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Wielka, potężna i niezwyciężona jest siła, 
którą pozostawił naszemu pokoleniu

Józef Stalin
Przem ów ienie B oles ław a Bieruta, w ygłoszone w  dniu 11 m arca  1953 r. 

w  W a rs za w ie , po pow rocie z uroczystości żałobnych w  M oskw ie

Drodzy Towarzysze i Przyjaciele! Trudno jest 
wyrazić słowami cały bezmiar bolesnych uczuć, 
jakie nurtują w  sercach setek milionów ludzi, 
uświadamiających sobie, że odszedł już na za­
wsze Człowiek, z którego ust jeszcze tak nie­
dawno płynęły w  świat słowa, pełne niezrówna­
n i  siły —  i myśli, opromieniające naszą przy­
szłość, rozświetlające cel życia naszego i walki, 
uKazujące jasną drogę do zwycięstwa prawdy 
i sprawiedliwości —  drogę do komunizmu. 
Śmierć Józefa Stalina —  genialnego kontynua- 
ora nauk Marksa, Engelsa i Lenina, Wielkiego 

Budowniczego nowej epoki komunizmu, Wodza 
mas pracujących całego świata i czczonego przez 
całą przodującą i postępową ludzkość Chorą­
żego Pokoju — to tragiczna, niepowetowana 
i najboleśniejsza strata, jaka mogła ugodzić

w nas wszystkich, w całe dzisiejsze pokolenie 
ludzi walczących o lepszą przyszłość, o pokój, 
o socjalizm i komunizm.

Nam, członkom polskiej delegacji, wysłanni­
kom Partii i Rządu Polskiej Rzeczypospolitej 
Ludowej, wypadło kroczyć w  orszaku pogrze­
bowym za trumną Józefa Stalina wśród pogrą­
żonych w  bezbrzeżnym smutku najbliższych 
Jego towarzyszy, przyjaciół, współpracowników, 
wśród przedstawicieli partii robotniczych i ko­
munistycznych z całego świata, wśród niezliczo­
nych szeregów ludzi, których serca przenikał 
ból, ale wraz z tym i niezrównana siła woli, 
hartu, męstwa, decyzji. Tę silę wielką daje po­
czucie najgłębszego obowiązku, obowiązku wal­
ki o realizację wielkich idei, nauk, wskazań 
ukochanego przez nas wszystkich Wodza, Ojca,
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Nauczyciela i Wielkiego Przodownika ludzkości. 
Może nigdy bardziej, jak właśnie w te ciężkie, 
trudne i tragiczne dni zjednoczyły się myśli 
i uczucia setek milionów ludzi ze wszystkich 
zakątków świata, jednym tętnem zabiły miliony 
serc ludzkich, jedno pragnienie wysunęło się 
ponad wszystko: —  aby ziściło się jak najszyb­
ciej tó, czego uczył, do czego wzywał ludzkość 
Stalin.

W  chwili gdy trumnę ze zwłokami towarzysza 
Stalina wnoszono do Mauzoleum, aby ustawić ją 
obok trumny Lenina — świat zatrzymał się 
w ruchu. W  Polsce i we wszystkich wolnych 
krajach świata ludzie pochylili głowy i trwali 
w ciszy przez długą chwilę. Najgłębsze skupie­
nie uczuć miłości i czci objęło serca setek milio­
nów ludzi. I  w chwili tej stało się jasne dla nas 
wszystkich, że siła ta ogarniająca cały świat jest 
wszechpotężna, nieśmiertelna i niepokonana. 
Stało się jasne, że Stalin żyje w sercach olbrzy­
miej większości ludzi i że potęga Jego myśli, 
Jego idei, Jego geniuszu żyć będzie wiecznie. 
Będzie ona wieść nieugięcie ludzkość naprzód 

-na wyżyny nowego, lepszego, szlachetniejszego 
życia. Nigdy jeszcze przodująca i walcząca o to 
nowe życie ludzkość nie skupiała w sobie tak 
wielkiej, tak jednolitej, tak potężnej i niezłom­
nej siły. Żadne knowania wrogich i nikczem­
nych mocy nie będą już nigdy zdolne złamać 
tej jedności, którą tworzy zwartość serc, prze­
nikniętych świadomością wielkich Stalinow­
skich idei.

Nieśmiertelna, niezwyciężona jest prawda,
0 którą przez całe swe życie walczył, której 
torował swym genialnym umystem drogę, któ­
rej nauczał nas towarzysz Stalin. Jest to święta 
prawda o tym, że społeczeństwo ludzkie może
1 powinno rozwijać się bez wyzysku człowieka 
przez człowieka, że narody świata mogą i po­
winny żyć wolne, niezależne, opierając stosunki 
między sobą na przyjaźni, braterstwie i pomocy 
wzajemnej. Lenin i Stalin —  jako Wodzowie 
Wielkiej Rewolucji Proletariackiej —  byli po 
raz pierwszy w  dziejach ludzkich budowniczy­
mi takiego społeczeństwa. Byli oni twórcami 
pierwszego na świecie państwa robotników 
i chłopów, państwa które w  walce z niezliczo­
nymi wrogami i trudnościami, wprowadziło 
zwycięsko w życie socjalizm na olbrzymich ob­
szarach globu. Związek Radziecki pod kierow­
nictwem Wielkiego Stalina usunął ucisk naro­
dowy, urzeczywistnił zwycięsko zasady brater­
stwa w  stosunkach między wszystkimi naroda­
mi, gnębionymi niegdyś bezlitośnie przez carat, 
zabezpieczył twórczy i wspaniały rozkwit go­
spodarki i kultury narodom dawniej zacofanym 
i upośledzonym.

Stworzona przez Lenina i Stalina partia pro­
letariacka stała się przodującą i najpotężniejszą 
partią na świecie —  partią ofiarnych, zaharto­
wanych, bezgranicznie oddanych swemu naro­
dowi i międzynarodowej sprawie robotniczej 
bojowników komunizmu.

Wielka, potężna i niezwyciężona jest ta siła, 
to dzieło, ta idea, którą pozostawił naszemu po­
koleniu Józef Stalin. Wielka i niezwyciężona

jest armia bojowników, którą On wychował, 
wykształcił i uzbroił ideologicznie. Jest to stalo­
wa i nieugięta siła milionów, zcementowana 
jednością idei i jednością woli —  woli zbudowa­
nia nowego społeczeństwa, którego najwyższym 
prawem jest praca nad maksymalnym zabezpie­
czeniem rosnących potrzeb materialnych i du­
chowych narodu, nieustannego wzrostu jego 
dobrobytu.

Drodzy Przyjaciele i Towarzysze! Wraz 
z narodami radzieckimi, wraz ze wszystkimi 
przodującymi i postępowymi ludźmi na całym 
świecie, wielki i głęboki ból przeżywa nasz na­
ród polski. W  bezmiernym smutku i żalu schy­
lają nad trumną Józefa Stalina —  Ojca, Nau­
czyciela, Wodza i Przyjaciela —  swoje bojowe 
sztandary polskie masy pracujące. Naród pol­
ski wie, że Wielka Socjalistyczna Rewolu­
cja Październikowa, kierowana przez Lenina 
i Stalina przyniosła mu wyzwolenie po 150 la­
tach niewoli. Naród polski wie, że zwycięska 
Armia Radziecka dowodzona przez największe­
go stratega naszych czasów Generalissimusa 
Stalina, wyzwoliła go z najcięższego hitlerow­
skiego jarzma i po raz wtóry zabezpieczyła jego 
niepodległość. Naród polski wie, komu zawdzię­
cza zjednoczenie w państwie polskim prastarych 
ziem polskich nad Nysą, Odrą i Bałtykiem. M a­
sy pracujące Polski uświadamiają sobie w pełni, 
że wszystkie ich osiągnięcia na drodze budow­
nictwa socjalizmu byłyby nie do pomyślenia bez 
braterskiego, przyjaznego poparcia i pomocy na­
rodów radzieckich i ich bohaterskiej partii, bez 
nieustannej wielkiej troski towarzysza Stalina—  
naszego najdroższego Ojca i mądrego Nau­
czyciela.

Odszedł od nas nasz ukochany Wódz i Przyja­
ciel, ciężka i niepowetowana jest nasza strata. 
Ale rozwijając nadal dzieło Lenina, towarzysz 
Stalin wykuł i zahartował w  bojach opromie­
nionych sławą potężną, bohaterską, monolit- 
ną i niepokonaną siłę —  Komunistyczną Partię 
Związku Radzieckiego. I  wszyscy wiemy, że 
wielkie dzieło Stalina znajduje się w twardych 
i niezawodnych dłoniach Komitetu Centralnego 
KPZR i Rządu Radzieckiego, w  mocnych dło­
niach najbliższych współpracowników i uczniów 
Józefa Stalina, którzy zgodnie z genialną nauką 
Wielkiego Wodza narodów —  rozwiną wszech­
stronnie budownictwo komunistyczne na prze­
kór wrogom imperialistycznym, dla dobra i ku 
radości wszystkich ludów, miłujących wolność 
i pokój.

Nie ma na świecie takiej wrogiej siły, która 
by była w stanie zatrzymać bieg historii, któ­
ra mogłaby zachwiać potężnym obozem poko­
ju  i socjalizmu. Natchnione przez wielką myśl 
i ideę Józefa Stalina siły obozu pokoju i socja­
lizmu rosnąć będą niepowstrzymanie skupiając 
pod swymi sztandarami coraz nowe miliony 
ludzi, walczących o swą wolność narodową 
i społeczną. Wytyczone przez Wielkiego Stalina 
hasła, nauki i idee muszą zwyciężyć.

Towarzysz Malenkow mówił nad trumną te 
oto słowa, tchnące nieodpartą prawdą:

„Wielki Stalin wychowywał nas w duchu bez­
granicznie ofiarnej służby w interesach narodu.
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Jesteśmy wiernymi sługami narodu, a naród 
chce pokoju, nienawidzi wojny. Niechaj święte 
będzie dla nas wszystkich pragnienie narodu, 
by nie dopuścić do przelewu krwi milionów lu­
dzi i by zapewnić pokojowe budownictwo szczę­
śliwego życia“.

Towarzysze! Jeszcze mocniej zjednoczmy, spo­
tęgujmy swe siły w  walce o Stalinowskie idee 
pokoju i socjalizmu! W  codziennej ofiarnej pra­
cy dajmy wyraz swej czci dla świetlanej pamię­
ci Józefa Stalina —  nie szczędząc sił, aby przy­
śpieszyć zbudowanie socjalizmu w naszej O j­
czyźnie.

Pogłębiajmy nieustannie i coraz mocniej za­
cieśniajmy naszą więź i przyjaźń z bratnimi na­
rodami Związku Radzieckiego i narodami kra­
jów demokracji ludowej. Strzeżmy tej przyjaźni 
jak największego skarbu, jako ostoi pokoju 
światowego i naszej niepodległości. Jedności 
wolnych i zespolonych wspólnymi ideami naro­
dów nie jest w stanie naruszyć żadna wroga 
siła.

Tak uczył nas towarzysz Stalin.
Naszym niezawodnym wkładem w ogólno­

ludzką sprawę pokoju, w  bezcenną dla nas i dla 
przyszłości naszych dzieci sprawę budowy so­
cjalizmu jest realizacja naszego planu 6-letnie- 
go, codzienne, rytmiczne wykonywanie zadań 
produkcyjnych, wszechstronne umacnianie si? 
gospodarczych i obronnych naszego kraju, ofiar­
ne, rzetelne, szczere wypełnianie obowiązków 
względem naszego państwa ludowego. Niewy­
czerpanym źródłem siły twórczej dla każdego 
z nas osobiście i dla całego narodu —  jest ro­
snąca siła naszego państwa, —  które jest wspól­
nym dobrem materialnym i duchowym polskich 
mas pracujących. Nie żałujmy przeto trudu, aby 
nieustannie wzmacniać to wspólne dobro naszą 
ofiarną pracą.

Tego uczył nas towarzysz Stalin!

Jednoczmy swe siły, umacniając nieustan­
nie szeregi Frontu Narodowego w walce o po­
kój i plan 6-letni. Strzeżmy tej jedności przed 
niecnymi knowaniami wrogów narodu, bądźmy 
czujni wobec podżegaczy wojennych i najmitów 
imperialistycznych, którzy szerząc fałsz i po- 
twarz chcieliby osłabić nasz naród. Pamiętajmy, 
że nie ma takiej wrogiej siły, która byłaby zdol­
na zatrzymać rozwój narodu zjednoczonego 
wielką ideą budownictwa socjalistycznego 
i utrwalenia pokoju.

Przyswajajmy, sobie nieustannie wielkie nau­
ki towarzysza Stalina, studiujmy Jego dzieła, 
poznawajmy Jego wspaniałe, twórcze, ofiarne 
życie, bierzmy z niego wzór i uczmy się postę­
pować tak, jak On postępował. Czerpać będzie­
my nieustannie z niezmierzonej skarbnicy Je­
go talentów, Jego geniuszu. »

Uczmy się od towarzysza Stalina kochać bez­
granicznie swój naród i służyć mu ze wszyst­
kich swych sil, walcząc nieustannie o zwycię­
stwo wielkiej sprawy wyzwolenia ludu pracują­
cego z jarzma ucisku i wyzysku, o zwycięstwo 
idei trwałego pokoju i postępu na całym świę­
cie.

Niech żyje Wielki Naród Radziecki —  Naród 
pogromca faszyzmu, Naród budowniczy komu­
nizmu, Naród —  obrońca pokoju, Naród Lenina 
i Stalina!

Niech żyje i krzepnie niewzruszona przyjaźń 
wolnych i walczących o wolność narodów!

Niech żyje i rozkwita nasza umiłowana O j­
czyzna —  ważne i mocne ogniwo światowego 
Obozu Pokoju!

Nieśmiertelne Imię Stalina żyć będzie wiecz­
nie w  sercach narodu polskiego i całej postępo­
wej ludzkości.

Jan Bolecki

W p ły w  m eiody inż. K o w a lo w a  na  rozwój 
w spółzaw odnictw a w  przem yśle w łókienniczym

W p racy „Ekonom iczne prob lem y 
socja lizm u w  ZSRR“  Józef S ta lin  
om aw iając zagadnienie lik w id a c ji 
is to tne j różn icy m iędzy pracą 
um ysłow ą a fizyczną n a św ie tlił 

znaczenie współzawodnictwa.
„Z a n im  zaczęło rozw ijać  się masowe w spół­

zawodnictwo socjalistyczne, w zrost przem ysłu  
nie odbyw ał się u  nas gładko, a w ie lu  tow a rzy­
szy staw iało naw et kw estię  zw o ln ien ia  tempa 
rozw o ju  przem ysłu. T łum aczy się to g łów nie  
ty jn , że poziom ku ltu ra lno -te chn iczny  ro b o tn i­
ków  b y ł zby t n isk i i  pozostawał daleko w  ty le  
za poziomem personelu technicznego. Spraw y  
u leg ły  jednak zasadniczej zm ian ie  z chw ilą , gdy

współzawodnictwo socjalistyczne p rzybra ło  u  
nas charakte r masowy. W łaśnie od tego czasu 
rozw ó j przem ysłu ruszy ł naprzód w  przyśp ie ­
szonym tempie. Dlaczego w spółzawodnictwo  
socjalistyczne p rzybra ło  charakte r 'masowy? 
Dlatego, że wśród robo tn ików  znalazły się całe 
grupy tow arzyszy, k tó rzy  n ie  ty lk o  opanowali 
m in im u m  techniczne, lecz poszli dale j, stanęli 
na jednym  poziom ie z personelem technicznym , 
zaczęli popraw iać techn ików  i  inżyn ie rów , ła ­
mać istn ie jące no rm y jako  przestarzałe, w p ro ­
wadzać nowe, bardzie j nowoczesne no rm y itp “ . 1

1 J. S ta lin  „E ko n o m iczn e  p ro b le m y  so c ja lizm u  w  ZSRR” , 
s tr. 31. W ydan ie : K s ią żka  i  W iedza.
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Zagadnienie podnoszenia poziomu ku ltu ra ln o - 
technicznego k lasy  robotn icze j n ierozerw a ln ie  
w iąże się z rozw ojem  socjalistycznego współza­
w odn ic tw a. Na bazie socjalistycznego współza­
w odn ic tw a  zrodz iła  się nowatorska in ic ja ty w a  
inż. F. K ow a low a opracowania m etody nauko­
wego badania i  rozpowszechniania przodu ją ­
cych doświadczeń produkcy jnych .

Znaczenie stosowania m etody inż. K ow alow a 
w yraża się przede w szystk im  w  pow iązan iu te j 
m etody z socja lis tycznym  współzawodnictwem .

Ruch stachanowski w ysuną ł na czoło pracu­
jących przodujących robo tn ików , k tó rzy  dzięki 
stosowaniu nowych, ulepszonych m etod pracy, 
dz ięk i pełniejszem u w yko rzys tan iu  techn ik i, po­
częli osiągać wyższe w skaźn ik i w yda jności p ra ­
cy, przekraczając ustalone norm y. W raz z roz­
w o jem  ruchu  stachanowskiego dojrzew ało  za­
gadnienie opracowania najlepszej m etody n a j­
bardzie j efektyw nego przekazywania p rzodu ją ­
cych doświadczeń produkcy jnych , podnoszenie 
k w a lif ik a c ji zawodowych ogółu robo tn ików  w  
oparciu o przodujące doświadczenie p roduk­
cyjne.

Potw ierdzen iem  w ag i tego zagadnienia jest 
szybki rozw ój stosowania m etody inż. K ow a lo ­
w a w  Z w iązku  R adzieckim  oraz w  k ra ja ch  de­
m o k ra c ji ludow e j. Za in ic jow ana w  przem yśle 
w łók ienn iczym  metoda inż. Kow a low a znalazła 
swe szerokie zastosowanie we w szystk ich  gałę­
ziach gospodarki narodowej.

Is to tną cechą te j m etody jes t ścisła w spó łp ra ­
ca robo tn ików  i  p rzodow ników  pracy z perso­
nelem  inżyn ie ry jno -te chn icznym . W spółpraca 
ta, powiązana z bezpośrednim i zagadnieniam i 
p ro d u kcy jn ym i, mająca na celu uogóln ianie 
przodu jących doświadczeń, p rzyczyn ia  się do 
ak tyw izow an ia  robo tn ików  w  poszukiw an iu  re ­
ze rw  produkcy jnych , pogłębia socja lis tyczny 
stosunek do pracy i  p rzyczyn ia  się do podno­
szenia poziomu ku ltu ra lno -techn icznego  robo t­
n ików .

M etoda inż. Kow a low a jako  metoda badania 
nowych, w yda jn ie jszych  m etod pracy um oż li­
w ia  pogłęb ianie i  rozw ijan ie  now ych fo rm  so­
cja listycznego współzawodnictwa, w yraża jących 
się w  walce o jakość p rodukc ji, o obniżanie 
kosztów  w łasnych. P rzyczyn iła  się ona do roz­
w o ju  fo rm  współzawodnictwa, za in ic jow anych 
przez czołowych stachanowców radzieckich 
Czutkicha, K orab ie ln ikow ą, M uchanowa i  L ew - 
czenko, Żandarową i  Agafonową. Za in ic jow ana 
przez robo tn ików  m oskiewskich zakładów  ,,Ka- 
l ib r “  w a lka  o zespołową pracę stachanowską 
brygad, oddzia łów  i  całych zakładów przem y­
słowych, znalazła oparcie w  naukow ej metodzie 
badania i  rozpowszechniania przodu jących do­
świadczeń p rodukcy jnych .

Sprawa udostępnienia ogółow i robo tn ików  
m ożliw ości ja k  najpełn ie jszego w yko rzys tan ia  
przodujących doświadczeń p rodukcy jnych  sta­
ła  się dz ięk i m etodzie inż. K ow a low a środkiem  
rea lizac ji zadań nieustannego podnoszenia w y ­
dajności pracy.

Zarów no ze w zględu na to, że metoda inż. K o ­
w alow a zrodziła  się w  Zw iązku  Radzieckim  
w  przem yśle w łók ienn iczym  oraz na specyfikę

tego przem ysłu, wyrażającą się masowością po­
szczególnych zawodów, w  k tó rych  czynności 
p rodukcy jne  są powtarzalne, metoda inż. K o ­
w alow a w  początkowym  okresie znalazła n a j­
szersze zastosowanie w  po lsk im  przem yśle w łó ­
k ienn iczym . Ośrodkam i rozw o ju  ruchu  nauko­
wego badania i  rozpowszechniania przodujących 
m etod pracy w  po lsk im  przem yśle w łó k ie n n i­
czym b y ły  Zak łady P rzem ysłu W ełnianego im . 
L u d w ika  W aryńskiego i  Z ak łady P rzem ysłu 
Bawełnianego im . Ju liana  M archlewskiego.

Są to zakłady, k tó re  pierwsze w  Polsce w  
przem yśle w łók ienn iczym  p rzys tą p iły  do stoso­
w ania m etody inż. Kow alow a. Powołane w  tych  
zakładach K om is je  M etodyczne do badania i  roz­
powszechniania przodu jących m etod p racy ści­
śle w spó łpracow a ły z pracow n ikam i naukow y­
m i In s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izacji P rzem y­
słu. W spółpraca ta  w  poważnej m ierze zadecy­
dowała o opanowaniu w łaściw e j m etodyk i ba­
dania i  rozpowszechniania przodujących metod 
pracy.

O pierając się o doświadczenia ZPW  im . L u ­
dw ika  W aryńskiego i  ZPB im . Ju liana  M arch­
lewskiego w  coraz w iększej ilośc i zakładów 
przystępowano do masowego szkolenia załóg w  
oparciu o przodujące m etody pracy. Do po łow y 
1952 r. w  przem yśle w łók ienn iczym  w ed ług  da­
nych  Zarządu Głównego Zw iązku  Zawodowego 
P racow n ików  W łók ienn iczych  wyszkolono w  
przem yśle w łók ienn iczym  w  oparciu o metodę 
inż. K ow a low a ponad 8000 robo tn ików . W  Za­
kładach im . Ju liana  M archlewskiego, gdzie w y ­
szkolono ponad 600 tkaczy przeciętna w y d a j­
ność w zrosła  o 11 %. 2

Już w  p ierw szych okresach stosowania m eto­
dy inż. Kow a low a w  tych  zakładach, zagadnie­
n ie  związane z pracą nad badaniem i  rozpo­
wszechnianiem  przodu jących m etod pracy po­
częły wiązać się z ruchem  socjalistycznego 
w spółzawodnictwa. Prace nad badaniem  przo­
du jących metod p racy  doprowadzały do u ja w ­
n ien ia  rezerw  p rodukcy jnych , przekszta łca ły się 
w  twórczą k ry ty k ę  stosowanych m etod pracy, 
m o b ilizo w a ły  do szukania now ych dróg podnie­
sienia w yda jności pracy. W ie lk ie  znaczenie dla 
rozw o ju  w spó łzaw odnictw a posiadało zacieśnie­
n ie  w spó łpracy p racow n ików  in ż y n ie ry jn o - 
technicznych z robo tn ikam i. K om is je  m eto­
dyczne w yka zyw a ły  m ożliwości podnoszenia 
k w a lif ik a c ji zawodowych i  w yda jności pracy, 
k tó re  s tanow iły  podstawę do podejm owanych 
zobowiązań.

W  Zakładach P rzem ysłu  Bawełnianego im . 
Ju liana  M arch lew skiego po przeprowadzeniu 
obserwacji metod pracy i  w yb ra n iu  z n ich  przo­
du jących  przystąp iono do szkolenia tkaczy. 
Szkolenie odbyw ało się w  specja ln ie  do tego 
celu przygotow anej sa li szkoleniowej i  p row a­
dzone by ło  przez in s tru k to rk i, ' k tó re  uprzednio 
same opanowały przodujące m etody pracy, za­
tw ie rdzone przez K om is ję  Metodyczną. Doszka­
lan ie  tkaczy podzielono na dw ie części: (1) szko­
len ie  we w łaśc iw e j w ym ian ie  czółenka, szuka­
n iu  w ą tku  i  w iązan iu  z ryw u  za n ic ie ln icam i;

* D o końca ro k u  1952 przeszko lono 1000 tkaczy .
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przed po przed po przed po

Bielecka W ład. 57,1 24 5,6 ' 3 7,3 5,3 46,5 32,3 81,3
Tarka Regina 53,8 22 7 3,5 13,7 6,8 72 36 87,2
Szychowska Julia 62 22 6,7 3,5 16,3 5,5 80 35,3 93,7
Płóciennik Helena 93 20 4,3 3 8 5,7 37,3 21,3 107,3
Wierzbicka Helena 87,6 20 5,5 3 8,2 3,1 58,3 31,3 101,2

(2) szkolenie w  rozplanow aniu p racy p rzy  ob­
słudze w ie lo  w arszta tow e j.

Systematyczne szkolenie tkaczy w  w yko n y ­
w an iu  podstawowych czynności składających 
się na pracę tkacza w ed ług  przodujących m e­
tod pracy, p rzyczyn iło  się do znacznego podnie­
sienia k w a lif ik a c ji zawodowych, a ty m  samym 
do podniesienia w yda jności p racy  przeszkolo­
nych robo tn ików .

.T ab lica  I  ilu s tru je  w y n ik i osiągane przez 
przeszkolone tkaczki.

Średnie w ykonanie  no rm  u szkolonych w  po­
szczególnych m iesiącach I-go  półrocza 1952 r. 
tkaczek kszta łtow ało  się ja k  na ta b licy  2.

U m ożliw ien ie  s łabym  tkaczkom , nie w yko n u ­
jącym  dotychczas norm , podniesienia k w a lif ik a ­
c j i  zawodowych p rzyczyn iło  się do szerszego 
udzia łu  p racow n ików  w  ruchu  współzaw odni­
ctwa. 99% przeszkolonych tkaczek stawało do 
współzawodnictwa, gdy poprzednio na skutek 
niedostatecznego opanowania zawodu i niemoż­
ności w ykonan ia  norm  jedyn ie  60% bra ło  udzia ł 
we współzawodnictw ie.

Porów nując ilość współzawodniczących w  
miesiącach od k w ie tn ia  do lipca  1951 r. (okres 
przed wprow adzen iem  m etody inż. Kow alow a) 
z ilością współzawodniczących w  tych  samych 
miesiącach 1952 r. (od w rześnia 1951 r. do lipca 
1952 r. przeszkolono 610 tkaczy z czego w  roku  
1951— 150), w id z im y  poważny ilośc iow y wzrost 
współzawodniczących.

Rozpowszechnianie przodujących m etod p ra ­
cy w p łynę ło  n ie  ty lk o  na zwiększenie ilości 
współzawodniczących, lecz rów nież na rozw ój 
now ych fo rm  współzawodnictwa. W  ZPB im . 
Ju liana  M arch lew skiego na skutek lepszego 
opanowania zawodu w zm ógł się ruch  w ie lo - 
warsztatowców.

I ta k  np. Genowefa Ś w in ia rska  przed szkole­
n iem  pracowała na 4 krosnach i  w ykonyw a ła  
średnio 88,2% norm y. W  d ru g im  m iesiącu po 
Przeszkoleniu zobowiązała się pracować na 6 
krosnach, w ykonu jąc  norm ę w  120%. Zarobek 

kszta łtow a ł się następująco: przed szkole­
n iem  464 zł. W  p ierw szym  m iesiącu po szkole­
n iu  pracując nadal na 4 krosnach —  508 zł., 
w  a rug im  miesiącu pracując na 6 krosnach za­
rab ia ła  808 zł. Obecnie Genowefa Św in ia rska  
.lest przodownicą i  p racu je  w  tró jce  tkack ie j ob- 
sługując w spóln ie  z ko leżankam i 18 krosien.

L u d w ika  Cena obsługując 4 krosna w yrab ia ła  
jedyn ie  55,5 /o norm y. Po prżeszkoleniu w yko ­
nyw a ła  swą norm ę do 104%. Z arobk i je j w zro ­

s ły  z 362 zł. do 585 zł. W spóln ie z ko leżankam i 
u tw o rzy ła  tró jk ę  obsługującą 12 krosien.

Tkaczka M iku lska  obsługując 6 krosien w y ­
konyw a ła  norm ę w  75,7%, po przeszkoleniu w y ­
konu je  norm ę w  102,9%.

Należy zaznaczyć m o b ilizu jący  w p ły w  meto­
dy inż. Kow a low a n ie  ty lk o  na przeszkolonych 
tkaczy lecz rów n ież na całą załogę. Tkaczki p ra ­
cujące obok przeszkolonych starając się im  do­
równać, same p rze jm ow a ły  przodujące m etody 
pracy i  podnosiły ty m  samym swoją wydajność. 
Helena W ejm an przed szkoleniem  w ykonyw a ła  
norm ę około 70%, obecnie po przeszkoleniu 
w ykonu je  ją  w  120%. Pracujące obok n ie j 
tkaczk i podniosły rów nież swą w ydajność z oko­
ło  80% do przeszło 100%.

Na skutek w prow adzen ia  m etody inż. K ow a­
low a bardzo szeroko rozpowszechniło się podej­
m owanie zobowiązań przez przodow nice -in - 
s tru k to rk i przeszkolenia m n ie j w y k w a lif ik o w a ­
nych koleżanek i  dopomożenia im  w  podniesie­
n iu  w yda jności pracy.

In s tru k to rk i ZPB im . Ju liana  M arch lew skie ­
go d la  uczczenia 35 Rocznicy R ew o luc ji Paź­
dz ie rn ikow e j zobow iązały się w yszko lić  dodat­
kow o 6 uczennic. In s tru k to rk i B ron is ław a Stę­
p ień i  Zo fia  B ilska  podejm ując zobowiązanie 
przeszkolenia dodatkowo 6 uczennic, zobow ią-

T a b l i c a  2

Miesiąc Ilość prze­
szkolonych

Średnie wykonanie norm
przed szkol. po szkoleniu

styczeń 80 68,4% 81,8%
lu ty 56 76,8 88,6
marzec 71 81,4 92,1
kwiecień 98 81,8 92,1
maj 62 85 97,1
czerwiec 68 74,3 85,4

T a b l i c a  3

Miesiąc

Stosunek ilości współzawodni­
czących do ogółu zatrudnionych

przed wprowa­
dzeniem metody 
inż. Kowalowa 

1951 r:

po wprowa­
dzeniu 1952 r.

kwiecień 71,6% 74,6%
maj 78,1% 81,8%
czerwiec 78,8% 83,6%
lipiec 72,9% 87,9%
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za ły się równocześnie do podniesienia ich  w y ­
dajności o 10% i  jakości o 1%.

M ob ilizac ja  załogi w  w y n ik u  rozpowszechnie­
n ia  się ruchu  badania i  rozpowszechniania przo­
du jących metod pracy p rzyczyn iła  się do w yko ­
nania i  przekroczenia p lanów  p rodukcy jnych  
tk a ln i Zakładów  im . Ju liana  M archlewskiego. 
M a js trzy  obsługujący partie , na k tó rych  praco­
w a ła  m a ło w ykw a lifiko w a n a  m łodzież przed 
wprowadzen iem  m etody inż. K ow a low a n ie  m o­
g li n igdy  w ykonać swych planów.

M a js te r W ładys ław  Płaszczyk obsługujący 48 
krosien, na k tó rych  pracuje 8 tkaczy przed ich  
przeszkoleniem  w yko n yw a ł p lan  w  84,3%. Po 
przeszkoleniu 4 tkaczy plan w yko n a ł w  96,7%, 
a po przeszkoleniu w szystk ich  w  105,2%.

T ka ln ia  zakładów, k tó ra  przed w prowadze­
n iem  m etody inż. K ow a low a nie m ogła w ykonać 
p lanów  p rodukcy jnych  w  m iesiącu k w ie tn iu  
1952 r. po raz p ierw szy w ykona ła  i  przekroczy­
ła  plan.

W p ły w  m etody inż. K ow a low a na rozw ój 
współzaw odnictw a zanotować można we wszyst­
k ich  zakładach, w  k tó rych  przeszkolono pra­
cow n ików  w  oparciu o przodujące m etody p ra ­
cy. W  przem yśle w łók ienn iczym  w  ub ieg łym  
roku  treścią licznych  zobowiązań by ło  upo­
wszechnienie m etody inż. Kow a low a i  przecho­
dzenie przeszkolonych pracow n ików  na obsługę 
w iększej ilośc i kros ien i  wrzecion.

Tkacz zakładów  „ A “  B ZP W  A ndrze j Dzie­
m ian tak, m iędzy in n ym i, pisze o szkolen iu  w 
oparciu o metodę inż. Kow alow a:

„P o  k i lk u  miesiącach szkolenia metodą K o ­
w alow a n ie  by ło  w  naszym zakładzie takiego 
tkacza, k tó ry  by  n ie  odczuł zm iany na lepsze 
w  swej pracy. A  co najważnie jsze zaczęto m a­
sowo przechodzić na w ielowarsztatowość. Ci, 
k tó rz y  p racow a li na po jedynczych krosnach sta­
w a li do dwóch, a c i k tó rzy  p racow a li przedtem  
na dwóch zaczęli wysoko przekraczać swoje 
norm y. A  ja  postanow iłem  rozpocząć pracę na 
trzech krosnach co początkowo w ydaw ało  się 
m o im  współtowarzyszom  n iem oż liw ym . Zaczął 
się p ra w d z iw y  ruch  w ie low arsztatow ców .

Za m o im  przyk ładem  poszło p ięciu  tkaczy 
przechodząc z dwóch na trz y  krosna a w  m ie ­
siąc późnie j d la  uczczenia w ybo rów  i  X IX  Z jaz­
du K P Z R  przeszedłem z trzech na cztery kros­
na. Od te j po ry  praca na jednym  krośn ie  na le­
ży do uczennic, a w ykonanie  p lanu  na dwóch 
krosnach jest drobnostką. Jasnym jest, że tak ie ­
go prze łom u w  naszym zakładzie można było  
dokonać jedyn ie  przez wprowadzenie now ych 
m etod pracy. T ym i now ym i metodam i, k tó re  
p rzyczyn iły  się do tego, że w ie lu  tkaczy podwo­
iło  swój zarobek i  że w ie lu  dw ukrośn ia rzy  ocze­
k u je  dostaw ienia trzeciego krosna —  jest szko­
len ie  metodą K ow alow a.“

Podobne p rzyk ła d y  rozw o ju  ruchu  w ie lo ­
w arsztatow ców  po zastosowaniu m etody inż. 
Kow a low a w  przem yśle w łók ienn iczym  p rzy to ­
czyć można z w ie lu  zakładów  pracy.

W  Zakładach P rzem ysłu Bawełnianego im . 
Józefa S ta lina  tkaczka Jadw iga M atczak p ra ­
cując na 4 krosnach w yrab ia ła  średnio 52% n o r­
m y, na tychm iast po przeszkoleniu zaczęła w y ­

konyw ać norm ę w  100%, a po 5 miesiącach 
przeszła na obsługę 8 krosien i  w ykonu je  prze­
szło 115% norm y.

W  Zakładach P rzem ysłu W ełnianego im . N ie ­
dzielskiego w  B ie lsko -B ia łe j, gdzie metodę inż. 
K ow a low a wprowadzono w  1951 roku  podniosła 
się n ie  ty lk o  w ydajność tkaczy lecz równocześ­
n ie  wzrosła  znacznie w ielowarsztatowość. 
W  pierw szych miesiącach 1952 r. ju ż  67,8% tka ­
czy obsługiwało po k ilk a  krosien.

W  P ab ian ick ich  Zakładach P rzem ysłu B aw eł­
nianego do listopada 1952 r. przeszkolono 420 
tkaczek i  80 prządek. Przeszkolone pracownice 
podniosły swą w ydajność średnio o 11%. I  tu  

. rów nież w  w y n ik u  przeszkolenia w zm ógł się 
ruch  w ie low arsztatow ców . Prządka tych  zakła­
dów  Zo fia  L ib ich , k tó ra  n ie  mogła wykonać 
swej norm y, po przeszkoleniu przeszła na ob­
sługę 4 stron i  osiąga 112% norm y.

Tak samo w  kom binacie  B aw ełn ianym  
w  P io trko w ie  m etoda K ow a low a u m o ż liw iła  
stałe zw iększanie w ie lowarsztatow ości, dz ięk i 
czemu ilość w rzecion na prządkę w  okresie od 
16 czerwca do 18 lipca  wzrosła z 630 na 700. Za­
łoga tego K om b ina tu  w  zrozum ien iu  znaczenia 
m etody inż. K ow a low a w  walce o realizację p la ­
nu, w  liśc ie  do Bolesława B ie ru ta  w  60-lecie 
u rodz in  pisała:

„Nasz K om b ina t jes t kuźn ią  now ych k a d r so­
c ja lis tycznych. P rzy  now ych lśniących maszy­
nach dostarczonych nam  ze Zw iązku  Radziec­
kiego, stanęły se tk i i  tysiące m łodych  robotnic, 
od p ługa i  szpadla —  w  szybkim  tem pie w ycho­
w u je  się now y człow iek. Poprzez stałe i  syste­
m atyczne szkolenie będziem y podnosić poziom 
zawodowy naszej załogi ażeby żyć śm ielej i  od­
w ażnie j w prow adzić wyższą technikę i  naukę 
radziecką. W yrazem  tego będzie pełna rea liza­
cja szkolenia metodą inż. K ow a low a w  naszych 
zakładach“ . W  czynie lip cow ym  -grupa in s tru k ­
to rek  zobowiązała się przeszkolić w  I I I  k w a rta ­
le 1952 r. w szystk ie  p rządk i za trudnione w  za­
kładach.

R obotn icy A nd rychow sk ich  Zakładów  Prze­
m ysłu  Bawełnianego d la  uczczenia 60 rocznicy 
u rodz in  Bolesława B ie ru ta  zobowiązali się w y ­
produkow ać o 51 tys ięcy m e trów  tka n in  ponad 
plan, podnieść o 5 procent jakość p rodukc ji, 
przeszkolić do 31 m aja  1952 r. metodą K ow a lo ­
w a  240 tkaczy. . •

Metoda inż. K ow a low a znalazła rów nież swój 
w yraz  we w spółzawodnictw ie. Zw ycięstw o we 
w spó łzaw odnictw ie  o ty tu ł przodującego zakła­
du zdobyw a ły  zakłady dzięk i zastosowaniu m ię­
dzy in n y m i m etody inż. Kow alow a. P rzytoczyć 
tu  można Z ak łady P rzem ysłu Bawełnianego 
w  Luban iu , k tó re  we w spółzaw odnictw ie 40 za­
k ładów  przem ysłu  bawełnianego zdobyły  w  
p ierw szym  etapie tego w spółzawodnictwa sztan­
dar przechodni. Załoga tych  zakładów  zawdzię­
cza swój sukces coraz szerzej rozw ija jącem u się 
ruchow i w ie low arszta tow em u w  oparciu o sze­
roką akcję szkolenia robo tn ików  w edług przo­
du jących m etod pracy oraz pogłębiającem u się 
stale w spółzawodnictwu, w  k tó ry m  uczestniczy 
około 75%' załogi.
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Załoga Tomaszowskich Zakładów  W łók ien  
Sztucznych w  lip cu  1952 r. zdobyła po raz 8 
sztandar przechodni we współzawodnictw ie 
m iędzyzakładowym  przem ysłu w łó k ie n  sztucz­
nych. Do tego zwycięstwa p rzyczyn iło  się, m ię ­
dzy innym i, przeszkolenie robo tn ików  w  opar­
ciu o metodę inż. Kowalowa.

Załoga ZPB im . Józefa S ta lina  w  Łodzi w zy ­
wając w  m a ju  1952 r. do współzawodnictwa
0 ty tu ł najlepszej przędzaln i w  przem yśle ba­
w e łn ianym  jako jeden z w a runków  tego w spół­
zawodnictwa zaproponowała .„wprowadzenie
1 stosowanie szkolenia metodą inż. K ow a low a“ .

Is to tną  cechą m etody inż. K ow alow a —  ja k
już podkreślano na wstępie —  jes t ścisła w spół­
praca personelu inżyn iery jno-techn icznego z 
przodow nikam i. Rozwój te j w spółpracy na ba­
zie prowadzonych prac nad badaniem i  rozpo­
wszechnianiem przodujących metod pracy ma 
poważny w p ły w  na coraz szersze włączanie się 
personelu inżyn iery jno-techn icznego w  ruch 
współzawodnictwa.

W  w ie lu  zakładach przem ysłu w łókienniczego 
inżyn ie row ie  i  techn icy pode jm ow ali zobowią­
zania wprowadzenia m etod inż. Kowalowa, 
przygotowania w a runków  do szkolenia załogi, 
udzielan ia pomocy w  szkoleniu, popularyzow a­
n ia  przodujących m etod pracy przez wygłasza­
nie odczytów itp .

Duże znaczenie posiada rów nież metoda inż. 
Kow alow a dla rozw o ju  ruchu  rac jona liza to r­
skiego. A k ty w n ie  dzia ła jący w  badaniach me­
tod pracy przodow nicy w ysuw a ją  w n iosk i u lep­
szania stosowanych przez siebie dotychczas m e­
tod pracy. W  trakc ie  badań u jaw n iane zostają' 
m ożliwości dalszego podniesienia w yda jności 
pracy przez w prowadzenie uspraw nień w  zakre­
sie organ izacji i  obsługi stanow iska roboczego.

W Zakładach P rzem ysłu Bawełnianego w  
Zgierzu w  trakc ie  prowadzonych prac w ysunę­
ły  się zagadnienia: uspraw nien ia  transpo rtu  ce­
w ek pustych z oddziału samoprząśnic obrączko­
wych do niedoprzędzarek, doprowadzenia do 
stanu używalności cewek nowych, k tó re  po w y ­
schnięciu nie nadają się do użycia, napraw ien ia 
zepsutych w zględnie produkcja, now ych łapek 
we w łasnym  zakresie, automatycznego odsta­
w ian ia  n iedoprzędzarki p rzy  zerw aniu  się n ie­
doprzędu w  ram ie na tykow e j celem un ikn ięc ia  
p rodukc ji w ad liw ego niedoprzędu. Zagadnienia 
te sta ły  -się tem atem  i  d la  prac k lu b u  techn ik i 
i  rac jona lizacji, którego działalność znacznie się 
ożyw iła. i

Znaczenie m etody inż. Kow a low a dla rozwo- 
■!U r uchu w ie lowarsztatowego w  przem yśle w łó - 

podkreślone zostało po V I I  P lenum  
przez w iceprzewodniczącego P K P G  
B linowskiego:

■ K ilk a  słów  pośw ięcim y szkołom- przodow ni- 
c wa .Prapy i  szkoleniu metodą Kow alow a, k tó - 
ią  za in ic jow a ł u nas w łaśnie przem ysł w łó k ie n ­
niczy i w  k tó re j ma, ja k  dotąd, najw iększe 
osiągnięcia. System podnoszenia k w a lif ik a c ji ro - 
, o m . w  °P a rty  o dzie lenie się ze s trony n a j-  
^ardzie] przodujących robo tn ików  sw ym i do- 
swiaczemami i  sposobami pracy, pow in ien  być 
w  jak  najszerszej ska li rozbudowany..,“

m e n n ic z y m  
KC PZPR
Franciszka

Pośw ięciliśm y sporo uw ag i spraw ie podno­
szenia k w a lif ik a c ji zawodowych robo tn ików  
w  przem yśle w łók ienn iczym , gdyż na tym  do­
piero gruncie może być w  sposób zasadniczy 
osiągnięty przełom  w  zakresie ruchu  w ie lo ­
warsztatowego,, posiadającego d la  w szystkich 
gałęzi przem ysłu w łókienniczego decydujące 
znaczenie w  przezwyciężaniu trudności na od­
c inku  zatrudnien ia . W ielowarsztatowość rośnie 
w  przemyśle w łók ienn iczym  z roku  na rok. Jest 
to m iędzy in n y m i jeden z zasadniczych czynn i­
ków  tego w zrostu  przeciętnej w ydajności pracy, 
k tó ry  nastąp ił we w łók ienn ic tw ie .

Jednak z p u n k tu  w idzenia ogólnego bilansu 
p ro d u kc ji w ielowarsztatowość ty lk o  w tedy 
przynosi pełną korzyść, gdy prze jściu  robo tn ika  
na obsługę w iększej ilośc i maszyn nie tow arzy­
szy —  co się n ies te ty  czasem w  naszym przem y­
śle w łók ienn iczym  zdarza —• spadek w ydajności 
maszyny. A b y  zaś obsługiwać większą ilość m a­
szyn i jednocześnie u trzym ać ich  wydajność, 
robo tn ik  musi, oczywiście, posiadać pełne kw a ­
lif ika c je . Stąd walce o w zrost w ie low arszta to - 
wości m usi towarzyszyć stałe, in tensyw ne szko­
len ie  załóg, jako  podstawa i n iezbędny w arunek 
w zrostu  w ie lowarsztatowości. Jak ie j zaś w agi 
jes t ten problem , o tym  m ów i obliczenie, że 
gdybyśm y zdo ła li podnieść u nas w skaźnik ob­
sług i w rzecion i  krosien do poziomu radzieckie­
go, nie obniżając w ydajności maszyn, o trzym a­
lib yśm y  m ożliwość w ykonania , p rzy tym  sa­
m ym  stanie zatrudn ien ia  p lanu co na jm n ie j 
o k ilkanaście procent wyższego n iż  obecny. 3

Stosowanie m etody inż. K ow alow a n ierozer­
w a ln ie  związane jes t z rozwojem  ruchu soc ja li­
stycznego współzawodnictwa. Dotychczasowe 
doświadczenia w ykazują, że związek ten 
w  praktyce  k ie row an ia  ruchem  socjalistycznego 
współzawodnictwa n ie  wszędzie b y ł dostatecz­
nie doceniany, że w  w ie lu  zakładach p ro d u kcy j­
nych  wprowadzono metodę inż. K ow alow a w  
oderw aniu  od socjalistycznego współzawodni­
ctw a i  odw ro tn ie  —  w  podejm owanych i  re a li­
zowanych zobowiązaniach n ie  dokonano dosta­
tecznej p racy  b y  w ykorzystać w  pe łn i metodę 
inż. Kowalowa, jako czynnika rozw ijan ia  socja­
listycznego współzawodnictwa i  wznoszenia go 
na wyższy poziom.

Jedną z is to tnych  fo rm  socjalistycznego 
współzaw odnictw a w  przem yśle w łók ienn iczym  
jest rozw ój w ie lowarsztatowości. P ra k tyka  sto­
sowania m etody inż. Kow a low a w  Polsce w yka ­
zała ja k  dzięki szkoleniu w  oparciu o metodę 
inż. K ow a low a rozw ijać  można w ie low arszta ­
towość. Zagadnienie w a lk i o jakość p ro d u kc ji 
stanowiącej jedną z fo rm  w spółzawodnictwa 
szczególnie ważną w  przem yśle w łók ienn iczym , 
bardzo s iln ie  w ystępu je  p rzy  usta lan iu  przodu­
jących m etod pracy i  doszkalaniu pracow ników . 
Jest to również potw ierdzen iem  ścisłego zw iąz­
ku  stosowania m etody inż. K ow a low a z rozwo­
jem  socjalistycznego współzawodnictwa.

Doświadczenia w ie lu  zakładów  w ykaza ły  
rów nież ja k  prace k o m is ji m etodycznych p rzy- 5

5 F. B lin o w s k i — N ow e D ro g i N r  7, 1952. p rze m ys ł w łó - 
k ie n m czy  w  św ie tle  w y ty c z n y c h  V I I  P lenum .
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czyn iły  się do rozw o ju  ruchu  rac jona liza to rsk ie ­
go, do ulepszenia procesów technologicznych.

Prowadzone przez kom is je  metodyczne prace 
w  zakresie badania i  rozpowszechniania przodu­
jących m etod pracy w ykonyw ane  b y ły  p rzy  
udzia le szerokiego a k ty w u  robotniczego. Z a in ­
teresowanie ogółu robo tn ików  zagadnieniam i 
metod p racy  p rzyczyn ia  się do podnoszenia po­
ziom u ku ltu ra lno-techn icznego w szystk ich  ro ­
bo tn ików , stanowiącego w arunek rozw o ju  so­
cja listycznego w spółzawodnictwa. Znajomość 
m etod pracy, um iejętność dostrzegania w  n ich  
i  analizowania wszystkiego co nowe i  postępo­
we, a następnie um iejętność ro zw ija n ia  i  rozpo­
wszechniania tych  m etod stanow i w arunek w ła ­
ściwego kierowani-a i  ro zw ija n ia  socja listyczne­
go współzawodnictwa. N ie do pom yślenia jest 
ju ż  obecnie w  przem yśle w łók ienn iczym  k ie ro ­
w anie  socja lis tycznym  współzawodnictwem  bez 
podbudowania tego ruchu  w ykorzys tyw an iem  
w  codziennej p rak tyce  osiągnięć w yn ika jących  
z badania i  rozpowszechniania przodujących 
m etod pracy w  oparciu o nowatorską in ic ja tyw ę  
inż. F. Kowalowa.

N iezbędnym  jest aby działacz gospodarczy, 
k ie ro w n icy  ogn iw  p a rty jn y c h  i  zw iązkowych 
w  przem yśle w  swej codziennej pracy docenia li 
i  w yko rzys tyw a li w  pe łn i m ożliwości ro zw ija ­
n ia  s ił w y tw órczych  w  oparciu o tw órczą dzia­
łalność mas pracujących, w yrażającą się w  so­
c ja lis tycznym  w spółzaw odnictw ie opartym  o 
ruch  badania i  rozpowszechniania przodujących 
m etod pracy um oż liw ia jący  ogółow i p racu ją ­
cych osiąganie tak ich  w skaźn ików  p ro d u kcy j­
nych ja k ie  osiągają przodu jący robotn icy.

Zagadnienie to nabiera obecnie ty m  w iększej 
w ag i wobec stojącego przed nam i zadania pe ł­
nego w ykorzys tan ia  w arunków , ja k ie  s tw orzy­
ła uchw ała Rządu z dnia 3 stycznia br. d la  da l­
szego rozw o ju  naszej gospodarki narodowej. Po 
uchw ale Rządu P rezyd ium  Zarządu Głównego 
Zw iązku  Zawodowego P racow n ików  Przem ysłu 
W łókienniczego, w zyw a jąc w szystkie  ogniwa 
zw iązkowe do wzmożenia w a lk i o zwiększenie 
w yda jnośc i p racy postaw iła  jednocześnie przed 
n im  zadanie podnoszenia k w a lif ik a c ji zawodo­
w ych  robo tn ików  przede w szystk im  poprzez 
masowe stosowanie m etody inż. Kow alow a.

Jan Bo lecki

F ilip  G o ldenberg

D yspelczeryzacja w  zak ład zie  hutniczym

K S IĄ Ż K A  profesora L u d w ika  M ayre 
„D yspozy to rsk i system k ie row an ia  p ro ­
dukc ją  w  przem yśle hu tn iczym “ , k tó ra  
ukazała się p rzy  końcu ubiegłego roku, 
rzu c iła  pewne św ia tło  na zagadnienie 

dyspetczeryzacji w  przem yśle hu tn iczym . N ie ­
w ą tp liw ą  zasługą autora jest om ówienie, po raz 
p ierw szy w  naszej lite ra tu rze , zadań i  o rgan i­
zacji s łużby dyspozytorskie j w  h u tn ic tw ie  że­
laza. Książka zaw iera jednak mało p rak tycz­
nych wskazań, p rzy  pomocy k tó rych  m ogłoby 
ju ż  ruszyć z m iejsca wprowadzenie systemu 
dyspozytorskiego w  hutach.

P rzem ysł hu tn iczy, którego g łów ną cechą 
jest ciągłość procesu produkcyjnego połączona 
z o lb rzym ią  masą m ateria łow ą, biorącą udzia ł 
w  procesie p rodukcy jnym , może pracować za­
dowalająco i  osiągnąć w ysokie w skaźn ik i w y ­
korzystan ia  urządzeń, je ś li organizacja p ro d u k ­
c ji zapewni regularną, ry tm iczną  pracę wszyst­
k ich  h u t żelaza, w szystk ich  w ydzia łów . To 
oznacza, że każda huta, każdy w yd z ia ł p roduk­
c y jn y  w in ie n  pracować w ed ług  p la n u -g ra fi-  
k u  tak  opracowanego, ażeby zapewnia ł w yko ­
nanie p lanów  państwowych. Praca załogi, k ie ­
ro w n ic tw a  w inna  być nastaw iona na rytm iczne, 
codzienne w ykonan ie  p la n u -g ra fiku  (harm ono­
gram u) na każdym , poszczególnym odcinku. 
Tem u zadaniu w inna  być podporządkowana 
organizacja zarządu hu ty , organizacja p roduk­
c ji. System dyspozytorsk i jest częścią składową 
systemu p racy w edług harm onogram u, w edług 
p la n u -g ra fiku , a w ięc łączy się ściśle z p lanow a­
n iem  w ykonaw czym .

N ie jest do pom yślenia dobrze dzia ła jący sy­
stem p lanow ania  wykonawczego w  hucie żelaza 
bez systemu dyspozytorskiego. Stąd wniosek, 
że należy wprowadzać system dyspozytorski na 
bazie istniejącego systemu p lanow ania w yko ­
nawczego i  ulepszać równocześnie p lanow anie 
w ykonawcze i  pracę dyspozytorów .

Nad wprowadzen iem  systemu dyspozytor­
skiego p racu jem y w  h u tn ic tw ie  żelaza od 1951 
roku. Jak dotychczas n ie  możemy poszczycić się 
pow ażnym i osiągnięciam i. P rzyczyną tego b y ł 
b rak  konkre tnych  in s tru k c ji i  n iezrozum ienie 
n ie rozerw a lne j łączności p lanow ania  w ykonaw ­
czego z systemem dyspozytorskim , a dość czę­
sto n ieodpow iedn i stosunek k ie ro w n ic tw a  do 
zagadnień dyspetczeryzacji.

N ie k tó rzy  k ie ro w n icy  w yobraża li sobie, że 
postaw ienie b u d k i dyspozytorskie j, za instalo­
wanie tam  te le fonu  i  posadzenie dyspozytora 
da od razu system dyspozytorski w  hucie.

Takie  czysto fo rm a lne  rozum ienie dyspetcze­
ryzac ji, bez uw zględn ien ia  konieczności upo­
rządkow ania systemu zarządzania i  o rgan izacji 
p ro d u kc ji, także odpowiedniego wyposażenia 
agregatów i  wyposażenia p unk tów  dyspozytor­
skich, dyskredytow a ło  sprawę w prowadzenia 
systemu dyspozytorskiego.

Z dotychczasowej p racy w in n iśm y  wyciągnąć 
w n iosk i i  w  oparciu  o doświadczenia p rzodu ją ­
cego h u tn ic tw a  żelaza ZSRR w prow adzić sy­
stem p racy w ed ług  harm onogram u z jego czę­
ściam i sk ładow ym i p lanow aniem  w ykonaw ­
czym i  dyspetczeryzacją.
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Przystępując do przenoszenia przodujących 
doświadczeń h u tn ic tw a  ZSRR należy odpowie­
dzieć na następujące pytan ia : (1) Jakie zadania 
w in ien  spełnić system dyspozytorski? (2) Jaką 
wprowadzać dyspetczeryzację?

System dyspozytorsk i ma spełnić następujące 
zadania: a) Scentra lizować k ie ro w n ic tw o  pracą 
h u ty  i  w ydz ia łów ; (b) Zapewnić dokładną, 
szybką i  poglądową ew idencję tego, co zacho­
dzi w  każdym  momencie w  p ro d u kc ji; (c) N ie 
dopuścić do p rze rw  w  pracy sprzężonych ogn iw  
p ro d u kc ji; (d) Zapewnić m ożliwość giętkiego 
m anew row ania posiadanym i rezerw am i w  
skom plikow ane j, zm ienia jącej się sytuac ji.

N ie możemy jeszcze wprowadzać pe łne j stu­
procentowej dyspetczeryzacji, wym agającej w y ­
posażenia agregatów w  odpow iednią aparaturę 
kontro lno-pom iarow ą, wyposażenia dyspozytora 
w  aparaturę sygna lizacyjną i  te le fon iczną w y ­
sokiej k lasy  i  co najważnie jsze usta lenia ścis­
łych  harm onogram ów przygotow an ia  p ro d u kc ji 
i  przebiegu procesu technologicznego. Is tn ie je  
konieczność wprow adzen ia obecnie n iepełne j, 
częściowej dyspetczeryzacji w  hutach i  poszcze­
gólnych wydzia łach.

Organizacja służby dyspozytorskiej
Budowa systemu dyspozytorskiego w  hucie 

w inna  pójść w  k ie ru n k u  rac jona lizac ji metod 
k ie row an ia  p rodukc ją  ze s trony  istniejącego 
aparatu hu ty , a n ie  w  k ie ru n k u  tw orzen ia  no­
w ych kom órek i  now ych stanowisk. Stąd prze­
budowa is tn ie jących  schematów h u t i  w ydz ia ­
łów  w inna  nastąpić przez stworzenie odpow ied­
n ich  w a runków  is tn ie jącem u personelow i.

Służba dyspozytorska n ie  może zastąpić k ie ­
row n ic tw a  h u ty  czy też k ie ro w n ic tw a  w ydzia łu . 
Pozwala ona k ie ro w n ic tw u  h u ty  i  k ie ro w n ic tw u  
w ydz ia łów  na odciążenie od szeregu drugorzęd­
nych zagadnień, zw iązanych z przygotow an iem  
i  obsługą p rodukc ji, skracając równocześnie do 
m in im um  czas konieczny do podjęcia w szelk ie­
go rodza ju  decyz ji i  zastosowania środków, 
zw iązanych z lik w id a c ją  naruszenia norm alne­
go biegu p rodukc ji.

D zięk i służbie dyspozytorsk ie j D y re k to r H u ­
ty , G łów ny Inżyn ie r, K ie ro w n ik  w ydz ia łu , K ie ­
ro w n ik  zm iany i  in n i p racow n icy o trzym u ją , 
każdy na swoim  odcinku, m ożliwość udzie lan ia 
m aksim um  czasu g łów nym  zagadnieniom  p ro ­
dukc ji.

To jest w łaśnie is to tą  zagadnienia. Stąd w y ­
n ika  ważność służby dyspozytorsk ie j. N ie  ozna­
cza to jednak, że dyspozytora należy w łączyć do 
im  owego systemu zarządzania danej jednostk i.

D ySpoZy|-or hu1;y na zm ianie jes t k ie ro w n i-  
lem działalności p rodukcy jne j hu ty . P u n k t d y ­

spozytorski to centrum , do którego zbiegają się 
m  ° r i^iacje, oświadczenia, żądania w szystk ich  
w j z ia łow  i  od którego żąda się natychm iasto­
w ej odpowiedzi, decyzji, wskazówek i  poleceń.

Na naszych hutach, na k tó rych  nie ma służby 
yspozytorskie j D y re k to r h u ty  lu b  G łów ny In - 

zym er w yko n u ją  fu n kc je  dyspozytora.
Jak u nas dziś w yg ląda  praca K ie ro w n ic tw a  

h u ty . C ały dzień w ype łn ia  opera tyw na praca:

te lefonowanie, w ydaw anie  poleceń, ciągłe roz­
m ow y z odpow iedn im i pracow n ikam i. Dyspozy­
to r h u ty  zw a ln ia  k ie row n ic tw o  z tych  czynno­
ści, jednak nie zastępuje go w  sprawach zasad­
n iczych i  dlatego n ie  może być w łączony do sy­
stemu lin iowego.

Jaka w in n a  być organizacja s łużby dyspozy­
to rsk ie j h u ty  w  oparciu o w zo ry  radzieckie.

Szef P rodukc ji, podlegający G łównem u In ży ­
n ie ro w i posiadać w in ie n  w  swoim  p ion ie  dwa 
dz ia ły  ściśle ze sobą związane —  D zia ł W yko ­
nawczego P lanow ania P ro d u kc ji i  G łównego 
Dyspozytora. Stąd w y n ik a ją  zm iany, k tó re  
przeprowadzam y w  schematach o rgan izacyj­
nych h u t i  zakresach czynności. Szefow i P ro­
d u k c ji n ie będą podlegać adm in is tracy jn ie  k ie ­
ro w n icy  w ydz ia łów , ma on jednak prawo, jako 
organ fu n kc jo n a ln y  Zarządu i  jako  zastępca 
Głównego Inżyn ie ra , opera tyw n ie  k ie row ać p ra ­
cą w ydzia łów . G łów ny D yspozytor, podlegający 
daw n ie j G łównem u Inżyn ie row i, podlegać bę­
dzie Szefow i P rodukc ji.

P ierw szym  zastępcą Szefa P ro d u kc ji w ed ług  
nowego schematu jest K ie ro w n ik  D z ia łu  W y ­
konawczego P lanow ania P rodukc ji, natom iast 
G łów ny D yspozytor jest jego d rug im  zastępcą. 
P ion Szefa P ro d u kc ji należy trak tow ać jako  
całość. Jego g łów nym  zadaniem jest zabezpie­
czenie ry tm iczn e j i  w yd a jn e j p racy w szystk ich  
w ydz ia łów  hu ty , celem w ykonan ia  i  p rzekra­
czania p lanów  p rodukcy jnych  i  dlatego, p rzy  
om aw ian iu  systemu dyspozytorskiego n ie  moż­
na ograniczyć się jedyn ie  do służby dyspozy­
to rsk ie j, pom ija jąc  zagadnienie wykonawczego 
p lanow ania p rodukc ji.

Planowanie wykonawcze
Podstawą systemu dyspozytorskiego jest 

p lan  w ykonaw czy.
P lan w ykonaw czy opracowuje D z ia ł W yko ­

nawczego P lanow ania P rodukc ji, b iorąc za 
podstawę p lan  m iesięczny, opracowany przez 
D zia ł P lanow ania dla podstawowych w ydz ia łów  
p ro d u kcy jn ych  h u ty  oraz d la  od lew n i i  w ydz ia ­
łu  mechanicznego w  zakresie sprzętu hu tn icze ­
go i  ważnie jszych części zapasowych.

W ydzia ł W ie lk ich  Pieców  p racu je  w ed ług  sta­
le  obowiązującego harm onogram u obejm ujące­
go w skaźn ik i ilościowe, jakościowe, czasowe 
i  terenowe procesu technologicznego i  p rzygo to­
w anie p rodukc ji. Harm onogram  obe jm u je  obo­
w iązu jący  stale czas spustu su rów k i i  żużla, tem ­
pera tu rę  dmuchu, ilość dmuchu, ilość nabojów, 
czas podstaw iania kadzi i  ew akuac ji p roduk tów  
w ytopu  itp . T ak i stale obow iązu jący harm ono­
gram  pracy w inno  opracować k ie ro w n ic tw o  
W ydz ia łu  W ielkopiecowego na podstaw ie in ­
s tru k c ji technologicznych w spóln ie  z zaintereso­
w anym i D zia łam i Zarządu H u ty . H arm onogram  
obowiązuje dłuższy okres czasu (rok) dopóki n ie 
zajdą istotne zm iany technologiczne w p ływ a ją ­
ce na jego zmianę. D z ia ł W ykonawczego P lano­
wania P ro d u kc ji opracowuje na podstaw ie p lanu 
miesięcznego w ykonaw czy tygodn iow o-dobow y 
p lan p ro d u kc ji su rów ki, obe jm u jący szczegóło­
w y  asortym ent, ilość na każdy W ie lk i Piec, na
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'każdą dobę tygodnia, sumę dla W ydz ia łu  na do­
bę i  sumę na tydzień.

P lan tygodn iow o-dobow y i  stale obow iązu ją­
cy harm onogram  pracy jest podstawą pracy 
dyspozytorów .

Sta low nie  p racu ją  w ed ług  zm ieniającego się 
harm onogram u pracy, uzależnionego od stanu 
pieców i  ga tunków  w ytap iane j sta li. Na pod­
staw ie in s tru k c ji technologicznych ustala się 
obow iązujący czas trw a n ia  poszczególnych ope­
ra c ji, zależnie od gatunków  sta li. Część harm o­
nogram u sta low ni, obejm ująca pracę h a li le jn i-  
czej, jes t ściśle związana z harm onogram em  
biegu pieców.

P unktem  w y jśc iow ym  harm onogram u h a li 
le jn icze j jes t każdorazowo czas spustu. Czas 
trw a n ia  poszczególnych operacji w  h a li le jn i­
czej jes t stale obow iązu jący na dłuższy okres, 
odpow iednio dla s ta li uspokojonych i  d la s ta li 
n ieuspokojonych. Stąd harm onogram  pracy h a li 
le jn icze j jest sta ły, ty lk o  jego p u n k t w y jśc io w y  
przesuwa się zależnie od czasu spustu.

H arm onogram  pracy s ta low n i m usi być każ­
dorazowo na dobę opracowany, poza częścią do­
tyczącą h a li le jn icze j, k tó ra  jest stała, ale uza­
leżniona od każdorazowego czasu spustu. Dane 
w yjśc iow e do opracowania harm onogram ów 
muszą być ustalone przez k ie ro w n ic tw o  S ta low ­
n i w spóln ie  z Dzia łem  Technolog icznym  i  D zia­
łem  O rganizacji.

D z ia ł W ykonawczego P lanow ania P ro d u kc ji 
opracowuje na podstaw ie p lanu  miesięcznego, 
p lanu  rem ontów  i  na podstaw ie zapotrzebowa­
n ia  w a lcow n i w ykonaw czy m iesięczny plan, 
a p rzy  dużej ilości różnorodnych ga tunków  sta li 
i  w ykonaw czy tygodn iow o-dobow y p lan  p ro ­
d u k c ji stali. P rzy  niedużej ilośc i ga tunków  s ta li 
pom ija  się opracowanie wykonawczego p lanu 
miesięcznego.

Tygodniow o-dobow y p lan p ro d u kc ji s ta li w i­
n ien zapewnić te rm inow e w ykonan ie  p o rtfe lu  
zam ówień przez walcownie. O be jm u je  on p ro ­
dukc ję  s ta li z każdego pieca na dobę i  na ty ­

dzień ż wskazaniem  poszczególnych gatunków  
s ta li i  fo rm a tów  w lew ków . Na podstawie p lanu 
tygodniowo-dobowego W ydz ia ł S ta low n i opra­
cow uje codziennie dobowo-zm ianowy p lan  w y ­
topu sta li, obe jm u jący d la  każdego pieca ilość 
spustów, czas trw a n ia  poszczególnych operacji 
(naprawy, sadzenia, zagrzania wsadu i  zalania 
surów ki, topienia , wykończenia, spustu), ga tu­
nek s ta li, fo rm a t w lew ka, ilość ton.

P lan dobowo-zm ianowy w raz z harm onogra­
mem pracy s ta low n i jes t podstawą pracy dyspo­
zytorów .

D z ia ł W ykonawczego P lanowania P ro d u kc ji 
opracowuje dla w a lcow n i w ykonaw czy p lan 
m iesięczny i  tygodn iow o-dobow y p lan p roduk­
c ji. G łów nym  celem tygodniowo-dobowego p la ­
nu  p ro d u kc ji jes t zapewnienie w ykonan ia  w  
ramach miesięcznego p lanu  zamówień, k tó rych  
te rm in  jest usta lony na dany miesiąc. W yko ­
nawczy p lan  m iesięczny zaw iera specyfikację 
zamówień. P lan tygodn iow o-dobow y precyzuje 
ilość ton na każdą dobę oraz podaje num ery  za­
m ówień.

W alcow nia  sama decyduje o dn iu  w a lcow a­
n ia  zależnie od wsadu planowanego ze s ta low n i 
oraz m ożliwości technologicznych i  u jm u je  to 
w  p lan ie  dobowo-zm ianowym . D yspozytor zm ia­
now y h u ty  k o n tro lu je  przebieg w ykonan ia  p la ­
nu  dobowo-zm ianowego w edług ilośc i oraz 
szczególnie ważne zam ów ienia na podstawie 
wskazówek G łównego Dyspozytora.

Struktura Działu Wykonawczego Planowania
Produkcji

D zia ł składa się z jednoosobowego względnie 
k ilkuosobow ych stanow isk pracy dla poszcze­
gólnych W ydzia łów : W ie lk ie  Piece, S ta lownie, 
W alcownie, W ydz ia ły  pomocnicze oraz Sekcje 
B ilansu m a te ria łu  wsadowego d la  w a lcow ni.

O m aw ia jąc zagadnienia wykonawczego p la ­
nowania p ro d u kc ji n ie  można pom inąć' p lano­
w ych  odpraw  i  narad p rodukcy jnych  w p ro w a ­
dzonych ostatnio w  h u tn ic tw ie  żelaza, a będą­
cych częścią składową systemu pracy h u ty  w e­
d ług  harm onogram u.

Na codziennych odprawach p rodukcy jnych  
przeprowadzanych przez D yrek to ra  względnie 
G łównego Inżyn ie ra  K ie ro w n icy  W ydz ia łów  
składają m e ldunk i o w ykonan iu  zadań za ub ie­
głą dobę i  o perspektyw ach na dobę bieżącą 
i  przyszłą. Przeprowadzający odprawę w yda je  
polecenia w  k ie ru n ku  zapewnienia w ykonan ia  
zadań w yn ika jących  z p lanu  dobowo-zm iano­
wego i  lik w id a c ji za is tn ia łych  trudności.

Na tygodn iow ych  naradach p rodukcy jnych  
om awia się w y n ik i p racy za tydz ień  ub ieg ły  
i  D y re k to r zatw ierdza zadania p lanu  tygodn io - 
dobowe na tydz ień  przyszły. O dpraw y i  narady 
p rodukcy jne  podnoszą operatywność k ie ro w n ic ­
twa, doprowadzają do tego, że p lan  w ykonaw ­
czy jest podstawą pracy K ie ro w n ic tw a  W ydzia ­
łó w  i  D y re k c ji H u ty .

Do ważnie jszych fu n k c ji D z ia łu  W ykonaw ­
czego P lanow ania P ro d u kc ji należy: Opracowa­
n ie  w spóln ie z odpow iedn im i w ydz ia łam i w y ­
konawczych m iesięcznych i  tygodniow o-dobo-
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wych p lanów  p ro d u kc ji oraz m iesięcznych b i­
lansów sta li, w lew n ic , sprzętu hutniczego. Prze­
prowadzenie k o n tro li i  ana lizy  w ykonan ia  p la ­
nów w ykonaw czych za dobę i  tydzień. P rzygo­
towanie sprawozdań o w ykonan iu  p lanu  za do­
bę i tydzień, potrzebnych D y re k c ji przed co­
dzienną odprawą względnie tygodn iow ą naradą 
produkcyjną .

Służba dyspozytorska
D zia ł G łównego D yspozytora h u ty  składa się z 

Głównego Dyspozytora, czterech D yspozytorów  
Zm ianow ych i trzech operatorów  zm ianowych. 
Do g łów nych jego fu n k c ji należą: (a) C iągła 
kon tro la  w ykonan ia  dobowo-zm ianowych p la ­
nów p rodukc ji, p lanów  transpo rtu  i  okazywanie 
pomocy w ydzia łom ; (b) Doprowadzenie do w y ­
konawców poleceń .D yrektora  w zględnie G łó w ­
nego Inżyn ie ra  w ydanych  na odprawach i  na­
radach p rodukcy jnych  i  kon tro la  ich  w ykona ­
nia. (c) Podejm owanie decyzji w  sprawach p ro ­
dukcy jnych , k tó re  muszą być na tychm iast roz­
strzygnięte.

Ciągła kon tro la  i  ew idencja prowadzona przez 
dyspozytorów  ma za zadanie uzbroić ich  w  ko ­
nieczne w iadom ości i  dane, charakteryzu jące 
przebieg procesu produkcyjnego. O rganizacja 
k o n tro li i  ew idenc ji w inna  zapewnić szybkie 
i  dokładne in fo rm ow an ie  dyspozytora o w szyst­
k ich  odchylen iach od p lanu  dobowo-zm ianowe- 
go, od zadanych, no rm a lnych  w a runków  pracy. 
Ta ew idencja w inna  um oż liw ić  k ierow niczem u 
personelow i w yd z ia łu  i  h u ty  już  podczas zm ia­
n y  szybko analizować przebieg p ro d u kc ji dla 
przedsięwzięcia środków  p rzy  pow sta jącym  
względnie za is tn ia łym  odchylen iu  od planu.

Podstawowym  dokum entem  ew idenc ji jest 
książka dyspozytora hu ty . Dane dotyczące p la ­
nów dobowo-zm ianowych nanoszą w  książce 
odpow iedni pracow n icy D zia łu  W ykonawczego 
P lanowania P rodukc ji. W  książce dyspozytora 
re jes tru je  się np.: d la W ydz ia łu  W ie lk ich  P ie­
ców, co godzinę d la  poszczególnego W ie lk iego 
Pieca ilość podanych nabojów , głębokość sondy, 
charakte rystykę  dmuchu, w ydm uch, bieg pieca, 
czas spustu su rów k i i  żużla, a także p rodukc ję  
su rów ki na zmianę, dobę i  od początku m ie­
siąca. Ew idencję  prow adzi operator.

Funkc je  G łównego Dyspozytora H u ty  są na­
stępujące: (1) zastępowanie Szefa P rodukc ji, (2) 
kon tro la  pracy dyspozytorów  i  operatorów  
zm ianowych, (3) operatyw ne k ie row an ie  służbą 
dyspozytorską w ydzia łów , (4) udzia ł w  opraco­
w an iu  przez D z ia ł W ykonawczego P lanowania 
P ro d u kc ji przedsięwzięć w  k ie ru n ku  zapewnie­
n ia  w ykonan ia  p lanu  tygodniowo-dobowego, 
(5) kon tro la  w ykonan ia  przedsięwzięć przez po­
szczególne W ydz ia ły  i  D z ia ły  Zarządu, (6) kon­
tro la  w ykonan ia  p lanów  dobowo-zm ianowych, 
(7J ew idencja poleceń w ydaw anych przez D y ­
rekto ra  h u ty  na tygodn iow ych  naradach p ro ­
dukcy jnych  i  kon tro la  ich  w ykonania , (8) ana­
liza  pracy transportu  i w ykonan ia  dobowych 
planów  transportu .

Do fu n k c ji Zm ianowego Dyspozytora H u ty  
należy: (1) zbadanie przed przystąp ien iem  do 
pracy p rzygotow an ia  w ydz ia łów  i  agregatów do 
w ykonania zadań, w yn ika jących  z p lanu  dobo-

wo-zmianowego, (2) kon tro la  w ykonan ia  przed­
sięwzięć zw iązanych z przygotow an iem  p ro ­
d u kc ji na bieżącą dobę, (3) cogodzinna i  poope­
racy jna  kon tro la  w ykonan ia  p lanu  dobowo- 
zmianowego, (4) kon tro la  w ykonan ia  p lanu 
transportu , (5) doprowadzenie do w ykonaw ców  
poleceń D yrek to ra  h u tv  i  G łównego Inżyn iera , 
w ydaw anych na codziennych odprawach p ro ­
dukcy jnych , kon tro la  ich  w ykonan ia  i  re fe ro ­
wanie k ie ro w n ic tw u  o w ykonan iu , (6) p rzy jm o ­
wanie opera tyw nych danych o przebiegu p ro ­
d u k c ji i  p rzy jm ow an ie  te le fon icznych raportów  
o rezu lta tach  pracy za zmianę, (7) m eldowanie 
D y re k to ro w i lu b  G łów nem u In żyn ie ro w i o w y ­
n ikach pracy h u ty  za zm ianę nocną, z k ró tką  
analizą przyczyn odchyleń od planu, je ś li tak ie  
za istn ia ły , (8) kon tro la  p raw id łow ości i  te rm i­
nowości w ype łn ian ia  ks iążk i dyspozytorskie j 
przez operatora, (9) kon tro la  w ykonan ia  p lanu 
rozdzia łu  gazu, (10) regulow anie pracy dźw igów  
ko le jow ych  hu ty , (11) operatyw na koordynacja  
pracy w szystk ich  w ydz ia łów  i  podejm owanie 
opera tyw nych decyzji d la  zabezpieczenia cią­
głości p racy w ydzia łów , (12) stosowanie środ­
ków  dla uprzedzenia niedociągnięć, p rze rw  w  
pracy w ydzia łu , (13) w ydaw anie  poleceń dla l i ­
k w id a c ji a w a rii i  nieszczęśliwych w ypadków  
z natychm iastow ym  podaniem ich do w iadom o­
ści k ie ro w n ic tw a  h u ty  i  odpow iednich organ i­
zacji, (14) operatyw na ew idencja a w a rii i n ie ­
szczęśliwych wyp.adków, (15) przekazywanie do 
Centralnego Zarządu opera tyw nych danych 
o w ykonan iu  p lanu za dobę. (16) w zyw anie  
(podczas zm iany nocnej) p racow n ików  w ydz ia ­
łó w  i  D z ia łów  w  w ypadku  powstania p iln ych  
zagadnień.

F unkc je  operatora zm ianowego sprowadzają 
się do: (1) prowadzenia ew idenc ji w ykonyw an ia  
p lanu  w  książce dyspozytorskie j, (2) ew iden­
c jonow an ia opera tyw nych poleceń D yrek to ra  
h u ty  i  G łównego Inżyn ie ra , (3) ew idencjonowa­
n ie  a w a rii i  n ieszczęśliwych w ypadków , (4) 
p rzy jm ow an ia  i  nadawania te le fonogram ów  do 
Centralnego Zarządu i  M in is te rs tw a, (5) zastę­
powania dyspozytora zmianowego.

Dyspetczeryzacja w wydziałach produkcyjnych
W ydz ia łow y aparat dyspozytorski tw o rzyć  

należy z k ie ro w n ikó w  zmian, k tó ry m  daje się 
p lan w ykonaw czy i  wyposażenie techniczne — 
łączność. Do pomocy k ie ro w n iko w i zm iany na­
leży dodać dyspozytora w  w iększych w ydz ia ­
łach w zględnie operatora w  m niejszych. D la  
bardzo dużych w ydz ia łów  ustala się jednego 
w zględnie dwóch dyspozytorów  i  operatora.

W  ten sposób dyspetczeryzacja wnosi jedyn ie  
zm ianę m etody k ie row an ia  p rodukcją , n ie  na­
ruszając zasady jednoosobowego k ie ro w n ic tw a  
zmianą.

K ie ro w n ik  zm iany zna jdu je  się tam, gdzie 
wym aga tego sytuacja  p rodukcy jna  podczas 
pracy zm iany. On skupia w  swoim  ręku  pełn ię 
w ładzy w  sw oje j zm ianie w  dziedzin ie technicz­
nego, adm in istracyjnego i  operatywnego k ie ro ­
w ania produkcją . D yspozytor w zględnie opera­
to r  przebyw a bez p rze rw y  w  punkcie  dyspozy­
to rsk im .
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Jeśli w  bardzo dużych w ydzia łach jest dwóch 
dyspozytorów  i  jeden operator, to  jeden dyspo­
zy to r i  operator przebyw a ją  bez p rze rw y  w  
punkcie  dyspozytorskim , a d ru g i dyspozytor, 
w ykonu jąc  polecenie k ie ro w n ika  zm iany k ie ­
ru je  spraw am i np. transpo rtu  m a te ria łów  wsa­
dowych lu b  transpo rtu  w le w kó w  itp .

K ie ro w n ik  zm iany k ie ru je  pracą z p unk tu  
dyspozytorskiego, korzysta jąc z środków  łącz­
ności ew entua ln ie  sygnalizacji. N ie  znaczy to 
jednak, że k ie ro w n ik  zm iany przebyw a ciągle 
w  punkcie  dyspozytorskim . P rzeciwnie, jes t on 
tam , gdzie w  danym  momencie jego pbecność 
jest konieczna. K ie ro w n ik  zm iany u trzym u je  
łączność z swoim  dyspozytorem  czy też opera­
torem , k tó ry  śledzi przebieg p ro d u kc ji na 
w szystk ich  odcinkach i  w  w ypadku  odchylen ia 
zawiadam ia na tychm iast k ie ro w n ika  zm iany, 
k tó ry  zastosowuje środk i zaradcze względnie 
zwraca się o pomoc do dyspozytora hu ty .

Podstawą p racy dyspozytora w ydz ia łu  jest 
p lan  dobow o-zm ianow y w ydz ia łu , obow iązu ją­
cy od godziny 16 doby obecnej do godziny 16 
doby przyszłe j, w zględnie zadanie obow iązu ją­
ce na daną zmianę.

W  W ydzia le  W ie lk ich  Pieców obowiązuje 
s ta ły  harm onogram  pracy. P lan dobowo-zm ia­
now y opracowuje p lan ista  w yd z ia ło w y  i  za­
tw ie rdza  go K ie ro w n ik  W ydzia łu .

Zm ianow y dyspozytor w yd z ia łu  jest pomoc­
n ik iem  K ie ro w n ika  zm iany. Stąd też w yn ika ją  
jego zadania. G łów nym  jego zadaniem, podob­
n ie  ja k  k ie ro w n ika  zm iany, jes t w ykonan ie  
zm ianowego p lanu p rodukc ji. D la  urzeczyw ist­
n ien ia  powyższego: ciągle ko n tro lu je  w ykona­
n ie  zadań na w szystk ich  odcinkach, p row adzi 
opera tyw ną ew idencję w  książce dyspozytor­
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skie j, koo rdynu je  pracę poszczególnych oddzia­
łów , usuwa trudności i  przeszkody w  norm alne j 
p racy agregatów.

Tak ogólnie można sform ułow ać zadania dys­
pozytora zmianowego na każdym  W ydziale. 
Zakres czynności jes t też w  zasadzie podobny, 
jednak dostosowany do specyfik i każdego w y ­
działu. Jest on następujący: (1) Sprawdzenie 
przed zm ianą stanu przygotow an ia  w ydzia łu , 
urządzeń i  sprzętu, m a te ria łów  w  sta low ni, wsa­
du w edług potrzebnych gatunków  i  w ym ia rów  
w  w a lcow n i. (2) Zapoznanie się ze stanem w y k o ­
nania p lanu  dobowo-zm ianowego. (3) W ciąga­
n ie  do w ydz ia łow e j ks iążk i dyspozytorskie j re ­
zu lta tów  zapoznania się z w ydz ia łem  w  mo­
mencie p rzy jm ow an ia  zm iany .f^ j Opracowanie, 
na godzinę przed końcem sw oje j zm iany w spó l­
n ie  z K ie ro w n ik ie m  zm iany, konkretnego zada­
n ia  zm ianowego d la  zm iany następnej w edług 
ilośc i i  asortym entu  na każdy agregat, na pod­
staw ie p lanu  dobowo-zm ianowego i  poleceń 
k ie ro w n ic tw a  w ydz ia łu . (5) C iągła kon tro la  w y ­
konania p lanu  przez zm ianę i  ew idencjonow a­
n ie  danych w  książce dyspozytorskie j. (6) Usu­
w anie trudności w  p racy zm iany p rzy  pomocy 
łączności z poszczególnym i oddzia łam i i  dyspo­
zy to ram i innych  w ydz ia łów  i  stosowanie oso­
biście i  przez K ie ro w n ika  zm iany środków  dla 
l ik w id a c ji niedociągnięć. (7) K o n tro la  te rm in o ­
wego w ykonan ia  rem ontów . (8) Regularne prze­
kazyw anie  danych o przebiegu w ykonan ia  p la ­
nu  dyspozytorow i hu ty . (9) Opracowanie zm ia­
nowego sprawozdania dyspozytorskiego.

W  n iek tó rych  hutach, a w  szczególności w  hu ­
tach s ta li specjalnej fu n kc je  dyspozytora zm ia­
nowego w ydz ia łu  mogą być szórsze. Można m u 
pow ierzyć ope ra tyw ny nadzór nad n ie k tó rym i 
oddzia łam i w ydz ia łu  produkcyjnego.

W prowadzenie systemu pracy h u ty  w edług 
harm onogram u jest palącą koniecznością 
w  obecnym etapie rozw o ju  h u tn ic tw a  żelaza. 
P lany p rodukcy jne  mogą być w ykonyw ane 
i  przekraczane p rzy  ry tm iczn e j pracy poszcze­
gó lnych w ydz ia łów  i  hu t. W yn ika  stąd koniecz­
ność wprow adzen ia p lanow ania  wykonawczego 
i  dyspetczeryzacji równocześnie w  w ydzia łach 
i  hutach.

System zarządzania i  o rgan izacji p ro d u kc ji 
w in ie n  odpowiadać zadaniom staw ianym  h u t­
n ic tw u . P lany w in n y  być doprowadzone do 
w ydz ia łu , do agregatu na każdą dobę, na każ­
dą zmianę. A pa ra t dozoru technicznego w in ie n  
ciągle kon tro low ać przebieg w ykonan ia  p lanu 
i  likw id o w a ć  niedociągnięcia. K ażdy K ie ro w n ik  
na swoim  odcinku w in ie n  m aksim um  pracy po­
święcić p rodukc ji. To da na pewno re zu lta ty  —  
poprawę rytm icznośc i p ro d u kc ji i  z tym. zw ią ­
zaną poprawę jakości. P opraw i się praca po­
szczególnych w ydz ia łów  i  h u ty  jako całości.

Dyspetczeryzacja um oż liw ia  k ie ro w n ic tw u  
ciągłą kon tro lę  przebiegu p rodukc ji, pozwala 
poświęcić m aksim um  czasu zagadnieniom  p ro ­
dukc ji. D latego należy zastąpić dotychczasowe 
m etody k ie ro w n ic tw a  m etodam i dyspozytor­
sk im i.

F ilip  Goldenberg
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Jan K aczm arek

M eto d yka  pro jektow an ia  centralnego ostrzenia

PRZEZ centralne ostrzenie rozumie się, że 
większość lub wszystkie stępione w  cza­
sie eksploatacji narzędzia skrawające os­
trzone są wyłącznie w  specjalnym od­
dziale pomocniczym, posiadającym odpo­

w iednio do tego celu przygotowany personel 
i wyposażenie. Centralne ostrzenie może być 
zorganizowane dla jednego, k ilk u  lub wszyst­
k ich  oddziałów produkcyjnych zakładu.

Celem centralnego ostrzenia jest: uzyskanie 
nowych rezerw produkcyjnych przez likw idac ję  
czasu zużywanego przez pracowników produk­
cyjnych na indyw idua lne ostrzenie, zmniejsze­
nie kosztów ostrzenia, podniesienie jakości os­
trzenia, a przez to wydajności narzędzi.

Ostrzarnią nazywamy oddział pomocniczy, 
w  k tó rym  występuje przywracanie zdolności 
skrawających stępionych narzędzi wyłącznie drogą 
ostrzenia ściernego lub elektromechanicznego. 
W  przypadku jeś li ostrzarnia obsługuje ty lk o  
jeden w ydz ia ł p rodukcyjny — nazywamy ją os­
trzarn ią  wydziałową. Ostrzarnie obsługujące cały 
zakład produkcyjny lub k ilk a  w ydzia łów  pro­
dukcyjnych — będziemy nazywać ostrzarniam i 
zakładowym i.

Regeneracją stępionych, uszkodzonych lub zu­
żytych narzędzi na drodze innych metod techno­
logicznych zajmuje się in n y  oddzia ł pomoc­
niczy.

Ostrzarnie wydziałowe podlegają obecnie za­
zwyczaj k ie row n ikow i danego w ydzia łu  — bądź 
to bezpośrednio, gdy stanowią większe jednostki, 
bądź to pośrednio poprzez k ierow nika wypoży­
czalni wydziałowej.

Ostrzarnie zakładowe pow inny podlegać sze­
fow i gospodarki narzędziowej, którem u to na­
leży podporządkować wszystkie sprawy związane 
z regeneracją narzędzi.

Decyzja tworzenia ostrzam i wydzia łowych czy 
ostrzam i zakładowej, czy też obu ich równo­
legle, — powinna być uwarunkowana rea lnym i 
potrzebami danego zakładu pracy, rozmieszcze­
niem wydzia łów , typem ich produkcji, m oż li­
wościami techniczno-ekonomicznymi i  innym i 
względami na tu ry  organizacyjnej. W  obecnej fa­
zie rozwoju naszego przemysłu ważniejszym w y­
daje się przede wszystkim  zagadnienie zorga­
nizowania w  ogóle centralnego ostrzenia, niż roz­
strzygnięcie najwłaściwszej fo rm y ostrzenia scen­
tralizowanego w  ostrzarniach wydzia łowych czy 
w ostrzam i zakładowej. N iem nie j jednak na ogół 
korzystniejsze wydaje się tworzenie ostrzam i 
zakładowych. Wskazują na to również doświad­
czenia n iektórych zakładów radzieckich.

Umiejscowienie ostrzam i w yn ikać powinno 
z decyzji obsługi ostrzenia i w oparciu o w y­
tyczną jak najwygodniejszego położenia os­
trzam i względem obsługiwanych w ydzia łów  pro­
dukcyjnych.

Ze względu na specjalny charakter produkcji 
ostrzam i, powinna ona być terenowo odgro­

dzona od reszty w ydzia łu  produkcyjnego, jeśli 
w. jego obrębie się znajduje.

W  przypadku istn ien ia  mniejszych ostrzam i 
wydziałowych i  równocześnie dużej ostrzam i za­
kładowej, wydaje się celowe rozważenie, czy nie 
by łoby słuszne, aby kierow nictw o tych ostrzam i 
b y ł°  jedno. Ostrzarnie wydziałowe sta ły  by się 
w tedy oddziałam i centralnej ostrzam i ze ściśle 
określonym zakresem swojej pracy. B y łoby  to 
pewną analogią do systemu organizacji ko n tro li 
technicznej, k tó re j kom órki aczkolw iek rozrzu­
cone terenowo, podlegają jednemu k ierow nictw u.

Organizacja i zadania ostrzami |

Ostrzarnią k ieru je  k ie row n ik  ostrzam i. Podle­
gają mu: pomocnicze b iuro  techniczne ostrzam i 
i  magazyn podręczny. Ponadto ostrzarnię ob­
sługuje komórka k o n tro li technicznej, nie pod­
legająca k ie row n ikow i ostrzam i.

W ielkość b iura  technicznego, jego dalsze zróż­
nicowanie organizacyjne i  obsada personalna za­
leży od rozm iarów i  zakresu pracy ostrzam i.

Do stałych zadań b iura technicznego, nieza­
leżnie od jego w ielkości należy: rozdzia ł i  k w a li­
fikac ja  robót oraz planowanie stanowisk, p la ­
nowanie zaopatrzenia ostrzam i, prowadzenie sta­
ty s ty k i ostrzenia narzędzi.

Planowanie technologiczne ostrzenia należy za­
zwyczaj do dzia łu  głównego technologa lub 
sekcji technologicznej dz ia łu  gospodarki narzę­
dziowej. Ustalanie technicznych norm czasowych 
ostrzenia i  kontro la  wykonania tych norm sta­
nowi wspólne zadanie b iura  technicznego os­
trza m i i sekcji technologicznej. W  przypadku 
dużej ostrzam i zakładowej oba omawiane za­
dania mogą być uznane jako należące wyłącznie 
do b iura technicznego ostrzam i.

Kom órka ko n tro li technicznej, obsługująca 
centralną ostrzarnię umiejscowiona jest bądź to 
przy wypożyczalni — najczęściej w  przypadku 
ostrzam i wydziałowych, — bądź też przy samej 
ostrzam i — najczęściej w przypadku ostrzam i za­
kładowych.

Magazyn podręczny ostrzam i przechowuje oraz 
według potrzeby wydaje lub przyjm uje: oprzy­
rządowanie szlifierek-ostrzarek, niezbędny, usta­
lony zapas ściernic, m a teria ły  smarne i  chło­
dzące dla potrzeb ostrzam i, stanowiskowe przy­
rządy miernicze, sprawdziany.

E fek t wprowadzenia centralnego ostrzenia 
znacznie powiększa zastosowanie specjalnego sy­
stemu obiegu narzędzi. Główne wytyczne, do­
tyczące organizacji tego obiegu są następujące:

— narzędzia stępione dostarczane są ze sta­
nowisk pracy przez specjalną obsługę (gońców) 
do wypożyczalni — kom órki ko n tro ln o -kw a lif i-  
kacyjnej, która ustala rodzaj zużycia i  k w a lif i­
ku je do ostrzenia, regeneracji in n ym i metodami, 
albo na złom hu tn iczy  lub  użytkow y.
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— narzędzia ' zakwalifikowane do ostrzenia 
przekazywane sąJ  do ostrzam i w  określonych 
harmonogramem okresach czasu (celem zapew­
nienia ostrzenia w  opłacalnych seriach).

— po przeprowadzeniu ostrzenia i  przyjęciu ich 
przez komórkę ko n tro li — narzędzia przekazy­
wane są z powrotem do wypożyczalni.

— zaostrzone narzędzia z wypożyczalni do­
starcza na stanowiska pracy specjalna obsługa 
(gońcy).

Tego . rodzaju obieg narzędzi, dzięki wprowa­
dzeniu zabierania stępionych i  dostarczania na­
ostrzonych narzędzi na stanowiska pracy poz­
wala robotn ikom  zaoszczędzić znaczną ilość czasu 
na właściwe czynności produkcyjne oraz umoż­
liw ia  ekonomiczne zwiększenie wydajności ob­
róbki.

Założenia wyjściowej w metodyce 
projektowania centralnego ostrzenia

Podstawowym założeniem wyjściowym  dla za­
projektowania centralnego ostrzenia jest roczna 
ilość zaostrzeń danego typow ym iaru  narzędzi, 
będąca faktycznym  obciążeniem centralnej os­
trza m i. W  zależności od stopnia dokładności 
projektowania, przewidywane obciążenie os­
trzam i wyznaczyć można następującym i meto­
dami:

( I )  metodą procentowych wskaźników s ta ty­
stycznych asortymentowego udzia łu  ostrzarek 
w  ogólnej ilości obrabiarek produkcyjnych (me­
toda statystyczna),

( I I )  metodą procentowych wskaźników obcią­
żenia obrabiarek i  narzędzi (metoda statystyczno- 
analityczna),

( I I I )  metodą w yliczan ia  ilości zaostrzeń na
podstawie dokum entacji technologicznej (metoda 
analityczna). „

( I )  Pierwsza metoda — statystyczna — oparta 
jest na spostrzeżeniach statystycznych, że w  ok­
reślonym typ ie  przedsiębiorstw stosunek ilości 
óstrzarek do ogólnej ilości obrabiarek waha się 
w  n iew ie lk ich  granicach.

Stąd przyjm uje się, że zapotrzebowanie os­
trzarek w  procentach (na każde 100 obrabiarek 
produkcyjnych) wynosi (tab lica  1):

ostrzarek. Stosowanie te j|m e tody może być uwa­
żane za dopuszczalne dla zakładów o produkcji 
jednostkowej i jako pierwszy, orien tacyjny wskaź­
n ik  dla zakładów o typ ie  p rodukcji seryjnej 
i  masowej, jeś li brak jest danych dla ściślej­
szego obliczenia.

( I I )  Druga metoda — statystyczno-anali- 
tyczna — oparta jest na statystycznych wskaźni­
kach obciążenia czasowego obrabiarek, na wskaź­
nikach udzia łu  różnych narzędzi w  pracy danej 
obrab ia rk i i  na średnich wartościach okresów 
trwałości ostrzy poszczególnych narzędzi. Te 
wartości średnie podają tablice 2, 3 i  4.

Tablica 2
średnie wskaźniki obciążenia czasowego w0 różnych 

typów obrabiarek w  zależności od rozmiarów produkcji 
(według N .N . Rykowa: „R iez ie rw y instrumientalnogo 
chozjajstwa”  — Maszgiz, 1950).

Wartości wskaźnika ob- 
Lp Typ obrabiarki ciążenia w0 w  produkcji

jedno- małose- w ielko- 
_______________ __________stkowej ry jne j seryjnej

1. Tokarki 50 60 70
2. Rewolwerówki 60 70 85
3. W ytaczarki 40 50 60
4. Karuzelówki 55 70 85
5. Strugarki podłużne 50 60 70
6. Strugarki poprzeczne 50 60 70
7. Dłutownice 50 60 70
8. Frezarki poziome 60 75 85
9. Frezarki pionowe 40 50 65

10. Frezarki bramowe 40 50 60
11. W ie rta rk i słupowe 50 60 70
12. W ie rta rk i promieniowe 50 60 70
13. Przeciągarki
14. Frezarki i strugarki do

40 50 60

obróbki kó ł zębatych 60 70 85
15. P iły 50 60 70
16. Szlifierki 60 70 85
17. Ostrzarki 60 70 80

W skaźnik obciążenia czasowego wn jest to 
stosunek sumy czasów maszynowych danej obra­
b ia rk i do całkowitego czasu produkcji:

wn

mi

Tablica 1

Przy
produkcji

Jedno­
stkowej

Mało-
seryjnej

W ielko-
seryjnej Masowej

Do ostrzenia 
noży * 4,9 6,0 7.2 8,2

Do ostrzenia 
innych narzę­
dzi ** 1,6 1,9 2,4 2,7

* W  tym  stanom i k dla doc ieran ia  ostrzy ze spiekanych u ięg likóu j oko ­
ło  0 ,8 '/o tu stosunku do 100 ob rab ia rek  p rodukcy jnych .

W  tym  5 do 70%  ostrzarek un iw ersa lnych  d la w ie ite ł,  frezóui, prze- 
ciągaczn i innych  narzędzi — po je dne j ostrzarce na każdy zakres typo- 
w ym ia róm  tych narzędzi.

Metoda powyższa, aczkolw iek wydaje się bar­
dzo .prosta i  wygodna, stwarza ryzyko niesto­
sownego doboru rozm iarów ostrzam i i ilości

gc(zie: tm— czas maszynowy 
tv — czas produkcji

W artości podane w  ta b licy  4 stosować można 
jedynie dla ka lku la c ji wstępnej. D la warunków 
eksploatacyjnych należy okresy trwałości usta­
lić  dla każdego narzędzia indyw idua ln ie .

Posiadając dane w  odniesieniu do ilości obra­
biarek jednego typu, możemy przy znanym współ­
czynniku obciążenia obliczyć roczny, sumaryczny 
czas skrawania na tych obrabiarkach. Stąd — 
przyjm ując średnią wartość wskaźnika udzia łu  
danego typu  narzędzia w  pracy obrab iark i 
i  średni okres trwałości ostrza dla typowych 
narzędzi stosowanych na tych obrabiarkach — 
ła tw o można w yliczyć potrzebną ilość zaostrzeń.

Metoda ta, aczkolwiek również, oparta na za­
łożeniach statystycznych, daje na ogół dokład-
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niejszą orientację co do doboru odpowiednich 
typów  i  ilości ostrzarek.

( I I I )  Trzecia metoda — analityczno-rachun- 
kowa — oparta jest na planowanych czasach ma­
szynowych (skrawania), przewidywanych przez 
ka rty  przebiegów technologicznych. Stąd też 
może być stosowana ty lk o  tam, gdzie istnieje 
pełna dokumentacja technologiczna.

Sumując dla danego typow ym iaru  narzędzia 
czasy skrawania i przyjm ując średni okres trw a­
łości ostrza tego typow ym ia ru  — znajdujemy 
teoretyczną ilość potrzebnych zaostrzeń.

Metoda ta — przy ustalonej produkcji opar­
te j na kom pletnej dokum entacji technologicz­

nej — daje w y n ik i najbardzie j ścisłe, obarczone 
jedynie błędami w yn ika jącym i albo z odstępstw 
od dyscyp liny technologicznej, albo też z różnic 
m iędzy technicznym i, a sta tystycznym i (rzeczy­
w is tym i) normami zużycia narzędzi.

Ustalenie ilości zaostrzeń 
dla metody drugiej i trzeciej

Obliczenie ilości zaostrzeń według metody sta- 
tystyczno-analitycznej. Roczną ilość zaostrzeń , ,Z ”  
danego typu  narzędzi obliczam y według wzoru 
podanego na str. 161.

Tablica 3. Średnie wskaźniki udziału w pracy obrabiarki różnych rodzajów narzędzi skrawających tvn (wg N N 
Kykowa: „R iez ie rw y instrumientalnogo chozjajstwa — Maszgiz 1950)

T y  p o b r a b i a r e k

R
oz

m
ia

ry
pr

od
uk

cj
i ¿4 O O

L.
P-

Rodzaj narządzi 
skrawających

T
ok

ar
ki

R
ew

ol
w

e-
ró

w
ki

aNO

>>
£ K

ar
u 

ze
­

ló
w

ki

S
tr

ug
ar

ki
po

dł
uż

ne

S
tr

ug
ar

ki
po

pr
ze

cz
n

D
łu

to
w

ni

F
re

za
rk

i
po

zi
om

e

F
re

za
rk

i
pi

on
ow

e

F
re

za
rk

i
br

am
ow

e

W
ie

rt
ar

ki
sł

up
ow

e

W
ie

rt
ar

ki
pr

om
ie

ń.

a b c d e f g h i j k i m n 0

i Noże przechodnie J 20 23 40 45 50 55
•

M 24 15 18 45 40 48 55
W 30 15 18 46 40 .42 50
.1 6 — 8 15 9 10 _

2 Noże podcinaki M 8 8 10 16 12 10 _
W 12 8 10 16 12 12 —

Noże do zaokrąglania
.1 2 — 6 16 8 10 23 M 3 4 6 16 8 10 2
W 4 4 8 17 9 10 2
.1 6 __ _ _

4 Noże do gw intów M 4 4 _ __ _
W 3 4 — - ’ --- — —

Noże przecinaki
.1 4 — — 8 10 10 385 M 3 8 — 8 12 10 38
W 2 7 — 6 9 10 40

Noże przecinaki .1 8 — — _
6 wewnętrzne M 10 3 __ _

W 13 3 — — — — —
.Noże wewnętrzne .1 3 — — _

7 do gw intów M 3 3 — _ _
W 2 3 — — — — —

. J 16 — 18 _
8 W ytaczaki M 12 8 15 _ _

W 14 8 15 — — — —

9
Noże wewnętrzne do J 3 — — _ _ _

zaokrąglania M 4 4 — ■ -- _ _ _
W 4 3 — — — _ —
.1 1 — 5 6 _ _

10 Noże kształtowe M 1 6 6 _ _ _
W — 6 6 — — _ —

11
J 12 — 7 — _ _ _ 60 53W iertła  kręte M 8 8 8 — — — — 67 63
W — 8 8 — — — — 72 75

12
.) 3 — — _ _ _ _ '

Noże grzebieniowe do M 2 2 _ _ _ _ —
gwintów W — 3 —■ — — — — 1 — —- '■

13
.1 0,5 — 2 _ __ _ — 5 10G w intow niki M 0,5 4 4 _ — — — 4 8
W — 4 4 — — — 3 2

14
J 0,5 -*• _ _ — —

Narzynki okrągłe M 0,5 5 — — — — —

W — 5 — — — - — — _ '

15!Rozwiertaki
.1
M

3
2 8

6
7

—

__ . .— 10
8

12
10

W — 9 7 — — —
— 8 8
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Rodzaj narzędzi 
skrawających

R
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m
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T y p o b r a b i a r e k
-------
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a b c d e f g h i j k i m 11 0

Pogłębiacze i J 3 5 25 25
16 nawiertaki M 1 5 6 — — : _ 21 19

| W — 5 6 — ' — — — 17 15
Noże ż p ły tkam i J 9 — 5 15 28 20 6 _ - _

17 ze spieków M 14 5 5 15 28 22 5 __ _
W 16 5 5 15 30 26 8 — —
J — — 15 _ _ _ _ 33 5 5

18 Frezy walcowe M — — 15 — — — _ 37 5 5
W — — 13 — — — — 40 5 3
J 15 3 3

19 Frezy tarczowe M 16 2 3
W 18 1 1
J 8 3 3

20 Frezy kątowe M 8 2 3
W 6 1 2
.1 6 3 _

21 Frezy kształtowe M 4 1 __
W 3 1 —
J 8 1 _

22 Frezy kształtowo- M 7 _•_; 4
składane W 10 — 5

Frezy do wykonywania J 8 _ _
23 kanałów M 8 _ _

W 5 — —
Frezy tarczowe ze J 8 8 4

24 wstaw ianym i nożami M 10 8 5
W 12 10 6 ,
J 8 — —

25 Frezy piłowe M 6 — —
W 4 — —
.1 3 45 20

26 Frezy czołowe M \ 2 45 10
W 2 50 8

Frezy do rowków .1 — 25 —
27 klinow ych M — 25 —

W — 17 —
.1 l — 7 65

28 Głowice nożowe M — 12 70
W — 15 75

29 Frezy modułowe
J
M

— —

W — —

Oznaczenia: J — produkcja jednostkowa. M — produkcja małoseryjna W  —- produkcja wielkoseryjna.

Tablica 4. Średnie okresy trwałości ostrzy T niektó­
rych narzędzi skrawających

Lp. Nazwa narzędzia skrawającego 1

1. Noże tokarskie rewolwerowe i  strugarskie z os­
trzam i ze s ta li s zyb ko tn ą ce j.........................  1,0

2. Noże .tokarskie rewolwerowe i  strugarskie z os­
trzam i ze spiekanych węglików . . . . . .  1,5

3. Noże kształtowe i  do a u to m a tó w ..................... 2,0
4. W ie rtła  ze s ta li szybkotnącej 0  20 mm . . 0,3

; 5. W ie rtła  ze s ta li szybkotnącej 0  20— 50 mm . 0,6
6. W ie rtła  ze s ta li szybkotnącej 0  50— 80 mm . 1,8

; 7. W ie rtła  z p ły tkam i ze spieków 0 2 0 —50 mm . 1,5
| 8. Pogłębiacze ze sta li szybkotnącej 0  do
i. “ 35 m m .............................................. 0,6

9. Pogłębiacze ze spiekanych węglików do
0  40 m m ..........................................................  2 0

10. Pogłębiacze ze s ta li szybkotnącej 0 > 3 5  mni i , 5
11. Pogłębiacze ze spiekanych węglików 0  > 4 0  mm 2,5
12. Rozwiertaki ze s ta li narzędziowej 0 < 3 O  mm 1,0
13. Rozwiertaki ze s ta li narzędziowej 0 > 3 O  mm 3,5
14. Rozwiertaki ze s ta li szybkotnącej . . . . . .  2,6
15. Rozwiertaki n a s ta w n e .....................   1,6
16. Przeciągacze ze s ta li s to p o w e j...............  2 ’2
17. G w in tow nik i maszynowe ze s ta li węglowej

0  8—60 m m .............................................   1,2
18. Narzynki maszynowe ze s ta li węglowej

0  8—60 m m .....................................................   2,2
19. Frezy obwodowe walcowe ze s ta li szybko­

tnącej ..................................................................  3,0
20. Frezy czołowe (głowice) z ostrzami ze sta li

szybkotn................................................................   4,0
21. Frezy czołowe z p ły tkam i ze spieków . . . .  8,0
22. Frezy obwodowe tarcz, zê  s ta li szybkotnącej 2,0
23. P iły  tarczowe ze s ta li szybkotnącej . . . . . 12,0
24. Narzędzie do obróbki kó ł zębatych — średnio 4,0
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i  =  a

Z -  ¿ ’Z o i; (0)
1=1

gdzie: Z0 — roczna ilość zaostrzeń narzędzi da­
nego typ u  z jednej grupy obrabiarek tego samego 
rodzaju, zaś a — ilość grup obrabiarek. Ilość 
zaostrzeń Z0 w y liczam y ze wzoru:

To Wn

Zo =  T ' 100 ’ ^

gdzie:

T0 (godz.) — ca łkow ity  czas skrawania grupy 
tego samego typ u  obrabiarek w  ciągu roku. 
Czas ten oblicza się według wzoru:
To =  0,08. w0 ■ u • r  • s (godz) (2)
przy czym:
w0 (% ) —- wskaźnik obciążenia czasowego obra­
b ia rk i, i
u — ilość zm ian pracy na dobę (zmiana 8 go­
dzin),
r  — ilość dn i roboczych w  ciągu roku, 
s — ilość obrabiarek tego samego typu .
T  (godz) — okres trwałości ostrza danego typu  
narzędzia,
wn (% ) — wskaźnik udzia łu  danego rodzaju na­
rzędzia w  pracy obrabiarek określonego typu .

Zam iast okresu rocznego można według potrzeby 
podstawiać również krótsze okresy czasu.

Obliczanie zaostrzeń według metody analityczno- 
rachunkowej. Roczną ilość zaostrzeń Z według 
te j m etody wyznacza wzór:

i  — k

gdzie:
T n (godz) — ca łkow ity  czas skrawania danego 

typow ym iaru  narzędzia dla wszystkich wyrobów 
w  ciągu roku, a

i  =  K

tn — W  ■ / . 4kr =  W  . (4kri 4~ 4kr2~}-. • • 4kri) ",
i — l

godz. (4)

C a łkow ity  czas skrawania danego typow ym iaru  
narzędzia dla jednego typow ym ia ru  wyrobu. 
P rzy czym:

W  — ilość jednostek w yrobu w  ciągu roku 
4 k ri, 4kr2, 4kr3 ... 4kri (godz) — czas skrawania: 
danego typow ym ia ru  narzędzia w  poszczególnych 
operacjach obróbki danej jednostki wyrobu. 
T  (godz) — średni okres trwałości ostrza danego 
typow ym iaru  narzędzia. 
k  — ilość typow ym iarów  wyrobów.

Ustalenie racjonalnej powtarzalnej serii os­
trzenia. Celem usprawnienia pracy ostrzam i i  po­
tanienia kosztów ostrzenia konieczne jest do­
starczanie stępionych narzędzi w  określonych,

ekonomicznie uzasadnionych seriach. B y łoby  ko­
rzystne, aby serie te b y ły  jak  największe iloś­
ciowo.

W ielkość serii jest jednak ograniczana za­
pasem posiadanych narzędzi, ustaloną rezerwą 
magazynową, częstotliwością tępienia się narzę­
dzi oraz czasem potrzebnym na ostrzenie.

Jeśli ilość narzędzi danego typow ym iaru  w  w y­
pożyczalni i  ostrzam i łącznie wynosi: N,  a re­
zerwa magazynowa w wypożyczalni ustalona jest 
w  w ielkości R,  — to maksymalna ilość narzędzi 
w  obrocie może być N  — R  =  M.

Czas jednego cyk lu  obrotu ilością M  narzędzi 
będzie zatem:

1 N  — R
ts =  M . —  =  - — (godz); (5)

gdzie:

C (szt/godz) — częstotliwość otrzym ywania w  w y­
pożyczalni stępionych w  warsztacie narzędzi da­
nego typow ym iaru.

Gdy przez S — oznaczymy ilość sztuk w serii 
stępionych narzędzi przeznaczonej do ostrzam i, 
to czas zbierania te j ilośc i narzędzi będzie:

£  '
U =  — ■ (godz); (6)

Z drug ie j strony czas potrzebny na ostrzenie 
i  m anipulacje związane z obrotem danej serii 
m iędzy wypożyczalnią a ostrzarnią będzie równy:

to — S . tos +  A (godz); (7)
gdzie:

tos (godz/szt) — czas ostrzenia, t0n , oraz innych 
czynności (np. ko n tro li)  obciążających bezpo­
średnio jedno narzędzie danego typow ym iaru ,

A (godz) — czas potrzebny na transport, ocze­
kiw anie w  ostrzam i na ostrzenie i  inne czynności 
m anipulacyjne związane z obiegiem narzędzi 
m iędzy wypożyczalnią i  ostrzarnią, — obciąża­
jący całą serię.

Łatwo zauważyć, że aby w  obrocie narzędzi 
m iędzy użytkow n ikam i narzędzi, wypożyczal­
n ią  i  ostrzarnią zapewniona była  ciągłość, przy 
równoczesnym zachowaniu rezerwy narzędzi w  w y ­
pożyczalni, — musi być spełniony warunek:

4 =  4  +  t0 (godz); (8)

Z w arunku tego, w ykorzystu jąc wzory (5), 
(6) i  (7), — dochodzimy, że ilość sztuk w  serii 
w inna wyrażać się wzorem:

N - R  _  c  . A

~  i  -: c . tos (9)

W artości N  i  R  są nam znane z ka rto tek i 
lub z założenia. W artości tos i  A  ustalone być 
mogą nń podstawie norm  czasowych. Wartość
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zaś C może być albo ustalona statystycznie, albo 
wyliczona ze wzoru:

Tablica 5. Wartości technicznych norm czasu ostrze­
nia ¿oN niektórych narzędzi skrawających.

ZP
C =  —  (sztgodz); (10)

h
gdzie:

Zp (szt) — ilość stępień danego rodzaju narzę­
dzi w okresie produkcji ip,

¿p (godz) — okres produkcji w godzinach. 
Wartość Zp według metody drugiej (staty- 

styczno-analitycznej) określa wzór:

¿ = 7 7 1

v r
/  / 2 °i •

ZP =  0,01 . -i==1 ■■ ■■" -----; (lOa)

gdzie:
T0 (godz) — ca łkow ity  czas skrawania grupy 

tego samego typu  obrabiarek w  czasie pro­
dukc ji i p] przy czym wartość T0 wyliczać można 
ze wzoru (2), podstawiając odpowiednią ilość 
dni roboczych r.

Kn i  i 1 — jak  we wzorze (2), 
m — ilość grup obrabiarek, na któ rych  uży­

wany jest dany rodzaj narzędzi.
W edług metody trzeciej (rachunkowo-anali- 

tycznej) wartość Zp obliczyć można ze wzoru:

Zr

i  =  k

V ,
Z j  łni
i =  1

T
(lOb)

przy czym:

ta — oznacza ca łkow ity  czas skrawania da­
nego typow ym iaru  narzędzia dla jednego typo­
w ym iaru  w yrobu w  ciągu czasu produkcji ¿p,

k — oznacza ilość typow ym iarów  wyrobów.
Wartość in można wyliczać ze wzoru (4) pod­

stawiając odpowiednią ilość jednostek danego 
typow ym iaru  wyrobu.

Obliczenie zapotrzebowania za czas roboczy 
ostrzenia (według metody drugie j i trzeciej) . Zna­
jąc ilość zaostrzeń danego typow ym ia ru  narzę­
dzia — możemy, posiadając techniczne norm y 
czasu ostrzenia takiego narzędzia, w yliczyć cał­
kow itą  ilość czasu potrzebnego do ostrzenia da­
nego typow ym ia ru  narzędzia, tr .

tr =  Z . ¿ON (godz.); (11)
gdzie:

¿r (godz) — roczne zapotrzebowanie czasu na 
ostrzenie danego typow ym iaru  narzędzia,

z — roczna ilość zaostrzeń danego typow y­
m iaru  narzędzia,

¿on (godz) — techniczna norma czasu ostrzenia 
danego typow ym iaru  narzędzia.

W artości technicznych norm , ostrzenia róż­
nych typow ym iarów  narzędzi zawiera tab lica 5.

Nazwa i charakterystyka 
narzędzia

1. Noże tokarskie do toczenia
wzdłużnego z ostrzami ze 
s ta li szybkotnącej . . . . 0,08 30—50

2. Noże tokarskie dwustronne
z p ły tkam i ze spiekanych 
węglików m e t a l i ................. 0,11 30—50

3. Noże tokarskie przecinaki ze
s ta li szybkotnącej . . . . 0,11 30—50

4. Noże tokarskie wytaczaki . . 0,08 20—30
5. Noże do toczenia wzdłużnego na

rewolwerówkach i automa­
tach niew ielkich rozmiarów 
ze stali szybkotn . . . . 0,05 50—75

6. Noże do głowic wytaczarskich
ze stali szybkotnącej . . . 0,05 50—75

7. Noże strugarskie ze sta li
s z y b k o tn ą c e j......................... 0,13 20—30

8. Noże automatowe styczne 0,07 10— 15
9. Noże kształtowe pryzmatyczne 0,27 10— 15

10. Noże automatowe okrągłe 0.13 20—30
11. Noże kształtowe okrągłe . . 0,15 10— 15
12. Frezy obwodowe (walcowe,

©  75X 100)............................. 0,36 10—20
13. Frezy kształtowe zataczane

( w y p u k łe ) ............................. 0,27 5— 10
14. Frezy kształtowe (wklęsłe) 0,27 5— 10
15. Frezy trzpieniowe z cylidryczną

16.
częścią c h w y to w ą .................

Frezy trzpieniowe ze stożkową
0,18 30— 75

częścią c h w y to w ą ................. 0,28 30— 50
17. Frezy trójstronne jednolite 0,43 15—20
18. Frezy ze wstawianymi nożyka-

m i (©  100 do 250) . . . . 1,35 10— 15
19. Frezy walcowe do frezowania

20.
gwintów zewnętrznych . . 

Frezy gwintowe do frezowania
0,28 5— 10

21.
gwintów wewnętrznych . . 0,27 5—10

v\ ie rtia  kręte ((7) 6 do 35). .średnio
0,06 5—100

średnio
22. W iertła  p ió rk o w e ..................... 0,15 20—30
23. N a w ie r ta k i................................. 0,12 30—50
24. Pogtębiacze ............................. 0,24 15—20
25. Pogłębiacze z prowadzeniem do

otworów przelotowych . . 0,3 10— 15
26. Pogłębiacze nasadzane jedno-

l i t e ......................................... 0,32 15—20
27. Pogłębiacze nasadzane z zapa-

28.
pasowymi ostrzami . . . . 0,64 10—15

Rozwiertaki rę c z n e ................. 0,108 30—50
29. Rozwiertaki maszynowe . . . 0,063 30—50
30. Rozwiertaki ręczne z prowadzę-

d z e n ie m ................................. 0,45 5— 10
31. Ro. w iertaki maszynowe z przed-

32.
n im  i ty lnym  prowadzeniem 

Rozwiertaki '  nasadzane na-
0,43 10— 15

stawne ze wstawianym i 
o s tr z a m i................................. 0,43 5— 10

33. G w intow niki ręczne do gwin-

34.
tów metrycznych . . . .  

G w intow niki ręczne do gwin-
0,1 50— 100

35.
tów calowych .....................

Narzynki do gw intów metrycz-
0,24 15—20

n y c h ......................................... 0,06 50— 100
36. N arzynki do gw intów calowych 0,24 15—20
37. P rzec iągacze ............................. 1,6 3—5
38. Ulepszanie iskrowe noży ze

39.
s ta li szybkotnącej.................

U lepszanie iskrowe w ierteł
0,07

40.
i pogłębiaczy . . . . . . 0,10

Ulepszanie iskrowe frezów . . 0,33

G3Octf*N 03 O •-*>4 SO)
o  N
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Obliczenie ilości stanowisk ostrzarskich (dla me­
tody drugiej i trzeciej) i dobór typu ostrzarki.

Obliczenie ilości potrzebnych stanowisk ostrzar­
skich, m, w yn ika  ze wzoru:

i =  b

m =  2_ j mni J (12)
¡ =  1

gdzie:
m — ilość ostrzarck danego typu  (dla wszyst­

k ich  typowym iarów  narzędzi na nich ostrzonych),
mn — ilość stanowisk ostrzarskich dla jednego 

typow ym iaru  narzędzi,
b — ilość typow ym iarów  narzędzi ostrzonych 

na ostrzarkach danego typu .
Wartość mn można w yliczyć ze wzoru:

tj
mn =  ~ ~  ; (12a)

to
gdzie:

h  — roczne zapotrzebowanie czasu roboczego 
ostrzenia danego typow ym iaru  narzędzia w  go­
dzinach (według wzoru 11)

t0 — roczny zapas czasu pracy ostrzarki w  go­
dzinach. Zapas ten oblicza się ze wzoru:

¿o =  8 . u . r  (godz); (13)*

Dobór typu  ostrzarki w in ien  być dokonany 
pod kątem możliwości je j nabycia. W edług tego 
założenia dokonano w  ta b licy  6 zestawienia 
ostrzarek p rodukcji krajowej względnie ZSRR 
i  kra jów  demokracji ludowej dla n iektórych na­
rzędzi skrawających.

N iektóre z wym ienionych ostrzarek dotąd 
w  k ra ju  riio produkowane, np. oslrzarka cieplno- 
e lektro lityczna  lub docieraczka lub też będąca 
ulepszeniem dotychczasowych typów  przez do­
danie specjalnego oprzyrządowania (ostrzarka 
ONM), — mogą być w  sposób uproszczony zbu­
dowane we własnym zakresie zakładu drogą 
przystosowania typów  podobnych.

Zasady ustawiania ostrzarek. Ustawienie ostrza­
rek należy przeprowadzić według ogólnych w y­
tycznych ustaw iania obrabiarek ze szczególnym 
uwzględnieniem następujących zasad.

(a) Dostosowanie się do przebiegu technoló- 
gicznego ostrzenia. Ponieważ większość ostrza­
rek jest budowana jako obrab iark i jednocelowe, 
więc też w  większości przypadków ustawienia 
t.zw . oddziałowe ostrzarek, t.znaczy według typ u  
ostrzarek, będzie równocześnie ustawieniem do­
stosowanym do przebiegu technologicznego.

(b) Drogi transportu  i  ruchu narzędzi nie po­
w inny się krzyżować — usytuowanie obrabiarek 
i  pozostałego urządzenia ostrzam i w inno być 
takie, aby um ożliw ia ło  jednokierunkowy trans­
port narzędzi. Zapewnia to zwiększoną w yda j­
ność pracy, czyni organizację pracy bardziej 
przejrzystą, a kontro lę łatw iejszą.

(c) Usytuowanie i oprzyrządowanie według w y­
mogów bezpieczeństwa pracy. — Szczególnie do­
tyczy to specjalnego ustawienia osi wrzeciona

O zna cze n ia  ja k  me u z o ra c h  p o p rz e d n ic h .

Tablica 6. Zestawienie ostrzarek dla niektórych ty ­
pów narzędzi skrawających.

Rodzaj ostrzonych Przeznaczenie i typ  Produkcja 
narzędzi ostrzarki

Noże tokarskie, stru- 1. Ostrzarka zgrubna 
garskie i inne ze sta li dwutarczowa OND krajowa 
szybkotnącej

2. Ostrzarka typu krajowa i  za
Gisholt graniczna

3. Ostrzarka typu
ONM krajowa

1. Ostrzarka do trzon­
ków dwutarczowa krajowa
OND

2. Ostrzarka typu
ONM z uchwytem krajowa 
elastycznym

3. Docieraczka tar- przystoso-
czowa wana wed­

ług dokumen
• tac ji IOOS

Noże tokarskie, s tru -4. Ostrzarka cieplno-wg dokumen- 
garskie i inne z p ły t- e lektrolityczna tac ji IOOS 
kami ze spiekanych ]ub prod.
węglików _____________________  ZSRR
Frezy ślimakowe Ostrzarka USW zagr. NRD
'W iertła 1. Średnice do 10 mm krajowa

OW 10
2. Sredn. powyżej krajowa

10 mm O W' 50
3. Ostrzarka do ko- krajowa

rekcji długości
ścina

Rozwiertaki Obciągarka — SW 15 
(f-ma Loeve)

zagr. NRD

Narzynki Ostrzarka typ  BNO zagr. czeska
G w intow niki Ostrzarka typu SW 11 zagr. NRD

Przeciągacze Ostrzarka typ  360 zagr. ZSRR
P iły  tarczowe Ostrzarka typ  OCr krajowa

ściernic. Ostrzarki pow inny tak stać względem 
siebie, aby płaszczyzny obrotu ściernic nie 
tra f ia ły  w stanowisko obsługującego sąsiedniej 
ostrzarki. Jest to konieczne ze względu na n ie­
bezpieczeństwo rozerwania się ściernicy, k tó re j 
od łam ki rozpryskują się przede wszystkim  
w płaszczyźnie obrotu ściernicy.

(d) Zapewnić łatwość dostępu i  obsługi 
ostrzarki. Unikać należy wielorzędowego usta­
w ian ia  obrabiarek z jednym ty lk o  przejściem. 
Wskazane jest natom iast ustawianie systemem 
korytarzowym .

(e) Zabezpieczyć właściwe odpylanie i  w en ty­
lację. Każda ostrzarka w inna posiadać wyciąg 
py łu  szlifierskiego. W yciąg i te mogą być na­
pędzane wspólnym s iln ik iem , jeżeli ostrzarki pra­
cują równomiernie grupowo. Ponadto — należy 
szeroko stosować system, tzw. zasłon z powietrza 
sprężonego, to jest strug powietrza skierowanego 
w  różnych kierunkach i  rzucających unoszący 
się p y ł na ta flę  wody.

Przy ostrzarkach term oelektro litycznych w inna 
być dobra wentylacja, celem odprowadzenia w y ­
dzielanych w  czasie ostrzenia gazów.

Całość ostrzam i w inna być odgrodzona ścianą 
nieprzepuszczającą p y łu  od innego w ydzia łu  pro­
dukcyjnego. Hala ostrzam i w inna być również 
dobrze wentylowana.
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(f) Zapewnić właściwe i  bezpieczne oświetle­
nie. — Należy dążyć do tego, aby gdzie to moż­
liw e dla jak największej ilości ostrzarek zapewnić 
oświetlenie dzienne, naturalne. Trzeba się jednak 
liczyć z tym , że jest to możliwe ty lk o  w  bardzo 
ograniczonym zakresie. Dlatego też jako zasadę 
należy przyjąć, że każda ostrzarka ma własne 
oświetlenie elektryczne. Ze względu na bezpie­
czeństwo pracy konieczna jest insta lacja  nisko­
napięciowa, np. 24-woltowa.

(g) Wyposażenie ostrzam i poza ostrzarkam i. — 
Pomieszczenie przeznaczone dla pracy placówki 
k o n tro li technicznej i  sortowania narzędzi stę­
pionych w inno być oddzielone od reszty ha li

ostrzam i. Jest to szczególnie ważne ze względu 
na znajdujące się na punkcie k o n tro li przy­
rządy i urządzenia pomiarowe.

Podobnie odgraniczone miejsce powinno posia­
dać: b iuro techniczne ostrzam i oraz magazyn 
podręczny.

Z wyposażenia ruchomego ostrzam i należy 
przede wszystkim  wym ienić: s to ły  rozdzielcze dla 
sortowania stępionych narzędzi, s to ły  lub  szafki 
półkowe na składanie rozdzielonych narzędzi, 
s to jak i magazynowe na wyposażenie i  oprzyrzą­
dowanie podręczne, szafki narzędziowe przy 
ostrzarkach, skrzynie na brak i i  odpadki na­
rzędzi i  ściernic. '  Jan  Kaczmarek

W a c ła w  N ic iński i  M ieczys ław  R ybkow ski

O  o r g a n i z a c j i  d z i a ł u  p l a n o w a n i a

W numerze 10 roku  1952 opublikow aliśm y w  naszym 
miesięczniku a rty k u ł dyskusyjny inż. M aksym iliana  
Reicha pt. „Regulam in działu planowania“ . W n in ie j­
szym numerze zamieszczamy pierwsze trzy wypow ie­
dzi dyskusyjne na temat poruszony przez autora 
wspomnianego a rtyku łu . Prosimy współpracowników  
i  czytelników  o dalsze wypowiedzi. (Red.).

R E G U L A M IN  pracy oraz ściśle okre­
ślony podzia ł zadań m iędzy stanowis­
ka  pracy zwiększa w ydajność pracy 
b iu row e j, podwyższa je j jakość i  po­
zwala un iknąć w ie lu  nieporozum ień. 

Słuszne jest w ięc podjęcie przez Redakcję dys­
k u s ji na tem at opracow yw ania szczegółowych 
regu lam inów  d la  poszczególnych D zia łów  Przed­
siębiorstwa. R egulam iny pracy i  dokładny po­
dzia ł zadań u ła tw ia ją  pracę personelu n ie  ty lk o  
kierowniczego, ale i  p racow n ików  w ykonaw ­
czych.

Obecnie regu lam iny  w  poszczególnych przed­
siębiorstwach na ogół jeszcze n ie  regu lu ją  i  n ie  
usta la ją  w szystk ich  spraw  w  sposób dostatecz­
n ie  dokładny i  jednoznaczny. N atom iast ciągła 
ko n tro la  jakości regu lam inów  i  obserwacja w y ­
konyw an ia  fu n k c ji, pozwala na uzupełn ienie 
b raków  i  niedociągnięć ja k ie  popełn iono p rzy  
p ierw szych redakcjach.

R egulam in pow in ien  być ta k im  opisem syste­
m u p racy i  podzia łu zadań, k tó ry  rzeczywiście 
regu low a łby  to k  pracy. Należy walczyć o to, 
aby n ie  pozostał m a rtw ym  przepisem, obok k tó ­
rego praca p łyn ie  swoim  u ta rty m  (opartym  na 
zwyczaju, czy p rzypadku) torem.

M aksym ilian  Reich w  a rty k u le  pt. „R egula­
m in  D z ia łu  P lanow an ia“  podał przykładow e 
rozw iązanie p rob lem u podzia łu fu n k c ji w  dziale 
p lanowania. Naszym zdaniem rozw iązanie p ro ­
ponowane n ie  jes t w  p e łn i słuszne i  należałoby 
regu lam in  proponowany znacznie przepracować 
i  dostosować do założeń, ja k ich  wym aga podział, 
p racy na odcinku służby planowania.

Należy zaznaczyć, że pojęcie „s łużba plano­
w an ia “  m a znacznie szerszy zakres an iże li dzia ł 
p lanowania. Służba p lanow ania  są to wszystkie

A rtyku ł dyskusyjny

ko m ó rk i organizacyjne i  stanow iska pracy, b io ­
rące w  ja k im k o lw ie k  stopn iu  udzia ł w  sporzą­
dzaniu, a następnie k o n tro li i  analiz ie w ykonan ia  
p lanu  techniczno -  przem ysłowo -  finansowego 
przedsiębiorstwa.

W  pracy nad planem, obe jm ującym  wszystkie  
e lem enty p rodukcy jne , techniczne, gospodarcze 
bierze udzia ł cała załoga. Zasady o rgan izacji 
s łużby p lanow ania w in n y  wskazać każdej ko­
mórce organizacyjne j, każdemu staribw isku tę 
część zadań, k tó ra  spada na nie w  toku  opraco­
w yw an ia  planu, oraz wzajem ne zw iązk i m iędzy 
kom órkam i. Podzia ł zadań i  zw iązk i w yn ika ją  
z is to ty  w ew nętrznych  pow iązań pom iędzy po­
szczególnym i częściami p lanu  techniczno-prze- 
m ys łow o-f inansowego.

A b y  praca nad p lanem  przebiegała w  sposób 
w łaściw y, aby poszczególne części p lanu  zostały 
powiązane w  sposób p ra w id ło w y , jedna z komó­
rek  w inna  m ieć pieczę nad planem  jako całością. 
Z d rug ie j s trony kom órka ta nie może wziąć na 
siebie w szystk ich  prac i  zw o ln ić  pozostałe ko­
m ó rk i od udz ia łu  w  opracow yw an iu  planu.

K om órka  ta  —  D z ia ł P lanowania ■—  odpo­
w iada w ięc przede w szystk im  za całość prac p la ­
n istycznych, za koordynację pracy i  sporządza­
n ie  jedno litego planu, za całość i  koordynację 
prac statystyczno-sprawozdawczych (ko n tro li 
i  ana lizy  w ykonan ia  planu).

S łużba p lanow ania w inna  składać się 
z dwóch podstawowych członów: (1) D z ia ł P la ­
now ania —  kom órka  centra lna planowania, oraz
(2) D zia ły , obarczone częściowym i zadaniami, 
tzw . kom órk i przedm iotowe planow ania  —  od­
pow iedzia lne za przygotow an ie  szczegółowych 
m a te ria łów  w edług w y tycznych  ko m ó rk i cen­
tra ln e j w  zakresie odnoszącym się do treści ich  
pracy.

W  poszczególnych wypadkach, gdy n ie  ma 
w yodrębn ionych  specja lnych dzia łów  w  schema­
cie przedsiębiorstwa, D z ia ł P lanowania może 
spełniać w  odniesieniu do n iek tó rych  części p la ­
nu  fu n kc je  ko m ó rk i p rzedm iotow e j —  w  tym
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w ypadku w  regu lam in ie  należy wykazać odręb­
n ie  cen tra lny  i  p rzedm io tow y charak te r działu.

P ra w id ło w y  regu lam in  w ew nę trzny  D zia łu  
P lanowania można usta lić  jedyn ie  na tle  do­
k ładn ie  opracowanej o rgan izacji s łużby plano­
w ania w  przedsiębiorstw ie. T y lko  tą metodą 
można wyśledzić i  usta lić  szczegółowo wszystkie 
prace, k tó re  w in ie n  w ype łn ić  D z ia ł P lanowania, 
a nastęonie u jąć je  w  ram y organizacyjne Sekcji 
czy stanow isk pracy. Jednym  z podstawowych 
na odcinku prac p lan istycznych błędów  n iep ra ­
w id łowego lu b  niepełnego usta lenia zadań w  re­
gulam inach jes t b rak  opracowania zasad orga­
n izac ji służby planowania.

Zgodnie z w ysu n ię tym i postu la tam i rozpoczy­
nam y analizę od usta lenia schematu służby pla­
nowania. S tru k tu ra  p lanu  techn iczno-przem y- 
słowo-finansowego jest taka, że każda jego część 
tzw . p lan odc inkow y odpowiada pewnem u Dzia­
ło w i Zarządu przedsiębiorstwa, d la  którego pro­
b lem y te stanow ią treść pracy.

Schemat s łużby p lanow ania  będzie się przed­
staw ia ł w  skrócie następująco:
K om órka centra lna p lan techniczno-prze-

m ysł.-finans.
D zia ł P lanow ania p lan jako  je d n o lita  ca­

łość.
K o m ó r k i  p r z e d m i o t o w e

p lan p rodukc ji, p lan roz­
w o ju  technicznego 

p lan  in w e s tycy jn y  
p lan rem ontów  ka p ita l­

nych i  bieżących 
p lan  zaopatrzęnia m a­

teria łowego
p lan  za trudn ien ia  i  płac 

p ian  kosztów  w łasnych

'D z ia ł Techniczno- 
P rodukcy jny  

D zia ł In w e s tycy jn y  
D zia ł G łównego Me­

chanika
D zia ł Zaopatrzenia

D zia ł O rgan izacji 
P racy i  P łacy 

D zia ł P lanowania w  
porozum ien iu 
z Działem  G łówne­
go Księgowego

D zia ł F inansowy p lan  finansow y
Specjalnego om ów ienia wym aga sprawa za­

dań i ro li D z ia łu  P lanowania na odcinku kosz­
tów  w łasnych. M im o, że w  zasadzie rzecz została 
organizacyjn ie  ustalona w  roku  1950 w  schema­
tach typow ych  przedsiębiorstwa przemysłowego 
(Uchwała K E R M  z dnia 12 m aja  1950 r.) to na 
ogół w  p rak tyce  nie zna jdu je  pełnego odbicia 
w  regulam inach szczegółowych D z ia łu  P lanowa­
nia. P lanowanie kosztów  w łasnych jeszcze bar­
dzo często n ie  przebiega w  sposób p raw id łow y , 
n ie  jest przez regu lam in  ustaw ione w  zakładzie. 
Sprawa będzie om ówiona w  dalszej części.

Na tle  w yże j przedstawionego uproszczonego 
schematu należy usta lić przebieg, zakres i  po­
dzia ł zadań p rzy  opracow yw an iu  p lanu oraz 
p rzy  k o n tro li i  analiz ie  jego w ykonan ia  m iędzy 
kom órką centra lną i  kom órkam i p rzedm io tow y­
m i. Przebieg prac nad planem  jest następujący:

(1) D z ia ł P lanowania o trzym u je  w ytyczne do 
sporządzenia p ro je k tu  p lanu  od jednostk i nad­
rzędnej (C.Z.).

(2) O trzym ane w ytyczne rozpracow uje szcze­
gółowo —  po przedyskutow aniu  na ko le k tyw ie  
i  po zatw ierdzeniu przez dy re k to ra  przedsiębior­
stwa rozdaje w ytyczne kom órkom  przedm ioto­

w ym  do opracowania szczegółowych m ateria ­
łów , równocześnie ustala harm onogram  prac nad 
planem.

(3) K o m ó rk i p rzedm iotow e opracowują m ate­
r ia ły  odcinkowe, dążą do w ykorzystan ia  we­
w nę trznych  rezerw , wciągając w  prace nad pro­
jek tem  p lanu  k o le k tyw  poprzez narady p roduk­
cyjne.

(4) D z ia ł P lanowania przestrzega harm onogra­
m u prac nad p ro je k te m  planu, koo rdynu je  ca­
łość prac w  toku, a następnie odbiera p ro je k ty  
p lanów  odcinkow ych od kom órek przedm ioto­
w ych, opracow uje p ro je k t całego p lanu  tp t, k tó ­
r y  po om ów ieniu w  gron ie  ko le k tyw u  i  przez 
naradę załogi, po zatw ierdzen iu  przez dyrek to ra  
przedsiębiorstwa, przesyła do jednostk i nadrzęd­
nej (C.Z.).

(5) D z ia ł P lanowania bierze udz ia ł w  p rz y j­
m ow aniu  p ro je k tu  p lanu przez jednostkę nad­
rzędną.

(6) Po uchw alen iu  Narodowego P lanu Gospo­
darczego D zia ł P lanowania o trzym u je  od jed­
nostk i nadrzędnej zadania p lanowe (zatw ierdzo­
ne —  obowiązujące).

(7) Zadania te rozpracowuje, pogłębia i  roz­
dziela na poszczególne ko m ó rk i przedm iotowe, 
po przedysku tow an iu  na ko le k tyw ie  i  za tw ie r­
dzeniu przez dyrek to ra  przedsiębiorstwa, prze­
syła  kom órkom  przedm io tow ym  do opracowania 
m a te ria łu  do p lanu szczegółowego w raz z usta­
lonym  harm onogram em  prac.

(8) K o m ó rk i przedm iotow e opracowują mate­
r ia ły  szczegółowe, w  oparciu o narady załogi 
i  pracę ko le k tyw u  pogłębiając zadania planowe.

(9) D z ia ł P lanowania odbiera odcinkowe p la­
n y  od kom órek przedm iotow ych, opracowuje 
szczegółowy p lan przedsiębiorstwa, po przedy­
sku tow an iu  na ko le k tyw ie  i  za tw ierdzen iu  
przez dyrek to ra  przedstaw ia jednostce nadrzęd­
nej do zatw ierdzenia.

(10) Za tw ie rdzony p lan rozprowadza do 
w szystk ich  kom órek przedm iotow ych jako  obo­
w iązujące zadania roczne.

(11) W  sposób analogiczny przebiega opraco­
w yw an ie  i  ustalanie p lanów  kw a rta ln o -m ie - 
sięcznych.

(12) Zb iera od kom órek przedm iotow ych 
szczegółowe m a te ria ły  statystyczne i  sprawo­
zdawcze, ana lizu je  i  opracowuje sprawozdaw­
czość przedsiębiorstwa po zatw ierdzen iu  przez 
dyrek to ra  przesyła zgodnie z obow iązu jącym  sy­
stemem sprawozdawczym.

(13) Opracowuje w  porozum ien iu  z kom ór­
kam i p rzedm io tow ym i ogólne okresowe oceny 
pracy przedsiębiorstwa, po om ów ien iu  na ko­
le k tyw ie  i  za tw ierdzeniu przez dyrekto ra , refe­
ru je  na naradach.

P rzy ty m  należy zaznaczyć konieczność prze­
strzegania zasady jednoosobowego k ie ro w n ic ­
twa. D z ia ł P lanowania pod leg ły  jes t bezpośred­
nio d y re k to ro w i przedsiębiorstwa. D z ia ł P lano­
w ania opracowuje i  p rzygo tow u je  m a te ria ły  d la  
dy rek to ra  przedsiębiorstwa, p rzy jm u je  i  ana li­
zu je  wszystkie  p la n y  odcinkowe oraz staw ia  
wniosek do d y rek to ra  o zatw ierdzenie p lanów. 
Należy zaznaczyć, że D zia ł P lanowania jest ko­
m órką, k tó ra  p row adzi w szystkie  spraw y zw ią -
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zane z planem  i  wobec powyższego dążyć należy 
do przełam ania funkc jona lizm u  ja k i jeszcze spo­
tyka m y  w  przedsiębiorstwach. Praca D zia łu  
P laąowania p rzy  sporządzaniu p lanów  m usi być 
oparta o pracę ko lek tyw ną  całego aparatu przed­
siębiorstwa.

Form ą te j pracy ko le k tyw n e j, obok koniecz­
nych narad pracowniczych jest utw orzenie 
w  przedsiębiorstw ie „Z ak ładow e j K o m is ji P la ­
now ania“ , w  skład k tó re j wchodzić w in n i k ie ro ­
w n icy  funkc jona lnych  dzia łów  i  w ydz ia łów  pro­
dukcy jnych . K om is ja  ta stanow i rodzaj organu 
doradczego, opiniodawczego dla D zia łu  P lano­
wania, usta la i  uspraw nia prace p rzy  koordyno­
w an iu  całości planu. K om is ja  ta n ie  może być 
wyposażona jednak w  żadne a try b u ty  w ładzy; 
by łoby  to  sprzeczne z zasadą jednoosobowego 
k ie row n ic tw a .

W  regu lam in ie  i  organ izacji w ew nętrzne j 
D z ia łu  P lanowania muszą znaleźć odbicie zada­
n ia  i  odpowiedzialność za całość prac p lan istycz­
nych, za opracowanie p lanu zbiorczego, za jego 
analizę oraz za opracowanie zagadnienia m etody 
p lanow ania i  prac sprawozdawczo-statystycz- 
nych, ja k  również sposób rea lizac ji zadań w y ­
n ika jący  ze stosunków i  zw iązków  z kom órkam i 
p rzedm io tow ym i planowania. W  regulam inach 
dzia łów  fu nkc jona lnych  muszą znaleźć odbicie 
zadania, w yn ika jące  dla n ich  z organ izacji służ­
by  planowania, a przede w szystkim :

D zia ł Techn iczno-P rodukcyjny  opracowuje 
e lem enty w  odniesieniu do p lanu p ro d u kc ji 
i  p lanu rozw o ju  techn ik i, no rm y zużycia i no rm y 
pracy, wydajności, zdolności p rodukcy jne j, ja ­
kości, o rgan izac ji p ro d u kc ji i  operaty w no-okre - 
sowego p lanu p rodukc ji, w skaźn ik i techniczno- 
ekonomiczne, uspraw nien ia o rgan izacy jno-pro- 
dukcyjne.

D zia ł Technologiczny (K ons trukcy jny ), o ile  
jes t w  przedsiębiorstw ie, opracowuje e lem enty 
p lanu rozw o ju  te ch n ik i z p u n k tu  w idzen ia  zm ian 
w  technolog ii i  asortym entach.

D zia ł O rgan izacji P racy i  P łacy  —  elem enty 
p lanu ,za trudn ien ia , płac, świadczeń socja lnych 
i  BHP.

D zia ł Zaopatrzenia

D zia ł F inansowy

D zia ł G łównego K się ­
gowego

—  odcinek p lanu zaopa­
trzen ia  w  porozu­
m ien iu  z Działem  
Techniczno -  P ro­
d u kcy jn ym  co do 
norm  zużycia.

—  odcinek p lanu fin a n ­
sowego.

—  opracowuje dla D zia­
łu  P lanowania mate­
r ia ły  do p lanu  ko­
sztów w łasnych.

W ysun ię ty  w  a rty ku le  M aksym iliana  Reicha 
p ro je k t regu lam inu  D zia łu  P lanowania, m imo, 
że m ów i ogólnie o zadaniach cen tra lnych  ustala 
w  s truk tu rze  w ew nętrzne j D z ia łu  trz y  kom órk i 
przedm iotowe, a funkc je  centra lne w yraźn ie  ty l ­
ko w  odniesieniu do zadań statystyczno-sprawo- 
zdawczych. P ro jektow ane sekcje p lanu p roduk­
c ji, p lanu  technicznego, p lanu  zaopatrzenia ma­

ją  w yraźn ie  charakte r p rzedm io tow y (a w  
pierwszej z n ich  zadania odnoszące się do p la ­
nów  zbiorczych są ty lk o  zaznaczone ogó ln i­
kowo).

P ro jek tow any w  Dziale P lanowania rozdzia ł 
zadań na stanow iska pracy zagub ił funkc je  cent­
ra lne j kom órk i p lanowania, można powiedzieć 
„p rz y s z y ł“  je  do sekc ji p lanow ania p rodukc ji, 
d la  k tó re j ustala bardzo poważne zagadnienia 
przedm iotowe.

Należy przede w szystk im  usta lić  jako  p ie rw ­
szą sekcję planów  zbiorczych  (kom pleksowych) 
odpowiadającą fu n kc jo m  kom órk i centralnego 
planow ania z zadaniam i powyżej om ów ionym i. 
W  przedsiębiorstwach dużych sekcja ta może 
być rozszerzona na funkc je  przedm iotowe w  od­
n iesien iu  do p lanu p ro d u kc ji (rocznego' i  opera­
tyw nego kwartalno-m iesięcznego), ale z zazna­
czeniem, że zestawia ona p lan  . odcinkow y 
w  oparciu o szczegółowe m a te ria ły  rozpracowa­
ne i  dostarczone przez D zia ł Techniczno-Pro­
d ukcy jny , k tó ry  nie może stracić charakteru  ko­
m ó rk i p rzedm iotow e j, a raczej oddaje pełne ma­
te r ia ły  w  fo rm ie  „su ro w e j“  —  ostateczne zesta­
w ien ie  i  opracowanie odcinkowego p lanu prze­
nosi się do sekc ji p lanów  zbiorczych (i p lanu 
p rodukc ji) w  Dziale P lanowania.

Sekcja ta  n ie  pow inna m ieć sta łych stanowisk, 
pracy p rzyw iązanych  do pew nych konk re tnych  
zadań regulam inowych. W ykonanie zadań i  roz­
dzielanie prac poszczególnym pracow n ikom  or­
ganizu je  k ie ro w n ik  sekcji. W ym aga to od p ra ­
cow n ików  p lanow ania wszechstronnej znajo­
mości zasad planowania i  spraw zakładu. Z pro­
jek tem  autora a r ty k u łu  o zadaniach sekc ji p lanu 
technicznego (oznaczonej w  a rtyku le  D.P.-2) 
można b y  się zgodzić ty lk o  częściowo i  to  w  od­
niesieniu w yłączn ie  do dużych zakładów, z ty m  
zastrzeżeniem', że zestawia ona p lany  w  oparciu
0 analizy własne szczegółowe m a te ria ły  opra­
cowane przez odpow iedni dzia ł (Techniczno-Pro­
d u kcy jn y  i  Technologiczny), k tó re  n ie tracą cha­
ra k te ru  kom órek przedm iotow ych planowania.

P ro je k t sekcji p lanów  zaopatrzenia (oznaczo­
nej w  a rty k u le  DP-3) uważam y za ca łkow icie  
zbędny.

Is tn ie je  w  przedsiębiorstwach dzia ł zaopatrze­
n ia  lu b  samodzielne stanowisko pracy, którego 
jedną z podstawowych fu n k c ji jest opracowy­
wanie odcinkowego p lanu zaopatrzenia w  opar­
c iu  o no rm y zużycia ustalone przez D zia ł Tech­
n iczno-P rodukcy jny. D z ia ł zaopatrzenia w in ie n  
w  pe łn i być kpimórką przedm iotową p lanow ania
1 dostarczać p ro je k ty  p lanów  zaopatrzenia w  fo r­
m ie ca łkow icie  opracowanej do sekcji p lanów  
zbiorczych. P opraw k i i  ko re k ty  niezbędne w y ­
n ik łe  p rzy  p rzy jm ow an iu  p lanów  dokonywać 
m usi D z ia ł Zaopatrzenia. Na tym  odcinku sy­
stem organ izacy jny służby p lanow ania (oraz 
w  w y n ik u  tego regu lam inu  D z ia łu  P lanowania 
i  D z ia łu  Zaopatrzenia) w in ien  przełamać do koń­
ca dość na ogół jeszcze silną  funkcjona lność 
służby zaopatrzenia.

Przełam anie te j funkcjona lności drogą rozbu­
dow y sekcji p lanu  zaopatrzenia w  Dzia le P lano­
w ania  jest fa łszywe a raczej oderw ie zaopatrze­
n ie  od praw id łow ego opracowania planu. W y­
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starczy położyć nacisk na skoordynowane w łą ­
czanie p lanu zaopatrzenia do p lanu  zbiorczego, 
podkreślając ro lę  sekcji p lanów  zbiorczych.

Najpow ażn ie jszym  b rak iem  p ro je k tu  inż. M a­
ksym iliana  Reicha —  naszym zdaniem —  jest 
ca łkow ite  pom inięcie wspom nianej w yżej spra­
w y  kosztów w łasnych. A u to r raczej n ie  oddziela 
p lanu kosztów w łasnych od p lanu finansowego. 
Można się domyśleć, że w  pro jekc ie  organiza­
cy jn ym  M. Reicha p lan kosztów w łasnych ma 
w p łynąć ju ż  gotowy, opracowany gdzieś poza 
Działem  P lanowania —  prawdopodobnie przez 
dział G łównego Księgowego i  D z ia ł Finanso­
w y  —  ja k  to się jeszcze w  p raktyce  zdarza w  za­
kładach, do k tó rych  n ie d o ta rły  jeszcze zarzą­
dzenia z roku  1950 ustalające zasady organiza­
cyjne podzia łu zadań na odcinku kosztów w łas­
nych (Uchwała K E R M  z dnia 12 m a ja  1950 r.).

Do zadań P lanu P lanowania na odcinku koszr- 
tów  w łasnych należy: (1) opracowywanie p la ­
nów kosztów w łasnych i  ich  obn iżk i w  oparciu
0 ana lizy własne i  o m a te ria ły  dostarczone przez. 
D z ia ły  G łównego Księgowego i  F inansowy,
(2) analiza o trzym anych danych liczbow ych
1 opisowych w  zakresie kosztów w łasnych,
(3) opracowywanie sprawozdań w  ty m  zakresie, 
ze specja lnym  zwróceniem  uwagi na odchylen ia 
od kosztów planowanych i  ich  przyczyny,
(4) opracowywanie w niosków  w  zakresie p o li­
ty k i  cen, prowadzenie re jes trów  cen (katalo­
gów), (5) udzia ł w  pracach nad dokum entacją 
p ie rw otną  i je j obiegiem  (w porozum ien iu  z sek­
cją statystyczno-sprawozdawczą), (6) udzia ł 
w  pracach nad ustalaniem  m etody p lanow ania 
kosztów w łasnych (w  porozum ien iu z sekcją p la ­
nów zbiorczych).

W  odniesieniu do p u n k tu  (1) —  D zia ł P lano­
wania dane o trzym u je  z D z ia łu  Głównego Księ­
gowego, k tó ry  p rzy jm u je  i analizu je , k o n tro lu je  
praw id łow ość sprawozdawczości finansowej 
i  m ateria łów  dotyczących kosztów w łasnych, 
ka lk u la c ji jednostkowych. W  odniesieniu do 
p k t. 2 —  6 D zia ł P lanowania p racu je  w  porozu­
m ien iu  z Dzia łem  Głównego Księgowego i D zia­
łem  F inansowym . Opracowane p ro je k ty  p lanów  
kosztów w łasnych są włączone przez sekcję p la ­
nów  zbiorczych do p lanu  tp t. W yraźn ie  w ięc 
widać, że w  odniesieniu do spraw kosztów w łas­
nych D zia ł P lanowania pe łn i funkc je  kom órk i 
przedm iotow ej planowania i  zadania te w in n y  
być w yodrębnione w  osobną sekcję —  w ym a­
gającą fachowej obsady —  znającej zasady pla­
nów  i  zasady rachunkowości.

Sekcja (oznaczona w  art. M . Reicha DP-4) 
sprawozda wczo-statystyczna jest w  zasadzie 
ustaw iona p raw id łow o. W  regu lam in ie  D zia łu  
P lanowania należy ponadto przew idzieć zada­
n ia  związane z pracam i nad ustaleniem  meto­
dolog ii p lanowania, co ma specjalne znaczenie 
p rzy  prze jściu  do opracowywania p lanów  w e- 
w ną trzw ydz ia łow ych  i  um ieścić te prace w  sek­
c j i  p lanów  zbiorczych.

W  sekcji statystyczno-sprawozdawczej w ystę­
pu ją  zadania związane z opracowaniem  m etody 
s ta tys tyk i i  sprawozdawczości oraz udzia ł w  p ra ­
cach nad dokum entacją i  je j obiegiem.

Zasadnicze b łędy p ro je k tu  regu lam inu  D zia łu  
P lanowania inż. M. Reicha w idz im y : (1) w  n ie - 
podkreślan iu  fu n k c ji centra lne j kom órk i plano­
wania, (2) zby t dużym  rozbudowaniu zadań na 
odcinku p lanu p ro d u kc ji i  p lanu technicznego,
(3) n iew łaśc iw ym  umieszczeniu kom órk i przed­
m io tow e j dla p lanu zaopatrzenia, (4) ca łkow itym  
om in ięc iu  spraw  p lanu kosztów w łasnych.

Organizacja w ew nętrzna D zia łu  P lanowania 
w  przedsiębiorstw ie pow inna przedstaw iać się 
następująco:
(1) Na czele D z ia łu  stoi k ie ro w n ik  podleg ły bez­
pośrednio d y re k to ro w i przedsiębiorstwa.

(2) K ie ro w n ik  D zia łu  P lanowania wchodzi 
w  skład Zarządu przedsiębiorstwa.

(3) K ie ro w n ik  D zia łu  ponosi odpowiedzialność 
za ca łokszta łt prac działu, a zwłaszcza zą spo­
rządzenie p lanu i nadzór nad jego realizacją.

(4) P rzy Dziale P lanowania jest zorganizowa­
na „Zak ładow a K om is ja  P lanow an ia“  złożona 
z k ie ro w n ikó w  g łów nych dzia łów  fu n kc jo n a l­
nych  i  w ydz ia łów  p rodukcy jnych , k tó ra  jest ko­
m is ją  doradczą.

(5) Do zadań D zia łu  P lanowania należy:
(a) adaptacja w ytycznych  o trzym anych z Cent­
ralnego Zarządu i  przekazywanie ich odpowied­
n im  kom órkom  f  unkc jona lnym  (przedm iotow ym ) 
w raz ze szczegółowymi wskazówkam i dotyczą­
cym i przygotow an ia p lanów, (b) ustalanie ha r­
m onogram u prac nad p lanam i odcinkow ym i, 
(c) koordynow anie m erytoryczne i fo rm alne p la­
nów  odcinkowych, ze szczególnym uwzględnie­
n iem  w za jem nych powiązań poszczególnych p la ­
nów  odcinkowych, (d) analiza p lanów  pcd ką­
tem  zgodności z w y tyczn ym i o trzym anym i 
z Centralnego Zarządu i  usta lonym i przez dy­
rekc ję  przedsiębiorstwa, (e) sporządzanie p lanów  
kosztów  w łasnych, (f) sporządzanie całości ipła­
nów  (p lanu zbiorczego), (g) sporządzanie spra­
wozdań, (h) kon tro la  i  czuwanie nad przebiegiem  
w ykonan ia  planów, (i) prowadzenie ana lizy  dzia­
ła lności przedsiębiorstwa.

(5) D zia ł P lanowania składa się z następują­
cych sekcji: (a) S ekcji P lanów Zbiorczych 
(i ewentualne zestawienie p lanów  p rodukc ji),
(b) S ekcji Kosztów  W łasnych, (c) S ekc ji Spra­
wozdawczości i  A na lizy , (d) ewentua ln ie z S ekc ji 
P lanów  Rozwoju Techn ik i (zestawienie p lanów  
rozw o ju  techn ik i) ty lk o  w  bardzo dużych za­
kładach.

Poszczególne zadania regulam inowe są omó­
w ione powyżej. A na liza  dotychczasowa dotyczy 
w yłączn ie  zagadnień p lanu zakładowego. W pro­
wadzenie planowania i  rozrachunku w ew nątrz  
wydzia łowego rozszerza zadania służby plano­
w an ia , i  D zia łu  P lanowania i  wym aga specjal­
nego szczegółowego omówienia.

Przez zejście z planem  do w ydz ia łu  albo do 
b rygady następuje ustalenie wewnętrznego 
stopnia (szczebla) p lanow ania  w ew nątrz  zakła­
du. W  ten sposób m am y w  zakładzie dwa stopnie 
(szczeble) planowania. S topień p ierw szy —- D zia ł 
P lanowania i stopień d ru g i —  W ydz ia ły  p roduk­
cyjne.

P lan w ew nątrz  w ydz ia łow y również m usi być 
kom pleksowo u ję ty , choć n ie obejm uje wszyst­
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k ich  elementów, a ty lk o  produkcję , za trudn ie ­
nie, zużycie m ateria łów , koszty własne. O rgan i­
zacja s łużby p lanow ania  w  oparciu o metodę 
p lanow ania w ew nątrz  wydziałowego, w inna  
ustalać system opracowywania w y tycznych  do 
p lanów  w ew nątrz  w ydzia łow ych, przekazywanie 
w ytycznych , następnie odbiór p ro jek tów , spo­
sób ana lizy  i  zatw ierdzania. Za całość p lanów  
w ew nątrz  w ydz ia łow ych  odpow iedzia lny jest 
D z ia ł P lanowania —  jako  centra lna kom órka 
planowania.

Należy wyznaczyć regulam inowe zadania 
w  odniesieniu do p lanow ania w ew nątrz  w ydz ia ­
łowego dla D zia łu  P lanowania i  w prow adzić 
rów nież do regu lam inów  zainteresowanych ko­
m órek przedm iotow ych (D zia ł Techniczno-Pro­
d u kcy jn y , ew entua ln ie  D zia ł Technologiczny, 
D z ia ł Zaopatrzenia, D z ia ł O rgan izacji P racy 
i  P łacy). Zainteresowane dz ia ły  funkc jona lne  —  
jako  ko m ó rk i przedm iotowe planowania opra­
cu ją  m a te ria ły  odcinkowe w edług w y tycznych  
D z ia łu  P lanowania i  p rzekazują do D z ia łu  P la­
nowania.

Na stopniu d rug im  (w ydzia ł) ze w zględu na 
u k ła d  o rgan izacy jny i  w ąski (n iepełny) zakres 
p lanu  nie trzeba będzie odróżniać zdecydowa­
n ie  ko m ó rk i cen tra lne j i  p rzedm iotow e j. Całość 
p ro je k tu  p lanu  wydzia łow ego będzie opracowy­
wana w  zasadzie przez stanow iska pracy podle­
głe k ie ro w n ik o w i w yd z ia łu  tworzące rodzaj b iu ­
ra  w ydz ia łu  z tym , że p lan ista  w ydz ia łow y p ro ­
w adzi i  koo rdynu je  spraw y p lanow ania (stano­
w isko p lan is ty  wydzia łowego będzie do pewne­
go stopnia posiadać charakte r ko m ó rk i cen tra l­
nej p lanow ania w  wydzia le).

Podany szkic p róbu je  jedyn ie  poruszyć p ro ­
blem . W ym aga on dokładnego rozpracowania 
m etody p lanowania i  rozrachunku w ydzia łow e­
go w  oparciu o schemat organ izacji w ydz ia łu , 
a następnie bardzo szeczegółowej ana lizy i  opra­
cowania o rgan izacji służby p lanow ania, w e­
w ną trz  przedsiębiorstwa uwzględn ia jąc stopień 
p ierw szy: zarząd przedsiębiorstwa, stopień d ru ­
gi: w ydz ia ły .

Siefan P iller

Form alne i m erytoryczne  
organizacyjnych zak ład u

JE Ż E L I inż. M aksym ilian  Reich w  a rty ku le  
sw ym  pt. „R egu lam in  D z ia łu  P lanow an ia“ , 
k tó ry  został opub likow any w  (Ekonomice 
i  O rgan izacji P racy n r  10 z roku  1952) za­
stanaw ia się, czy p rzy  zaniedbaniach w  za­

kresie o rgan izacji p racy m am y do czynienia 
z „anarch ią  organizacyjną —  czy też po prostu 
z nieudolnością i  n iezrozum ien iem  zasad orga­
n iza c ji p racy“  —• sądzimy, że śm iało można tu  
p rzy jąć  jako  rozstrzygnięcie, że m am y do czy­
n ien ia  z anarchią organizacyjną w yn ika jącą  
z n ieudolności i  n iezrozum ien ia znaczenia orga­
n iza c ji pracy.

Tą drogą o trzym am y zadania i  obow iązki do 
regulam inowego ujęcia. P rob lem y te w ym agają 
bardzo szczegółowej analizy w edług branż i  n ie  
da się usta lić  poza bardzo ogó lnym i s fo rm u ło ­
w an iam i je d n o lite j zasady, ze w zględu na w y ­
stępujące różnice branżowe organ izacji p ro ­
dukc ji, związane z różn icam i technologicznym i.

Jak w ie lką  wagę p rzyw iązu ją  w ładze gospo­
darcze do wyraźnego usta lenia podzia łu pracy, 
do schematów organ izacyjnych przedsięb iorstw  
i  w łaściw ie  opracowanych regu lam inów  św iad­
czyć może fa k t, iż w  B iu le tyn ie  P K P G  n r  51 
ukazał się O kó ln ik  Przewodniczącego P K P G  
w  spraw ie k o n tro li w ykonan ia  uchw a ły  K E R M  
z dnia 12.5.1950 r. w  spraw ie s tru k tu ry  organi­
zacyjne j p rzedsięb io rstw  przem ysłowych. O kó l­
n ik  ten poleca resortom  powołanie specja lnych 
ko m is ji organizacyjnych, k tó re  dokonają ana lizy  
stanu rzeczywistego w  terenie i  opracują odpo­
w iedn ie  zarządzenia i  in s tru kc je  branżowe. 
O kó ln ik  s taw ia  zagadnienia m eryto ryczne j a n ie  
fo rm a lne j organizacji, zw racając uwagę na fa k t, 
że często nawet opracowane schematy i  regula­
m in y  pozostają m artw ą  lite rą  form a lną , a rze­
czyw is ty  przebieg pracy toczy się w łasnym  zw y­
czajow ym  torem . Specjalną uwagę zwraca się 
na tem at będący przedm iotem  o tw a rte j przez 
redakcję dyskus ji —  D zia ł P lanowania.

Zainteresowanie się m in is te rs tw , cen tra lnych  
zarządów i  przedsięb iorstw  spraw am i szczegó­
łow e j organizacji p rzy  w ciągnięciu  szerokiego 
ko le k tyw u  na zakładach w inno  przynieść opra­
cowanie dokładnych regulam inów , zgodnych 
z zasadami cen tra lnym i (Uchwała K E R M  z dnia 
12.5.1950 r.) szczegółowo pogłęb ionych i  dosto­
sowanych do w arunków  poszczególnych zakła­
dów. P rzyczyn i się to w  pow ażnym  stopn iu  do 
zwalczenia przerostów  eta tow ych i  p rze jaw ów  
b iu rokra tyzm u , k tó re  w  dużym  stopniu m ają 
źród ła  w  n ieusta len iu  konkre tnych  zadań i  od­
pow iedzia lności osobistej d la w szystk ich  stano­
w isk  pracy.

W. N ic iń sk i i  M . R ybkow ski

Faktem  jest, że sprawa o rgan izac ji p racy —  
zwłaszcza w  m nie jszych zakładach pracy —  po­
zostawia dużo do życzenia, że jest po macosze­
m u traktow ana. Faktem  jest, że a r ty k u ł inż. 
M . Reicha porusza prob lem  zasadniczy, a zapro­
szenie ze s trony R edakcji do podjęcia szerszej 
dyskus ji na ten tem at św iadczy o zrozum ieniu 
w ag i tego zagadnienia, co pow itać należy z ra ­
dością.

G dybyśm y p rze jrze li p ro to ko ły  narad p roduk­
cy jnych  w szystk ich  zakładów  pracy w  Polsce —• 
s tw ie rdz ilib yśm y, że zn ikom y ty lk o  odsetek 
tych  p ro toko łów  —  b ra k i w  w ykonaniach p lanu

ujęcie zagadn ień  
produkcyjnego
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produkcyjnego kładzie  na k a rb  b raków  organ i­
zacyjnych. Przeważnie zagadnienie organizacji 
pracy pozostaje poza g ran icam i zainteresowania 
n ie  ty lk o  załogi, ale naw et k ie ro w n ic tw a  zakła­
du i  o rgan izacji społecznych. Schemat organiza­
cyjny i  p lan etatów  —  to najczęściej jedyne a k ty  
z zakresu o rgan izacji p racy —  a zatem znacznie 
poniżej m in im u m  określonego przez inż. Reicha.

W  ty m  stanie rzeczy —  p ro je k t Regulam inu, 
k tó ry  by  określa ł szczegółowo zakres dzia łania 
każdego D z ia łu  (a nawet może m iejsca pracy in ­
dyw idua ln ie ) —  jes t zupełnie słuszny i  może 
być bodźcem do usunięcia usterek w  zakresie 
organizacji pracy.

Należy jednak zw rócić uwagę, że n ie  wszyst­
k ie  niedociągnięcia zostaną usunięte w  drodze 
form alnego ty lk o  u jęcia  obow iązków  i  zakresu 
działania D z ia łu  w  fo rm ie  Regulam inu.

D rug im  momentem, k tó ry  ma zasadniczy 
w p ły w  na pracę tak  pod-względem ilośc iow ym —  
ja k  i  jakościowym , to m erytoryczne ujęcie  obo­
w iązków , k tó re  pod względem  fo rm a ln ym  w  Re­
gu lam in ie  zostały przydzie lone do te j, czy inne j 
kom órk i organ izacyjne j. A  pod ty m  względem 
stw ie rdz ić  możemy bardzo dużo uchybień.

P raktyczn ie  b iorąc: p rzy  usta len iu  —  (jak  
w  przykładzie  podanym  przez inż. Reicha) —  że 
do D zia łu  P lanowania należy m iędzy in n ym i 
bezpośrednie opracowanie p lanów : techniczne­
go, produkcyjnego i  zaopatrzenia —  w in n iśm y  
dbać, by  odnośni pracow n icy o trzym a li i  posia­
d a li w  sw ym  b iu rk u  n ie ty lk o  fo rm a ln y  „p rz y ­
dz ia ł“  do opracow yw ania tych  zagadnień, czy li 
Regulam in —  ale nadto b y  stale posiadali kom ­
p le t w szystkich przepisów  i  zarządzeń, k tó re  by 
określa ły  ja k  p rzydz ie lony  zakres pracy ma być 
w ykonyw any.

Tego rodzaju ustalenie zakresu dzia łan ia  i  pod 
względem fo rm a ln ym  i  m ery to rycznym  —  gwa­
ran tu je  w łaściwe w yw iązan ie  się z obow iązków 
przez członków odnośnej ko m ó rk i organ izacyj­
ne j. Daje to równocześnie możliwość pełnej kon­
t ro l i  w ykonan ia  ze s trony K ie ro w n ic tw a  zakła­
du pracy i  nakłada na p racow nika ściśle okre ­
ślony zakres odpowiedzialności.

Bardzo często w  prak tyce  możemy spotkać się 
z wypadkiem , że p racow n ik  zna dobrze zakres 
swego działania, n ie zna natom iast przepisów 
określających m eryto ryczne  sposoby w yko n y ­
wania prac w yn ika ją cych  z nałożonych na niego 
Regulam inem  fu n k c ji.

In te rpe low any o n iew łaściw e za ła tw ien ie  da­
nej spraw y —  tłum aczy się, że „ ta k  go p o in fo r­

Z a w ia d a m ia m y  w szys tk ich  p re n u m e ra to ró w  naszego 
pism a, że u rzędy  pocztow e oraz lis tonosze w ie jscy  
i m ie jscy  p rz y jm u ją  w p ła ty  na p re num era tę  w  te rm i­
n ie  do d n ia  15 każdego m iesiąca na m ies iąc następny  
i dalsze okresy.

Równocześnie re d a kc ja  zw raca się do w szystk ich  
p renum era to ró w , c z y te ln ik ó w  i  w sp ó łp ra co w n ikó w  
,,E k o n o m ik i i  O rg a n iza c ji P ra c y “  o łaskaw e każdora­
zowe in fo rm o w a n ie  re d a k c ji o w ypad kach  zaham owa­
n ia  w  w ysy łce  egzem plarzy zap renum erow anych , 
o w szys tk ich  trudno śc ia ch  w  n a b yw a n iu  po je dynczych  
egzem plarzy i  o życzen iach, do ja k ic h  p u n k tó w  na le ­
ża łoby dosłaić nasz m ies ię czn ik , ażeby u ła tw ić  cz y te ln i­
kom  k o n ta k t z czasopismem.

R E D A K C JA

m ow ał poprzedn ik na stanow isku —  i  że tak 
spraw y za ła tw ia  od czasu objęcia stanow iska“ .

A  zatem znajomość zakresu dzia łania m usi 
być uzupełn iona znajomością przepisów  co do 
działalności na danym  stanow isku i  w tedy  do­
p iero możemy m ów ić o w łaściw e j organ izacji 
p racy danego stanowiska. Gdy dany p racow n ik  
o trzym a ł i  p o tw ie rd z ił p rzy jęc ie  do w iadomości 
regu lam inu  pracy swojego i  innych  dzia łów  oraz 
o trzym anie  kom p le tu  in s tru k c ji ' i  przepisów, 
k tó re  regu lu ją  sposób za ła tw ien ia  spraw danego 
stanow iska określonego Regulam inem  i  g run to ­
w n ie  sobie je  p rzysw o ił oraz należycie je  w yko ­
rzys tyw a ł —  możemy m ów ić o bezbłędnej orga­
n izac ji pracy danego dzia łu  lu b  stanowiska 
pracy.

Jeżeli będzie to now y członek załogi, to o trzy ­
mawszy Regulam in i  in s tru kc je  swego stanowis­
ka i po dobrym  p rzysw o jen iu  sobie ich  oraz zda­
n iu  z tego specjalnego egzaminu —  może p rzy ­
stąpić do norm alne j p racy bez specja lnych tru d ­
ności, może stać się pe łnow artościow ym  człon­
k iem  ko le k tyw u  pracowniczego.

Sądzić nalcfiy ,  że prob lem  poruszony przez 
inż. Reicha w yw o ła  ożyw ioną dyskusję i w  w y ­
n iku  naśw ie tlen ia  z rozm aitych stron i punk­
tów  w idzenia da możliwość pewnej syntezy, 
k tó ra  p raktyczn ie  zastosowana da pozytyw ne 
rozw iązania pew nych trudności czy niedociąg­
nięć.

A r ty k u ło w i inż. Reicha można zrobić jeden 
zarzut, m ianow ic ie  zby t ciasne u jęcie zagadnie­
n ia  w  ty tu le  a rty k u łu . T y tu ł „R egu lam in  D zia­
łu  P lanow ania“  —  w  pew nym  sensie obniża za- 
in teresbwanie czyte ln ika , k tóry- przegląda ty ­
tu ły  a rty ku łó w , szukając in teresu jących go pro­
blem ów.

Zagadnienie jest zby t ważne i  w inno  zainte­
resować szeroki ogół czy te ln ików  —  nie ty lk o  
p racow n ików  planowania, ale w szystkich opra­
cowujących zagadnienie organ izac ji pracy, k ie ­
ru jących  zakładam i pracy, czy naw et w szystk ich  
k ie ro w n ikó w  dzia łów  w  zakładach p ro d u kcy j­
nych.

Z tego też w zględu a r ty k u ły  w  ramach n in ie j­
szej dyskus ji w in n y  mieć bardzie j a trakcy jne  
ty tu ły ,  k tó re  zw raca łyby uwagę swą treścią na 
znaczenie omawianego problem u.

Poruszony przez inż. Reicha przedm io t w i­
n ien w yw o łać  bardzo ożyw ioną dyskusję. Jeżeli 
chodzi o je j k ie runek  —  to nie pow in ien  on na­
w e t być pozostaw iony w łasnem u b iegow i i  p rzy ­
padkowości. Może wskazane by łoby  zaprosić do 
dyskus ji w y tra w n ych  teo re tyków  organ izac ji, 
p racy —  p rzy  równoczesnym w ys łuchan iu  i  g ło­
sów p rak tyków .

Organizacja pracy poszczególnych dz ia łów  czy 
naw et stanow isk pracy u ję ta  ściśle pod wzglę­
dem fo rm a ln ym  i m ery to rycznym  m usi dać w y ­
n ik i tak  w  zakresie uspraw nień w  k ie row an iu  
zakładem pracy, w  dokładnym  u jęc iu  zakresu 
odpowiedzialności pracownika, m ożliwości jego 
szkolenia w  ściśle określonym  k ie ru n k u  (i to nie 
ty lk o  szkolenia przez zakład, ale i  samokształ­
cenia), a w  efekcie końcow ym  m usi dać w y n ik i 
w  p ro d u kc ji w  fo rm ie  podwyższenia w ykonania
planów. „  ,

Stefan P il i  er
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Lech Załęczny

W  spraw ie regulam inu dzia łu  p lan o w an ia

PŁY N N E  fo rm y  organizacyjne przem y­
słu, k tó re  panow ały u  nas do niedawna, 
b y ły  w  dużei m ierze przyczyną pracy 
„na  w yczucie“ . Częste zm iany schema­
tów  organizacyjnych, nie ty lk o  in s ty ­

tu c ji nadrzędnych w  przemyśle, ale i  zakładów 
w ytw órczych  z jednej strony,, zaś z d rug ie j s tro ­
n y  powstawanie, na skutek d iam etra ln ie  zm ie­
n ionych  stosunków ekonomicznych, w ie lu  za­
dań, przed organam i a d m in is tra c ji przem ysło­
w e j, n ie  pozw ala ły  dotychczas na opracowanie 
odpow iednich regu lam inów  d la  poszczególnych 
czynności funkc jona lnych  w  b iurach zakładów 
przem ysłowych. Stąd praca w  p ierw szym  okre­
sie pow ojennym , po w iększej części, opiera ła się 
na im p ro w iza c ji i  naw ykach w yn iesionych z do­
świadczeń okresu przedwojennego, w  późn ie j­
szym zaś czasie, k ie d y  już  u ta rte  zostały pewne 
ścieżki —- na tra d y c ji ła t nowych.

Od c h w ili wejścia w  życie U chw a ły  Kom it.etu 
Ekonomicznego Rady M in is tró w  z dnia 12 m aja 
1950 roku  w  spraw ie s tru k tu ry  organizacyjnej 
uspołecznionych przedsiębiorstw  przem ysłu k lu ­
czowego, C entra lnych Zarządów Przem ysłu 
i  Zjednoczeń —  daje się zaobserwować pewna 
stab ilizac ja ; fo rm y  organizacyjne przem ysłu 
w yk rys ta lizo w a ły  się. Przem ysł ma już  za sobą 
okres początkowy, k iedy  to, n ie  licząc się często 
z następstwami, fo rm y  organizacyjne ustalane 
b y ły  z rozmachem, na w yros t n ie jako.

Ten fak t, ja k  rów nież i  okoliczność, że nowe 
zadania adm in is trac ji przem ysłow ej, w y łon ione  
przez now y uk ład  stosunków gospodarczych 
i  społecznych, zostały już  ustalone i  usankcjo­
nowane szeregiem przepisów, skłania do bar­
dziej szczegółowego, bardzie j w n ik liw e g o  zaję­
cia się fo rm am i o rgan izacy jnym i poszczególnych 
kom órek zakładów p rodukcy jnych , a to z ko le i 
pociąga za sobą konieczność jedno litego uregu­
low ania  spraw y zakresu czynności i  n iek iedy  
try b ó w  postępowania. Z tych  względów n iezw y­
k le  cenną jest in ic ja ty w a  inż. M aksym iliana  
Reicha, nakłan ia jąca do opracowywania regula­
m inów  dla kom órek organ izacyjnych adm in i­
s tra c ji przem ysłowej.

Zabierając głos w  d ykus ji, pragnę dorzucić pa­
rę uwag w  odniesieniu do regu lam inu  dzia łu  
planowania.

Przytoczony p rzykładow o w  10 numerze 
„E ko n o m ik i i  O rgan izacji P racy“  regu lam in  
dzia łu  p lanowania posiada •—■ naszym zda­
niem  —  pewne niedociągnięcia.

Przede w szystk im  w yda je  się rzeczą nieod­
zowną opracowanie przez C entra lne Zarządy 
P rzem ysłu równolegle dwóch regu lam inów  —  
osobno d la  zakładów m ałych, osobno dla zakła­
dów średniej w ie lkości —  nie m ówiąc już  o za­
kładach dużych. T ak i postu la t m o tyw ow any 
jest tym , że adm in is trac ję  zakładu (w  ty m  sze­
ro k im  słowa tego znaczeniu w  przemyśle) w  jed -

A rtyku l dyskusyjny

nosice m ałej niesposób, z w ie lu  względów, roz­
budować funkc jona ln ie  tak, ja k  to można uczy­
n ić  w  lednostce gospodarczej średnie j w ielkości.

D ia  całego szeregu prac w  zakładzie średnim  
mcżna stworzyć osobne kom órk i funkcjona lne, 
zaś w  zakładzie m a łym  w ie le  czynności —  z ko­
nieczności —  m usi być łączone w  jednym  dziale.

A by  nie narazić się na zarzut gołosłowno- 
ści w ysta rczy przytoczyć fak t, że we wspom nia­
ne :uż Uchwale K E R M  przytoczone ramowe 
schematy organizacyjne dla zakładów średnich 
nie p rzew idu ją  tak ich  kom órek organizacyjnych 
jak : dz ia łu  organizacji p racy i  płac, dz ia łu  p rz y ­
gotowania p rodukc ji, dz ia łu  konstrukcy jnego 
(technologicznego), dzia łu  inw es tyc ji, dz ia łu  
zby tu  (zachowujem y oryg ina lną  nom enklaturę), 
k tó re  w  zakładach dużych w ystępują.

A  przecież n ie  oznacza to b yna jm n ie j, że za­
k ła d y  średnie i  m ałe z zakresu prac, ob ję tych 
ty m i jednostkam i o rgan izacyjnym i, są zw ol­
n ie ń 0

A łą  rzeczy muszą one być wykonane w  ra ­
mach prac tego czy innego działu. Stąd wniosek, 
że regu lam in  dzia łu  p lanowania w  zakładzie 
m n ie jszym  m usi obejmować szerszy wachlarz 
prac n iż  ta k i sam regu lam in  dla zakładu śred­
niego czy dużego, n ie  m ówiąc ju ż  o tym , że kom ­
petencje i zakres obow iązków dzia łu  planowa­
nia w  ogóle u leg ły  w  ostatn ich czasach znacz­
nem u rozszerzeniu.

W  dziale tym  ognisku ją  się wszystkie główne 
elem enty zarządzania przedsiębiorstwem  zarów­
no dyspozycyjne ja k  i  kontro lne . Odpowiednie 
pow iązania dzia łu  p lanow ania z in n y m i dzia łam i 
zarządu przedsiębiorstwa w ym agają  starannego 
opracowania tak, aby praca tego dzia łu  mogła 
być postawiona na w łaśc iw ym  poziomie.

Już z tych  względów należy zastanowić się, 
czy p rzysz ły  regu lam in  dzia łu  planowania, 
w  ko nk re tnym  przypadku, pow in ien  nosić na 
sobie p ię tno koncentrac ji, czy też raczej bardzie j 
celowe będzie opracowanie całego zagadnienia 
służby p lanowania pod kątem  dekoncentracji.

Jak w iem y, p lanowanie obe jm uje  wszystkie 
dziedziny życia gospodarczego i  kultur.alnego>. 
Również i  w  zakładach pracy nie m a takiego 
prze jaw u działalności, k tó ry  by  nie by ł, lu b  n ie  
pow in ien  być p rzyna jm n ie j, ob ję ty  planem.

Planować pow in ien  bez m a ła  każdy pracow­
n ik  zakładu.

Dlatego też niecelowe, a naw et wręcz szko­
d liw e  w yda je  się tak ie  rozw iązanie sprawy, k tó ­
re  cały ogrom spraw ob ję tych  planowaniem , n a j­
rozm aitszych pod względem fachowym , prze­
rzucałoby na jedną kom órkę w  zakładzie prze­
m ys łow ym  -— dzia ł p lanowania.

Takie rozw iązanie spraw y m usia łoby z ko­
nieczności odbić się na jakości p racy tego dzia­
łu. Dział, obarczony mnogością najrozm aitszych 
spraw  z na jróżnorodn ie jszych dziedzin dz ia ła l­
ności zakładu przemysłowego, m usia łby rozrość
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się do rozm iarów  w ie lk ie j, a przez to i  c iężkiej, 
m achiny. Funkc je  dz ia łu  planowania, w  tych  
warunkach, z ‘ ro li dyspozytorskie j i  kon tro ln e j 
spadłyby do ro li w ykonawczej.

Wobec tego należy stw ierdzić, że regu lam in  
dzia łu p lanowania nie pow in ien  być, w  żadnym  
w ypadku, opracowany na zasadzie daleko* idącej 
koncentrac ji.

Czy w  ta k im  razie nie należałoby w  ogóle zre­
zygnować z regu lam inu  opartego o zasadę kon­
centracji?

Nie. Koncentracja, um iarkow ana koncentra­
cja, może m ieć miejsce, a w  n iek tó rych  w ypad­
kach, zwłaszcza w  odniesieniu do zakładów  m a­
łych, m usi bezwzględnie znaleźć zastosowanie. 
Regulam iny dzia łów  planow ania w  zakładach 
średniej w ie lkości w in n y  raczej opierać się na 
zasadzie dekoncentracji.

Co przem aw ia za ta k im  rozstrzygnięciem?
A by  uzasadnić konieczność takiego rozwiązar- 

nia. sp róbu jm y zastanowić się, co może być 
przedm iotem  prac dzia łu  planowania, tak  
w  przedsiębiorstw ie średnim  ja k  i  m a łym .

Takie zestawienie pozw oli nam na rozpatrze­
n ie  całości zagadnienia pod w łaśc iw ym  kątem  
w idzenia i  pomoże nam w  przezwyciężeniu dą­
żenia do lega lizac ji istn ie jącego stanu rzeczy, 
ja k  rów nież p rzyczyn i się do u jęcia  przyszłego 
regu lam inu jako ko d y fika c ji.

Otóż w .całokszta łc ie  prac wchodzących w  za­
kres dzia łu  planowania w yodrębn ić  dadzą się 
trz y  zasadnicze grupy.

Pierwszą, podstawową grupę prac stanow i 
w łaściwe planowanie. A  w ięc przede w szystk im  
p lany p rodukcy jne  perspektyw iczne, w ie lo le t­
nie, roczne i operatywne, dalej —  p lany roz­
w o ju  postępu techniczno-organizacyjnego, zwa­
ne k ró tko  p lanam i techn icznym i oraz p lany  
finansowe. (Te ostatnie z regu ły  opracowywane 
są w  dziale finansowo-księgowym , ale p rzy  kon­
sekwentnym  stosowaniu zasady koncen trac ji 
w in n y  znaleźć się w  zasięgu kom petenc ji dzia łu  
planowania).

W dalszym rzędzie prac te j ko m ó rk i mogą fi-, 
gurować tak ie  pozycje jak : p lany  zaopatrzenia 
materia łowego, p lany  inw estycy jne , p lany  za­
trudn ien ia  i  funduszu płac. N ie  należy także za­
pominać o p lanow aniu  w ew nątrzzakładow ym , 
podstawy którego, p rzy  prowadzeniu rozrachun­
k u  m iędzyoddziałowego, w in n y  wychodzić 
z dzia łu planowania.

Drugą poważną grupę prac dzia łu p lanow ania 
obejm uje wszelka działalność sprawozdawczo- 
sta tystyczno-analityczna. P rzy  czym nie można 
tu ta j ograniczać się w yłączn ie  do prac zleconych 
przepisam i, a w ięc do prowadzenia wszelkiego 
rodzaju sprawozdawczości zleconej przez instan­
cje nadrzędne oraz G łów ny U rząd S tatystyczny.

W  ramach tego zakresu prac w in n y  znaleźć 
m iejsce tak ie  zagadnienia ja k  re jestrac ja  i  kon­
tro la  zobowiązań podejm owanych przez załogę 
zakładu, prowadzenie spraw  ‘ zw iązanych ze 
współzawodnictwem  tak  indyw idua ln ym , ja k  
m iędzyoddzia łow ym  i  m iędzyzakładowym , p ro ­
wadzenie p o rtfe lu  zamówień itp .

Trzecią kategorię  prac stanow ią —  zdaniem 
m oim  —  zadania n a tu ry  organizacyjne j. Tu ta j

będzie należało w ydaw anie wszelk ich zarządzeń, 
rozporządzeń, in s tru k c ji, regu lam inów  oraz ko­
m un ika tów  i  ogłoszeń o charakterze ogólnym  
i  pochodzących od d y re k c ji zakładu; ponadto 
sp raw y dokum entacji zakładowej i  je j obiegu.

Zaznaczamy jeszcze raz, że w yliczen ie  powyż­
sze ¡nosi charakte r fa k u lta ty w n y , a n ie  obligato­
ry jn y .

W iele z w ym ien ionych  spraw  n ie  musi, ale 
może wchodzić w  pew nych w arunkach, w  za­
kres kom petenc ji i  obow iązków dz ia łu  plano­
wania. Zależeć to może od schematu organiza­
cyjnego danego zakładu pracy, to znaczy, czy 
znajdą się w  n im  ko m ó rk i organizacyjne, k tó re  
b y ły b y  powołane do przejęcia pew nych w ym ie ­
n ionych  w yże j fu n k c ji.

Jak już  zaznaczyłem, w  przedsięb iorstw ie m a­
łym , dz ia ł p lanowania s iłą  rzeczy obejm ować 
m usi szerszy zakres prac n iż  odpow iednia ko­
m órka  w  zakładzie średnim . Z regu ły , tak w  ma­
łych  ja k  i  w  średnich przem ysłow ych jednost­
kach gospodarczych, p la n y  finansowe są opra­
cowywane przez dz ia ły  finansowo-księgowe.

Zachodzi pytan ie , czy n ie  dadzą się w yodręb­
n ić  i przenieść w  zakres kom petenc ji innych  
dzia łów  dalszych fu n k c ji planowania?

W ydaje  się rzeczą celową i  słuszną um iejsco­
w ien ie  p lanowania zaopatrzenia m ateria łowego 
w  dziale zaopatrzenia; p lanow ania postępu tech­
niczno-organizacyjnego w  dziale technicznym ; 
zagadnienia inw estycyjnego w  w yodrębn ione j 
komórce, ja k  rów nież p lanowania zatrudn ien ia  
i  płac także w  specjalnie do tego celu powołanej 
jednostce organizacyjne j.

Równolegle do prac p lan istycznych z tych  
dziedzin należy w  tak ich  w ypadkach w yodręb­
n ić  odpowiednie prace statystyczno-sprawozda- 
wcze. N ie w ą tp liw ym  zyskiem  takiego posunięcia 
będzie otrzym anie  w  efekcie lepszego powiąza­
n ia  poszczególnych zagadnień z czynnościam i 
działów , w  k tó rych  w yc inkow e prace p lan istycz­
ne będą przeprowadzane. Zaznaczyć jednocześ­
nie wypada, że rozw iązanie tak ie  w  n iczym  nie 
uchyb ia  zasadzie centra lizac ji. W szelkie d y rek ­
ty w y  w  spraw ie dzia ła lności gospodarczej mogą 
i  w in n y  wychodzić nadal z dzia łu  p lanowania.

Z porów nania zakresu prac, przytoczonych 
w  regu lam in ie  inż. M. Reicha z zakresem w y ­
m ien ionym  w  n in ie jsze j w ypow iedzi, w y n ik a  
jasno, że podział dzia łu  p lanow ania na cztery 
proponowane sekcje, w  pew nych w arunkach, 
n ie  da się utrzym ać. Bow iem  nie rozw iązu ją  
sprawy, naszym zdaniem, p u n k ty  regu lam inu , 
notabene słuszności k tó rych  nie kw estionu je ­
m y, mówiące, że tak  dzia ł w  całości ja k  i  po­
szczególne sekcje zobowiązane są do w ykonyw a­
n ia  innych  prac zleconych bądź to przez d y rek ­
to ra  zakładu, bądź też przez k ie ro w n ika  działu.

Umieszczanie tak ich  przepisów w  regu lam i­
nach jest słuszne choćby z uwagi, ja k  to w yn ika  
z a rty k u łu  inż. M. Reicha, na konieczność stw o­
rzenia podstaw do uelastycznienia systemu. 
W  żadnym jednak w ypadku  ta k i przepis n ie  
może stanow ić podstawy do obciążania dzia łu  
pracam i c iąg łym i na stałe zw iązanym i z jego 
działalnością, bow iem  tak ie  postępowanie sta­
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w ia ło b y  pod znakiem  zapytan ia  wartość i  celo­
wość regu lam inów  pracy.

W  zw iązku z pow yższym i uwagam i, na za­
kończenie, podajem y próbę podzia łu  ko m ó rk i 
p lanow ania na sekcje i  to w  dwóch w arian tach—  
p ie rw szy w  oparciu o zasadę koncentrac ji, 
a w ięc d la  zakładów  m ałych  i  d rug i, oparty  
o zasadę dekoncentrac ji d la  zakładów  średnie j 
w ie lkości.
W A R IA N T  1:

DP — Dzia ł planowania
DP-1 — Sekcja planowania prze- ■ 

myślowego
DP-2 — Sekcja planowania tech­

nicznego
DP-3 —  Sekcja planowania za­

trudn ien ia  i  płac
DP-4 —  Sekcja planowania we­

wnątrzzakładowego

I. P. Sołodow

DP-5 — Sekcja sprawozdawczości 
i  analizy ekonomicznej 

DP-6 —  Sekcja organizacji.
W A R IA N T  2:

DP — Dział planowania
DP-1 — Sekcja planowania ogól- 

nofabrycznego
DP-2 — Sekcja planowania we­

wnątrzzakładowego ' 
DP-3 — Sekcja sprawozdawczości 

i  analizy ekonomicznej 
DP-4 — Sekcja organizacji.

Tak podzia ł w ed ług w a ria n tu  1 ja k  i  2, w  m ia­
rę potrzeby, może być rozszerzony przez tw o ­
rzenie w  poszczególnych sekcjach w ydzie lonych  
re fe ra tów . Jeśli chodzi o sekcje DP-2 i  DP-3 
w  w arianc ie  pierwszym , to mogą one być, w  pe­
w nych  wypadkach, zastąpione odpow iedn im i 
re fera tam i.

Lech Załączny

Uogólnienie i w prow ad zen ie  kom pleksu  
stachanow skich osiągnięć w  Sw ierdłow skich  
Z a k ła d a c h  „Pniew m osirojm aszina"

METO D A  inżyn ie ra  K ow alow a znala­
zła szerokie zastosowanie w  w ie lu  
przedsiębiorstwach, a w  szczególno­
ści w  S w ie rd łow sk ich  Zakładach 
„P n iew m ostro jm aszina“  *. W  celu w y ­

konania pod ję tych  przez k o le k ty w  socja listycz­
nych  zobowiązań, zm ierza jących do przekszta ł­
cenia zakładów  w  przedsiębiorstwo ko le k tyw n e j 
p racy stachanowskiej, grupa in ic ja to ró w  -— to­
karze W. G. P rotasow i  W. I. K ir ie je w , in ży - 
n ier-techno log  A . W. S je row  i  ekonom ista 
B. W. B ykó w  —  zaproponowała, ażeby przystą ­

p ić  do socjalistycznego w spółzawodnictwa 
o w prowadzenie na każdym  m ie jscu pracy kom ­
pleksu osiągnięć stachanowskich.

W niosek ten p rzy w id y  w a ł uogóln ienie i  roz­
powszechnienie stachanowskiego doświadczenia 
w  dziedzinie podniesienia w yda jności pracy, 
oszczędności m ateria łów , narzędzi, energ ii e lek­
tryczne j, polepszenie jakości p rodukc ji, p e łn ie j­
szego w ykorzys tan ia  urządzeń na ró w n i z w y ­
k ryw a n ie m  i  ca łkow itym  w ykorzystan iem  re ­
zerw  p rodukcy jnych .

W niosek g ru p y  in ic ja to ró w  b y ł w yn ik ie m  
d ługo trw a łych  badań i  porów nyw an ia  pracy 
stachanowców jednego zawodu, k tó rzy  osiągnęli 
w  swej pracy specjalnie w ysokie w skaźn ik i' na 
poszczególnych operacjach. Na p rzyk ład  tokarz 
W . G. Protasow, stosując rozm aite sposoby p ra­
cy, uzyskał podw ójną ilość p ro d u kc ji na obra­
biarce D IP  —  300. Zm odern izow ał on obrab ia r­
kę przez zastosowanie na n ie j s iln ika  e lek trycz­
nego o w iększej m ocy i  zastąpienie płaskiego 
pasa przek ładn i pasem k lin o w ym . Pozw o liło  to 
na zastosowanie, p rzy  obróbce kad łuba rozdzie­
lacza szybkościowych w a runków  skraw ania:

* T łum aczen ie  a r ty k u łu  z N r  5 (1952) „W ie s tn ik a  M aszino- 
s tro je n ja ” . T y tu ł o ry g in a łu  b rz m i: „O bobszczenie i  w n ie d re n je  
kom p leksa  s tachanow sk ich  c iostiżen ij na zaw od ie  „P r iie w m o - 
s tro jm a sz in a ” . T łum aczen ia  dokona ła  Jadw iga  Szym ańska.

r  =  100-hl50 m /m in ; s=^=0,3-h0,6 mm/ob. 
i t —  5 mm

D la  skrócenia czasu pomocniczego W. G. Pro­
tasow zaproponował zastosowanie przyrządu do 
zamocowania części na obrabiarce (rys. 1), k tó ­
rego wprowadzenie skróciło  o 5 m in. czas w y ­
konania części; dało to oszczędność około 300 
obrab iarko-godzin  rocznie.

Rys. 1. Przyrząd stosowany przy obróbce kadłuba 
rozdzielacza 1 ■—• tarcza tokarska obrab iark i D IP —300;

. 2 — nakrętka zaciskowa.

Zbadawszy wprow adzony do p ro d u kc ji tech­
nolog iczny proces obróbk i dolnej p o k ryw y  
(tab l. 1) W. G. Protasow zastąpił in dyw idua ln ą  
obróbkę każdej części przez se ry jną  obróbkę 
operacjam i p d r t ii z 1 000 części (tab l. 2); w  w y ­
n ik u  tego został znacznie skrócony czas pomoc­
niczy, a wydajność zw iększyła się o 250%.

Jako rów n ie  charakte rystyczny p rzyk ład  
skrócenia czasu pomocniczego p rzy  pracach to ­
karsk ich  służyć może obróbka suwaka. Jeśli 
przedtem , ja k  to w idać na schemacie rys. 2, ob­
róbkę części w ykonyw ano czterema nożami, za­
m ocow anym i w  im aku, to p rzy  now ym  proce­
sie technologicznym  W . G. Protasow stosuje t y l ­
ko 3 noże, w sku tek czego sk róc ił się czas pomoc­
n iczy  zużyw any na obracanie im aka i  na do­
prowadzenie narzędzia do części. Oszczędność 
uzyskana na zużyciu  narzędzi w yn ios ła  600 rb. 
rocznie.
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Tablica 1. Technologiczny proces obróbk i do l­
nej p o k ryw y  zaproponowany przez k ie row n ic ­

tw o  zakładu

Szkic | S tru k tu ra  operacji

P
m

^ 7 7 Skórowanie i  p lanowanie czo­
ła, w iercenie i  w ytaczanie 
oraz toczenie wstępne po­
w ie rzchn i zewnętrznej.

P lanowanie czoła, toczenie 
wstępne średnic 60 i  72 m m  
i  toczenie wykańczające ro w ­
ków.

Obróbka wykańczająca wszy­
s tk ich  pow ierzchn i zewnętrz­
nych i  wew nętrznych.

Tablica 2. Technologiczny proces obróbk i do l­
ne j p o k ryw y  opracowany przez tokarza W . G. 
Protasowa.

Szkic_____ 1______S tru k tu ra  operacji_____
P lanowanie czoła i  toczenie 
średnic 60 i  72 mm. 
v  =  142 m /m in ; 
n  =  600 ob/m in; 
s =  0,4 m m /ob;_____________
P lanowanie czoła. 
v  =  225 m /m in ; 
n  =  955 ob/m in; 
s =  0,4 m m/ob.; 
t  =  0,3 mm.

%-a.

W iercenie o tw o ru  na średnicę 
37 mm.
v  =  37 m /m in ; 
n  .=  305 ob/m in; 
s =  0,4 mm/ob.

W ytaczanie wykańczające. 
v  =  103 m /m in ; 
n =  600 ob/m in ; 
s =  0,4 m m/ob.

Toczenie wykańczające i  na­
c inanie gw in tów . 
v  — 136 m /m in ; 
n =  600 ob/m in ; 
s =  0,4 mm/ob.

W raz ze zm ianą techno log ii obróbk i dolnej 
p o k ryw y  W. G. Protasow, korzysta jąc z do­
świadczenia tokarza tow. Łupieńskiego, zm n ie j­
szy ł długość p ó łfa b ryka tu  o 2 m m  przez zm n ie j­
szenie naddatku na mechaniczną obróbkę czę­
ści. U spraw nien ie  to  zm nie jszyło  pracochłon­
ność robo ty  i  dało oszczędność na m eta lu  do 
250 kg  rocznie.

W iadomo, że p rzy  eksploatacji obrab iarek do 
m eta li ja ło w y  bieg w ynosi często do 50% czasu 
zużywanego na obróbkę części. D la  zm niejsze­
n ia  n ieproduktyw nego zużycia energ ii e le k try ­
cznej umieszczono na tokarce w y łączn ik  b ie-

Rys. 2. Schemat wytaczania suwaka, zaproponowany 
przez W. G. Protasowa. la  — nóż do wytaczania (anu­
lowany); 1 ■— nóż do wytaczania row ków  (jednocześ­
nie zastępuje nóż la ; 2 — nóż do gw in tów ; 3 — nóż 

dó ścinania krawędzi

gu jałowego, co dało w  w y n ik u  oszczędność 
energ ii e lektryczne j do 1 00Ó kW h  rocznie.

Walcząc o w y tw a rzan ie  w yrobów  w yłącznie 
w ysok ie j jakości, W. G. Protasow skorzysta ł 
z doświadczenia tokarza K ungurow a p rzy  ob­
róbce kad łuba pom py —  części o złożonej kon­
f ig u ra c ji z to le ranc ją  0,07 m m  (rys. 3). Na 30 
części w ykonyw anych  przez tow . K ungurow a 
w  ciągu zm iany 20 sztuk zna jdu je  się pośrodku 
zakresu to le ranc ji, co pozwala ściśle trzym ać 
się wyznaczonych rozm iarów  tzn. pracować bez 
braków . Zbadawszy sposoby pracy tokarza 
K ungurow a, W. G. Protasow zaczął starannie j 
nastaw iać obrabiarkę, us iłu jąc  osiągać rozm ia­
ry , znajdujące się pośrodku zakresu to le ranc ji 
ju ż  p rzy  obróbce pierw szych części z p a rtii. 
P rzy  tym  tak samo ważne znaczenie m ia ło  za­
stosowanie dobrze naostrzonych i  dopasowanych 
narzędzi, a także okresowe sprawdzanie nasta­
w ien ia  obrab ia rk i.

Jeśli przedtem  W. G. Protasow obrab ia ł na 
ocenę „doskonale“  30% części, .„dob rze “  —  
50%, i  „dostatecznie“  —  20% to obecnie .—  
80% obrobionych przez niego części o trzym u je  
ocenę „doskonale“  a 20% „dobrze “ . Za w yko n y -
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wanie w yrobów  w ysokie j jakości W. G. P ro ta - 
sow o trzym a ł osobisty stempel O T K  (D zia ł K on ­
t ro l i  Technicznej).

W prowadzając kom pleks osiągnięć stacha- 
now skich na swoim  m ie jscu pracy doszedł do 
poważnych w yn ikó w  także tokarz  K ir ie je w . Na 
jego wniosek w  celu pełnego w ykorzystan ia  
m ocy obrab ia rk i, dokonano m ałe j m odern izac ji 
m aszyny: dano s iln ik  o w iększej m ocy i  zastą­
p iono w  p rzek ładn i pasy płaskie pasami k lin o ­
w ym i.

P rzy  obróbce kad łuba m u fy  c iernej s taw i- 
d ła  nawrotnego (v — 155 m /m in , s =  0,7 m m /ob 
i  t  =  4 mm) siła skraw ania osiągała 500 kg, moc 
na nożu —  12,5 kW .

Moc s iln ika  ustawionego na obrabiarce w y ­
nosiła 17 kW , wówczas gdy moc użytkow a ró w - 

12 5
nała s ię -Q -y -=  18 kW . P rzyk ład  ten w ykazuje,

że towarzysz K ir ie je w  p raw id łow o  eksploatu je 
urządzenia.

Jeśli przedtem  tow . K ir ie je w  zużyw ał na ob­
róbkę części na tokarce 50 m in. to teraz zużywa 
na tę samą pracę ty lk o  28,5 m in., z k tó rych  16 
m in . (czy li 56% czasu ogólnego) przypada na 
czas maszynowy, a 12,5 m in . —  na pomocniczy. 
Przyśpieszenie obróbki pozw oliło  powiększyć 
liczbę w ykonanych  w yrobów  z 5 do 7 sztuk na 
zmianę.

Zm niejszenie czasu pomocniczego osiągnął 
K ir ie je w  g łów nie  dz ięk i bardzie j celowemu 
um ieszczeniu narzędzi w  im aku  i  stosowaniu 
noży o p raw id łow e j geom etrii (w te j liczb ie  no­
ży w łasnej kons trukc ji). P rzy  obróbce kad łuba 
m u fy  ściernej tow . K ir ie je w  doszedł do w nios­
ku, że można bez uszczerbku d la  eksploatacyj­
nych w łaściwości w y robu  skasować obróbkę 
row ka  na dnie m u fy . P rzy  w ytaczan iu  zastoso­
w a ł on nóż w łasnej k o n s tru kc ji z dw iem a k ra ­
w ędziam i tnącym i; pozw oliło  to  na w ykonyw a­
nie ob róbk i w szystkich w ew nętrznych  po­
w ie rzchn i części.. M ając dwa kom p le ty  narzę­
dzi, naostrzonych przed rozpoczęciem pracy 
i  stosując docieranie ich  na osełce w  trakc ie  
pracy un ika  on dodatkow ych nakładów  czasu 
na ponowne ostrzenie.

Zm iana technologicznego procesu i  zm n ie j­
szenie ilośc i narzędzi skraw ających pozw o liły  
na znaczne podniesienie w yda jności pracy i  na 
zm niejszenie zużycia narzędzi.

P rzy  uogó ln ian iu  kom pleksu stachanowskich 
osiągnięć stw ierdzono najlepszą organizację 
m iejsca pracy u tokarza Kuzniecowa.

Za jego p rzyk ładem  tow . K ir ie je w  zorgan i­
zował rów nież swoje m iejsce pracy. U s ta w ił on 
żelazną szafkę z trzem a przedzia łkam i, w ysu­
w anym i d rew n ianym i półeczkam i i  z dwoma 
stelażam i do umieszczenia p ó łfab ryka tó w  i  go­
tow ych  części.

D aw n ie j w  pracy tow. K ir ie je w a  zdarzało się, 
że rozm ia ry  w yrobów  b y ły  na g ran icy to le ran­
c ji, a w  poszczególnych przypadkach nawet 
przekracza ły te granice i  b y ły  zabrakowane. Po 
zbadaniu doświadczenia pracy tokarza K ungu -

row a i  opanowaniu jego metody, tow. K ir ie je w  
zaczął w ykonyw ać w y ro b y  w yłącznie jakości 
doskonałej i  dobrej. T ow. K ir ie je w  rów nież 
o trzym a ł osobisty stempel OTK.

D z ięk i doskonaleniu swoich sposobów pracy, 
pełnem u stosowaniu osiągnięć stachanowskich 
p rzy  organ izacji m iejsca pracy, oszczędzaniu 
m a te ria łów  pomocniczych, podnoszeniu w y d a j­
ności pracy i  znacznemu przekraczaniu no rm y 
(do 300 %), tow. K ir ie je w  osiągnął wysoką 
efektywność w ykorzystan ia  obrabiarek i  dw u ­
k ro tn ie  zm nie jszy ł nakłady czasu na obróbkę 
oddzie lnych części. Roczna oszczędność na sa­
m ych narzędziach w yn ios ła  u tow. K ir ie je w a  
960 rb., koszt w łasny operacji został obniżony 
w  I I I  kw . 1951 r. w  stosunku do p lanu o 1 rb. 
50 kop.

W  ten sposób tokarze Protasow i  K ir ie je w  
w  tw órcze j w spółpracy z technologiem  S iero- 
w ym  i  ekonom istą B ykow ym  zapew nili w p ro ­
wadzenie na swoich m iejscach pracy pełnego 
kom pleksu osiągnięć stachanowskich. W  w y n i­
ku  socjalistycznego w spółzawodnictwa w  zakre­
sie pełnego uogóln ienia doświadczenia —- w y ­
dajność pracy tokarzy w  w ydzia le  sta w ide ł na- 
w ro tn ych  podniosła się o 24 -— 76%. P rak tycz­
ne uspraw nien ia związane z wprowadzeniem  
kom pleksu stachanowskich doświadczeń stoso­
wane b y ły  przez każdego robo tn ika  bezpośred­
n io  na swoim  m ie jscu pracy, m etodologię zaś 
te j akc ji, k a r ty  technologiczne i  system ew iden­
c ji w yn ikó w  na każdym  m iejscu pracy —  zrea­
lizo w a li technolog Sierow, ekonom ista B yków  
i  szereg innych  pracow n ików  zakładu.

„W ąsk im  gard łem “  zakładu b y ł w ydz ia ł sta- 
w id e ł naw rotnych, którego w yrobam i kom ple­
tu je  się m aszyny przeznaczone dla budow li ko­
m unizm u. W ydz ia ł ten pozostawał w  ty le  przy 
w ykonyw an iu  podjętego przez k o le k tyw  zakła­
du socjalistycznego zobowiązania p rzed te rm i­
nowego w ykonan ia  rocznego p lanu  •—• do dnia 
5 g rudn ia  1951 r. D latego też prace związane 
z pe łnym  uogóln ieniem  stachanowskiego do­
świadczenia prowadzono w  pierwszej ko le jno ­
ści w  ty m  w łaśnie w ydzia le  z tym , że w  następ­
stw ie  doświadczenie pozytyw ne rozpowszechni 
się na inne w yd z ia ły  zakładu.

W  celu przekazania doświadczenia nagrom a­
dzonego przez poszczególnych stachanowców 
zorganizowano stachanowskie szkoły, gdzie sta­
chanowcy d z ie lili się doświadczeniem swej p ra ­
cy i  dem onstrow ali sposoby pracy na obrab ia r­
ce. Szkolenie obejm owało rów nież uzupe łn ia ją ­
cą konsu ltac je  techniczną.

W  w y n ik u  szkolenia w  szkołach stachanow­
skich w ydajność pracy każdego robo tn ika  pod­
niosła się przeciętn ie o 25% p rzy  jednoczesnym 
polepszeniu jakości w ytw arzanych  w yrobów  
i  pow iększeniu je j ilośc i na jednostkę urządzeń.

Ekonom ista B yków  opracował specjalną k a r­
tę  do ew idencjonow ania w yn ikó w  wprowadze­
n ia  kom pleksu uogólnionego stachanowskiego 
doświadczenia z pracy na każdym  stanow isku 
roboczym. K a rtę  w ype łn ia  się na podstawie da-
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nych  ew idenc ji w ykonaw czej za każdy miesiąc. 
(Tabl. 3).

W  w y n ik u  w prow adzonych uspraw nień w y ­
dzia ł s taw ide ł naw ro tnych  s ta ł się w ydzia łem

A B C

Rys. 4. W skaźniki wprowadzenia kompleksu stacha- 
nowskich osiągnięć w  wydziale staw ideł nawrotnych. 
A  — uzyskana ilość p rodukc ji na jednostkę urządzeń; 
B — pracochłonność; C — stra ty w skutek braków, na 
1 staw id ło; a — pierwsze półrocze 1951 r.; b — drugie 

półrocze 1951 r.

A B
Rys. 5. Równanie w yn ikó w  pracy w ydzia łu  staw ideł 
nawrotnych. A  — pierwsze półrocze 1951 r. (przed 
wprowadzeniem kompleksu staćhanowskich osiągnięć); 
B — drugie półrocze 1951 r. (po wprowadzeniu kom ­
pleksu stachanowskich o s ią g n ię ć )o  — ilość w yprodu­
kowanych staw ideł; b — wydajność pracy; c —  koszt 
w łasny ogólny; e — w  te j liczbie nakłady na m ateria­

ły  podstawowe.

przodu jącym  i  nadano m u nazwę w yd z ia łu  ko­
le k tyw n e j pracy stachanowskiej. Bez w prow a­
dzenia do eksploatacji dodatkowych urządzeń 
w  d rug im  półroczu 1951 r. (w  porów nan iu  
z p ierw szym  półroczem) ilość w yprodukow a­
nych  s taw ide ł naw ro tnych  zw iększyła się
0 32%, a koszt w łasny obniżony o 12%.

W skaźn ik i p racy w ydz ia łu  w  p ierw szym
1 d rug im  półroczach 1951 r. podane są na rys. 
4 i  5.

P ozytyw ne doświadczenie pracy w ydz ia łu  
staw ide ł naw ro tnych  wprowadzane jest z powo­
dzeniem w  innych  wydzia łach. W  w y n ik u  tego 
podniósł się ogólny poziom zakładu. 11-m ie- 
sięczny p lan p ro d u kc ji g lobalne j został przez 
zakład w ykonany przedterm inow o —  na 1 l i ­
stopada 1951 r., a p ro d u kc ji tow arow e j na 7 l i ­
stopada, p rzy  ry tm iczn ym  w ydaw an iu  p roduk­
c ji gotowej. Powyżej 100 ludz i pracu je  już  na 
rachunek 1953 r., a 25 —  na rachunek 1954 —  
1955 r. W  Zakładzie no rm y w ykonyw ane  są 
przez każdego robotn ika . K o le k ty w y  podsta­
w ow ych w ydz ia łów  noszą zaszczytne nazwy ko­
le k tyw ó w  pracy stachanowskiej. W  w y n ik u  ob­
niżenia kosztu własnego w yrobu  k o le k ty w  za­
k ładu  zaoszczędził 2 m ilio n y  ru b li.

W e w spółzaw odnictw ie przedsiębiorstw  
Sw ierd łow ska zakład w  ciągu 10 m iesięcy z rzę­
du odnosił zwycięstwo i  jes t w  posiadaniu prze­
chodniego Czerwonego Sztandaru. Na podsta­
w ie  w y n ik ó w  pracy za I I I  k w a rta ł 1951 r. za­
k ła d  zw ycięży ł we wszechzw iązkowym  współza­
w odn ic tw ie  socja lis tycznym  i  o trzym a ł trzecią 
nagrodę, a na zasadzie w yn ikó w  pracy za IV  
k w a rta ł 1951 r. k o le k ty w  zakładu został zw y­
cięzcą we wszechzw iązkowym  współzawodni­
ctw ie  socja listycznym ; o trzym a ł on pierwszą 
nagrodę i  przechodni Czerwony Sztandar 
W szechzwiązkowej C entra lne j Rady Zw iązków  
Zaw odowych i  M in is te rs tw a  P rzem ysłu Maszyn 
Budow lanych  i D rogowych.

Nadając duże znaczenie now ej fo rm ie  socja­
listycznego współzawodnictwa, Październ ikowe 
zebranie ko m ite tu  rejonowego W KP(b) m. 
Sw ierd łow ska zaaprobowało in ic ja ty w ę  zakła­
du „P n iew m ostro jm aszina“  i  zaleciło wszyst­
k im  przedsiębiorstwom  re jonu  w ykorzystać do­
świadczenie tego zakładu.

I .  P. Sołodow

P rzypom inam y naszym C zyte ln ikom  
i  P renum erato rom  o tym , że te rm in  w p ła ­
cenia p renum era ty  na d rug ie  półrocze 
u p ływ a  15 czerwca. Cena prenum era ty  
półrocznej w ynosi 45 zł. K w a rta ln e j —  
22,5 zł.

P renum eratę p rz y jm u ją  wszystkie  urzę­
dy pocztowe i  listonosze.
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N O R M O W A N I E  P R A C Y
Rom uald W o łk

W yzn aczan ie  technicznych norm pracy  
d la  robót na  nożycach gilotynow ych

W  m iarę postępu technicznego w prze­
myśle maszynowym jedną z pod­
stawowych tendencji jest zastę­
powanie obróbki w iórowej przez 
obróbkę plastyczną. Obróbkę p la­

styczną wykonuje się przeważnie na pra­
sach, do k tó rych  typow ym  półfabrykatem  są 
paski b lachy odpowiedniej szerokości, pocięte 
z arkuszy b lachy o wym iarach hutniczych 
(patrz PN /M  — 92201 i  92202). Paski te przy­
cina się na nożycach g ilo tynow ych ustawionych 
najczęściej w  tzw. oddziale przygotowawczym 
(zwanym czasem „k ra ja ln ią ” ), znajdującym się 
przy magazynie surowców. Zwiększając zakres 
robót normowanych należy zwrócić uwagę na ten 
oddział, ustalając techniczne norm y pracy także 
dla prac wykonywanych na nożycach g ilo tyno ­
wych. N atura ln ie  na nożycach g ilo tynow ych w y­
konuje się także i  inne cięcia, nie ty lk o  na paski 
np. przycinanie naroży.

Na nożycach g ilo tynow ych można więc przy­
jąć następujące sposoby cięcia:

( i )  Cięcie na paski szerokości b bez wstępnego 
przecięcia {rys. 1).

Znaczy to, że boki arkusza są dostatecznie 
równe i  można od razu je wykorzystać przy cięciu 
pierwszego paska. Z uwagi na samą konstrukcję 
nożyc (sprężynowe przytrzymywacze) na jm n ie j­
sza szerokość m ateria łu  do cięcia wynosi około 
40 mm, zatem odpady o szerokości poniżej 40 mm 
nie mogą być dalej już cięte na nożycach na jeszcze 
mniejszą szerokość.

Stąd w yn ika  następujące obliczenie ilości 
pasków i  otrzym ywanych z arkusza:
(a) dla pasków o szerokości 40 mm, ilość 
pasków wynosi:

B
" = 7

gdzie B  =  szerokość arkusza.
{b) dla pasków o szerokości ¿><40 mm., ilość 
pasków będzie:

tp —
B — 40

(2)

Różnica w  ilości w yn ika  stąd, że w przypadku 
(a) do ostatniego cięcia idzie odpad o szerokości 
powyżej 40 mm. a zatem można go odwrócić 
i przyciąć pasek z drugiego boku. Operację tę 
można natura ln ie  przeprowadzić wykorzystując 
przednie zderzaki, podczas gdy do poprzednich 
pasków s łuży ły  ty lne  zderzaki.
(2) Cięcie na paski szerokości b ze wstępnym 
przycięciem boku arkusza {rys. 2)

Znaczy to, że boki arkusza blachy nie są 
równe i  szkodziłoby prawidłowemu prowadzeniu 
paska w  tłoczn iku . Przycięcie polega na wstęp­
nym odcięciu z boku arkusza paska szerokości 
10 — 15 mm. Ilość pasków ip otrzymywanych 
z arkusza wypadnie więc odpowiednio:
(a) dla pasków o szerokości ¿C>40 mm.

(3)

(¿>) dla pasków o szerokości ¿><40 mm.

(4)

(c) Przycinanie arkuszy na 1 raz {rys. 3)
{cl) Przycinanie arkuszy na 2 lub więcej razy 
{nys. 4)

Czas wykonania tw cięcia sztuki na nożycach 
g ilo tynow ych będzie się składał z następujących 
czasów:

Cięcie na p a s k i 4
bez wstepneyo Z ł '
p rz y c ię c ia . 3

CQ
ł

resztka

Cięcie n a  paski 
wstępnym  

przycięciem.

re sz tka

Pys. 1 i  2

Przycinanie  
a rk u s z y  
n a  4 ra z

P rz y c in a n ie  
a rk u s z y  
n a  2  reny .

f
R$s.  3 i 4
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(a) czasu zakładania i  przekładania arkusza i ’po 
(łącznie z odłożeniem odpadu) przeliczonego na 
jedną ciętą sztukę,
(b) czasu dosuwania arkusza do roboczego cięcia 
t " p0, wykonywanego na każdą sztukę (w przy­
padku cięcia na paski),
(c) czasu włączenia uderzenia noża,
(d) czasu głównego cięcia,
(e) czasu na inne czynności pomocnicze dodat­
kowe, nie zawsze wykonywane.

Czas zakładania, przekładania arkusza ustala 
się w  zależności od sposobu przycinania. Bowiem 
np. przekładanie arkusza do wstępnego przycię­
cia boku arkusza zwiększa ogólny czas manewro­
wania arkuszem, ja k i jest potrzebny aż do w y­
konania pewnego użytecznego cięcia paska. W  przy­
padku zaś k ilkakro tnych  przycinań czas mane­
wrowania arkuszem na stole nożyc g ilo tynow ych 
zwiększa się odpowiednio do ilości tych przy­
cięć. W  ten sposób w  nomogramie (rys. , 5) do 
wyznaczenia czasu pomocniczego na tzw. zakła­
danie i  przekładanie arkusza (które oznaczać 
będziemy dalej przez ¿’po) należy odczytywać w y­
n ik  na odpowiedniej ska li dla każdego sposobu 
przycinania.

Czas zakładania arkusza t ' vo zależy natura ln ie  
od w ielkości i grubości arkusza i  ponieważ od 
nich też zależy sprawność dosuwania arkusza do 
roboczych cięć, więc nomogram ten (rys. 5) po­
daje tzw. współczynnik ciężarowy F, k tó ry  na­
leży uwzględniać właśnie przy następnym no­
mogramie (rys. 6) służącym do wyznaczania czasu 
pomocniczego ¿” po na dosuwanie arkusza 
(często nazywają to „posuw em ”  arkusza).

Czas dosuwania arkusza ¿” po, ja k i przypada 
na 1 sztukę ciętego paska jest uwarunkowany 
stopniem możliwości pokrycia czasem maszyno­
wym  tych czynności pomocniczych. Zagadnienie 
to sprowadza się do tego, czy w  czasie trw ania 
podniesienia nożyc g ilo tyn , aż do jego spadku

do cięcia zdąży się przesunąć arkusz o szerokość 
ciętego paska.

Zależy to z jednej strony od szerokości b, o jaką 
należy przesunąć arkusz, a z drugiej strony od 
czasu trw an ia  ruchu noża g ilo ty n y  to znaczy od 
ilości uderzeń na m inutę  jaką posiadają dane 
nożyce gilo tynowe. Nomogram (rys. 6) daje więc 
w  pierwszym etapie możność sprawdzenia, czy 
możliwe jest stosowanie cięcia ciągłego t j .  aby 
przesuwanie arkusza zmieściło się w  czasie ma­
szynowym tm. Do tego celu służy prosta I I :  dla 
każdych nożyc g ilo tynow ych  w  zależności od 
posiadanych n skoków na m inutę noża istn ie je 
maksymalna szerokość paska, do k tó re j to można 
stosować tzw. posuw c iąg ły. Np. dla nożyc o n — 
=  40 sk /m inu t wypada max. b =  125 mm. Jeżeli 
więc arkusz tn ie  się na paski szerokości ponad 
125 m m ., należy przewidywać indyw idua lne w łą ­
czanie do każdego cięcia to znaczy po podsunięciu 
arkusza do zderzaka następuje dopiero włączenie u- 
derzenia roboczego noża. W  ten sposób czas pomoc­
niczy posuwu nie jest wcale p o k ry ty  i  należy 
go w  całości uwzględnić. Do obliczeń tego czasu 
służy prosta I .

Przykład korzystania z nomogramu 
rys. 6 — dla cięć pojedynczych

Pociąć arkusze 8 0 0 x 1 6 0 0 x 2  na paski szero­
kości 175 mm na nożycach n — 40 sk/m in. Z no­
mogramu na rys. 5 wypada dla arkusza 800 X 1600 
grubości 2 mm. współczynnik ciężarowy F  — 
— 1,2. Na nomogramie rys. 6 z odciętej b — 
=  175 mm prowadzi się rzędną do l in i i  I ,  a od 
n ie j poziomą do przecięcia się z lin ią  pionową 
odpowiadającą współczynnikow i F  — 1,2.

Z tego punktu  przecięcia l in ią  ukośną (pod 
kątem 45°) posuwa się do ska li czasów i ” po: w y­
n ik  ¿” po =  0,045’ .

W  wypadku cięcia ciągłego nie mamy jednak 
całkowitego pokrycia  czasu przesuwania czasem 
maszynowym: zwykle co pewną ilość cięć z po­

suwem ciągłym  robotn ik  zatrzy­
muje uderzenia noża, poprawia 
swoją pozycję, poprawia trz y ­
manie arkusza itp . i  potem znów 
włącza uderzenia i  pracuje z po­
suwem ciągłym . Przy cięciu wąs­
k ich  pasków takie  czynności po­
w tarzają się co 5 — 10 uderzeń, 
a dla szerokich już po 2— 3 cię­
ciach.

W  ten sposób nawet dla pracy 
z posuwem ciągłym  należy uwzglę­
dnić czas przesuwania arkusza, 
k tó ry  przelicza się na 1 pasek.

1% 100 W  6001000 2000
szerokość arkusza

Czas pomocniczy zakładania i  przekładania arkuszy blach fpo su m inutach.

Przykład korzystania z nomogramu 
rys. 6 — dla cięcia ciągłego

Arkusz jak  w  poprzednim 
przykładzie cięć na paski sze­
rokości 40 mm. Z odciętej b — 40 
mm. prowadzi się rzędną do l in i i  
I I ,  a od n ie j poziomą do przecię­
cia się z lin ią  pionową odpowia­
dającą ¡współczynnikowi F — 1,2. 
Z tego punktu  przecięcia lin ią  
ukośną (pod kątem 45°) posuwa
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się do ska li czasów ¿” po, w yn ik  ł ” po =  0,004’ . 
Przerwy w  ciągłym  posuwie następują co 6— 7 
pasków.

Trzecią grupą czynności pomocniczych jest 
włączanie ruchu noża gilotynowego. Również 
i  tu  rozróżnia się czas włączeń indyw idua lnych  
i włączeń dokonywanych co pewną ilość uderzeń 
automatycznych, k iedy  to robo tn ik  czyni przerwę 
w  ciągłym  posuwie. W  ta b lic y  1 podano więc 
dla różnych w ie lkości nożyc o nom inalne j prze­
ciętnej ilości uderzeń na m inutę n czasy włączeń 
indyw idua lnych  (pozycja a) oraz czasy włączeń 
okresowych (pozycja b )  przeliczonych już w za­
leżności od częstotliwości czynionych p rze rw ,. 
to znaczy po i lu  sztukach ciętych posuwem cią­
g łym  następuje przerwa i  ponowne włączenie 
ruchu noża gilotynowego.

Czas g łówny % wypada po prostu jako odwrot­
ność ilości skoków n  na m inutę:

k  =  (5)
n

Nie można tego określić jako czasu obróbki, 
gdyż czas samego cięcia stanowi w  rzeczywistości 
ty lk o  pewien ułamek całego czasu skoku noża; 
większość czasu ruchu noża gilotynowego jest ja­
łowa bez dokonywania jakiegokolw iek procesu 
obróbki.

Czynności pomocnicze dodatkowe jak ułożenie 
arkuszy b lachy przy maszynie, paczkowanie po­
ciętych pasków, układanie przyciętych kawałków 
blachy nie są czynnościami typow ym i, powtarzal­
nym i przy każdej pracy i  w w ie lu  przypadkach 
wykonywanie ich nie zachodzi. Zależy to w  rze­
czywistości od warunków organizacyjnych za­
kładu.

14 ten sposób otrzym uje się wszystkie dane do 
obliczenia czasu wykonania tw . Pozostaje jeszcze 
sprawa określenia czasu przygotowawczo - za­
kończeniowego t pz oraz przyjęcia procentowego 
udzia łu czasu obsługi stanowiska roboczego ¿0bs 
i  potrzeb fiz jo logicznych im-

Pomocą w określeniu czasu łpz będzie tab lica  2, 
podająca czasy dla różnych w ielkości nożyc g ilo ­
tynowych. Czas przygotowawczo-zakończeniowy 
składa się tu ta j z dwóch części: przygotowania 
roboty i przygotowania maszyny. Czasy te mogą 
być zmniejszone przez zaoszczędzenie obsłudze 
maszyny potrzeby w ykonywania takich czynności * 
jak: pobieranie i  zdawanie zlecenia, pobieranie 
sprawdzianu i sprawdzanie w ym iarów  arkuszy 
blachy, obciążając n im i personel pomocniczy 
i  nadzorczy.

Jeśli chodzi o organizację miejsca pracy, to 
przyjm uje się następujący [rys. 7).

Arkusze do cięcia mają leżeć z lewej strony 
nożyc, a z prawej — odkładane odpady względnie 
przycięte arkusze. Pocięte paski względnie od­
pady z przycinanych arkuszy upadają z ty łu  za 
maszyną w odpowiednie skrzynki. Odległości 
składowania z lewej i z prawej strony nożyc nie 
przekraczają I m .

Ilość obsługi wynosi: (a) przy cięciu wzdłuż 
a rkuszy— 1 osoba do form atu arkusza 1 ,5X 
X 1000x2000, —- 2 osoby dla większych arkuszy.

1 dla pojedynczego atcia{włączanie pojedynczych uderzenj.
U  dla ciąąłeijo ciecia pasków qdy włączanie uderzeń odbywa

sie co k ilk a  skoków .

Czas pomocniczy przesuwania 
arkusza tpo w minutach.

Rys. 6

(b) przy cięciu w  poprzek arkusza •— 1 osoba, gdy 
długość, arkusza nie przekracza 1000 mm, — 
2 osoby dla dłuższych arkuszy.

Procentowe dodatki czasu obsługi stanowiska 
roboczego mogą wynosić w  granicach od 6% do 
10%, a czasu potrzeb fiz jo logicznych — 2%  
czasu wykonania.

Charakterystyczną cechą pracy na nożycach 
g ilo tynow ych i  prasach jest to, że czas obsługi 
stanowiska roboczego a szczególnie je j część tżw. 
techniczna obsługa, w  dużym stopniu zależy od 
w ielkości samych maszyn i  używanych narzędzi.

W  przypadkach cięcia arkuszy, o formacie 
rzędu 750X1500, czas obsługi labs może wynosić 
do 10% czasu ¿w, a zatem znacznie przewyższać 
normalnie przyjmowaną przy obróbce skrawaniem 
wartość 5— 7%.

skrzynka L[ nożyce ł |
iO

£  o ^0 3
ST

^  O

/  °obsługa
V

s i t

Rozmieszczenie miejsca robo -  

czec/o przy nożycach y iioły nowych

Rys. 7
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Tabl. 1. Czas pomocniczy P” po włączeń uderzeń noża (w minutach).

Wielkość nożyc 
Ilość skoków/min

850X0,6 
n =  100 .

1250X2 
n =  80

2025X2 
n =  65

2025X2,5 
n =  40

2550X5 
n =  32

3050X7,5 
n =  20

a Czas 1-go włączenia skoku 
w m in. 0,011 0,013 0,016 0,019 0,024 0,038

Czas włączania przeliczony na każde cięcie, gdy włączania odbywają się co:

2 sztuki 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,019
3 ,, 0,004 0,005 0,005 0,006 0,008 0,013

V. 4 ,, 0,003 0,003 0,004 0,005 0,006 0,010
D

5 sztuk 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,008
7 ,, 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,006

10 ,, 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004

Tabl. 2. Czas przygotowawczo-zakończeniowy tpz w minutach.

Czynności przygotowawczo- 
zakończeniowe

Wielkość nożyc

850X0,6 1250X2 2025X2.5 2550X5 | 3050X7,5

P
rz

yg
ot

ow
.

ro
bo

ty

Pobrać zlecenie roboty i za­
poznać się z nią, sprawdzić 
wym iar blachy, zakończyć 
i  zdać zlecenie, oczyścić 
maszynę

7 8 10 12 14

P
rz

yg
ot

ow
ać

m
as

zy
ny

(Pobrać pomoce pomiarowe) 
sprawdzić ustawienie noży, 
ustawić przytrzymywacz 
i  zderzaki, nastawić prze­
dłużenie stołu, wykonać 
próbne cięcia ,

5 7 8 10 13

Razem 12 15 18 22 27

Określenie więc technicznej norm y pracy na 
roboty wykonywane na nożycach g ilo tynow ych 
polegać będzie na uwzględnieniu następujących 
typowych czynności:
(1) Przygotować robotę i  maszynę — 7pz według 
tab licy  2.
(2) Założyć arkusz i  przekładać — ¿’po z rys. 5. 

Czas ten określa się w  zależności od: (a) w y­
m iarów  arkusza, (b) sposobu cięcia.

Przy cięciu na paski otrzym any czas i ’po 
podzielić przez ilość pasków ip otrzym ywanych 
z arkusza — patrz podane wzory obliczenia (1) —
(4).

wstepne przycięcie

&  «S

□
/  resztko

L  =  4600
Rys. S

(3) Przesuwać arkusz na stole do zderzaka — i ” po 
z rys. 6. Czas ten określa się w  zależności od: 
(a) w ielkości przesunięcia arkusza, (b) w ielkości 
arkusza (współczynnik F  określa się z rys. 5)

W  przypadku cięć pojedynczych t j .  gdy po 
każdym przesunięciu włącza się uderzenie — 
brać na rys. 6 za podstawę lin ię  / ,  a w  przypadku 
cięć ciągłych brać według l in i i  / / .  Możliwość cięć 
ciągłych sprawdzić według maksymalnego prze­
suwu b dopuszczalnego dla danej ilości uderzeń 
na m inutę  nożyc, korzystając z l in i i  I I  i  ska li n.
(4) W łączyć uderzenie noża — ¿” ’po według ta- 

* b lic y  1, — (a) dla cięć indyw idua lnych  — poz.
a; ( b) dla cięć ciągłych — poz. b, biorąc okre­
sowość włączeń (co ile  sztuk w łącznie) z rys. 6, 
posługując się skalą na l in i i  I I  i  odpowiednią 
w ielkością b.

. 1
(5) Gięć — tg — tm — •—

n

gdzie n — i!ość uderzeń nożyc na m inutę

Przykład 1: Cięcie arkusza 2 X 8 00X 1600  na 
paski szef. 6— 175 mm. na nożycach 2050X2,5 
o n —40 sk/m in.

Paski służą do wycinania w w yk ro jn iku  skrzyn­
kowym  ze skokiem h — 60 mm.

Ilość pasków według wzoru (3)



1 p —
175b

oraz reszta szerokości 85 mm.
Ilość części wycinanych z 1 paska

*

1600
60

=  26 szt.

O b lic z e ­
n ia h>z I m * p o

1. P rz y g o to w a ć  ro b o tę  na  m a szyn y
0 ,55

4

18

2. Z a ło ż y ć  a rk u s z  ( ip  =  4) 0 ,138

3. P rzesunąć do  c ię c ia  p o je d y n ­
czego

4. W łą c z y ć  u d e rze ń , p o je d y n c z .

5 . C iąć

F = l , 2

1
40

0 ,025

0,045

0 .019

Razem 0,025

U
‘ u, =

0 ,2 0 2

0 ,025
0 ,227

*o bs  “ f-  * f iz  =  1 0 -%
czas je d n o s tk .  na  pasek i j  =

/ 0 , 250 \
na 1 sz t. c ie c ie  i ;  =  I ----------1 =

1 V 2 6  1

0 ,023

0 ,2 5 0 ’

0 ,0 1 ’

Przykład 2: Przycinanie ark. 1 ,5 X 4 9 0 X 6 4 5  
na rogach na : nożycach 2050 X  2,5 o n =  40 
sk/m in ./rys . 9 (produkcja seryjna na zderzaki).

^ ^

/

•O J !

'o
" i
fN

U 9 0

Rys. 9

O b lic z e ­
n ia * p z * p o

1. P rz y g o to w a ć  ro b .,  m aszynę

2. Z a ło ż y ć  a rku sz  d o  2  c ię ć

3. W łą c z y ć  u d e rz e n ie  2  X

4. C ią ć  2  X

2 X 0 ,0 1 9

4

18

0,050

0,170

0,038

18 0;050 0 ,208

na 'o b s  +  ' f i z  =  10 ”1» d o d a te k  
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O R G A T E C H N I K A
W ito ld  Jarzębowski

K a r t o t e k i  s e l e k c

W  b iu rze każdego przedsiębiorstwa 
czy in s ty tu c ji is to tne znaczenie 
ma fo rm a re je s tra c ji i  przechowy­
w anie  szeregu danych czy in fo r ­
m acji. Form a ta jest uzależniona 

zasadniczo od celu ja k iem u  te  dane czy in fo r ­
macje m a ją  służyć. Inaczej przechow uje się do­
kum en ty  służące do bieżącej pracy, inaczej do­
kum en ty  arch iw a lne  itd .

W  w ie lu  w ypadkach do re jes trac ji, przecho­
w yw an ia  danych i  in fo rm a c ji o charakterze 
ew idency jnym  stosuje się system karto tekow y.
W  karto tekach dokonu je się przeważnie w tó r­
nej re je s tra c ji danych, co oznacza, że dane są 
w pisyw ane na poszczególne k a r ty  ka rto te k i na 
podstawie pewnych dokum entów  podstawowych 
(fak tu r, ak t personalnych itd .). K a rta  jest odbi­
ciem albo w szystk ich  danych z jakiegoś doku­
m entu, albo też zestaw ieniem  pew nych danych 
charakterystycznych z w ie lu  dokum entów  (np. 
ka rta  w  karto tece personalnej jest zestaw ieniem  
szeregu danych z różnych ak t personalnych 
określonej osoby). K a r ty  przechowywane są 
w  karto tekach w g  pewnego, z gó ry  ustalonego, 
systemu u ła tw ia jącego szybkie odnalezienie po­
trzebnych in fo rm a c ji (np. w  układzie  a lfabe­
tycznym , chronologicznym , rzeczowym  itd.). 
N iezależnie od samego uk ładu  k a r t w  kartotece, 
usystem atyzowany m usi być rów nież sposób re -

y j n e
je s tra c ji danych na ka rtach ; re je s tru je  się pew­
ne ustalone z góry  rodzaje danych ja k  np. w  k a r­
totece personalnej oprócz nazw iska i  im ion  —  
płeć, w iek, zawód, wykszta łcenie itd .

Dobrze zorganizowany system ka rto tekow y  
pow in ien  zapewnić posługu jącym  się n im  szyb­
k ie  odnalezienie potrzebnych in fo rm a c ji. Ponad­
to system ta k i pow in ien  pozwalać na przepro­
wadzenie tzw . selekcji. Selekcja k a r t jes t to 
czynność polegająca na w yodrębn ien iu  z całości 
ja k ie jś  g rupy  dokum entów  posiadających pewne 
określone cechy charakterystyczne. Selekcja 
może być przeprowadzana pod kątem  w idzenia 
różnych potrzeb i  dlatego jest ona niezależna od 
samego uk ładu  k a r t w  kartotece. I  ta k  np. z k a r­
to te k i personalnej, w  k tó re j k a r ty  ułożone są 
w  porządku a lfabe tycznym  nazw isk —  należy 
w ybrać  k a r ty  dotyczące mężczyzn, w  w ie ku  do 
la t 35, posiadających w ykszta łcen ie  techniczne; 
w  podanym  przyk ładz ie  z całej g rupy  dokum en­
tów  w yb ie ram y ty lk o  te, k tó re  zaw iera ją  szu­
kane przez nas dane.

P rzy  najczęściej u nas stosowanych typach 
ka rto tek, a m ianow ic ie  p rzy  karto tekach  piono­
wych, bądź p łask ich  —  selekcja jes t operacją 
żmudną i  d ługo trw a łą . D la  je j u ła tw ie n ia  sto­
suj, e się oznaczanie k a r t zaw iera jących pewne 
dane charakterystyczne najczęściej poszukiwa-
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Rys. 2 N ac inan ie  o tw o ró w  k a r ty

ne —  różnym i ©znacznikami, ko lo ro w ym i 
„jeźdźcam i“  itp . (tzw . „se lekc ja  optyczna“ ). 
Wszędzie tam  jednak, gdzie zachodzi koniecz­
ność częstej se lekc ji dokum entów  —  ka rto te k i 
p ionowe i  p łaskie n ie odpow iadają staw ianym  
wym aganiom .

Z tych  względów, we w szystk ich  przypad­
kach, w  k tó rych  p rzew idu je  się częstą selekcję 
k a r t  —  należy zastosować specjalne urządzenie, 
będące jedną z odm ian systemu kartotekowego, 
a m ianow ic ie  tak zwane ka rto tek i  selekcyjne. 
Stosowanie ka rto te k  se lekcy jnych  zw a ln ia  cał­
kow ic ie  p racow n ika  od żmudnego' poszukiwania 
potrzebnych ka rt, ja k  to  ma m iejsce p rzy  ka rto ­
tekach p ionow ych  i  p łaskich  —  gdyż sama czyn­
ność przeprowadzana jes t tu ta j automatycznie, 
przez w ykonan ie  jedne j ty lk o  operacji.

K a rto te k i se lekcyjne są ja k b y  odmianą k a rto ­
tek pionowych. N iezależnie od rodza ju  czy typ u  
tych  ka rto te k  (z k tó rych  zasadnicze om ów im y 
poniżej) wszystkie  k a rto te k i selekcyjne op iera ją  
się na zasadzie ta k  zwanych k a r t  dz iu rkow a­
nych. Każda k a rta  ka rto te k i se lekcyjne j, poza

m iejscem przeznaczonym na je j część opisową, 
posiada pewną ilość perfo row anych otworów . 
Każdy o tw ó r oznacza pewną cechę ch a ra k te ry ­
styczną dokum entu np. w iek, płeć, w ykszta łce­
n ie  itd . W  zależności od tego, czy dany doku­
m ent posiada określoną cechę, odpowiednie 
d z iu rk i na karc ie  specja ln ie się nacina, bądź też 
w  n ie k tó rych  systemach łączy się razem dwa 
o tw ory. Ponieważ o tw o ry  na poszczególnych 
ka rtach  w y b ite  są dokładnie w  tych  samych 
miejscach, w ięc p rzy  poszukiw an iu  k a r t  zaw ie­
ra jących  określoną cechę —  w ysta rczy przez 
odpow iedhi o tw ór, przez wszystkie  k a rty , prze­
sunąć p rę t m e ta low y i  następnie lekko go 
unieść, aby poszukiwane k a r ty  opadły w  dół.

Jak w idać ju ż  z powyższego, p rzy  stosowaniu 
ka rto tek  se lekcy jnych  upraszcza się w  bardzo 
dużym  stopn iu  wszelkie czynności związane z se­
lekc ją  posiadanych m ate ria łów . Stosowanie k a r­
to tek se lekcyjnych u ła tw ia  prace ew idencyjne, 
statystyczne i  sprawozdawcze, co m a bardzo 
is to tne  znaczenie w  u s tro ju  gospodarki p lano­
w e j, gdzie dokładna i  szybka sprawozdawczość 
jes t na każdym  szczeblu podstawą p raw id łow e ­
go planowania.

N ieste ty  jednak, do c h w ili obecnej, ka rto te k i 
se lekcyjne są w  Polsce bardzo m ało  rozpo­
wszechnione. P rzy  s ta łym  dążeniu do uspraw­
n ien ia  i  podniesienia w yda jnośc i p racy naszych 
in s ty tu c ji i  p rzedsięb iorstw  —  nie jes t d la  n i­
kogo rzeczą obojętną czy ja k iś  środek technicz­
ny, ta k i ja k  k a rto te k i selekcyjne, k tó ry  może tę 
pracę usprawnić, jes t w  k ra ju  stosowany i, zna­
ny  ogółowi, czy też nie.

Zagadnienie rozpowszechnienia stosowania 
ka rto te k  se lekcy jnych  w  Polsce w yp łyn ę ło  w  
ty m  w ypadku, że tak pow iem y, „oddo ln ie “ . Za­
gadnienie to  poruszył wniosek rac jona liza to rsk i 
złożony w  C entra lne j K o m is ji U spraw nień A d ­
m in is tra c ji Pub liczne j w  m arcu 1950 r. Po tym  
p ie rw szym  w n iosku  w p łynę ło  do C K U A P  szereg 
innych  w niosków  i  pom ysłów  w  te j spraw ie. Po­
wołana specjalnie przez C entra lną K om is ję  —  
kom is ja  rzeczoznawców zbadała zagadnienie, 
w yda ła  op in ię  pozy tyw ną  odnośnie samego sy­
stem u ka rto te k  se lekcyjnych, a ponadto prze­
prow adziła  badania p rak tyczne  w  te j dziedzinie, 
opracowała techniczne rozw iązanie w a runków  
p ro d u k c ji jednego na razie (najprostszego) z ty ­
pów  ka rto tek  se lekcy jnych  w  Polsce oraz w zó r 
rac jona lne j k a r ty  dz iurkow ane j. Obecnie Cent­
ra la  W ydawnicza D ru kó w  p rzys tąp iła  ju ż  do 
p ro d u kc ji ka rt, k tó re  będą w ykonyw ane na za­
m ów ien ia  poszczególnych in s ty tu c ji i  przysto­
sowywane do konk re tnych  potrzeb tych  in s ty ­
tu c ji. W  dziedzinie przystosowania ka rto tek  se­
le kcy jn ych  do różnych potrzeb przedsięb iorstw  
i  in s ty tu c ji —  o tw ie ra  się szerokie pole do dzia­
łan ia  d la  rac jona liza to rów .

Celem ninie jszego a r ty k u łu  jest zapoznanie 
czy te ln ika  z is tn ie ją cym i typ a m i ka rto te k  selek­
cy jnych , a ponadto om ów ienie w a runków  i  za­
kresu ich  stosowania.

O m ów im y ko le jno  trz y  zasadnicze ty p y  k a r­
to tek se lekcyjnych, a m ianow ic ie : (a) k a rty  
o dz iu rkow an iu  m arginesowym , (b) apara ty se­
lekcy jne  do k a r t  o dz iu rkow an iu  w ew nętrznym ,
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(c) k a r ty  tzw . „po jęc iow e“ . Zaznaczamy, że 
z w ym ien ionych  w yże j typ ó w  karto tek , w  Po l­
sce produkow any jes t obecnie jedyn ie  typ  
p ierwszy, to jes t k a r ty  o dz iu rkow an iu  m a rg i­
nesowym.

K a r ty  o dz iu rkow an iu  marg inesowym

K arto teka  se lekcyjna tego typ u  składa się 
z szeregu ka rt, posiadających perforowane 
o tw o ry  w zd łuż swoich brzegów (rys. 1). Perfo ­
racje te mogą być, w  zależności od potrzeb, 
umieszczane ty lk o  na górze k a rty , w zględnie na 
je j dwóch, trzech, czy naw et czterech bokach. 
Każda dz iu rka  oznacza jakąś charakterystyczną 
cechę dokum entu. Np. w  karto tekach  personal­
nych oznaczymy następujące dane dotyczące 
pracow n ików : o tw ó r n r  1 —  płeć, o tw ór n r  2 —  
czy p racow n ik  posiada wyższe wykszta łcenie 
techniczne, n r  3 —  czy odby ł służbę w ojskow ą 
itd . Po w ype łn ien iu  karty , treścią opisową odpo- 
wifednie d z iu rk i nacina się lu b  pozostawia bez 
zm iany, w  zależności od tego czy k a rta  zaw iera 
określone dane (rys. 2).

Np. o tw ó r n r  1 —  nacinam y k a r ty  dotyczące 
mężczyzn, k a r ty  kob ie t pozostaw iamy bez zm ia- 
ny,. nacinając o tw ó r n r  2 oznaczymy k a r ty  do­
tyczące osób posiadających wyższe w ykszta łce­
n ie  techniczne. K a r ty  są dziurkow ane w  ten 
sposób, że o tw ó r na jedne j karc ie  zna jdu je  się 
idealnie w  ty m  sam ym  m iejscu, co o tw o ry  na 
kartach pozostałych. Chcemy z całe j g rupy  k a r t 
(100 do 150) ułożonych w  porządku a lfabetycz­
n ym  w ybrać k a r ty  posiadające określone cechy, 
a w ięc w  naszym  p rzyk ładz ie  k a rty , dotyczące 
mężczyzn posiadających wyższe wykszta łcenie 
techniczne.

W szystkie k a r ty  ustaw iam y rów no na stole 
trzym ając je  lew ą ręką (ka rty  te możemy trz y ­
mać w  specja lnym 1 pude łku  lu b  skrzynce). 
Przede w szystk im  oddzie lim y k a r ty  należące do 
mężczyzn od k a r t  należących do kob ie t: w  tym  
celu przez o tw ó r n r  1 przeprowadzam y ręką 
specja lny p rę t tzw . „w yb ie ra cz “ , k tó ry  następ­
n ie  unosim y lekko  do góry; w  w y n ik u  te j ope­
ra c ji k a r ty  nie posiadające nacięć (ka rty  na le­
żące do kob ie t) podniosą się do góry (rys. 3). 
K a r ty  te odkładam y na bok. Następnie przepro­
wadzamy analogiczną operację z pozostałym i 
ka rtam i. Z k a r t tych  (mężczyźni) chcemy w y ­
brać ty lk o  k a r ty  należące do mężczyzn, posia­
dających wyższe w ykszta łcen ie  techniczne. 
P rzew lekam y teraz w yb ie racz przez o tw ó r n r  2. 
Ponieważ, ja k  w iem y, na ka rtach  należących do 
osób posiadających wyższe w ykszta łcenie tech­
niczne o tw ó r n r  2 został w y c ię ty  —  w ięc je ś li 
teraz podniesiem y w yb ieracz do góry, uniesie 
on wszystkie pozostałe k a rty , natom iast k a r ty  
przez nas szukane pozostaną na m iejscu. Cała 
operacja trw a ła  około 10 sekund.

Jak w idać, system, ten jest bardzo prosty, n ie  
wym aga an i specja lnych um ie ję tności praco­
w n ika , ani też kosztow nych urządzeń. W adą je ­
go jest natom iast stosunkowo n ie w ie lka  ilość 
pe rfo rac ji, a co za ty m  idzie ograniczona m oż li­
wość selekcji. M im o to jednak w  naszych wa­
runkach, jes t on w ystarcza jący dla w ie lu  przed­
sięb iorstw  i  in s ty tu c ji. Bardzo is to tnym  zagad-

Rys. 4 S k rzyn ka  do k a r t  d z iu rko w a n ych

Rys. 5 Ś rodkow a część s k rz y n k i w y ję ta : p rz y  p rzeprow adza­
n iu  s e le kc ji k a r ty  pozosta ją w  skrzynce

nien iem  d la  odpowiedniego w yko rzys tan ia  k a r­
to tek  se lekcy jnych  tego typ u  jest opracowanie 
odpowiedniego k lucza  oznaczeń, k tó ry  pow inien, 
w  m iarę  możności, obejm ować wszystkie cechy, 
w ed ług  k tó rych  selekcja m a być przeprowadzo­
na. Zasadniczo każdy o tw ó r pow in ien  przez 
„ ta k “  (nacięcie) lub  „n ie “  (o tw ór bez zm iany) 
odpowiedzieć na staw iane przez poszukującego 
pytanie.

P rzy  p ro d u kc ji k a r t  tego rodzaju, zasadniczą 
trudnością  jes t w ykonanie  odpow iednie j sztan- 
cy,gdyż o tw o ry  na ka rtach  muszą być przebijane 
bardzo p recyzy jn ie . Opracowany d la  CW D w zór
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Rys. 7 A p a ra t se le k c y jn y  ty p  „F in d e x “

k a r ty  dziu rkow ane j posiada fo rm a t A5. K a rta  
jest dz iu rkow ana z trzech s tron  i  zaw iera  69 
dz iu rek  (29 u góry  i  po 20 po bokach). W  po­
rów nan iu  z ka rta m i stosowanym i za granicą, 
d z iu rk i selekcyjne są bardzie j oddalone od k ra ­
w ędzi ka rty , co um oż liw ia  stosowanie nieco 
gorszych gatunków  papieru. P rzy  zam aw ianiu 
k a r t  w  C en tra li W ydaw nicze j D ru kó w  należy 
w yraźn ie  podać cel ka rto te k i, aby w  ten sposób 
u m oż liw ić  w yd rukow an ie  w łaśc iw e j k a rty . Na­
leży  ponadto podać, w  ja k i sposób k a r ty  będą 
w ype łn iane  (o łówkiem , piórem , na maszynie 
itd .) oraz ja k  często p rzecię tn ie  selekcja m a być 
przeprowadzona, gdyż od tego zależy gatunek 
pap ie ru  i  u k ła d  d ruku . Do ka rto te k  se lekcy j­
nych  tego ty p u  mogą być używane specjalne 
sk rz y n k i z w y jm o w a n ym i ściankam i, p rz y trz y ­
m ujące k a r ty  w  czasie se lekc ji i  poza ty m  s łu ­
żące do ich  przechowywania. S krzynkę taką po­

m ysłu  rac jona liza to ra  Andrze jew skiego pokazu­
je  rys. 4 i  5.

Apa ra ty  selekcyjne
Innym , znacznie bardzie j skom plikow anym , 

typem  k a rto te k i se lekcyjne j są specjalne apa­
ra ty  se lekcyjne do k a r t  o dz iu rkow an iu  we­
w nę trznym . W zór ta k ie j k a r ty  pokazuje rys. 6. 
Jak w idać perfo rac je  za jm u ją  większą pow ie rz­
chnię ka rty , na je j treść opisową pozostawiona 
jest ty lk o  n iew ie lka  część górna. Pom iędzy 
dw iem a dz iu rkam i umieszczony jest odpow iedni 
num er. W edług ustalonego z góry  k lucza —  od­
pow iedn ią  cechę k a r ty  oznaczamy przez połą­
czenie dwóch dz iu rek  zna jdu jących  się po obu. 
stronach num eru. Łączenie dz iu rek przez nacię­
cie dokonuje się za pomocą specjalnego d z iu r- 
kacza. Na rys. 6 w yc ię ty  jes t num er 44. K a r ty  te  
umieszcza się w  specja lnym  aparacie se lekcyj­
nym . Rys. 7 pokazuje aparat se lekcy jny typ  
„F in d e x “ . Przednia strona aparatu posiada 
o tw o ry  odpowiadające o tw orom  ka rt. Celem 
w yb ra n ia  szukanych k a r t  p rzew leka  się w yb ie - 
racz przez, o tw ó r określa jący szukaną cechę, 
a następnie obraca ca ły aparat o 180°. Przez 
obrócenie aparatu k a r ty  posiadające nacięcia 
opadną w  dół, k a r ty  zaś n ie  posiadające nacięć 
pozostaną w  m iejscu.

W  aparatach se lekcy jnych  można przeprow a­
dzać jednocześnie selekcję dotyczącą w ie lu  cech. 
Jeśli np. szukam y k a r t posiadających jednocze­
śnie 6 cech, przez, odpowiednie o tw o ry  przew le­
kam y 6 w yb ieraczy. Po obróceniu apara tu  obsu­
ną się ty lk o  te k a rty , k tó re  posiadają jednocześ­
n ie  w szystkie  6 szukanych cech. G órny o tw ó r na 
karc ie  s łuży do przew lekan ia  w yb ieracza po 
obsunięciu się ka rt, do lny  rząd n ienum erow a- 
nych o tw o rów  pozwala na dodatkową selekcję
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Rys. 8 K a rta  dz iu rko w a n a  tzw . „p o ję c io w a “
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grupową. D la  p rzy trzym yw a n ia  k a r t  w  aparacie 
służą dwa p rę ty , przewleczone przez, widoczne 
na rysunku  k a rty , dwa boczne o tw o ry  z każdej 
s trony  ka rty . K sz ta łt tych  o tw o rów  nie prze­
szkadza obsunięciu się k a r ty  posiadającej cechę 
szukaną. W  porów nan iu  z poprzednio' om aw ia­
nym  systemem —  aparaty se lekcyjne są znacz­
n ie  bardzie j kosztowne i  mogą być stosowane 
ty lk o  w  specja ln ie uzasadnionych przypadkach, 
to  jes t tam  gdzie w ystępu je  duża ilość danych 
i  zachodzi konieczność częstej oraz w ie lostron ­
nej selekcji.

K a rta  o dz iu rkow an iu  w ew nę trznym  może za­
w ierać wszystkie  potrzebne dane, „zapisane“  na 
n ie j całym  systemem nacięć —  z tego też po­
wodu tak n iew ie lką  przestrzeń pozostawiono na 
je j treść opisową. Np. w  ko lum n ie  1 num ery  
1 —  10 mogą oznaczać stopień służbow y praco­
w n ika  (k ie ro w n ik  działu, sekcji, re fe ren t itp .), 
ko lum na 2 (num ery 11 —  20) grupę uposażenia 
itd . Zapisy z k a r ty  odczytu je  się w  ty m  w ypad­
k u  w edług odpowiedniego szyfru . K a rto te k i te ­
go typ u  n ie  są jeszcze u nas produkowane.

Poza om aw ianym  już  typem  is tn ie ją  ponadto 
inne ty p y  — aparatów  se lekcyjnych. A p a ra ty  te 
oparte są wszystkie  na podobnej zasadzie, róż­
n ią  się pom iędzy sobą jedyn ie  systemem se­
le k c ji (np. ka rto te k i o tw ierane z boku), układem  
k a r t i  sposobem nacięć (nacięcia owalne, prosto - 
ką tne  itd.).

K a r ty  „po jęc iow e“
Trzecim  znanym  typem  ka rto te k i se lekcyjne j 

są tak  zwane k a rto te k i „po jęc iow e“ . K a rto te k i 
te tym  różnią się od opisanych w yże j typów , że 
k a r ty  określa ją n ie  poszczególne p rzedm io ty  lu b  
osoby, lecz pewne pojęcia grupowe. K a rtę  ta k ie j 
ka rto te k i pokazuje rys. 8.

Zastosowanie k a rto te k i w y ja śn i na jlep ie j na­
stępujący p rzyk ład : W  w ie lk im  szp ita lu  p row a­
dzi się s ta tys tyka  lekarska. K a rto teka  składa się 
z 8 k a r t odpow iadających następującym  poję­
ciom  grupow ym  (cechom): kob ie ty , mężczyźni, 
chorzy na serce, chorzy na żołądek, leczeni za­
s trzykam i z, leczenie lekars tw em  x, w yleczen i 
całkow icie, w yleczen i częściowo.

Jakiś pac jen t ozńaczony jest w  re jestrze cho­
rych  num erem  s ta tystycznym  1. Pacjent ten  —  
mężczyzna, b y ł chory na serce, leczony zastrzy­
kam i z i  w yleczony ca łkow ic ie  —  wówczas na 
odpow iednich ka rtach  (chorzy na serce, leczeni 
zastrzykam i z itd . d z iu rku je  się num er 1. Jeśli 
następnie zachodzi konieczność zrob ien ia  odpo­
w iedniego zestaw ienia statystycznego, dotyczą­
cego tak ich  ja k  powyższy przypadków  chorobo­
w ych  (np. obliczenia ilośc i w yleczonych w  ten

N. G. Lewinson

T e c h n i k a  d o  k u  m e n

D o środków techn ik i dokum entacji należą: 
maszyny do pisania, dykta fony, maszyny 
do stenografowania, adresarki, aparatura 
do m ikrofo todokum entacji, aparatura typu 
fotostatów, aparaty do pow ielania oraz 
środki techniczne do rysunków  konstruk­

cyjnych *.
Maszyny do pisania. Nie mówiąc o szeroko rozpo­

wszechnionych typach standardowych (biurowych)

sposób pacjentów ) —  w ysta rczy  k a r ty  te po ło­
żyć jedna na d rug ie j na specja lnym  aparacie 
p rześw ie tla jącym  je  od dołu. Będą wówczas 
prześw iecały te pozycje (num ery), k tó re  odpo­
w iada ją  jednocześnie w szys tk im  szukanym  ce­
chom.

K a r ty  „po jęc iow e“  zaw iera ją  od 1000 (system 
Sphinxo) do 12 500 (system Selecto) pozycji, tak, 
że ich  „pojem ność re je s tra cy jn a “  jes t bardzo du­
ża, Form at ich  jes t stosunkowo n ie w ie lk i (na j­
w iększy 145 X  270 mm).

K a rto te k i te  są bardzo kosztowne i  bardzo 
trudne  w  p ro d u kc ji, ze w zględu na konieczność 
n iesłychanie precyzyjnego d ruku . U żyw anie  ich 
wym aga rów nież bardzo p re cyzy jn ych  dz iu rka - 
czy i  specja lnych aparatów  prześw ietla jących. 
Ten typ  ka rto te k  se lekcy jnych  może jednak od­
dać nieocenione us ług i p rzy  ta k ich  pracach sta­
tystycznych, ja k  np. ilościow a sta tys tyka  cho­
rych, zestawienie ilościowe w  magazynach itp . 
Poszczególne k a r ty  mogą ponadto wskazywać 
m iejsce przechowania odpowiedniego dokum en­
tu  (np. k a r ty  chorobowej), co p rzy  dużej ilośc i 
m a te ria łów  a rch iw a lnych  może posiadać bardzo 
istotne znaczenie.

Reasumując nasze dotychczasowe uw ag i na 
tem at ka rto te k  se lekcy jnych  —  p ragn iem y jesz­
cze raz podkreślić, że zasługują one na szersze 
rozpowszechnienie. Oczywiście w  p ierw szym  
etapie należy ja k  najszerzej stosować k a r ty  
o d z iu rkow an iu  m arginesowym , k tó re  ju ż  są 
produkowane w  k ra ju . N iezależnie od tego, w y ­
daje się wskazane zbadanie m ożliw ości zastoso­
w ania  p ro d u kc ji w  k ra ju  pozostałych typów  ka r­
to tek  selekcyjnych.

P rzy  stosowaniu ka rto te k  se lekcyjnych, nie. 
należy n ig d y  zapominać, że służą one przede 
w szystk im  do szybkie j se lekc ji danych i że od­
pow iada ją  ty m  w łaśnie w ym aganiom . W  w ie lu  
w ypadkach n ie  zastąpią jednak ka rto te k  p io ­
now ych czy płaskich.

Zakres stosowania ka rto te k  se lekcyjnych, b io­
rąc pod uwagę zastrzeżenie ' powyższe, n ie  jest 
w  p rak tyce  ograniczony an i do określonych za­
gadnień, an i do określonych rodza jów  in s ty tu c ji. 
Mogą być one stosowane z powodzeniem jako  
k a rto te k i personalne, inwentarzow e, magazyno­
we itp . Mogą być stosowane d la  prac s ta tystycz­
nych, p lanowania, sprawozdawczości i  przysto­
sowane d la  potrzeb przedsięb io rstw  przem ysło­
w ych, handlowych, zakładów ubezpieczenio­
wych, jednostek a dm in is trac ji pub liczne j, szpi­
ta li, jednostek w ojskow ych, b ib lio te k , prasy, in ­
s ty tu tó w  naukow ych itd .

W ito ld  Jarzębowski

i a  c j i
i  przenośnych maszyn do pisania, ograniczymy się do 
maszyny do pisania SKTB-2  (konstrukcja inż. G. M. A r -  
kusa) i  do elektrycznych maszyn do pisania.

Maszyna SKTB-2  (rys. 1) skonstruowana jest na za­
sadzie połączenia kad łuba maszyny, je j koszyczka (kla­
w ia tu ra  z dźw igniam i lite row ym i) i  kare tk i. Zamiana

* T łum aczen ie  V  części z X I I  ro zd z ia łu  15 to m u  „M asz ino - 
s tro je n ije ” . P oprzedn ie  części zam ieszczono w  N r  n r. po ­
przedn ich .
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Rys. 1. M aszyna do p isan ia  SKTB-2. Rys. 2. D y k ta fo n  e lek trom a gne tyczny .
Rys. 3. M aszyna do 

s tenogra fow an ia .

Rys. 4. W ytłacza rka .

Rys. 6. A p a ra tu ra  do m ik ro fo to d o ku m e n  
ta c j i  — apara t do fo to g ra fo w a n ia  (kon 

Rys. 5. D ru k a rk a . s t ru k c ji  A . B . W izenta la ).

małej ka re tk i na średnią lub  dużą trw a  krócej niż m i­
nutę. Równie prędko przeprowadza się zamianę ko­
szyczka z lite ra m i rosy jsk im i na koszyczek z lite ram i 
łac ińskim i lub  innym i.

Na elektrycznych maszynach do pisania można otrzy­
mać do 20-tu w yraźnych kopii. Sprzęgając za pomocą 
elektryczności k ilk a  maszyn, można otrzymać odpo­
w iednio większą liczbę kop ii, pracując ty lko  na jednej 
maszynie.

D yktafony  służą do automatycznego (zastępując ste­
nografowanie ręczne) zapisu dyktowanego tekstu oraz 
rozmów i  narad telefonicznych. W edług sposobu dzia­
łania rozróżnia się dykta fony: (a) z zapisem mecha­
nicznym  (na w ałkach woskowych), (b) z zapisem elek­
tromagnetycznym.

Te ostatnie dykta fony należą do najlepszych i  n a j­
bardziej nowoczesnych.

D ykta fon  elektromagnetyczny kons trukc ji I. S. Ra- 
binowicza (rys. 2) składa się z ustawionego na stole 
m ikro fonu •—- 1 oraz urządzenia zapisującego i  odtwa­
rzającego — 2 i  3. Zapisywany na taśmie podyktowany 
tekst, rozmowa itd . stanowi autentyczny dokument, 
k tó ry  przechowuje się w  ogólnym archiwum  lub  w  
osobnej fonotece. Taśma z zapisem składana jest do 
urządzenia odtwarzającego, które  automatycznie dyk­
tu je  maszynistce przy pomocy reproduktora zwykłego 
typu (głośnomówione dyktando) lub  (w warunkach ha­
l i  maszyn) przy pomocy słuchawek telefonicznych.

Szybkość dyktanda może być regulowana, a w  razie 
potrzeby można pow tórnie słyszeć odpowiednie części

Rys. 7. A p a ra tu ra  do m ik ro fo to d o k u m e n - 
ta c j i  — apara t do czy tan ia  — (odczy tn ik ) 
— 1 — część g łów na, 2 — kam era  (ko n ­

s t ru k c ji  A . B . W izenta la).
Rys. 8. Fo tosta t. Rys. 9. P ow ie lacz ty p u  

offsetow ego.



zapisu na taśmie. Zapis na taśmie ła tw o i  szybko ście­
ra  się, a więc taśma może być w ie lokro tn ie  w ykorzy­
stywana.

Dyktafon może być używany przez personel k ie row ­
niczy in s ty tu c ji i  przedsiębiorstw oraz przez specjali­
stów, k tórzy ze względu na charakter pracy muszą w ie ­
le pisać (radcy praw ni, ekonomiści itd.), a także osoby, 
któ rych  ustne zarządzenia i  sprawozdania pow inny być 
dokumentowane. Stosowanie dykta fonów  zaoszczędza 
czas w ykw alifikow anego personelu in s ty tu c ji i  przed­
siębiorstw, zmniejsza liczbę stenografistek oraz p rzy­
śpiesza obieg dokumentów.

Maszyny do stenografowania (rys. 3) posiadają znacz­
nie mniejszy gabaryt niż maszyny do pisania; są one 
przenośne, posiadają k law ia tu rę  lite row ą i  pracują bez 
szumu. Zapis stenograficzny dokonywany jest na w ą­
skiej rolce papieru; każdy wiersz zawiera zapis jedne­
go wyrazu, oznaczonego kom binacją niedużej ilości 
lite r. Maszyny stenograficzne produkowane są przez 
M inisterstwo Budowy Maszyn i  Przyrządów ZSRR.

Adresatk i służą do mechanizacji prac przy w ype ł­
n ian iu  w  wykazach ru b ry k  zawierających dane stałe 
(dotyczące robotn ików , m ateria łów , przyrządów itd.), 
przy pisaniu stałych danych w  pismach, zleceniach 
i  'innych dokumentach oraz przy adresowaniu. Maszy­
ny działają przy pomocy specjalnych p ły t zrobionych 
z metalu lub  z fib ry , preszpanu i  tym  podobnych mate­
ria łów . Do maszyn adresujących należą również w y ­
tłaczark i i  d rukark i.

W ytłaczarka  (rys. 4) wytłacza na p łycie potrzebne 
dane, np. nazwisko, im ię  ojca, num er (kontro lny), we­
dług re jestru itp., adres, szyfrowane dane o płci, w y ­
kształceniu, specjalności itd . W ypełnione p ły tk i um ie­
szcza się w  drukarce (rys. 5), k tó ra  d ruku je  w ym ienio­
ne wyżej dokumenty.

Maszyny zaopatrzone w  selektor automatycznie w y ­
bierają p ły tk i, odpowiadające cechom potrzebnym dla 
danej pracy; np. dotyczące osób w  w ieku od 18-tu do 
50-ciu la t, mających średnie wykształcenie technicz­
ne itp.

Tekst wytłoczony na płytce może być w ykorzystany 
w  rożnych kom binacjach w  drodze zastosowania róż­
nych „masek“ , zakrywających tę część tekstu, która 
nie powinna być wydrukowana.

Maszyny te posiadają napęd ręczny lub  mechaniczny. 
Wydajność ich wynosi od 1000 do 7000 p ły tek na go­
dzinę.

Aparatura do m ikrofo todokum entacji może być z po­
wodzeniem stosowana przez kom órki in s ty tu c ji i  przed­
siębiorstw, w  k tó rych  zachodzi konieczność kopiowania 
różnych dokumentów. A paratura składa się z aparatu 
do robienia zdjęć i  aparatu do czytania. Przy pomocy 
aparatu do fotografowania (rys. 6) o trzym uje się na 
zw ykłe j błonie negatyw o formacie (24 X  36 mm). D la 
odczytania lub  przedruku na maszynie do pisania k l i ­
szę umieszcza się w  aparacie do czytania (rys. 7), k tó ­
ry  składa się z ekranu (zwykle o formacie jednego lub 
dwóch arkuszy do pisania) oraz la ta rn i p ro jekcy jne j; 
każde zdjęcie k liszy odbija się na ekranie w  formacie 
naturalnego lub  powiększonego pisma, stronicy książki 
lub  czasopisma, rysunku itd . Wydajność aparatu do 
fotografowania wynosi co na jm nie j 120 zdjęć na go­
dzinę.

Aparaturę typu fotostatu  stosuje się do otrzymania 
fo tokop ii jak ichko lw iek  dokumentów. A para t ten umo­
ż liw ia  otrzymanie fo tokop ii dokumentu bezpośrednio 
(bez sporządzania negatywu na błonie lub  na szkle) 
na specjalnym papierze fotostatycznym, którego m a­
ksymalne rozm iary wynoszą 22X33 cm. D la przyśpie­
szenia procesu papier zakłada się w  postaci ru lonu
0 długości 100 m etr. i  szerokości 33 cm; umocowanie 
fotografowanego dokumentu w  dowolnym miejscu ekra­
nu stojącego przed obiektywem  aparatu, dokonuje się 
błyskawicznie przy pomocy specjalnej przysysającej 
S!ę p ły tk i (jest to siatka za k tó rą  znajduje się w enty­
la to r wyciągowy).

Fotostat daje do 60 fo tokop ii z różnych dokumentów 
na godzinę, zabezpieczając absolutną dokładność kopii
1 ich całkow itą zgodność z oryginałam i. Zastosowanie

fotostatu znacznie zmniejsza liczbę kopistów  i maszy­
nistek oraz osób zatrudnionych przy szapirografach.

Aparaty powielające przeznaczone są do powielania 
dokumentów z ilus trac jam i lub  bez ilu s tra c ji w  liczbie 
od k ilk u  dziesiątków do k ilk u  tysięcy egzemplarzy.

Najprostszymi, ale na jm nie j w yda jnym i aparatami 
do powielania, są szapirografy. O ryginał, napisany rę ­
cznie specjalnym atramentem lub  na maszynie do pisa­
n ia przez taśmę przesiąkniętą tym  atramentem, nakła­
da się na szkło zaprawione specjalnym i chem ikaliam i. 
O ryg ina ł przyciska się do szkła przez 40 sekund, a na­
stępnie w yjm uje . Powierzchnię szkła zaprawia się spe­
c ja lnym  utrwalaczem po czym nakłada się na nie fa r­
bę, pokrywającą ty lko  tekst negatywu. Odbitkę o trzy­
m uje się na arkuszu papieru, k tó ry  w  tym  celu kładzie 
się na szkła zaprawiane w  wyżej przedstawiony spo­
sób i  następnie przeciąga się po papierze gumowym 
w ałkiem . Wydajność szapirografu wynosi 200 do 225 
odbitek na godzinę, przy czym jeden oryg ina ł może dać 
k ilkase t odbitek.

Znacznie wydajniejsze są aparaty typu  „R ota tor“ 
Przy pracy na n ich stosuje się woskówkę, na któ re j 
pisze się tekst przy pomocy maszyny do pisania. Wo- f 
skówkę umocowuje się na bębnie powielacza, pod k tó ­
ry  podkłada się arkusze papieru. Przy obracaniu bęb­
na przez znajdujące się w  n im  drobne dz iu rk i, p rzyci­
ska się farba i  na podłożonych arkuszach otrzym uje 
się odbitk i. W zależności od kons trukc ji i powielacza 
można otrzymać od 1 000 do 5 000 odbitek na godzinę. 
Rotatory są produkowane przez leningradzką fabrykę 
„Sojuzmaszuczot“  Centralnego Urzędu Statystycznego 
przy Radzie M in is trów  ZSRR.

Do pow ielania pism, m ateria łów  ilustrowanych, r y ­
sunków itd . służą bardzo wydajne maszyny typu  offse­
towego (rys. 9). Maszyny te pracują przy pomocy cien­
kich  klisz metalowych, mających rozm iary zwykłego 
arkusza do pisania lub  większe. Powielany tekst, r y ­
sunki, tablice itd . nanosi się na klisze metalowe (rę­
cznie lub  na maszynie do pisania); ilustrac je  fotogra­
ficzne przenosi się na klisze przy pomocy specjalnych 
chem ikaliów. Zapisaną kliszę metalową nakłada się 
na obracający się bęben maszyny; powielanie odbitek 
realizu je się z pomocą napędu ręcznego lub  motoro­
wego.

Wydajność maszyny zwiększa się jeś li odbija się 
tekst n ie na pociętych arkuszach papieru, a na taśmie; 
w  koniecznych wypadkach maszyna automatycznie tn ie 
papier po zadrukowaniu. K lisza metalowa może być 
wykorzystyw ana do 20 razy przez ścieranie naniesio­
nego na arkusz tekstu lub ilus trac ji.

Maszyny typu offsetowego (działające na zasadzie 
k lisz metalowych — uwaga tłum .) produkowane są 
w  modelach, obliczonych na fo rm aty papierów: 
229X356; 210X297; 297X420; 356X500 mm. N iektóre 
typ y  maszyn nadają się do druku  wielobarwnego.

Do maszyn i  aparatów powielających należy również 
aparaturą do św iatłokopiowania.

Technika kreślarsko-konstruktorska. Spośród środ­
ków  orgateehniki o znaczeniu ogólnym efektywne za­
stosowanie w  technice kreślarsko-konstruktorskie j mo­
gą mieć opisane wyżej maszyny do liczenia, poczta 
pneumatyczna oraz aparatura reprodukcyjno-pow ie la- 
jąca.

Maszyny do liczenia niezapisujące i  zapisujące, su­
mujące i  ka lku lacyjne znacznie przyśpieszają pracę 
i  zapewniają maksymalną precyzję prac obrachunko­
wych (w  koniecznych wypadkach um ożliw ia ją  szybkie 
przeprowadzenie powtórnych obliczeń kontro lnych).

Do prac obliczeniowych kreślarsko-konstruktorskich 
i  ogólno-inżynierskich szeroko stosowane są również 
maszyny licząco-analityczne i  e lektro integratory.

Poczta pneumatyczna (o prostokątnym  przekro ju  ru r 
i  oprawek) może być zastosowana do przesyłania r y ­
sunków i  ksiąg z b ib lio tek i fabrycznej. Odbiorczo-na- 
dawcze aparaty poczty pneumatycznej w inny  być za­
kładane w  dziale (biurze) konstrukcyjno-kreśla rsk im  
dla niedużej grupy stanowisk roboczych.

Spośród aparatury reprodukcyjno-pow iela jącej ce­
lowe jest stosowanie aparatów do m ikrofotodokum en­
tac ji i  aparatury typu  fotostatów.

N. G. hewinson
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R E C E N Z J E
Organizacja i planoinanie 
ru przedsiębiorstwach przemysłu 
o u j o c o u j o  - marzymnego

P. I. Jarygin, Organizacja i płanirowanje plodoowosz- 
cznych priedprijatij (Organizacja i planowanie w przed­
siębiorstwach przemysłu owocowo-warzywnego), Gostor- 
gizdat, Moskwa 1952 r.

Praca obejm uje 17 rozdziałów. 
Z tego pierwsze 8 omawia zagad­
nienia organizacji przedsiębiorstwa, 
następne 8 rozdziałów zagadnienia 
planowania, wreszcie ostatni roz­
dział zawiera omówienie organizacji 
zarządzania i  ko n tro li w  przedsię­
biorstwach owocowo-warzywnych.

W  rozdziale I  p. n. „Zasady orga­
n izacji i  planowania w  socjalistycz­
nym  przedsiębiorstw ie przemysło­
w ym “ autor omawia zagadnienia o- 
gólne oraz rozw ija  wym ienione we 
wstępie zadania stojące przed prze­
mysłem owocowo-warzywnym  w  za­
kresie organizacji p rodukcji.

Z zadań szczegółowych na 
wzm iankę zasługuje zadanie prze­
dłużenia sezonu p rodukc ji w  zakła­
dach owocowo-warzywnych dla peł­
nego w ykorzystania ich zdolności 
produkcyjnych. Środkam i tego prze­
dłużenia są np. wprowadzenie róż­
nych gatunków owoców o różnych 
term inach dojrzewania, stosowanie 
środków konserwacji itp .

Rozdział I I  nosi ty tu ł „S truk tu ra  
produkcyjna przedsiębiorstwa owo­
cowo-warzywnego i  specjalne cechy 
jego organizacji“ .

W  rozdziale tym  o strukturze  
przedsiębiorstwa podano ty lko  ogól­
ne uwagi. Z zagadnień specjalnych 
omówiono natom iast zasady lo k a li­
zacji zakładu przemysłu owocowo- 
warzywnego, z uwzględnieniem dwu 
etapów, a to  w yboru  re jonu i  w ybo­
ru  miejsca d la samej budowy za­
kładu.

W  dalszych trzech rozdziałach 
pracy omówiono kole jno organizację 
pracy, techniczne norm owanie pra­
cy oraz organizację i  systemy płac 
w  przemyśle owocowo-warzywnym.

W rozdziale o organizacji pracy 
autor om ów ił istotę organizacji p ra­
cy w  us tro ju  socjalistycznym, zw ra­
cając uwagę na je j główną cechę tj.  
szeroką aktywność mas pracujących 
znajdującą w yraz we współzawod­
n ic tw ie  pracy, w  walce o w ykorzy­
stanie maszyn, o jakość produkc ji 
itp., wreszcie w  metodzie inż. K o­
walowa.

Na wstępie rozdziału IV  o tech­
nicznym  norm owaniu autor pisze: 
„Techniczne norm owanie przedsta­
w ia  najważniejszą na jbardzie j od­
powiedzialną część prac z zakresu 
organizacji i  planowania przedsię­
b io rstw a“ .

Jako zadanie technicznego norm o­
wania w ym ienia: (1) ustalenie tech­
nicznie uzasadnionych norm  dla u ­

rządzeń, (2) ustalenie technicznie u - 
zasadnionych norm  czasu lub  norm  
w yrobu dla robotn ików , (3) ustale­
nie racjonalnych fo rm  organizacji 
pracy.

Zatrzym ując się głównie nad. u - 
stalenięm norm  pracy autor om ów ił 
w  tym  rozdziale na przeszło 20 stro­
nach zasady technicznego norm o­
w ania pracy. Rozważania te są po­
parte szczegółowymi przykładam i 
liczbow ym i na odpowiednich wzo­
rach d ruków  k a rt fo tog ra fii dnia 
roboczego, k a r t chronometrażowych 
i  innych. Podobnie przy pomocy 
przykładów  ilustrow ano sposoby u - 
stalenia technicznych norm  oraz 
paszportyżacji urządzeń.

Zasady i  sposoby wynagrodzenia 
pracow ników  zakładów owocowo- 
w arzywnych omówiono w  rozdziale 
V, podając szereg przykładów. Nie 
pom inięto przy tym  tak ich  zagad­
nień ja k  np. płace za przestoje, za 
prace nocne, nadliczbowe, opłata 
braków.

Najobszerniejszym rozdziałem jest 
rozdział V I, dotyczący organizacji 
podstawowego procesu p rodukc ji w  
przedsiębiorstwach owocowo-wa­
rzywnych.

W rozdziale tym  omówiono od­
dzielnie organizację punktów  wstęp­
nej przeróbki ja rzyn  i  owoców a od­
dzielnie organizację samego zakładu 
produkcyjnego. O ile  chodzi o 
wstępną przeróbkę, to w  pracy 
scharakteryzowano organizację ta ­
k ich  punktów  (stacji) przeróbki i  
konserw acji ja k  stacja solenia ja ­
rzyn, stacja kwaszenia, stacja grzy­
bowa, stacja gotowania, stacja kon­
serw acji owoców i  jagód i  suszarnia.

Przy om aw ianiu poszczególnych 
stacji podano schematy ich pomie­
szczenia, ważniejsze urządzenia, 
schematy ich zestawienia a ponadto 
w skazówki dotyczące procesu pro­
dukcyjnego itp . Organizacja podsta­
wowego procesu p rodukc ji w  po­
rów nan iu  z organizacją punktów  
przeróbki wstępnej potraktowana 
została m nie j wyczerpująco. Wska­
zano tu  ogólnie na tak ie  zagadnie­
n ia ja k  racjonalne rozmieszczenie 
urządzeń, organizację p rodukc ji po­
tokowej, zagadnienia sprawozdaw­
czości i  organizację k o n tro li tech­
nicznej.

Organizacja zaopatrzenia i  zbytu 
stanowi treść następnego rozdziału. 
W  rozdziale V I I I  zatytułowanym  
„Organizacja obsługi technicznej“ 
omówiono organizację i  planowanie

rem ontów maszyn i  urządzeń, o r­
ganizację gospodarki transportowej 
oraz gospodarkę paliwem. Specjalną 
uwagę w  tym  rozdziale zwrócono na 
gospodarkę transportową, ze szcze­
gólnym  uwzględnieniem transportu 
wewnętrznego.

Rozważanie poparto rysunkam i, 
norm ami, p rzykładam i obliczeń 
wydajności urządzeń transporto­
wych itp . Tym  rozdziałem zakończo­
no omawianie zagadnień organiza­
c ji przedsiębiorstwa.

Dalsze osiem rozdziałów obejm uje 
ja k  już powiedzieliśmy zagadnienie 
planowania w  przedsiębiorstw ie 
przemysłu owocowo-warzywnego.

Pierwszy rozdział te j grupy ma 
charakter wprowadzający i  omawia 
zadanie planowania wewnątrzza­
kładowego w  przedsiębiorstwach 
socjalistycznych. Trzeba przy tym  
zauważyć, że autor do planowania 
wewnątrzzakładowego zalicza
następujące rodzaje planowania: 
planowanie technologiczne, plano­
wanie techniczno-ekonomiczne i 
planowanie kalendarzowo-operaty- 
wne. U jęcie to odbiega od ujęcia 
stosowanego powszechnie przez in ­
nych autorów  radzieckich i  n ie w y ­
daje się właściwe. Rozważania na 
ten tem at w ykraczają jednak poza 
ram y recenzji.

Pierwszym podstawowym rozdzia­
łem  o planowaniu jest rozdział X  
pn. „P lanowanie p rodukcji, surow­
ców i  pa liw a“ . Przy planowaniu 
p rodukc ji wskazano na potrzebę u- 
względnienia _ popytu na dany ro ­
dzaj produktów, ilości odpowiednie­
go surowca w  rejonie zakładu, 
wreszcie zdolności produkcyjne j u - 
rządzeń i  w ielkości pomieszczeń. Te 
też zagadnienia omówiono w  da l­
szym ciągu w  oparciu ,o odpowied­
nie przykłady, uwzględniające sezo­
now y charakter produkcji.

Rozdział X I  o p lanowaniu uspra­
w nień organizacyjno - technicznych 
zawiera szereg ogólnych in fo rm ac ji
0 zagadnieniach i zadaniach plano­
wania i  usprawnień.

Planowanie zatrudnienia i  płac, 
planowanie kosztów własnych, p la ­
nowanie inw estyc ji i  kapita lnych 
rem ontów  i  planowanie finansowe 
— oto treść następnych czterech 
rozdziałów.

Na specjalną uwagę zasługuje 
rozdział X V I pn. „O rganizacja ka - 
lendarzowo-operatywnego planowa­
n ia “ .

W  rozdziale tym  nie ty lko  wska­
zano na konieczność uzupełnienia 
planu techniczno-przem ysłowo-fi- 
nansowego planam i kalendarzowo- 
operatywnym i, ale również podano 
szereg wskazówek co do ich zesta­
wienia.

P lanowaniem kalendarzowym  au­
to r ob ją ł: p lany dostaw surowca, 
ilościowe plany p rodukc ji oddzia­
łów  i  p lany zaopatrzenia m ateria­
łowego. Przykładowe plany dostaw 
owoców i  w arzyw  oraz p lany ich 
przeróbki obe jm ują okresy 5-dnio- 
we.

Ostatni t j .  X V I I  rozdział pracy 
nosi ty tu ł:  „O rganizacja zarządzania
1 ko n tro li przedsiębiorstw owocowo- 
w arzywnych“ .
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W rozdziale tym  omówiono zasa­
dy zarządzania przedsiębiorstwem 
socjalistycznym, schematy organiza­
cyjne przedsiębiorstw przemysło­
wych oraz prawa i  obowiązki dy­
rektora przedsiębiorstwa, k ie ro w n i­
ka technicznego, k ie row n ika  w y ­
działu produkcyjnego i  m ajstra.

Ogólnie oceniając pracę trzeba 
podkreślić, że omówiono w  n ie j ca­
łość zagadnień dotyczących organi­
zacji i planowania w  przedsiębior­
stw ie przemysłu owocowo-warzyw­
nego. W pracy zwrócono uwagę na­
w et na tak ie  zagadnienia i  zjaw iska, 
k tó re  są mało znane w  przemyśle 
owocowo-warzywnym  a stosowane 
w  innych przodujących gałęziach 
przemysłu. Te zagadnienia po trak­
tow a ł autor szkicowo rysując .per­
spektywy ich rozw oju w  omawia­
nym  przemyśle. Do takich zagad­
nień należy np. organizacja miejsca 
pracy, produkcja potokowa i  inne.

TA obrze się stało, że w  przededniu 
rozpoczęcia prac przygotowaw­

czych do przeprowadzenia inw enta­
ryzac ji środków trw a łych  wyszło 
z druku tłumaczenie książki B. I. 
P iestriakowa pt. „Inw entaryzacja  
środków trw a łych '1.

Jak w iemy, Prezydium Rządu 
podjęło 10 października ub. roku  
Uchwałę w  sprawie przystąpienia 
do prac przygotowawczych dla prze­
prowadzenia powszechnej inw enta­
ryzac ji środków trw a łych  w  gospo­
darce uspołecznionej. Zamierzona w 
.myśl tej uchw ały inwentaryzacja 
stanowi poważne przedsięwzięcie 
organizacyjne, w  k tó rym  weźmie u - 
dział tysiące pracow ników  aparatu 
planowania, pracow ników  inżynie­
ryjno-technicznych i  adm in istrac ji 
gospodarczej. Waga zaś powszechnej 
inw entaryzacji jest olbrzymia, 
świadczą o tym  je j cel i zadanie.

Obecny stan ew idencji środków 
trw a łych  naszej gospodarki posiada 
w ie le  braków. Ewidencja ta jest n ie ­
kompletna pod względem rodzaju  i 
ilości oraz zniekształcona pod wzglę­
dem wartości. B ra k i te un iem ożli­
w ia ją  ustalenie istotnego stanu środ­
ków  trw a łych  ja k im i dysponuje na­
sza gospodarka, co z ko le i rzu tu je  
na szereg podstawowych zagadnień.

Tak więc bilans m a ją tku  trw a łe ­
go nie mógł być praw id łow o spo­
rządzany wobec braku danych o 
isto tnym  stanie ilościowym  i  w arto ­
ściowym środków trw a łych . W  w ie lu  
przypadkach dla planowania inw e­
stycji, am ortyzacji, kap ita lnych re ­
m ontów  trzeba było opierać się na 
obliczeniach, które  odbiegały od rze­
czywistości itd .

Z tych to przyczyn w yn ika ła  ko ­
nieczność przeprowadzenia powsze­
chnej inw entaryzacji środków trw a ­
łych  w  gospodarce narodowej. In ­
wentaryzacja ta będzie pierwszą w 
Polsce. N ie mamy więc żadnych w 
te j dziedzinie doświadczeń. Możemy

Podstawową, dodatnią cechą p ra ­
cy jest duża ilość konkretnych licz­
bowych przykładów  ilus tru jących  
rozważania. Dotyczy to zwłaszcza 
rozdziałów pierwszej części pracy 
omawiających zagadnienia organiza­
cyjne.

Dodatnią cechą pracy jest również 
podawanie przez autora kró tk iego i 
zwięzłego określenia na jw ażnie j­
szych pojęć i  zagadnień używanych 
i  omawianych w  pracy.

Omawiana praca dla polskich czy­
te ln ików  ma szczególnie duże zna­
czenie, udostępnia bowiem przodu­
jącą praktykę  radziecką.

Znaczenie te j pracy dla pracow ni­
ków  naszego przemysłu jest tym  
większe, że podobnej pracy b rak  w  
naszej lite ra turze, a przemysł owo­
cow o-warzywny choć jeszcze mało 
rozbudowany ma w  Polsce duże w i­
doki rozw oju wraz z rozbudową je ­
go bazy surowcowej.

m gr Józef Gajda

jednak wykorzystać cenne doświad­
czenia w  tym  k ie runku  Związku 
Radzieckiego. W łaśnie w  Zw iązku 
Radzieckim zostały po raz pierwszy 
opracowane w łaściwe metody i  pod­
stawy organizacyjne przeprowadze­
n ia  powszechnej inwentaryzacji.

Dlatego z uznaniem należy po­
w itać in ic ja tyw ę  Polskich W ydaw­
n ic tw  Gospodarczych, które  udostęp­
n iły  polskiemu czyte ln ikow i pracę 
B. I. P iestriakowa, w ybitnego znaw­
cy tego zagadnienia.

Omawiana przez nas książka skła­
da się z 10 rozdziałów: (1) Ś rodki 
trw a łe  jako obiekt inwentaryzacji. 
K lasyfikac ja  środków trw a łych . N u­
meracja ob iektów  inwentarzowych. 
(2) Ustalenie rozm iarów  zużycia i 
wartości odtworzenia środków trw a ­
łych. (3) Organizacja prac związa­
nych z przeprowadzeniem inw enta­
ryzac ji środków trw a łych . (4) Inw en­
taryzacja gruntów , budynków, urzą­
dzeń, p lan tac ji i ob iektów  m eliora­
cyjnych. (5) Inw entaryzacja  sieci e- 
lektrycznej i rurociągów. (6) Inw en­
taryzacja maszyn technologicznych i 
energetycznych, ruchom ych środków 
transportowych, przenośników, p rzy­
rządów pom iarowych i  p rodukcyjno- 
gospodarczych, zw ierząt hodowla­
nych oraz rezerwowych (zapaso­
wych) środków trw a łych . (7) Inw en­
taryzacją l in i i  kolejowych. (8) In ­
wentaryzacja urządzeń sygnalizacji, 
centralizacji, b lokady i  łączności na 
kolejach. (9) Inw entaryzacja  taboru 
kolejowego. (10) Ustalenie i  udoku­
mentowanie w yn ikó w  inwentaryza­
c ji, sporządzanie k a r t inwentaryza­
cyjnych, sporządzanie sprawozdania.

Przytoczone tu  ty tu ły  rozdziałów 
książki P iestriakowa wskazują, że 
autor szeroko u ją ł poruszony przez 
niego temat. B. I. P iestriakow  uogól­
nia w  swej pracy doświadczenia 
Zw iązku Radzieckiego w  zakresie 
okresowej, częściowej i  generalnej 
inw entaryzacji i  wysuwa szereg

ważnych momentów -natury organi­
zacyjnej i  metodologicznej w arun­
kujących uzyskanie praw id łow ych 
rezultatów.

Dużą zaletą książki jest również 
to, że zagadnienia techniczno-księ- 
gowe zostały odsunięte na plan dal­
szy i  n ie zaciemniają istotnego celu 
i  treści pracy.

Zainteresowany czyte ln ik  znajdzie 
w  książce B. I. P iestriakowa wiele 
m ateria łu, k tó ry  n iew ątp liw ie  będzie 
m u pomocny p rz ji -rozwiązywaniu 
szeregu problemów, jak ie  powstaną 
w  zakładach pracy w  toku przepro­
wadzania powszechnej inwentaryza­
c ji środków trw a łych .

Ju lian Saniewski

NOWE ZESZYTY „PRAC IEOP“
W yszły z d ruku  dalsze zeszyty 

„Prac In s ty tu tu  Ekonom ik i i  Organi­
zacji Przemysłu“ .

ZESZYT 3 (12) zawiera pracę Je­
rzego Sarnowicza pt. „Gospodarka 
rysunkowa. Organizacja archiwum  
b iu r konstrukcyjnych“ . Dotychcza­
sowa w adliw a gospodarka rysunko­
wa, n iewykorzystywanie zawartości 
archiwalnych b iu r konstrukcyjnych, 
k tó re  przynosiły Państwu poważne 
straty, spowodowały konieczność po­
stawienia gospodarki rysunkow ej na 
ta k im  poziomie, aby przez odpowied­
nią organizację przechowywania i 
ewidencjonowania rysunków  w  ar­
chiwum  można było uzyskać ja k  
najwyższy stopień ich w ykorzysta­
nia. Dotychczas zagadnienia te nie 
by ły  szerzej omawiane w  lite ra turze 
fachowej. Lukę tę w ypełn ia w  zna­
cznym, stopniu praca Jerzego Sar­
nowicza. Cena zeszytu wynosi 13,50 
zł.

W ZESZYCIE 4 (13) zamieszczona 
jest praca pt. „K a rta  technologiczna 
przędzenia“ . A u to r, Janusz Szwar- 
czewski, podaje p ro jek t ka rty  oraz 
szczegółową ins trukc ję  je j w ype łn ia ­
nia. Ins trukc ja  poucza o sposobach 
w ypełn iania 129 ru b ryk , zawiera 
wzory obliczeń, rysunk i i  tabele 
przydatne przy sporządzaniu planu 
przędzenia.

Zeszyt zawiera stron 64. Cena 
16 zł.

Na treść ZESZYTU 5 (14) składa 
się praca dr Tadeusza K łapkow skie­
go pt. „ Rozplanowanie i  urządzenie 
magazynów w  zakładzie przemysłu  
owocowego“ .

P ublikacja  ta zawiera analizę po­
trzeb magazynowych prze tw órn i 
owoców oraz dwa p ro jek ty  rozplano­
wania terenowego zakładu —  o za­
budowie luźnej i  o zabudowie zw ar­
te j — ze szczegółowymi obliczenia­
m i powierzchni, kuba tu ry  i  urządzeń 
wszystkich magazynów i  składów 
niezbędnych do działania tych  -za­
kładów z ca łkow itym  wyzyskaniem 
ich zdolności produkcyjnych. A u to r 
uwzględnia w  pro jektach współpra­
cę wszystkich dzia łów  zakładu przy 
p rodukc ji potokowej, w ytycza pasma 
kom unikacyjne transportu  we­
wnętrznego i  p ro jek tu je  praw id łow e 
ujęcie poszczególnych obiektów  za­
k ładu w  całość funkcjona ln ie  zw ią­
zaną. Cena Zeszytu 5 (16) 6,20 zł.

Poszczególne Zeszyty „Prac In s ty ­
tu tu  Ekonom iki i  O rganizacji Prze­
m ysłu są do nabycia w  Księgarniach 
Technicznych „Dom u K siążk i“ .

Iniuentaryzacja środkom trmałych
B. I. Piestriakow — Inwentaryzacja środków trwałych. 
Polskie Wydawnictwa Gospodarcze. Warszawa, 1952 
rok, str. 135.
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Cena 7,50 zł


