lub opracowac taki
rozdziat asortymentow miedzy huty stali szla-
chetnych, ktéry by w réwnej mierze gwaranto-
wat spetnienie tego warunku. Przemyst narze-
dziowy stosujgcy nowoczesne metody produk-
cji powinien uzywac¢ wysokosprawnych, pro-
stych (jednooperacyjnych) obrabiarek, co wta-
$nie wplywa od 2,5 do 4-krotnego obnizenia
kosztu produkcji, w stosunku do kosztu syste-
mem jednostkowym np. w narzedziowniach
przyfabrycznych. Obrabiarki takie mozna
w pewnym zakresie naby¢ w ZSRR, pozostate
trzeba zaprojektowaé¢ i wykona¢ w kraju.
W pierwszym etapie przewiduje sie wyprodu-
kowanie 15 typéw obrabiarek specjalnych dla
produkcji wiertet, gwintownikéw i narzynek.

Podczas konferencji zademonstrowano proto-
typ nakielczarko-frezarki przeznaczonej do
wykonania nakietkédw i pogtebien wystepuja-
cych w narzedziach trzpieniowych.

Dotychczasowe metody produkowania proto-
typoéw w fabrykach narzedziowych nie zdaly
egzaminu, nalezy stworzy¢ odpowiednia baze
dla konstrukcji i budowy specjalnych obrabia-
rek narzedziowych.

Dalszym zagadnieniem jest zapewnienie sta-
tego postepu w rozszerzaniu planu asortymen-
towego i opracowaniu metod produkcji co moz-
na osiggna¢ podwyzszajac stale poziom Cen-
tralnego Biura Konstrukcyjnego narzedzi oraz
organizujgc przy nim warsztat prototypow.

li. Technologia wytwarzania i nowoczesne
konstrukcje pomocy warsztatowych.

Pozornie pomoce warsztatowe wydajg sie
artykutem tatwym do produkcji, gdyz sktadajg
sie przewaznie z jednego elementu, jednak



warunki, jakim musza odpowiada¢ jak: twar-
dos¢, odpornosé na Scieranie, gtadkos¢ i doktad-
nos$¢ czesci skrawajacych wymagajg dobrego
opracowania technologicznego, wysokiej jako-
Sci Srodkow i urzadzen produkcyjnych i catego
asortymentu materiatbw pomocniczych, jak:
tarcze szlifierskie, diamenty itp.

Dlatego zaktad produkujgcy pomoce warszta-
towe musi mie¢ odpowiednio wyszkolong kadre
techniczng szczegélnie konstruktoréw, techno-
logow, kontrole techniczng i wykonawcéw
warsztatowych. Pomoce warsztatowe nalezy
produkowaé w sposéb od dawna przyjety dla
wysoko precyzyjnych mechanizméw, to znaczy
produkcje nalezy oprze¢ na przemyslanym ry-
sunku konstrukcyjnym, dostosowanym do wa-
runkow zaktadu, procesu technologicznego, od-
bioru technicznego i odpowiedniej organizaciji
produkcji.

Konstrukcje nowoczesnych narzedzi skrawa-
jacych cechuje, poza racjonalng geometrig
ostrza, dgznos¢ do jak najwiekszej oszczednosci
w zuzyciu materiatow narzedziowych oraz sta-
rania w kierunku, zmniejszenia czasu ich wy-
konania.

Nalezy od razu zwréci¢ uwage, ze nie zawsze
udaje sie pogodzi¢ oba powyzsze dazenia.
W wielu przypadkach uzyskanie oszczednosci
na materiale (np. stali szybkotnacej) okupione
bywa zwiekszonym czasem wykonania. Roz-
strzygniecie tych sprzecznos$ci nastgpi¢ powin-
no w oparciu o ogélng polityke na odcinku su-
rowcowym, w szczegdélnosci chodzi tu o impor-
towane dodatki stopowe.

Na konferencji szczegétlowo omoéwiono i po-
dzielono sie doswiadczeniami i wynikami sto-
sowania réznych konstrukcji pomocy warszta-
towych. Z narzedzi tgczonych ze stali szybko-
tngcej omowiono konstrukcje nierozbieralne
i skladane, analizujgc zakres ekonomicznosci
ich stosowania i oszczednosci deficytowych ma-
teriatow.

W tym samym aspekcie zajeto sie narzedzia-
mi z ostrzami z weglikéw spiekanych i ptyt-
kami ceramicznymi.

Na osobng wzmianke zastugujg narzedzia od-
lewane, ktére byty zademonstrowane na kon-
ferencji przez instytuty naukowe jak tez przez
poszczegolne zaklady produkcyjne.

Oszczednos$ci na materiatach deficytowych sa
w tym przypadku dos¢ znaczne.

Jest to pobiezny przeglad oszczednos$ciowych
konstrukcji narzedzi, niektére z nich sg juz sto-
sowane w produkcji, inne sg w probach lub
Produkowane w skali p6Habrycznej.

Po ukonczeniu préb powinien PKN opraco-
wacé¢ na te narzedzia normy, uwzgledniajgc no-
woczesne procesy technologiczne. W materia-
tach konferencji omdéwiono ciecie materiatu
Pretowego, toczenie i zataczanie, frezowanie
1 Przecigganie, szlifowanie i ostrzenie narzedzi
°raz obrobke cieplng. Walka o jakos¢ produkciji
wymaga gruntownej rewizji istniejgcych roz-
wigzan konstrukcyjnych narzedzi mierniczych.

Nalezy dagzy¢ w kierunku czesciowej i catko-
witej automatyzacji kontroli. Nowe rozwigzania
konstrukcyjne powinny prowadzi¢c w pierw-
szym rzedzie do potanienia wytwarzanych na-
rzedzi mierniczych, oraz podniesienia ich jako-
Sci. Obnizenie kosztdbw mozna osiggnac¢ przez
zmniejszenie pracochtonnos$ci i stosowanie od-
powiednich materiatow.

W materiatach konferencji podano r6zne
konstrukcje sprawdzianéw tloczkowych, pier-
scieniowych, szczekowych stalych i nastaw-
nych ze wskazaniami do stosowania materiatow
az do weglikbw spiekanych i materiatéw cera-
micznych wigcznie.

Podano nowa konstrukcje mikrometru
0 zmniejszonej pracochtonnosci i uproszczonych
procesach technologicznych, oraz do$¢ szczeg6-
towo opisano zasady pneumatycznych narzedzi
mierniczych. W dyskusji podniesiono koniecz-
no$¢ rozszerzenia asortymentu sprawdziandw
nastawnych i powiekszenia produkcji narzedzi
mierniczych, co powinno wptyngé na wzrost
jakosci produkciji.

Obecnie prace w zakresie nowych konstruk-
cji i metod wytwarzania, jak tez proby eksplo-
atacji prowadzone sg w réznych instytucjach
bez zapewnienia jednego kierownictwa i wy-
miany doswiadczen. Konferencja wypowie-
dziata sie za powotaniem instytutu naukowo-
badawczego dla zagadnien pomocy warsztato-
wych, ktory by opracowat wazniejsze zagadnie-

nia i prowadzit kompleksowo z wspéipraca
z innymi instytutami — badania nad pomocami
warsztatowymi.

Ill.  Organizacja gospodarki pomocami
warsztatowymi.

W wielu przedsiebiorstwach kryjg sie olbrzy-
mie rezerwy przede wszystkim' w produkciji
pomocy warsztatowych, eksploatacji narzedzi,
w pracy ostrzalni i oddziatow naprawczych itp.
Witasciwa gospodarka pomocami warsztatowy-
mi, oparta o analize ekonomiczng i doswiad-
czenia przodujgcych zakladéw, wptynie na pod-
wyzszenie wydajnos$ci pracy i obnizenie kosz-
tow produkciji.

Celem gospodarki pomocami warsztatowymi
w zaktadzie przemysiu maszynowego jest za-
opatrywanie we wtasciwym czasie wydziatéow
produkcyjnych i poszczegdélnych stanowisk
roboczych w odpowiednie ilosci pomocy war-
sztatowych okreslonego asortymentu i jakosci,
przy jak najmniejszych kosztach ich produkcji
(lub nabycia), przechowywania i obrotu.

Od kilku lat zagadnienia gospodarki pomo-
cami warsztatowymi sa opracowywane przez
czotowe fabryki, centralne zarzady, instytuty
i ostatnio przez Ministerstwo Przemysiu Ma-
szynowego. Wyniki tych prac nie prowadza do
jakiego$ jednego rozwigzania.

Organizacja dzialu gospodarki pomocami
warsztatowymi zalezy od skali, typu produk-
cji i charakteru stosowanych pomocy warszta-
towych. Im bardziej produkcja zbliza sie do
produkcji masowej lub wielkoseryjnej, tym
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konieczniejsza jest scentralizowana organizacja
gospodarki pomocami warsztatowymi, i od-
wrotnie — im bardziej produkcja zbliza sie do
drobnoseryjnej, a zwilaszcza jednostkowej tym
mniej jest podstaw do centralizacji gospodarki
pomocami warsztatowymi. Dlatego tez rézne
zakiady, nawet nalezgce do tego samego bran-
zowego centralnego zarzadu, réznie majag zor-
ganizowany dzial gospodarki pomocami war-
sztatowymi.

Na konferencji przedstawiono schemat ide-
owy oraz omoéwiono projekt Komisji MPM.

W dyskusji poruszono dwa zagadnienia —
pierwsze wydzielenie pod odpowiedni dozér
gospodarki narzedziami szlifierskimi i drugie
znaczenie inzyniera ekonomisty, ktérego za-
daniem jest Sledzenie wskaznikow techniczno-
ekonomicznych gospodarki pomocami warszta-
towymi.

Dla stworzenia odpowiednich warunkéw dla
wprowadzenia gospodarki pomocami warszta-
towymi do wszystkich zaktadéw w kraju na-
lezy rozwigza¢ nastepujgce zagadnienia:

1. Normalizacja pomocy warsztatowych.

Ze wzgledu na charakter zastosowania moz-
na podzieli¢ pomoce warsztatowe na specjal-

ne — przeznaczone do wykonania okres$lonej
operacji na okreslonym urzgdzeniu (obrabiar-
ce) i uniwersalne — przeznaczone do ogoélnego

stosowania. Wobec tego, ze uniwersalne pomo-
ce warsztatowe powinny by¢ znormalizowane,
nazwy pomoce uniwersalne i pomoce normalne
w zasadzie pokrywaja sie.

W produkcji masowej i wielkoseryjnej opera-
cje sa powigzane ze stanowiskiem roboczym
i powtarzajg sie w ciggu diuzszego okresu cza-
su, co pozwala z punktu widzenia ekonomii
produkcji na zastosowanie pomocy warsztato-
wych specjalnych. W produkcji drobnoseryjnej
i jednostkowej, specjalne pomoce warsztatowe
mozna stosowaé¢ wylacznie tam, gdzie jest to
konieczne ze wzgledu na doktadnos$¢ obrdbki,
lub daje takie korzysci, ze staje sie ekonomicz-
ne. Z punktu widzenia racjonalnej gospodarki
pomocami warsztatowymi nalezy dazy¢ do
zmniejszenia, tak w zakresie zakiadu jak i da-
nej branzy, réznorodnosci konstrukcji i typo-
rozmiarO6w pomocy warsztatowych.

Normalizacja ma olbrzymie znaczenie dla
gospodarki narodowej, ujawnia bowiem i mo-
bilizuje rezerwy istniejace w zakladach prze-
mystowych.

2. Klasyfikacja i znakowanie pomocy warsztatowych.

W gospodarce socjalistycznej wazng role
speilniaja metody organizacyjne pozwalajgce
tatwo planowaé, magazynowac¢, segregowac,
zestawia¢ odpowiednie wykazy itp., przy za-
pewnieniu $cistej i jednoznacznej identyfikacji
pomocy warsztatowych na typowe klasy we-
ditug cech charakterystycznych.

Rozpatrzono obowigzujacy system PKN na
tle innych systeméw znakowania i poddano go
krytyce. Wobec réznych stanowisk w dyskusji
sprawa zmiany systemu znakowania nie zna-
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lazta odbicia we wnioskach konferencji, nie-
mniej sprawa dojrzata i PKN powinien powo-
ta¢ komisje do jej zbadania.

3. Normy zuzycia pomocy warsztatowych.

Podstawg dla planowania i gospodarowania
pomocami warsztatowymi sSg normy zuzycia
pomocy warsztatowych. Dopiero techniczne, tj.
naukowo uzasadnione normy zuzycia pomocy
warsztatowych pozwolg obliczy¢ potrzebne ilo-
Sci pomocy warsztatowych, oceni¢ prawidto-
wos¢ eksploatacji, sprowadzi¢ do minimum sta-
ny magazynowe, a tym samym podnies¢ ogolny
poziom produkcji i obnizy¢é koszty wiasne.

Techniczne normy zuzycia sg oparte o przo-
dujgce warunki technologiczne i organizacyjne.

eStatystycznych norm zuzycia nie powinno sie
w zasadzie stosowaé, poza wypadkami w kté-
rych jest to konieczne, np. przy ustalaniu po-
trzebnych narzedzi $lusarskich, montazowych
itp.
Jezeli jest wprowadzona dyscyplina techno-
logiczna, to znaczy przestrzegane sg przepisa-
ne przez dziat gidéwnego technologa warunki
pracy pomocy warsztatowej, to np. narzedzie
powinno pracowaé przez czas okreslony normag
i podany robotnikowi w instrukcji roboczej.
Wszelkie odchylenia od normy powinny by¢
doktadnie analizowane.

Dla calego panstwa powinny by¢ opracowane
tablice norm zuzycia narzedzi i sprawdzianéw,
oparte o przodujgce doswiadczenia naszego
przemystu. Normy  takie mobilizowatyby
wszystkich pracownikéw i pozwalaly tatwo
oceni¢ poziom techniczny i organizacyjny po-
szczegllnych zaktadow.

4. System maksimum-minimum.

Duze koszty pomocy warsztatowych i ko-
nieczno$¢ przyspieszenia rotacji srodkéw obro-
towych wplynely na opracowanie systemu
utrzymania zapaséw pomocy warsztatowych
w pewnych granicach (maks.-min.), zapewniajg-
cych planowg produkcje zakladu i automatycz-
ne uzupetnienie zapas6w. System ten nosi naz-
we maksimum-minimum. Zaletg tego systemu
jest prostota i automatycznos$¢ dziatania, dla-
tego tez system ten powinien by¢ stosowany
w kazdym zakladzie, bez wzgledu na rodzaj
produkciji.

Istota systemu polega na tym, ze sa dwa za-
kresy skiadowania: maksymalny i minimalny,
ktorych zapas nie powinien przekracza¢. Zapas
minimalny ma charakter zabezpieczajacy
i moze by¢ wykorzystany tylko w przypadku
nieprzewidzianego zuzycia ponad norme, na-
gtego zapotrzebowania, op6znienia w dostawie
itp.
pObliczamy praktycznie zaopatrzenie w ja-
kie§ narzedzie stanowiska roboczego, wypozy-
czalni pomocy warsztatowych i centralnego
sktadu pomocy warsztatowych i ustalamy
w kazdej z tych komdrek zapas maksimum-mi-
nimum.

System maksimum-minimum zdal egzamin
praktyczny w ZSRR; zebrani na konferenciji
postanowili przyjg¢ ten system i oprze¢ na nim
dalsze prace organizacyjne.



5. Wyposazenie stanowiska roboczego w pomoce
warsztatowe.

Stanowisko robocze jest podstawowg komor-
ka organizacyjng, w ktérej wykonuje sie pro-
ces technologiczny. Doktadna instrukcja tech-
nologiczna ustala material, pomoce warsztato-
we, metody pracy i techniczng norme pracy.
Pomoce warsztatowe powinny by¢ uzywane
i eksploatowane zgodnie z instrukcjg technolo-
giczng. Za wtasciwg eksploatacje pomocy war-
sztatowych odpowiada — poza robotnikiem —
ustawiacz, majster, technolog wydziatowy,
a takze kontroler techniczny.

Na kazdg zuzytg lub uszkodzong pomoc war-
sztatowg musi by¢ wystawiony i podpisany
przez majstra ,protokét uszkodzenia pomocy
warsztatowych”.

Zaopatrzenie stanowisk w pomoce warsztato-
we powinno by¢ tak zorganizowane, azeby ro-
botnik zuzywal na otrzymanie, zdawanie itp.,
mozliwie jak najmniej czasu, a przy tym, aby
zawsze byto wiadomo jakie i w jakich ilosciach
pomoce warsztatowe sg w jego posiadaniu.

Kazde stanowisko robocze w zaleznos$ci od
swego charakteru wymaga pomocy warsztato-
wych statego uzytkowania.

Narzedzia stalego uzytkowania powinny jako
zasada by¢ wycechowane nr inwentarzowym
obrabiarki, dla ktérej sg przeznaczone. Wszyst-
kie narzedzia stalego uzytkowania muszg miec¢
swoje state miejsce przechowywania np. szaf-
ke, skrzynke, szuflade itp. Co miesigc kierow-
nik wypozyczalni obowigzany jest sprawdzi¢
na stanowisku roboczym stan ilosciowy i jako-
§ciowy pomocy warsztatowych.

Pomoce warsztatowe potrzebne do wykony-
wania poszczeg6lnych operacji robotnik otrzy-
muje w rézny sposob zaleznie od rodzaju pro-
dukcji i poziomu organizacji w danym zakia-
dzie przemystowym. W produkcji jednostko-
wej i maloseryjnej pobieranie pomocy war-
sztatowych w wypozyczalni odbywa sie przy
pomocy marek (system jedno- lub dwumarko-
wy), lub kart zapotrzebowania wystawianych
przez majstra. W produkcji seryjnej i masowej
nalezy stosowac¢ karty kompletowe pomocy
Warsztatowych, ktére opracowuje dziat przygo-
towania produkcji lub gtéwnego technologa.

Karty kompletowe obejmuja wszystkie po-
moce warsztatowe potrzebne do wykonania
operaciji.

Wymiana stepionych lub zuzytych narzedzi
moze sie odbywaé przez wezwanie podawacza
sygnatem, lub tez przez zorganizowanie objaz-
du pewnego rejonu, np. gnhiazda przez podawa-
cza, ktéry na specjalnym wozku posiada kom-
plet narzedzi i dokonuje wymiany — zawsze
sztuka za sztuke. W tych przypadkach stopien
stepienia i czas wymiany ustala sam robotnik.
W produkcji wielkoseryjnej i masowej zaleca
sie ze wzgledu na stalo$¢ operacji, ,wymiane
Przymusowa"“ tj. co okreslony z gory okres, co
zapobiega nienormalnemu zuzyciu.

6. Wypozyczalnia pomocy warsztatowych.

Kazda wypozyczalnia pomocy warsztatowych
Powinna mie¢ swo6j symbol umieszczony na

kazdej pomocy warsztatowej i dokumentach
obiegowych. Wypozyczalnie otrzymujag pomoce
warsztatowe z centralnego sktadu pomocy war-
sztatowych lub z innych wypozyczalni pomocy
warsztatowych na zlecenie dzialu gospodarki
pomocami warsztatowymi. Wypozyczalnia wy-
daje narzedzia na stanowiska robocze, wzgled-
nie przekazuje do innych wypozyczalni, na zle-
cenie dzialu gospodarki pomocami warsztato-
wymi. Wszystkie wydawania i przyjecia moga
by¢ dokonywane tylko przy jednoczesnym za-
tatwieniu formalnosci. Ewidencja pomocy war-
sztatowych prowadzona jest w kartotece ilo-
Sciowej, ktéra utozona jest wedlug typowymia-
row. Cechag charakterystyczng wypozyczalni
jest jej tgcznos¢ ze stanowiskami roboczymi.
Dlatego tez wypozyczalnia powinna by¢é umie-
szczona w hali, tak aby wszyscy korzystajacy
mieli do niej tatwy dostep. Pomoce warsztato-
we powinny by¢ rozmieszczone wedtug typo-
wymiaréw na regalach, a bardziej precyzyjne
i pomiarowe w szafkach. Pomoce warsztatowe
specjalne przechowuje sie wediug stanowisk
roboczych i symboli operacji. W duzych wypo-
zyczalniach wydziela sie specjalne czesci na
narzedzia pomiarowe i szlifierskie.

Przy produkcji jednostkowej i seryjnej na-
lezy wypozycza¢ pomoce warsztatowe wedtug
systemu dwumarkowego, ktéry aczkolwiek wy-
maga doktadnej pracy, pozwala ustali¢ liczbe
narzedzi nie tylko w samej wypozyczalni, ale
na stanowisku roboczym i ostrzalni wydziato-
wej lub centralnej oraz daje jasny obraz calo-
Sci obiegu i eksploatacji. W systemie tym na
czole poiki, na ktérej znajdujg sie pomoce
warsztatowe, obok symbolu pomocy, sa dwa
haczyki. Na jednym z nich wiszg marki kon-
trolne (np. trojkatne) w ilosci odpowiadajgcej
pomocom warsztatowym na poéice. Marki kon-
trolne majag wybity symbol danej pomocy war-
sztatowej. Wydajacy marke otrzymang od ro-
botnika zawiesza na drugim haczyku na znak
wydania pomocy warsztatowej, zas z pierwszej
zdejmuje marke kontrolng i zawiesza na ta-
blicy kontrolnej pod numerem marki robotni-
ka, ktéry pomoc te pozyczyt Marki kontrolne
pomocy 'warsztatowych w kontroli, ostrzeniu
lub naprawie umieszcza sie w specjalnych szu-
fladach lub zawiesza na oddzielnej tablicy do
czasu powrotu pomocy warsztatowej po czym
wracajg one wraz z pomocami na poéitke. Ro-
botnicy otrzymujg w zaleznosci od rodzaju sta-
nowiska roboczego 10 do 20 marek i jedng mar-
ke rozpoznawcza do zamocowania w klapie.

Pomoce warsztatowe, zwrocone przez robot-
nika, przegladane sa przez kontrole techniczna,
ktora ustala przyczyny i winnych nieprawidto-
wego korzystania z pomocy warsztatowych.

Wypozyczalnia powinna zaopatrzy¢ stanowi-
ska w potrzebne pomoce warsztatowe, nastep-
nie systematycznie wymienia¢ narzedzia ste-
pione, zuzyte lub uszkodzone. Zapas narzedzi
w wypozyczalni Zw sklada sie z rezerwy obro-
towej Ro i rezerwy rozchodowej Rr.

Rezerwa obrotowa zapewnia ciggto$¢ dostaw
pomocy warsztatowych na stanowiska robocze.
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Rezerwa rozchodowa zmienia sie w czasie od
zera do maksimum, po czym cykl sie powtarza.

7. Ostrzalnia narzedzi.

(A) . OSTRZALNIA WYDZIALOWA.
wszechnie juz przyjeto zasade, ze narzedzia
muszg by¢ ostrzone przez specjaliste, co zabez-
piecza jako$¢ ostrzenia i nie odrywa robotnika
od pracy. W tym celu obok wypozyczalni po-
mocy warsztatowych jest pomieszczenie wypo-
sazone w nieodzowne obrabiarki dla ostrzenia
najbardziej ,chodliwych® uniwersalnych na-
rzedzi. Narzedziami takimi sg najczesciej noze
i wiertta. Organizacja ostrzalni jest waznym
odcinkiem, na ktéry nalezy zwr6ci¢é uwage.
Przede wszystkim narzedzia nalezy przekazy-
wacé¢ do ostrzalni i odbiera¢ partiami, mozliwie
raz lub dwa razy na zmiane za odpowiednig
dokumentacjg. Na podstawie ustalonej przepu-
stowosci (mocy produkcyjnej) trzeba ustali¢

cykl ostrzenia (Co) i wielko$s¢ produkcji na
zmiane.

(B) . OSTRZALNIA CENTRALNA.
wowym zadaniem ostrzalni centralnej jest

ostrzenie narzedzi dla wszystkich wydziatow
produkcyjnych a takze narzedzi wyproduko-
wanych i regenerowanych.

W pewnych wypadkach ostrzalnia centralna
moze miec¢ filie, np. gdy na jakims$ z wydzia-
téw produkcyjnych sg typy narzedzi nie spo-
tykane na innych wydziatach, np. narzedzia do
obrébki ko6t zebatych, Ilub gdy narzedzia sg
ciezkie, np. frezy duzych wymiaréw, pity tar-
czowe itp., jezeli w petni obcigzajg specjalny
lub przeznaczony dé ostrzenia park obrabiarek.

Z punku widzenia organizacyjnego kazda
wypozyczalnia powinna nadsyta¢ w odpowied-
nich terminach, np. raz na zmiane do ostrzalni
centralnej narzedzia posegregowane wediug
typowymiaréow. Tego rodzaju dostawa narzedzi
pozwala na prowadzenie produkcji zblizonej do
seryjnej, utatwia osiggniecie roéwnomiernego
obcigzenia urzadzen i podnosi wydajnosc¢
ostrzalni. W ostrzalni centralnej mozna stwo-
rzy¢ magazyn narzedzi zaostrzonych (z rozbi-
ciem na poszczego6lne wypozyczalnie) co umoz-
liwi wymiane sztuka za sztuke.

W ostrzalni muszg rownolegle istnie¢ obydwa
systemy, tj. dla pewnej liczby typowymiarow
narzedzi np. noze z ptytkami ze spiekéw, wier-
tta o Srednicy 35—48 mm, gwintowniki i na-
rzynki, frezy i rozwiertaki najchodliwszych ty-
powymiaréw nalezy stosowaé¢ system ,sztuka
za sztuke“, inne narzedzia w dalszym ciggu na-
lezy przyjmowaé¢ na zamowienia wydziatowe.

Naostrzone narzedzia sa sprawdzane przez
kontrolera (KT), ktéry zobowigzany jest na
nie pracujgcej czesci narzedzia zrobi¢ znak,
punkt lub ryse dla oznaczenia kolejnego ostrze-
nia danego narzedzia. Oznaczenie liczby ostrzen
ma duze znaczenie organizacyjne i wycho-
wawcze.

8. Centralny sklad pomocy warsztatowych.

Centralny skiad pomocy warsztatowych
(CSPW) jest waznym ognhiwem w systemie
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Podsta-

maksimum-minimum, gdyz on
automatyczne  zaopatrywanie
i prowadzi ewidencje iloSciowa.

Odbidér narzedzi sprawdza sie z punktu wi-
dzenia ilosciowego i jakosciowego sporzadza-
jac protok6t z przyjecia kazdej partii. Przecho-
wanie i konserwacja pomocy warsztatowych
odbywa sie wedlug szczegdétowych przepiséw,
najczesciej w przedziatach na regatach w sta-
nie zawazelinowanym.

Wydawanie wzglednie dostarczanie pomocy
warsztatowych wypozyczalniom wydziatowym
odbywa sie w ramach przyznanych miesiecz-
nych limitdw, zawsze po przedstawieniu do-
wodow spisania pomocy warsztatowych w roz-
chéd, wystawionych przez KT lub oddziat re-

zabezpiecza
wypozyczalni

generacji pomocy warsztatowych — sztuka za
sztuke wedtug typowymiarow, wzglednie —
jezeli chodzi o nowg produkcje — na podstawie

zlecenia gtéwnego inzyniera.

Regulowanie zapasow opiera sie na systemie
maksimum-minimum, przy czym osiggniecie
zapasu zamowienia (Zz) i zapasu minimalnego
(Zmin) musi by¢ sygnalizowane do oddziatu
gospodarki narzedziowej. Jezeli zapas spadnie
ponizej Zmin, to wolno wyda¢ pomoce war-
sztatowe wylgcznie za pisemng zgodg kierow-
nika dzialu gospodarki narzedziowej.

Zapas w CSPW. — Zapas narzedzi w CSPW
sktada sie z rezerwy zabezpieczajgcej (zapas
minimalny Zmin) oraz rezerwy rozchodowej
przeznaczonej dla odnawiania zapas6w wypo-
zyczalni pomocy warsztatowych w wydziatach
W miare zupeinego zuzycia narzedzi.

Z chwilg otrzymania nowej partii, zapas po-
mocy warsztatowych w CSPW osigga swoje
maksimum. Przy normalnej pracy zaktadu
liczba pomocy warsztatowych w CSPW nie po-
winna spas¢ ponizej zapasu minimalnego.

9. Oddziat naprawy pomocy warsztatowych.

Praktyka wykazata, ze naprawe pomocy
warsztatowych nalezy prowadzi¢ w mozliwie
szerokiej skali, co wplywa kolosalnie na
zmniejszenie rozchodu pomocy warsztatowych,
a tym samym podnosi ekonomie eksploataciji
pomocy warsztatowych, tak przez obnizenie
kosztéw, jak i — co najwazniejsze — przez
zmniejszenie zuzycia deficytowych stali na-
rzedziowych.

Jako naprawe rozumie sie przywrocenie po-
mocom warsztatowym pierwotnych wtasciwosci
roboczych, np. przez wymiane uszkodzonego
zeba w glowicy frezarskiej itp.

W zaleznosci od rodzaju produkcji i wielko-
Sci zaktadu, prace naprawcze wykonuje sie
albo w grupach remontowych wydzielonych
w ramach ,narzedziowni“, albo w specjalnych
oddziatach remontowych, takze zwigzanych
organizacyjnie z narzedziownig.

Grupa pomocy warsztatowych, zakwalifiko-
wana przez KT wypozyczalni do remontu, jest
wraz z kwitem przekazywana oddzialowi na-
prawczemu do naprawy. Pomocy warsztato-
wych wystanych do naprawy nie spisuje sie
w rozchod, lecz do funduszu obrotowego wypo-
zyczalni pomocy warsztatowych.



Prace oddziatu naprawczego nalezy zorgani-
zowaé¢ podobnie jak ostrzalni, tj. wedtug pro-
dukcji seryjnej, przez dostarczenie i odbiera-
nie partii pomocy warsztatowych w okreslo-
nych odstepach czasu. Wazng rzeczg jest zaopa-
trzenie oddzialu naprawczego w czesci zamien-
ne.

10. Oddziat regeneracji pomocy warsztatowych.

Wszystkie pomoce warsztatowe, ktorym nie
mozna przywroci¢ zdolnosci roboczej ani
ostrzeniem ani naprawa, powinny by¢ przeka-
zywane do oddziatu regeneracji, ktéry te zdol-
nosci przywrdci, regenerujac np. narzedzie,
wzglednie przerobi je na narzedzie tego same-
go typu, lecz innego rodzaju, lub tez na zupet-
nie inne narzedzie, ewentualnie zuzyje tylko
materiat zniszczonych narzedzi. Pomoce war-
sztatowe przestane do oddzialu regeneracji sa
spisane w rozchéd, a po regeneracji wedlug
kosztow poniesionych sg przychodowane
w CSPW, zupetnie jak nowonabyte.

Badanie eksploatacji pomocy warsztatowych,
ich zuzycia i uszkodzen, daje moznos¢ w wiek-
szosci wypadkoéw ustalenia typowego zuzycia
lub uszkodzenia pomocy warsztatowych, co
umozliwia opracowanie typowych procesow
technologicznych regeneracji narzedzi.

Praktyka uznata za najbardziej wydajne na-
stepujagce formy regeneracji: (a) dla narzedzi
skrawajgcych — przeszlifowanie na inny roz-
miar, nasprawanie, natryskiwanie metalem,
przerébka, (b) dla narzedzi pomiarowych —
chromowanie, przeszlifowanie, przerébka, (c)
dla narzedzi szlifierskich — wycinanie maltych
tarcz, wycinanie segmentéw, wykonywanie
osetek polerujgcych, wykonywanie tarcz o in-
nym profilu.

W zaleznosci od wielkosci zaktadu i liczby
pomocy warsztatowych, oddziat regeneracji ma
rozng wielko$¢ i wyposazenie. Wazne jest usta-
lenie co bedzie sie zaliczalo do regeneracijii jak
bedzie wygladatl podziat pracy miedzy ostrzal-
nig a oddziatem regeneraciji.

Doswiadczenia ZSRR wykazaly, ze 20 do
25% catkowitego zapotrzebowania narzedzi
powinno sie otrzymacé z regeneracji; jestesmy
dopiero w poczatku i nasze doswiadczenie do-
piero sie zbiera i przekazuje do reszty zakila-
dow. Ambicja kazdego zakladu, dziatu gospo-
darki narzedziowej powinno by¢ uruchomienie
oddziatlu regeneracyjnego oraz osiggniecie na
tej drodze poprawienia zaopatrzenia w pomoce
warsztatowe.

IX. Wydziat produkcji pomocy warsztatowych.

Wydziat produkcji pomocy warsztatowych
Powinien wykonywa¢ dla zakladu wszystkie
Pomoce specjalne i ewentualnie takie normal-
ke ktéorych z jakiego$ powodu nie mozna na-
by¢ na rynku. Takie zalozenia muszag by¢ bra-
ne pod uwage przy organizacji i urzadzeniu
Wydziatlu produkcji pomocy warsztatowych
2 jednoczesng poprawka na pomoce uzyskane
2 regeneracji. W kazdym przypadku wydziat
musi prowadzi¢ produkcje wediug najnow-
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szych osiagnie¢ organizacyjnych i technicz-
nych. Obrabiarki moga by¢ w mniejszych wy-
dziatach ustawione grupowo, w wiekszych gru-
powo, jednak z rozbiciem w oddziatach lub na
gniazda przedmiotowe. Produkcja powinna by¢
przygotowana, kalkulowana (normy pracy),
planowo prowadzona i na peilnym rozrachunku
z uzyskaniem kosztu kazdej pomocy warszta-
towej.

Zamoéwienia na pomoce przychodza z sekcji
planowania dziatu gospodarki pomocami war-
sztatowymi w odpowiednim czasie, umozliwia-
jacym odpowiednie przygotowanie technolo-
giczne i wystawienie zlecen na pomoce war-
sztatowe tzw. drugiej kolejnos$ci, potrzebne do
wykonania pomocy warsztatowych dla produk-
cji. Produkcje uruchamia sekcja planowo-dy-
spozycyjna wediug wyznaczonych terminéw
i w miare skompletowania materiatéw i pomo-
cy warsztatowych potrzebnych do wykonania
zamowienia. .Planowanie wykonawcze jest
identyczne jak dla produkcji seryjnej i tu tez
musi by¢ doprowadzone do robotnika. Maga-
zyn stali narzedziowych jest w zarzgdzie dziatu
gospodarki pomocami warsztatowymi, co takze
utatwia przygotowanie i uruchomienie pro-
dukciji.

Wprowadzajac organizacje gospodarki pomo-
cami warsztatowymi nalezy:

(1) Uporzadkowa¢ wypodzyczalnie pomocy
warsztatowych, to znaczy usungé¢ wszystkie
pomoce zbedne i ustali¢ spis pomocy warszta-
towych zwigzanych aktualnie z produkcja.
Okresli¢c nastepnie dla kazdego typowymiaru
maksimum i minimum zapasu w wypozyczal-
ni, jak réwniez zuzycie dekadowe, miesieczne
lub kwartalne. Najlepszym systemem wypozy-
czania pomocy warsztatowych jest system dwu-
markowy.

(2) Wprowadzi¢ dostarczanie pomocy war-
sztatowych na stanowiska robocze.

(38) Przejs¢ na przekazywanie narzedzi do
ostrzenia partiami dla umozliwienia seryjnej
pracy w ostrzalniach.

(4) Wprowadzi¢ system maksimum-mini-
mum, zorganizowa¢ centralny sklad pomocy
warsztatowych i opracowa¢ automatyczne za-
opatrywanie wypozyczalni wediug kart limi-
towych.

(5) Wprowadzi¢ do wydziatow produkcji
pomocy warsztatowych, naprawczych i regene-
racyjnych nowoczesng organizacje produkcji,
planowanie wykonawcze i rozrachunek gospo-
darczy.

(6) W kilku réznych pod wzgledem typu pro-
dukcji przedsiebiorstwach nalezy wprowadzié
nowoczesng organizacje tak produkcji jak i go-
spodarki pomocami warsztatowymi, co pozwo-
litoby praktycznie przekazywaé¢ doswiadczenia
i pomogtoby w podniesieniu poziomu organiza-
cyjnego w catym przemysle.

Omoéwitem najwazniejsze zagadnienia, szcze-
goétowo podajgc opis systemu maksimum-mini-
mum, ktory powinien jak najpredzej uzyskac
prawo obywatelstwa w naszym przemys$le. Nie
jest to wprawdzie zadanie tatwe szczegdlnie ze
wzgledu na brak kadr inzynieryjno-technicz-
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nych. W dyskusji kilka razy poruszono sprawe
kadr, zwrécono uwage na to, ze stosunek absol-
wentow wydziatow konstrukcyjnych do absol-
wentow technologicznych jest biedny, wynosi
4—5 do 1, a powinien by¢ odwrotny. W wyniku
absolwentéw wydziatow konstrukcyjnych, zat-
rudnionych w zakladach w dziale gtownego
technologa, w dziale narzedziowym, lub wprost
na produkciji, nalezy przeszkalaé¢. Masowe szko-
lenie specjalizujace powinien przeprowadzac
SIMP tgacznie z Ministerstwem Przemysiu Ma-
szynowego i Centralnymi Zarzadami Przemy-
stu.

Druga sprawg natury ogoélnej jest zbyt stabe
wigczenie sie do ogolnej problematyki gospo-
darki narzedziowej Instytutow Naukowo-Ba-
dawczych. Na konferencji ujawniono co Insty-
tuty robig i z jakimi przedsiebiorstwami wspoét-
pracujg, ich wktad jednak jest zbyt maly, by
mogt go odczu¢ przemyst jako cato$é. Wnioski
szty w kierunku powotania ,Instytutu Narze-
dziowego“, wymiany na pewne okresy kadr

Jan Tuszynski

miedzy instytutami i przemystem, zorganizo-
wania technikéw dla przemysiu narzedziowe-
go i rozbudowania na wyzszych uczelniach spe-
cjalnosci na wydziatach technologicznych.

Konferencja data materialy, pozwolita ocenié
stan istniejgcy i nasze mozliwosci — dos¢ po-
kazne tak pod wzgledem doswiadczonej kadry
jak i pracy instytutow, biur konstrukcyjnych
i zakladéw przemystowych. Wystawa pomocy
warsztatowych, modeli, pomystéw racjonaliza-
torskich, obrabiarek itp. pokazata bojowos¢
i inicjatywe poszczegolnych jednostek insty-
tucji.

Nalezy obecnie prace te i wysitki zsynchro-
nizowa¢ i ujgé planem, nalezy doswiadczenia
konferencji rozszerzy¢ na kazdy zaklad poprzez
zakladowe kota branzowe, zwigzki zawodowe,
kluby techniki itp., co stanie sie rekojmig wy-
krycia rezerw, poprawienia warunkéw eksplo-
atacji, lepszej organizacji gospodarki pomoca-
mi warsztatowymi.

Zygmunt Zbichorski.

Planowanie i organizacja gospodarki

pomocami warsztatowymi

ZYBKI rozwéj przemystu maszynowego,
rzewidziany w planie szes$cioletnim, na-
otyka na szereg trudnos$ci, ktdérych
rzezwyciezanie jest tresScig codziennej

walki o wykonywanie i przekraczanie

planéw produkcyjnych. Mimo ze trudnosci te,
zalezne od rodzaju produkcji i warunkéw lokal-
nych zakladu, bywajg liczne i r6znorodne, moz-
na z duzym stopniem pewnos$ci wskaza¢ na brak
potrzebnych narzedzi i pomocy warsztatowych,
jako na jedng z gtownych i najbardziej rozpow-
szechnionych przyczyn, hamujgcych rozwdj na-
szego przemystu maszynowego.

W alka o nowg technike, o wykorzystanie mo-
cy produkcyjnych wigze sie Scisle z opracowa-
niem produkcji pod wzgledem technologicznym.
Na catos¢ przygotowania produkcji sktada sie
przygotowanie i wykonanie: (a) rysunkéw pro-
dukcyjnych wyrobu, (b) planéw obrébki, (c) ry-
sunkéw pomocy warsztatowych, (d) wykonania
pomocy warsztatowych i (e) prototypowej sztu-
ki (i ewentualnie serii). Wymienione elementy
tworzg tancuch, wigzagcy pewng koncepcje pro-
dukcyjng z jej urzeczywistnieniem, przy czym
tancuch ten speitnia swoje zadanie tylko
w tym stopniu, w jakim pozwala na to jego naj-
stabsze ogniwo. W ogromnej wiekszosci przy-
padkéw rola ta spada na ogniwo (d), dotyczace
wykonania pomocy warsztatowych.

Zaleznie od warunkow lokalnych zaktadu,
wykonawcg pomocy warsztatowych moze by¢
witasna narzedziownia, lub inny zakiad. W obu
przypadkach jednak odpowiedzialno$¢ za zao-
patrzenie zaktadu w pomoce warztatowe ponosi
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dziat gospodarki pomocami warsztatowymi.
W dalszym ciggu zajmiemy sie praca Dziatu
Gospodarki Pomocami Warsztatowymi, pozosta-
wiajgc na uboczu te czes¢ jego dziatalnosci, kto-
ra nie ma bezposredniego zwigzku z zaopatrze-
niem zakiadu w pomoce warsztatowe specjalne.
Rozwazania nasze ograniczymy ponadto do ta-
kich zaktadow, ktére rozporzadzajg wiasng na-
rzedziownia.

Rys. 1

Rys. 1 przedstawia typowy schemat organi-
zacyjny Dzialu Gospodarki Pomocami Warszta-
towymi, przystosowany do potrzeb zakiadu
Sredniej wielkosci. Zadania poszczeg6lnych ko-
morek sa nastepujgce:

Sekcja planowo-zaopatrzeniowa opracowuje
plany produkcji narzedziowni i planuje zaopa-
trzenie zaktadu w pomoce normalne nabywane
zewnatrz i w materiaty, przeznaczone do wyro-
bu pomocy specjalnych.

Sekcja opracowan technicznych przygotowuje
produkcje narzedziowni pod wzgledem techno-



logicznym, opracowujgc w tym celu instrukcje
obrobkowe i rysunki pomocy specjalnych do
uzytku narzedziowni i przeprowadzajagc kalku-
lacje czasow produkcyjnych dla poszczegdinych
operaciji.

Sekcja gospodarki pomocami prowadzi cen-
tralny sklad pomocy warsztatowych i sprawuje
nadzdr nad pracg wypozyczalni pomocy warsz-
tatowych i nad wtasciwym uzytkowaniem po-
mocy na terenie zaktadu.

Wydziat narzedziowni jest bezposrednio od-
powiedzialny za wykonanie planéw produkcyj-
nych, opracowanych przez sekcje planowo-zao-
patrzeniowga. W skiad jego wchodzi wtasciwy
warsztat narzedziowy (Oddziat Produkcji Na-
rzedzi), komoérki planowo-rozdzielcze (Oddziat
Planowania Wykonawczego i Rozdzielnia) i Biu-
ro Warsztatowe.

Niezaleznie'od powodéw, ktdre sg przyczyng
ztej pracy Dzialu Gospodarki Pomocami War-
sztatowymi, uzdrowienie stosunkéw w tej dzie-
dzinie powinno by¢ rozpoczete od witasciwego
postawienia dzialu pod wzgledem organizaciji
i planowania. Postepujac w ten sposo6b, usunie-
my w znacznej wiekszosci przypadkow gtowne
zrodto zta, stwarzajgc ponadto warunki, ktére
lepiej uwypuklg istnienie i charakter innych
trudnosci.

PLANOWANIE PRODUKCJI POMOCY
WARSZTATOWYCH

Planowanie produkcji pomocy warsztatowych,
podobnie jak planowanie zasadniczej produkcji
zaktadu, odbywa sie na kilku szczeblach.
W przeciwienstwie do planéw produkcyjnych,
ktore przewidujg asortyment na wszystkich
szczeblach planowania, roczne i kwartalne pla-
ny narzedziowni ograniczajg sie z reguty do po-
dania ilosci roboczogodzin i niekiedy wartosci
lub tonazu wyprodukowanych pomocy. Plano-
wanie asortymentu przewidzianych pomocy po-
jawia sie dopiero przy opracowywaniu planéw
krétkofalowych, z reguly miesiecznych, a nie-
kiedy kwartalnych.

Sporzadzanie planéw diugofalowych i kon-
trola nad ich wykonaniem sg utatwione, jezeli
catos¢ produkcji narzedziowni podzielimy na
grupy, wyszczegolnione w ponizszym zestawie-
niu:

1. Pomoce do uzytku wilasnego.

11. Pomoce na potrzeby produkcji biezgcej.

12. Pomoce zwigzane z postepem technicz-
nym (uruchomienie produkcji nowych
wyrobéw, usprawnienia i zmiany tech-
nologii produkcji biezacej).

13. Inne prace na potrzeby wiasne zakiladu.

2. Zaméwienia z zewnatrz.

Godziny podgrupy 11 ustala zaklad samo-
dzielnie na podstawie posiadanego doswiadcze-
nia badz tez wskaznikéw, dotyczacych danego
rodzaju produkcji, podczas gdy sktadnik 12 po-
winien by¢ wyznaczony w oparciu o inne wskaz-
niki, obrazujgce warto$s¢ pomocy warsztatowych
w stosunku do warto$ci i charakteru uruchamia-
nej produkcji. Podgrupe 13 nalezy ustali¢ pro-
centowo w stosunku do podgrup 11 i 12.

Narzedziownie o liczbie obrabiarek produk-
cyjnych rzedu 60 sztuk i wiekszej powinny by¢
podzielone na oddzialy, wyspecjalizowane
w produkcji podstawowych grup pomocy warsz-
tatowych, a wiec narzedzi tnacych, przyrzadow
i uchwytéw, przyrzadow mierniczych oraz, je-
zeli produkcja zaktadu tego wymaga, matryc
kuziennych. Planujgc produkcje takiej narze-
dziowni, uktadamy oddzielne plany na produk-
cje poszczegdblnych oddziatow. W dalszym ciggu
bedziemy zajmowali sie narzedziowniami
mniejszymi, wychodzac przy tym z zatozenia,
ze podane zasady moga by¢ zastosowane do od-
dziatbw narzedziowni wiekszych.

Suma godzin, ktdrg reprezentujg sobg wymie-
nione grupy, powinna by¢ podzielona na robo-
czogodziny reczne i maszynowe, te ostatnie
za$ — na poszczego6lne typy obrabiarek. Podziat
ten powinien by¢ oparty na doswiadczeniu, po-
zwalajgcym na dobranie wiasciwych stosunkow
pomiedzy poszczego6lnymi grupami w zaleznosci
od rozpatrywanej dziedziny przemystu. W pew-
nym przypadku stwierdzono np., ze cato$¢ ro-
boczogodzin, przerabianych przez narzedziownie
na potrzeby wewnetrzne zaktadu, sktada sie
Z nastepujgcych grup:

godziny tokarskie L 27°/o
godziny frezarskie i strugarskie . 23%
godziny szlifierskie L 16%
godziny S$lusarskie i wzorcarskie . 26%
godziny ostrzarskie L 8%

Przez zastosowanie wtasciwych stosunkow
procentowych mozemy ustali¢ przewidziane pla-
nem obcigzenie poszczeg6linych grup obrabiarek,
sprawdzajgc nastepnie, czy posiadana w danej
grupie ilos¢ obrabiarek zabezpiecza przerobienie
ustalonych w ten sposéb godzin.

Jak zaznaczono na wstepie, planowanie asor-
tymentowe jest mozliwe jedynie w ramach pla-
nowania krétkofalowego. Planowanie to odbywa
sie na og6t w dwdch etapach: planowania mie-
siecznego i planowania wykonawczego (na sta-
nowiska robocze). Pozostata czes¢ artykutu be-
dzie ograniczona do tych dwdch rodzajow pla-
nowania, gdyz opanowanie ich stanowi klucz do
rozwigzania calosci zagadnien, zwigzanych z or-
ganizacjg i planowaniem pracy w narzedziowni.

Zanim przystgpimy do omawiania planow
miesiecznych, zajmiemy sie zagadnieniem cyklu
produkcyjnego narzedziowni, wplywajgcego
w decydujgcej mierze na spos6b planowania
i na realno$¢ opracowywanych plandéw.

CYKL PRODUKCYJNY NARZEDZIOWNI

Realno$¢ planéw rocznych jest zazwyczaj
oceniana jedynie przez poréwnanie objetych
planem roboczogodzin z przepustowos$cig narze-
dziowni, wyrazong réwniez w roboczogodzinach.
Z chwilg przejscia do planow krotkofalowych
ujecie to staje sie niedostateczne, co wynika
Z nastepujgcego przyktadu.

Wyobrazmy sobie, ze narzedziownia otrzy-
mata do wykonania zamoéwienie, wyrazajace sie
sumg 20.000 roboczogodzin, i Ze rozporzgdza
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ona dla tego celu 5.000 roboczogodzin miesiecz-
nie. Rys. 2 przedstawia charakter zmian, ktérym
podlega dzienna ilo$¢ roboczogodzin zuzywana
przez narzedziownie na wykonanie tego zamo-
wienia. W przeciagu pierwszych dwéch mie-
siecy ilos¢ ta stopniowo rosnie od 0 do 200 ro-
boczogodzin dziennie, przez nastepne dwa mie-
sigce za$ utrzymuje sie na statym poziomie 200
roboczogodzin dziennie, odpowiadajgcych 5.000
godzinom miesiecznie. Przez ostatnie dwa mie-
sigce dzienne przerobienie spada z 200 godzin
do zera.

Jest oczywiste, ze przerobienie 5.000 godzin
miesiecznie, odpowiadajgcych calosci swobod-
nych godzin, ktérymi rozporzadza narzedziow-
nia, moze by¢ osiggniete dopiero z ta chwilg, gdy
zaczniemy spotyka¢ czesci zamowienia na
wszystkich operacjach, ktdre sa przeprowadza-
ne w narzedziowni. Bezposrednio po przystapie-
niu do pracy nad zamowieniem przeprowadzane
sg jedynie operacje poczgtkowe, w znacznej
wiekszosci tokarskie, niezdolne same przez sie
do pokrycia 200 godzin dziennie, i dopiero
w miare uptywu czasu i wchodzenia na widow-
nie nowych operacji zwieksza sie dzienne prze-
robienie godzin. Czas, w przeciggu ktorego
dzienne przerobienie dochodzi do najwiekszej
wartosci 200 godzin dziennie, rowna sie w przy-
blizeniu czasowi, ktdrego wymaga pierwsza
partia wykonywanych czesci, aby przejs¢ przez
wszystkie kolejne operacje. Czas ten nazywamy
cykiem produkcyjnym, charakteryzujgcym pro-
dukcje typowych- czesci, wchodzgcych w skiad
rozpatrywanego zamoéwienia.

Catos$¢ godzin, zuzyta na wykonanie naszego
zamowienia, jest przedstawiona polem wykresu
ABCDC'B* (rys. 2). Pole to przedstawia sobg
pole trapezu, ktérego powierzchnie G mozemy
wyrazi¢, jak nastepuje:

a = AD + BC BB._Je + 23 g _
u £
= (c + a).g P (1)
Znaczenie uzytych we wzorze symboli wynika
zZrys. 2

W obecnych rozwazaniach interesuje nas
przede wszystkim ustalenie czasu, potrzebnego
na wykonanie zamoéwienia. Jak wynika z rys. 2
i zwzoru (1), czas ten wynosi:

T=(C+ a+c=—+c¢c . . . .(@
g
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Analiza wzoru (2) wskazuje na to, ze czas po-
trzebny na wykonanie pewnego zamowienia
sktada sie z dwéch sktadnikéw, z ktorych pierw-
szy zalezy od pracochtonnosci zaméwienia
i przepustowos$ci narzedziowni, drugi natomiast
jest od obu tych wielko$ci niezalezny. Nalezy
zwroci¢ uwage, ze pierwszy sktadnik jest rowno-
znaczny z czasem, ktéry bytby potrzebny na wy-
konanie zamowienia, gdyby narzedziownia
miata mozno$¢ utrzymania niezmiennej prze-
pustowosci dziennej od pierwszego do ostatnie-
go dnia wykonywania zamoéwienia. Poniewaz,
jak juz wiemy, jest to niemozliwe, czas wyni-
kajacy z podzielenia G przez g, powinien by¢
powiekszony o diugos$¢ cyklu produkcyjnego, c.

Ustalanie ditugosci cyklu produkcyjnego

Chcac uwzgledni¢ przy planowaniu wptyw
cyklu produkcyjnego, musimy zna¢ jego rzeczy-
wistg dlugos$é. Ze wzgledu na wielkg réznorod-
nos¢ wyrobéw, wchodzacych w skiad produkciji
narzedziowni, odpowiadajace im diugosci cykli
produkcyjnych wahajg sie w szerokich grani-
cach i musza by¢ rozpatrywane indywidualnie.
Tak wiec dlugos¢ ta zalezy przede wszystkim
od tego, czy rozpatrywana pozycja jest poje-
dynczg czescig, czy tez jest zmontowana z czesci
sktadowych. Pozycje te beda w dalszym ciggu
okreslane mianem pozycji prostych i pozyciji
ztozonych.

Cykl produkcyjny czesci pojedynczych, ktore
bedziemy w dalszym ciggu nazywali detalami,
rozpatrujemy niezaleznie od tego, czy czesci te
same przez sie sg samodzielnymi pozycjami
oprzyrzgdowania (tzw. pozycje proste), czy tez
sg one jedynie czesciami sktadowymi pozycji
ztozonych. Cykl produkcyjny detali zalezy od
calego szeregu czynnikOw, w pierwszym rzedzie
zas od: (a) ilosci operacji obrébkowych, (b) pra-
cochtonnosci pojedynczego detalu, (c) ilosci
sztuk detali, objetej jednym zleceniem, (d) po-
trzeb w dziedzinie oprzyrzgdowania pomocni-
czego (drugiego stopnia).

Ze wzgledu na wielkg réznorodnos¢ detali,
wytwarzanych przez narzedziownie, mogg im
odpowiadac¢ cykle produkcyjne od najkrétszych
(parodniowych) do najdiuzszych, siegajacych
miesigca. To samo dotyczy czaséw montazu po-
zycji ztozonych,” ktéry moze trwaé diuzej lub
krécej, zaleznie od konstrukcji przyrzadu.

Teoretycznie recz biorgc, produkcja kazdego
detalu powinna by¢ uruchomiona w terminie,
ktéry otrzymamy, cofajgc sie o ,c“ dni od ter-
minu, w ktorym dany detal ma by¢ ukonczony,
przy czym ,c“ oznacza dlugos$¢ cyklu produk-
cyjnego danego detalu. W praktyce uwzglednia-
nie dlugosci indywidualnych cykli produkcyj-
nych byloby bardzo trudne a ponadto niecelo-
we, gdyz:

(1) indywidualna ocena poszczego6lnych po-
zycji wymagataby do$¢ znacznego naktadu pra-
cy fachowcow,

(2) oparty na tej zasadzie kalendarzyk uru-
chomienia produkcji poszczegdélnych detali byt-
by ogromnie ziozony i malo przejrzysty, mu-
sialby bowiem indywidualnie uwzgledniaé
kazdy detal. Nie do unikniecia bytyby liczne
przeoczenia i pomyiki.



3) w praktyce nie da sie unikng¢ znacznych

nieraz réznic miedzy praktycznymi a teoretycz-
nymi cyklami produkcyjnymi, gdyz przy oce-
nie tych ostatnich nie mozna przewidzieé
wszystkich czynnikéw, wywierajacych wplyw
na dtugos¢ cyklu.

Wzgledy powyzsze wskazujg na celowosé
przyjecia rozwigzania praktycznego, opartego
na nastepujacych zasadach: (a) catos¢ detali,
wchodzacych w skiad programu produkcyjnego
narzedziowni, zostaje podzielona na dwie gru-
py, przy czym do pierwszej z nich wchodzg de-
tale o cyklu krétszym, nie przekraczajgcym 15
dni, do drugiej za$ detale o cyklu dluzszym,
nie przekraczajgcym jednak jednego miesigca.
Zaklada sie przy tym, ze nie bedzie detali, kt6-
re wymagatyby diuzszego cyklu produkcyjne-
go, (b) na montaz pozycji ztozonych przewiduje
sie okres 15 dni.

[0 —
L
B
A'\I
—+1 11
45 30 15 dni

Rys. 3

Rys. 3 przedstawia przebieg produkcji detali,
oparty na zatozonych wielko$ciach cykli pro-
dukcyjnych. Obok detali, bedacych pozycjami
prostymi (C i D), widzimy na nim przebieg
produkcji pozycji ztozonej, w sktad ktérej wcho-
dzag detale o réoznych cyklach produkcyjnych
(A i B).

PLANY MIESIECZNE

Planowanie terminéw uruchomienia produkcji detali

Narzedziownia powinna by¢ traktowana jako
warsztat produkcyjny, podlegajacy takim sa-
mym prawom i wymaganiom, jak i normalne
wydziaty produkcyjne zaktadéw przemysto-
wych. Tak wiec od narzedziowni powinniSmy
nie tylko zadaé¢, aby obowigzujgce plany bytly
wykonywane pod wzgledem wartoSciowym
i asortymentowym, ale rowniez aby byly one
wykonywane rytmicznie. MOéwigc o rytmicznym
wykonywaniu planu, rozumiemy pod tym ryt-
miczny splyw gotowych wyrobéw z narze-
dziowni do magazynu.

Rytmiczne zdawanie wykonywanych pomocy
przez narzedziownie moze by¢ jedynie osiagnie-
te pod warunkiem opracowania planu, przewi-
dujgcego réownomierne roztozenie terminéw na
przestrzeni catego miesigca. W wiekszosci przy-
padkow wystarczy, jezeli kolejne terminy beda
Przesuniete w stosunku do siebie o jedng deka-
de, aw zadnym razie nie nalezy liczy¢ sie z po-
trzeba terminéw czestszych, niz co 5 dni. Ko-
mjne tygodnie sg pod tym wzgledem mniej
Wygodne,gdyz potozenie tygodni w stosunku do
dni tygodnia ulega zmianom.

Rys. 4 przedstawia harmonogram pracy na-
rzedziowni, planujacej wypuszczanie kolejnych
partii wyrobéw w 10-dniowych odstepach cza-
su. Terminy uruchomienia produkcji detali,
wchodzgcych w sklad poszczegélnych partii,
sg ustalane zgodnie z poprzednio omdéwionymi
zasadami (patrz rys. 3). Na rys. 4 zastosowano
oznaczanie poszczego6lnych grup detali zgodnie
z rysunkiem 3, wprowadzajac dodatkowo ozna-
czanie kolejnych partii pomocy liczbami dwu-
cyfrowymi, zwigzanymi z terminem ich ukon-
czenia. Pierwsza cyfra oznacza numer kolejny

miesigca, druga zas — dekade.
Grupa Terminij uruchomienia POSIEZ, detali  Termin zakoriczenia

terminowa A B c 0 gugy
2 2312 101 1.1 251 10.2
2 5.1 0.1 D1 5.2 20.2
23 151 301 PIL1I 12 2.2
31 251 102 1.2 252 0.3
2 5.2 202 202 5.3 D3
33 152 282 2B2 153 D.3
4 252 13 103 253 04

Rys. 5

Obok harmonogramu sporzadzamy kalenda-
rzyk uruchomienia produkcji, bedacy w istocie
rzeczy zestawieniem terminéw, w ktérych roz-
poczynajg sie linie harmonogramu rys. 4. Ka-
lendarzyk taki sporzadzamy w dwoch ukta-
dach: pierwszy (rys. 5-a) zawiera zestawienie
grup, na ktére podzieliliSmy wszystkie detale,
przy czym kazda grupa jest oznaczana literg,
odpowiadajgcg cyklowi produkcyjnemu zaliczo-
nych do niej detali, i liczbg, zwigzang z termi-
nem ukonczenia. Dla kazdej grupy podano ter-
min uruchomienia produkcji zgodnie z harmo-
nogromem.

Drugi ukiad kalendarzyka (rys. 5-b) jest ze-
stawieniem kolejnosci, w jakiej majg by¢ wy-
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puszczane zlecenia na produkcje poszczegol-
nych detali.

Sposo6b przejscia na ten uktad z uktadu pierw-
szego (rys. 5-a) jest oczywisty i nie wymaga
wyjasnien.

Analiza  kalenda-
rzyka, przedstawio- Urucnomlane
D ata
nego na rys. 5-b, pro- grupy
wadzi do bardzo waz- 25.12  A-21
: 2 5.1 A-22
.ny,Ch. \.NmOSkO.W’ wy- 10.1 B-21, c-21
jasniajacych jedng z 15.1 A-23
gtéwnych  przyczyn 20.1 B-22, 0-22
nieterminowej pracy 25.1 p-2 1, A-31
H A - 30 .1 B-23 < 0-23
wielu n_arze;dzmv_vnl. 5 2 0-22 . A-32
Jak z niego wynika, 10 .2 B-31, 0-31
wptyw dlugosci cy- 15 .2 0-23, A-33
klu produkcyjnego 20 .2 3'3321> 2-3421
. 15.2 - , -
na 'Fermln U“{_Cho' 21.2 B-33i C-33
mienia produkcji po- 5.3 0-32 . A-42
szczegO6lnych  detali 10.3 B-41, C-41
jest tak duzy, ze uru- 15.3 ;’jz ’éiz
H : 20.3 - i -
c_homlenle'to odbywa 5 3 0-41 . A-51
sie pozornie bez po-
wigzania miedzy ter- Rys. 5

minami uruchomie-

nia produkcji a ter-

minami jej zakonhczenia. Tak na przyktad
partie 31 konczymy uruchomiaé w dniu 25.2
(termin uruchomienia grupy D-31), a wiec w 20
dni po terminie, w ktérym przystgpiliSmy do
produkciji partii 32, mimo ze partia ta jest mniej
pilna od partii 31, potrzebnej na 10 dni przed
partia 32. Nawet jeszcze mniej pilna partia 33
jest uruchomiona przed oddaniem do produkcji
ostatnich detali partii 31.

W przeciwienstwie do tego jedynie wtasci-
wego sposobu postepowania, bedgcego warun-
kiem terminowej pracy narzedziowni, w prak-
tyce spotykamy sie bardzo czesto z systemem
pracy, przy ktorym produkcja pewnej partii na-
rzedzi jest uruchomiona dopiero po catkowitym
uruchomieniu produkcji partii, potrzebnej we
wczesniejszym terminie. Na domiar ztego wielu
planistow i rozdzielcow rozpoczyna urucho-
mianie produkcji pewnej partii od detali, ktore
oznaczyliSmy literg D, by stosunkowo po krét-
kim czasie zameldowaé kierownictwu, ze na
0g06lng ilos¢ tylu a tylu pozyciji, objetych pew-ng
partia czy zamdéwieniem, wieksza czes¢ jest juz
wykonana. Nie trzeba dodawac¢, ze ten tani
efekt zostaje okupiony wielotygodniowym nie-
raz op6znieniem w wykonaniu pozycji pozosta-
tych, ilosciowo ustepujacych co prawda po-
zycjom wykonanym, jako$ciowo natomiast re-
prezentujacych znacznie wiekszg ilos¢ roboczo-
godzin i diluzsze cykle produkcyjne.

Uktadanie planéw miesiecznych

Przedstawiony na rys. 4 harmonogram i od-
powiadajgce mu kalendarzyki uruchomienia
produkcji (rys. 5) powinny by¢ traktowane jako
ramy, ktére nalezy wypetni¢ planem produkcyj-
nym, baczac oczywiscie na to, aby plan nie
przekraczat tych ram, i aby przydziat rob6t do
poszczegolnych partii byt dokonywany przy
uwzglednianiu terminéw, w ktérych sa one po-
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trzebne. Przy opracowywaniu planéw miesiecz-
nych bierzemy oczywiscie pod uwage wszyst-
kie kategorie rob6t, wymienionych w rozdziale
1, postepujac w stosunku do poszczegblnych ka-
tegorii, jak nastepuje:

(a) Potrzeby biezgce produkcji. Jak wynika
z harmonogramu (rys. 4) plan miesieczny po-
winien uwzglednia¢ nie tylko te roboty, ktérych
ukonczenie jest przewidywane w miesigcu pla-
nowanym, ale i roboty w toku o terminach
ukonczenia, przypadajgcych na miesigc popla-
nowy. W zwigzku z tym planowanie biezgcego
zaspokajania tych potrzeb wymaga ich znajo-
mos$ci na okoto 3 miesiace naprzéd. Te trzy
miesigce, to odstep czasu miedzy sporzgdzaniem
planu miesiecznego (w rozpatrywanym przy-
padku—potowa stycznia) a terminem dostarcze-
nia ostatnich sposréd pomocy, ktérych produk-
cja bedzie rozpoczeta w miesigcu planowanym.

Jezeli nawet zalozyé, ze potrzeby biezace
produkcji nie przewidujg pozycji ztozonych
i sktadajg sie jedynie z detali, nalezagcych do
grup C i D, ostatnie z detali, uruchomionych
w lutym, bedg gotowe dopiero w dniu 20 marca.
Do terminu tego nalezy jeszcze doda¢ pewng
rezerwe, zwigzana z mozliwoscig opdznien
w wykonaniu zamodwienia, wobec czego na
dzien 20 marca nalezy planowa¢ ukonhczenie
tych pozycji, ktére bedg potrzebne w poczatku
kwietnia, a wiec blisko trzy miesigce po przy-
stgpieniu do opracowywania planu.

W praktyce spotykamy sie niestety z sytua-
cjami, przeczacymi tym zatozeniom, gdy na
przykiad dziat produkcji zgtasza swoje potrze-
by na narzedzia do uzytku biezgcego na pare
dni przed poczatkiem miesigca, w ktérym bedg
one potrzebne a nawet nieraz juz po jego roz-
poczeciu. Nawet jezeli bardziej dilugofalowe
planowanie produkcji w pewnym zakladzie po-
zostawia do zyczenia, to koniecznos$¢ planowa-
nia zaopatrzenia w narzedzia powinna by¢ dla
produkcji bodzcem do wybiegania z planem
operatywnym o dwa miesigce naprzod.

(b) Uruchomianie nowej produkcji lub nowej
technologii. Termin wuruchomienia powinien
wynika¢ z planu przemystowego (nowe asorty-
menty) i z planu rozwoju techniki (nowa tech-
nologia). Plany w tych dziedzinach sg z reguty
diugofalowe, nie ma wiec obawy o to, ze odpo-
wiednie terminy zostana ustalone zbyt pdézno,
nie pozostawiajac miejsca na wstawienie po-
trzebnych pomocy do planéw miesiecznych.
Nalezy tu jeszcze zaznaczy¢, ze ustalone w ten
spos6b terminy uruchomienia produkcji po-
trzebnych pomocy powinny ,grac¢“ z terminami
dostarczenia potrzebnej dokumentacji przez
dziat Gtbwnego Technologa lub Centralne Biu-
ro Konstrukcyjne.

(c) Zaméwienia zewnetrzne. W tej dziedzinie
powinniSmy w miare moznosci trzymacé sie za-
sady, polegajacej na dostosowywaniu terminéw
wykonania do praktycznie mozliwych terminéw
uruchomienia produkcji. Czynigc tak, poste-
pujemy odwrotnie, niz w przypadkach (a) i (b),
gdy termin uruchomienia jest dostosowywany do



wymaganych termindéw zakonczenia. Nie wy-
klucza to oczywiscie przypadkow, gdy zamo-
wienia zewnetrzne otrzymujag pierwszy stopien
pilnosci, przy ktéorym nie bierze sie pod uwage
obowigzujgcych cykli produkcyjnych, zastepu-
jac je metodami osobistego doglagdu roboty
przez wyznaczonych do tego celu pracownikéw,
dbajacych o natychmiastowe kierowanie detali
z operacji na operacje i usuwajgcych wszelkie
przeszkody az do takich krokéw wigcznie, jak
zdejmowanie z obrabiarki mniej pilnej nieu-
kohnczonej roboty, jezeli hamuje ona postep ro-
boty pilnej.

Warunkiem powodzenia tego rodzaju dzia-
talnosci, zarezerwowanej w stosunku do robét
specjalnie pilnych, jest utrzymanie pewnego
stosunku pomiedzy iloscig tych robdét a iloscig
robét, biegngcych normalnym tokiem. Trudno
bytoby poda¢, czy dobrze pracujgca narzedziow-
nia wytrzyma bez szkody 10% robét, idgcych
tokiem pozaorganizacyjnym, czy tez procent
ten moze by¢ wiekszy. Mozna tu jedynie

stwierdzi¢, ze roboty takie nie dadzg sie wyeli-
minowa¢ nawet w najlepiej prowadzonej na-
rzedziowni, ze jednak wyjscie z takimi robo-
tami poza pewng granice grozi zalamaniem sie
calego systemu planowania narzedziowni, i to
nie tylko w zakresie robét mniej pilnych, ale
rowniez i pilnych, ktérych nadmiar nie pozwoli
na pogodzenie sprzecznych wymagan w dzie-
dzinie- pilnych, pilniejszych i extra-pilnych za-
mowien.

Opracowywany w ten sposéb plan miesieczny
narzedziowni bedzie skladat sie oczywiscie nie
tylko z robo6t nowo don wprowadzonych, ale
rowniez z dokonczenia rob6t, rozpoczetych
w miesigcu przedplanowym. Tak wiec w planie
tym znajda sie ostateczne roboty, znajdujace sie
we wszystkich fazach rozpoczecia, prowadzenia
i zakanczania, przy czym nalezy pamietaé, ze
stan taki nie jest bynajmniej ztem koniecznym
a najwazniejszym bodaj sposrod warunkéw, od
ktorych zalezy uzyskanie rytmicznej pracy wy-
dziatu narzedziowego.

WYDZIAL NARZEDZIPWN! Planprodukgji detalii pozycji prostych  Miesiac...... rok.....

<P s Symbol Nr.1ys. Sit. Nrzlec.

M3

Rys. 6 przedstawia wzor formularza, stuzace-
go do sporzadzania planu miesiecznego produk-
cJi detali. Gtdwng czescig tego formularza jest
zestawienie kolumn, odpowiadajgcych poszcze-
golnym grupom operacji (tokarskich, frezarskich
Przy uwzglednieniu frezarek poziomych i pio-
nowych, strugarskich i innych). W poszczegdl-

— G odzlim kkad kibdaxaynmuyTh .

1 : 1
Godz. Termin i
raz. Ml LK uk. p(Lgrlo.

Rys. 6

nych kolumnach wpisujemy ilo§¢ godzin kalku-
lacyjnych, przewidzianych dla wykonania da-
nej operacji (szersza czes¢ kolumny), i kolej-
nos¢, jaka ona zajmuje ws$réod wszystkich ope-
racji, zwigzanych z wykonaniem danego detalu
(wezsza czes€). Wpisujac pewien detal do planu,
rozpoczynamy od wciggniecia wszystkich ope-
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racji, nastepnie za$ wykreslamy te, ktoérych
wykonania nie przewidujemy w danym mie-
sigcu.

Celem ustalenia operacji, ktére beda wyko-
nane w miesigcu planowanym, opieramy sie na
harmonogramie typu przedstawionego na rys. 4.
Z harmonogramu tego wynika, ze do planu luto-
wego wstawilibySmy wszystkie operacje, doty-
czace grup D-22, D-23, C-23, B-23'i B-31, kon-
cowa jedng trzecig operacji, dotyczacych grup
C-21 i B-22, poczatkowg jedng trzecig operaciji,
dotyczgcych grup D-31 i C-32 itd. Chodzi tu
oczywiscie o podziat przyblizony, dokonywany
z tg Swiadomoscia, ze operacje rzeczywiscie
wykonane na poszczegdlnych detalach bedg
wykazywatly pewne réznice w stosunku do pla-
nowanych, ze jednak mimo to suma maszyno-
godzin w poszczeg6lnych grupach czynnosci,
ktéra otrzymamy =z planu przez sumowanie
godzin w poszczegolnych kolumnach, bedzie
odpowiadata z dostatecznym przyblizeniem go-
dzinom rzeczywistym.

Potrzebne do planowania informacje (spis
operacji, czasy przygotowawcze i obrobkowe,
wielkos¢ cykiu produkcyjnego) znajduja sie
w kartach gtéwnych, bedacych zrédtem danych,
potrzebnych do wystawiania dokumentacji pro-
dukcyjnej (karty obiegowe, karty pracy, kwity
materiatowe).

Zaktad rozporzgdzajacy kompletem takich
kart moze powierzy¢ czynno$¢ sporzadzania
planu pracownikowi niewykwaliflkowanemu,
ktérego zadanie sprowadza sie do wciggania
do formularza wediug rys. 6 wszystkich de-
tali, wyspecyfikowanych na doreczonym mu
spisie, wraz z potrzebnymi godzinami kalkula-
cyjnymi. Pewnych kwalifikacji wymaga jedy-
nie wykreslenie z planu operacji, ktorych prze-
prowadzenie nie jest przewidziane w miesigcu
planowanym, totez czynnos$¢ ta powinna by¢ po-
wierzona komu innemu.

Po wciggnieciu do formularza wszystkich za-
planowanych detali i skresleniu operaciji, ktore
nie bedg w danym miesigcu wykonywane, na-
lezy sumowac czasy, przewidziane na operacje
pozostate, i poréwnac¢ otrzymane sumy z ilo$-
cig godzin, ktérymi rozporzadza narzedziownia
w poszczeg6lnych grupach czynnosci. Otrzy-
mana suma powinna by¢ nieco mniejsza od ilo-
Sci godzin, stojacych do rozporzadzenia, chodzi
bowiem o pozostawianie w planie pewnej rezer-
wy na roboty nieprzewidziane. Procent godzin,
przewidzianych na takie roboty, dos¢ duzy w na-
rzedziowniach o krotkiej tradycji w dziedzinie
planowania (moze on wynosi¢ nawet i 30°0
w stosunku do catosci produkcji miesiecznej),
powinien wykazywa¢ w narzedziowniach do-
brze prowadzonych stalg tendencje malejaca.

Jest rzeczag oczywistg, ze poréwnywanie go-
dzin planowanych 2z godzinami stojgcymi do
dyspozycji powinno by¢ przeprowadzane przy
wzieciu pod uwage pewnego procentu przekro-
czenia normy i wspotczynnika wykorzystania
obrabiarek. Sa to rzeczy znane, ktérych szcze-
gotowe omawianie nie wydaje sie potrzebne.
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Obok omowionego juz harmonogramu
(rys. 4), kalendarzyka uruchomienia produkciji
(rys. 5) i planu miesiecznego produkcji detali
(rys. 6) dzial gospodarki narzedziowej powinien
opracowa¢ miesieczny plan czynnosci monta-
zowych. Wzér takiego planu jest zblizony do
rys. 6, od ktéorego odbiega pod wzgledem ilosci
mozliwych operacji, oczywiscie znacznie mniej-
szej, niz to przewiduje produkcja detali.

PLANOWANIE WYKONAWCZE

Planowanie zadah dziennych

Wydziatl narzedziowni otrzymuje z sekcji pla-
nowo-zaopatrzeniowej nastepujgce dokumenty:
(a) plany miesieczne produkcji detali i pozycji
ztozonych, (b) dokumentacja produkcyjna, zto-
zona z rysunkow, kart obiegowych, kart pracy
i kwitow materiatowych.

Kalendarzyk uruchomiania produkcji (rys. 5)
spetnia role zestawienia terminéw, w ktorych
powinna by¢ wystana do narzedziowni potrzeb-
na dokumentacja wedtug (b), nie jest on nato-
miast terminarzem wykonania tej dokumentaciji
przez witasciwg sekcje gospodarki narzedziowej
(zazwyczaj sekcje opracowan technicznych).
Sekcja ta powinna przygotowywaé¢ dokumen-
tacje przynajmniej na 1ltydzien przed planowa-
nym terminem uruchomienia produkcji. Dzieki
oparciu przygotowywania i wysytania doku-
mentacji na tych zasadach dopuszczamy do wy-
dzialu narzedziowego tylko te roboty, ktére
powinny by¢ natychmiast rozpoczete, stwarza-
jac jednoczes$nie tzw. ,portfel zamowien*“, z kt6-
rego narzedziownia moze czerpa¢ w tych przy-
padkach, gdy roboty przeznaczone do natych-
miastowego uruchomienia muszg by¢é w pewnej
czesci odltozone wskutek braku materiatow, na-
rzedzi lub innych przeszkéd.

Istnienie rezerwowego zbioru zamoéwien po-
zwala w takich przypadkach na zapobiezenie
przestojom, wazne jest jednak, aby taka zapa-
sowa dokumentacja znajdowata sie poza narze-
dziownig, nie zas w rozdzielni, jak to sie prze-
waznie dzieje w wielu narzedziowniach, ktére
rozporzgdzajag przy nadmiarze dokumentaciji
zbyt wielkg swobodg w uruchomianiu poszcze-
golnych robét.

Planowanie wkonawcze ustala terminy roz-
poczecia produkcji poszczegélnych detali i wy-
konania kolejnych operacji, wstawiajagc te ope-
racje do zadan dziennych. Przy ustalaniu rze-
czywistych terminéw rozpoczecia produkcji
detali, nalezgcych do pewnej grupy (np. detali
grupy C-31), planowanie wykonawcze nie trak-
tuje terminéw kalendarzyka w znaczeniu do-
stownym i nie wyznacza dla wszystkich detali
tej samej daty przystapienia do pierwszej ope-
racji (dla detali C-31 dzien 10 lutego, patrz rys.
5). Rzeczywiste daty powinny by¢ roztozone na
przestrzeni kilku dni, przy czym na pierwszy
plan powinny p6j$¢ detale, ktérych wykonanie
zajmie wiecej czasu.

Zadania dzienne powinny by¢ przekazywane

do rozdzielni codziennie przy konhAcu pierwszej
zmiany (np. o godzinie 14.00), na dwa dni przed



datg, ktérej zadanie dzienne dotyczy. Tak wiec
zadanie dzienne na $rode, przygotowane od-
dzielnie na pierwszg i druga zmiane, powinno
znalez¢ sie w rozdzielni w poniedziatek do
godz. 14.00. Dzieki temu wyprzedzeniu roz-
dzielnia ma czas na sprowadzenie materiatu
z magazynu i na utozenie na pétkach materiatu
i pétwyrobow, ktére majag by¢ wydane w Srode
na warsztat.

Przygotowujgc dokumentacje, dotyczacg wy-
konania pewnych robdét, planowanie wykonaw-
cze przestrzega nastepujgcych zasad:

(1) planowane sa jedynie te roboty, ktorych
wykonanie jest mozliwe dzieki posiadaniu przez
magazyn potrzebnego materiatu, przy uzyciu
narzedzi i pomocy, ktorymi rozporzadza wy-
pozyczalnia narzedziowni,

(2) rozdzielnia otrzymuje jedynie te karty
robocze, ktére dotycza operacji zaplanowanych;
pozostate karty robocze zatrzymuje oddziat pla-
nowania wykonawczego,

(3) przydziat robét do poszczegdlnych obrabia-
rek i robotnikow jest dokonywany przy bliskiej
wspoipracy planowania wykonawczego z mi-
strzami zmianowymi, aby zapewni¢ w ten spo-
sob wiasciwe wykorzystanie kwalifikacji ro-
botnikow i mozliwosci produkcyjnych poszcze-
go6lnych obrabiarek.

Planowanie obcigzenia obrabiarek

Na najwieksze trudnosci praktyczne napotyka
prowadzenie obcigzenia obrabiarek, stanowiag-
ce czynnos¢ wyjSciowg do sporzadzania zadan

Detal

Nr operagii Al A2 A3 A4 AS
A

Nr obrabiarki 46 48 31 60 81

Nr op B-1 B2 B3
B
Nr dor. 60 46 48
Nr op C1 C2 C-3
c
Nr du. 60 46 31
Nr op D1 D2
0
Nr abr. 48 81
Nraqa [-1 [-2 [(3 E-4 ES5 E-6 E7 E8

Nrdr. j1 60 46 48 90 31 B\ B

Nr op F-1 E2 E3 r4 r-5
Nr dr. 60 8l 31 B 90
\ Czas dni

T¥PRFAP N RPPYRRIPRYIGIRC2 2

Rys. 7

dziennych. Dla przyktadu rozpatrzymy przypa-
dek planowania jednoczesnej produkcji 6 de-
tali, przedstawiony na rys. 7 i 8. Na pierwszym
2 nich przedstawiono schematycznie plany ope-
racyjne, zwigzane z produkcjg tych detali, przy
czym ustawienie planow nad skalg czasu poz-
wala na stwierdzenie przyblizonego czasu "rwa-

Ekonomika i Org. Pracy

nia poszczegoélnych operaciji i terminéw, w kto-
rych poszczegdélne detale powinny byé ukon-
czone.

NGA Qo 1u [3\4 1505 (7180 WL [/JiA S kWi VA 23N SW it 29 3ififU 2|W [«| chi

31 \A-3 | i6-6 1 C-3 1f-il
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B Ev)
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Rys. 8

Na rys. 8 widzimy stan obcigzenia obrabiarek,
przewidzianych do produkcji tych detali. Jak
wynika z rys. 8, kazda operacja jest planowana
bezposrednio po ukonczeniu poprzedzajgcej ja
(w rzeczywistosci przewidujemy miedzy dwie-
ma operacjami pewien odstep czasu, potrzebny
na kontrole i biezgce formalnos$ci warsztatowe).
Czesto bywa to niemozliwe, gdy np. przygoto-
wany do nastepnej operacji detal czeka na zwol-
nienie obrabiarki (patrz odstep miedzy operacja-
mi F-2 i F-3).

Stan obcigzenia, przedstawiony na rys. 8§,
jest niezupeiny, nie zapewnia on bowiem cigg-
tosci zatrudnienia poszczegdlnych obrabiarek.
W rzeczywistosci luki, ktore istniatyby przy pla-
nowaniu produkcji niewielkiej ilosci detali, sg
zapeiniane operacjami, zwigzanymi z produk-
cjg innych detali.

Sporzadzanie planéw dziennych, opartych
0 stan obcigzenia obrabiarek, polega po prostu
na przepisaniu ze stanu obcigzenia wszystkich
robot, przewidzianych na planowany dzieh. Tak
wiec przy planowaniu dnia, oznaczonego na
rys. 8 numerem 16, wstawilibySmy miedzy in-
nymi, do zadania dziennego operacje, oznaczo-
ne symbolami E-6, C-2, F-1 i D-2. Jest rzeczg
oczywista, ze sporzadzanie zadan dziennych bez
uprzedniego planowania obcigzenia obrabiarek
bytoby znacznie trudniejsze, za$ sporzadzane
w ten sposéb plany bylyby mniej realne, ani-
zeli plany, zwigzane z doktadnym planowaniem
stanu obcigzenia obrabiarek.

Obcigzenie obrabiarek prowadzimy na wy-
kresach Gantta. Wrysowywanie takich wykre-
sOw na arkusze jest w praktyce mato zadowa-
lajgce, gdyz czeste poprawki, wprowadzane
z reguty w narzedziowniach do planéw obcig-
zenia obrabiarek, tgcza sie ze Scieraniem lub
przekreslaniem istniejacych na wykresie zapi-
sow i powodujg po krotkim nieraz czasie nie-
dostateczng przejrzystos¢ wykreséw. Z tego
wzgledu spotykamy sie coraz czes$ciej z tabli-
cami, ktére sg zaopatrzone w uktad poziomych
kieszonek lub listewek, przeznaczonych do
wktadania kartek, odpowiadajgcych poszcze-
golnym robotom. System ten pozwala na do-
konywanie poprawek obcigzenia przez zwykte
przektadanie kartek, dzieki czemu tablica po-
zostaje stale przejrzysta i aktualna.
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Prowadzenie sprawozdawczosci

Obok oméwionych czynnosci Oddziat Plano-
wania Wykonawczego prowadzi jeszcze szereg
czynnosci o charakterze sprawozdawczym. Za-
liczamy do nich: (a) prowadzenie kart zmian
obcigzen obrabiarek, (b) prowadzenie stanu ryt-
micznosci pracy, (c) kontrolowanie wykonania
zadan dziennych i (d) rejestrowanie postepu
wykonania poszczegélnych detali.

Prowadzenie kart zmian obcigzenia obrabia-
rek i stanowisk obrébki recznej polega na ob-
cigzaniu poszczegOlnych grup czynnos$ci zamoé-
wieniami wplywajgcymi i na odcigzaniu ich
w miare schodzenia z warsztatu zakonczonych
kart pracy. Przy prawidtowym prowadzeniu
zmian obcigzenia mozemy kazdej chwili stwier-
dzi¢, jaka iloscig godzin kalkulacyjnych rozpo-
rzgdza narzedziownia w poszczegdllnych gru-
pach obrabiarek (tokarki, strugarki i inne), i na
jaka ilos¢ tygodni roboty te wystarczg (wielkos¢
obcigzenia podzielona przez tygodniowag prze-
pustowos$¢ na danej grupie obrabiarek). W ten
spos6b mozemy natychmiast stwierdzi¢, czy
przepustowo$¢ narzedziowni jest wszedzie zbli-
Zzona, czy tez istniejg w niej waskie przekroje,
hamujgce postep roboty.

Prowadzenie stanu rytmicznosci pracy polega
na zestawianiu ilosci godzin dziennie przera-
bianych przez narzedziownie, z godzinami pla-
nowanymi z jednej strony, z drugiej strony
za§ — z godzinami zdanymi pod postacig goto-
wych wyrobow.

W dobrze pracujgcej narzedziowni wymaga-
my spetnienia nastepujacych warunkow:
(a) dzienny spilyw gotowej produkcji, wyrazo-
ny w roboczogodzinach, powinien wskazywac¢
na rytmicznos$¢ pracy narzedziowni, (0) spltyw
ten powinien jak najmniej odbiega¢ od dzien-
nie przerabianej ilosci roboczogodzin. Ta ostat-
nia ilos¢ moze by¢ wieksza jedynie w takiej
narzedziowni, ktdra znajduje sie w okresie roz-
wojowym, w zwigzku z czym mamy w niej do
czynienia ze stalym wzrostem produkciji
i zrownoleglym wzrostem nasycenia rozdzielni
potabrykatami.

Kontrolowanie wykonania planéw dziennych
polega na badaniu przez Oddziat Planowania
Wykonawczego sprawozdan, sktadanych przez
mistrz6w  zmianowych, ktérzy wypetlniajg
w tym celu odpowiednie rubryki otrzymanych
zadan dziennych. Jest to bardzo wazne pod
wzgledem wychowawczym, zmusza bowiem
mistrza do interesowania sie robotg do chwili
przyjecia jej przez kontrole. Zaleznie od stwier-
dzonych réznic miedzy zadaniem a jego wyko-
naniem planowanie operatywne koryguje pla-
ny na nastepne dni.

Rejestrowanie postepu wykonania poszcze-
golnych detali polega na dokonywaniu zapisow
we witasciwych rubrykach tych egzemplarzy
kart obiegowych, ktére pozostajg w planowaniu
wykonawczym. Ze wzgledu na niedostateczng
przejrzysto$¢ tego sposobu zaleca sie rejestro-
wanie postepu na specjalnych arkuszach (rys.
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9), ktérych poziome rubryki odpowiadajg po-
szczegblnym detalom. Ogladajac taki arkusz,
mamy jednoczes$nie przed oczami stan zaawan-
sowania wszystkich detali, ktére sg na nim za-
pisane, i nie potrzebujemy wyjmowacé¢ w tym
celu wiekszej ilosci kart obiegowych. Jest to
zwlaszcza wygodne woéwczas, gdy interesujemy
sie wykonaniem detali, nalezgcych do jednego
zestawienia.

Na rys. 9 widzimy dla kazdego detalu miejsce
do zapisywania postepu roboty w grupach po
cztery pota. Dwa goérne pola uzywamy do za-
pisania symbolu operacji i przewidzianego na
nig czasu, pod nimi za$ zapisujemy date wyda-
nia danej operacji do roboty i numer marki
robotnika. Goérne pola sa wypetniane natych-
miast po nadejsciu dokumentacji do planowania
wykonawczego, dolne za§ — w miare wstawia-
nia poszczegd6lnych czynnos$ci do planéw dzien-
nych zadan.

PLANOWANIE PRODUKCJI POZYCJlI ZLOZONYCH

Jak wynika z harmonogramu (rys. 4), opisa-
ny w niniejszym artykule system zrywa z tra-
dycyjnym zwyczajem obejmowania jednym
zleceniem zaréwno produkcji detali, jak i czyn-
nosci montazowych, zwigzanych z wykonaniem
pewnej pozycji ztozonej. W systemie tym pro-
dukcja detali odbywa sie zawsze w ten sam
sposob, niezaleznie od tego, czy dany detal jest
sam przez sie pozycjg prostg, czy tez stanowi
on cze$¢ sktadowa pozycji ztozonej. Roéznica po-
jawia sie dopiero po ukonczeniu detali, gdy po-
zycje proste sa przekazywane do magazynu
wyrobéw gotowych, za$ detale pozycji ztozo-
nych — do magazynu przedmontazowego, kt6-
rym bywa zazwyczaj pewna ilos¢ pétek, wy-
dzielonych specjalnie do tego celu przy rozdziel-
ni robot.

Zlecenie na montaz takiej pozycji ztozonej
zostaje wystane do dziatu planowania wyko-
nawczego na jeden tydzien przed wyznaczonym
terminem rozpoczecia jego montazu (tzn. przed
terminem ukonczenia detali). Do zlecenia do-
taczamy kwit na pobranie z magazynu przed-
montazowego wszystkich potrzebnych detali,



przy czym na kwicie tym podajemy przy kaz-
dym detalu numer zlecenia, dotyczagcego zamoé-
wienia detalu. Po otrzymaniu zlecenia na mon-
taz oddziat planowania wykonawczego spraw-
dza stan zaawansowania poszczegdllnych detali
i ma mozno$¢ przedsiewziecia krokéw, ktére
zapewniag ich terminowe wykonanie. Dokumen-
ty dotyczace montazu zostajg wystane do roz-
dzielni dopiero po przekonaniu sie przez pla-
nowanie wykonawcze, ze detale sg juz gotowe.

Opisany system planowania produkcji po-
zycji ztozonych wymaga bardzo starannego
przygotowania produkcji pod wzgledem rysun-
kowym i technologicznym. Mozno$¢ ziozenia
detali powinna by¢ zagwarantowana przez od-
powiednie ich zwymiarowanie badz tez przez
odiozenie na po6zniej tych operacji, od ktorych
zalezy prawidlowos¢ montazu. Operacje takie,
jak np. toczenie lub wiercenie w zespole, po-
winny by¢ zaliczone do operacji, objetych zle-
ceniem montazowym.

WPROWADZENIE NOWEJ ORGANIZACJI

Kazda nowa organizacja, chociazby najlep-
sza, napotyka w okresie wprowadzania na
wielkie trudnosci, wynikajace z nieznajomosci
nowego systemu ws$réd zainteresowanych pra-
cownikéw i z ograniczonych mozliwosci, jakimi
rozporzadza personel kierowniczy w dziedzinie
przewyciezania wszystkich trudnosci, powstaja-
cych przy wchodzeniu nowej organizacji w
zycie.

Szczegdblnie grozne w skutkach jest nieprze-
mys$lane i zbyt szybkie wprowadzenie w zycie

Jozef Wasiak i Kazimierz SirzemecKi

nowej organizacji, gdyz korzysci jej ging wo-
wczas w trudnosciach, wywotanych brakiem
przeszkolonego personelu, niedostarczeniem
potrzebnych drukéw i innymi okolicznosciami.
W tych warunkach moze dojs¢ do zatamania
sie nowej organizacji i do odstreczania perso-
nelu narzedziowni od wszelkich poczynan,
zmierzajgcych do postepu w tej dziedzinie.
Chcac zapobiec takim niepowodzeniom, na-
lezy wprowadzaé nowa organizacje w nastepu-
jacych etapach: (a) szczeg6towe zbadanie obec-
nego sposobu pracy i organizacji narzedziowni
i zanalizowania istniejagcych wad i potrzeb,
(b) opracowanie nowej organizacji, opartej
0 potrzeby warsztatu i o wspoéitczesny dorobek
organizacyjny, i ujecie jej w formie instrukciji,
(c) zamowienie calosci potrzebnych drukoéw,
(d) przeprowadzenie akcji uswiadamiajgcej
z pomoca podstawowej organizacji partyjnej,
zwigzku zawodowego kota zaktadowego SIMP
itp., (e) przeprowadzenie kursu, zapoznajgcego
zainteresowany personel z nowym systemem,
(f) wprowadzenie nowej organizacji w zycie.

O ile pie¢ pierwszych etapéw wymaga sta-
rannego opracowania i przygotowania, a wiec
stosunkowo diugiego okresu czasu, o tyle etap
ostatni powinien by¢é pokonany z dnia na dzien.
Jest to niewatpliwie stluszniejsze, niz mecha-
niczne wprowadzenie w zycie nowej organi-
zacji, dokonane bez dostatecznego uwzglednie-
nia wymienionych przygotowan i niosgce ze
soba omodwione wyzej niebezpieczenstwa.

Jan Tuszynski

Dwumarkowy system wypozyczania pomocy

warsztatowych

LAN szescioletni przewiduje wzrost pro-

dukcji przemystowej o 158% w porow-

naniu z rokiem 1949, w tym wzrost pro-

dukcji Srodkéw produkcji wynosi 159%.

Rozbudowa wiasnej bazy produkcyjnej
w postaci przemystu ciezkiego jest zagadnie-
niem szczegdlnie doniostym dla naszego kraju,
ktéory byt krajem zacofanym gospodarczo i za-
leznym od zagranicznego kapitatu. Analizujgc
socjalistyczng metode uprzemystowienia, Stalin
stwierdzit, ze jednym z najistotniejszych czyn-
nikow tej metody jest oparcie sie na wewne-
trznych zréodtach akumulacji. Takimi zrédtami
jest wzrost wydajnosci pracy, racjonalne wy-
korzystanie rezerw ludzkich i technicznych,
wprowadzanie w zycie coraz doskonalszych me-
tod pracy, coraz 'epszej organizacji pracy, us-
prawniajacej procesy produkcyjne. Juz w roku
1945 w 28 rocznice Wielkiej Rewolucji Paz-
dziernikowej tow. Mototow powiedziat: ,,W na-
szym okresie wysokiej techniki i szerokiego za-

stosowania nauki w produkcji... powinno sie
zwracaé pierwszorzedna uwage na zagadnienia
techniki, zagadnienia podwyzszania poziomu
technicznego naszego przemysiu i stworzenia
wykwalifikowanych kadr technicznych..." 1)

Wiasciwa organizacja procesu produkcyjne-
go warunkuje oczywiscie wzrost poziomu tech-
nicznego. Duze znaczenie we wtasciwej orga-
nizacji procesu produkcyjnego ma miedzy in-
nymi racjonalna gospodarka pomocami warszta-
towymi.

Jednym z zasadniczych zadah gospodarki po-
mocami warsztatowymi w zaktadzie przemystu
maszynowego jest zaopatrywanie we wlasci-
wym czasie i w odpowiedniej ilosci w pomoce
warsztatowe wydziatdow produkcyjnych a na-
stepnie poszczegllnych stanowisk pracy przy
minimalnych kosztach przechowywania i obro-

‘) ,Prawda*“, 7.X1.1945.
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tu narzedzi. Osiagna¢ to mozna reorganizujgc
powszechnie dotychczas stosowany jednomar-
kowy system wypozyczania pomocy warsztato-
wych, ktéry posiada szereg wad.

System ten nie daje jasnego obrazu ilosci po-
mocy warsztatowych, znajdujgcych sie w obie-
gu, uniemozliwia stwierdzenie od jak dawna
wydane pomoce znajdujg sie na stanowiskach
pracy. utatwia wypozyczanie narzedzi za znale-
zione marki, oraz posiada wiele innych niedo-
ciagniec, totez nalezyte zorganizowania wypozy-
czalni narzedzi stato sie zagadnieniem pierwszo-
rzednej wagi. W przeciwienstwie do tego syste-
mu w systemie dwumarkowym wypozyczania
narzedzi, uzyskujemy jasny obraz ilosci narze-
dzi znajdujgcych sie w wypozyczalni, w ostrzal-
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ni centralnej, w ostrzalni wydziatowej, w re-
moncie, na stanowiskach pracy, oraz przez za-
stosowanie tablicy — terminarza zapobiega sie
przetrzymywaniu narzedzi na stanowiskach
pracy bez uzasadnionej przyczyny.

Wypozyczanie narzedzi skrawajgcych
systemem dwumarkowym

W systemie dwumarkowym, wypozyczanie
narzedzi skrawajgcych na ksigzeczki narzedzio-
we zostaje skasowane. Na ksigzeczke wydawane

TABLICA OSTRZALNICENTRALNEJ | REMONTU

NN Bo Bb Bc Bd Be Br b9

NN Pa Pb pc Pd Pe

NF Ca Cb Cc Cd Ce

NF  Ka Hb Kc Kd

Rys. 2
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sg tylko narzedzia statego uzytkowania takie
jak: klucze, mtotki, $rubokrety, sercowki,
oprawki itp. Dwumarkowy system wprowadza
obok marek narzedziowych przydzielonych
w odpowiedniej ilosci robotnikom, tak zwane
marki kontrolne. Kazdemu narzedziu, znajdu-
jacemu sie w obrocie wypozyczalni, odpowia-
da jedna marka kontrolna, na ktdrej wybita
jest cecha narzedzia. taczna ilos¢ marek rowna
jest wiec ilosci wszystkich narzedzi bedacych
w obrocie wypozyczalni.

Marki kontrolne narzedzi bedacych w wypo-
zyczalni, czy w obiegu, znajdujg sie zawsze
w wypozyczalni, a miejsce ich zawieszenia,
wskazuje gdzie narzedzie znajduje sie. Tak wiec
ilo§¢ marek na poétkach wypozyczalni rowna
jest ilosci znajdujgcych sie tam narzedzi, ilos¢
za$ marek kontrolnych znajdujgcych sie na tab-
licy stanowisk pracy, na tablicy ostrzalni cen-
tralnej i remontu, czy w skrzyneczce ostrzalni
wydziatowej, robwna jest iloSci narzedzi znaj-
dujgcych sie na stanowiskach pracy, w ostrzalni
centralnej czy remoncie, lub ostrzalni wydzia-
towej.

Urzadzenie wypozyczalni pomocy warsztato-
wych uzupeinia wiec tablica marek kontrol-
nych (rys. 1), tablica ostrzalni centralnej i re-
montu (rys. 2), oraz skrzyneczka na marki kon-
trolne narzedzi bedacych w ostrzalni wydzia-
towej (rys. 3).

Ostrzalnia  Wydzialowa

Rys. 3

Tablica marek kontrolnych stanowisk pracy
podzielona jest na odpowiednig ilos¢ pd6l, ktére
poziomo odpowiadaja stanowisku pracy (i nu-
merowi robotnika obstugujacego dane stanowi-
sko), pionowo za$ okresowi czasu, w ktorym
narzedzie powinno by¢ zwrécone do wypozy-
czalni.

Tablica marek kontrolnych ostrzalni central-
nej i remontu podzielona jest na szereg rubryk
odpowiadajgcych oznaczeniom grup narzedzi.

Sam przebieg wypozyczania narzedzi syste-
mem dwumarkowym jest nastepujacy:



Na poice wypozyczalni przy narzedziach za-
wieszone sg odpowiednie marki kontrolne.
W celu otrzymania narzedzia robotnik okazuje
instrukcje i daje w okienku wypozyczalni swo-
ja marke narzedziowg, z wybitym numerem
takim samym jak na jego marce rozpoznawczej
(umieszczonej w klapie). Wydajacy zdejmuje
z po6iki zadane narzedzie i odpowiadajgcg mu
marke kontrolng. Marke kontrolng zawiesza na
tablicy stanowisk pracy w rubryce odpowiada-
jacej numerowi robotnika i obejmujgcej biezgcy
dzien, narzedzie wydaje robotnikowi, za$ otrzy-
mang od niego marke narzedziowa zawiesza na
miejsce marki kontrolnej.

Wymiana narzedzi stepionych odbywa sie sy-
stemem ,sztuka za sztuke“. Robotnik zwraca
stepione narzedzie, wydajgcy bierze z pétki na-
rzedzie naostrzone tego samego typorozmiaru
i odpowiadajgcg mu marke kontrolng. Narze-

dzie wydaje robotnikowi, a marke kontrolng
taczy z otrzymanym od robotnika stepionym
narzedziem i odsyta wraz z innymi do kontro-
li. Wiszacg na tablicy marke kontrolng prze-
wiesza na biezgcy dzien (rys. 4).

Kontroler odpowiednio kwalifikuje narze-
dzie: do ostrzalni centralnej lub remontu, do
ostrzalni wydziatowej, albo do magazynu na-
rzedzi zuzytych; towarzyszacg marke kontrol-
ng zawiesza odpowiednio albo na tablicy cen-
tralnej ostrzalni i remontu (rys. 5), albo umie-
szcza w skrzyneczce ostrzalni wydziatowej (rys.
5a), lub w wypadku odestania narzedzia do ma-
gazynu narzedzi zuzytych, oddaje kierowniko-
wi wypozyczalni.

Narzedzia powracajace z ostrzalni central-
nej lub remontu, czy ostrzalni wydziatowej, po
dotgczeniu do nich odpowiadajacych im marek
kontrolnych, powracajg na potki wypozyczal-
ni) a marki zostajg zawieszone na odpowied-
rmch haczykach (rys. 6).

Jezeli robotnik zwraca narzedzie, wydajgcy
oddaje mu jego marke narzedziowg i jezeli na-

rzedzie nie byto uzywane — kiadzie je na pot-
ce, a wiszgca na tablicy marke kontrolng za-
wiesza na haczyku przy narzedziu (rys. 7), je-
zeli za$ zwrocone narzedzie zostalo stepione,
wowczas zdjetg z tablicy marke kontrolng do-
tagcza do tegoz narzedzia i postepuje w sposob
wyzej opisany.

Wypozyczanie sprawdzianéw, przyrzadéw i uchwytéow
w systemie dwumarkowym

System dwumarkowy przewiduje state za-
opatrzenie stanowiska pracy we wszystkie in-
strukcje operacji wykonywanych na danym
stanowisku. W tym celu do $ciany szafki przy-
mocowana jest specjalna kieszen blaszana (rys.
8) zamykana na ktédke. Instrukcje powinny

by¢ wykonane na sztywnym papierze i w celu
przediuzenia ich zywotnos$ci powleczone bez-
barwnym lakierem. Dostep do instrukcji majg
tylko ci robotnicy, ktérzy obstugujg dane sta-
nowisko pracy. Drugi komplet instrukcji prze-
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chowywany jest w wypozyczalni instrukcji
i sprawdziandw.

Wypozyczanie sprawdzianéw — dzieki temu,
ze tak samo kazdemu sprawdzianowi odpowia-
da marka kontrolna — odbywa sie w sposob
analogiczny jak wypozyczanie pomocy normal-
nych opisane wyze]. Wracajgcy do wypozyczal-
ni sprawdzian jest doraznie kontrolowany przez
obstugujgcego okienko. Sprawdziany winny by¢
poddawane kontroli okresowej, majgcej na ce-
lu sprawdzenie ich wymiardw.

TABLICA marek kontrolnych
15 6-10 2531

A2

18456 fts

Sprawdziany, u ktérych kontrola stwierdzi
wytarcie sie strony przechodniej, winny by¢
natychmiast wycofane z produkcji i o ile to
mozliwe przerobione na inne bliskie wymiary
uzywane przy okreslonej produkcji, lub tez
przekazane do uptynnienia.

Jezeli w gospodarce sprawdzianami zacho-
wamy powyzsze wskazania, unikniemy kiopo-
tu z czes$ciami zamiennymi, poniewaz kazda
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czes¢ zachowujgc witasciwe wymiary bedzie na
pewno pasowala.

Okres kontroli sprawdzian6w jest zalezny od
rodzaju produkcji i w duzej mierze od wypo-
sazenia i organizacji kontroli technicznej. Wy-
pozyczanie sprawdziandéw odbywa sie tylko za
okazaniem instrukcji. Jest to konieczne ze
wzgledu na przestrzeganie dyscypliny techno-
logicznej.

Wypozyczanie przyrzadow i uchwytéw
w systemie dwumarkowym

Poniewaz gospodarka przyrzgdami i uchwy-
tami nalezy do zadan trudnych, zaré6wno w pro-
dukcji wielkoseryjnej, jak rowniez i masowej,

o to ze wzgledu na duzy asortyment wszelkiego
rodzaju przyrzagdéw i uchwytéw, przeto nale-
zyte zorganizowanie tego odcinka jest rzecza
bardzo wazng. Urzgdzenie wypozyczalni przy-
rzagdéw i uchwytéw w systemie dwumarkowym
polega na podzieleniu poétek regatéw, na kto-
rych spoczywajg przyrzady i uchwyty, wedtug
numerow czesci, wprowadzeniu tablicy przy-
rzadow i uchwytéw, oraz wprowadzeniu tabli-
cy terminarza marek kontrolnych.

Podziat regatdéw wedlug numeréw czesci
1l operacji grupujgc wszystkie przyrzady i uch-

Rys. 9



wyty potrzebne do obrobki jednej czesci na
jednej czy dwoch pétkach, umozliwia tatwe ich
odnalezienie. Rozpianowujgc przyrzady i uch-
wyty na potkach, nalezy pamieta¢, aby ciezkie
przyrzady umieszcza¢ na najnizszych péikach
regaldbw celem zaoszczedzenia sobie ich dzwi-
gania.

Tablica przyrzgdow i uchwytow umieszczona
na czotowej stronie regatu (rys. 9), podzielona
jest w ten sposob, ze numerowi kazdej czesci
odpowiada szereg rubryk jak: numer operaciji,
numer przyrzadu uzywanego przy obrobce da-
nej czesci, ilos¢ kompletow, polozenie przyrza-
du na regatach, nastepnie w rubryce ,wypo-
zyczalnia“ zawieszone sg na haczykach marki
kontrolne. W nastepnej rubryce Sp zawiesza-
my marke narzedziowag robotnika pobierajgce-
go dany przyrzad, w rubrykach zas OR, N, KT,
zawieszamy marki kontrolne przyrzadéw znaj-
dujagcych sie odpowiednio w remoncie, narze-
dziowni, kontroli technicznej.

Z. A. Rubin

Tablica — terminarz marek kontrolnych, po-
dobnie jak w wypozyczalni narzedzi normal-
nych podzielona jest na szereg rubryk, na kté-
rych wieszamy marki kontrolne przyrzadéw
czy uchwytow wydanych na stanowisko pracy.

Tablice na regatach speiniajg wiec te sama
role, co w wypozyczalni narzedzi normalnych
tablica ostrzalni centralnej.

System dwumarkowy wymaga wiekszego
naktadu pracy i wtasciwej organizacji catej go-
spodarki pomocami warsztatowymi — ostrzal-
ni wydziatowej, centralnej itd. — jednak
usprawnienie gospodarki pomocami warsztato-
wymi przyczynia sie do racjonalnego wykorzy-
stania pomocy, do wykrycia rezerw narzedzio-
wych, a tym samym przyczynia sie do obniza-
nia kosztéw produkcji.

Jozef Wasiak

Kazimierz Strzemecdki

Doswiadczenie racjonalnego rozplanowania
urzagdzen w zaktadach budowy maszyn

o produkcji seryjnej *

ACJONALNE rozplanowanie urzgadzen tech-
nologicznych daje znaczng oszczedno$¢ po-
wierzchni produkcyjnych i jest waznym czyn-
nikiem polepszenia wszystkich ekonomiczno-
technicznych wskaznikéw pracy przedsiebior-
stwa budowy maszyn.

Zainicjowany przez 88 przedsiebiorstw moskiew-
skich ruch o lepsze wykorzystanie powierzchni pro-
dukcyjnych dat w wyniku duzg oszczedno$¢ na inwe-
stycjach, polepszenie wskaznikéw wykorzystania $rod-
kéw trwatych, skrécenie drogi ruchu czesci i czasu
trwania cyklu produkcyjnego, zmniejszenie personelu
pomocniczego, obnizenie kosztéw wydziatowych itd.

W zaleznos$ci od typu produkcji i od innych warun-
k6w stosuje sie w zaktadach budowy maszyn trzy pod-
stawowe metody rozplanowania urzadzen: (1) wedtug
typow urzadzen — przy produkcji jednostkowej i mato-

seryjnej; (2) mieszang — dla specjalizowanych odcin-
kéw seryjnej produkcji o niewielkim asortymencie
oraz (3) tancuchowg — przy produkcji potokowej.

Najbardziej efektywne jest rozplanowanie tancucho-
we, przy ktédrym urzgdzenia i stanowiska robocze roz-
mieszcza sie zgodnie z biegiem procesu technologicz-
nego. Zalety potokowego systemu produkcji sg tak
wielkie i tak wszechstronne, ze potok stusznie uznano
za najwyzszg forme organizacji produkcji; system ten
jest coraz bardziej rozpowszechniony we wszystkich
gateziach przemystu Zwigzku Radzieckiego.

Produkcje potokowg wprowadzono przede wszyst-
kim do produkcji masowej, gdzie sie spotyka dwie
formy potoku: produkcja ciggta (zharmonizowana)
i produkcja niezharmonizowana. W obydwu przypad-
kach linii potokowej przydziela sie jeden wyréb;
obrébka tego wyrobu przy ustalonym rytmie i zhar-
monizowaniu operacji technologicznych zapewnia

obcigzenie wszystkich stanowisk roboczych danej
linii.

* Artykut niniejszy jest ttumaczeniem artykutu kandydata
nauk techn. doc. Z. A. Rubina pt. ,Opyt raejonalnoj ptani-
rowki oborudowanja w sieriinom maszinostrojenji“. Wiest-
nik Maszinostrojenja nr 2 z 1953 roku. Tiumaczyta Jadwiga
Szymanska.

W miare jak nabierano dos$wiadczenia, znajdowano
rozmaite formy stosowania systemu potokowego réow -
niez w innych typach produkcji.

Przy wprowadzaniu potokowej metody do produkciji
seryjnej zdarzaja sie trudno$ci zwigzane z rozmaito-
Sciag wyrobéw, réznorodnos$cig procesdéw technologicz-
nych itp. W niektérych przypadkach pokonano te
trudnos$ci przez zastosowanie specjalnej formy poto-
ku, — produkcji zmienno-potokowej, przy ktoérej na
tej samej linii potokowej obrabia sie okresowo (przy
odpowiednim przestawianiu urzadzen) kilka przydzie-
lonych na te linie cze$ci o wspblnym przebiegu tech-
nologicznym.

Jeszcze trudniej jest rozwigza¢ zagadnienie najbar-
dziej racjonalnego rozplanowania urzgdzen w produk-
cji jednostkowej i matoseryjnej wskutek duzego asor-
tymentu produkowanych wyrobéw i zmiennos$ci pro-
ces6w technologicznych.

Jednakze, wprowadzana obecnie u nas planowa spe-
cjalizacja zapewnia radzieckim zaktadom budowy ma-
szyn coraz bardziej ustabilizowane asortymenty pro-
dukcji przy okresowym braniu do produkcji wiekszych
lub mniejszych partii tych wyrobéw. Dzigki temu kaz-
dy zaktad, nawet o produkcji jednostkowej, otrzymuje
okre$long, mniej lub wiecej stata organizacyjno-tech-
niczng strukture procesu produkcyjnego.

Dlatego tez niektére elementy produkcji potokowej,
a w pierwszym rzedzie racjonalne rozplanowanie
urzadzen, moga by¢ w petni zastosowane zaréwno
w produkcji matoseryjnej jak i w jednostkowej.

Katedra ekonomiki i organizacji przemystu Politech-
niki we Lwowie, na zasadzie wspoétpracy z zakiadem
Lwowselmasz“ — opracowata projekt nowego roz-
planowania wydziatu kuzni tego zakladu o produkcji
seryjnej. Wiadome jest, ze w produkcji seryjnej nie
zawsze udaje sie stworzy¢ odcinki o specjalizacji
przedmiotowej i z zamknigtym cyklem produkcyjnym,
jesli czesci obrabiane na tych odcinkach nie zapew-
niajag dostatecznego obcigzenia urzadzen. Jednakze,
w kazdej produkcji seryjnej mozna ustali¢ optymalne
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rozplanowanie urzgdzen, ktére bedzie odpowiadato
technologicznemu przebiegowi wiekszos$ci czeSci.
Poprzednie rozplanowanie urzadzen w wydziale kuz-
ni zaktadu ,Lwowselmasz“ byto niezadowalajgce
i wskutek tego powstawaly przeszkody w normalnym
toku produkcji. Dla trzech produkowanych w zakta-
dzie podstawowych wyrobéw wydziat wykonuje 368
ro6znych czesci, z ktérych kazda $rednio przechodzi
przez 4—5 operacji. Niezorganizowany ruch takiej du-
zej ilosci czesci doprowadzat do skomplikowanego
krzyzowania przebiegéw technologicznych i znacznego
zwiekszenia drogi transportu miedzyoperacyjnego.
Wobec tego jednak, ze obszerny ten asortyment jest

zupetnie ustalony, umozliwia to stworzenie statej tech-
nologii i, co z tego wynika, optymalnego rozplanowa-
nia urzgdzen zgodnie z przewazajgcymi przebiegami
technologicznymi.

Rozwigzanie tego zagadnienia wymagato specjalnych
metod obliczania i projektowania. Przy opracowaniu-
tych metod wzieto za podstawe nastepujgce przestanki.

Kazda cze$¢ ma indywidualny przebieg, przechodzac
od jednej operacji technologicznej do drugiej. Jednak-
ze wszystkie operacje, chociaz w rozmaitej kolejnosci,
wykonywane sg na tych samych okreslonych stanowi-
skach roboczych.

Obliczenie miesiecznego obcigzenia urzadzen w wydziale kuzni

(produkcja wyrobu A).

Liczba )
czesci Wielka
gilotyna
Nazwa czesci > normogodz.
. c N © o
— c -
e S So a NS s
Lo op O n g -0 O
E © > o2 S= © 8 « g 8 =
c2 c€& Z0 cd cc= Z
1 Drzwiczki 1 1000 — — 1
2 Reflektor 1 1000 — — — 1
3 Zawias 4 4000 - — — 1
4 Rama 1 1000 1 10 100 —

itd.

W wydziale kuzni znajduje sie okoto 30 stanowisk ro-
boczych, na ktérych wykonuje sie 6—8 rodzajow pod-
stawowych operacji technologicznych. Azeby racjonalne
rozplanowanie urzgdzen odpowiadato warunkom nie-
zharmonizowanego potoku produkcji, miejsce umiesz-
czenia kazdego tego stanowiska roboczego nalezy usta-
li¢ w zalezno$ci od miejsca stanowiska roboczego, na
ktorym wykonywana jest poprzednia operacja. Dla-
tego tez réwniez obcigzenie kazdego stanowiska ro-
boczego powinno by¢ obliczone nie tylko ogélnie, ale
takze w zalezno$ci od zrédta, z ktérego pochodzi po6i-
fabrykat, tzn. od poprzednich operacji.

W tym celu wykonano nastepujgce obliczenia. Dla
kazdego wyrobu obliczono — wedlug poszczegdlnych
czeSci — obcigzenie urzagdzen w normogodzinach, wy-
chodzac z planu miesiecznego, z podaniem dodatkowo
kolejnego numeru operacji (tab. 1).

Dalsze opracowanie wstepnych danych polegato na
tym, azeby przedstawi¢ ogdlne obcigzenie w postaci
uktadéw wigzgcych kazdg pare sasiednich operacji.
W tym celu sporzadzono tablice o ukiadzie szachow-
nicy, na ktérej pokazano miedzycperacyjny ruch
obrabianych czes$ci lub obcigzenia urzadzen (tab. 2).
Podobne tablice uzywane sg zazwyczaj przy okres$la-
niu obrotu ftadunkow.

Pionowo i poziomo umieszcza sie na tablicy w jed-
nakowej kolejnosci nazwy wszystkich rodzajéw sta-
nowisk roboczych maszynowych i recznych. Na liniach
poziomych ukazane sag sktadniki obcigzenia kazdego
stanowiska roboczego w wuzgodnieniu z poprzednimi
operacjami (rubryki pionowe), w ktéorych wykonywa
sie potfabrykaty. Wynik kazdego wiersza daje catko-
wite obcigzenie w normogodzinach urzagdzen danego
typu lub recznej operaciji.

W kratkach, znajdujacych sie na skrzyzowaniu wier-
szy i rubryk pionowych o jednakowych nazwach (na
przekatnej tablicy), pokazany jest rozmiar prac przy
pierwszych operacjach, gdzie obrabiane sg po6iHabry-
katy otrzymane bezpos$rednio z magazynu lub z innych
wydziatéw produkcyjnych. Na przykiad, miesieczne
obcigzenie 30-tonowych pras mimos$rodowych (czwar-
ty wiersz poziomy), stanowigce w sumie 2560 normo-
godzin, sktada sie z czasu zuzytego na obrobke pot-
fabrykatéw pochodzacych z nastepujagcych Zzrodetk:
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Tablica 1
Obcigzenie urzadzen
Mata Prasa mimo- Prasa mimo-
gilotyna Srod. 30 t. Srod. 80 t.
normogodz. normogodz. normogodz.
o o o © ) Itd .
N o s N o= a N @
® 3 .-, © » 5 -6 © 2 2o
S w89 == S crsg\g = 43 8l
ca g¢22 =z &3 22 =z 7 g3 ce=2

0,65 6,5 2 0,8 8,0 4 0,9 9,0
5 1,6 16,0

0,65 6,5 4 0,8 8,0 2 0,8 8,0

0,20 8,0 2 1,2 48,0 — - —

— e 2 6,7 67,0 - - -

magazyn lub inne wydziaty 1063 normodzin

wielkie nozyce gilotynowe 354
mate nozyce gilotynowe . 453
nozyce watkowe . . . . 189
prasa 80-tonowa . . . . 76 L, itd.

Kazda rubryka pionowa ukazuje, jak -roztozone jest
obcigzenie; podaje ona przez jakie nastepne sasiednie
operacje przechodza czeséci po obrébce na stanowisku
iroboczym odpowiadajgcym danej rubryce pionowej.
Na przyktad, pokrojone na wielkich nozycach giloty-
nowych poétfabrykaty przechodzg na:

nozyce watkowe (z obcigzeniem wynoszacym 173 nor-
mogodziny);

prase mimosrodowg 30 t. (z obcigzeniem 354 normo-
godzin);

prase mimosrodowg 80 t. (z obcigzeniem 258 normo-
godzin);

prase hydrauliczng 250 t. (z obcigzeniem 247 normo-
godzin).

W ten spos6b liczba normogodzin w kazdej kratce
na skrzyzowaniu rubryk poziomej i pionowej okres$la
przebieg obcigzenia urzadzen: na linii poziomej —
punkty z ktérych przybywa cze$¢, na linii pionowej —
punkty do ktérych odchodzi czes¢.

Tablica o uktadzie szachownicy zawiera dane nie-
Izbedne do racjonalnego rozplanowania urzgdzen, ktore
‘zapewnitoby najkrétszy przebieg obrabianych czeSci.
Metode rozplanowania urzagdzen na podstawie tablicy
mozna wyjasni¢ pokrotce w sposéb nastepujacy.

W pierwszym szeregu, bezposrednio na miejscu, do-
kad przywozone sa z zewnatrz do wydzialu materiaty
i potfabrykaty, nalezy ustawiaé¢ urzadzenia, na kt6-
rych wykonywane sg pierwsze operacje. Typy i liczbe
tych urzadzen ustala sie weditug ich obcigzenia, wyka-
zanego w punktach krzyzowania jednakowych stano-
wisk roboczych (na przekatnej tablicy).

Normogodziny przelicza sie w sposéb zwykty na
obrabiarko- i robotnikogodziny zgodnie z rzeczywistym
obcigzeniem, uwzgledniajac wspoétczynniki wykonania
norm wediug rodzajéw rob6t.
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Przyjmuje sie, ze miesieczny fundusz czasu pracy
jednostki urzadzen przy pracy na trzy zmiany réwna
sie 473 godzinom, wychodzgc z nastepujgcego oblicze-
nia:

Q = 21.25.09 = 473

gdzie
Q — miesieczny fundusz czasu pracy urzadzenia
na godzine;
Nazwy urzadzen pierwszego Obqugme
w norino-
szeregu )
godzinach
W ielkie nozyce gilotynowe 960
Mato nozyce gilotynowe 581
Prasa mimos$rodowa 30 t. 1063
Prasa mimosrodowa 80 t. 165
Prace S$lusarskie:
ptyta do prostowlama J 263
warsztat stolarski
Giecie na goraco:
walce do obrecz
) eczy [ 1183
oprawki
Kucie reczne 358
Kowadto 530

Nastepnie rozmieszcza sie urzgadzenia w kolejnosci
operacji technologicznych. W drugim szeregu nalezy
ustawi¢ te urzadzenia, na ktérych obrabiane sa cze-
Sci przybywajgce z urzadzen pierwszego szeregu. Dla
urzgdzen drugiego szeregu za podstawe do obliczen

Obcigzenie w normogodzinach
wg Zrodet przybywania pétfabrykatu

Nazwy urzadzen

25 — liczba dni roboczych w miesiacu;
21 — ilo$¢ godzin pracy w ciggu trzech zmian;
0,9 — wspdilczynnik uwzgledniajgcy czas zuzyty na

remont urzagdzen i inne straty czasu.

Nazwe i liczbe jednostek urzadzen pierwszego sze-
regu ustala sie tak jak pokazano na tablicy 3.

Tablica 3
Wspobtcz. Rzeczywiste Liczba
po CZ. . y . . Wspobicz.
wykonania obcigzenie jednostek ) o
) . zmianowo$ci
normy w godzinach urzadzen
1,5 640 1 3
1,5 380 1
1,4 760 2 2.4
1,4 118 1 0,75
1,7

15 510 ‘ a: V7

1 1 2,5
15 790 I 1 2,5
1,4 250 1 1,6
14 380 1 2,4

stuzg wskazniki obcigzenia, umieszczone w pionowych
rubrykach pod odpowiednimi wielkosciami obcigzenia
urzadzen pierwszego szeregu — co pokazane jest na
tablicy 4.

Tablica 4

Obcigzenie ogélne

pierwszego szeiegu wielkie Mate Prasa Prasa ) rzeczyw. ~ liczba
nozyce nozyce mimosr. mimosr. w gnoodr;wo obciaz, jednostek
gilotynowe gilotynowe ' 80 t. ' w godz. urzadz.
Nozyce watkowe 173 446 619 412 0,87
Prasa mimosrodowa
30 t. 354 453 76 883 630 1,53
Prasa mimos$rodowa
80 t. 258 15 — 276 197 0,42
Prasa hydrauliczna
250 t. 247 4 433 775 553 1,17
Prasa cierna 180 t. 33 — 50 196 138 0,30

W ten sam sposo6b projektuje sie trzeci szereg urza-
dzen wedtug pionowych rubryk drugiego szeregu itd.

Rozplanowanie urzadzehn na podstawie otrzymanych
danych powinno uwzglednia¢ konkretny ksztalt loka-
lu wydziatu, jego przelotéw, konfiguracji, podziat po-
wierzchni oraz inne wzgledy organizacyjne i technicz-
ne.

W wydziale kuzni zaktadu ,Lwowselmasz“ zmiana
rozplanowania objeta tylko cze$¢ urzadzen. Poprzed-
nie rozmieszczenie niektédrych rodzajéw urzadzen odpo-
wiadato nowym wymogom, inne urzadzenia trzeba
byto pozostawi¢ na dawnych miejscach ze wzgledu na
skomplikowany demontaz i montaz, duze koszty fun-
damentu i z innych temu podobnych przyczyn. W ten
spos6b, aczkolwiek nowe rozplanowanie nie jest naj-
lepsze, dato ono bardzo powazny efekt; mozna to wy-
raznie stwierdzi¢ jesli sie porowna dawny i obecny
przebieg obrabianych czes$ci,
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Przed zmiang rozplanowania (rys. la) potoki krzy-
zowaly sie, zdarzaly sie wsteczne ruchy obrabianych
czeSci. Teren wydzialu byt stale zawalony materia-
tami, potfabrykatami i gotowymi czes$ciami, co znacz-
nie utrudniato transport miedzyoperacyjny. Dtlugie
drogi przemieszczania czeSci wymagaty duzej liczby
robotnikéw pomocniczych; utrudniato to takze wyko-
nawcze planowanie produkciji.

Po zmianie rozplanowania (rys. Ib) nastgpita gwat-
towna poprawa sytuacji. Wydzial nie jest zawalony,
droga ruchu cze$Sci zmniejszyta sie trzykrotnie, zlik-
widowano prawie zupetnie wsteczny ruch czesci; po-
zwolito to zmniejszyé liczbe robotnikéw pomocniczych.

Przedstawione wyniki potwierdzaja racjonalnos$¢
proponowanej metody rozmieszczenia urzadzen. Do-
Swiadczenie to nalezy jednak uwaza¢ za przypadek
pojedynczy, a przy tym za jeden z najprostszych, przy-
padkéw w przemys$le budowy maszyn.



Produkcja wydziatu kuzni zaktadu ,Lwowselmasz*®
odznacza sie stosunkowo matg liczbg operacji i pro-
stag technologig. Dzieki temu og6lne dane wedtug ta-
blicy o uktadzie szachowym byly w zupetnosci wy-
starczajagce dla rozplanowania urzadzen. Znacznie
trudniejsze sa warunki w wydziatach mechanicznych,
ktére odznaczajg sie duzag liczbg réznorodnych opera-
cji, skomplikowang technologia i ztozonym wyposaze-
niem technologicznym. W tym przypadku dla zastoso-
wania nowej metody rozplanowania urzgdzen nie
mozna bedzie opiera¢ sie wylgcznie na ogdélnym obcig-
zeniu w godzinach, podanym na tablicy o ukladzie sza-
chownicy. Na podstawie uogo6lnienia pierwszego do-
Swiadczenia mozna zaproponowac¢ pewne dalsze roz-
winiecie tej metody. Miedzyoperacyjny potok tadun-
kéw nalezy przedstawi¢ przedmiotowo na drodze gru-
powania czeéci wedtug poszczeg6lnych przebiegow
technologicznych.

Wykaz obcigzenia urzadzen (patrz tab. 1), wedtug
ktérego sporzadza sie tablice o uktadzie szachownicy,
zawiera dane wyjsciowe niezbedne do ustalenia prze-
biegéw technologicznych. Dodatkowo nalezy opraco-
wac zagadnienie przydzielenia czes$ci do stanowisk ro-
boczych z jednoczesnym grupowaniem ich wedtug
dwéch cech (w stosunku do danego stanowiska robo-
czego): skad (z jakiej operacji) przybyt pétabrykat
i dokad jest kierowany po obrébce. W ten sposéb spo-
rzgdza sie pewnego rodzaju formularz dla kazdego
stanowiska roboczego. Odgrywa on wazng role w ope-
ratywnej pracy wydziatu, gdyz z czasem tworzy sie
ustalony automatyzm w przebiegu produkcji i w roz-
dziale robét na odcinku.

Na podstawie poszczegélnych formularzy tatwo jest
zbudowac¢ og6lny wykres biegu i obcigzenia produkcji.
Praktyka wykazata, ze najdogodniejsza do tego celu
jest tablica o uktadzie szachownicy. Jezeli podamy
w poszczegélnych kratkach takiej tablicy, zamiast
normogodzin, wyliczenie czes$ci (uzywajac nazw skréco-
nych), otrzymamy wykres przebiegéw technologicz-
nych kazdej czesci. Wykres o uktadzie szachownicy,
dzieki swej zwartoéci, daje w sposéb poglagdowy wy-
czerpujacy materiat nie tylko do racjonalnego rozpla-
nowania urzadzen, ale takze do lepszej dziatalnosci
operacyjnej w biezacej produkcji, gdyz w tym wy-
kresie uwidoczniony jest rozdziat czesci na stanowi-
ska robocze, przebieg ich ruchu i powigzanie miedzy-
operacyjne.

Na .koncu wykresu o uktadzie szachownicy mozna
jeszcze doda¢ jeden wiersz poziomy do wpisywania
odrobionych cze$ci. W ten sposéb odzwierciedla sie
nie tylko miedzyoperacyjny ruch pétfabrykatéw, ale
rowniez splyw gotowych wyrobéw z ostatniej ope-
racji.

Rozplanowanie wurzadzen dokonane na podstawie
wykresu o uktadzie szachownicy, daje w wyniku po-
tok niezharmonizowany dla poszczego6lnych grup cze-
Sci wediug ich przebiegéw technologicznych; grupo-
wanie czesci dokonuje sie przy tym automatycznie
w czasie samego procesu sporzagdzania wykresu. Te
nowag forme organizacji potokowej mozna bytoby na-
zwa¢ potokiem przebiegowo-grupowym.

(1) — Wielkie nozyce gilotynowe; (2) — mate nozyce gilo-
tynowe; (3) — nozyce watkowe; (4) — prasa mimosérodowa
30 t.; (5) — to samo, 80 t.; (6) — prasa hydrauliczna 250 t.;
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(7) — to samo, 40 t.; (8) — prasa cierna 180 t.; (9) — prasa
korbowa 600 t.; (10) — miot parowy 150 kg; (11) — ptyta do
prostowania; (12) — toczydto $cierne; (13) — ognisko kowal-
skie; (14) — kowadto; (15 — oprawka; (16) — piec gazowy;
(17) — prasa mimos$Srodowa 88 t.; (18) — prasa, cierna 100 t.;
(19) — urzadzenie spawalnicze; (200 — nozyce do przebijania;
(21) — walce. (1) — magazyn; (II) — biuro wydziatu; (Il1l) —
gabinet kierownika wydziatu; (IV) — mechanik wydziatu;
(V) — magazyn narzedziowy; (VI) — gaz, woda.

Znanymi powszechnie formami potokowej organiza,-
cji produkcji sa linie potokowe, na ktérych stosuje sie
tancuchowe rozmieszczenie urzadzen, okre$lajgce bieg
produkcji wedtug przebiegu procesu technologicznego.
Na liniach potokowych zharmonizowanych i niezhar-
monizowanych obrabia sie tylko jedng przydzielong
danej linii czes$¢, ktéra przechodzi przez wszystkie sta-
nowiska robocze w kolejnosci, ustalonej przez samo
rozplanowanie. Na linie zmienno-potokowe przydziela
sie kilka czesci, ktore sg obrabiane okresowo przy od-
powiedniej technologicznej zmianie nastawienia urzag-
dzen. W kazdym danym okresie przesuwanie sige czesci
na liniach zmienno-potokowych jest analogiczne z ru-
chem na pierwszych dwdéch rodzajach potoku.

Proponowane rozplanowanie urzgdzen w odrdéznieniu
od rozplanowania na innych odcinkach potoku, opiera
sie nie na indywidualnej technologii poszczegdlnych
czeSci a na skoordynowaniu procesé6w produkcji
wszystkich czesci wykonywanych w danym wydziale
lub na danym odcinku. W warunkach produkcji ma-
toseryjnej z duzg liczbg obrabianych czesci, tego ro-
dzaju rozplanowanie urzgadzen, nie tworzac linii poto-
kowych, zapewnia najkrétsze przebiegi technologiczne
dla okreslonych grup czesci.

Obrabiane czes$ci nie sg przydzielane w tym przy-
padku linii, lecz okre$slonemu stanowisku roboczemu
z uwzglednieniem okre$Slonego przebiegu.

Przebieg technologiczny w odr6znieniu od linii po-
tokowych nie odpowiada kolejnosci rozmieszczenia
urzagdzen, ale zapewnia potok niezharmonizowany
o przerywanym ruchu czesci w produkcji.

W praktyce, przy realizacji potokéw przebiegowo-
grupowych mozna stworzy¢é rozmaite warianty takiego
potoku w zaleznos$ci od wtasciwosci i konkretnych
warunkéw produkcji, a przede wszystkim od ilosSci
produkowanych wyrobéw, liczby czesci w poszczegdl-
nych wyrobach, od pracochtonno$ci wykonania czesci,
wielko$Sci planu produkcji, ilosci i typéw urzadzen itd.
Zrozumiate jest, ze im bardziej ustalone sg warunki

Inz. Stanistaw Jezierski

produkcji tym wiekszy bedzie efekt stosowania poto,-
kéw przebiegowo-grupowych. Na przykiad, zakiad
Lwowselmasz* produkuje tylko trzy rodzaje wyro-
béw, przy tym w duzych ilosciach. Cecha ta wskazuje,
ze mamy tu do czynienia z produkcja wielkoseryjna.
Jednakze wobec znacznej ilosci czesci, wchodzacych
w sklad wyrobu i niskiej ich pracochtonnos$ci, nie jest
zapewnione dostateczne obcigzenie urzadzen, azeby
celowe byto zorganizowanie poszczeg6lnych odcinkéw
wedtug zasad produkcji wielkoseryjnej. W innych
przedsiebiorstwach mozna spotka¢ zjawisko odwrotne:
asortyment wytwarzanych wyrobéw jest znacznie
wiekszy a liczba czes$ci mniejsza. W obydwu przypad-
kach nie udaje sie zorganizowac¢ linii potokowych,
wskutek tego, ze niemozliwe jest obcigzenie ich w do-
statecznej mierze oddzielnymi czes$ciami lub niewiel-
kimi grupami typowych wyrobow.

W takich przypadkach celowe jest zrezygnowac
z rozplanowania wediug typow urzadzen i zastosowaé
potok przebiegowo-grupowy, przy ktérym mozna
osiggng¢ potok niezharmonizowany o przerywanym
ruchu czesci.

Proponowana metoda znacznie upraszcza réwniez
projektowanie linii zmienno-potokowych. W produk-
cji na wielka skale, w ktérej istnieje wiele urzadzen
jednego typu mozliwe jest zorganizowanie oddzielnych
przebiegéw dla zbudowania linii potokowych, zblizo-
nych do zmienno-potokowych Ilub nawet do potoku
niezharmonizowanego. W potoku przebiegowo-grupo-
wym moze sie okazaé, ze niektére stanowiska robocze
sg przecigzone do takiego stopnia, ze na nich stale
wykonywana jest jedna robota jak na stanowiskach
roboczych w produkcji masowej; inne stanowiska ro-
bocze moga by¢ obcigzone kilku czesciami tak jak
w produkcji seryjnej; na pewnej czesci urzagdzen uni-
wersalnych wykonuje sie, bez naruszenia zasady po-
toku niezharmonizowanego, szereg operacji; na po-
szczegb6lnych stanowiskach roboczych dopuszczalne jest
potaczenie potokéw przebiegowo-grupowych itd.

Dalsza praca w tej dziedzinie powinna mie¢ na celu
sporzadzenie typowych schematéw rozplanowania
urzadzen i potokéw przebiegowo-grupowych w zasto-
sowaniu do najbardziej charakterystycznych rodzajéow
produkcji a takze zbadanie i eksperymentalne wypro-
bowanie tych schematéw w rozmaitych warunkach
produkcyjnych.

Z. A. Rubin

Plan przedsiewziaC techniczno-organizacyjnych
O obnizenie kosztow witasnych produkcji

PLANIE techniczno-przemystowo-

finansowym plan rozwoju techni-

ki jest planem dynamicznym w

odroznieniu od pozostatych roz-

dziatéw planu tpf, ktére w cha-
rakterze swym sa planami statycznymi i do-
piero poprzez plan rozwoju techniki stajg
sie dynamiczne. Plan rozwoju techniki usta-
la prace techniczno-organizacyjne i naukowo-
badawcze celem zmobilizowania i zorganizowa-
nia sit wytwérczych przedsiebiorstwa, aby dro-
ga najlepszego wykorzystania srodkow produk-
cji, przy najdalej idgcym zastosowaniu zdoby-
czy przodujgcej techniki i organizacji pracy
oraz zdobyczy szerokich mas pracujgcych, osig-
gna¢ wykonanie stale rosnacych zadanh stawia-
nych przedsiebiorstwu zgodnie z prawem pla-
nowego rozwoju gospodarki narodowej. Okresla
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on granice mozliwosci rozwoju produkcji w pla-
nowym okresie i ustala zasadnicze wskazniki,
ktére staja sie podstawa skonkretyzowania za-
dan objetych innymi planami.

Witasciwy wytgcznie spoleczenstwu socjali-
stycznemu planowy proporcjonalny rozwoj go-
spodarki narodowej w oparciu o podstawowe
prawo ekonomiczne socjalizmu stawia wobec
przedsiebiorstwa przemystowego, jako pierw-
sze i zasadnicze zadanie, planowe wykorzysta-
nie zdobyczy przodujacej techniki i szerokich
mas pracujgcych celem stalego zwiekszania
izdolnosci produkcyjnych i tg droga statego
wzrostu produkcji oraz celem polepszenia ja-
kosci produkcji i obnizenia jej kosztow. Zada-
nia te rozwigzywane sg w przedsiebiorstwie
przemystowym drogg prawidiowo sporzadza®
nego i w petni realizowanego planu rozwoju



techniki. Dlatego tez podnoszenie na coraz
wyzsizy poziom planowania rozwoju techniki
w przedsiebiorstwach przemystowych jest za-
daniem specjalnie aktualnym i waznym.

W statym rozwoju i doskonaleniu planowa-
nia w przemysle zasadniczym duzym krokiem
naprzéd sg ustalone w roku ubieglym przez
Departament Techniki PKPG zatozenia sporzg-
dzania przez przedsiebiorstwa przemystowe
planu rozwoju techniki.1l Przede wszystkim na-
lezy tu podkresli¢:

(1) Sciste konstruktywne powigzanie planu
rozwoju techniki z catoscig planu TPF. Pod-
stawg do opracowania przez przedsiebiorstwo
przemystowe planu rozwoju techniki winny
by¢ zadania dla wydziatdw, ustalone na zasa-
dzie podyktowanych przez centralny zarzad
wytycznych, ktére muszg by¢ w planowym
roku osiggniete w zakresie ogolnozaktadowego
planu TPF.

(2) Przebieg opracowania planu ustalajacy
sporzadzanie planu przedsiewzie¢ techniczno-
organizacyjnych w przekroju wydziatow przez
powotane komisje wydzialowe, a to na pod-
stawie zadan sprecyzowanych przez komisje
og6lnozaktadowa i przy pomocy zespotéw pro-
blemowych. Planowanie staje sie tym sposo-
bem zywag sprawa szerokich rzesz pracownikéw
przedsiebiorstwa wnoszgacych swe cenne do-
Swiadczenie.

Roéwniez jako cenne posuniecie, wymagajgce
specjalnej uwagi, nalezy poda¢ sposéb wpro-
wadzenia w zycie instrukcji ustalajgcej nowe
zalozenia opracowania planu rozwoju techniki:
po przeprowadzeniu szeregu instruktarzy w te-
renie, Departament Techniki PKPG powotat
liczne komisje, w skitad ktérych wchodzg przed-
stawiciele PKPG, pracownicy ministerstw, cen-
tralnych zarzadoéw i instytutow naukowych.
Obowigzkiem Instytutéw bylo wigczenie sie
w prace sporzadzania planu rozwoju techniki
w wytypowanych przedsiebiorstwach przemy-
stowych.2

Poza czynng pomoca planujgcym przedsie-
biorstwom, co pozwolito na sporzgdzanie wzor-
cowych planéw rozwoju techniki, akcja ta
data moznos¢ uczestnikom komisji zebrania
szeregu istotnych spostrzezen i doktadnego za-
poznania sie w praktyce z tymi trudno$ciami,
ktore wytaniajg sie w przedsiebiorstwie prze-
mystowym przy opracowywaniu planu. Do-
Swiadczenie to jest bardzo cennym czynnikiem,
ktéry musi by¢ nalezycie wykorzystany przy
opracowywaniu niezbednych szczegotowych in-
strukcji branzowych na rok 1954.

Szybki rozwo6j u nas planowania, obejmo-
wanie planem TPF coraz to liczniejszych za-
gadnien dziatalnosci gospodarczej przemystu,
coraz gtebsze wnikanie poprzez planowanie
w poszczegblne elementy procesu prdukcyjnego
przedsiebiorstwa, nowe zalozenia zmierzajgce

linstrukcja PKPG Nr 95 w sErawie opracowania planu
zakresie rozwoju techniki na rok 1953.

W fiIn~tytut Ekonomiki i Org. Przemystu brat czynny udziat
ké\vACHl pracach> delegujac do Komisji 12 swych pracowni-

do doskonalenia planowania w przemys$lelznaj-
dujg swo6j wyraz w ramowych instrukcjach
PKPG. Ten stan rzeczy wymaga, miedzy inny-
mi, pilnego' przepracowywania szeregu wWywo-
tanych rozwojem planowania metodologicznych
rozwigzan, zaréwno ogoélnych, jak rowniez od-
powiadajacych specyfice danej branzy, a cze-
sto nawet specyfice danego przedsiebiorstwa.

Mozna stwierdzi¢, ze dzi$ jeszcze instrukcje
branzowe na ogo6t nie dotrzymuja tempa zmia-
nom zalozen planowania i w niedostatecznym
stopniu i wtasciwym czasie podajg niezbedne
wyjasnienia dotyczgce aktualnych metodologi-
cznych rozwigzan. Brak tych metodologicznych
rozwigzan byt jednym z powaznych powodéw
trudnosci przy wprowadzaniu w przedsiebior-
stwach przemystowych planowania rozwoju
techniki wedlug nowo ustalonych zasad. Nie-
dostatecznie wyjasnione byty zagadnienia do-
prowadzenia do wydziatow zadan wynikajgcych
z otrzymanych przez przedsiebiorstwo ogélnoza-
ktadowych wytycznych, obliczanie efektow
przedsiewzie¢ techniczno-organizacyjnych, spo-
rzgdzanie bilanséw wynikow przedsiewzie¢, roz-
liczanie naktadow zwigzanych z przedsiewzie-
ciami i inne podobne zagadnienia. f

Na tym miejscu chcemy poruszy¢ zagadnie-
nie doprowadzenia do wydziatbw zadan wyni-
kajgcych dla nich z wytycznej obnizenia kosz-
tow wtasnych.

Podnoszenie na wyzszy poziom techniki w
przedsiebiorstwie przemystowym, wszelkie
usprawnienia techniczno-organizacyjne, twor-
cza inicjatywa robotnikd6w w dziedzinie wyna-
lazczosci i racjonalizatorstwa sg zasadniczymi
Srodkami obnizenia i kosztow wilasnych przed-
siebiorstwa. Te Srodki z zakresu dziatalnosci
gospodarczej przedsiebiorstwa w okresie pla-
nowym obejmuje plan rozwoju techniki —
plan przedsiewzie¢ techniczno-organizacyjnych.
Istnieje  wiec $cista wiez pomiedzy zadaniami
obnizenia kosztow wtasnych, a zadaniami, usta-
lonymi planem przedsiewzie¢ techniczno-crga-
nizacyjnych. Wynika wiec stad, ze wytyczna
jaka przedsiebiorstwo otrzymuje, dotyczgce ob-
nizenia kosztéw witasnych musi by¢ wazng wy-
tyczng dla opracowania planu przedsiewzie¢
i musi byé, w zakresie zadan poszczegodlnych
planujgcych wydziatéw, do nich doprowadzona.

Wytyczna obnizenia kosztéw wiasnych poda-
wana jest przedsiebiorstwu przez CZP w formie
wskaznika procentowego obnizenia $rednich
kosztéw witasnych przedsiebiorstwa w okresie
planowym w stosunku do $rednich kosztéw
wtasnych okresu ubiegtego. W tej formie, to
jest w formie wskaznika procentowego obnize-
nia kasztow wilasnych wydziatu, nie moze byé
dolwydziatu doprowadzona, co wynika z nizej
podanych rozwazan.

Jedynym mozliwym rozwigzaniem jest okres-
lenie zadania dla przedsiebiorstwa wynikajgce-
go z wytycznej procentowego obnizenia kosz-
tow wtasnych i po jego przeanalizowaniu wy-
dzielenie zadania i droga jego podziatlu na po-
szczegblne wydziaty okreslenie dla tych wy-
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dziatbw zadan dla przedsiewzie¢ techniczno-
organizacyjnych, ktére muszg by¢ zaplanowane
aby osiagng¢ w sumie obnizenie kosztéw wtas-
nych w wysokos$ci odpowiadajgcej otrzymanej
wytycznej. Jest to obowigzek ogélnozaktado-
wej komisji. Musi ona ustali¢ dla poszczegdl-
nych wydziatbw limity pieniezne efektow
przedsiewzie¢ techniczno-organizacyjnych. Roz-
patrzmy to zagadnienie na przykiadzie.

Przedsiebiorstwo otrzymato wytyczne: obni-
zenia kosztow witasnych o 10% i wzrostu pro-
dukcji 0 15%. Jezeli warto$¢ produkcji roku po-
przedzajacego rok planowy wynosita 25 000 tys.
zt, to wartos¢ produkcji w roku planowym li-
czona wedtug cen roku ubiegtego winna wyno-
si¢ 28750 tys. zi, a liczona wedtug kosztéw
wfasnych obnizonych o 10% winna by¢ o 10%
nizsza, a wiec winnismy wygospodarowaé 0sz-
czednos¢ w wysokosci 2875 tys. zi. To jest
wtasnie zadanie ogé6lnozaktadowe. Osiagniecie
tej oszczednosci w roku planowym nastepuje
z r6znych zrédet, np.:

(a) Oszczednosci na skutek zwiekszenia wy-
dajnosci pracy spowodowanej zastosowaniem
przodujgcych metod pracy przez robotnikéw,
na skutek zwiekszenia produkcji przedsiebior-
stwa i inne tym podobne, wyptywajgce z ogdl-
nego postepu i rozwoju dziatalno$ci gospodar-
czej przedsiebiorstwa. Na podstawie dokitadnej
analizy winna by¢ okreslona wysokos$¢ tych
oszczednosci; dla naszego przyktadu ustalamy
ja w sumie 275 tys. zh

(b) Oszczednosci na skutek przedsiewzie¢ or-
ganizacyjnych w zakresie administracji przed-
siebiorstwem, ktére planujemy na dany okres.
Efekt tych przedsiewzie¢ organizacyjnych wi-
nien nam da¢ oszczednos$¢ zgodnie z wyznaczo-
nym limitem — dla naszego przyktadu 400
tys. zi.

(c) Pozostala suma oszczednosci winna by¢
osiggnieta na skutek efektéw przedsiewziec
techniczno-organizacyjnych. Suma ta bedzie
0gO6Ilnym limitem, ktéry rozdzielony na limi-
ty dla poszczeg6lnych wydziatbw produkcyj-
nych, ew. i innych komoérek organizacyjnych
przedsiebiorstwa, ktérym zlecamy sporzadze-
nie swych planéw przedsiewzie¢ techniczno-or-
ganizacyjnych. Bedg to zadania wyplywajgce
z wytycznej obnizenia kosztéw witasnych. Dla
naszego przyktadu ogoélny limit dla efektow
planowanych przedsiewzie¢ techniczno-organi-
zacyjnych wynosi¢ bedzie:

2 875 — 275 — 400 = 2200 tys. zh

Przed przystgpieniem do dalszych rozwazan
podajemy sposéb obliczania efektéw przykia-
dowo wybranego planowanego przedsiewziecia
techniczno-organizacyjnego:

Koto zebate nr rys. 5311 wagi 7,5 kg produ-
kowane jest z odkuwki wagi 17,5 kg, na wyko-
nanie ktérej norma zuzycia stali stopowej
CMC2 wynosi 18 kg. Planowane przedsiewzie-
cie wydzialu kuzni przewiduje zmniejszenie
wagi odkuwki do 15 kg przy normie zuzycia
stali 15,5 kg.
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Przedsiewziecie to w efekcie daje oszczed-
nosci: (1) zmniejszenie zuzycia stali przez kuz-
nie; (2) oszczedno$¢ na robociznie obrobki me-
chanicznej — -skérowania — w wydziale me-
chanicznym; (3) oszczedno$¢ na zuzyciu narze-
dzi w wydziale mechanicznym.

Innych, np. zmniejszenie zuzycia energii
elektrycznej, materiatdw pomocniczych itp. w
przyktadzie naszym dla uproszczenia zagadnie-
nia nie uwzgledniamy.

Obliczenie efektow przedsiewziecia przedsta-
wia tablica 1.

Efekty rzeczowe i pieniezne obliczamy: (1) w
stosunku do jednej produkowanej sztuki;
(2) w roku planowym, a wiec w czasie od
wprowadzenia przedsiewziecia do konca roku
planowego. Efekt pieniezny osiggniety w tym
czasie bedzie rezultatem wprowadzenia przed-
siewziecia znajdujgcym swoéj wyraz w obnizeniu
kosztow wiasnych w przedsiebiorstwie w okre-
sie planowym; jest to wiec ten efekt zaplanowa-
nego przedsiewziecia, ktéry wydziat podaje ja-
ko zaplanowany w granicach ustalonego dla
niego limitu; (3) w roku umownym, to jast w
okresie 12 miesiecy po catkowitym zrealizowa-
niu przedsiewziecia, a to dla witasciwej oceny
zaplanowanego przedsiewziecia.

Od obliczonych oszczednosci wynikajgacych
z planowanego przedsiewziecia musimy odjgcé
koszty zwigzane z wprowadzeniem przedsie-
wziecia, aby otrzymaé¢ efekt netto. Koszty ts
zasadniczo winny obcigzaé¢ rezultaty roku pla-
nowego; w wypadkach gdy koszty te sg znacz-
ne w stosunku do oszczedno$ci wydziatu uzy-
skanych w roku planowym, mogg one po
uzgodnieniu z og6lnozaktadowg komisja by¢ za-
planowane w rozbiciu i na rok nastepny lub
nalezy zaplanowac ich pokrycie ze zrodet poza-
wydziatowych.

Podane tu obliczenie efektéw usprawnien
moze mie¢ inng forme np. gdy usprawnienie ma
wptyw na obnizenie kosztow wydziatowych i nie
mozna go odnie$¢ do jednego produkowanego
wyrobu.

Z podanego przykiadowo obliczenia efektu
przedsiewziecia widzimy, ze poszczegolne
sktadniki obliczanego efektu dzielg sie na dwie
grupy: (I) Sktadniki, ktére znajdujg swoj wyraz
w kosztach wtasnych wydziatu planujgcego
przedsiewziecie — dla naszego przykiadu beda
to oszczednosci na materiale i koszty zwigzane
z wprowadzeniem przedsiewziecia. (lI) Skiad-
niki spowodowane planowanym przedsiewzie-
ciem danego wydziatu, ale dotyczgce oszczedno-
Sci powstajgcym w innym wydziale; sktadniki te
nie znajdujg swego wyrazu w kosztach wydziatu
planujgcego przedsiewziecia. Dla naszego przy-
ktadu beda to oszczednosci na obrébce mecha-
nicznej i zuzycia narzedzi w wydziale obrébki
mechanicznej.

Poza tym nalezy stwierdzi¢, ze skiadniki
| grupy daja oszczednosci, ktére przenosza sie
rowniez i na koszty wiasne innych wydziatow.
Jezeli np. kuznia zaoszczedzi na zuzyciu stali
przy wykonywaniu odkuwek, wowczas wydziat

obrébki mechanicznej otrzyma odkuwki po ob-
nizonych cenach.

Celem wyjasnienia przechodzenia oszczed-
nosci spowodowanych planowanymi przedsie-
wzieciami poprzez koszty wtasne poszczegol-
nych wydzialbw zamieszczamy tablice 2. Dla
uproszczenia zagadnienia i utatwienia rozwazan
podalismy tylko trzy wydziaty i ograniczyliSmy
sie do szesciu charakterystycznych dla rozwa-
zan przedsiewzie¢; robwniez podane oszczednosci
i ich przeniesienie do kosztéw wtasnych wydzia-
téw ograniczyliSmy do przeniesien odnosnych
petnych oszczednosci w zamknietych granicach
tych trzech wydziatow.

Limity wyznaczone przez ogo6lnozaktadowag

komisje — wyprowadzone sa drogg podziatu
og6lnego limitu dla efektdow przedsiewziec
techniczno-organizacyjnych — 2200 tys. zt na
planujace wydziaty (komisje wydziatowe).

Ustalenie tych limitow winno by¢ przeprowa-
dzone na podstawie szczegOtowej analizy dzia-
talnosci gospodarczej przedsiebiorstwa oraz pod-
stawowej problematyki rozwoju techniki w roku
planowym, okreslonej przez ogo6lnozakiadowa
komisje przy $Scistej wspoipracy zespotdw pro-
blemowych. Limity winny by¢ przekazywane do
komisji wydziatowych tgcznie z odno$snymi pod-
stawowymi problemami przedsiewzie¢ w ra-
mach danego wydziatu.

Limity okreslajg minimalne zadania — dla-
tego efekty planowanych przedsiewzie¢ winny
je przekracza¢. Ostatnia rubryka zestawienia
podanego na tablicy 2 wykazuje przeniesienia
oszczednosci, wynikajacych z przedsiewzieé
techniczno-organizacyjnych do kosztéw wtas-
nych wydziatow, przy czym w pierwszej kolej-
nosci dotycza one rozdziatlu oszczednosci wyni-
kajgcej z danego przedsiewziecia na koszty wia-
sne wydzialdw np. przedsiewziecie kuzni Ill na
koszty wiasne wydziatu kuzni w sumach 540
i — 65 tys. zt oraz na koszty wiasne wydziatu
obrobki mechanicznej w sumach 180 i 105 tys.
zt; w drugiej kolejnosci na przeniesieniu
oszczednosci z kosztow wilasnych jednego wy-
dzialu do kosztow wtasnych drugiego wydzia-
tu, np. suma oszczednosci wydziatu kuzni 635
tys. zt, przechodzi do kosztow wtasnych wy-
dziatu obrobki mechanicznej w formie znizki
cen odkuwek.

Jezeli, tak jak przyjeliSmy w zatozeniu dla
naszego- przyktadu, przenosimy odnos$ne petne
oszczednosci w zamknietych granicach rozpa-
trywanych wydziatow, to catkowity efekt pla-
nowanych przedsiewzie¢ techniczno-organiza-
cyjnych «— 2230 tys. zt — musi by¢ oszczedno-
Scig w kosztach wiasnych ostatniego w przebie-
gu procesu produkcyjnego wydziatu. Gdyby
wydziat kuzni czes¢ swej produkcji oddawat do
wydziatu obrobki mechanicznej, a -czes¢ na
sprzedaz, koncowe rezultaty bytyby inne.

Nie zmienia to zasadniczego wniosku, ze
efekty przedsiewzie¢ techniczno-organizacyj-
nych zaplanowane w danym wydziale sg r6zne od
oszczednosci w kosztach wiasnych tego wydzia-
tu. | ta réznica nie ogranicza sie tylko do wyso-
kosci odnosnych sum, lecz rozszerza sie i na po-
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Zestawienie limitow dla efektéw przedsiewzie¢ techniczno-

organizacyjnych, efektéw zaplanowanych przez Wydzialy

oraz ich przeniesienia do kosztow wilasnych Wydziatow
(w tys. zb)

Lim it wyznaczony

Zaplanowane przedsiewziecia

| Przedsiewziecie dajagce oszczedno$¢ zuzycia
paliwa i obnizajgce cene pary dla kuzni i
mechanicznego.

Il Przedsigwziecie: opracowanie dokumentaciji
technicznej remontéw urzadzen i wtasciwe
wyposazenie wypozyczalni narzedzi dla re-
montéw — oszczednos$ci remontu urzadzen
kuzni i mechanicznego.

Razem

Lim it wyznaczony
Zaplanowane przedsiewziecie
Il Przedsigwziecie: obnizenie wagi odkuwek da-
jace oszczednosci:
(@) na materiale
(b) na robociznie Wydz. M
(c) na zuzyciu narzedzi w Wydz. M
Naktady zwigzane z przedsigewzigeciem

Razem

Efekty przedsiewzie¢ Wydz. R

przedsiewziecie | obnizenie ceny pary
przedsiewziecie Il obnizenie kosztow remon-
tow
Razem

Limit wyznaczony
Zaplanowane przedsiewziecie

IV Przedsiewziecie: wprowadzenie planowania
wewnatrzwydziatlowego — oszczednosci.
(@) na robociznie

£ (b) na materiatach pomocniczych

V Przedsiewzigcie: wprowadzenie szybkospraw-
nych pomocy dla kontroli — oszczednosci
robocizny

«

V| Przedsiewziecie: wprowadzenie przyrzgdéw
skracajgcych czas zamocowania — oszczed-
noéci na czasie

Razem

Efekty przedsiewzie¢ Wydz. R i K

Przedsiewziecie | obnizenie ceny pary

Przedsiewziecie Il obnizenie koszt, remontu

Przedsiewziecie 11l obnizenie ceny odkuwek

Przedsiewziecie Il oszczednoSci na obrébce

Przedsiewziecie Il oszczednos$ci na narzedziach

Razem
Ogobétem: Limit wyznaczony wydziatom — 2200 tys. zi

Limit wyz-
naczony
przez ogoél-
nozaktado-
wa komisje

300

750

Efekty
przedsie-
wzie¢ zapla-
nowanych

180 ® -

140 ® -

320

540

180 ®-

105 ®-
- 65

760

Tablica 2
Oszczedno-
Sci na kosz-
tach wtas-

nych wy-
dziatow

180

140

320

540

— > 100

-® 635

600
150

100

300

—> 80
—> 80
—> 635
--> 180
— > 105

2230

Efekty zaplanowanych przez wydzialy przedsiewzie¢ techniczno-organizacyjnych — 2230 tys. zi.



Sktadniki efektow przedsiewzie¢ techniczno-organizacyjnych

Elementy kosztéow

w tys: zh
witasnych
| I 11 [\
Robocizna — 140 180 600
Materiat 180 - 540 -
Koszty wydziatowe — — 40 150
Razem 180 140 760 750

dziat tych sum na elementy kosztéw wiasnych.
Wynika to stad, ze np. oszczedno$¢, w jednym
wydziale na materiale, robociznie i kosztach
wydziatowych przechodzi do nastepnego w ko-
lejnosci wydziatu produkcji w formie znizki
ceny potproduktu, a wiec w kosztach wtasnych
tego nastepnego wydziatu wystepuje jako osz-
czednos¢ na materiale. Dla naszego przykiadu
(patrz tablicy 2) ilustruje to zagadnienie ta-
blica 3. ,

Z powyzej przytoczonych rozwazan wynikajg
nastepujgce zasadnicze zalozenia:

Doprowadzajgc w planie rozwoju techniki za-
danie wynikajgce z ogélnozaktadowej wytycznej
obnizenia kosztéw wtasnych do poszczegdl-
nych komdrek organizacyjnych planujacych
przedsiewziecie techniczno-organizacyjne, na-
lezy zadania te okresli¢ limitami efektéw dla
planowanych przez te komadrki przedsiewziec
techniczno-organizacyjnych, nie zas okres$lac te
zadania obnizeniem kosztow wiasnych w po-
szczegllnych komérkach organizacyjnych.

Roman Szymanski

Tablica 3

Oszczednosci w kosztach wtas-
nych wydziatu mechanicznego

\% Vi Razem Sktadniki Razem
100 300 1320 600+100+300+180 1180
- - 720 635 635
_ — 190 150+80+80+105 415
100 300 2230 — 2230

Podziat ogblnego efektu na elementy: robo-
cizne, materiat i koszty wydzialowe nalezy
bazowa¢ na obliczeniu efektu przedsiewziecia
techniczno-organizacyjnego, nie za$s na wyni-
kach obnizenia kosztéw wtasnych w komaérkach
organizacyjnych.

Zalozenia te winny obowigzywaé wszystkie
przedsiebiorstwa przemystowe. W zaleznosci
od branzy oraz charakteru i organizacji pro-
dukcji musi by¢ opracowana szczegétowa meto-
dologia obliczania efektéw przedsiewzie¢ tech-
niczno-organizacyjnych i doprowadzenia wy-
tycznej obnizenia kosztéw wiasnych do planow
przedsiewzie¢ techniczno-organizacyjnych wy-
dziatow.

Ze strony przedsiebiorstwa zagadnienie to
wymaga opracowanej na odpowiednim poziomie
pierwiastkowe] dokumentaciji technicznej,
szczeg6towej i wnikliwej analizy dziatalnosci
gospodarczej zaktadu oraz jasno sprecyzowanej
podstawowej problematyki rozwoju technik:
w roku planowym.

Stanistaw Jezierski

Zagadnienie obliczania oszczednosci

w ruchu racjonalizatorskim

UCH racjonalizatorski posiada donioste

znaczenie gospodarcze i polityczne, przy-

czynia sie bowiem do szybszego wykona-

nia naszych planéw uprzemystowienia

kraju. Ruch racjonalizatorski posiada juz
za sobg dziesigtki tysiecy przyjetych i zatwier-
dzonych wynalazkéw i usprawnien oraz dziesiat-
ki milionéw zlotych uzyskanych oszczednosci,
jest w naszej gospodarce narodowej pozycja,
ktérej dziatacze gospodarczy i ekonomisci po-
Swiecajg wiele uwagi. Kazde bowiem pojedyn-
cze usprawnienie rodzi oszczednos¢ badz to bez-
posrednio badz tez posrednio.

Nie kazde jednak usprawnienie, co jest zrozu-
miate, jest sobie rowne co do swego efektu eko-
nomicznego. Aby ustali¢ warto$¢ usprawnienia
dla gospodarki narodowej musimy uciec sie do
wypracowanych metod okres$lania stopnia efek-
tywnosci gospodarczej usprawnienia, czyli obli-
czenia oszczednosci jakich przysparza jego za-
stosowanie. Naturalne jest, ze wiele zaintere-

sowania poswieca sie samej metodzie ustalania
uzyskanych przez usprawnienie oszczednosci,
albowiem od wyboru metody oblicz,ania zalezy
wieksza lub mniejsza trafno$¢ w ustaleniu
oszczednosci.

W tym, aby trafno$¢ obliczenia byta jak naj-
wieksza, zainteresowane jest zarowno przedsie-
biorstwo jak i racjonalizator. Przedsiebiorstwo
dlatego, ze przez obnizenie kosztéw witasnych
produkcji stwarza sobie lepszg sytuacje finan-
sowg i mozliwo$s¢é wygospodarowania dla za-
togi wyzszego odpisu na fundusz, zaktadowy, ra-
cjonalizator za$ dlatego, ze partycypuje w pew-
nym. ustalonym stosunku w korzys$ciach przed-
siebiorstwa.

Aktem normatywnym, regulujgcym wysokos$¢
wynagrodzenia racjonalizatora z tytutu zastoso-
wanego w produkcji usprawnienia, jest Uchwa-
ta nr 291 Rady Ministrow z dnia 14 kwietnia
1951 roku w sprawie wynagradzania twércéw
pracowniczych wynalazkéw i udoskonalen tech-
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nicznych i usprawnien (Monitor Polski nr A/36,
poz. 446). Paragraf 25 Uchwaly, istotny dla oma-
wianego tematu, gtosi: ,w odniesieniu do pro-
jektéw, ktéorych zastosowanie obniza koszty
witasne produkciji, obliczenie oszczednosci odby-
wa sie przez poréwnanie zaplanowanej kalkula-
cji kosztow wtasnych produkcji przed zastoso-
waniem projektu — z kalkulacja loynikowg
kosztéw wiasnych produkcji, sporzadzong
z uwzglednieniem zastosowanego projektu. No-
wa kalkulacje sporzadza sie przy tym wediug
tych samych cen, ale z uwzglednieniem nowych
norm technicznych wprowadzonych na skutek
zastosowania projektu.”

O ile obliczenie oszczednosci wystepujacej na
niektérych bezposrednich elementach kosztow
(materiaty bezp S$rednie, koszty zakupu mate-
riatbw, koszty specjalne) oraz kosztach wydzia-
towych (materiaty posrednie, prad, gospodarka
narzedziowa) nie przedstawia specjalnych trud-
nosci, o tyle ustalenie oszczednosci przy uspraw-
nieniach powodujacych jednoczesne (peine Iub
czesciowe) zwiekszenie sie produkcji jest dosé
skomplikowane. Komplikacja polega na tym,
ze w zaleznosci od tego w jakiej mierze wyko-
rzystany zostaje zaoszczedzony czas, w takim
stopniu powinno sie uwzglednia¢ przy oblicza-
niu oszczednosci rowniez i koszty posrednie.

Stosowanie zasady poréownywania kosztow
jednostkowych produkcji przed i po uspraw-
nieniu, aczkolwiek pozornie stuszne budzi jed-
nak pewne zastrzezenia. Zrédlem tych zastrze-
zen jest przyjeta w naszym przemysle metoda
sporzgdzania kalkulacji jednostki wytworu.
Mianowicie znaczng cze$¢ kosztéw wydziato-
wych wydziatdw mechanicznych oraz wszystkie
koszty wydziatowe pozostalych (prawie wszyst-
kich) wydziatéw zarzuca sie w stosunku propor-
cjonalnym do wysokosci robocizny bezposred-
niei. Przy tej metodzie przydzielania kosztow
posrednich na kalkulowang jednostke wytworu
(wyrobu gotowego, poHabrykatu, detalu) decy-
dujaca role odgrywa wysoko$¢ optaconej robo-
cizny bezposredniej, a nie czas pracy maszyn
i urzadzen produkcyjnych potrzebny dia wypro-
dukowania tego wytworu.

Stosujac konsekwentnie przepis 8 25 Uchwalty
oraz majac na wzgledzie stosowang metode kal-
kulowania, chcac obliczy¢ oszczednos$¢ uzyskang
na skutek usprawnienia np. na robociznie bez-
posredniej, zmuszeni jesteSmy wiaczy¢ do obli-
czenia wszystkie koszty posrednie, bez wzgledu
na to, czy pozostajg one w technologicznym
zwigzku z usprawnieniem, czy tez nie. Zastrze-
zenie budzi rowniez fakt, ze koszty posrednie
wydziatu produkcyjnego odnoszag sie do catego
wachlarza produkcji tego wydziatu, usprawnie-
nia za$ obejmuja na ogo6t daleko wezszy odcinek
produkcji wydziatu. Nie bez znaczenia jest row-
niez fakt, ze usprawnienie wplywa przewaznie
na zmniejszenie sie kosztéw zmiennych lub
matozmiennych, bardzo rzadko za$ lub wcale
na zmniejszenie sie kosztéw statych lub wzgled-
nie statych.

Przeciwko stosowaniu metody poréwnywania
kalkulacji catkowitego kosztu produkcji zdwoch
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okres6w przemawia rowniez i fakt, ze na ksztal-
towanie sie kalkulacji wynikowej majg wptyw
roznorodne czynniki nie pozostajgce w zwigzku
z usprawnieniem, ktére wyeliminowaé¢ w obli-
czeniu jest nieraz bardzo trudno. Na przykiad:
w odlewni ,X*“ zastosowano urzgdzenia dla ra-
cjonalniejszego suszenia rdzeni (specjalnego
typu) przy czym uzyskano wydatne zmniejsze-
nie sie procentu brakéw na odlewach. Jedno-
czesnie jednak podniosta sie jako$¢ nabywa-
nych materiatéw, bedgcych skiadowag czescig
masy formierskiej.

Ta ostatnia okoliczno$¢ réwniez spowodowata
obnizenie sie procentu brakéw na odlewach.
Obliczenie oszczednosci uzyskanych przez za-
stosowanie racjonalniejszego urzadzenia dla
suszenia rdzeni zostato dodatkowo utrudnione
przez brak statystyki powstawania brakow
wedtug przyczyn ich powstawania i fakt, ze
kalkulacje odlewéw prowadzono na jednostke
wagi réznych odlewéw rdzeniowych (nie tylko
suszonych nowym systemem). Jak z powyzsze-
go wynika, zastosowanie w tym wypadku prze-
piséw § 25 Uchwaly prowadzitoby do mylnych
wnioskow.

| jeszcze jedno. Zmniejszajac  wskutek
usprawnienia koszt robocizny np. na wyrobie A
powodujemy automatycznie zmniejszenie sie
wszystkich kosztow ogélnowydziatowych i kosz-
tow ogolnofabrycznych obcigzajgcych w kalku-
lacji wyréb A. O ile jednocze$nie inne wyroby
produkowane na tym samym wydziale np. Bi C
utrzymaly koszty robocizny bezposredniej na
niezmienionym poziomie, wéwczas przypadajgca
na nie czes¢ kosztéw ogolnowydziatowych bedzie
wyzsza. Stosunek bowiem kosztéw robocizny
bezposredniej wyrobéw B i C do wyrobu A, po
wprowadzeniu usprawnienia, bedzie niekorzyst-
ny dla tych pierwszych.

Przyktad 1

KOSZTY PRZED USPRAWNIENIEM:

Robocizna bezposrednio wyréb A zt 150
wyréb B zt 80
wyréb C zt 70

razem zt 300
Koszty ogétnowydziatowe zt 600;
narzut 600 X 100 = 200%

300
Przypadajagca czes$¢ kosztéw ogé6lnowydziatowych:
wyréb A zi 300
wyréb B zt 160
wyréb C zt 140

razem zt 600
KOSZTY PO USPRAWNIENIU NA WYROBIE A:
Robocizna bezpos$rednia wyréb A zt 120

wyréb B zt 80

wyréb C zt 70

razem zt 270
Kaszty ogétnowydziatowe zt 570;
narzut 570 X 100 = 211%

270
Przypadajgca cze$¢ kosztéw ogodlnowydziatlowych:
wyréb A zt 253
wyréb B zt 169
wyréb C zt 148

razem zt 570



W przyktadzie obnizono koszty og6lnowy-
dziatlowe o zt 30, a nie o zt 60 (oszczednosé
robocizny 30 zt = pierwotny narzut 200%),
poniewaz jak wyzej juz wspomniano nie ma
tu miejsca proporcjonalna réwnolegto$¢ ruchu
kosztow robocizny bezposredniej i kosztow
og6inowydziatowych.

Analiza przyktadu wykazuje, ze: (1) wzrdst
narzut kosztéw wydziatowych; (2) oszczednosé
w kosztach ogélnowydziatowych dla wyrobu
A wynoszaca wedilug zalozenia jedynie 30 zio-
tych w kalkulacji zawyzona zostata sztucznie
o zt 17 poniewaz (3) o cze$¢ ,oszczednoSci”
podwyzszono sztucznie koszty produkcji wy-
robéw B i C 1(169— 160) + (148— 140) = 17I.

Jak udowodniono na powyzszym przyktadzie
porownywanie kalkulacji catkowitego kosztu
wytwarzania z okresu przed i po wprowadzeniu
usprawnienia daje wypaczony obraz na og6t za-
wyzonej oszczednosci. Nieprawidtowos$¢ ta po-
gtebia sie w miare tego (a) jak narzuty kosztow
ogélnowydziatowych ksztattujg sie wyzej; (b)
gdy do obliczenia wilacza sie narzut kosztow
ogolnofabrycznych.

Gdyby jednakowoz w wyniku usprawnienia
nie tylko potaniata robocizna (np. przez zasto-
sowanie prostszego urzadzenia obstugiwanego
przez robotnika o nizszym zaszeregowaniu) lecz
ulegtyby obnizeniu normy czasowe, a czas za-
oszczedzony wykorzystano by na produkcje,
wowczas usprawnienie datoby petny efekt eko-
nomiczny i obliczenie oszczednosci nalezatoby
przeprowadzi¢ zgodnie z brzmieniem § 25
Uchwaly.

Podnoszono przy réznych okazjach, ostatnio
na Zjezdzie Glownych Ksiegowych zorganizo-
wanym w roku 1952 przez Ministerstwo Finan-
sow, potrzebe wydania instrukcji roboczej, kt6-
ra wskazywataby na prawidtowg metode obli-
czenia oszczedno$ci przy usprawnieniach pra-
cowniczych. Brak instrukcji (instrukcje wydane
przez niektdre resorty nie spetniaja w wielu
wypadkach swego zadania) zmusza wiekszos¢
ksiegowych przy wstepnym ustalaniu oszczed-
nosci, do postugiwania sie planowang kalkulacjg
sporzadzana na ogé6t wadliwie. Kalkulacje taka
sporzadza sie w oparciu o nowe czasy (normo-
godzimy — o ile usprawnienie dotyczy skréce-
nia czasu roboczego) i narzuty kosztéw posred-
nich wynikajace z ostatniej dostepnej kalkula-
cji wynikowej. Nowosporzadzong kalkulacje po-
rownuje sie z ostatnig kalkulacjg wynikowg
i wyprowadza sie domniemang oszczednosé.
Wynikiem tego obliczenia jest dalsze sztuczne
zawyzenie domniemanej oszczednosci, co ilu-
struje przykiad Nr 2.

Przyktad 2
KOSZTY PRZED USPRAWNIENIEM:
Jak w przyktadzie 1
KOSZTY PO USPRAWNIENIU: NA WYROBIE A:

Robocizna bezposrednia wyréb A zt 120,
wyréb B zt 80
wyréb C zt 70

razem zt 270

Koszty ogélnowydzialowe wynoszgce po usprawnieniu
zt 570 przydzielono na wyréb A poprzednim narzutem
tj. 200%, a wiec przypadajgca cze$¢ kosztow ogélno-
wydziatowych na: wyréb A zt 240

wyréb @ }l z4 330

razem zt 570

Z przyktadu wynika, ze: (a) zawyzenie o0sz-
czednosci na kosztach og6lnowydziatowych
0 100% (zamiast 30 zt wykazano 60 zt oszczed-
nosci), (b) przerzucenie (pozorne) czesci kosztow
ogo6lnowydziatowych na wyroby B i C.

Zamieszczony w numerze 4 ,Ekonomiki i Or-
ganizacji Pracy" z 1952 r. streszczony przektad
artykutu bulgarskiego autora (Mitka lliewa)
oraz przytoczone dwa przyktady, pozwolily po-
rowna¢ metody stosowane przez nas i naszych
butgarskich przyjaciét. W pracy swej autor bul-
garski reprezentuje poglad, i stusznie, ze spo-
srod kosztéow wydzialowych do podstawy
wyliczenia oszczednosci nalezy przyjmowac
tylko te, ktére pozostaja w bezposrednim
zwigzku z usprawnieniem. Znaczy to, ze na ca-
tos¢ obliczonej oszczednosci mogg i powinny
skltadac¢ sie jedynie te elementy kosztow, ktore
mozna wigza¢ z okreslonym wytworem, nieza-
leznie od tego czy w przyjetej w przemysle
metodzie sporzgdzania kalkulacji sg to tzw.
koszty bezposrednie czy posrednie.

Przy takim, rozumowaniu do podstawy obli-
czenia oszczednosci zalicza¢ bedziemy: (a) ro-
bocizne, materialy i koszty zakupu materiatéw,
(b) koszty zwigzane z pracag urzgdzen produk-
cyjnych, (c) specjalne koszty produkcji.

Natomiast nie bedziemy zaliczaé: (a) state
1 wzglednie stale koszty ogolnoprodukeyjne
(ewent. nieplanowane), (b) koszty administra-
cyjne wydziatdow produkcyjnych, (c) koszty po-
stojow, mank, inne koszty nieprodukcyjne, (d)
koszty ogolnofabryezne.

Zmiana planu kont w przemys$le oraz bran-
zowo zréznicowane rodzaje kosztow wydzia-
towych, stworzyty warunki umozliwiajgce
obecnie prawidtowe obliczanie oszczednosci na
tego rodzaju kosztach. Wyodrebnienie w pla-
nach kont kosztéw ruchu maszyn i urzgadzen
produkcyjnych umozliwia analize ponoszonych
kosztéw w zwigzku z produkcjg okreslonych
wyrobéw. Od analizy kosztéw ruchu do ustaw-
ienia oszczednosci na tych kosztach, wynika-
jacych z usprawnienia jest tylko jeden krok.
Sposrod kosztow ruchu uwzglednia¢ bedziemy
jedynie takie koszty, ktore konkretnie malejg
w zwigzku z usprawnieniem.

Aby jednak przestanki powyzsze mogly zna-
lez¢é obowigzujace zastosowanie w praktyce
przedsiebiorstw, nieodzowne jest: (a) odpo-
wiednie znowelizowanie tresci 8 25 cytowanej
na wstepie Uchwaty nr 291 Rady Ministrow
z dnia 14 kwietnia 1951 r. oraz (b) wydanie
przez poszczegdblne resorty branzowych in-
strukcji obliczania oszczednosci z przyktadami
obliczen dla typowych w poszczegdélnych prze-
mystach rodzajow usprawnien.

Rozwdj naszej gospodarki, wielki asortyment
wyrobéw, zréznicowanie technologii oraz
ré6znorodno$¢ urzadzen produkcyjnych w prze-
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mys$le sprawiajg, ze przed pomystowoscia ra-
cjonalizatorow otworzyly sie nieograniczone
mozliwosci dokonywania usprawnien. Totez te-
matyka notowanych usprawnien jest tak wiel-
ka, ze typizacja usprawnien staje sie koniecz-
na, aby utlatwi¢ opracowanie przyktadéw ob-
liczen oszczednosci wiasciwych dla poszczegdl-
nych typow usprawnien. Z uwagi na metody
ustalania przewidywanej oszczedno$ci mozna
podzieli¢ usprawnienia na dwie zasadnicze
grupy: (A) usprawnienia z obliczalng o0szczed-
noscig i (B) usprawnienia z oszacowang oszczed-
noscia.

Grupa A reprezentuje okoto 85% usprawnien
(w przemys$le maszynowym) i jej nalezy po-
Swieci¢ gtdbwng uwage. W grupie tej wystepuja
ponizsze podgrupy usprawnien: (a) usprawnie-
nia zmniejszajagce koszt materiatdow  (przez
zmniejszenie zuzycia lub zastgpienie tanszymi,
(b) usprawnienia zmniejszajgce koszt robocizny
bez zwiekszenia produkcji (c) usprawnienia
zmniejszajgce koszt robocizny z jednoczesnym
zwiekszeniem  produkcji, (d) usprawnienia
zmniejszajgce koszty remontow, (e) uspraw-
nienia zmiejszajgce ilos¢ brakéw, (f) uspraw-
nienia zmniejszajgce koszty posrednie, (g) roz-
ne usprawnienia.

A. Jemielianow

Zagadnienie przedmiotu

tASCIWE badanie praw ekonomicznych
i tworcze ich wykorzystywanie w wiel-
kiej mierze zalezne jest od tego, czy od-
powiednio wyktadane s ekonomiczne
dyscypliny w wyzszych uczelniach, czy
istniejg odpowiednie podreczniki; dlate-
tego tez zagadnienie przedmiotu ekonomik branzowych
posiada nie tylko teoretyczne ale i praktyczne znaczenie.

OkreSlenie przedmiotu ekonomik branzowych dane
przez P. Chromowa nie wzbudza w nas zastrzezen.
Nalezy jedynie wskaza¢ na pewne nie$cistosci w jego
artykule. Pisze on: ,W warunkach kapitalizmu istnie-
je olbrzymie przeciwienstwo interes6w miedzy miastem
a wsig, miedzy przemystem i rolnictwem: miasto wyzy-
skuje wie$. Ustréj socjalistyczny usuwa istotne roz-
nice miedzy tymi gateziami gospodarki narodowej. Ale
usuniecie istotnych r6znic miedzy tymi gateziami go-
spodarki narodowej nie moze doprowadzi¢ do usunie-
cia wszelkich réznic miedzy nimi“ .

Tego pogladu nie mozna uzna¢ za stuszny. Socja-
lizm nie usuwa jeszcze istotnych réznic miedzy mia-
stem a wsig. Jak wiadomo, w naszym kraju zbudo-
wano juz spoteczenstwo socjalistyczne. Jednakze za-
chowaly sie u nas jeszcze r6znice miedzy klasg ro-
botniczg a klasa chtopska, réznice miedzy wtasnosciag
panstwowa a grupowo-koichozowa. Te réznice sg bezi

* Tlumaczenie artykutu A. Jemielianowa z nr 4 (1953) ,Za-
gadnien ekonomiki“ stanowi dalszy cigg dyskusji jaka toczy
sie w Zwigzku Radzieckim na temat ustalenia przedmiotu
i tresci ekonomik branzowych. Poprzednie ttumaczenia arty-
ku:6w na ten temat Redakcja zamies$cita w nr 11 (1952) i nr 5
(1953) ,Ekonomiki i Organizacji Pracy".

1,Zagadnienia Ekonomiki* nr 7 (1952) str. 50.
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Grupa B daje sie podzieli¢ na nastepujaco
podgrupy:

(@) usprawnienia zwiekszajgce zdolno$¢ pro-
dukcyjng maszyn i urzadzen,

(b) usprawnienia wprowadzajace
nowych materiatow (tworzyw),

(c) usprawnienia z zakresu organizacji pro-
dukcji (np. skrocenie cyklu produkcyjnego),

(d) usprawnienia polepszajgce jakos$¢ produk-
cji (o ile nie beda zaliczone do grupy Alg),

(e) usprawnienia umozliwiajgce uruchomienie
nowej produkcji (np. przez rozwigzanie szcze-
golnie trudnego zagadnienia technicznego),

(f) usprawnienia zwigekszajace bezpieczenstwo
i higiene pracy,

(g) rézne usprawnienia.

Zadaniem niniejszego artykutu jest zainicjo-
wanie dyskusji, ktora oswietlitaby zagadnienie
baidziej wszechstronnie i pozwolitaby wysnu¢
wnioski, co do zakresu zmian jakie nalezy
wprowadzi¢ badz w obowigzujgcych przepisach
O obliczaniu oszczednosci przy usprawnieniach
pracowniczych, badz w instrukcjach wydanych
przez poszczegllne resorty.

produkcje

Roman Szymanski

ekonomik branzowych4

watpienia istotne. Usuwane sg one jedynie w procesie
stopniowego przechodzenia od socjalizmu do komu-
nizmu.

Niestuszny jest robwniez poglad P. Chromowa o tym,
jakoby obecnie wraz z og6lnym kursem ekonomiki so,-
cjalistycznego przemystu wyktadano w naszych wyz-
szych uczelniach nastepujace ekonomiki branzowe:
(1) budowy maszyn, (2) budowy okretéw, (3) przemystu
lotniczego i inne2

W instytutach technicznych a szczeg6lnie w instytu-
tach budowy maszyn nie ma wyktadéw ekonomiki
przemystu socjalistycznego, lecz prowadzony jest jedy-
nie kurs ekonomiki budowy maszyn. Ekonomiki bran-
zowe wykladane sg wraz z ogélnym kursem ekonomiki
socjalistycznego przemystu w instytutach inzynieryjno-
ekonomicznych, w wydziatach inzynieryjno-ekono-
micznych wyzszych uczelni technicznych i w instytu-
tach ekonomicznych.

P. Chromow stusznie zaznacza w swoim artykule, ze
~W wyktadach kursu ekonomiki i organizacji produkcji
obserwuje sie niekiedy silne odchylenie w kierunku
gotego technicyzmu, brak odpowiedniej ekonomicznej
oceny rozmaitych technicznych przedsiewzieé" 3 ze
wyktady tego kursu prowadzone sg czesto przez ludzi,
nie posiadajgcych niezbednego ekonomicznego przygo-
towania, ze nie ma jeszcze dokladnego okreslenia
przedmiotu tego kursu. Jednak nie charakteryzuje to
jeszcze w petni brakéw w prowadzeniu kursu organi-
zacji i planowania przedsiebiorstw.

2 ,Zagadnienia Ekonomiki“ nr 7 (1952) str. 45.
3 Tamze, str. 36.



Na przyktad: do 1948—1949 r. wsr6d wyktadowcow
tego kursu panowat niepodzielnie poglad, ze przedmio-
tem nauczania kursu organizacji i planowania przed-
siebiorstwa sa organizacyjno-techniczne strony pro-
dukcji, sposoby i metody racjonalnej organizacji pror
ces6w produkcyjnych w przedsiebiorstwie. Takie
rozumienie przedmiotu organizacji i planowania so-
cjalistycznych przedsiebiorstw przemystowych oraz
praktyka wyktadania tego kursu byty stusznie pod-
dane krytyce w naszej prasie.

Jednakze niedociggniecia, uwarunkowane takim ro-
zumieniem przedmiotu organizacji planowania socja-
listycznych przedsigebiorstw przemystowych nie sa je,-
szcze usuniete i obecnie. Niedociggnigcia te w duzym
stopniu uwarunkowane sg tym, ze przedmiot, tres¢
i zadania dyscypliny nie sg jeszcze doktadnie okres$lo-
ne, ze dawniej dyscyplina ta traktowana byta jako
organizacyjno-techniczna, a niezbedno$¢ ekonomicznej
oceny przedsiewzigeé¢ organizacyjno-technicznych, nie-
zbedno$¢ badania ekonomiki przedsiebiorstwa byta
ignorowana. Prowadzito to do jednostronnego i dla-
tego niestusznego traktowania przedmiotu nauki orga-
nizacji i planowania socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego, do odchylenia w kierunku gotego
technicyzmu.

Jedng z gtéwnych przyczyn powodujgcych to odchy-
lenie, byt i pozostanie fakt, ze dyscyplina ta byta wy-
ktadana i niestety jest wykiadana obecnie przez ludzi
nie posiadajgcych dostatecznego przygotowania ekono-
micznego. Stusznie krytykujac to odchylenie, niekt6-
rzy towarzysze, przewaznie ekonomisci, nie posiada-
jacy wiedzy inzynieryjno-technicznej, niezbednej dla
witasciwego rozumienia i wyktadania tej dyscypliny
popadaja w inng skrajno$¢, przeksztalcajgc nauke
organizacji i planowania socjalistycznego przedsie-
biorstwa przemystowego w czysto ekonomiczng nauke,
w rzeczywisto$ci, powtarzajagcag ekonomie politycznag
socjalizmu i ekonomike odpowiedniej galezi przemy-
stu.

Tak wiec S. Kamienicer w swojej ksigzce ,Organi-
zacja i planowanie socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego“, twierdzi, ze ,nauka o organizacji
i planowaniu socjalistycznego przedsiebiorstwa prze-
mystowego jest naukag ekonomiczng“ i ze kurs organi-
zacji i planowania socjalistycznych przedsigebiorstw
przemystowych rozpatruje proces produkcyjny w jego
spoteczno-ekonomicznej tresci“. Jedyne uzasadnienie,
wysuniete przez niego dla potwierdzenia swych pogla-
dow polega na tym, ze ,ekonomiczne prawa rozwoju
sg punktem wyjscia, okres$lajgcym caly rozwéj orga-
nizacji i planowania socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego.“ 4

Takie uzasadnienie jest nieprzekonujgce. Samo
twierdzenie, ze ,ekonomiczne prawa... sa punktem
wyjsScia, okreS$lajacym caty rozwdj* niektérych nauk,
nie stanowi jeszcze potwierdzenia tego, ze nauki te
powinny koniecznie by¢ naukami ekonomicznymi. Aby
przekona¢ sie o tym, siegnijmy do ogb6lnie znanych
faktow. Podstawg technicznego normowania jest ekor
nomiczne prawo podzialu przedmiotéw spozycia we-
diug ilosci i jako$ci pracy. Rozw6j nauki normowania
technicznego nie mniej zalezny jest od socjalistycznej
zasady podzialu przedmiotéw spozycia wedtug pracy,
anizeli rozwdéj nauki organizacji i planowania gospo-
darki remontowej, narzedziowej, technicznego przygo-
towania produkcji, $rodkéw organizacyjno-technicz-
nych itd., zalezny jest od praw ekonomicznych. Nie-
mniej jednak u nikogo nie wzbudza watpliwos$ci po-
glad, ze nauka normowania technicznego jest nauka
techniczng a nie ekonomiczna.

Wiadomo réwniez, ze prawo jest wolg klasy panu-
jacej, wcielong w ustawe, ze wola ta wyraza ekono-
miczne interesy klasy panujgcej, ze podstawg pewnych
ustaw sg ekonomiczne interesy klasy panujacej, pra-
wa ekonomiczne, ze rozwéj nauki prawa, z kolei za-
lezy od praw ekonomicznych. Ale czy mozna tylko
'na tej podstawie twierdzi¢, ze nauka prawa jest naukg
ekonomiczng?

* Kamienicer S. E. Organizacja i planowanie socjalistyczne-

g? ;)Srz%dsiebiorstwa przemystowego. Gospolitizdat, 1950 r,
str. 5, 8.

Oczywiscie, ze nie.

Czy S. Kamienicer tego chce czy nie chce, lecz jego
twierdzenie, ze nauka organizacji i planowania socja-
listycznego przedsiebiorstwa przemystowego jest nauka
ekonomiczng, Swiadczy o tym, ze niewtadciwie rozumie
on istote ekonomicznej bazy spoteczenstwa.

Towarzysz Stalin uczy, ze ,Przedmiotem ekonomii
politycznej sg stosunki produkecji, stosunki ekonomicz-
ne miedzy ludzZzmi. Nalezg tu: a) formy wiasnosci
Srodkéw produkcji; b) wyplywajgca stad sytuacja
r6znych grup socjalnych w produkcji oraz ich stosunki
wzajemne, czyli jak moéwi Marks ,wymiana miedzy
sobg swej dziatalnosci“; c) zalezne od nich catkowicie
formy podzialu produktéw. Wszystko to tacznie sta-
nowi przedmiot ekonomii politycznej* 5

Ekonomia polityczna bada réwniez, sity wytworcze
spoteczenstwa, lecz nie od strony materialno-technicz-
nej lub organizacyjnej (tym zajmuja sie nauki techni-
czne, nauki organizacji i projektowania proceséw pro-
dukcji i inne) a od strony ich oddzialywania na stosun-
ki produkcji, na sytuacje i na stosunki klas.

Marks w | tomie ,Kapitatu“ posSwiecit wiele uwagi
rozpatrzeniu roli maszyn w procesie produkcji. Stwier-,
dzit on, ze maszyny w rekach kapitalistow stanowiag
potezny Srodek zwiekszenia wyzysku i ucisku pracujg-
cych, ze za pomocg maszyny w warunkach kapitalizmu
wiacza sie do produkcji prace dzieci i kobiet, ze kapi-
talistyczne stosowanie maszyn zwigeksza bezrobocie itd.
Tow. Kamienicer Uznajac nauke organizacji planowa-
nia socjalistycznego przedsiebiorstwa przemystowego
za nauke ekonomiczng, jednoczes$nie o$wiadcza, ze bada
ona ,drogi i metody racjonalnego powigzania poszcze-
g6lnych odcink6w przedsiebiorstwa i elementéw pro-
cesu produkcji“ 6to jest rozwigzania elementéw sit wy-
twoérczych spoteczenstwa.

Lecz w celu racjonalnego powigzania pracy poszcze-
gblnych odcinkéw przedsiebiorstwa nalezy znac¢ tech-
niczne i technologiczne dane urzgdzen (moc maszyn,
ich wydajno$¢ itd.), fizyczne, chemiczne i inne wtasci-
woéci materiatu, surowca, poifabrykatu, nalezy zna¢
organizacyjne sposoby, metody obliczen, na podstawie
ktorych okresla sie na przyktad wielko$¢ partii, czesci
i jej przebieg od jednego stanowiska roboczego do
drugiego itd.

Wszystkie te dane charakteryzujg nie stosunki pro-
dukcji, nie wptyw maszyn, techniki na stosunki i sy-
tuacje klas lecz materialno,-techniczng i organizacyjna
strone produkcji. Oznacza to, ze do przedmiotu badan
nauki ekonomicznej organizacji i planowania socjali-
stycznych przedsiebiorstw przemystowych tow. Kamie-
nicer wtgcza badania spotecznej produkcji. Do pojecia
bazy ekonomicznej zalicza on wraz ze stosunkami pro-
dukcji réwniez i sity wytwodrcze spoteczenstwa, calg
spoteczna produkcje.

Takie rozumowanie jest wyraznie sprzeczne z nauka
Tow. Stalina o ekonomicznej bazie i prowadzi do wul-
garno-mechanistycznego rozumienia prawidtowosci
rozwoju spoteczenstwa. Rozwo6j produkcji doprowadza
do zniszczenia bazy ekonomicznej, do zastgpienia jed-:
nej bazy ekonomicznej przez inng. JeSliby do bazy
ekonomicznej wchodzity i sity wytwoércze wéwczas
wraz ze zniszczeniem bazy ekonomicznej zginetaby
i produkcja i technika. Jednakze tak sie nie dzieje.
Wigczenie produkcji i techniki do bazy ekonomicznej
oznacza, ze produkcja, technika sama, mozna by po-
wiedzie¢, automatycznie okre$lajag polityczny ustrdj
spoteczenstwa, jego idee i instytucje, co nie odpowiada
rzeczywistosci.

Tow. tow. Kamienicer, Kontorowicz i Piszczulin dajg
nastepujace okres$lenie przedmiotu nauki ekonomiki
i organizacji socjalistycznego przedsiebiorstwa prze-
mystowego: ,Nauka ekonomiki i organizacji socjali-
stycznego przedsiebiorstwa przemystowego jest nauka
ekonomiczng. Bada ona prawa ekonomiczne rozwoju
gospodarki socjalistycznej w ich konkretnych przeja-
wach w socjalistycznym przedsiebiorstwie przemysto-

5J. W. Stalin. Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSRR.
Ksigazka i Wiedza, str. 79.

' S. F. Kamienicer: Organizacja i planowanie socjalistyczne-
go przedsiebiorstwa przemystowego, str. 5.

373



wym, wykorzystanie tych praw przez Partie Komuni-
styczng i Rzad Radziecki.. Ekonomika i organizacja
socjalistycznego przedsiebiorstwa przemystowego roz-
wija sie w wyniku twoérczej aktywnej dziatalnosci ca-
tego kolektywu robotnik6w przedsiebiorstwa, ktory
cechuje socjalistyczny stosunek do pracy“.7

To okres$lenie przedmiotu nauki jest nie mniej myl-
ne niz to, ktére zostalo podane w ksigzce S. Kamieni-
cera; wyrazone jest w nim subiektywno-idealistyczne
rozumienie nauki ekonomicznej i praw ekonomicznych.

Towarzysz Stalin uczy, ze: ,prawa ekonomii po-
litycznej sa w warunkach socjalizmu prawami obiek-
tywnymi, odzwierciedlajacymi prawidtowo$¢ proceséw
zycia ekonomicznego, dokonujacych sie niezaleznie od
naszej woli“.8

Prawa ekonomiczne, prawa ekonomii politycznej sa
prawami obiektywnymi. Powstajg one na bazie okre-
Slonych warunkéw zycia ekonomicznego, na bazie
okresdlonych proceséw zycia ekonomicznego dokonujg-
cych sie niezaleznie od naszej wioli. Prawa ekonomicz-
ne wyrazaja prawidiowos$¢ proces6w zycia ekonomicz-
nego. Warunki zycia ekonomicznego ludzi zmieniajag
sie, rozwijaja sie; w zaleznosci i zgodnie z tymi zmia-
nami i rozwojem zmieniajg sige, rozwijajg sie i prawa
ekonomiczne. JeS$li te lub inne warunki zycia ekono-
micznego ludzi odpadajg, ging, znikaja, traca réwniez
swoja site, schodzg ze sceny i prawa ekonomiczne.

W innym miejscu swojego artykutu tow. tow. Ka-
mienicer, Kontorowicz i Piszczulin stwierdzaja, ze
,nauki ekonomiczne badajg spoteczno-ekonomiczne
procesy, zachodzace przy produkcji débr materialnych,
wynikajgce z dziatalno$ci uczestniczagcych w produkcji
ludzi i zachodzgcych miedzy nimi stosunkéw pro-
dukcji“. 9

Wedtug pogladu autoréw procesy spoteczno-ekono-
miczne i badajgca je nauka ekonomiczna, a wiec i pra-
wo ekonomiczne rozwijaja sie nie w zalezno$ci i odpo-
wiednio do zmian i rozwoju proceséw zycia ekono-
micznego, dokonujacych sie niezaleznie od naszej woli
a ,w wyniku twoérczej, aktywnej dziatalnosci calego
kolektywu pracownikéw przedsiebiorstwa*.

Przytoczone wypowiedzi tow. Kamienicera i jego
wspoétautoréw w istocie powtarzajg (wprawdzie w in-
nych stowach) twierdzenia tow. tow. Saninej i Wenze-
ra o tym, jakoby tylko dzieki Swiadomej dziatalnosci
ludzi, radzieckich zajetych produkcja materialng, po-
wstajg ekonomiczne prawa socjalizmu.

Nalezy zaznaczy¢, ze S. Kamienicer ujawnia subiek--
tywistyczno-idealistyczne rozumienie praw ekonomicz-
nych socjalizmu nie po raz pierwszy. W wyzej wspom-
nianej ksigzce ,Organizacja i planowanie socjalistycz-
nego przedsiebiorstwa przemystowego“ stwierdza on,
ze ,plan panstwowy okresdla rozwo6j calej gospodarki
narodowej ZSRR..." 10

Lecz jes$li plan okres$la rozw6j gospodarki narodowej
a plany uktadane sg przez ludzi, oznacza to, ze rozwoj
gospodarki narodowej okre$lany *jest przez ludzi, ich
zyczenia, ich wole itd. i nie ma miejsca dla obiektyw-
nych praw ekonomicznych. Wszystko to oznacza naj-
czystszy subiektywny idealizm

W ten spos6b metodologiczng podstawa, na ktérej ba-
zuje sie artykut tow. tow. Kamienicera, Kontorowicza
i Piszczulina i ksigzka tow. Kamienicera okazato sie
wulgarno-mechanistyczne rozumienie prawidtowosSci
rozwoju spoteczenstwa i subiektywistyczno-idealistycz-
ne rozumienie ekonomicznych praw w warunkach so-
cjalizmu.

Dlatego tez nic dziwnego, ze okre$lenie przez tych
autorow przedmiotu i zadah nauki organizacji i pla-
nowania socjalistycznego przedsiebiorstwa przemysto-
wego okazato sie niestuszne.

7Patrz ,Ekonomika i Organizacja Pracy" nr 5 (1953) str.
200 i 201.

8J. Stalin: Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSRR.
Ksigzka i Wiedza, str. 12

* Patrz ,Ekonomika i Organizacja Pracy“ nr 5 (1953), str. 197.

n'S. Kamienicer: Organizacja i planowanie socjalistycznego
przedsigebiorstwa przemystowego, $tr. 66.
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Czym wiec jest nauka organizacji i planowania so-
cjalistycznego przedsiebiorstwa przemystowego? Co
stanowi przedmiot jej badan i jakie zadania sg sta-
wiane przed ta nauka?

Poglad, ze nauka organizacji i planowania socjali-
stycznego przedsiebiorstwa przemystowego dotyczy
produkcji dokonujgcej sie w przedsiebiorstwie nie
jest przez nikogo kwestionowany.

Produkcja jak wiadomo stanowi jedno$¢ sit wytwor-
czych (narzedzia pracy i ludzie z ich produkcyjnym
dosSwiadczeniem i nawykami do pracy) i stosunkéw
produkcji (forma wtasnosci $rodkéw produkcji, sy-
tuacja réznych spotecznych grup w produkcji i ich
wzajemne stosunki wynikajgce z tej formy wtasnos$ci,
formy rozdziatu produktéw takze zalezne od form wta-
snosci srodkéw produkeciji).

Bezspornym jest i ten poglad, ze pracownicy zajmu-
jacy sie organizacjag produkcji i organizacjg pracy
winni dobrze zna¢ zaréwno technike jak i ekonomike
produkcji. W 1935 roku tow. Stalin moéwit, ze ,Tech-
nika majaca na czele ludzi, ktérzy opanowali technike,
moze i musi dokona¢ cudéw. Gdyby nasze pierwszo-
rzedne fabryki, nasze sowchozy i kolchozy, nasz tran-
sport, nasza Armia Czerwona posiadaly dostateczng
ilo§¢ kadr, zdolnych do opanowania tej techniki, to
kraj nasz osiggnatby wyniki trzykrotnie i czterokrotnie
wieksze niz obecnie“. 11

Nalezy mie¢ na uwadze, ze znajomo$¢ techniki pro-
dukcji stanowi tylko jedng strone sprawy. Drugg stro-
ne sprawy, to jest organizacji produkcji jest dobra
znajomos$¢é ekonomiki produkcji. W swoich wystgpie-
niach w 1931 r. na | Wszechzwigzkowej konferencji
robotnikéw przemystu socjalistycznego w roku 1931
(4 lutego) i na naradzie dzialaczy gospodarczych (23
czerwca) towarzysz Stalin postawit przed wszystkimi
dziataczami gospodarczymi, przed pracownikami prze-
mystu, przed wszystkimi organizatorami produkecji
przemystowej jako jedno z gtownych zadan — opa-
nowa¢ ekonomike produkcji, zakonczy¢ z niegospodar-
noscia w produkcji, wdrozy¢ i umocni¢ rozrachunek
gospodarczy w przedsiebiorstwach, mobilizowaé¢ rezer-
wy wewnetrzne, systematycznie obniza¢ koszty wtasne
produkcji, zwiekszy¢é akumulacje w przemysle, nauczyé
sie kalkulowa¢, sporzadza¢ uzasadnione bilanse docho-
déw i wydatkow.

Po to, by opanowaé¢ technike produkcji organiza-
torzy jej uczag sie matematyki, fizyki, chemii, elektro-
techniki, wytrzymatosci materiatéw itd. Po to, by opa-
nowa¢ ekonomike produkcji, ucza sie oni ekonomii
politycznej, ekonomiki gatezi przemystu, ekonomiki
przedsiebiorstwa, dyscypliny ewidencji (rachunkowos$ci
przemystowej, ksiegowosci, statystyki) kalkulacji i in-
nych dyscyplin.

Technika i ekonomika sa $cisle zwigzane ze soba.
Pracownik przedsiebiorstwa nie moze racjonalnie
organizowac¢ produkcji, znajac tylko technike, nie po-
siadajgc za$ wiedzy ekonomicznej. | odwrotnie, nie
moze on osiggng¢ wtasciwej organizacji produkcji,
uzyskania najwiekszego efektu z wykorzystania mocy
produkcyjnych w danych warunkach, je$li posiada
jedynie wiedze .ekonomiczng, ale nie zna techniki pro-
dukciji.

Pracownicy inzynieryjno-techniczni przedsiebiorstw
w procesie swojej pracy bardzo czesto spotykajg sie
z zagadnieniami, ktérych wtasciwe, ekonomicznie
stuszne rozwigzanie jest niemozliwe bez dobrej zna-
jomosci techniki produkcji i nauki ekonomicznej. Dla
potwierdzenia tego pogladu przytoczymy kilka przy-
ktadéw, typowych dla pracy przedsiebiorstw budowy
maszyn.

W zaktadach budowy maszyn o produkcji seryjnej
i jednostkowej wiele wyrobow (czesci) mozna wykonac
przy pomocy rozmaitych zestawien obrabiarek (ma-
szyn). Przy tym ekonomiczna efektywno$¢ wykonania
ich z zasady bedzie r6zna. Umiejetno$¢ okre$lania naj-
bardziej dogodnych wariantéw wykonywania wyrobow
wymaga dobrej znajomos$ci zar6wno istniejagcych urza-
dzen i ich technicznych mozliwosci, jak i ekonomiki
produkcji, nauki ekonomicznej.

N J. Stalin: Zagadnienia leninizmu. Ksigzka 1948 r., str. 454.



Wiasciwa organizacja ptac posiada duze znaczenie
dla skutecznej pracy przedsiebiorstwa. Po to, by ra-
cjonalnie organizowaé¢ wynagrodzenie za prace nalezy,
po pierwsze —e wtasSciwie sporzadzi¢ taryfikatory, a do
tego niezbedna jest dobra znajomos$¢ proceséw techno-
logicznych i urzadzen w przedsiebiorstwach budowy
maszyn; po drugie — sporzadzi¢ wykazy taryfowe,
ustali¢ stawki taryfowe i taryfowe wspétczynniki. Ale
aby to wykonac¢ nalezy dobrze znac¢ teorie ekonomicz-
na, a szczegOlnie trzeba doktadnie rozumieé¢ wymogi
ekonomicznego prawa podzialu wedtug pracy, trzeba
posiadaé umiejetno$¢ dobrego wykorzystywania tego
prawa. Niezbednym jest wtasciwa organizacja nor-
mowania technicznego, czego nie mozna osiagnac¢ bez
dobrej znajomos$ci urzadzen, proceséw technologicz-
nych, materiatow i teorii ekonomicznej.

Konstruowanie i produkcja nowych $rodkéw tech-
nicznych wymaga znajomos$ci techniki i umiejetnos$ci
okres$lenia ekonomicznej efektywno$ci zwigzanej ze
estosowaniem ich. Ale bez znajomosci teorii ekonomicz-
nej nie mozna okresli¢ ekonomiczno$ci nowokonstru-
owanych i wytwarzanych $rodkéw technicznych.

Nauka organizacji i planowania socjalistycznego
przedsiebiorstwa przemystowego ma do czynienia
z obydwoma stronami produkcji, to jest z sitami wy-
twérczymi i stosunkami produkcji. Nauka ta bada po
pierwsze — prawa, metody, sposoby racjonalnego tg-
czenia poszczeg6lnych odcinkéw przedsiebiorstwa, ma-
terialnych elementéw produkcji (Srodkéw produkecji
i sity roboczej (gtéwnej produkcyjnej sity spoteczen-
stwa), pracy danego przedsigebiorstwa z praca przed-
siebiorstw, od ktédrych uzyskuje ono $rodki produkcji
i ktéorym posyta ono swojg produkcje. Bada ona, po
drugie, przejawy, metody i sposoby realizowania eko-
nomicznych praw rozwoju gospodarki narodowej spo-
teczenstwa socjalistycznego, stosunki produkcji, eko-
nomike przedsiebiorstwa.

Przy badaniu pierwszej strony produkcji mamy do
czynienia z zagadnieniami technicznymi, organizacyj-
nymi a przede wszystkim z opracowywaniem i pla-
nowaniem przedsiewzig¢ organizacyjno-technicznych,
.z procesami technologicznymi, urzgdzeniami maszyno-
wymi, gospodarkg narzedziowa, sprawa remontow,
z technicznym przygotowaniem produkcji z oblicze-
niem mocy produkcyjnych maszyn odcinkéw, wydzia-
téw, catego przedsiebiorstwa itd.

Przy badaniu drugiej strony produkcji mamy do
czynienia przewaznie z zagadnieniami ekonomicznymi.
Do nich naleza takie prawa i kategorie ekonomiczne
jak prawo planowego (proporcjonalnego) rozwoju go-
spodarki narodowej, podziatlu wedlug pracy, cena,
koszty wtasne, czysty dochéd, kalkulacja, analiza dzia-
talnosci produkcyjno-gospodarczej odcinkéw, wydzia-
téw, calego przedsiebiorstwa i wiele inn3'ch.

Wynika z tego, ze nauka o organizacji i planowaniu
socjalistycznego przedsiebiorstwa przemystowego jest
naukag techniczno-ekonomiczng Iuh inzynieryjno-eko-
nomiczng a nie czysto ekonomiczng jak to sadza nie-
ktérzy towarzysze. Nazwanie tej nauki techniczno-
ekonomiczng lub inzynieryjno-ekonomicznag jest stusz-
niejsze, petniej wyraza jej istote i tre$S¢, lepiej orien-
tuje jag na wykonywanie stojgcych przed nig zadan, niz
nazwanie jej naukg ekonomiczna.

Moga nasuwaé sie nastepujgce zastrzezenia przeciw
nazwaniu jej naukag techniczno-ekonomiczna:

(1) W istniejgcej obecnie klasyfikacji nauk nie ma
nauki techniczno-ekonomicznej lub inzynieryjno,-eko-
nomicznej. Jest to dowo6d czysto formalny i nie posiada
on zadnej sity przekonywajacej.

Juz od kilkudziesieciu lat istniejg instytuty inzynie-
ryjno-ekonomiczne, wydziaty inzynieryjno-ekonomicz-
ne w wyzszych szkotach technicznych. Przygotowuja
One inzynier6w-ekonomistéw, ludzi otrzymujgcych
przygotowanie inzynieryjno-techniczne i ekonomiczne.
I wtasnie tacy specjalisci s w stanie dobrze wyko-
nywaé¢ obowigzki pracownikéw biura planowo-produk-
cyjnego, dziatu ptanowo-ekonomicznego, dziatlu plano-
wo-produkcyjnego, dziatu pracy i ptacy i innych.
W_ konsekwencji istnieje zapotrzebowanie na specjali-
stow, posiadajgcych jednocze$nie przygotowanie inzy-
nieryjno-techniczne i ekonomiczne. To jeszcze raz po-

twierdza stuszno$¢ nazwania nauki organizacji i plano-
wania socjalistycznych przedsiebiorstw przemystowych
nauka inzynieryjno-ekonomiczng. Istnie e przeciez sze-
reg nauk badajgcych zagadnienia nie jednej a dwéch
pokrewnych nauk, jak na przyktad biochemia, chemia
fizyczna i inne.

(2) Nazwanie nauki organizacji i planowania socja-
listycznego przedsiebiorstwa przemystowego nauka
techniczno-ekonomiczna doprowadzito w przeszto$ci do
odchylenia w strone gotego technicyzmu. W tym wy-
padku skutek omytkowo traktowany jest jako przy-
czyna. Naszym zdaniem podstawowa przyczyna tego
odchylenia jest fakt, ze przewazajagca czes¢ wyktadow-
cow dyscypliny organizacji i planowania socjalistycz-
nego przedsiebiorstwa przemystowego nie posiadata
niezbednego przygotowania ekonomicznego. W ykta-
dowcy ci, przy swoich najlepszych checiach nie moga
bez istotnego podniesienia swojego przygotowania eko-
nomicznego wyktada¢ ekonomicznych zagadnien tego
kursu na wysokim poziomie naukowym. W konsek-
wencji przyczyng odchylenia w kierunku gotego tech-
nicyzmu w wyktadaniu nauki organizacji i planowa-
nia socjalistycznego przedsiebiorstwa przemystowego
jest wskazany wyzej sktad wyktadowcédw, a nie tech-
niczno-ekonomiczna nazwa tej nauki.

Zadanie, ulepszenia wyktadania tej nauki polega nie
tylko na tym, aby da¢ wtasciwe okre$lenie jej przed-
miotu, opracowaé¢ dobry program i opracowaé petno-
wartosciowy podrecznik dla wyktadania tego kursu,
ale i na tym, aby wszechstronnie podnosi¢ wiedze eko-
nomiczng wyktadowcoéw nauki organizacji i planowa,-
nia socjalistycznych przedsigebiorstw przemystowych,
bez czego niemozliwe jest zasadnicze ulepszenie wy-
ktadania tej dyscypliny.

Jedng z waznych przyczyn, warunkujacych negatyw-
ny stosunek do nazywania nauki organizacji i plano-
wania socjalistycznego przedsiebiorstwa przemystowe-
go nauka techniczno-ekonomiczng jest to, ze niektérzy
ekonomisci niestety nie znajg tresci kursu organizaciji
i planowania socjalistycznych przedsigebiorstw przemy-
stowych i lekcewazaco odnoszg sie do zagadnienia za-
znajamiania sie z technikg. Pod adresem tych ekono-
mistow mozna $mialo powiedzie¢, ze swoje wady —
nieznajomo$¢ techniki produkcji traktujg niemal jak
zalety.

Klasycy marksizmu-leninizmu Marks, Engels, Lenin
i Stalin dajg nam wspanialy przyktad wtasciwego sto-
sunku do techniki, gltebokiego badania zagadnien tech-
niki.

Wydaje sie, ze celowym jest omdwienie zagadnienia
potgczenia dwdéch kurséw — kursu ekonomiki gatezi
przemystu i kursu organizacji i planowania socjali-
stycznego przedsiebiorstwa przemystowego w jeden
kurs— ekonomiki, organizacji planowania socjalistycz-
nego przedsiebiorstwa przemystowego.

W zasadzie takie potgczenie nalezy uznac¢ za stuszne
i pozyteczne, gdyz datoby ono moznos$¢ zlikwidowania
istniejgcego obecnie zbednego dublowania wielu za-
gadnien (rozrachunek gospodarczy, koszty wtasne pro,-
dukcji, okreslenie mocy produkcyjnych, okreslenie
ekonomicznej efektywno$ci stosowania techniki i pro-
cesow technologicznych, zasady zarzgdzania przedsie-
biorstwem itd.) w kursie organizacji i planowania so-
cjalistycznego przedsiebiorstwa przemystowego, ktére
wyktadane sa rowniez i w kursie gatezi przemysiu,
datoby to mozno$¢ potgczenia wyktadéw na temat
organizacyjno-technicziych zagadnien produkcji
w przedsiebiorstwie z wyktadami o ekonomicznych za-
gadnieniach produkcji! Takie okre$lenie kursu stuszne
i w petlni wyrazajgce jego tres¢ likwidowatoby podsta-
we do bezptodnych sporéw o nazwe nauki organizacji
i planowania socjalistycznego przedsiebiorstwa prze-
mystowego.

Jednakze praktyczne dokonanie tego potgczenia kur-
s6w jest obecnie nietatwe, gdyz dotychczas mato jest
jeszcze wyktadowcoéw, posiadajacych jednoczesnie nie-
zbedne przygotowanie ekonomiczne i inzynieryjno,-
techniczne. W tych warunkach polgczenie wymienio-
nych dyscyplin albo w istocie nic nie zmienitoby, gdyz
wyktadowcy tych dwéch kurséw sami rozdzielaliby
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miedzy siebie wyktadane zagadnienia, lub tez dopro-
wadzitoby to do obnizenia poziomu wyktadéw.

Po to, by pofaczenie tych dwoéch dyscyplin w jednag
dato dodatnie rezultaty wyktadowcy kursu organizacji
i planowania socjalistycznego przedsiebiorstwa prze-
mystowego powinni powaznie podnie$s¢ poziom wiedzy
ekonomicznej, a wyktadowcy ekonomik gatezi prze-
mystu poziom znajomos$ci zagadnien organizacyjnych
i technicznych. Ale to moze by¢ dokonane jedynie
w tym wypadku, je$li bedzie przeprowadzona odpo-
wiednia praca w zakresie podnoszenia wiedzy tych
kadr.

W Nr 8/1952 ,Zagadnien ekonomiki“, tow. tow. W.
Gotlober i B. Gansztak opublikowali artykut dysku-
syjny pt. ,O naukowe opracowanie ekonomiki socja-
listycznego przedsiebiorstwa“ wzywajgcy ekonomistow
do opracowania samodzielnej dyscypliny naukowej
ekonomiki socjalistycznego przedsigbiorstwa. Artykut
ten zawiera szereg spornych i sprzecznych pogladéw
oraz twierdzen, ktére w naszym mniemaniu sag mylne.
Wypaczone sa réwniez niektére fakty. | tak autorzy
artykutu stwierdzajg, jakoby w wyzszych uczelniach
wyktadany byt samodzielny kurs ekonomiki socjali-
stycznego przedsiebiorstwa. Ten poglad nie odpowiada
rzeczywistosci. Taki kurs nie istnieje. Autorzy tego
pogladu przeksztatcili swoje zyczenia w rzeczywisto$¢.

W innym miejscu tego artykutu autorzy twierdza,
jakoby kurs organizacji produkcji byt czym nowym
dla réznych specjalnosci technicznych.. To réwniez
nie odpowiada rzeczywisto$ci. Kurs organizacji i pla-
nowania przedsiebiorstwa socjalistycznego wyktadany
jest juz w uczelniach technicznych nie jeden dziesigtek
lat.

W. Gotlober i W. Gansztak nie tylko w petni po-
wtarzajg btad S. Kamienicera rozpatrzony przez nas
powyzej, ale posuwaja sie jeszcze dalej. Podobnie jak
i S. Kamienicer wilgczaja oni nauke organizacji i pla-
nowania socjalistycznego przedsigebiorstwa przemysto-
wego do nauk ekonomicznych (nazywajac jg wpraw-
dzie inaczej —e+ ekonomika socjalistycznych przedsie-
biorstw) i jednoczednie uwazaja, ze jest ona powotana
do ,badania i wyjas$niania drég rozwoju i metod wy-
korzystywania sit produkcyjnych w catej réznorodno-
Sci ich konkretnych form*“.412 Ale poza tym, w ich
mniemaniu to samo winna czyni¢ i ekonomika gatezi.

Branzowe ekonomiki ,badajg konkretne przejawy
ekonomicznych praw socjalizmu w kazdej poszczegol-
nej gatezi, ktére (to jest konkretne przejawy — A. J.)
uwarunkowane sg przez jej specyfike Is. Przedmiotem
ekonomii politycznej sa produkcyjne, to jest ekono-
miczne stosunki ludzi. Wynikatoby z tego, ze branzo-
we ekonomiki badajg te same prawa, ktére bada eko,-
nomia polityczna socjalizmu, ale badajg one i rozpa-
trujg te prawa konkretniej. Jesli branzowe ekonomiki
.,powotane sg do badania i wyjasniania drég rozwoju
i metod wykorzystywania sit produkcyjnych w catej
r6znorodnos$ci ich konkretnych form*“, 4 woéwczas
przedmiotem ekonomii politycznej sa nie tylko pro-
dukcyjne stosunki ludzi, jak ucza klasycy marksizmu-
leninizmu, ale i sily wytwoércze jak to wynika z wy-
wodoéw W. Gotlobera i W. Gansztaka. Przy tym sity
wytworcze spoteczenstwa badane sg przez nich, tak
jak i przez tow. Kamienicera od strony materialno,-
technicznej i organizacyjnej a nie spoteczno-ekono-
micznej. Tow. tow. Gotlober i Gansztak pisza, ze
.nauki ekonomiczne stanowig potgczenie szeregu sa-
modzielnych, lecz $cisle ze sobg powigzanych dyscy-
plin ekonomicznych ws$réd ktérych ekonomia politycz-
na posiada zasadnicze, czolowe miejsce. Wraz z eko-
nomig polityczng radziecka nauka ekonomiczna wtgcza
do siebie szereg innych nauk posiadajacych swe szcze-
g6lne cechy i swe szczegdlne przedmioty (statystyka,
ekonomiki branzowe, ksiegowos$¢ itd.).155

Takie ,okre$lenie* réwniez niczego nie daje. JeSli
zmieni¢ w tym ,okre$leniu* stowo ,dyscypline® sto-

2 Patrz ,Ekonomika i Organizacja Pracy" nr |l (1952), str. 504.
12 Tamze, str. 504.
* Tamze, str. 504.
Is Tamze, str. 504.
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wem ,nauka“ (a te stowa sg w danym kontek$cie row-
noznaczne) to takie okres$lenie okaze, sie pusta tauto-
logig. Jednoczes$nie okreslenie to wykazuje mylne ro-
zumienie nauki ekonomicznej. Nie mozna zgodzi¢ sie
z pogladem tow. tow. Gotlobera i Gansztaka jakoby
Szereg innych nauk ekonomicznych, wchodzgcych
w 0go6lng radziecka nauke ekonomiczng posiadato
,Sw0Oj odrebny przedmiot”.

Przedmiotem ekonomii politycznej socjalizmu sa
ekonomiczne stosunki produkcji socjalizmu. Przedmio-
tem ekonomiki tej lub innej gatezi gospodarki naro-
dowej sg ekonomiczne stosunki produkcji w danej ga-
tezi. Przedmiotem ekonomiki branzy przemystu (na
przyktad budowy maszyn) jest badanie ekonomicznych
stosunkéw produkcji przemystu budowy maszyn.
Wreszcie przedmiotem ekonomiki przedsiebiorstwa sg
rowniez ekonomiczne stosunki produkcji w przedsie-
biorstwie.

W konsekwencji, podstawag wszystkich tych nauk
ekonomicznych sg ekonomiczne stosunki produkciji.
Czy mozna z tego wysnu¢ wniosek, ze wszystkie te
dyscypliny badajg jedno i to samo, wielokrotnie po-
wtarzajgc sie? Oczywiscie, ze nie. Badane sg w zasa-
dzie jedne i te same prawa wysuwane przez ekono-
mie polityczng socjalizmu, ale prawa te badane sg na
rozmaitych poziomach abstrakcji, na réznych pozio-
mach ich konkretyzacji, w przejawianiu sie ich w roz-
nych warunkach.

Zilustrujemy ten poglad na konkretnym przykta-
dzie. W spoteczenstwie socjalistycznym dziata ekono-
miczne prawo podziatlu przedmiotow spozycia wedtug
pracy. Prawo to dziata we wszystkich galeziach go-
spodarki narodowej. Ekonomia polityczna socjalizmu
ogranicza sie do ustalenia tego prawa, wyjasnienia
jego istoty, jego tre$ci, — ilustrujac przy tym jego
dziatalno$¢ jednym lub kilkoma przyktadami wzietymi
z jakiejkolwiek gatezi gospodarki narodowej.

Jednakze prawo to przejawia sie w przemys$le ina-
czej niz w rolnictwie, w rolnictwie inaczej niz w tran-
sporcie itd. W przemy$le przy pracy akordowej ilos¢
produktow, ktérg otrzymuje robotnik od spoteczenstwa
za swojg prace, okresla sie iloscig wykonanych przez
niego wyrobéw i stawkami za jednostke wyrobu, w go-
spodarce kotchozowej ilos¢ produktéw otrzymywanych
przez kotchoznika réwniez przy pracy akordowej okre-
Sla sie iloscig przepracowanych przez niego roboczo-
dniéwek, urodzajnos$cig kultur rolniczych, wydajnoscia
hodowli i szeregiem innych czynnikéw; w transporcie
ilo§¢ produktéw otrzymywanych przez robotnika tran-
sportu od spoteczenstwa za swojg prace okres$lane sa
na podstawie innych wskaznikéw itd.

Ekonomika gatezi przemystu i ekonomika przedsie,-
bi6rstwa réwniez badajg prawo podzialu przedmiotéw
spozycia wediug pracy. Badaja one jednak to prawo
nie w ogélnej formie, jak to czyni ekonomia polityczna
lecz wyjasniajac dziatanie tego prawa w konkretnych
formach jego przejawiania sie w kazdej danej gatezi
przemystu, w kazdym danym przedsiebiorstwie.

Formy przejawiania sie tego prawa w rozmaitych ga-
teziach przemystu, w rozmaitych przedsigbiorstwach
jednej i tej samej gatezi r6znig sie jednak miedzy sobga.
| tak formy przejawiania sie prawa podziatlu przed-
miotow spozycia wedtug pracy w przemys$le budowy
maszyn ro6znig sie od form przejawiania sie tego prawa
w goérnictwie; w przedsigebiorstwie budowy maszyn
o produkcji jednostkowej formy przejawiania sie tego
prawa ro6znig sie od formy przejawiania sie go
w przedsiebiorstwie budowy maszyn o produkcji ma-
sowo-potokowej.

Z tego wynika, ze przedmiotem badania réznych
nauk ekonomicznych sa w zasadzie jedne i te same
prawa ekonomiczne. Réznice w badaniu praw ekono-
micznych przez poszczeg6lne nauki ekonomiczne po-
legaja po pierwsze na tym, ze prawa te badane sg
w ich konkretnych specyficznych formach przejawia-
nia sie, po drugie na tym, ze rozpatrywane sa one na
rozmaitych stopniach ich zwigzku i wspéizaleznosci
z technika i organizacjg produkcji.

Ekonomiki poszczeg6lnych gatezi gospodarki naro-
dowej rozpatrujg ten zwigzek wzajemnej wspéizalez-



noéci bardziej szczeg6towo, konkretniej anizeli ekono-
mia polityczna; ekonomiki gatezi przemystu (rolnictwa,
transportu itd.) badajg ekonomiczne prawa w ich
zwigzku i wspéizaleznosci z technikag i organizacjg
produkcji jeszcze konkretniej, szczego6towiej itd.

Czymze jest nauka ekonomiczna w rozumieniu W.
Gotlobera i W. Gansztaka? Jak juz powyzej zazna-
czono, do radzieckiej nauki ekonomicznej wiaczajg oni
ekonomie polityczng, ekonomiki branzowe, ekonomike
przedsiebiorstwa socjalistycznego, calg statystyke,
ksiegowos¢ itd.

Ekonomia polityczna w ujeciu autoréw artykutu
bada jak widzieliSmy nie tylko stosunki produkcji ale
i sity wytwdrcze. Ekonomika przedsiebiorstw socjali-
stycznych bada w mniemaniu tow. tow. Gotlobera
i Gansztaka stosunki produkcji, sity wytwércze, me;:
tody ,gospodarowania i zarzadzania“ przedsiebiorstwa-
mi, metody ,organizacji dziatalnosci przedsiebiorstwa
socjalistycznego“. Jednakze dziatalno$¢ przedsiebior-
stwa polega nie tylko na wykonywaniu funkcji pro-
dukcyjnej zaopatrzenia i zbytu ale i organizacji ko-
munistycznego wychowania robotnikéw. Wiadomo
rowniez, ze statystyka bada bardzo duzo zjawisk przy-
rody zywej i martwej (zmiany zalesienia, ruch urodzin
i $Smiertelno$¢ ludnos$ci. Zmiany zasobdéw naturalnych,
kultury, zachorowan na rézne choroby, ruch najrozma-
itszych rodzajéw techniki itd.). Wynika z tego. ze
nauka ekonomiczna winna bada¢ w mniemaniu tow.
tow. Gotlobera i Gansztaka niektére elementy nad-
budowy, baze ekonomiczng, sity wytwdrcze, naturalng
podstawe produkcji itd., to jest prawie wszystkie zja-
wiska w przyrodzie i w spoteczenstwie.

Mozna powiedzieé¢, ze jezeli ekonomisci burzuazyjni
ograniczali zakres badan nauki ekonomicznej ramamil

bytu materialnego, dziatalnoscig gospodarczg, to W.
Gotlober i W. Gansztak poszli dalej: rozszerzyli oni
prawie bezgranicznie te ramy i tym,samym w rzeczy-
wistoéci rozwodnili nauke ekonomiczng w naukach
spotecznych i przyrodniczych. Mniej wiecej to samo
zrobili oni réwniez i z nauka organizacji i planowania
socjalistycznych przedsiebiorstw przemystowych.

Nie ulega watpliwos$ci, ze twodrcze dyskusje, swo,-
bodna wymiana pogladéw stanowi efektywny $rodek
rozwigzania waznych teoretycznych probleméw. | czym
sumienniej odnoszag sie do swoich obowigzkéw autorzy
artykutow publikowanych w zwigzku z omawianiem
tych lub innych zagadnien, tym efektywniejsze sg re-
zultaty dyskusiji.

Niestety nalezy zaznaczy¢, ze artykut tow. tow. Got-
lobera i Gansztaka raczej gmatwa zagadnienie, niz po-
maga wyjasni¢ jego istote. Okreslenia przedmiotu
nauki ekonomicznej, nauki organizacji i planowania
socjalistycznych przedsiebiorstw przemystowych dane
przez tych autoréw sg teoretycznie biedne, a wnioski
uczynione przez nich na podstawie tych okresSlen sa
praktycznie szkodliwe.

Artykut P. A. Chromowa jako cato$¢ (z wyjatkiem
zaznaczonych powyzej nieScistosci) stusznie orientuje
pracownikéw naukowych i wyktadowcéw na gtebokie
badanie i opracowywanie probleméw ekonomiki ga-
tezi gospodarki narodowej, gatezi przemystu, ekono,-
miki i organizacji socjalistycznych przedsiebiorstw.
W artykule stusznie, naszym zdaniem, sformutowany
jest przedmiot ekonomii politycznej, nauki ekonomicz-
nej, przedmiot i zadanie ekonomik branzowych, w za-
sadzie nakres$lone sg linie podziatu miedzy pokrewny-
mi dyscyplinami.

A. Jemielianow

PORADNIA DLA RACJONALIZATOROW

Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu —- Zakitad
Srodkéw Technicznych Pracy Biurowej zorganizowal Porad-
Racjonalizatorow w zakresie metod i $rodkow
usprawniajacych administracje gospodarcza

nie dla
technicznych
(i og6lna).

Do zadah Poradni nalezy:

(1) pomaganie racjonalizatorom w znalezieniu wtasciwego
rozwigzania pomystow racjonalizatorskich przez roz-
patrywanie ich celowos$ci i zasiegu praktycznego za-
stosowania, przez usuniecie ewentualnych niedocigg-
nie¢ i brakow oraz przez wskazanie poprawek i uzu-
petnien;

(2) opisywanie projektow racjonalizatorskich;

(3) pomoc w zakresie literatury i bibliografii;

(4) udzielanie porad w zakresie podstaw prawnych i prze-
pisbw, normujgcych sprawy zwigzane z racjonaliza-
torstwem.

Poradnia miesci sie w lokalu przy ul. Szpitalnej 8 i czyn-

na jest w dni powszednie (z wyjgtkiem sobdt) od godz. 15— 18.
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O przedmiocie ekonomik

AGADNIENIE przedmiotu i tresci ekonomicz-

nych dyscyplin branzowych, ich miejsca w sy-

stemie nauk ekonomicznych, stopnia i charak-

teru ich zréznicowania, prawa do samodziel-

nego bytu stanowi, bez watpienia, zagadnienie

interesujagce wszystkich ekonomistéw. Nalezy
pamieta¢, ze liczne btedy, popetniane przy badaniu eko-
nomik gatezi gospodarki narodowej, poszczegdlnych ga-
tezi przemystu i przedsiebiorstw wynikajg z braku $ci-
stego okreslenia przedmiotu i obiektu tak ekonomiki
branzowej jako catos$ci jak i poszczegdblnych konkret-
nych nauk ekonomicznych.

Autorzy opublikowanych na ten temat artykutéwl
starajg sie okres$li¢ przedmiot ekonomiki branzowej,
ekonomiki przedsiebiorstwa, nakres$li¢ tres¢ i zakres za-
gadnien, badanych w poszczegélnych kursach konkret-
nych ekonomik. Zagadnienie przedmiotu i tresci bran-
zowej ekonomiki przedsiebiorstwa rozpatrujga oni
w stosunku do przemystu. Jest to catkowicie stuszne,
poniewaz najwigekszy stopien zréznicowania nauki eko-
nomicznej osiagnieto w dziedzinie badania ekonomiki
przemystu, tej gatezi gospodarki narodowej, w ktérej
najbardziej intensywnie zachodzi proces pogiebienia
podziatu pracy, tworzenia nowych, specjalnych gatezi.
W dziedzinie badania ekonomiki przemystu socjali-
stycznego, jego poszczeg6lnych gatezi i przedsigebiorstw
zebrano duzo dos$wiadczen, na temat tych zagadnien
istnieje obszerna literatura.

Niektorzy ekonomisci (np. tow. Chromow) wysuwajg
jako najwazniejszg przyczyne koniecznosci $cistego
okredlenia przedmiotu ekonomik branzowych dublowa-
nie jednych i tych samych zagadnien przez r6zne dys-
cypliny. Inni (tow. tow. Kamienicer, Kontorowicz, Pisz-
czulin) uwazajg za konieczne wyodrebnienie jako sa-
modzielnych dziedzin nauki ekonomicznej ekonomiki
tej lub innej gatezi przemystu, ekonomiki poszczegol-
nego przedsigbiorstwa przemystowego. | jeszcze inni
(tow. tow. Gotlober, Gansztak) uwazajg ze nie mozna
utozsamia¢ przedmiotu nauki ekonomicznej i przed-
miotu ekonomii politycznej.

Oczywiscie, dla praktyki wyktadania bardzo wazne
jest zlikwidowanie dublowania, czy tym jednak w pier-
wszym rzedzie powinno uzasadniaé¢ sie konieczno$é
wtasciwego okre$lenia przedmiotu ekonomiki branzo-
wej lub jakiejkolwiek innej gatezi nauk ekonomicz-
nych. Dublowanie jednych i tych samych zagadnien
w réznych kursach wyktadéw jest przede wszystkim
wynikiem zlego ustawienia pracy metodycznej katedr
i rad wyzszych uczelni, niedostatecznego kierownictwa
pracg metodyczng przez Centralny zarzad wyzszych
szk6t ekonomicznych Ministerstwa Kultury ZSRR.

Stawiajagc sobie za zadanie okre$lenie przedmiotu
nauki ekonomiki branzowej autorzy w istocie podaja
nie jej tres¢ lecz programy poszczeg6lnych dyscyplin
naukowych. Tak np. tow. Chromow podaje szczegéto-
wo program kursu ekonomiki przemystu socjalistycz-
nego, tow. tow. Kamienicer, Kontorowicz, Piszczulin —
program kursu ekonomiki i organizacji przedsiebior-
stwa przemystowego. Wszystko to jest bardzo potrzebne
dla praktyki wyktadania, ale nie wystarcza dla ujecia
przedmiotu ekonomiki branzowej jako dziedziny nauki
ekonomicznej, dla okre$lenia jej miejsca w systemie
nauk ekonomicznych.

Przedmiot ekonomiki przemysiu i jego poszczegdl-
nych gatezi przedsiebiorstwa przemystowego mozna
stusznie okresli¢ tylko na podstawie $cistego wyodreb-
nienia obiektu badania kazdej sfery produkcji. Tow.
Chromow podkres$la, ze przedmiotem nauki ekonomicz-
nej jest badanie spotecznych stosunkéw produkcji lu-
dzi.2Jest to abecadto nauki marksizmu-leninizmu. Tow.

1Patrz ,Woprosy Ekonomiki“ nr nr 7, 8 1952 r., nr nr 2, 4
1953 r.

* Patrz ,Woprosy Ekonomiki* nr 7, 1952 r. str. 47.
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branzowych

Ghromowowi nalezy postawi¢ zarzut, ze nie Scisle for-
mutuje on r6znice miedzy obiektami badania poszczeg6l-
nych dziedzin nauki ekonomicznej. W zwigzku z tym
pozostaje niewyjas$nione, na czym polega specyfika
ekonomiki branzowej, czym rézni sie ona od ekonomii
politycznej, czy ekonomiki poszczeg6inych gatezi gos-
podarki, przemystu, przedsiebiorstwa majg prawo do
samodzielnego bytu. Jednakze catkowicie niestuszny
jest punkt widzenia tow. tow. Gotlobera i Gansztaka,
ktorzy twierdzg (nawiasem mowigc, niczym nie uza-
sadniajac swego pogladu), ze ekonomiki branzowe maja
odrebny przedmiot, r6zny od ekonomii politycznej3

Przeciez z tego, ze ekonomia polityczna bada obiek-
tywne prawa produkcji i podziatu, a ekonomiki bran-
zowe badaja konkretne przejawienie sie tych praw
i uogdlniajg praktyke kierowania gateziami socjali-
stycznej gospodarki narodowej, zupetnie nie wynika,
ze przedmiot badania ekonomik branzowych i ekonomii
politycznej jest r6zny. Odwrotnie, podkresla to jedynie
jednos$¢ przedmiotu wszystkich nauk ekonomicznych,
odrebno$¢ przedmiotu nauki ekonomicznej od przed-
miotu nauk przyrodniczych i technicznych, badajgcych
materialne stosunki produkcji.

Brakiem artykutéw, poswigeconych rozpatrywanemu
zagadnieniu jest przede wszystkim to, ze autorzy, pod-
kreslajgc niejednokrotnie specyfike poszczegélnych ga-
tezi gospodarki, przemystu, przedsiebiorstwa nie ujaw-
niajg istoty tej specyfiki. Tym samym pozostaje nie-
jasnym, dlaczego prawa ekonomiczne danego systemu
spotecznego przejawiaja sie r6znie w réznych gateziach
i dlaczego w zwigzku z tym powstaje koniecznos$¢ ist-
nienia wraz z ekonomig polityczng ekonomik branzo-
wych jako samodzielnych dziedzin nauki ekonomicznej.
Poza tym obiekt badan branzowych nauk ekonomicz-
nych w opublikowanych artykutach rozpatruje sie na
podstawie cech zewnetrznych a nie w oparciu o istote
stosunkéw produkcji, wtasciwych danemu obiektowi.
Tak wiec niektérzy autorzy (hp. Chromow) twierdza,
ze obiektem badan ekonomiki przemystu jest przemyst,
obiektem badan ekonomiki galezi przemystu —e gatgz
przemystu, a obiektem badan ekonomiki przedsiebior-
stwa — przedsiebiorstwo. Oczywiscie, takiego rodzaju
dowody nie utatwiajg zrozumienia zagadnienia réznic
poszczegéblnych dziedzin nauki ekonomicznej, ich klasy-
fikacji, ich miejsca w systemie nauk ekonomicznych.
A nawet wiecej — rozpatrzenie obiektu badan na pod-
stawie cech $cisle formalnych, zewnetrznych, prowadzi
nieuchronnie do stwierdzenia istnienia wielu nauk eko-
nomicznych, badajgcych poszczegélne gatezie przemystu
i ustalajagcych jakie$ szczegdlne prawidtowos$ci dla kaz-
dego badanego obiektu. Utworzenie sie tych ,nauk*
uwaza tow. Chromow za zjawisko pozytywne. Wydaje
sie, ze tow. Chromow nie rozréznia w danym przypad-
ku pojecia ,nauka“ od pojecia ,dyscyplina naukowa*“
wyktadanej w wyzszych szkotach technicznych réznych
profilow i specjalnosci, ktéra moze by¢ tylko dziatem
tej lub innej nauki.

Przedmiotem badan kazdej nauki ekonomicznej moga
by¢ stosunki produkecji ludzi w procesie produkcji débr
materialnych, ekonomiczna baza spoteczenstwa. Do-
tyczy to zaréwno badania gospodarki jako catosci jak
i badania poszczegodlnych gatezi gospodarki, poszcze-
g6lnych gatezi przemystu, przedsiebiorstw. A wiec dla
rozgraniczenia poszczeg6lnych nauk ekonomicznych
i ustalenia samodzielnej ekonomiki branzowej jako na-
uki, ustalenia jej tresci, konieczne jest okre$lenie samo-
dzielnego obiektu badan kazdej nauki ekonomicznej,
to jest specyfiki stosunkéw produkcji badanego obie-
ktu. Dlatego uwazamy, ze rozpatrywanie przedmiotu
ekonomik branzowych nalezy rozpoczgé od charaktery-
styki obiektu badan, jego wlasciwos$ci spoteczno-eko-
nomicznych.

! Patrz ,Woprosy Ekonomiki“ nr 8 1952 r. str. 45.



Nalezy rozrézniaé przemyst jako galaz gospodarki
narodowej, ré6znigcg sie istotnie od innych gatezi pro-
dukcji materialnej (rolnictwo) i poszczeg6lng gataz
przemystu, roéznigca sie od innych gatezi produkciji,
gtownie witasciwosciami warunkéw pracy.

Dla stusznego okreS$lenia przedmiotu ekonomiki prze-
mystu i ekonomiki jego poszczegdlnych branz niezbed-
ne jest oparcie sie na wskazaniach klasykéw marksiz-
mu-leninizmu o spoteczno-ekonomicznych réznicach
w poszczeg6lnych gateziach gospodarki narodowej .

Marksizm-leninizm uczy, ze w kazdej formacji spo-
teczno-ekonomicznej dziatalno$¢ ekonomiczna dzieli sie
na produkcje-i podziat produktéw. Rozw6j spotecznego
podziatu pracy powoduje podziat tych dwu sfer pro-
dukcji spotecznej, przy czym kazda z tych sfer wraz
z rozwojem stosunkéw towarowo-kapitalistycznych
dzieli sie na poszczegdlne gatezie. W szczeg6lnosci, sfe-
ra spetecznej produkcji materialnej dzieli sie na prze-
myst i rolnictwo — gatezie, ktére pod wzgledem eko-
nomicznym réznig sie od siebie.

Klasycy marksizmu-leninizmu, nie negujac tych
witasciwosci, ktore powodujg, ze wielki przemyst ma-
szynowy w rolnictwie nigdy nie bedzie posiadat tych
cech, ktére ma on w przemysle zawsze podkres$lali waz-
no$¢ réznic ekonomicznych miedzy przemystem a rol-
nictwem, historycznie uwarunkowanych rozwojem ka-
pitalistycznego sposobu produkcji.

Rozwéj kapitalizmu w rolnictwie napotyka na szereg
specyficznych sprzecznosci, bedacych wynikiem zacho-
wania sie w rolnictwie resztek feudalizmu, w pierw-
szym rzedzie prywatnej wtasnosci ziemi. SprzecznoSci
kapitalizmu prowadzag do niemozliwosci zniesienia prze-
zytkow feudalizmu w rolnictwie. Stosunki kapitali-
styczne przeplatajg sie ze stosunkami prostej wymiany
towarowej, z feudalnymi, tworzgc skomplikowang i je-
dyng w swoim rodzaju strukture spoteczno-ekonomicz-
ng rolnictwa. Wspobiczesny kapitalizm wraz ze swymi
kapitalistycznymi metodami wyzysku i ograbiania
chtopstwa zachowuje feudalno-panszczyzniane stosunki
na wsi.

Marksizm-leninizm uczy, ze kapitalizm nie moze roz-
wija¢ na wielkg skale rolnictwa i podnosi¢ jego wypo-
sazenia technicznego. Wiemy, ze obecnie w krajach,
gdzie kapitalizm jest u szczytu rozwoju, rolnictwo po-
zostaje o wiele w tyle za przemystem, chociaz zwigeksza
sie koncentracja i mechanizacja produkcji w poszcze-
g6lnych kapitalistycznych przedsiebiorstwach rolnych.
W warunkach kapitalizmu przyczyny ekonomicznych
ré6znic i sprzecznosci miedzy przemystem a rolnictwem,
Przyczyny pozostawania rolnictwa w tyle za przemy-
stem zawarte sa w jego istocie ekonomicznej i okres$-
lone sg dziataniem odkrytego przez Jézefa Stalina pod-
stawowego ekonomicznego prawa kapitalizmu.

W kapitalistycznym ¢rolnictwie istniejg wtasciwe mu
specyficzne, zasadniczy rézne kategorie renty grunto-
wej, ksztattowania sie cen, koncentracji produkciji itd.
Dlatego obok ekonomii politycznej, badajagcej prawa
Produkcji i podzialu konieczne jest istnienie samo-
dzielnych gatezi nauki ekonomicznej — ekonomiki prze-
mystu i ekonomiki rolnictwa, badajacych formy prze-
jawiania sie praw kapitalizmu w danej sferze produk-
cji materialnej.

Cel socjalistycznej produkcji i $rodki do osiggniecia
tego celu sg zasadniczo rézne od celu produkcji kapi-
talistycznej. Dzialanie ekonomicznych praw socjalizmu
skierowane jest na zniesienie ekonomicznych réznic po-
szczegoblnych sfer spotecznej produkcji materialnej,
w warunkach socjalizmu rozwd6j przemysiu sprzyja
rozszerzaniu i utrwaleniu socjalistycznych stosunkéw
Produkcji. Przemyst socjalistyczny stale reprodukuje
Srodki materialno-techniczne dla wszystkich gatezi
gospodarki narodowej. Jest on materialna podstawg
socjalizmu réwniez ,z punktu widzenia stanu sit wy-
twoérczych tj. wedlug podstawowego kryterium catego
rozwoju spotecznego stanowi podstawe socjalistycznej
organizacji gospodarczej"..&

W. X Lenin, Dzieta, t. 32, str. 212 ros.

Im wyzszy jest poziom rozwoju socjalistycznego prze-
mystu, gtéwnie gatezi, wytwarzajgcych $rodki produk-
cji i zabezpieczajagcych proces rozszerzanej reprodukcji
spotecznej, tym silniejsze sa pozycje socjalizmu, tym
wieksze istniejg przestanki dla realizacji wstepnych
warunkéw przejscia od socjalizmu do komunizmu.
W  socjalistycznym przemy$le sa skoncentrowane
w najbardziej udoskonalonej formie socjalistyczne sto-
sunki produkcji, oddzialujac na pozostale galezie
gospodarki narodowej przemyst utatwia ich przeksztat-
cenie na sposo6b socjalistyczny. Przemyst socjalistyczny
jest tym typem produkcji (pod wzgledem ekonomicz-
nym), na obraz i podobienstwo ktérego dokonywato sie
przeksztatcenie wszystkich gatezi gospodarki w okresie
przejscia od kapitalizmu do socjalizmu ,Przemyst nasz
jest decydujacym czynnikiem przewodnim w catym sy-
stemie naszej gospodarki narodowej, ciggnie on za sobag
i posuwa naprzéd catg nasza gospodarke narodowg
wraz z rolnictwem. Przeksztalca on calg naszg gospo-
darke narodowag na swoj obraz i podobienstwo, prowa-
dzi za sobg rolnictwo, wciggajac chtopstwo poprzez
spéidzielczos¢ w tozysko budownictwa socjalistycz-
nego“ 6.

Potezny przemyst — to jeden z gtbwnych warunkéw
przebudowy rolnictwa, wyposazenia go w najnowszg
technike, zmiany stosunkéw ekonomicznych w rolnic-
twie: przeksztatcenia matej i rozdrobnionej gospodarki
chtopskiej w wielkg kolektywna socjalistyczng pro-
dukcje'.

Zwyciestwo socjalizmu w ZSRR zapewnito likwidacje
przeciwienstw miedzy przemystem a rolnictwem jako
przeciwienstw intereséw miasta i wsi. Interesy robot-
nikéw i chtopstwa kotchozowego ,lezg na jednej wspél-
nej linii, na linii umocnienia ustroju socjalistycznego
i zwyciestwa komunizmu*“ 6

W ZSRR rolnictwo rozwija sie na tego samego typu
bazie ekonomicznej co i przemyst — w oparciu o spo-
teczng wtasnos¢ srodkéw produkcji. Kolchozy pracuja
na ziemi, stanowigcej wtasnos$¢ ogdélnonarodowa, przy
pomocy podstawowych narzedzi produkcji, bedacych
takze wilasnos$cia ogdlnonarodowg. Najwazniejsze na-
rzedzia produkcji sg skoncentrowane w MTS. Nie ozna-
cza to jednak, ze zanikly juz u nas catkowicie réznice
miedzy przemystem, a rolnictwem. J. W. Stalin uczy,
ze w okresie przejscia od socjalizmu do komunizmu
pozostaje istotna réznica miedzy przemystem a rolnic-
twem. Rdéznica ta polega na tym, ze w przemysSle istnie-
je spoteczna wtasnos$¢ Srodkoéw i wytwordéw produkciji,
a w rolnictwie witasno$¢ grupowa koitchozowa, ktérej
nie mozna uwaza¢ za ogdlnonarodowg. Oznacza to, ze
stosunki ekonomiczne w przemys$le sg bardziej dojrza-
te, anizeli w rolnictwie. Istnienie istotnych réznic mie-
dzy przemystem a rolnictwem okres$la troche inny cha-
rakter dziatania i przejawiania sie praw ekonomicz-
nych socjalizmu w przemysSle i rolnictwie, jako dwéch
sferach spotecznej produkcji socjalistycznej.

Badajgc ekonomiczne prawa socjalizmu ekonomia po-
lityczna bada prawa wspoélne dla calej spotecznej re-
produkcji, jednolite dla wszystkich galezi gospodarki
narodowej. Bada ona prawa produkcji i podzialu dla
kazdej formacji spoteczno-ekonomicznej.

Ekonomia polityczna bada stosunki produkcji, typo-
we dla danego spotecznego systemu gospodarki. Z tego
jednak nie wynika, aby ekonomia polityczna catkowicie
nie uwzgledniata ekonomicznej specyfiki poszczegdl-
nych gatezi gospodarki narodowej. Nie moze ona nie
uwzgledni¢ jej dlatego, ze ta specyfika ekonomiczna
wywiera wplyw na dziatanie wspélnych praw ekono-
micznych. Przytoczymy przyktad.

Ro6zne formy spotecznej wtasnosci w socjalistycznym
przemys$le i w socjalistycznym rolnictwie okres$lajg
ekonomiczne zwigzki pomigedzy tymi sferami gospodar-
ki narodowej jako zwigzki towarowe oparte na kup-
nie-sprzedazy i, dlatego produkcja towarowa oraz obrét
towarowy mwystepujg jako., obiektywna koniecznos¢.

«J. W. Stalin, Dzieta — Ksigzka i Wiedza, t. 8, str. 140.

*J. Stalin, Ekonomiczne problemy jSocjalizmu w ZSRR,
Ksigzka i Wiedza, 1952 rok, str. 29
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A wiec ekonomia polityczna socjalizmu nie moze
abstrahowa¢ od produkcji towarowej i obrotu towaro-
wego jako warunkéw obiektywnie dziatajgcych w okre-
sie przejscia od socjalizmu do komunizmu. Jednocze$-
nie ekonomia polityczna nie moze zajmowac sie bada-
niem specyficznych form przejawiania sie wspélnych
praw ekonomii socjalistycznej w poszczegdlnych gate-
ziach gospodarki narodowej. Tym powinny zajmowac
sie ekonomiki poszczegdlnych gatezi produkcji mate-
rialnej, poniewaz specyfika ekonomiczna, stopieh doj-
rzatosci socjalistycznych stosunkéw produkcji w prze-
mys$le i w rolnictwie sag rézne.

Zadania, wysuwane przez rozw0@j gospodarki socjali-
stycznej, rozwigzywane sg w poszczeg6lnych gateziach
przy pomocy réznych specjalnych $fodkéw i metod,
wtasciwych dla kazdej gatezi, zaleznie od stopnia doj-
rzatosci w nich socjalistycznych stosunkéw produkcji.

W miare przechodzenia od socjalizmu do komunizmu
ré6znice ekonomiczne miedzy przemystem a rolnictwem
stopniowo zacierajg sie, rolnictwo przestaje pod wzgle-
dem ekonomicznym r6zni¢ sie od przemystu. Pozostajg
tylko nieistotne r6znice o charakterze produkcyjno-
technicznym. Do tego czasu jednak, dopo6ki bedg istnie¢
ekonomiczne réznice miedzy przemystem, a rolnictwem,
prawa ekonomiczne beda przejawialy sie w rolnictwie
nieco inaczej niz w przemysSle.

Formy rozwoju produkcji spotecznej w przemysle
i rolnictwie sg r6zne. Tak wiec np. przewazajagca masa
produkcji przemystowej (Srodki produkcji) nie jest to-
warem i nie wchodzi do obrotu towarowego, podczac
gdy znaczna masa produkcji kolchozowej jest towarem
i wchodzi w system obrotu towarowego. Rézne sg row -
niez zasady wynagrodzenia za prace — placa w prze-
mys$le, dni6wka obrachunkowa w produkcji kotchozo-
wej. R6znig sie takze warunki ksztattowania sie cen
na produkty.

Formy przejawiania sie praw socjalistycznej ekono-
miki w przemys$le i w rolnictwie stanowiag wtasnie
przedmiot badania nauki ekonomiki socjalistycznego
przemystu i nauki ekonomiki socjalistycznego rolnic-
twa. Ekonomika socjalistycznego przemystu nie powin-
na ogranicza¢ sie do badan przejawiania sie w prze-
mys$le praw socjalistycznej ekonomiki powinna ona
rowniez bada¢ metody wykorzystywania ekonomicz-
nych praw socjalizmu, ich konkretne zastosowanie do
poszczegdlnych grup gatezi przemystu i do poszczegol-
nych etapéw rozwoju socjalistycznego przemystu.

Badanie metod polityki gospodarczej Partii i Pafnstwa
Radzieckiego w dziedzinie rozwoju przemystu i jego po-
szczeg6lnych gatezi skierowanej na wtasciwe wykorzy-
stanie praw ekonomicznych socjalizmu — to jest naj-
bardziej istotna strona przedmiotu nauki ekonomiki
przemystu. Polityka gospodarcza w zakresie rozwoju
przemystu wyraza sie przede wszystkim w planowaniu
dziatalnos$ci produkcji przemystowej; dlatego tez bada-
nie metodyki planowania produkcji przemystowej
i opracowywania poszczegélnych dziatbw planu, jego
wskaznikbw powinno by¢ organiczng czescig tresci
przedmiotu ekonomiki socjalistycznego przemystu.

Wigczenie w tre$¢ przedmiotu ekonomiki przemystu
zagadnien polityki gospodarczej, planowania, kierow-
nictwa panstwowego i zarzagdzania przemystem jest ce-
chg charakterystyczng odrdézniajacg ekonomike bran-
zowg od ekonomii politycznej, ktérej przedmiotem jest
nie praktyka gospodarcza organdéw kierowniczych lecz
prawa rozwoju stosunkéw produkcji ludzi.

A wiec ekonomika socjalistycznego przemystu bada
formy przejawiania sie obiektywnych ekonomicznych
praw socjalizmu w przemys$le, jako przodujacej gatezi
gospodarki narodowej, konkretne drogi i metody roz-
wigzywania zadan polityczno-gospodarczych, stawia-
nych przez partie i rzad przed socjalistycznym prze-
mystem na réznych etapach budowy komunistycznego
spoteczenstwa, metodologie i metodyke planowania
produkcji przemystowej.

Nie mozna zgodzi¢ sie z tym okres$leniem przedmiotu
ekonomiki przemystu, ktére daje tow. Chromow. ,Eko-
nomika przemystu pisze on — jest teoretyczng dyscy-
pling, badajaca prawidlowos$¢ przodujacej gatezi ra-
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dzieckiej gospodarki narodowej, prawa rzadzgce pro-
dukcja i podziatem produktéw przemystowych* 7.

Po pierwsze, nie wiadomo, co to za prawidlowos$ci
samego przemystu, czym réznig sie one od prawidtowo-
Sci catej ekonomiki. Po drugie, jezeli ekonomika prze-
mystu bada prawa rzadzace produkcja i podziatem pro-
dukcji przemystowej, to czym r6zni sie ona od ekono-
mii politycznej, ktérej przedmiotem jest badanie tych
praw? Po trzecie, co oznacza ,teoretyczna dyscyplina“?
Prawdopodobnie tow. Ghromow chce podkres$li¢ w ten
spos6b, ze do tresSci przedmiotu ekonomiki przemystu
nie powinno wiaczaé, sie zagadnien polityki gospodar-
czej. Na marginesie nalezy doda¢, ze zupetnie niejasne
sg zasady, w mys$l ktéorych tow. Chromow dzieli nauki
na teoretyczne i praktyczne, metodologiczne i stoso-
wane, abstrakcyjne i konkretne.

Przytoczone przez tow: Chromowa zestawienie za-
gadnien, ktérymi powinna zajmowacé sie ekonomika
przemystu, jest sprzeczne z okreSleniem przedmiotu,
podanym przez autora. Tak np. pisze on o badaniu sy-
stemu planowania przemystu, trybie opracowywania
planéw przemystowych, metod planowania programu
produkcja bilansé6w wyrob6éw przemystowych i o ba-
daniu innych zagadnien polityki gospodarczej. Dlacze-
go wiec, formutujgc istote przedmiotu nauki, pomija
tow. Chromow te strone przedmiotu?

Dla wtasciwego pojmowania przedmiotu i tresci
ekonomiki przemystu jako dziedziny nauki ekonomicz-
nej niezwykle istotne znaczenie ma .ujecie, zagadnienia
przedmiotu ekonomiki poszczegdlnej gatezi przemystu.
Tow. Chromow uwaza, ze ,jezeli ekonomia polityczna
bada baze spoteczenstwa,.spoteczne stosunki produkcji
to branzowe dyscypliny ekonomiczne badajg stosunki
ekonomiczne danej gatezi przemystu...* 8 A wiec z tego
wynika, ze kazdg galgz przemystu charakteryzuja spe-
cyficzne, tylko jej wiasciwe stosunki ekonomiczne.
Z tym twierdzeniem nie mozna sie zgodzic.

Tow. Jemielianow, stusznie krytykuje tow. tow-
Gotlobera i Gansztaka, twierdzacych, ze szereg nauk
ekonomicznych ma swoéj ,odrebny przedmiot* ré6zny od
przedmiotu ekonomii politycznej wskazuje, ze przed-
miotem kazdej nauki ekonomicznej sg stosunki pro-
dukcji. Lecz tow. Jemielianow sam zajmuje réwniez
btedna pazycje. Pisze on: ,Przedmiotem ekonomii po-
litycznej socjalizmu sg ekonomiczne stosunki produkcji
socjalizmu. Przedmiotem ekonomiki tej lub innej ga-
tezi gospodarki narodowej sa ekonomiczne stosunki
produkcji w danej gatezi. Przedmiotem ekonomiki ga-
tezi przemystu, na przyktad maszynowego jest badanie
ekonomicznych stosunkéw produkcji w przemysle ma-
szynowym*" 9. Z tego wiec wynika, tak jak i u tow.
Chromowa, ze kazda galaz przemystu rézni sie stosun-
kami ekonomicznymi. A wiec ekonomiczne stosunki
produkcji w przemy$le maszynowym sa inne, niz w
hutnictwie, w przemys$le witékienniczym, chemicznym
i innych gateziach przemystu. Na jakich podstawach
opiera sie tow. Jemielianow, wysuwajgc takg teze? Nie
ma do tego zadnych podstaw.. Teza ta jest urojona,
btedna. Wysunieto ja prawdopodobnie dla uzasadnienia
,samodzielnosci® ekonomiki pewnej gatezi przemystu
jako dziedziny nauki ekonomicznej.

Czy istniejg r6znice w stosunkach ekonomicznych po-
szczegoblnych gatezi przemystu? Kazda odrebna galgz
socjalistycznego przemystu stanowi organiczng czes¢
catego socjalistycznego przemystu jako gatezi gospo-
darki narodowej. R6znice miedzy poszczeg6lnymi ga-
teziami przemystu nie polegaja na r6znicach w sto-
sunkach ekonomicznych. Roéznice te, to rdznice nie-
istotne; okres$la je przeznaczenie ekonomiczne wytwa-
rzanych w tej lub innej gatezi produktéw, wtasciwosci
bazy materialno-technicznej, techniki i technologii pro-
dukcji, specyfika catoksztattu zawodéw odpowiadajg-
cych danej gatezi produkcji, niejednakowe warunki
pracy.

Badanie ekonomiki poszczegélnej gatezi przemystu
powinno bazowac¢ na typowych dla catego przemystu

7,,Woprosy Ekonomiki* nr 7, 1952 r., str. 52.

8,,Woprosy Ekonomiki* nr 7, 1952 r., str. 47—48 — podkre-
Slenie moje — . |

n ,Woprosy Ekonomiki“ nr 4, 1953 r., str. 69 — podkresle-
nie moje — L. I.



witasciwosciach i tylko w tym przypadku specyfika ga-
tezi moze by¢ witasciwie zbadana, wtasciwie okre$lone
formy zastosowania w poszczeg6lnych gateziach pra-
widlowos$ci socjalistycznej produkcji. Takie zagadnie-
nie ekonomiczne jak okreslenie miejsca danej gatezi
przemystu w procesie socjalistycznej rozszerzonej re-
produkcji, drég rozwoju jej bazy technicznej i metod
planowania branzowego, opracowanie przedsiewzie¢ dla
zwiekszenia wskaznikow ilosciowych i ulepszenia jako-
Sciowych nie moga by¢ wtasciwie rozwigzane Ibez
uwzglednienia jakosciowych cech przemystu socjali-
stycznego.

Efektywno$¢é kazdego przedsiewziecia realizowanego
w ekonomice poszczegdlnej gatezi przemystu ocenia sie
na podstawie tego, jak sprzyja ono realizacji zadan bu-
downictwa komunistycznego. A wiec ekonomicznie
efektywnym moze by¢ tylko takie przedsiewziecie,
ktore jest celowe z punktu widzenia wymogoéw gospo-
darki narodowej, wszechstronnego zaspokojenia potrzeb
spoteczenstwa i zwiekszenia spotecznej wydajnosci
pracy. Podejscie do zjawisk ekonomicznych w poszcze-
go6lnych gateziach z punktu widzenia gospodarki naro-
dowej jest jedynie stlusznym odbiciem obiektywnie
dziatajacych praw ekonomiki socjalistycznej. Dlatego
uznanie szczego6lnych prawidtowos$ci ekonomicznych w
poszczegélnych gateziach staje sie nieuchronnie teore-
tyczng baza do zawezonego partykularnego podejscia
do zjawisk produkcji, co wplywa negatywnie na roz-
woéj catej gospodarki socjalistycznej i prowadzi do za-
stgpienia kategorii ekonomicznych kategoriami tech-
nicznymi. ,Technicyzm*“ staje sie panujacg metoda
badania, poniewaz cechy gatezi SQw pierwszym rzedzie
cechami jej materialno-technicznej bazy. Tak zwana
stechniczno-ekonomiczna“ analiza zjawisk w ekonomi-
ce wyraza istote ,metodologii* nauki burzuazyjnej,
ktéra zastepuje spoteczng analize zjawisk w produkecji
analiza przyrodniczg, ukazuje zjawiska spoteczne jako
zjawiska przyrody majgc na celu przedstawienie kate-
gorii spoteczno-ekonomicznych jako kategorii wiecz-
nych, pozahistorycznych, danych jakoby przez sama
przyrode.

Nie mozna ustali¢ jakoSciowych cech poszczegélnych
gatezi socjalistycznego przemystu, ich wyzszosci nad
przemystem kapitalistycznym operujac tylko katego-
riami techniczno-produkcyjnymi. Przeciez techniczne
i technologiczne podstawy produkcji w poszczeg6lnych
gateziach socjalistycznego przemystu nie réznig sie od
technologicznych podstaw przemystu w krajach kapi-
talistycznych. Technologia wytopu metali, obrébki me-
tali, wytwarzanie tkanin i innych przedmiotéw produk-
cji przemystowej w przemysle ZSRR i w krajach kapi-
talizmu zasadniczo nie r6zni sie. Rdéznice pomiedzy
przemystem socjalistycznym polegajg na jakosciowo
r6znych podstawach sposobu produkcji, na zasadniczo
r6znej spoteczno-ekonomicznej istocie produkciji.

Czy mogg istnie¢ jako samodzielne nauki ekonomicz-
ne ekonomiki poszczeg6lnych gatezi przemystu — hut-
nictwa, przemystu maszynowego, witékienniczego i in-
ne? Oczywiste, ze stosunki ekonomiczne w poszczeg6l-
nych gateziach socjalistycznego przemystu nie sg rézne.
Stosunki produkcji sg catkowicie takie same tak w prze-
mys$le maszynowym jak i w hutnictwie, przemys$le spo-
zywczym, wtékienniczym i innych gateziach przemy-
stu. Jezeli nie ma ekonomicznych r6znic miedzy po-
szczegblnymi gateziami przemystu to nie moze by¢ réw-
niez odrebnego przedmiotu ekonomiki poszczegdlnej
gatezi przemystu, réznigcego sie od ekonomiki socja-
listycznego przemystu. Przeciez podstawag zréznicowa-
nia nauk ekonomicznych sg r6znice spoteczno-ekono-
miczne badanych obiektow. Poza tym réznice miedzy
Poszczeg6lnymi gateziami przemystu okre$lone'sg wtas-
ciwosciami bazy materialno-technicznej, r6znicami
technologii kazdej gatezi, w stosowanych surowcach,
W warto$ci uzytkowej wytwarzanych wyrobéw. Dlate-
go tez nie mozna tych réznic uwazaé¢ za podstawe do
Wydzielenia ekonomiki poszczegélnej gatezi przemystu
lako samodzielnej nauki ekonomicznej.

Jednolito§¢ podstaw ekonomicznych we wszystkich
gateziach przemystu wyklucza samodzielne istnienie
ekonomik poszczegdélnych gatezi przemystu jako od-
Ebnych nauk ekonomicznych. Jednocze$nie rdznice

w bazie materialno-technicznej poszczegéinych galezi
przemystu warunkujg ich pewng specyfike ekonomicz-
na, poniewaz istnieje zwigzek miedzy ekonomika
a technikg, aktywne oddziatlywanie techniki na ekono-
mike produkcji. Specyfika ekonomiczna poszczegdlnych
gatezi przemystu okresla szczegé6lny charakter prze-
jawiania sie prawidtowosci produkcji socjalistycznej
w danej konkretnej gatezi przemystu, co wymaga réw-
niez specjalnego badania ekonomiki poszczeg6lnych ga-
tezi przemystu. Jak z tego wynika, ekonomiki poszcze-
gblnych gatezi przemystu sa specjalnymi czesciami jed-
nej nauki-ekonomiki socjalistycznego przemystu. Eko-
nomiki poszczeg6lnych gatezi, badajac metody zastoso-
wania w poszczegdblnych galeziach przemystu, cech
wtasciwych socjalistycznemu przemystowi utatwiajag
tym samym najbardziej celowe wykorzystanie ekono-
micznych praw socjalizmu w planowaniu catej produk-
cji przemystowej.

Jako obiekt badania ekonomiki poszczegdéinych gatezi
przemystu nalezy wzig¢ ekonomiczng specyfike danej
gatezi. W czym ona sie wyraza? Ekonomiczna specy-
fika poszczegodlnej gatezi przemystu wyraza sie przede
wszystkim w tym, jaka role odgrywa dana gatagz w pro-
cesie socjalistycznej reprodukcji. Od tego zalezy tempo
rozwoju gatezi, wielko§¢ wytwarzanej przez nig pro-
dukcji, struktura wewnetrzna galezi. Tak np. tempo
rozwoju gatezi przemystu ciezkiego, wytwarzajgcych
narzedzia pracy jest wyzsze niz gatezi przemystu lek-
kiego. Znajduje to swéj wyraz w sumie przydzielanych
poszczeg6lnym gateziom Srodkéw na inwestycje, a wiec
w rozmiarach inwestycji, podnoszeniu poziomu tech-
nicznego, w geograficznym rozmieszczeniu produkecji
itd.

Specyfike ekonomiczng gatezi okre$la takze charak-
ter jej powigzan z innymi gateziami, kté6re uwarunko-
wane sg z jednej strony przeznaczeniem ekonomicznym
wytwarzanych wyrob6éw, ich wartoscia uzytkowa,
a z drugiej — zrédtem pochodzenia zuzywanych w da-
nej gatezi surowcéw. Tak np. wykorzystywanie w ga-
teziach przemystu lekkiego i spozywczego surowca rol-
niczego (pochodzenia ro$linnego i -zwierzecego) okres$la
specyficzne drogi zabezpieczenia w surowce tych ga-
tezi, wigze $ciSle ekonomike tych gatezi z ekonomika
rolnictwa. W galeziach zuzywajgcych surowce pocho-
dzenia mineralnego wyglada to inaczej. Galezie prze-
mystu lekkiego i spozywczego sa bezpos$rednio zwiag-
zane ze sferg handlu, podczas gdy gatezie przemystu
ciezkiego prawie ze nie majag zwigzku z handlem, co
oczywiscie wpltywa na charakter ksztattowania sie cen
na ich wyroby itd.

Wiasciwos$ci bazy materialno-technicznej, technologii
produkcji okreélajg specyfike struktury Srodkéw trwa-
tych i obrotowych a takze strukture kosztéw produk-
cji w poszczeg6lnych gateziach przemystu. Tak np.
elektrownie, hutnictwo, przemyst maszynowy i che-
miczny ro6znig sie stosunkowo wysoka chtonnoscig
Srodkéw w poréwnaniu do przemystu lekkiego i spo-
zywczego. Udziat warto$ci urzadzen w og6lnej wartosci
Srodkéw trwatych w gateziach przemystu weglowego
i hutnictwa jest o wiele wyzszy anizeli w przemysSle
witékienniczym i maszynowym. Rézna w swojej spe-
cyfice jest struktura $rodkéw obrotowych i ich obieg
w réznych gateziach. Tak np. w przemys$le maszyno-
wym charakterystyczna jest stosunkowo duza ilos¢
Srodkéw w produkcji w toku podczas gdy w przemysSle
lekkim dzieki krotszemu cyklowi produkcji $rodki
w produkcji w toku sg stosunkowo niewielkie.

Ro6zne gatezie przemystu maja rézna swoista struk-
ture kosztéw produkcji. Na przykiad udziat ptacy
w koszcie wtasnym wegla jest duzy, stosunkowo za$
niewielki w wyrobach wtékienniczych; udziat procen-
towy kosztéw materiatlowych w koszcie wtasnym wy-
robow przemystu lekkiego jest wysoki, w przemysle
weglowym — nieznaczny. Cechy procesu produkcji,
bazy materialno-technicznej w ré6znych gateziach prze-
mystu, specyfika zuzywanego surowca, wtasciwosci
ekonomicznego przeznaczenia wyrobéw — wszystko to
wywiera wplyw na wielko$¢, formy specjalizacji i ko-
operacji przedsiebiorstw danej gatezi, na mozliwosé
tworzenia kombinatéw, charakter rozmieszczenia po-
szczegoblnych przedsigebiorstw wewnatrz okregéw eko-
nomicznych i w catym kraju.
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| wreszcie wtasciwosci stosowanych narzedzi pracy
i technologicznych metod obrébki przedmiotéw pracy
okre$lajg specyficzny dla danej gatezi przemystu sktad
zawodowy pracujgcych, specyficzne warunki pracy
kazdej gatezi przemystu.

Wszystkie poruszane wyzej zagadnienia wymagaja
specjalnych badan z punktu widzenia stosunkéw eko-
nomicznych charakteryzujgcych przemyst danego spo-
teczno-ekonomicznego systemu gospodarki.

Wraz z rozwojem socjalistycznego przemystu zmie-
niajg sie zadania, stawiane przed kazda gatezig gospo-
darki narodowej zgodnie z obiektywnie dziatajgcymi
ekonomicznymi prawami produkcji zmienia sie baza
materialno-techniczna gatagz, nomenklatura wytwarza-
nej produkcji i zuzywanych surowcoéw, skiad zawo-
dowy pracujacych itd. Wywiera to réwniez wplyw
na charakter ekonomicznej specyfiki gatezi. Dlatego
tez badania poszczegdélnych zjawisk w ekonomice ga-
tezi przemystu (jak i w catym przemys$le) nalezy doko-
nywaé¢ z historycznego punktu widzenia. W dziedzinie
nauki spotecznej, pisat Lenin, najbardziej niezawod-
nym jest ,pamietanie o podstawowym zwigzku histo-
rycznym, ujmowanie kazdego zagadnienia z punktu
widzenia tego, jak pewne zjawisko powstato w historii,
jakie gtéwne etapy przechodzito w swym rozwoju
i rozpatrywanie z punktu widzenia tego rozwoju, czym
dana rzecz stata sie obecnie”.10f

Tak wiec treSciag ekonomiki poszczegdblnej gatezi
przemystu jest badanie form i metod zastosowania
prawidtowos$ci socjalistycznej produkcji przemystowej
w danej gatezi jako organicznej czesci catego przemystu
socjalistycznego.

Uwazamy, ze ekonomika przedsiebiorstwa takze jest
specjalng czesciag nauki ekonomiki socjalistycznego
przemystu, badajacg na podstawie prawidtowos$ci roz-
woju przemystu warunki najefektywniejszego wyko-
rzystania przydzielanych przedsigebiorstwu $rodkéw
materialnych, pracy i finansowych drogg opracowywa-
nia przedsiewzie¢ dla wszechstronnej mobilizacji re-
zerw wewnatrzprodukcyjnych. Jako specjalna czesé
nauki ekonomiki socjalistycznego przemystu ekonomika
przedsiebiorstwa lub organizacja i planowanie przed-
siebiorstwa przemystowego (nie chodzi tu o nazwe) jest
dziedzing badan nauki ekonomicznej.

W ielkie zdziwienie wywotuje stanowisko tow. Jemie-
lianowa, ktory te dziedzine nauki zalicza nie do nauki
.czysto ekonomicznej* lecz do techniczno-ekonomicz-
nej lub inzynieryjno-ekonomicznej“. Przy tym autor
dos$¢ obszernie dowodzi, dlaczego moze istnie¢ nauka
inzynieryjno-ekonomiczna. Z calego jego dowodzenia

10 W. I. Lenin: Marks—Engels—Marksizm, Ksigzka i Wiedza

Pracownicy nauki!

zatrzymamy sie tylko na dwéch punktacn. po pierwsze
tow. Jemielianow twierdzi, ze nasza wyzsza szkota
ksztatci inzynier6w-ekonomistéw i dlatego organizacja
i planowanie przedsiebiorstwa to dziedzina nauki inzy-
nieryjno-ekonomicznej. Przeciez tow. Jemielianow wie,
ze w programach wyzszych uczelni, przygotowujgcych
inzynier6w-ekonomistéw  istnieje masa dyscyplin>
oprécz organizacji i planowania przedsiebiorstwa. Czyz
wiec te wszystkie dyscypliny nalezy zaliczy¢ do dzie-
dziny nauki inzynieryjno-ekonomicznej? Jakze mozna
okres$la¢ charakter tej lub innej nauki na podstawie
specjalnosci przygotowywanego przez szkote wyzszg
specjalisty? A co sie stanie, jezeli uzna sie za bardziej
celowe przygotowanie dla przedsiebiorstw specjalistow
takiej specjalnosci jak ekonomista branzowy, a nie
inzynier-ekonomista? Wtedy wedtug tow. Jemieliano-
wa organizacja i planowanie stang sie dziedzing nauki
ekonomicznej.

Druga, bardziej istotna uwaga ma znaczenie metodo-
logiczne. Tow. Jemielianow pisze: ,Istnieje caly szereg
nauk, badajgcych zagadnienia nie jednej lecz dwdch
pokrewnych nauk jak np. biochemia, fizykochemia
iin. 1

Owszem, istnieje, ale przeciez przedmiot tych nauk
jest ten sam — to stosunki materialne; wtasnie pokre-
wienstwo tych stosunkéw sprawia, ze jest mozliwe ist-
nienie tego rodzaju nauk. Wysuwajgc teze o nauce
techniczno-ekonomicznej tow. Jemielianow zapomina,
ze przedmiot nauki technicznej i ekonomicznej jest
jakosciowo rézny. Przedmiotem nauk technicznych sa
stosunki materialne produkcji, nauk ekonomicznych —
spoteczne stosunki ludzi w procesie produkcji. Prze-
ciez sam tow. Jemielianow krytykuje w calym swoim
artykule tow. tow. Kamienicera, Gotlobera i Gansztaka
za to, ze witaczajg oni jakoby do przedmiotu organi-
zacji i planowania przedsiebiorstw badanie sit wy-
tworczych. Nie moze by¢ nauki techniczno-ekonomicz-
nej tak jak nie moze by¢ nauki bioekonomicznej lub
fizykoekonomicznej. Uwazamy, ze takie stanowisko
tow. Jemielianowa jest teoretycznie bezpodstawne
i Catkowicie nie do przyjecia.

Sadzac z tresci artykutu tow. Jemielianowa jest on
zwolennikiem zaliczenia organizacji i planowania
przedsiebiorstwa do dziedziny nauk technicznych. Tak
tez wprost nalezalo powiedzie¢ a nie wymys$la¢ nie-
istniejgce dziedziny nauki.

Szereg wyzej wysunietych tez wymaga dalszych gtle-
bokich badan. Wszystkie te powazne, zasadnicze za-
gadnienia mozna rozwigzac¢ tylko droga szerokiej, ko-
lektywnej dyskusiji.

L. Itin

“) .Woprosy Ekonomiki* nr 4, 1952 r., str. 67.

Rozwijajcie twdérczo piekne tradycje nauki

polskiej - tradycje Kopernika, Modrzewskiego, Lelewela,
Curie - Sktodowskiej ! Wzbogacajcie naszg nauke nowymi
odkryciami i wynalazkami! Umacniajcie wiez nauki z reali-

zacjg naszych planéw gospodarczych!
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