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Wielka, potezna I niezwyciezona jest siia,
ktorg pozostawit naszemu pokoleniu
Jozef Stalin

Przemoéwienie Bolestawa Bieruta,

wygtoszone w dniu 11 marca 1953 r.

w Warszawie, po powrocie z uroczystos$ci zatlobnych w Moskwie

Drodzy Towarzysze i Przyjaciele! Trudno jest
wyrazi¢ stowami caly bezmiar bolesnych uczug,
jakie nurtujg w sercach setek milionéw ludzi,
uswiadamiajacych sobie, ze odszed} juz na za-
wsze Czilowiek, z ktérego ust jeszcze tak nie-
dawno ptynety w Swiat stowa, petne niezrobwna-
ni sity — i mysli, opromieniajgce naszg przy-
sztos¢, rozswietlajgce cel zycia naszego i walki,
uKazujace jasng droge do zwyciestwa prawdy
i sprawiedliwosci — droge do komunizmu.
Smier¢ Jozefa Stalina — genialnego kontynua-
ora nauk Marksa, Engelsa i Lenina, Wielkiego
Budowniczego nowej epoki komunizmu, Wodza
mas pracujgcych calego Swiata i czczonego przez
calg przodujaca i postepowa ludzkos¢ Chora-
zego Pokoju — to tragiczna, niepowetowana
i najbolesniejsza strata, jaka mogta ugodzi¢

Ekonomika i Org, Pracy

w nas wszystkich, w cale dzisiejsze pokolenie
ludzi walczacych o lepszg przysztos¢, o pokdj,
o socjalizm i komunizm.

Nam, cztonkom polskiej delegacji, wystanni-
kom Partii i Rzadu Polskiej Rzeczypospolitej
Ludowej, wypadto kroczy¢ w orszaku pogrze-
bowym za trumng Jo6zefa Stalina wsréd pogra-
zonych w bezbrzeznym smutku najblizszych
Jego towarzyszy, przyjaciot, wspotpracownikow,
wsrod przedstawicieli partii robotniczych i ko-
munistycznych z catego sSwiata, wsrod niezliczo-
nych szeregéw ludzi, ktérych serca przenikat
bél, ale wraz z tym i niezrownana sita woli,
hartu, mestwa, decyzji. Te sile wielka daje po-
czucie najgtebszego obowigzku, obowigzku wal-
ki o realizacje wielkich idei, nauk, wskazan
ukochanego przez nas wszystkich Wodza, Ojca,
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Nauczyciela i Wielkiego Przodownika ludzkosci.
Moze nigdy bardziej, jak wlasnie w te ciezkie,
trudne i tragiczne dni zjednoczylty sie mysli
i uczucia setek milionéw ludzi ze wszystkich
zakatkow swiata, jednym tetnem zabily miliony
serc ludzkich, jedno pragnienie wysuneto sie
ponad wszystko: — aby ziscito sie jak najszyb-
ciej to, czego uczyt, do czego wzywat ludzkosc
Stalin.

W chwili gdy trumne ze zwtokami towarzysza
Stalina wnoszono do Mauzoleum, aby ustawi€ jg
obok trumny Lenina — $wiat zatrzymat sie
w ruchu. W Polsce i we wszystkich wolnych
krajach sSwiata ludzie pochylili gtowy i trwali
w ciszy przez dluga chwile. Najgtebsze skupie-
nie uczu¢ mitosci i czci objeto serca setek milio-
now ludzi. I w chwili tej stato sie jasne dla nas
wszystkich, ze sita ta ogarniajgca caty Swiat jest
wszechpotezna, niesmiertelna i niepokonana.
Stato sie jasne, ze Stalin zyje w sercach olbrzy-
miej wiekszosci ludzi i ze potega Jego mysili,
Jego idei, Jego geniuszu zy¢ bedzie wiecznie.
Bedzie ona wies¢ nieugiecie ludzkos¢ naprzéd
-na wyzyny nowego, lepszego, szlachetniejszego
zycia. Nigdy jeszcze przodujgca i walczaca o to
nowe zycie ludzkos¢ nie skupiata w sobie tak
wielkiej, tak jednolitej, tak poteznej i nieztom-
nej sity. Zadne knowania wrogich i nikczem-
nych mocy nie beda juz nigdy zdolne ztamac
tej jednosci, ktérg tworzy zwartos¢ serc, prze-
niknietych $Swiadomoscig wielkich Stalinow-
skich idei.

NieSmiertelna, niezwyciezona jest prawda,
0 ktora przez cale swe zycie walczyt, ktorej
torowat swym genialnym umystem droge, kto-
rej nauczat nas towarzysz Stalin. Jest to Swieta
prawda o tym, ze spoteczenstwo ludzkie moze
1 powinno rozwijac¢ sie bez wyzysku cztowieka
przez czlowieka, ze narody Swiata moga i po-
winny zy¢ wolne, niezalezne, opierajgc stosunki
miedzy sobg na przyjazni, braterstwie i pomocy
wzajemnej. Lenin i Stalin — jako Wodzowie
Wielkiej Rewolucji Proletariackiej — byli po
raz pierwszy w dziejach ludzkich budowniczy-
mi takiego spoteczenstwa. Byli oni twdorcami
pierwszego na $wiecie parnistwa robotnikow
i chlopow, panstwa ktére w walce z niezliczo-
nymi wrogami i trudnosciami, wprowadzito
zwyciesko w zycie socjalizm na olbrzymich ob-
szarach globu. Zwigzek Radziecki pod kierow-
nictwem Wielkiego Stalina usunat ucisk naro-
dowy, urzeczywistnit zwyciesko zasady brater-
stwa w stosunkach miedzy wszystkimi naroda-
mi, gnebionymi niegdys$ bezlitosnie przez carat,
zabezpieczyt twdrczy i wspanialy rozkwit go-
spodarki i kultury narodom dawniej zacofanym
i uposledzonym.

Stworzona przez Lenina i Stalina partia pro-
letariacka stala sie przodujaca i najpotezniejszg
partiag na Swiecie — partig ofiarnych, zaharto-
wanych, bezgranicznie oddanych swemu naro-
dowi i miedzynarodowej sprawie robotniczej
bojownikéw komunizmu.

Wielka, potezna i niezwyciezona jest ta sila,
to dzieto, ta idea, ktérg pozostawit naszemu po-
koleniu Jozef Stalin. Wielka i niezwyciezona
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jest armia bojownikdéw, ktérg On wychowat,
wyksztatcit i uzbroit ideologicznie. Jest to stalo-
wa i nieugieta sita miliondw, zcementowana
jednoscig idei i jednoscig woli — woli zbudowa-
nia nowego spoteczenstwa, ktérego najwyzszym
prawem jest praca nad maksymalnym zabezpie-
czeniem rosngcych potrzeb materialnych i du-
chowych narodu, nieustannego wzrostu jego
dobrobytu.

Drodzy Przyjaciele i Towarzysze! Wraz
z narodami radzieckimi, wraz ze wszystkimi
przodujgcymi i postepowymi ludZzmi na catym
Swiecie, wielki i gteboki bdl przezywa nasz na-
rod polski. W bezmiernym smutku i zalu schy-
lajg nad trumng Jozefa Stalina — Ojca, Nau-
czyciela, Wodza i Przyjaciela — swoje bojowe
sztandary polskie masy pracujgce. Naréd pol-
ski wie, ze Wielka Socjalistyczna Rewolu-
cja Pazdziernikowa, kierowana przez Lenina
i Stalina przyniosta mu wyzwolenie po 150 la-
tach niewoli. Naréd polski wie, ze zwycieska
Armia Radziecka dowodzona przez najwieksze-
go stratega naszych czasow Generalissimusa
Stalina, wyzwolita go z najciezszego hitlerow-
skiego jarzma i po raz wtory zabezpieczyta jego
niepodlegtos¢. Nardd polski wie, komu zawdzie-
cza zjednoczenie w panstwie polskim prastarych
ziem polskich nad Nysg, Odrg i Battykiem. Ma-
sy pracujgce Polski uswiadamiajg sobie w petni,
ze wszystkie ich osiggniecia na drodze budow-
nictwa socjalizmu bytyby nie do pomyslenia bez
braterskiego, przyjaznego poparcia i pomocy na-
rodow radzieckich i ich bohaterskiej partii, bez
nieustannej wielkiej troski towarzysza Stalina—
naszego najdrozszego Ojca i madrego Nau-
czyciela.

Odszedt od nas nasz ukochany Wédz i Przyja-
ciel, ciezka i niepowetowana jest nasza strata.
Ale rozwijajgc nadal dzieto Lenina, towarzysz
Stalin wykut i zahartowal w bojach opromie-
nionych stawg potezng, bohaterskg, monolit-
ng i niepokonang site — Komunistyczng Partie
Zwiazku Radzieckiego. | wszyscy wiemy, ze
wielkie dzieto Stalina znajduje sie w twardych
i niezawodnych dioniach Komitetu Centralnego
KPZR i Rzgdu Radzieckiego, w mocnych dio-
niach najblizszych wspotpracownikoéw i uczniow
Jozefa Stalina, ktorzy zgodnie z genialng nauka
Wielkiego Wodza narodow — rozwing wszech-
stronnie budownictwo komunistyczne na prze-
kér wrogom imperialistycznym, dla dobra i ku
radosci wszystkich ludéw, mitujgcych wolnosé
i poka;j.

Nie ma na Swiecie takiej wrogiej sity, ktéra
by byta w stanie zatrzymac bieg historii, kto-
ra mogtaby zachwia¢ poteznym obozem poko-
ju i socjalizmu. Natchnione przez wielkg mysl
i idee Jozefa Stalina sity obozu pokoju i socja-
lizmu rosna¢ beda niepowstrzymanie skupiajgc
pod swymi sztandarami coraz nowe miliony
ludzi, walczgcych o swa wolnos¢ narodowg
i spoteczng. Wytyczone przez Wielkiego Stalina
hasta, nauki i idee musza zwyciezy¢.

Towarzysz Malenkow mowit nad trumng te
oto stowa, tchngce nieodpartg prawda:

»Wielki Stalin wychowywat nas w duchu bez-
granicznie ofiarnej stuzby w interesach narodu.



Jestesmy wiernymi stugami narodu, a naréd
chce pokoju, nienawidzi wojny. Niechaj swiete
bedzie dla nas wszystkich pragnienie narodu,
by nie dopusci¢ do przelewu krwi milionéw lu-
dzi i by zapewni¢ pokojowe budownictwo szcze-
Sliwego zycia“.

Towarzysze! Jeszcze mocniej zjednoczmy, spo-
tegujmy swe sity w walce o Stalinowskie idee
pokoju i socjalizmu! W codziennej ofiarnej pra-
cy dajmy wyraz swej czci dla Swietlanej pamie-
ci Jozefa Stalina — nie szczedzac sit, aby przy-
$pieszy¢ zbudowanie socjalizmu w naszej Oj-
czyznie.

Pogtebiajmy nieustannie i coraz mocniej za-
cieSniajmy nasza wiez i przyjazn z bratnimi na-
rodami Zwigzku Radzieckiego i narodami kra-
jow demokracji ludowej. Strzezmy tej przyjazni
jak najwiekszego skarbu, jako ostoi pokoju
Swiatowego i naszej niepodlegtosci. Jednosci
wolnych i zespolonych wspdlnymi ideami naro-
dow nie jest w stanie naruszy¢ zadna wroga
sita.

Tak uczyt nas towarzysz Stalin.

Naszym niezawodnym wkladem w ogdlno-
ludzka sprawe pokoju, w bezcenng dla nas i dla
przysztosci naszych dzieci sprawe budowy so-
cjalizmu jest realizacja naszego planu 6-letnie-
go, codzienne, rytmiczne wykonywanie zadan
produkcyjnych, wszechstronne umacnianie si?
gospodarczych i obronnych naszego kraju, ofiar-
ne, rzetelne, szczere wypetnianie obowigzkéw
wzgledem naszego parnstwa ludowego. Niewy-
czerpanym zrodiem sity twoérczej dla kazdego
Zz nas osobiscie i dla catego narodu — jest ro-
snaca sita naszego panstwa, — ktore jest wspol-
nym dobrem materialnym i duchowym polskich
mas pracujacych. Nie zatlujmy przeto trudu, aby
nieustannie wzmacnia¢ to wspdlne dobro nasza
ofiarng praca.

Tego uczyl nas towarzysz Stalin!

Jan Bolecki

Jednoczmy swe sily, umacniajac nieustan-
nie szeregi Frontu Narodowego w walce o po-
kéj i plan 6-letni. Strzezmy tej jednosci przed
niecnymi knowaniami wrogéw narodu, bgadzmy
czujni wobec podzegaczy wojennych i najmitow
imperialistycznych, ktérzy szerzac falsz i po-
twarz chcieliby ostabi¢ nasz nar6d. Pamietajmy,
ze nie ma takiej wrogiej sity, ktéra bytaby zdol-
na zatrzyma¢ rozw®j narodu zjednoczonego
wielkg ideg budownictwa socjalistycznego
i utrwalenia pokoju.

Przyswajajmy, sobie nieustannie wielkie nau-
ki towarzysza Stalina, studiujmy Jego dzieta,
poznawajmy Jego wspaniate, tworcze, ofiarne
zycie, bierzmy z niego wzor i uczmy sie poste-
powac tak, jak On postepowat. Czerpac¢ bedzie-
my nieustannie z niezmierzonej skarbnicy Je-
go talentéw, Jego geniuszu. »

Uczmy sie od towarzysza Stalina kocha¢ bez-
granicznie swo6j nardd i stuzy¢ mu ze wszyst-
kich swych sil, walczgc nieustannie o zwycie-
stwo wielkiej sprawy wyzwolenia ludu pracujg-
cego z jarzma ucisku i wyzysku, o zwyciestwo
idei trwalego pokoju i postepu na catym sSwie-
cie.

Niech zyje Wielki Nar6éd Radziecki — Narod
pogromca faszyzmu, Nardéd budowniczy komu-
nizmu, Nar6d — obronca pokoju, Naréd Lenina
i Stalina!

Niech zyje i krzepnie niewzruszona przyjazn
wolnych i walczgcych o wolnos¢ narodow!

Niech zyje i rozkwita nasza umitowana Oj-
czyzna — wazne i mocne ogniwo Swiatowego
Obozu Pokoju!

NieSmiertelne Imie Stalina zy¢ bedzie wiecz-
nie w sercach narodu polskiego i catej postepo-
wej ludzkosci.

Wptyw meiody inz. Kowalowa na rozwoj
wspoOtzawodnictwa w przemysle witokienniczym

pracy ,Ekonomiczne problemy

socjalizmu w ZSRR* Jo6zef Stalin

omawiajac zagadnienie likwidacji

istotnej réznicy miedzy praca

umystowag a fizyczng naswietlit
znaczenie wspoéizawodnictwa.

.Zanim zaczeto rozwija¢ sie masowe wspot-
zawodnictwo socjalistyczne, wzrost przemystu
nie odbywat sie u nas gtadko, a wielu towarzy-
szy stawialo nawet kwestie zwolnienia tempa
rozwoju przemystu. Tiumaczy sie to giownie
tyjn, ze poziom kulturalno-techniczny robotni-
kow byt zbyt niski i pozostawat daleko w tyle
za poziomem personelu technicznego. Sprawy
ulegly jednak zasadniczej zmianie z chwilg, gdy

wspoétzawodnictwo socjalistyczne przybrato u
nas charakter masowy. Wtasnie od tego czasu
rozwoéj przemystu ruszyt naprzéd w przyspie-
szonym tempie. Dlaczego wspoétzawodnictwo
socjalistyczne przybralo charakter 'masowy?
Dlatego, ze wsrdd robotnikéw znalazly sie cate
grupy towarzyszy, ktérzy nie tylko opanowali
minimum techniczne, lecz poszli dalej, staneli
na jednym poziomie z personelem technicznym,
zaczeli poprawia¢ technikow i inzynieréw, ta-
mac istniejgce normy jako przestarzate, wpro-
wadza¢ nowe, bardziej nowoczesne normy itp“.1

1 J. Stalin ,Ekonomiczne \ﬁroblemy socjalizmu w ZSRR”,
str. 31. Wydanie: Ksigzka i iedza.
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Zagadnienie podnoszenia poziomu kulturalno-
technicznego klasy robotniczej nierozerwalnie
wigze sie z rozwojem socjalistycznego wspotza-
wodnictwa. Na bazie socjalistycznego wspoéiza-
wodnictwa zrodzita sie nowatorska inicjatywa
inz. F. Kowalowa opracowania metody nauko-
wego badania i rozpowszechniania przoduja-
cych doswiadczen produkcyjnych.

Znaczenie stosowania metody inz. Kowalowa
wyraza sie przede wszystkim w powigzaniu tej
metody z socjalistycznym wspoéizawodnictwem.

Ruch stachanowski wysungt na czolo pracu-
jacych przodujacych robotnikéw, ktorzy dzieki
stosowaniu nowych, ulepszonych metod pracy,
dzieki petniejszemu wykorzystaniu techniki, po-
czeli osigga¢ wyzsze wskazniki wydajnosci pra-
cy, przekraczajac ustalone normy. Wraz z roz-
wojem ruchu stachanowskiego dojrzewato za-
gadnienie opracowania najlepszej metody naj-
bardziej efektywnego przekazywania przoduja-
cych doswiadczen produkcyjnych, podnoszenie
kw alifikacji zawodowych ogétu robotnikow w
oparciu o przodujace doswiadczenie produk-
cyjne.

Potwierdzeniem wagi tego zagadnienia jest
szybki rozwoj stosowania metody inz. Kowalo-
wa w Zwigzku Radzieckim oraz w krajach de-
mokracji ludowej. Zainicjowana w przemysle
witdkienniczym metoda inz. Kowalowa znalazta
swe szerokie zastosowanie we wszystkich gatle-
ziach gospodarki narodowej.

Istotng cechg tej metody jest Scista wspotpra-
ca robotnikéw i przodownikéw pracy z perso-
nelem inzynieryjno-technicznym. Wspdipraca
ta, powiazana z bezposrednimi zagadnieniami
produkcyjnymi, majgca na celu uogélnianie
przodujacych doswiadczen, przyczynia sie do
aktywizowania robotnikéw w poszukiwaniu re-
zerw produkcyjnych, pogiebia socjalistyczny
stosunek do pracy i przyczynia sie do podno-
szenia poziomu kulturalno-technicznego robot-
nikow.

Metoda inz. Kowalowa jako metoda badania
nowych, wydajniejszych metod pracy umozli-
wia pogiebianie i rozwijanie nowych form so-
cjalistycznego wspéizawodnictwa, wyrazajacych
sie w walce o jakos$¢ produkcji, o obnizanie
kosztow wiasnych. Przyczynita sie ona do roz-
woju form wspéizawodnictwa, zainicjowanych
przez czotowych stachanowcéw radzieckich
Czutkicha, Korabielnikowg, Muchanowa i Lew-
czenko, Zandarowg i Agafonowga. Zainicjowana
przez robotnikéw moskiewskich zaktadéw ,,Ka-
libr* walka o zespolowg prace stachanowskg
brygad, oddziatow i catych zakladéw przemy-
stowych, znalazta oparcie w naukowej metodzie
badania i rozpowszechniania przodujgcych do-
Swiadczen produkcyjnych.

Sprawa udostepnienia ogoétowi robotnikéw
mozliwosci jak najpeilniejszego wykorzystania
przodujgcych doswiadczen produkcyjnych sta-
ta sie dzieki metodzie inz. Kowalowa Srodkiem
realizacji zadan nieustannego podnoszenia wy-
dajnosci pracy.

Zaroéwno ze wzgledu na to, ze metoda inz. Ko-
walowa zrodzita sie w Zwigzku Radzieckim
w przemysle wtdkienniczym oraz na specyfike
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tego przemystu, wyrazajacg sie masowoscig po-
szczegblnych zawodoéw, w ktérych czynnosci
produkcyjne sga powtarzalne, metoda inz. Ko-
walowa w poczgtkowym okresie znalazia naj-
szersze zastosowanie w polskim przemysle wté-
kienniczym. O$rodkami rozwoju ruchu nauko-
wego badania i rozpowszechniania przodujgcych
metod pracy w polskim przemysle witoékienni-
czym byly Zaktady Przemysiu Weinianego im.
Ludwika Warynskiego i Zaktady Przemystu
Bawetnianego im. Juliana Marchlewskiego.

Sa to zaklady, ktére pierwsze w Polsce w
przemysle wlékienniczym przystapity do stoso-
wania metody inz. Kowalowa. Powotane w tych
zakladach Komisje Metodyczne do badania iroz-
powszechniania przodujgcych metod pracy S$ci-
Sle wspoipracowaty z pracownikami naukowy-
mi Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemy-
stu. Wspéipraca ta w powaznej mierze zadecy-
dowata o opanowaniu wtasciwej metodyki ba-
dania i rozpowszechniania przodujgcych metod
pracy.

Opierajgc sie o doswiadczenia ZPW im. Lu-
dwika Warynskiego i ZPB im. Juliana March-
lewskiego w coraz wiekszej ilosci zakladéw
przystepowano do masowego szkolenia zatég w
oparciu o przodujagce metody pracy. Do potowy
1952 r. w przemysle wiokienniczym wedtug da-
nych Zarzadu Giéwnego Zwigzku Zawodowego
Pracownikéw Wibékienniczych wyszkolono w
przemysle witdékienniczym w oparciu o metode
inz. Kowalowa ponad 8000 robotnikéw. W Za-
ktadach im. Juliana Marchlewskiego, gdzie wy-
szkolono ponad 600 tkaczy przecietna wydaj-
no$¢ wzrosta o 11%. 2

Juz w pierwszych okresach stosowania meto-
dy inz. Kowalowa w tych zaktadach, zagadnie-
nie zwigzane z pracg nad badaniem i rozpo-
wszechnianiem przodujacych metod pracy po-
czety wigza¢ sie z ruchem socjalistycznego
wspoétzawodnictwa. Prace nad badaniem przo-
dujgcych metod pracy doprowadzaly do ujaw-
nienia rezerw produkcyjnych, przeksztatcaly sie
w tworczg krytyke stosowanych metod pracy,
mobilizowaty do szukania nowych drég podnie-
sienia wydajnosci pracy. Wielkie znaczenie dla
rozwoju wspoétzawodnictwa posiadato zacies$nie-
nie wspdipracy pracownikobw inzynieryjno-
technicznych z robotnikami. Komisje meto-
dyczne wykazywaly mozliwosci podnoszenia
kwalifikacji zawodowych i wydajnos$ci pracy,
ktéore stanowily podstawe do podejmowanych
zobowigzan.

W Zaktadach Przemystu Bawetnianego im.
Juliana Marchlewskiego po przeprowadzeniu
obserwacji metod pracy i wybraniu z nich przo-
dujgcych przystgpiono do szkolenia tkaczy.
Szkolenie odbywalo sie w specjalnie do tego
celu przygotowanej sali szkoleniowej i prowa-
dzone bylo przez instruktorki,' ktére uprzednio
same opanowaly przodujace metody pracy, za-
twierdzone przez Komisje Metodyczng. Doszka-
lanie tkaczy podzielono na dwie czesci: (1) szko-
lenie we wtasciwej wymianie czoétenka, szuka-
niu watku i wigzaniu zrywu za nicielnicami;

* Do konca roku 1952 przeszkolono 1000 tkaczy.



Tablica 1

on e = Czas wykonania czynno$ci w sekundach '>~_<g _{3
<8N o8 =N
. P 20 c 2 c ) , ) . ) 280
Nazwisko i imie 3 g g c o wymiana czétenka  szukanie watku wigzanie zrywu oS o
=82 93¢ ggez
Scaol o243 Ao
przed po przed po przed po < N=
Bielecka Wiad. 57,1 24 5,6 3 73 53 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
Ptéciennik Helena 93 20 4,3 3 8 57 37,3 21,3 107,3
Wierzbicka Helena 87,6 20 55 3 8,2 3,1 58,3 31,3 101,2

(2) szkolenie w rozplanowaniu pracy przy ob-
studze wielowarsztatowej.

Systematyczne szkolenie tkaczy w wykony-
waniu podstawowych czynnosci skladajgcych
sie na prace tkacza wediug przodujgcych me-
tod pracy, przyczynito sie do znacznego podnie-
sienia kwalifikacji zawodowych, a tym samym
do podniesienia wydajnos$ci pracy przeszkolo-
nych robotnikow.

.Tablica | ilustruje wyniki
przeszkolone tkaczki.

Srednie wykonanie norm u szkolonych w po-
szczegblnych miesigcach I-go potrocza 1952 r.
tkaczek ksztattowato sie jak na tablicy 2

Umozliwienie stabym tkaczkom, nie wykonu-
jacym dotychczas norm, podniesienia kwalifika-
cji zawodowych przyczynilo sie do szerszego
udziatu pracownikéw w ruchu wspoétzawodni-
ctwa. 99% przeszkolonych tkaczek stawato do
wspoétzawodnictwa, gdy poprzednio na skutek
niedostatecznego opanowania zawodu i niemoz-
nosci wykonania norm jedynie 60% brato udziat
we wspoéizawodnictwie.

Porownujgc ilos¢ wspoéizawodniczgacych w
miesigcach od kwietnia do lipca 1951 r. (okres
przed wprowadzeniem metody inz. Kowalowa)
z iloscig wspotzawodniczacych w tych samych
miesigcach 1952 r. (od wrzes$nia 1951 r. do lipca
1952 r. przeszkolono 610 tkaczy z czego w roku
1951— 150), widzimy powazny ilosciowy wzrost
wspoétzawodniczgcych.

osiggane przez

Rozpowszechnianie przodujgcych metod pra-
cy wptyneto nie tylko na zwiekszenie iloSci
wspoéizawodniczacych, lecz réwniez na rozwoj
nowych form wspoétzawodnictwa. W ZPB im.
Juliana Marchlewskiego na skutek lepszego
opanowania zawodu wzmogt sie ruch wielo-
warsztatowcow.

| tak np. Genowefa Swiniarska przed szkole-
niem pracowata na 4 krosnach i wykonywata
Srednio 88,2% normy. W drugim miesigcu po
Przeszkoleniu zobowigzata sie pracowac¢ na 6
krosnach, wykonujac norme w 120%. Zarobek
ksztattowatl sie nastepujgco: przed szkole-
niem 464 zt. W pierwszym miesigcu po szkole-
niu pracujgc nadal na 4 krosnach — 508 zi.,
w arugim miesigcu pracujac na 6 krosnach za-
rabiata 808 zi. Obecnie Genowefa Swiniarska
lest przodownicg i pracuje w trojce tkackiej ob-
stugujac wspélnie z kolezankami 18 krosien.

Ludwika Cena obstugujgc 4 krosna wyrabiata
jedynie 55,5 /o normy. Po przeszkoleniu wyko-
nywata swg norme do 104%. Zarobki jej wzro-

sty z 362 zt. do 585 zt. Wspdlnie z kolezankami
utworzyta trojke obstugujaca 12 krosien.

Tkaczka Mikulska obstugujac 6 krosien wy-
konywata norme w 75,7%, po przeszkoleniu wy-
konuje norme w 102,9%.

Nalezy zaznaczy¢ mobilizujagcy wptyw meto-
dy inz. Kowalowa nie tylko na przeszkolonych
tkaczy lecz réwniez na calg zatoge. Tkaczki pra-
cujace obok przeszkolonych starajac sie im do-
rownaé, same przejmowatly przodujgce metody
pracy i podnosity tym samym swojg wydajnos¢.
Helena Wejman przed szkoleniem wykonywata
norme okoto 70%, obecnie po przeszkoleniu
wykonuje ja w 120%. Pracujgce obok niej
tkaczki podniosty rowniez swg wydajnos¢ z oko-
to 80% do przeszio 100%.

Na skutek wprowadzenia metody inz. Kowa-
lowa bardzo szeroko rozpowszechnito sie podej-
mowanie zobowigzan przez przodownice-in-
struktorki przeszkolenia mniej wykwalifikowa-
nych kolezanek i dopomozenia im w podniesie-
niu wydajnosci pracy.

Instruktorki ZPB im. Juliana Marchlewskie-
go dla uczczenia 35 Rocznicy Rewolucji Paz-
dziernikowej zobowigzaly sie wyszkoli¢ dodat-
kowo 6 uczennic. Instruktorki Bronistawa Ste-
pien i Zofia Bilska podejmujac zobowigzanie
przeszkolenia dodatkowo 6 uczennic, zobowig-

Tablica 2

Srednie wykonanie norm

L llos¢ prze-
Miesiac
a szkolonych  przed szkol. po szkoleniu

styczen 80 68,4% 81,8%

luty 56 76,8 88,6

marzec 71 81,4 92,1

kwiecien 98 81,8 92,1

maj 62 85 97,1

czerwiec 68 74,3 85,4

Tablica 3
Stosunek ilosci wspdétzawodni-
czacych do ogo6tu zatrudnionych
Miesiac przed wprowa-
dzeniem metody po wprowa-
inz. Kowalowa dzeniu 1952 r.
1951 r:

kwiecien 71,6% 74,6%

maj 78,1% 81,8%

czerwiec 78,8% 83,6%

lipiec 72,9% 87,9%
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zaly sie réwnoczes$nie do podniesienia ich wy-
dajnosci o 10% i jakosci o 1%.

Mobilizacja zatogi w wyniku rozpowszechnie-
nia sie ruchu badania i rozpowszechniania przo-
dujgcych metod pracy przyczynita sie do wyko-
nania i przekroczenia planéw produkcyjnych
tkalni Zaktadéw im. Juliana Marchlewskiego.
Majstrzy obstugujacy partie, na ktérych praco-
wata matowykwalifikowana mitodziez przed
wprowadzeniem metody inz. Kowalowa nie mo-
gli nigdy wykona¢ swych planow.

Majster Wiadystaw Plaszczyk obstugujacy 48
krosien, na ktérych pracuje 8 tkaczy przed ich
przeszkoleniem wykonywat plan w 84,3%. Po
przeszkoleniu 4 tkaczy plan wykonat w 96,7%,
a po przeszkoleniu wszystkich w 105,2%.

Tkalnia zakladéw, ktéra przed wprowadze-
niem metody inz. Kowalowa nie mogta wykonacé
planéw produkcyjnych w miesigcu kwietniu
1952 r. po raz pierwszy wykonata i przekroczy-
ta plan.

W plyw metody inz. Kowalowa na rozwdj
wspoétzawodnictwa zanotowa¢ mozna we wszyst-
kich zaktadach, w ktédrych przeszkolono pra-
cownikéw w oparciu o przodujace metody pra-
cy. W przemysle widékienniczym w ubieglym
roku trescig licznych zobowigzan byto upo-
wszechnienie metody inz. Kowalowa i przecho-
dzenie przeszkolonych pracownikéw na obstuge
wiekszej ilosci krosien i wrzecion.

Tkacz zaktadow ,A“ BZPW Andrzej Dzie-
mian tak, miedzy innymi, pisze o szkoleniu w
oparciu o metode inz. Kowalowa:

.P0 kilku miesigcach szkolenia metodg Ko-
walowa nie byto w naszym zakladzie takiego
tkacza, ktory by nie odczut zmiany na lepsze
W swej pracy. A cO najwazniejsze zaczeto ma-
sowo przechodzi¢ na wielowarsztatowos$¢. Ci,
ktérzy pracowali na pojedynczych krosnach sta-
wali do dwdéch, a ci ktérzy pracowali przedtem
na dwoéch zaczeli wysoko przekracza¢ swoje
normy. A ja postanowitem rozpoczgé¢ prace na
trzech krosnach co poczatkowo wydawato sie
moim wspo6towarzyszom niemozliwym. Zaczat
sie prawdziwy ruch wielowarsztatowcow.

Za moim przyktadem poszio pieciu tkaczy
przechodzgc z dwoch na trzy krosna a w mie-
sigc p6zniej dla uczczenia wyboréw i X1X Zjaz-
du KPZR przeszediem z trzech na cztery kros-
na. Od tej pory praca na jednym kros$nie nale-
zy do uczennic, a wykonanie planu na dwoch
krosnach jest drobnostkg. Jasnym jest, ze takie-
go przetomu w naszym zakladzie mozna byto
dokona¢ jedynie przez wprowadzenie nowych
metod pracy. Tymi nowymi metodami, ktore
przyczynity sie do tego, ze wielu tkaczy podwo-
ito swdj zarobek i ze wielu dwukros$niarzy ocze-
kuje dostawienia trzeciego krosna — jest szko-
lenie metodg Kowalowa.*

Podobne przykiady rozwoju ruchu wielo-
warsztatowcOw po zastosowaniu metody inz.
Kowalowa w przemysle wtdkienniczym przyto-
czy¢ mozna z wielu zakladéw pracy.

W Zaktadach Przemystu Baweilnianego im.
Jozefa Stalina tkaczka Jadwiga Matczak pra-
cujac na 4 krosnach wyrabiata srednio 52% nor-
my, natychmiast po przeszkoleniu zaczeta wy-
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konywa¢ norme w 100%, a po 5 miesigcach
przeszia na obstuge 8 krosien i wykonuje prze-
szto 115% normy.

W Zaktadach Przemystu Weinianego im. Nie-
dzielskiego w Bielsko-Biatej, gdzie metode inz.
Kowalowa wprowadzono w 1951 roku podniosta
sie nie tylko wydajnos$¢ tkaczy lecz rébwnocze$-
nie wzrosta znacznie wielowarsztatowos¢.
W pierwszych miesigcach 1952 r. juz 67,8% tka-
czy obstugiwato po kilka krosien.

W Pabianickich Zaktadach Przemysiu Bawet-
nianego do listopada 1952 r. przeszkolono 420
tkaczek i 80 przadek. Przeszkolone pracownice
podniosty swg wydajnos¢ Srednio o 11%. | tu

.robwniez w wyniku przeszkolenia wzmaogt sie

ruch wielowarsztatowcéw. Przadka tych zakila-
dow Zofia Libich, ktéra nie mogta wykonaé
swej normy, po przeszkoleniu przeszia na ob-
stuge 4 stron i osigga 112% normy.

Tak samo w kombinacie Bawelnianym
w Piotrkowie metoda Kowalowa umozliwita
state zwiekszanie wielowarsztatowos$ci, dzieki
czemu ilos¢ wrzecion na przadke w okresie od
16 czerwca do 18 lipca wzrosta z 630 na 700. Za-
toga tego Kombinatu w zrozumieniu znaczenia
metody inz. Kowalowa w walce o realizacje pla-
nu, w liScie do Bolestawa Bieruta w 60-lecie
urodzin pisata:

.Nasz Kombinat jest kuznig nowych kadr so-
cjalistycznych. Przy nowych ISnigcych maszy-
nach dostarczonych nam ze Zwigzku Radziec-
kiego, stanely setki i tysigce mtodych robotnic,
od pluga i szpadla — w szybkim tempie wycho-
wuje sie nowy czlowiek. Poprzez state i syste-
matyczne szkolenie bedziemy podnosi¢ poziom
zawodowy naszej zatogi azeby zy¢ Smielej i od-
wazniej wprowadzi¢ wyzsza technike i nauke
radzieckg. Wyrazem tego bedzie petna realiza-
cja szkolenia metodg inz. Kowalowa w naszych
zaktadach”. W czynie lipcowym -grupa instruk-
torek zobowigzata sie przeszkoli¢ w Ill kwarta-
le 1952 r. wszystkie przadki zatrudnione w za-
ktadach.

Robotnicy Andrychowskich Zaktadéw Prze-
mystu Bawetnianego dla uczczenia 60 rocznicy
urodzin Bolestawa Bieruta zobowigzali sie wy-
produkowac¢ o 51 tysiecy metrow tkanin ponad
plan, podnies¢ o 5 procent jako$¢ produkciji,
przeszkoli¢ do 31 maja 1952 r. metoda Kowalo-
wa 240 tkaczy. . .

Metoda inz. Kowalowa znalazta rowniez swoj
wyraz we wspoélzawodnictwie. Zwyciestwo we
wspéizawodnictwie o tytut przodujgcego zakta-
du zdobywaly zaktady dzieki zastosowaniu mie-
dzy innymi metody inz. Kowalowa. Przytoczy¢
tu mozna Zakiady Przemysiu Bawetnianego
w Lubaniu, ktére we wspoétzawodnictwie 40 za-
ktadow przemystu bawetlnianego zdobyly w
pierwszym etapie tego wspoizawodnictwa sztan-
dar przechodni. Zaloga tych zaktadow zawdzie-
cza swoOj sukces coraz szerzej rozwijajagcemu sie
ruchowi wielowarsztatowemu w oparciu o sze-
roka akcje szkolenia robotnikéw wedtug przo-
dujgcych metod pracy oraz pogiebiajgcemu sie
stale wspotzawodnictwu, w ktéorym uczestniczy
okoto 75%' zalogi.



Zaloga Tomaszowskich Zaktadow Witdkien
Sztucznych w lipcu 1952 r. zdobyta po raz 8
sztandar przechodni we wspotzawodnictwie
miedzyzaktadowym przemystu widkien sztucz-
nych. Do tego zwyciestwa przyczynito sie, mie-
dzy innymi, przeszkolenie robotnikéw w opar-
ciu o metode inz. Kowalowa.

Zaloga ZPB im. J6zefa Stalina w todzi wzy-
wajagc w maju 1952 r. do wspoéizawodnictwa
0 tytut najlepszej przedzalni w przemysle ba-
wetnianym jako jeden z warunkdéw tego wspot-
zawodnictwa zaproponowata .,wprowadzenie
1stosowanie szkolenia metodg inz. Kowalowa"“.

Istothng cechg metody inz. Kowalowa — jak
juz podkreslano na wstepie — jest Scista wspot-
praca personelu inzynieryjno-technicznego z
przodownikami. Rozwdj tej wspotpracy na ba-
zie prowadzonych prac nad badaniem i rozpo-
wszechnianiem przodujgcych metod pracy ma
powazny wplyw na coraz szersze wigczanie sie
personelu inzynieryjno-technicznego w ruch
wspotzawodnictwa.

W wielu zaktadach przemystu wtékienniczego
inzynierowie i technicy podejmowali zobowig-
zania wprowadzenia metod inz. Kowalowa,
przygotowania warunkéw do szkolenia zatogi,
udzielania pomocy w szkoleniu, popularyzowa-
nia przodujgcych metod pracy przez wygtasza-
nie odczytow itp.

Duze znaczenie posiada réwniez metoda inz.
Kowalowa dla rozwoju ruchu racjonalizator-
skiego. Aktywnie dziatajgcy w badaniach me-
tod pracy przodownicy wysuwajg wnioski ulep-
szania stosowanych przez siebie dotychczas me-
tod pracy. W trakcie badan ujawniane zostajg'
mozliwosci dalszego podniesienia wydajnosci
pracy przez wprowadzenie usprawnien w zakre-
sie organizacji i obstugi stanowiska roboczego.

W Zaktadach Przemystu Bawetnianego w
Zgierzu w trakcie prowadzonych prac wysune-
ty sie zagadnienia: usprawnienia transportu ce-
wek pustych z oddziatlu samoprzasnic obraczko-
wych do niedoprzedzarek, doprowadzenia do
stanu uzywalnosci cewek nowych, ktore po wy-
schnieciu nie nadajg sie do uzycia, naprawienia
zepsutych wzglednie produkcja, nowych tapek
we wilasnym zakresie, automatycznego odsta-
wiania niedoprzedzarki przy zerwaniu sie nie-
doprzedu w ramie natykowej celem unikniecia
produkcji wadliwego niedoprzedu. Zagadnienia
te staly -sie tematem i dla prac klubu techniki
i racjonalizacji, ktérego dziatalno$¢ znacznie sie
ozywita. i

Znaczenie metody inz. Kowalowa dla rozwo-
#J ruchu wielowarsztatowego w przemysle wio-
menniczym podkre$lone zostato po VII Plenum
KC PZPR przez wiceprzewodniczacego PKPG
Franciszka Blinowskiego:

mKilka stéw poswiecimy szkotom- przodowni-
c wa .Prapy i szkoleniu metodg Kowalowa, kto-
ig zainicjowat u nas wtasnie przemyst witdkien-
niczy i w ktérej ma, jak dotad, najwieksze
osiggniecia. System podnoszenia kw alifikacji ro-
,om.w °Party o dzielenie sie ze strony naj-
~ardzie] przodujacych robotnikow swymi do-
swiaczemami i sposobami pracy, powinien by¢
w jak najszerszej skali rozbudowany..,”

PoswieciliSmy sporo uwagi sprawie podno-
szenia kwalifikacji zawodowych robotnikow
w przemysle witdkienniczym, gdyz na tym do-
piero gruncie moze by¢ w sposob zasadniczy
osiggniety przetom w zakresie ruchu wielo-
warsztatowego,, posiadajgcego dla wszystkich
gatezi przemystu wibkienniczego decydujgce
znaczenie w przezwyciezaniu trudnosci na od-
cinku zatrudnienia. Wielowarsztatowos$¢ rosnie
w przemysle witdkienniczym z roku na rok. Jest
to miedzy innymi jeden z zasadniczych czynni-
kéw tego wzrostu przecietnej wydajnosci pracy,
ktéry nastgpit we widkiennictwie.

Jednak z punktu widzenia ogdlnego bilansu
produkcji wielowarsztatowos$¢ tylko wtedy
przynosi petng korzys¢, gdy przejsciu robotnika
na obstuge wiekszej ilosci maszyn nie towarzy-
Szy — CO sie niestety czasem w naszym przemy-
Sle widkienniczym zdarza —espadek wydajnosci
maszyny. Aby za$ obstugiwa¢ wiekszg ilos¢ ma-
szyn i jednoczes$nie utrzymacé ich wydajnosc,
robotnik musi, oczywiscie, posiada¢ petne kwa-
lifikacje. Stad walce o wzrost wielowarsztato-
wosci musi towarzyszy¢ state, intensywne szko-
lenie zaldg, jako podstawa i niezbedny warunek
wzrostu wielowarsztatowosci. Jakiej zas$ wagi
jest ten problem, o tym mdwi obliczenie, ze
gdybysmy zdotali podnie$s¢ u nas wskaznik ob-
stugi wrzecion i krosien do poziomu radzieckie-
go, nie obnizajgc wydajnos$ci maszyn, otrzyma-
libySmy mozliwo$¢ wykonania, przy tym sa-
mym stanie zatrudnienia planu co najmniej
o kilkanascie procent wyzszego niz obecny. 3

Stosowanie metody inz. Kowalowa nierozer-
walnie zwigzane jest z rozwojem ruchu socjali-
stycznego wspoéizawodnictwa. Dotychczasowe
doswiadczenia wykazujg, ze zwigzek ten
w praktyce kierowania ruchem socjalistycznego
wspolizawodnictwa nie wszedzie byt dostatecz-
nie doceniany, ze w wielu zaktadach produkcyj-
nych wprowadzono metode inz. Kowalowa w
oderwaniu od socjalistycznego wspotzawodni-
ctwa i odwrotnie — w podejmowanych i reali-
zowanych zobowigzaniach nie dokonano dosta-
tecznej pracy by wykorzysta¢ w petni metode
inz. Kowalowa, jako czynnika rozwijania socja-
listycznego wspdéizawodnictwa i wznoszenia go
na wyzszy poziom.

Jedng 1z istotnych form socjalistycznego
wspoOtzawodnictwa w przemysle witokienniczym
jest rozwoj wielowarsztatowosci. Praktyka sto-
sowania metody inz. Kowalowa w Polsce wyka-
zala jak dzieki szkoleniu w oparciu o metode
inz. Kowalowa rozwija¢ mozna wielowarszta-
towo$¢. Zagadnienie walki o jakos¢ produkcji
stanowigcej jedng z form wspdétzawodnictwa
szczego6lnie wazng w przemysle wiokienniczym,
bardzo silnie wystepuje przy ustalaniu przodu-
jacych metod pracy i doszkalaniu pracownikéw.
Jest to rowniez potwierdzeniem $cistego zwigz-
ku stosowania metody inz. Kowalowa z rozwo-
jem socjalistycznego wspoétzawodnictwa.

Doswiadczenia wielu zaktadéw wykazaly
rowniez jak prace komisji metodycznych przy-5

5 F. Blinowski — Nowe Drogi Nr 7, 1952. przemyst wio-
kienmczy w $Swietle wytycznych VII Plenum.
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czynity sie do rozwoju ruchu racjonalizatorskie-
go, do ulepszenia proces6w technologicznych.

Prowadzone przez komisje metodyczne prace
w zakresie badania i rozpowszechniania przodu-
jacych metod pracy wykonywane byly przy
udziale szerokiego aktywu robotniczego. Zain-
teresowanie ogo6tu robotnikéw zagadnieniami
metod pracy przyczynia sie do podnoszenia po-
ziomu kulturalno-technicznego wszystkich ro-
botnikéw, stanowigcego warunek rozwoju so-
cjalistycznego wspoétzawodnictwa. Znajomos¢
metod pracy, umiejetno$¢ dostrzegania w nich
i analizowania wszystkiego co nowe i postepo-
we, a nastepnie umiejetno$¢ rozwijania i rozpo-
wszechniania tych metod stanowi warunek wta-
Sciwego kierowani-a i rozwijania socjalistyczne-
go wspoizawodnictwa. Nie do pomys$lenia jest
juz obecnie w przemysle witékienniczym kiero-
wanie socjalistycznym wspéizawodnictwem bez
podbudowania tego ruchu wykorzystywaniem
w codziennej praktyce osiggnie¢ wynikajgcych
z badania i rozpowszechniania przodujacych
metod pracy w oparciu o nowatorskg inicjatywe
inz. F. Kowalowa.

Filip Goldenberg

Niezbednym jest aby dzialacz gospodarczy,
kierownicy ogniw partyjnych i zwigzkowych
w przemysle w swej codziennej pracy doceniali
i wykorzystywali w petni mozliwosci rozwija-
nia sit wytwdérczych w oparciu o tworczag dzia-
talnos¢ mas pracujgcych, wyrazajgcg sie w so-
cjalistycznym wspotzawodnictwie opartym o
ruch badania i rozpowszechniania przodujgcych
metod pracy umozliwiajacy ogo6towi pracuja-
cych osigganie takich wskaznikow produkcyj-
nych jakie osiggajg przodujacy robotnicy.

Zagadnienie to nabiera obecnie tym wiekszej
wagi wobec stojacego przed nami zadania pet-
nego wykorzystania warunkow, jakie stworzy-
ta uchwata Rzadu z dnia 3 stycznia br. dla dal-
szego rozwoju naszej gospodarki narodowej. Po
uchwale Rzadu Prezydium Zarzagdu Gléwnego
Zwigzku Zawodowego Pracownikéw Przemystu
Wibkienniczego, wzywajac wszystkie ogniwa
zwigzkowe do wzmozenia walki o zwiekszenie
wydajnosci pracy postawita jednoczes$nie przed
nim zadanie podnoszenia kwalifikacji zawodo-
wych robotnikéw przede wszystkim poprzez
masowe stosowanie metody inz. Kowalowa.

Jan Bolecki

Dyspelczeryzacja w zaktadzie hutniczym

SIAZKA profesora Ludwika Mayre

.Dyspozytorski system kierowania pro-

dukcjg w przemysle hutniczym*, ktora

ukazata sie przy koncu ubiegtego roku,

rzucita pewne Swiatlo na zagadnienie
dyspetczeryzacji w przemysle hutniczym. Nie-
watpliwg zastuga autora jest omodwienie, po raz
pierwszy w naszej literaturze, zadan i organi-
zacji stuzby dyspozytorskiej w hutnictwie ze-
laza. Ksigzka zawiera jednak matlo praktycz-
nych wskazan, przy pomocy ktérych mogiloby
juz ruszy¢ z miejsca wprowadzenie systemu
dyspozytorskiego w hutach.

Przemyst hutniczy, ktérego gtéwna cecha
jest ciggtos¢ procesu produkcyjnego potgczona
z olbrzymig masg materiatowa, biorgcg udziat
w procesie produkcyjnym, moze pracowaé za-
dowalajgco i osiggna¢ wysokie wskazniki wy-
korzystania urzadzen, jesli organizacja produk-
cji zapewni regularng, rytmiczng prace wszyst-
kich hut zelaza, wszystkich wydziatéw. To
oznacza, ze kazda huta, kazdy wydziat produk-
cyjny winien pracowaé¢ wediug planu-grafi-
ku tak opracowanego, azeby zapewniat wyko-
nanie planéw panstwowych. Praca zatogi, kie-
rownictwa winna by¢ nastawiona na rytmiczne,
codzienne wykonanie planu-grafiku (harmono-
gramu) na kazdym, poszczeg6lnym odcinku.
Temu zadaniu winna by¢ podporzadkowana
organizacja zarzagdu huty, organizacja produk-
cji. System dyspozytorski jest czescig skltadowa
systemu pracy wediug harmonogramu, wedtug
planu-grafiku, a wiec tgczy sie scisle z planowa-
niem wykonawczym.
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Nie jest do pomysSlenia dobrze dziatajacy sy-
stem planowania wykonawczego w hucie zelaza
bez systemu dyspozytorskiego. Stad wniosek,
ze nalezy wprowadzaé system dyspozytorski na
bazie istniejacego systemu planowania wyko-
nawczego i ulepsza¢ réwnoczesnie planowanie
wykonawcze i prace dyspozytorow.

Nad wprowadzeniem systemu dyspozytor-
skiego pracujemy w hutnictwie zelaza od 1951
roku. Jak dotychczas nie mozemy poszczyci¢ sie
powaznymi osiggnieciami. Przyczyng tego byt
brak konkretnych instrukcji i niezrozumienie
nierozerwalnej tgcznosci planowania wykonaw-
czego z systemem dyspozytorskim, a dos$¢ cze-
sto nieodpowiedni stosunek kierownictwa do
zagadnien dyspetczeryzaciji.

Niektérzy kierownicy wyobrazali sobie, ze
postawienie budki dyspozytorskiej, zainstalo-
wanie tam telefonu i posadzenie dyspozytora
da od razu system dyspozytorski w hucie.

Takie czysto formalne rozumienie dyspetcze-
ryzacji, bez uwzglednienia koniecznos$ci upo-
rzgdkowania systemu zarzgdzania i organizacji
produkcji, takze odpowiedniego wyposazenia
agregatéw i wyposazenia punktow dyspozytor-
skich, dyskredytowalo sprawe wprowadzenia
systemu dyspozytorskiego.

Z dotychczasowej pracy winnismy wyciagngc¢
wnioski i w oparciu o doSwiadczenia przoduja-
cego hutnictwa zelaza ZSRR wprowadzi¢ sy-
stem pracy wediug harmonogramu z jego cze-
sciami skitadowymi planowaniem wykonaw-
czym i dyspetczeryzacja.



Przystepujgc do przenoszenia przodujgcych
doswiadczen hutnictwa ZSRR nalezy odpowie-
dzie¢ na nastepujgce pytania: (1) Jakie zadania
winien spetni¢ system dyspozytorski? (2) Jaka
wprowadzacé dyspetczeryzacje?

System dyspozytorski ma spetni¢ nastepujace
zadania: a) Scentralizowaé¢ kierownictwo pracag
huty i wydziatow; (b) Zapewni¢ doktadna,
szybka i pogladowag ewidencje tego, co zacho-
dzi w kazdym momencie w produkcji; (c) Nie
dopusci¢ do przerw w pracy sprzezonych ogniw
produkcji; (d) Zapewni¢ mozliwos¢ gietkiego
manewrowania posiadanymi rezerwami w
skomplikowanej, zmieniajgcej sie sytuaciji.

Nie mozemy jeszcze wprowadza¢ petnej stu-
procentowej dyspetczeryzacji, wymagajgcej wy-
posazenia agregatow w odpowiednig aparature
kontrolno-pomiarowg, wyposazenia dyspozytora
w aparature sygnalizacyjng i telefoniczng wy-
sokiej klasy i co najwazniejsze ustalenia Scis-
tych harmonograméw przygotowania produkcji
i przebiegu procesu technologicznego. Istnieje
koniecznos¢ wprowadzenia obecnie niepeinej,
czesciowej dyspetczeryzacji w hutach i poszcze-
go6lnych wydziatach.

Organizacja stuzby dyspozytorskiej

Budowa systemu dyspozytorskiego w hucie
winna p6js¢ w kierunku racjonalizacji metod
kierowania produkcjg ze strony istniejgcego
aparatu huty, a nie w kierunku tworzenia no-
wych komdrek i nowych stanowisk. Stad prze-
budowa istniejagcych schematéw hut i wydzia-
tbw winna nastgpi¢ przez stworzenie odpowied-
nich warunkéw istniejacemu personelowi.

Stuzba dyspozytorska nie moze zastgpi¢ kie-
rownictwa huty czy tez kierownictwa wydziatu.
Pozwala ona kierownictwu huty i kierownictwu
wydziatdw na odcigzenie od szeregu drugorzed-
nych zagadnien, zwigzanych z przygotowaniem
i obstugg produkciji, skracajgc rownoczesnie do
minimum czas konieczny do podjecia wszelkie-
go rodzaju decyzji i zastosowania S$rodkow,
zwigzanych z likwidacjg naruszenia normalne-
go biegu produkcji.

Dzieki stuzbie dyspozytorskiej Dyrektor Hu-
ty, Gtowny Inzynier, Kierownik wydziatu, Kie-
rownik zmiany i inni pracownicy otrzymujg,
kazdy na swoim odcinku, mozliwos$¢ udzielania
maksimum czasu gtbwnym zagadnieniom pro-
dukcji.

To jest wtasnie istotg zagadnienia. Stad wy-
nika wazno$¢ stuzby dyspozytorskiej. Nie ozna-
cza to jednak, ze dyspozytora nalezy wigczy¢ do
im owego systemu zarzgdzania danej jednostki.

DySozy|-or huly na zmianie jest kierowni-

lem dziatalnosci produkcyjnej huty. Punkt dy-
spozytorski to centrum, do ktérego zbiegaja sie
m °ritiacje, os$wiadczenia, zadania wszystkich
wj ziatow i od ktérego zada sie natychmiasto-
wej odpowiedzi, decyzji, wskazowek i polecen.

Na naszych hutach, na ktorych nie ma stuzby
yspozytorskiej Dyrektor huty lub Gtéwny In-
zymer wykonujg funkcje dyspozytora.

Jak u nas dzi§ wyglada praca Kierownictwa
huty. Caty dzien wypeinia operatywna praca:

Ekonomika i Org. Pracy

telefonowanie, wydawanie polecen, ciggte roz-
mowy z odpowiednimi pracownikami. Dyspozy-
tor huty zwalnia kierownictwo z tych czynno-
Sci, jednak nie zastepuje go w sprawach zasad-
niczych i dlatego nie moze by¢ wiaczony do sy-
stemu liniowego.

Jaka winna by¢ organizacja stuzby dyspozy-
torskiej huty w oparciu o wzory radzieckie.

Szef Produkcji, podlegajagcy Gtownemu Inzy-
nierowi posiada¢ winien w swoim pionie dwa
dziaty $ciSle ze sobg zwigzane — Dziat Wyko-
nawczego Planowania Produkcji i Giéwnego
Dyspozytora. Stad wynikajg zmiany, ktore
przeprowadzamy w schematach organizacyj-
nych hut i zakresach czynnos$ci. Szefowi Pro-
dukcji nie beda podlega¢ administracyjnie kie-
rownicy wydziatdw, ma on jednak prawo, jako
organ funkcjonalny Zarzgdu i jako zastepca
Gléwnego Inzyniera, operatywnie kierowac pra-
cg wydziatbw. Gtéwny Dyspozytor, podlegajgcy
dawniej Giébwnemu Inzynierowi, podlega¢ be-
dzie Szefowi Produkcji.

Pierwszym zastepca Szefa Produkcji wedtug
nowego schematu jest Kierownik Dzialu Wy-
konawczego Planowania Produkcji, natomiast
Gitowny Dyspozytor jest jego drugim zastepca.
Pion Szefa Produkcji nalezy traktowac¢ jako
catos¢. Jego gtdbwnym zadaniem jest zabezpie-
czenie rytmicznej i wydajnej pracy wszystkich
wydziatdow huty, celem wykonania i przekra-
czania planéw produkcyjnych i dlatego, przy
omawianiu systemu dyspozytorskiego nie moz-
na ograniczy¢ sie jedynie do stuzby dyspozy-
torskiej, pomijajgc zagadnienie wykonawczego
planowania produkcji.

Planowanie wykonawcze

Podstawg systemu dyspozytorskiego jest

plan wykonawczy.

Plan wykonawczy opracowuje Dziat Wyko-
nawczego Planowania Produkcji, biorgc za
podstawe plan miesieczny, opracowany przez
Dziat Planowania dla podstawowych wydziatow
produkcyjnych huty oraz dla odlewni i wydzia-
tu mechanicznego w zakresie sprzetu hutnicze-
go i wazniejszych czesci zapasowych.

Wydziat Wielkich Piecow pracuje wedtug sta-
le obowigzujgcego harmonogramu obejmujace-
go wskazniki ilosciowe, jakosSciowe, czasowe
i terenowe procesu technologicznego i przygoto-
wanie produkcji. Harmonogram obejmuje obo-
wigzujacy stale czas spustu suréwki i zuzla, tem-
perature dmuchu, ilo§¢ dmuchu, ilos¢ nabojow,
czas podstawiania kadzi i ewakuacji produktow
wytopu itp. Taki stale obowigzujgcy harmono-
gram pracy winno opracowa¢ kierownictwo
Wydziatlu Wielkopiecowego na podstawie in-
strukcji technologicznych wspdlnie z zaintereso-
wanymi Dziatami Zarzgdu Huty. Harmonogram
obowigzuje diuzszy okres czasu (rok) dopdki nie
zajdg istotne zmiany technologiczne wplywajg-
ce na jego zmiane. Dziat Wykonawczego Plano-
wania Produkcji opracowuje na podstawie planu
miesiecznego wykonawczy tygodniowo-dobowy
plan produkcji suréwki, obejmujacy szczegédto-
wy asortyment, ilos¢ na kazdy Wielki Piec, na
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'kazdg dobe tygodnia, sume dla Wydziatu na do-
be i sume na tydzien.

Plan tygodniowo-dobowy i stale obowigzujg-
cy harmonogram pracy jest podstawg pracy
dyspozytoréw.

Stalownie pracujag wedlug zmieniajacego sie
harmonogramu pracy, uzaleznionego od stanu
piecow i gatunkow wytapianej stali. Na pod-
stawie instrukcji technologicznych ustala sie
obowigzujgcy czas trwania poszczeg6lnych ope-
racji, zaleznie od gatunkéw stali. Cze$¢ harmo-
nogramu stalowni, obejmujgca prace hali lejni-
czej, jest S$cisle zwigzana z harmonogramem
biegu piecow.

Punktem wyjsciowym harmonogramu hali
lejniczej jest kazdorazowo czas spustu. Czas
trwania poszczegélnych operacji w hali lejni-
czej jest stale obowigzujgcy na diuzszy okres,
odpowiednio dla stali uspokojonych i dla stali
nieuspokojonych. Stad harmonogram pracy hali
lejniczej jest staly, tylko jego punkt wyjsSciowy
przesuwa sie zaleznie od czasu spustu.

Harmonogram pracy stalowni musi by¢ kaz-
dorazowo na dobe opracowany, poza czes$cig do-
tyczaca hali lejniczej, ktdra jest stata, ale uza-
lezniona od kazdorazowego czasu spustu. Dane
wyjSciowe do opracowania harmonogramow
musza by¢ ustalone przez kierownictwo Stalow-
ni wspdélnie z Dziatem Technologicznym i Dzia-
tem Organizaciji.

Dzial Wykonawczego Planowania Produkcji
opracowuje na podstawie planu miesiecznego,
planu remontéw i na podstawie zapotrzebowa-
nia walcowni wykonawczy miesieczny plan,
a przy duzej ilosci r6znorodnych gatunkow stali
i wykonawczy tygodniowo-dobowy plan pro-
dukcji stali. Przy nieduzej ilosci gatunkéw stali
pomija sie opracowanie wykonawczego planu
miesiecznego.

Tygodniowo-dobowy plan produkcji stali wi-
nien zapewni¢ terminowe wykonanie portfelu
zamowien przez walcownie. Obejmuje on pro-
dukcje stali z kazdego pieca na dobe i na ty-
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dzien z wskazaniem poszczego6lnych gatunkow
stali i formatow wlewkow. Na podstawie planu
tygodniowo-dobowego Wydziat Stalowni opra-
cowuje codziennie dobowo-zmianowy plan wy-
topu stali, obejmujgcy dla kazdego pieca ilos¢
spustéw, czas trwania poszczegoélnych operacji
(naprawy, sadzenia, zagrzania wsadu i zalania
suréwki, topienia, wykonczenia, spustu), gatu-
nek stali, format wlewka, ilos¢ ton.

Plan dobowo-zmianowy wraz z harmonogra-
mem pracy stalowni jest podstawg pracy dyspo-
zytorow.

Dziat Wykonawczego Planowania Produkcji
opracowuje dla walcowni wykonawczy plan
miesieczny i tygodniowo-dobowy plan produk-
cji. Gtbwnym celem tygodniowo-dobowego pla-
nu produkcji jest zapewnienie wykonania w
ramach miesiecznego planu zamowien, ktérych
termin jest ustalony na dany miesigc. Wyko-
nawczy plan miesieczny zawiera specyfikacje
zaméwien. Plan tygodniowo-dobowy precyzuje
ilos¢ ton na kazdg dobe oraz podaje numery za-
mowien.

Walcownia sama decyduje o dniu walcowa-
nia zaleznie od wsadu planowanego ze stalowni
oraz mozliwosci technologicznych i ujmuje to
w planie dobowo-zmianowym. Dyspozytor zmia-
nowy huty kontroluje przebieg wykonania pla-
nu dobowo-zmianowego wedtug ilosSci oraz
szczegb6lnie wazne zamowienia na podstawie
wskazéwek Glownego Dyspozytora.

Struktura Dzialu Wykonawczego Planowania
Produkciji

Dziatl skiada sie z jednoosobowego wzglednie
kilkuosobowych stanowisk pracy dla poszcze-
golnych Wydziatow: Wielkie Piece, Stalownie,
Walcownie, Wydziaty pomocnicze oraz Sekcje
Bilansu materiatu wsadowego dla walcowni.

Omawiajac zagadnienia wykonawczego pla-
nowania produkcji nie mozna poming¢' plano-
wych odpraw i narad produkcyjnych wprowa-
dzonych ostatnio w hutnictwie zelaza, a beda-
cych czescig sktadowg systemu pracy huty we-
diug harmonogramu.

Na codziennych odprawach produkcyjnych
przeprowadzanych przez Dyrektora wzglednie
Glownego Inzyniera Kierownicy Wydziatow
sktadajg meldunki o wykonaniu zadan za ubie-
gla dobe i o perspektywach na dobe biezacg
i przysztg. Przeprowadzajagcy odprawe wydaje
polecenia w kierunku zapewnienia wykonania
zadan wynikajacych z planu dobowo-zmiano-
wego i likwidacji zaistniatych trudnosci.

Na tygodniowych naradach produkcyjnych
omawia sie wyniki pracy za tydzien ubiegly
i Dyrektor zatwierdza zadania planu tygodnio-
dobowe na tydzien przyszty. Odprawy i narady
produkcyjne podnosza operatywnos$c¢ kierownic-
twa, doprowadzaja do tego, ze plan wykonaw-
czy jest podstawg pracy Kierownictwa Wydzia-
téw i Dyrekcji Huty.

Do wazniejszych funkcji Dziatlu Wykonaw-
czego Planowania Produkcji nalezy: Opracowa-
nie wspodlnie z odpowiednimi wydziatami wy-
konawczych miesiecznych i tygodniowo-dobo-



wych planéw produkcji oraz miesiecznych bi-
lanséw stali, wlewnic, sprzetu hutniczego. Prze-
prowadzenie kontroli i analizy wykonania pla-
néw wykonawczych za dobe i tydzien. Przygo-
towanie sprawozdan o wykonaniu planu za do-
be i tydzien, potrzebnych Dyrekcji przed co-
dzienng odprawg wzglednie tygodniowa naradg
produkcyjng.
Stuzba dyspozytorska
Dzial Gtbwnego Dyspozytora huty sktada sie z
Glownego Dyspozytora, czterech Dyspozytorow
Zmianowych i trzech operatoré6w zmianowych.
Do gtéwnych jego funkcji nalezg: (a) Ciagta
kontrola wykonania dobowo-zmianowych pla-
néw produkcji, planéw transportu i okazywanie
pomocy wydziatom; (b) Doprowadzenie do wy-
konawcow polecen .Dyrektora wzglednie Gtow-
nego Inzyniera wydanych na odprawach i na-
radach produkcyjnych i kontrola ich wykona-
nia. (c) Podejmowanie decyzji w sprawach pro-
dukcyjnych, ktére muszg by¢ natychmiast roz-
strzygniete.
Ciagta kontrola i ewidencja prowadzona przez
dyspozytor6w ma za zadanie uzbroi¢ ich w ko-

nieczne wiadomosci i dane, charakteryzujace
przebieg procesu produkcyjnego. Organizacja
kontroli i ewidencji winna zapewni¢ szybkie

i doktadne informowanie dyspozytora o wszyst-
kich odchyleniach od planu dobowo-zmianowe-
go, od zadanych, normalnych warunkéw pracy.
Ta ewidencja winna umozliwi¢ kierowniczemu
personelowi wydziatu i huty juz podczas zmia-
ny szybko analizowaé przebieg produkcji dla
przedsiewziecia $rodkow przy powstajacym
wzglednie zaistniatym odchyleniu od planu.

Podstawowym dokumentem ewidencji jest
ksigzka dyspozytora huty. Dane dotyczace pla-
néw dobowo-zmianowych nanoszg w ksigzce
odpowiedni pracownicy Dzialu Wykonawczego
Planowania Produkcji. W ksigzce dyspozytora
rejestruje sie np.: dla Wydziatu Wielkich Pie-
coéw, co godzine dla poszczegolnego Wielkiego
Pieca ilos¢ podanych nabojow, gteboko$¢ sondy,
charakterystyke dmuchu, wydmuch, bieg pieca,
czas spustu suréwki i zuzla, a takze produkcje
surowki na zmiane, dobe i od poczatku mie-
sigca. Ewidencje prowadzi operator.

Funkcje Gldwnego Dyspozytora Huty sg na-
stepujgce: (1) zastepowanie Szefa Produkciji, (2)
kontrola pracy dyspozytorbw i operatorow
zmianowych, (3) operatywne kierowanie stuzbg
dyspozytorska wydziatow, (4) udziat w opraco-
waniu przez Dziat Wykonawczego Planowania
Produkcji przedsiewzie¢ w kierunku zapewnie-
nia wykonania planu tygodniowo-dobowego,
(5) kontrola wykonania przedsiewzie¢ przez po-
szczegolne Wydzialy i Dzialy Zarzadu, (6) kon-
trola wykonania planéow dobowo-zmianowych,
(7J ewidencja polecen wydawanych przez Dy-
rektora huty na tygodniowych naradach pro-
dukcyjnych i kontrola ich wykonania, (8) ana-
liza pracy transportu i wykonania dobowych
planéw transportu.

Do funkcji Zmianowego Dyspozytora Huty
nalezy: (1) zbadanie przed przystgpieniem do
pracy przygotowania wydziatéw i agregatow do
wykonania zadan, wynikajacych z planu dobo-

wo-zmianowego, (2) kontrola wykonania przed-
siewzie¢ zwigzanych z przygotowaniem pro-
dukcji na biezgcg dobe, (3) cogodzinna i poope-
racyjna kontrola wykonania planu dobowo-
zmianowego, (4) kontrola wykonania planu
transportu, (5) doprowadzenie do wykonawcow
polecen Dyrektora hutv i Gtdwnego Inzyniera,
wydawanych na codziennych odprawach pro-
dukcyjnych, kontrola ich wykonania i refero-
wanie kierownictwu o wykonaniu, (6) przyjmo-
wanie operatywnych danych o przebiegu pro-
dukcji i przyjmowanie telefonicznych raportow
o rezultatach pracy za zmiane, (7) meldowanie
Dyrektorowi lub Gtdwnemu Inzynierowi o wy-
nikach pracy huty za zmiane nocnag, z krotka
analiza przyczyn odchylen od planu, jesli takie
zaistnialy, (8) kontrola prawidtowosci i termi-
nowosci wypetniania ksigzki dyspozytorskiej
przez operatora, (9) kontrola wykonania planu
rozdziatu gazu, (10) regulowanie pracy dzwigéw
kolejowych huty, (11) operatywna koordynacja
pracy wszystkich wydziatow i podejmowanie
operatywnych decyzji dla zabezpieczenia cig-
gtosci pracy wydziatow, (12) stosowanie $rod-
kow dla uprzedzenia niedociagnie¢, przerw w
pracy wydziatu, (13) wydawanie polecen dla li-
kwidacji awarii i nieszczes$liwych wypadkéw
z natychmiastowym podaniem ich do wiadomo-
Sci kierownictwa huty i odpowiednich organi-
zacji, (14) operatywna ewidencja awarii i nie-
szczesliwych wyp.adkéw, (15) przekazywanie do
Centralnego Zarzadu operatywnych danych
o wykonaniu planu za dobe. (16) wzywanie
(podczas zmiany nocnej) pracownikéw wydzia-
téw i Dziatbw w wypadku powstania pilnych
zagadnien.

Funkcje operatora zmianowego sprowadzaja
sie do: (1) prowadzenia ewidencji wykonywania
planu w ksigzce dyspozytorskiej, (2) ewiden-
cjonowania operatywnych polecen Dyrektora
huty i Gléwnego Inzyniera, (3) ewidencjonowa-
nie awarii i nieszczesliwych wypadkow, (4)
przyjmowania i nadawania telefonogramoéw do
Centralnego Zarzadu i Ministerstwa, (5) zaste-
powania dyspozytora zmianowego.

Dyspetczeryzacja w wydziatach produkcyjnych
Wydziatlowy aparat dyspozytorski tworzy¢
nalezy z kierownikéw zmian, ktérym daje sie
plan wykonawczy i wyposazenie techniczne —
tacznosé. Do pomocy kierownikowi zmiany na-
lezy doda¢ dyspozytora w wiekszych wydzia-
tach wzglednie operatora w mniejszych. Dla
bardzo duzych wydzialbw ustala sie jednego
wzglednie dwdch dyspozytorow i operatora.

W ten sposéb dyspetczeryzacja wnosi jedynie
zmiane metody kierowania produkcja, nie na-
ruszajagc zasady jednoosobowego kierownictwa
zmiang.

Kierownik zmiany znajduje sie tam, gdzie
wymaga tego sytuacja produkcyjna podczas
pracy zmiany. On skupia w swoim reku petnie
wiadzy w swojej zmianie w dziedzinie technicz-
nego, administracyjnego i operatywnego kiero-
wania produkcjg. Dyspozytor wzglednie opera-
tor przebywa bez przerwy w punkcie dyspozy-
torskim.
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Jesli w bardzo duzych wydziatach jest dwoch
dyspozytoréw i jeden operator, to jeden dyspo-
zytor i operator przebywajg bez przerwy w
punkcie dyspozytorskim, a drugi dyspozytor,
wykonujgc polecenie kierownika zmiany kie-
ruje sprawami np. transportu materiatow wsa-
dowych lub transportu wlewkoéw itp.

Kierownik zmiany kieruje pracg z punktu
dyspozytorskiego, korzystajac z Srodkéw tgcz-
nosci ewentualnie sygnalizacji. Nie znaczy to
jednak, ze kierownik zmiany przebywa ciagle
w punkcie dyspozytorskim. Przeciwnie, jest on
tam, gdzie w danym momencie jego pbecnosé
jest konieczna. Kierownik zmiany utrzymuje
tagcznos¢ z swoim dyspozytorem czy tez opera-
torem, ktéry S$ledzi przebieg produkcji na
wszystkich odcinkach i w wypadku odchylenia
zawiadamia natychmiast kierownika zmiany,
ktéry zastosowuje Srodki zaradcze wzglednie
zwraca sie o pomoc do dyspozytora huty.

Podstawa pracy dyspozytora wydziatu jest
plan dobowo-zmianowy wydziatu, obowiazuja-
cy od godziny 16 doby obecnej do godziny 16
doby przysztej, wzglednie zadanie obowigzuja-
ce na dana zmiane.

W Wydziale Wielkich Piecow obowigzuje
staty harmonogram pracy. Plan dobowo-zmia-
nowy opracowuje planista wydziatowy i za-
twierdza go Kierownik Wydziatu.

Zmianowy dyspozytor wydziatu jest pomoc-
nikiem Kierownika zmiany. Stad tez wynikajg
jego zadania. Gtbwnym jego zadaniem, podob-
nie jak kierownika zmiany, jest wykonanie
zmianowego planu produkcji. Dla urzeczywist-
nienia powyzszego: ciggle kontroluje wykona-
nie zadan na wszystkich odcinkach, prowadzi
operatywng ewidencje w Kksigzce dyspozytor-
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skiej, koordynuje prace poszczegdlnych oddzia-
téw, usuwa trudnosci i przeszkody w normalnej
pracy agregatow.

Tak og6lnie mozna sformutowaé¢ zadania dys-
pozytora zmianowego na kazdym Wydziale.
Zakres czynnos$ci jest tez w zasadzie podobny,
jednak dostosowany do specyfiki kazdego wy-
dziatu. Jest on nastepujacy: (1) Sprawdzenie
przed zmiang stanu przygotowania wydziatu,
urzadzen i sprzetu, materiatow w stalowni, wsa-
du wedtug potrzebnych gatunkéw i wymiarow
w walcowni. (2) Zapoznanie sie ze stanem wyko-
nania planu dobowo-zmianowego. (3) Wcigga-
nie do wydziatowej ksigzki dyspozytorskiej re-
zultatbw zapoznania sie z wydziatem w mo-
mencie przyjmowania zmiany.f*j Opracowanie,
na godzine przed koncem swojej zmiany wspol-
nie z Kierownikiem zmiany, konkretnego zada-
nia zmianowego dla zmiany nastepnej wedtug
ilosci i asortymentu na kazdy agregat, na pod-
stawie planu dobowo-zmianowego i polecen
kierownictwa wydziatu. (5) Ciggta kontrola wy-
konania planu przez zmiane i ewidencjonowa-
nie danych w ksigzce dyspozytorskiej. (6) Usu-
wanie trudnos$ci w pracy zmiany przy pomocy
tacznosci z poszczegdlnymi oddziatami i dyspo-
zytorami innych wydziatow i stosowanie o0so-
biscie i przez Kierownika zmiany S$rodkow dla
likwidacji niedociggnie¢. (7) Kontrola termino-
wego wykonania remontéw. (8) Regularne prze-
kazywanie danych o przebiegu wykonania pla-
nu dyspozytorowi huty. (9) Opracowanie zmia-
nowego sprawozdania dyspozytorskiego.

W niektorych hutach, aw szczegélnosci w hu-
tach stali specjalnej funkcje dyspozytora zmia-
nowego wydziatu moga by¢ szérsze. Mozna mu
powierzy¢ operatywny nadzér nad niektérymi
oddziatami wydziatlu produkcyjnego.

Wprowadzenie systemu pracy huty wedtug
harmonogramu  jest palaca  koniecznosciag
w obecnym etapie rozwoju hutnictwa zelaza.
Plany produkcyjne moga by¢é wykonywane
i przekraczane przy rytmicznej pracy poszcze-
go6lnych wydziatow i hut. Wynika stad koniecz-
no$¢ wprowadzenia planowania wykonawczego
i dyspetczeryzacji réwnoczes$nie w wydziatach
i hutach.

System zarzadzania i organizacji produkcji
winien odpowiada¢ zadaniom stawianym hut-
nictwu. Plany winny by¢é doprowadzone do
wydziatu, do agregatu na kazda dobe, na kaz-
da zmiane. Aparat dozoru technicznego winien
ciagle kontrolowa¢ przebieg wykonania planu

likwidowa¢ niedociggniecia. Kazdy Kierownik
na swoim odcinku winien maksimum pracy po-
Swieci¢ produkcji. To da na pewno rezultaty —
poprawe rytmicznos$ci produkcji i z tym. zwig-
zang poprawe jakosci. Poprawi sie praca po-
szczegblnych wydziatow i huty jako calosci.

Dyspetczeryzacja umozliwia kierownictwu
ciggta kontrole przebiegu produkcji, pozwala
poswieci¢ maksimum czasu zagadnieniom pro-
dukcji. Dlatego nalezy zastgpi¢ dotychczasowe
metody kierownictwa metodami dyspozytor-
skimi.

Filip Goldenberg



Jan Kaczmarek

Metodyka projektowania centralnego ostrzenia

RZEZ centralne ostrzenie rozumie sie, ze

iekszoS¢ lub wszystkie stepione w cza-

sie eksploatacji narzedzia skrawajgce os-

trzone sa wytacznie w specjalnym od-

dziale pomocniczym, posiadajacym odpo-
wiednio do tego celu przygotowany personel
i wyposazenie. Centralne ostrzenie moze by¢
zorganizowane dla jednego, kilku Ilub wszyst-
kich oddziatdbw produkcyjnych zakfadu.

Celem centralnego ostrzenia jest: uzyskanie
nowych rezerw produkcyjnych przez likwidacje
czasu zuzywanego przez pracownikéw produk-
cyjnych na indywidualne ostrzenie, zmniejsze-
nie kosztdw ostrzenia, podniesienie jakosci os-
trzenia, a przez to wydajnosci narzedzi.

Ostrzarnia nazywamy oddziat pomocniczy,
w ktérym wystepuje przywracanie zdolnosci
skrawajacych stepionych narzedzi wytgcznie drogg
ostrzenia $ciernego lub elektromechanicznego.
W przypadku jesli ostrzarnia obstuguje tylko
jeden wydziat produkcyjny — nazywamy jg o0s-
trzarnig wydziatowg. Ostrzarnie obstugujace caty
zaktad produkcyjny lub kilka wydziatéw pro-
dukcyjnych — bedziemy nazywac¢ ostrzarniami
zaktadowymi.

Regeneracjg stepionych, uszkodzonych lub zu-
zytych narzedzi na drodze innych metod techno-
logicznych zajmuje si¢ inny oddziat pomoc-
niczy.

Ostrzarnie wydzialowe podlegajg obecnie za-
zwyczaj kierownikowi danego wydziatu — badz
to bezposrednio, gdy stanowig wieksze jednostki,
badz to posrednio poprzez kierownika wypozy-
czalni wydziatowej.

Ostrzarnie zaktadowe powinny podlegac¢ sze-
fowi gospodarki narzedziowej, ktéremu to na-
lezy podporzadkowaé¢ wszystkie sprawy zwigzane
Z regeneracjg narzedzi.

Decyzja tworzenia ostrzami wydzialowych czy
ostrzami zaktadowej, czy tez obu ich réwno-
legle, — powinna by¢ uwarunkowana realnymi
potrzebami danego zakladu pracy, rozmieszcze-
niem wydziatéw, typem ich produkcji, mozli-
wosciami techniczno-ekonomicznymi i innymi
wzgledami natury organizacyjnej. W obecnej fa-
zie rozwoju naszego przemystu wazniejszym wy-
daje sie przede wszystkim zagadnienie zorga-
nizowania w ogole centralnego ostrzenia, niz roz-
strzygniecie najwtasciwszej formy ostrzenia scen-
tralizowanego w ostrzarniach wydziatowych czy
w ostrzami zaktadowej. Niemniej jednak na ogét
korzystniejsze wydaje sie tworzenie ostrzami
zaktadowych. Wskazujg na to réwniez doswiad-
czenia niektérych zaktadéw radzieckich.

Umiejscowienie ostrzami wynika¢ powinno
z decyzji obstugi ostrzenia i w oparciu o wy-
tyczng jak najwygodniejszego potozenia os-
trzami wzgledem obstugiwanych wydziatéw pro-
dukcyjnych.

Ze wzgledu na specjalny charakter produkciji
ostrzami, powinna ona by¢ terenowo odgro-

dzona od reszty wydziatlu produkcyjnego, jesli
w. jego obrebie sie znajduje.

W przypadku istnienia mniejszych ostrzami
wydziatowych i réwnoczes$nie duzej ostrzami za-
ktadowej, wydaje sie celowe rozwazenie, czy nie
bytoby stuszne, aby kierownictwo tych ostrzami
byt°® jedno. Ostrzarnie wydziatlowe staty by sie
wtedy oddziatami centralnej ostrzami ze S$cisle
okreslonym zakresem swojej pracy. Bytoby to
pewna analogig do systemu organizacji kontroli
technicznej, ktérej komorki aczkolwiek rozrzu-
cone terenowo, podlegajg jednemu kierownictwu.

Organizacja i zadania ostrzami |

Ostrzarnig kieruje kierownik ostrzami. Podle-
gaja mu: pomocnicze biuro techniczne ostrzami
i magazyn podreczny. Ponadto ostrzarnie ob-
stuguje komérka kontroli technicznej, nie pod-
legajgca kierownikowi ostrzami.

Wielkos¢ biura technicznego, jego dalsze zr6z-
nicowanie organizacyjne i obsada personalna za-
lezy od rozmiar6w i zakresu pracy ostrzami.

Do statych zadan biura technicznego, nieza-
leznie od jego wielkos$ci nalezy: rozdziat i kwali-
fikacja robdt oraz planowanie stanowisk, pla-
nowanie zaopatrzenia ostrzami, prowadzenie sta-
tystyki ostrzenia narzedzi.

Planowanie technologiczne ostrzenia nalezy za-
zwyczaj do dziatu gtéwnego technologa Ilub
sekcji technologicznej dziatu gospodarki narze-
dziowej. Ustalanie technicznych norm czasowych
ostrzenia i kontrola wykonania tych norm sta-
nowi wspolne zadanie biura technicznego os-
trzami i sekcji technologicznej. W przypadku
duzej ostrzami zaktadowej oba omawiane za-
dania moga by¢ uznane jako nalezgce wytgcznie
do biura technicznego ostrzami.

Komérka kontroli technicznej, obstugujgca
centralng ostrzarnie umiejscowiona jest bgdz to
przy wypozyczalni — najczesciej w przypadku
ostrzami wydziatowych, — badz tez przy samej
ostrzami — najczesciej w przypadku ostrzami za-
ktadowych.

Magazyn podreczny ostrzami przechowuje oraz
wedlug potrzeby wydaje lub przyjmuje: oprzy-
rzadowanie szlifierek-ostrzarek, niezbedny, usta-
lony zapas $ciernic, materialy smarne i chio-
dzace dla potrzeb ostrzami, stanowiskowe przy-
rzady miernicze, sprawdziany.

Efekt wprowadzenia centralnego ostrzenia
znacznie powieksza zastosowanie specjalnego sy-
stemu obiegu narzedzi. Gitéwne wytyczne, do-
tyczace organizacji tego obiegu sa nastepujace:

— narzedzia stepione dostarczane sg ze sta-
nowisk pracy przez specjalng obstuge (goncéw)
do wypozyczalni — komorki kontrolno-kwalifi-
kacyjnej, ktoéra ustala rodzaj zuzycia i kwalifi-
kuje do ostrzenia, regeneracji innymi metodami,
albo na ztom hutniczy lub uzytkowy.
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— narzedzia ' zakwalifikowane do ostrzenia
przekazywane salJ do ostrzami w okreslonych
harmonogramem okresach czasu (celem zapew-
nienia ostrzenia w optacalnych seriach).

— po przeprowadzeniu ostrzenia i przyjeciu ich
przez komorke kontroli — narzedzia przekazy-
wane sg z powrotem do wypozyczalni.

— zaostrzone narzedzia z wypozyczalni do-
starcza na stanowiska pracy specjalna obstluga
(goncy).

Tego .rodzaju obieg narzedzi, dzieki wprowa-
dzeniu zabierania stepionych i dostarczania na-
ostrzonych narzedzi na stanowiska pracy poz-
wala robotnikom zaoszczedzi¢ znaczng ilo$¢ czasu
na witasciwe czynnosci produkcyjne oraz umoz-
liwia ekonomiczne zwiekszenie wydajnosci ob-
robki.

Zatozenia wyjsciowej w metodyce
projektowania centralnego ostrzenia

Podstawowym zalozeniem wyjsciowym dla za-
projektowania centralnego ostrzenia jest roczna
ilo§¢ zaostrzen danego typowymiaru narzedzi,
bedgca faktycznym obcigzeniem centralnej os-
trzami. W zaleznosci od stopnia dokladnosci
projektowania, przewidywane obcigzenie 0s-
trzami wyznaczy¢é mozna nastepujgcymi meto-
dami:

(1) metodg procentowych wskaznikéw staty-
stycznych asortymentowego wudziatu ostrzarek
w ogélnej ilosci obrabiarek produkcyjnych (me-
toda statystyczna),

(Il) metodg procentowych wskaznikéw obcia-
zenia obrabiarek i narzedzi (metoda statystyczno-
analityczna),

(I'11) metodg wyliczania iloSci zaostrzen na
podstawie dokumentacji technologicznej (metoda
analityczna). N

n Pierwsza metoda — statystyczna — oparta

jest na spostrzezeniach statystycznych, ze w ok-
reslonym typie przedsiebiorstw stosunek ilosci
Ostrzarek do ogélnej ilosci obrabiarek waha sie
w niewielkich granicach.

Stad przyjmuje sie, ze zapotrzebowanie o0s-
trzarek w procentach (na kazde 100 obrabiarek
produkcyjnych) wynosi (tablica 1):

Tablica 1
Przy Jedno- Mato-  Wielko- )
produkcji stkowej seryjnej seryjnej Masowej
Do ostrzenia
nozy * 4,9 6,0 7.2 8.2
Do ostrzenia
innych narze-
dzi ** 16 19 2,4 2.7

* W tym stanomi k dla docierania ostrzy ze spiekanych uieglikéuj oko-
to 0,8'0 tu stosunku do 100 obrabiarek produkcyjnych.

W tym 5 do 70% ostrzarek uniwersalnych dla wieitet, frezéui, prze-
ciggaczn i innych narzedzi — po jednej ostrzarce na kazdy zakres typo-
wymiarém tych narzedzi.

Metoda powyzsza, aczkolwiek wydaje sie bar-

dzo .prosta i wygodna, stwarza ryzyko niesto-
sownego doboru rozmiaréw ostrzami i iloSci
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ostrzarek. Stosowanie tejjmetody moze by¢ uwa-
zane za dopuszczalne dla zakladow o produkcji
jednostkowej i jako pierwszy, orientacyjny wskaz-
nik dla zakladéw o typie produkcji seryjnej
i masowej, jesli brak jest danych dla $cislej-
szego obliczenia.
(1) Druga
tyczna — oparta jest na statystycznych wskazni-
kach obcigzenia czasowego obrabiarek, na wskaz-
nikach udzialu r6znych narzedzi w pracy danej
obrabiarki i na $rednich wartosciach okresow
trwatosci ostrzy poszczegdlnych narzedzi. Te
wartosci $Srednie podaja tablice 2, 3 i 4.

Tablica 2

Srednie wskazniki obcigzenia czasowego w0 réznych

typow obrabiarek w zaleznosci od rozmiaréw produkciji

(wedtug N.N. Rykowa: ,Riezierwy instrumientalnogo
chozjajstwa” — Maszgiz, 1950).

Warto$ci wskaznika ob-

Lp Typ obrabiarki cigzenia w0 w produkcji
jedno- malose- wielko-
stkowej ryjnej seryjnej
1. Tokarki 50 60 70
2. Rewolweréwki 60 70 85
3. Wytaczarki 40 50 60
4. Karuzeléwki 55 70 85
5. Strugarki podiuzne 50 60 70
6. Strugarki poprzeczne 50 60 70
7. Diutownice 50 60 70
8. Frezarki poziome 60 75 85
9. Frezarki pionowe 40 50 65
10. Frezarki bramowe 40 50 60
11. Wiertarki stupowe 50 60 70
12. Wiertarki promieniowe 50 60 70
13. Przeciagarki 40 50 60
14. Frezarki i strugarki do
obrébki két zebatych 60 70 85
15. Pity 50 60 70
16. Szlifierki 60 70 85
17. Ostrzarki 60 70 80

Wskaznik obcigzenia czasowego wn jest to
stosunek sumy czaséw maszynowych danej obra-
biarki do calkowitego czasu produkcji:

wn

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

Wartos$ci podane w tablicy 4 stosowaé¢ mozna
jedynie dla kalkulacji wstepnej. Dla warunkow
eksploatacyjnych nalezy okresy trwatosci usta-
li¢ dla kazdego narzedzia indywidualnie.

Posiadajagc dane w odniesieniu do ilosci obra-
biarek jednego typu, mozemy przy znanym wspot-
czynniku obcigzenia obliczyé roczny, sumaryczny
czas skrawania na tych obrabiarkach. Stad —
przyjmujac $rednig warto$¢ wskaznika udziatu
danego typu narzedzia w pracy obrabiarki
i Sredni okres trwatosci ostrza dla typowych
narzedzi stosowanych na tych obrabiarkach —
tatwo mozna wyliczy¢ potrzebna ilo$¢ zaostrzen.

Metoda ta, aczkolwiek réwniez, oparta na za-
tozeniach statystycznych, daje na og6t doktad-

metoda — statystyczno-anali-



niejsza orientacje co do doboru odpowiednich
typow i ilosci ostrzarek.

(1)
kowa — oparta jest na planowanych czasach ma-
szynowych (skrawania), przewidywanych przez
karty przebiegéw technologicznych. Stad tez
moze by¢ stosowana tylko tam, gdzie istnieje
petna dokumentacja technologiczna.

Sumujgc dla danego typowymiaru narzedzia
czasy skrawania i przyjmujac Sredni okres trwa-

Trzecia metoda — analityczno-rachun-

nej — daje wyniki najbardziej Sciste, obarczone
jedynie btedami wynikajagcymi albo z odstepstw
od dyscypliny technologicznej, albo tez z réznic
miedzy technicznymi, a statystycznymi (rzeczy-
wistymi) normami zuzycia narzedzi.

Ustalenie ilosci zaostrzen
dla metody drugiej i trzeciej

Obliczenie ilosci zaostrzen wedlug metody sta-
tystyczno-analitycznej. Roczna ilo$¢ zaostrzen ,,Z”
danego typu narzedzi obliczamy wediug wzoru
podanego na str. 161.

Srednie wskazniki udzialu w pracy obrabiarki réznych rodzajéw narzedzi skrawajgcych twn (wg N N

Kykowa: ,Riezierwy instrumientalnogo chozjajstwa — Maszgiz 1950)

toSci ostrza tego typowymiaru — znajdujemy
teoretyczng ilos¢ potrzebnych zaostrzen.
Metoda ta — przy ustalonej produkcji opar-
tej na kompletnej dokumentacji technologicz-
Tablica 3.
. . > ] ¢4
L. Rodzaj narzgdzi =Ty — ) %
. S x ~ =
p- skrawajacych €535 p= o
N O ~ =z >
o2 e 03
X o — x = £
a b c d e f
i Noze przechodnie J 20 23
M 24 15 18
W 30 15 18
1 6 - 8
2 Noze podcinaki M 8 8 10
W 12 8 10
1 2 - 6
3 Noze do zaokrgglania M 3 4 6
W 4 4 8
1 6 — —
4 Noze do gwintéw M 4 4 -
W 3 4 —
1 4 — —
5 Noze przecinaki M 3 8 —
w 2 7 —
Noze przecinaki 1 8 — —
6  wewnetrzne M 10 3 i
W 13 3 —_
.Noze wewnetrzne 1 3 — —
7  do gwintow M 3 3 —
w 2 3 —
LJ 16 — 18
8 Wytaczaki M 12 8 15
w 14 8 15
Noze wewnetrzne do J 3 - -
9  zaokraglania M 4 4 _
W 4 3 —
1 1 - 5
10 Noze ksztaltowe M 1 6 6
w — 6 6
J 12 — 7
1 wiertta krete M 8 8 8
W - 8 8
) 3 -
12 Noze grzebieniowe do M 2 2 _
gwintow w — 3 =
1 0,5 - 2
13 Gwintowniki M 0,5 4 4
W — 4 4
J 0,5 -*e —
14 Narzynki okragte M 0,5 5 —
w _ -
R owiertaki 1 3 6
ozwiertaki M 2 8 7
|
15! W i 9 7

Karu ze-
l6wKki

40
45
46

15
16
16

16

1] o |

Typ obrabiarek
O 0]
—_ - = _
x O NN c — — ) ~ =~ .
= .C = 0 = ,—\f ] f 3] f = [e) —
55 oY & ®5 =3 wmo £z &9
2% 25 2 9y 85 ¥s 25 25
na wa 0O Ie Us Lo =2THF =5
h i j k i m n 0
45 50 55
40 48 55
40 42 50
9 10 —
12 10 —
12 12 —
8 10 2
8 10 2
9 10 2
10 10 38
12 10 38
9 10 40
— — — 60 53
- - - 67 63
- - 2 75
_ _ — 1 — —m
— — - 5 10
— - 4 8
- - - 3 2
— 10 12
— _ 8 10
- 8 8



obrabiarek

Typ
= o o
L Rodzaj narzedzi -y ) < o E5 B < = -0 X
’ : S x = 2 N ) 5SS &9 s = g <2 Xz ¢
P- skrawajacych E3 P o< g N ‘3’5 c.,g 3 S5 ©3 ©& < g
s & $% > §z 2% 23 2 8§ 5 9 £%
xa ~ x 2 2 xX©° nwae wa 0O La ILd Us =TFH
<
a b c d e f g h i j k i m n
Poglebiacze i J 3 5 25
16 nawiertaki M 1 5 6 — — — 21
| w — 5 6 —_ = — — 17
Noze z ptytkami J 9 — 5 15 28 20 6 -
17 ze spiekéw 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 katowe M 8 2 3
w 6 1 2
1 6 3 —
21 Frezy ksztaltowe M 4 1
W 3 1 —
J 8 1 —
22 Frezy ksztaltowo- M 7 ~. 4
sktadane W 10 5
Frezy do wykonywania J 8 _ _
23 kanatow M 8 _ —
W 5 —
Frezy tarczowe ze J 8 8 4
24 wstawianymi nozami M 10 8 5
w 12 10 6 ,
J 8 - -
25 Frezy pitowe M 6 — —
w 4 — —
1 3 45 20
26 Frezy czotowe M \ 2 45 10
w 2 50 8
Frezy do rowkow 1 - 25 -
27 klinowych M — 25 —
w — 17 —
1 — 7 65
28 Gtowice nozowe M — 12 70
w — 15 75
J — —
29 Frezy modutowe M
W _ —
Oznaczenia: J — produkcja jednostkowa. M — produkcja matoseryjna W — produkcja wielkoseryjna.
Tablica 4. Srednie okresy trwaloéci ostrzy T niekt6- 9.Poglebiacze ze spiekanych weglikbw do
rych narzedzi skrawajacych 0 40 M M o
10. Poglebiacze ze stali szybkotngcej 0>35 mni
11. Pogtlebiacze ze spiekanych weglikébw O >40 mm
12. Rozwiertaki ze stali narzedziowej 0<30 mm
Lp. Nazwa narzedzia skrawajgcegol 13. Rozwiertaki ze stali narzedziowej 0>30 mm
14. Rozwiertaki ze stali szybkotngcej. . . . . .
15. Rozwiertaki nastawne..........c........
16. Przeciggaczeze stali stopowej............. 2'2
17. Gwintowniki maszynowe ze stali weglowej
1. Noze tokarskie rewolwerowe i strugarskie z os- 0 8—60 M M toooereieeeeeeeeee e
trzami ze stali szybkotngcej.......coceeiinne 1,0 18. Narzynki maszynowe ze stali weglowej
2. Noze .tokarskie rewolwerowe i strugarskie z os- 0 8—6B0 M M oo ettt eee e e
trzami ze spiekanych weglikéw . ... .. 15 19. Frezy obwodowe walcowe ze stali szybko-
3. Noze ksztalttowe i do automatéow 2,0 tNACE] oo s
4. Wiertta ze stali szybkotngcej 0 20 mm .. 0,3 20. Frezy czotowe (gtowice) z ostrzami ze stali
; 5. Wiertta ze stali szybkotnacej 0 20—50 mm . 0,6 SZYDKOTN oot
6. Wiertta ze stali szybkotngcej 0 50—80 mm . 1.8 21. Frezy czotowe z ptytkami ze spiekéw . . . .
; 7.Wiertta z ptytkami ze spiekbw 020—50mm . 1,5 22. Frezy obwodowe tarcz, zestali szybkotngcej
|8 Poglebiacze  ze stali szybkotngcej 0 do 23. Pily tarczowe ze stali szybkotnacej . )
BB MM 0,6 24. Narzedzie do obrobki két zebatych — srednio
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i=a

Z- ¢ ‘'Zoi; (0)
1=1

gdzie: Z0 — roczna ilo$¢ zaostrzen narzedzi da-
nego typu z jednej grupy obrabiarek tego samego
rodzaju, za$ a — ilos¢ grup obrabiarek. Illos¢
zaostrzen Z0 wyliczamy ze wzoru:

To Wh
Zo= T '100 ’ A
gdzie:

TO (godz.) — catkowity czas skrawania grupy
tego samego typu obrabiarek w ciggu roku.
Czas ten oblicza sie wedlug wzoru:

To = 0,08. wOmu *r s (godz) (2)
przy czym:
w0 (%) — wskaznik obcigzenia czasowego obra-
biarki, i

U — ilo§¢ zmian pracy na dobe (zmiana 8 go-
dzin),

r — ilos¢ dni roboczych w ciggu roku,

s — ilos¢ obrabiarek tego samego typu.

T (godz) — okres trwalosci ostrza danego typu
narzedzia,

wn (%) — wskaznik udzialu danego rodzaju na-
rzedzia w pracy obrabiarek okreslonego typu.

Zamiast okresu rocznego mozna wedtug potrzeby
podstawia¢ réwniez krotsze okresy czasu.

Obliczanie zaostrzen wedtug metody analityczno-
rachunkowej. Roczng ilos¢ zaostrzen Z wedtug
tej metody wyznacza wzoér:

gdzie:

Tn (godz) — catkowity czas skrawania danego
typowymiaru narzedzia dla wszystkich wyrobow
w ciggu roku, a

i= K

th —W m [/ . 4kr = W . (4kri 4~ 4kr2~}-. o o 4Kri)
i—I

godz. 4)

Catkowity czas skrawania danego typowymiaru
narzedzia dla jednego typowymiaru wyrobu.
Przy czym:

W — ilos¢ jednostek wyrobu w ciggu roku
4kri, 4kr2, 4kr3 ... 4kri (godz) — czas skrawania:
danego typowymiaru narzedzia w poszczego6lnych
operacjach obrébki danej jednostki wyrobu.
T (godz) — S$redni okres trwalo$ci ostrza danego
typowymiaru narzedzia.

k — ilos¢ typowymiaréw wyrobow.

Ustalenie racjonalnej powtarzalnej serii o0s-
trzenia. Celem usprawnienia pracy ostrzamii po-
tanienia kosztow ostrzenia konieczne jest do-
starczanie stepionych narzedzi w okreslonych,

Ekonomika i Org. Pracy

ekonomicznie uzasadnionych seriach. Bytoby ko-
rzystne, aby serie te byly jak najwieksze ilos-
ciowo.

Wielkos¢ serii jest jednak ograniczana za-
pasem posiadanych narzedzi, ustalong rezerwg
magazynowa, czestotliwoscig tepienia sie narze-
dzi oraz czasem potrzebnym na ostrzenie.

Jesli ilos¢ narzedzi danego typowymiaru w wy-
pozyczalni i ostrzami fgcznie wynosi: N, a re-
zerwa magazynowa w wypozyczalni ustalona jest
w wielkosci R, — to maksymalna ilo§¢ narzedzi
w obrocie moze by¢é N — R = M.

Czas jednego cyklu obrotu iloscig M narzedzi
bedzie zatem:

1 N —R
ts= M .— = - — (godz); (5)

gdzie:

C (szt/godz) — czestotliwos$¢ otrzymywania w wy-
pozyczalni stepionych w warsztacie narzedzi da-
nego typowymiaru.

Gdy przez S — oznaczymy ilos¢ sztuk w serii
stepionych narzedzi przeznaczonej do ostrzami,
to czas zbierania tej ilosci narzedzi bedzie:

£
U= — m(godz); (6)

Z drugiej strony czas potrzebny na ostrzenie
i manipulacje zwigzane z obrotem danej serii
miedzy wypozyczalnig a ostrzarnig bedzie réwny:

to —S.ts+ A (godz); (1)
gdzie:

tos (godz/szt) — czas ostrzenia, tOn, oraz innych
czynnosci (np. kontroli) obcigzajgcych bezpo-
srednio jedno narzedzie danego typowymiaru,

A (godz) — czas potrzebny na transport, ocze-
kiwanie w ostrzami na ostrzenie i inne czynnosci
manipulacyjne zwigzane 2z obiegiem narzedzi
miedzy wypozyczalnig i ostrzarnig, — obcigza-
jacy calg serie.

tatwo zauwazyé, ze aby w obrocie narzedzi
miedzy uzytkownikami narzedzi, wypozyczal-
nig i ostrzarnig zapewniona byta ciggtos¢, przy
robwnoczesnym zachowaniu rezerwy narzedzi w wy-
pozyczalni, — musi by¢ spetniony warunek:

4 = 4 + t0 (godz); 8)
Z warunku tego, wykorzystujgc wzory (5),

(6) i (7), — dochodzimy, ze ilo$¢ sztuk w serii
winna wyraza¢ sie wzorem:

N-R _ c.A
~ i - Cc .tos 9)
Wartosci N i R sa nam znane z kartoteki

lub z zalozenia. Wartos$ci tos i A ustalone by¢
moga nn podstawie norm czasowych. Wartos¢
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za$ C moze by¢ albo ustalona statystycznie, albo
wyliczona ze wzoru:

ZP
C = F (sztgodz); (10)
gdzie:
Zp (szt) — iloS¢ stepien danego rodzaju narze-

dzi w okresie produkciji ip,
¢p (godz) — okres produkcji w godzinach.

Warto$¢ Zp wedlug metody drugiej (staty-
styczno-analitycznej) okresla wzor:
v or
[ 12° «
ZP= 0,01 .i=1 m -] (I0a)

gdzie:

TO (godz) — catkowity czas skrawania grupy
tego samego typu obrabiarek w czasie pro-
dukcji ip] przy czym wartos¢ TOwylicza¢ mozna
ze wzoru (2), podstawiajagc odpowiednig ilos¢
dni roboczych r.

Kn i il— jak we wzorze (2),

m — ilos¢ grup obrabiarek, na ktérych uzy-
wany jest dany rodzaj narzedzi.

Wedlug metody trzeciej (rachunkowo-anali-
tycznej) warto$¢ Zp obliczy¢ mozna ze wzoru:

i=k
Vv,
j i

Zr (10b)

1
T
przy czym:

ta — oznacza catkowity czas skrawania da-
nego typowymiaru narzedzia dla jednego typo-
wymiaru wyrobu w ciggu czasu produkcji ¢p,
k — oznacza ilos¢ typowymiaréw wyrobéw.

Warto$¢ in mozna wylicza¢ ze wzoru (4) pod-
stawiajgc odpowiednig ilos¢ jednostek danego
typowymiaru wyrobu.

Obliczenie zapotrzebowania za czas roboczy
ostrzenia (wedlug metody drugiej i trzeciej) . Zna-
jac ilos¢ zaostrzen danego typowymiaru narze-
dzia — mozemy, posiadajgc techniczne normy
czasu ostrzenia takiego narzedzia, wyliczy¢ cat-
kowitg ilos¢ czasu potrzebnego do ostrzenia da-
nego typowymiaru narzedzia, tr.

tr = Z. /N (godz.); (11)
gdzie:
& (godz) — roczne zapotrzebowanie czasu na
ostrzenie danego typowymiaru narzedzia,

z — roczna ilos¢ zaostrzen danego typowy-
miaru narzedzia,

¢én (godz) — techniczna norma czasu ostrzenia
danego typowymiaru narzedzia.

Wartosci technicznych norm , ostrzenia réz-
nych typowymiaréw narzedzi zawiera tablica 5.
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Tablica 5.

10.
11.
12.
13.

14.
15.

16.

17.
18.

19.
20.
21.

33.
34.
35.

Wartosci technicznych norm czasu ostrze-

nia ¢oN niektérych narzedzi skrawajgcych.

Nazwa i charakterystyka
narzedzia

Noze tokarskie do toczenia
wzdtluznego z ostrzami ze

stali szybkotngcej .. 0,08
Noze tokarskie dwustronne

z plytkami ze spiekanych

weglikow m etali....cccoeeeee. 0,11
Noze tokarskie przecinaki ze

stali szybkotnacej . . .. 0,11
Noze tokarskie wytaczaki . . 0,08

Noze do toczenia wzdtuznego na
rewolweréwkach i automa-
tach niewielkich rozmiaréw
ze stali szybkotn R 0,05
Noze do gtowic wytaczarskic

ze stali szybkotnacej . 0,05
Noze strugarskie ze stali
szybkotngcej....ocooiiiinnnn 0,13
Noze automatowe styczne 0,07
Noze ksztaltowe pryzmatyczne 0,27
Noze automatowe okragte 0.13
Noze ksztaitowe okrggte . . 0,15
Frezy obwodowe (walcowe,
© 75X100) i 0,36
Frezy ksztaltowe zataczane
(Wypukte) . 0,27
Frezy ksztattowe  (wkleste) 0,27
Frezy trzpieniowe z cylidryczng
czescia Chwytowag......coeeeeeeeee 0,18
Frezy trzpieniowe ze stozkowag
czescig Chwytowag......cceeeueeeee 0,28
Frezy trojstronne jednolite 0,43
Frezy ze wstawianymi nozyka-
mi (© 100 do 250) . . . . 1,35
Frezy walcowe do frezowania
gwintéw zewnetrznych . . 0,28
Frezy gwintowe do frezowania
gwintéw wewnetrznych . . 0,27
Wiertia krete ((7) 6 do 35). .Srednio
0,06
Srednio
. Wiertta piérkowe 0,15
Nawiertaki............ e 0,12
Pogtebiacze ... 0,24
Pogtebiacze z prowadzeniem do
otworéw przelotowych .. 03
Pogtebiacze nasadzane jedno-
[TE@ e 0,32
Poglebiacze nasadzane z zapa-
pasowymi ostrzami . . . . 0,64
Rozwiertaki reczne ................ 0,108
Rozwiertaki maszynowe 0,063

Rozwiertaki reczne z prowadze-
dzeniem .....cocooeevvivivereeeeennn.. 0,45
Ro. wiertaki maszynowe z przed-
nim i tylnym prowadzeniem 0,43
Rozwiertaki ' nasadzane na-
stawne ze wstawianymi
OStrzami e, 0,43
Gwintowniki reczne do gwin-

tow metrycznych e 0,1
Gwintowniki reczne do gwin-

tow calowych ... 0,24
Narzynki do gwintéw metrycz-

NYCH o 0,06
Narzynki do gwintéw calowych 0,24
Przeciggacze........coceiienenee. 1,6
Ulepszanie iskrowe nozy ze

stali szybkotngcej......cc...... 0,07
Ulepszanie iskrowe wiertet

i pogtebiaczy . . .. .. 0,10
Ulepszanie iskrowe frezéw . . 0,33

b

30—50

30—50

30—50
20—30

50—75
50—75
20—30
10—15
10—15
20—30
10—15
10—20

5—10
5—10

30—75

30—50
15—20

10—15
5—10
5—10
5—100

20—30

30—50

15—20

10—15

15—20

10—15

30—50

30—50
5—10

10—15

5—10
50— 100
15—20
50— 100

15—20
3—5



Obliczenie ilosci stanowisk ostrzarskich (dla me-
tody drugiej i trzeciej) i dobdr typu ostrzarki.

Obliczenie ilo$ci potrzebnych stanowisk ostrzar-
skich, m, wynika ze wzoru:

i=b

m= 2 _jmniJ (12)
i=1
gdzie:
m — ilos¢ ostrzarck danego typu (dla wszyst-
kich typowymiaréow narzedzi na nich ostrzonych),
mn — ilo$¢ stanowisk ostrzarskich dla jednego
typowymiaru narzedzi,
b — ilo§¢ typowymiarow narzedzi ostrzonych

na ostrzarkach danego typu.
Warto§¢ mn mozna wyliczy¢é ze wzoru:

{]
= ~~; 12
mn g (12a)
gdzie:
h — roczne zapotrzebowanie czasu roboczego
ostrzenia danego typowymiaru narzedzia w go-
dzinach (wediug wzoru 11)

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

o= 8.u.r (godz); (13)*

Dobér typu ostrzarki winien by¢ dokonany
pod katem mozliwosci jej nabycia. Wedlug tego
zalozenia dokonano w tablicy 6 zestawienia
ostrzarek produkcji krajowej wzglednie ZSRR
i krajéw demokracji ludowej dla niektérych na-
rzedzi skrawajgcych.

Niektére z wymienionych ostrzarek dotad
w kraju riio produkowane, np. oslrzarka cieplno-
elektrolityczna lub docieraczka lub tez bedaca
ulepszeniem dotychczasowych typéw przez do-
danie specjalnego oprzyrzagdowania (ostrzarka
ONM), — mogg by¢ w sposob uproszczony zbu-
dowane we witasnym zakresie zakiadu drogg
przystosowania typow podobnych.

Zasady ustawiania ostrzarek. Ustawienie ostrza-
rek nalezy przeprowadzi¢ wediug ogdlnych wy-
tycznych ustawiania obrabiarek ze szczeg6lnym
uwzglednieniem nastepujgcych zasad.

(a) Dostosowanie sie do przebiegu technolé-
gicznego ostrzenia. Poniewaz wiekszos¢ ostrza-
rek jest budowana jako obrabiarki jednocelowe,
wiec tez w wiekszosci przypadkéw ustawienia
t.zw. oddziatowe ostrzarek, t.znaczy wedtug typu
ostrzarek, bedzie réwnoczesnie ustawieniem do-
stosowanym do przebiegu technologicznego.

(b) Drogi transportu i ruchu narzedzi nie po-
winny sie krzyzowa¢ — usytuowanie obrabiarek
i pozostatego urzadzenia ostrzami winno by¢
takie, aby umozliwiatlo jednokierunkowy trans-
port narzedzi. Zapewnia to zwiekszong wydaj-
nos¢ pracy, czyni organizacje pracy bardziej
przejrzysta, a kontrole tatwiejszg.

(c) Usytuowanie i oprzyrzgdowanie wedtug wy-
mogoéw bezpieczenstwa pracy. — Szczeg6lnie do-
tyczy to specjalnego ustawienia osi wrzeciona

Oznaczenia jak me uzorach poprzednich.

Tablica 6. Zestawienie ostrzarek dla niektérych ty-
péw narzedzi skrawajacych.

Przeznaczenie i typ Produkcja

Rodzaj ostrzonych
ostrzarki

narzedzi

Noze tokarskie, stru- 1. Ostrzarka zgrubna
garskie i inne ze stali dwutarczowa OND krajowa

szybkotngcej
2. Ostrzarka typu krajowa i za
Gisholt graniczna
3. Ostrzarka typu
ONM krajowa

1. Ostrzarka do trzon-
kéw dwutarczowa krajowa
OND
2. Ostrzarka typu
ONM z uchwytem krajowa
elastycznym
3. Docieraczka tar- przystoso-
czowa wana wed-
tug dokumen
. tacji 100S
Noze tokarskie, stru-4. Ostrzarka cieplno-wg dokumen-

garskie i inne z ptyt- elektrolityczna tacji 100S
kami zespiekanych Jub prod.
weglikéw ZSRR
Frezy S$limakowe Ostrzarka USW zagr. NRD
'Wiertta 1. Srednice do 10 mm krajowa
Ow 10
2. Sredn. powyzej krajowa
10 mm OW 50
3. Ostrzarka do ko- krajowa
rekcji dhugosci
Scina
Rozwiertaki Obciggarka — SW 15 zagr. NRD
(f-ma Loeve)
Narzynki Ostrzarka typ BNO zagr. czeska

Gwintowniki Ostrzarka typu SW 11 zagr. NRD

Przeciagacze Ostrzarka typ 360 zagr. ZSRR

Pity tarczowe Ostrzarka typ OCr  krajowa

Sciernic. Ostrzarki powinny tak sta¢ wzgledem
siebie, aby ptaszczyzny obrotu S$ciernic nie
trafiaty w stanowisko obslugujgcego sasiedniej
ostrzarki. Jest to konieczne ze wzgledu na nie-
bezpieczenstwo rozerwania sie Sciernicy, ktorej
odtamki rozpryskujg sie przede wszystkim
w plaszczyznie obrotu Sciernicy.

(d) Zapewni¢ fatwos$¢ dostepu i obstugi
ostrzarki. Unika¢ nalezy wielorzedowego usta-
wiania obrabiarek z jednym tylko przejsciem.
Wskazane jest natomiast ustawianie systemem
korytarzowym.

(e) Zabezpieczy¢ wlasciwe odpylanie i wenty-
lacje. Kazda ostrzarka winna posiada¢ wyciag
pytu szlifierskiego. Wyciggi te mogg by¢ na-
pedzane wspolnym silnikiem, jezeli ostrzarki pra-
cujg réwnomiernie grupowo. Ponadto — nalezy
szeroko stosowac system, tzw. zaston z powietrza
sprezonego, to jest strug powietrza skierowanego
w réznych kierunkach i rzucajgcych unoszacy
sie pyt na tafle wody.

Przy ostrzarkach termoelektrolitycznych winna
by¢ dobra wentylacja, celem odprowadzenia wy-
dzielanych w czasie ostrzenia gazow.

Catos¢ ostrzami winna by¢ odgrodzona Sciang
nieprzepuszczajgcg pytu od innego wydziatu pro-
dukcyjnego. Hala ostrzami winna by¢é roéwniez
dobrze wentylowana.
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(f) Zapewni¢ witasciwe i bezpieczne oswietle-
nie. — Nalezy dazy¢ do tego, aby gdzie to moz-
liwe dla jak najwiekszej ilosci ostrzarek zapewnic
oSwietlenie dzienne, naturalne. Trzeba sie jednak
liczy¢ z tym, ze jest to mozliwe tylko w bardzo
ograniczonym zakresie. Dlatego tez jako zasade
nalezy przyja¢, ze kazda ostrzarka ma wilasne
oSwietlenie elektryczne. Ze wzgledu na bezpie-
czenstwo pracy konieczna jest instalacja nisko-
napieciowa, np. 24-woltowa.

(g) Wyposazenie ostrzami poza ostrzarkami. —
Pomieszczenie przeznaczone dla pracy placowki
kontroli technicznej i sortowania narzedzi ste-
pionych winno by¢ oddzielone od reszty hali

ostrzami. Jest to szczegOlnie wazne ze wzgledu
na znajdujace sie na punkcie kontroli przy-
rzady i urzadzenia pomiarowe.

Podobnie odgraniczone miejsce powinno posia-
daé: biuro techniczne ostrzami oraz magazyn
podreczny.

Z wyposazenia ruchomego ostrzami nalezy
przede wszystkim wymienié: stoty rozdzielcze dla
sortowania stepionych narzedzi, stoty lub szafki
pétkowe na skladanie rozdzielonych narzedzi,
stojaki magazynowe na wyposazenie i oprzyrza-
dowanie podreczne, szafki narzedziowe przy
ostrzarkach, skrzynie na braki i odpadki na-
rzedzi i Sciernic. ' Jan Kaczmarek

W actaw Nicinski i Mieczystaw RybkowsKi

O organizacji dziatu planowania

W numerze 10 roku 1952 opublikowali§my w naszym
miesieczniku artykut dyskusyjny inz. Maksymiliana
Reicha pt. ,Regulamin dzialu planowania“. W niniej-
szym numerze zamieszczamy pierwsze trzy wypowie-
dzi dyskusyjne na temat poruszony przez autora
wspomnianego artykutu. Prosimy wspdéipracownikéw
i czytelnikbw o dalsze wypowiedzi. (Red.).

EGULAMIN pracy oraz $cisle okre-

Slony podziatl zadan miedzy stanowis-

ka pracy zwieksza wydajno$¢ pracy

biurowej, podwyzsza jej jakos¢ i po-

zwala unikng¢ wielu nieporozumien.
Stuszne jest wiec podjecie przez Redakcje dys-
kusji na temat opracowywania szczeg6towych
regulaminow dla poszczegdinych Dziatow Przed-
siebiorstwa. Regulaminy pracy i dokiadny po-
dziat zadan utatwiajg prace personelu nie tylko
kierowniczego, ale i pracownikéw wykonaw-
czych.

Obecnie regulaminy w poszczegodlnych przed-
siebiorstwach na og6t jeszcze nie regulujg i nie
ustalajg wszystkich spraw w sposéb dostatecz-
nie doktadny i jednoznaczny. Natomiast ciggta
kontrola jakosci regulaminéw i obserwacja wy-
konywania funkcji, pozwala na uzupeinienie
brakéw i niedociagnie¢ jakie popetniono przy
pierwszych redakcjach.

Regulamin powinien by¢ takim opisem syste-
mu pracy i podziatu zadan, ktéry rzeczywiscie
regulowatby tok pracy. Nalezy walczyé o to,
aby nie pozostat martwym przepisem, obok kto-
rego praca ptynie swoim utartym (opartym na
zwyczaju, czy przypadku) torem.

Maksymilian Reich w artykule pt. ,Regula-
min Dzialu Planowania® podat przykiadowe
rozwigzanie problemu podziatu funkcji w dziale
planowania. Naszym zdaniem rozwigzanie pro-
ponowane nie jest w peini stuszne i nalezatoby
regulamin proponowany znacznie przepracowac
i dostosowac¢ do zatozen, jakich wymaga podzial,
pracy na odcinku stuzby planowania.

Nalezy zaznaczyé¢, ze pojecie ,stuzba plano-
wania“ ma znacznie szerszy zakres anizeli dziat
planowania. Siuzba planowania sa to wszystkie
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komérki organizacyjne i stanowiska pracy, bio-
race w jakimkolwiek stopniu udziat w sporzg-
dzaniu, a nastepnie kontroli i analizie wykonania
planu techniczno - przemystowo - finansowego
przedsiebiorstwa.

W pracy nad planem, obejmujgcym wszystkie
elementy produkcyjne, techniczne, gospodarcze
bierze udziat cala zaloga. Zasady organizacji
stuzby planowania winny wskaza¢ kazdej ko-
madrce organizacyjnej, kazdemu staribwisku te
cze$¢ zadan, ktéra spada na nie w toku opraco-
wywania planu, oraz wzajemne zwigzki miedzy
komérkami. Podziat zadan i zwiazki wynikaja
z istoty wewnetrznych powigzan pomiedzy po-
szczegOllnymi czesciami planu techniczno-prze-
mystowo-finansowego.

Aby praca nad planem przebiegata w sposoéb
wtasciwy, aby poszczegélne czesci planu zostaly
powigzane w sposob prawidlowy, jedna z komo-
rek winna mie¢ piecze nad planem jako caloscig.
Z drugiej strony komdrka ta nie moze wzig¢ na
siebie wszystkich prac i zwolni¢ pozostate ko-
morki od udziatu w opracowywaniu planu.

Komérka ta — Dziat Planowania = odpo-
wiada wiec przede wszystkim za calos¢ prac pla-
nistycznych, za koordynacje pracy i sporzadza-
nie jednolitego planu, za cato$¢ i koordynacje
prac statystyczno-sprawozdawczych (kontroli
i analizy wykonania planu).

Stuzba planowania winna sklada¢ sie
z dwéch podstawowych cztonéw: (1) Dziat Pla-
nowania — komorka centralna planowania, oraz
(2) Dziaty, obarczone czesciowymi zadaniami,
tzw. komorki przedmiotowe planowania — od-
powiedzialne za przygotowanie szczeg6towych
materiatow wedlug wytycznych komaorki cen-
tralnej w zakresie odnoszacym sie do tresci ich
pracy.

W poszczego6lnych wypadkach, gdy nie ma
wyodrebnionych specjalnych dziatbw w schema-
cie przedsiebiorstwa, Dziat Planowania moze
spetnia¢ w odniesieniu do niektérych czesci pla-
nu funkcje komorki przedmiotowej — w tym



wypadku w regulaminie nalezy wykazac¢ odreb-
nie centralny i przedmiotowy charakter dziatu.

Prawidtowy regulamin wewnetrzny Dziatu
Planowania mozna ustali¢ jedynie na tle do-
ktadnie opracowanej organizacji stuzby plano-
wania w przedsiebiorstwie. Tylko tg metodg
mozna wys$ledzi¢ i ustali¢ szczegotowo wszystkie
prace, ktére winien wypetni¢ Dziat Planowania,
a nasteonie ujg¢ je w ramy organizacyjne Sekcji
czy stanowisk pracy. Jednym z podstawowych
na odcinku prac planistycznych btedéw niepra-
widlowego lub niepeinego ustalenia zadan w re-
gulaminach jest brak opracowania zasad orga-
nizacji stuzby planowania.

Zgodnie z wysunietymi postulatami rozpoczy-
namy analize od ustalenia schematu stuzby pla-
nowania. Struktura planu techniczno-przemy-
stowo-finansowego jest taka, ze kazda jego czesc
tzw. plan odcinkowy odpowiada pewnemu Dzia-
towi Zarzadu przedsiebiorstwa, dla ktérego pro-
blemy te stanowig tre$¢ pracy.

Schemat stuzby planowania bedzie sie przed-
stawiat w skrécie nastepujgco:

Komadrka centralna plan techniczno-prze-
myst.-finans.

plan jako jednolita ca-

tos¢.
przedmiotowe
plan produkciji, plan roz-
woju technicznego
plan inwestycyjny

Dziat Planowania

Komorki
‘Dziat Techniczno-
Produkcyjny
Dziat Inwestycyjny
Dziat Gtownego Me- plan remontéw kapital-

chanika nych i biezacych
Dziat Zaopatrzenia plan zaopatrzenia ma-

teriatowego
Dziat Organizacji plan zatrudnienia i ptac

Pracy i Ptacy
Dziat Planowania w

porozumieniu

z Dziatem Giéwne-

go Ksiegowego
Dzial Finansowy

Specjalnego omdwienia wymaga sprawa za-
dan i roli Dzialu Planowania na odcinku kosz-
tow wiasnych. Mimo, ze w zasadzie rzecz zostata
organizacyjnie ustalona w roku 1950 w schema-
tach typowych przedsiebiorstwa przemystowego
(Uchwata KERM z dnia 12 maja 1950 r.) to na
ogo6t w praktyce nie znajduje peinego odbicia
w regulaminach szczegé6towych Dziatlu Planowa-
nia. Planowanie kosztéw wtasnych jeszcze bar-
dzo czesto nie przebiega w sposob prawidiowy,
nie jest przez regulamin ustawione w zakfadzie.
Sprawa bedzie omowiona w dalszej czesci.

Na tle wyzej przedstawionego uproszczonego
schematu nalezy ustali¢ przebieg, zakres i po-
dziat zadan przy opracowywaniu planu oraz
przy kontroli i analizie jego wykonania miedzy
komdrka centralng i komoérkami przedmiotowy-
mi. Przebieg prac nad planem jest nastepujacy:

(1) Dziat Planowania otrzymuje wytyczne do
sporzadzenia projektu planu od jednostki nad-
rzednej (C.Z.).

(2) Otrzymane wytyczne rozpracowuje szcze-
gotowo — po przedyskutowaniu na kolektywie
i po zatwierdzeniu przez dyrektora przedsiebior-
stwa rozdaje wytyczne komérkom przedmioto-

pian kosztow witasnych

plan finansowy

wym do opracowania szczego6towych materia-
téw, rébwnoczesnie ustala harmonogram prac nad
planem.

(8) Komérki przedmiotowe opracowujg mate-
riaty odcinkowe, dgazg do wykorzystania we-
wnetrznych rezerw, wciggajac w prace nad pro-
jektem planu kolektyw poprzez narady produk-
cyjne.

(4) Dzial Planowania przestrzega harmonogra-
mu prac nad projektem planu, koordynuje ca-
tos¢ prac w toku, a nastepnie odbiera projekty
planéw odcinkowych od komorek przedmioto-
wych, opracowuje projekt catego planu tpt, kt6-
ry po omowieniu w gronie kolektywu i przez
narade zalogi, po zatwierdzeniu przez dyrektora
przedsiebiorstwa, przesyta do jednostki nadrzed-
nej (C.Z.).

(5) Dziat Planowania bierze udziat w przyj-
mowaniu projektu planu przez jednostke nad-
rzedna.

(6) Po uchwaleniu Narodowego Planu Gospo-
darczego Dzial Planowania otrzymuje od jed-
nostki nadrzednej zadania planowe (zatwierdzo-
ne — obowigzujace).

(7) Zadania te rozpracowuje, pogtebia i roz-
dziela na poszczeg6lne komorki przedmiotowe,
po przedyskutowaniu na kolektywie i zatwier-
dzeniu przez dyrektora przedsiebiorstwa, prze-
syta komdérkom przedmiotowym do opracowania
materiatu do planu szczegétowego wraz z usta-
lonym harmonogramem prac.

(8) Komorki przedmiotowe opracowujg mate-
riaty szczegétowe, w oparciu o narady zalogi
i prace kolektywu pogiebiajac zadania planowe.

(9) Dziat Planowania odbiera odcinkowe pla-
ny od komérek przedmiotowych, opracowuje
szczegoblowy plan przedsiebiorstwa, po przedy-
skutowaniu na kolektywie i zatwierdzeniu
przez dyrektora przedstawia jednostce nadrzed-
nej do zatwierdzenia.

(10) Zatwierdzony plan rozprowadza do
wszystkich komoérek przedmiotowych jako obo-
wigzujgce zadania roczne.

(11) W spos6b analogiczny przebiega opraco-
wywanie i ustalanie planéw kwartalno-mie-
siecznych.

(12) Zbiera od komdrek przedmiotowych
szczegbOlowe materiaty statystyczne i sprawo-
zdawcze, analizuje i opracowuje sprawozdaw-
czo$¢ przedsiebiorstwa po zatwierdzeniu przez
dyrektora przesyta zgodnie z obowigzujagcym sy-
stemem sprawozdawczym.

(13) Opracowuje w porozumieniu z komor-
kami przedmiotowymi og6lne okresowe oceny
pracy przedsiebiorstwa, po oméwieniu na ko-
lektywie i zatwierdzeniu przez dyrektora, refe-
ruje na naradach.

Przy tym nalezy zaznaczy¢ konieczno$¢ prze-
strzegania zasady jednoosobowego kierownic-
twa. Dziat Planowania podlegty jest bezposred-
nio dyrektorowi przedsiebiorstwa. Dzial Plano-
wania opracowuje i przygotowuje materiaty dla
dyrektora przedsiebiorstwa, przyjmuje i anali-
zuje wszystkie plany odcinkowe oraz stawia
whniosek do dyrektora o zatwierdzenie plandow.
Nalezy zaznaczyé¢, ze Dziat Planowania jest ko-
morka, ktéra prowadzi wszystkie sprawy zwig-
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zane z planem i wobec powyzszego dazy¢ nalezy
do przetamania funkcjonalizmu jaki jeszcze spo-
tykamy w przedsiebiorstwach. Praca Dzialu
Plagowania przy sporzgdzaniu planéw musi by¢
oparta o prace kolektywng catego aparatu przed-
siebiorstwa.

Forma tej pracy kolektywnej, obok koniecz-
nych narad pracowniczych jest utworzenie
w przedsiebiorstwie ,Zaktadowej Komisji Pla-
nowania“, w sktad ktérej wchodzi¢ winni kiero-
wnicy funkcjonalnych dziatow i wydziatow pro-
dukcyjnych. Komisja ta stanowi rodzaj organu
doradczego, opiniodawczego dla Dziatu Plano-
wania, ustala i usprawnia prace przy koordyno-
waniu catosci planu. Komisja ta nie moze by¢
wyposazona jednak w zadne atrybuty witadzy;
bytoby to sprzeczne z zasada jednoosobowego
kierownictwa.

W regulaminie i organizacji wewnetrznej
Dziatu Planowania musza znalez¢ odbicie zada-
nia i odpowiedzialnos$¢ za catos¢ prac planistycz-
nych, za opracowanie planu zbiorczego, za jego
analize oraz za opracowanie zagadnienia metody
planowania i prac sprawozdawczo-statystycz-
nych, jak réwniez sposoéb realizacji zadan wy-
nikajgcy ze stosunkow i zwigzkow z komdorkami
przedmiotowymi planowania. W regulaminach
dziatbw funkcjonalnych musza znalez¢ odbicie
zadania, wynikajgce dla nich z organizacji stuz-
by planowania, a przede wszystkim:

Dziat Techniczno-Produkcyjny opracowuje
elementy w odniesieniu do planu produkciji
i planu rozwoju techniki, normy zuzycia i normy
pracy, wydajnosci, zdolnosci produkcyjnej, ja-
kosci, organizacji produkcji i operatywno-okre-
sowego planu produkcji, wskazniki techniczno-
ekonomiczne, usprawnienia organizacyjno-pro-
dukcyjne.

Dziat Technologiczny (Konstrukcyjny), o ile
jest w przedsiebiorstwie, opracowuje elementy
planu rozwoju techniki z punktu widzenia zmian
w technologii i asortymentach.

Dzial Organizacji Pracy i Ptacy — elementy
planu,zatrudnienia, ptac, swiadczen socjalnych
i BHP.

— odcinek planu zaopa-
trzenia w porozu-
mieniu z Dziatem
Techniczno - Pro-
dukcyjnym co do
norm zuzycia.

— odcinek planu finan-
sowego.

— opracowuje dla Dzia-
tu Planowania mate-
riaty do planu ko-
sztéw wilasnych.

Dzial Zaopatrzenia

Dziat Finansowy

Dziat Gtbwnego Ksie-
gowego

Wysuniety w artykule Maksymiliana Reicha
projekt regulaminu Dziatu Planowania, mimo,
ze mowi ogélnie o zadaniach centralnych ustala
w strukturze wewnetrznej Dziatu trzy komorki
przedmiotowe, afunkcje centralne wyraznie tyl-
ko w odniesieniu do zadan statystyczno-sprawo-
zdawczych. Projektowane sekcje planu produk-
cji, planu technicznego, planu zaopatrzenia ma-
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ja wyraznie charakter przedmiotowy (a w
pierwszej z nich zadania odnoszgce sie do pla-
néw zbiorczych sa tylko zaznaczone ogélni-
kowo).

Projektowany w Dziale Planowania rozdziat
zadan na stanowiska pracy zagubit funkcje cent-
ralnej komorki planowania, mozna powiedzie¢
przyszyt’ je do sekcji planowania produkciji,
dla ktdérej ustala bardzo powazne zagadnienia
przedmiotowe.

Nalezy przede wszystkim ustali¢ jako pierw-
sza sekcje planéw zbiorczych (kompleksowych)
odpowiadajgca funkcjom komédrki centralnego
planowania z zadaniami powyzej omoAwionymi.
W przedsiebiorstwach duzych sekcja ta moze
by¢ rozszerzona na funkcje przedmiotowe w od-
niesieniu do planu produkcji (rocznego'i opera-
tywnego kwartalno-miesiecznego), ale z zazna-
czeniem, ze zestawia ona plan . odcinkowy
w oparciu o szczegolowe materiaty rozpracowa-
ne i dostarczone przez Dziat Techniczno-Pro-
dukcyjny, ktéry nie moze straci¢ charakteru ko-
morki przedmiotowej, araczej oddaje petne ma-
teriaty w formie ,surowej* — ostateczne zesta-
wienie i opracowanie odcinkowego planu prze-
nosi sie do sekcji planéw zbiorczych (i planu
produkcji) w Dziale Planowania.

Sekcja ta nie powinna mie¢ stalych stanowisk,
pracy przywigzanych do pewnych konkretnych
zadan regulaminowych. Wykonanie zadan i roz-
dzielanie prac poszczegélnym pracownikom or-
ganizuje kierownik sekcji. Wymaga to od pra-
cownikéw planowania wszechstronnej znajo-
mosci zasad planowania i spraw zaktadu. Z pro-
jektem autora artykutu o zadaniach sekcji planu
technicznego (oznaczonej w artykule D.P.-2)
mozna by sie zgodzi¢ tylko czesciowo i to w od-
niesieniu wytgcznie do duzych zaktadéw, z tym
zastrzezeniem', ze zestawia ona plany w oparciu
0 analizy wilasne szczegélowe materiaty opra-
cowane przez odpowiedni dziat (Techniczno-Pro-
dukcyjny i Technologiczny), ktére nie traca cha-
rakteru komdrek przedmiotowych planowania.

Projekt sekcji planéw zaopatrzenia (oznaczo-
nej w artykule DP-3) uwazamy za catkowicie
zbedny.

Istnieje w przedsiebiorstwach dziat zaopatrze-
nia lub samodzielne stanowisko pracy, ktérego
jedng z podstawowych funkcji jest opracowy-
wanie odcinkowego planu zaopatrzenia w opar-
ciu o normy zuzycia ustalone przez Dzial Tech-
niczno-Produkcyjny. Dziat zaopatrzenia winien
w petni by¢ kpimérka przedmiotowg planowania
ldostarczaé¢ projekty planéw zaopatrzenia w for-
mie catkowicie opracowanej do sekcji planow
zbiorczych. Poprawki i korekty niezbedne wy-
nikte przy przyjmowaniu planéw dokonywad
musi Dziat Zaopatrzenia. Na tym odcinku sy-
stem organizacyjny stuzby planowania (oraz
w wyniku tego regulaminu Dzialu Planowania
i Dziatu Zaopatrzenia) winien przetamac¢ do kon-
ca dos¢ na ogot jeszcze silng funkcjonalnosé
stuzby zaopatrzenia.

Przetamanie tej funkcjonalnosci drogg rozbu-
dowy sekcji planu zaopatrzenia w Dziale Plano-
wania jest falszywe a raczej oderwie zaopatrze-
nie od prawidiowego opracowania planu. Wy-



starczy potozy¢ nacisk na skoordynowane wig-
czanie planu zaopatrzenia do planu zbiorczego,
podkreslajgc role sekcji planéw zbiorczych.

Najpowazniejszym brakiem projektu inz. Ma-
ksymiliana Reicha — naszym zdaniem — jest
catkowite pominiecie wspomnianej wyzej spra-
wy kosztéw wiasnych. Autor raczej nie oddziela
planu kosztow wtasnych od planu finansowego.
Mozna sie domys$le¢, ze w projekcie organiza-
cyjnym M. Reicha plan kosztéw witasnych ma
wptyngé juz gotowy, opracowany gdzie$ poza
Dziatem Planowania — prawdopodobnie przez
dziat Gtownego Ksiegowego i Dziat Finanso-
wy — jak to sie jeszcze w praktyce zdarza w za-
ktadach, do ktérych nie dotarly jeszcze zarza-
dzenia z roku 1950 ustalajgce zasady organiza-
cyjne podziatu zadan na odcinku kosztow wtas-
nych (Uchwata KERM z dnia 12 maja 1950 r.).

Do zadanh Planu Planowania na odcinku koszr-
tow wtasnych nalezy: (1) opracowywanie pla-
néw kosztow wtasnych i ich obnizki w oparciu
0 analizy witasne i o materialy dostarczone przez.
Dzialy Gtéwnego Ksiegowego i Finansowy,
(2) analiza otrzymanych danych liczbowych
1 opisowych w zakresie kosztéw wtasnych,
(8) opracowywanie sprawozdan w tym zakresie,
ze specjalnym zwréceniem uwagi na odchylenia
od kosztow planowanych i ich przyczyny,
(4) opracowywanie wnioskéw w zakresie poli-
tyki cen, prowadzenie rejestrow cen (katalo-
goéw), (5) udzial w pracach nad dokumentacja
pierwotng i jej obiegiem (w porozumieniu z sek-
cjag statystyczno-sprawozdawcza), (6) udziat
w pracach nad ustalaniem metody planowania
kosztéw wiasnych (w porozumieniu z sekcja pla-
néw zbiorczych).

W odniesieniu do punktu (1) — Dziat Plano-
wania dane otrzymuje z Dziatu Gtdwnego Ksie-
gowego, ktéry przyjmuje i analizuje, kontroluje
prawidlowos$¢é sprawozdawczosci finansowej
i materiatbw dotyczgcych kosztow witasnych,
kalkulacji jednostkowych. W odniesieniu do
pkt. 2— 6 Dziat Planowania pracuje w porozu-
mieniu z Dzialem Gtownego Ksiegowego i Dzia-
tem Finansowym. Opracowane projekty planéw
kosztow witasnych sa wtgczone przez sekcje pla-
now zbiorczych do planu tpt. Wyraznie wiec
wida¢, ze w odniesieniu do spraw kosztow wias-
nych Dzial Planowania petni funkcje komorki
przedmiotowej planowania i zadania te winny
by¢ wyodrebnione w osobnag sekcje — wyma-
gajagca fachowej obsady — znajacej zasady pla-
néw i zasady rachunkowosci.

Sekcja (oznaczona w art. M. Reicha DP-4)
sprawozdawczo-statystyczna jest w zasadzie
ustawiona prawidtowo. W regulaminie Dziatu
Planowania nalezy ponadto przewidzie¢ zada-
nia zwigzane z pracami nad ustaleniem meto-
dologii planowania, co ma specjalne znaczenie
przy przejsciu do opracowywania planéw we-
wnatrzwydziatowych i umiesci¢ te prace w sek-
cji planéw zbiorczych.

W sekcji statystyczno-sprawozdawczej wyste-
puja zadania zwigzane z opracowaniem metody
statystyki i sprawozdawczosci oraz udziat w pra-
cach nad dokumentacjg i jej obiegiem.

Zasadnicze btedy projektu regulaminu Dziatu
Planowania inz. M. Reicha widzimy: (1) w nie-
podkreslaniu funkcji centralnej komaérki plano-
wania, (2) zbyt duzym rozbudowaniu zadan na
odcinku planu produkcji i planu technicznego,
(8) niewtasciwym umieszczeniu komadrki przed-
miotowej dla planu zaopatrzenia, (4) catkowitym
ominieciu spraw planu kosztéw wiasnych.

Organizacja wewnetrzna Dziatlu Planowania
w przedsiebiorstwie powinna przedstawiac¢ sie
nastepujaco:

(1) Na czele Dziatu stoi kierownik podlegly bez-
posrednio dyrektorowi przedsiebiorstwa.

(2) Kierownik Dzialu Planowania wchodzi
w sktad Zarzgdu przedsiebiorstwa.

(3) Kierownik Dziatu ponosi odpowiedzialnos$¢
za catoksztalt prac dziatu, a zwilaszcza zg spo-
rzadzenie planu i nadzo6r nad jego realizacja.

(4) Przy Dziale Planowania jest zorganizowa-
na ,Zakiadowa Komisja Planowania“ zlozona
z kierownikéw gtownych dziatow funkcjonal-
nych i wydziatéw produkcyjnych, ktora jest ko-
misja doradczg.

(5) Do zadan Dzialu Planowania nalezy:
(a) adaptacja wytycznych otrzymanych z Cent-
ralnego Zarzadu i przekazywanie ich odpowied-
nim komdrkom funkcjonalnym (przedmiotowym)
wraz ze szczeg6lowymi wskazéwkami dotycza-
cymi przygotowania planéw, (b) ustalanie har-
monogramu prac nad planami odcinkowymi,
(c) koordynowanie merytoryczne i formalne pla-
now odcinkowych, ze szczegd6lnym uwzglednie-
niem wzajemnych powigzan poszczeg6lnych pla-
noéw odcinkowych, (d) analiza planéw pcd ka-
tem zgodno$ci z wytycznymi otrzymanymi
z Centralnego Zarzadu i ustalonymi przez dy-
rekcje przedsiebiorstwa, (e) sporzgdzanie planéw
kosztow wiasnych, (f) sporzadzanie catosci ipta-
now (planu zbiorczego), (g) sporzadzanie spra-
wozdan, (h) kontrola i czuwanie nad przebiegiem
wykonania planéw, (i) prowadzenie analizy dzia-
talnosci przedsiebiorstwa.

(5) Dziatl Planowania skiada sie z nastepujg-
cych sekcji: (a) Sekcji Planéw Zbiorczych
(i ewentualne zestawienie planéw produkcji),
(b) Sekcji Kosztow Wtasnych, (c) Sekcji Spra-
wozdawczosci i Analizy, (d) ewentualnie z Sekcji
Planéw Rozwoju Techniki (zestawienie planow
rozwoju techniki) tylko w bardzo duzych za-
ktadach.

Poszczeg6lne zadania regulaminowe sg omo-
wione powyzej. Analiza dotychczasowa dotyczy
wytacznie zagadnien planu zakladowego. Wpro-
wadzenie planowania i rozrachunku wewnatrz
wydziatowego rozszerza zadania stuzby plano-
wania,i Dzialu Planowania i wymaga specjal-
nego szczeg6towego omowienia.

Przez zejscie z planem do wydziatu albo do
brygady nastepuje ustalenie wewnetrznego
stopnia (szczebla) planowania wewnatrz zakita-
du. W ten spos6b mamy w zaktadzie dwa stopnie
(szczeble) planowania. Stopien pierwszy —-Dziat
Planowania i stopien drugi — Wydzialy produk-
cyjne.

Plan wewngtrz wydziatowy réwniez musi by¢
kompleksowo ujety, cho¢ nie obejmuje wszyst-
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kich elementow, a tylko produkcje, zatrudnie-
nie, zuzycie materiatéw, koszty wtasne. Organi-
zacja stuzby planowania w oparciu o metode
planowania wewnatrz wydzialowego, winna
ustala¢ system opracowywania wytycznych do
planéw wewnatrz wydziatowych, przekazywanie
wytycznych, nastepnie odbiér projektéw, spo-
so6b analizy i zatwierdzania. Za cato$¢ planéw
wewngtrz wydziatowych odpowiedzialny jest
Dziat Planowania — jako centralna komodrka
planowania.

Nalezy wyznaczy¢ regulaminowe zadania
w odniesieniu do planowania wewnatrz wydzia-
towego dla Dziatu Planowania i wprowadzi¢
rowniez do regulaminéw zainteresowanych ko-
moérek przedmiotowych (Dziat Techniczno-Pro-
dukcyjny, ewentualnie Dziat Technologiczny,
Dziat Zaopatrzenia, Dziat Organizacji Pracy
i Ptacy). Zainteresowane dziaty funkcjonalne —
jako komorki przedmiotowe planowania opra-
cuja materialy odcinkowe wediug wytycznych
Dziatu Planowania i przekazujg do Dzialu Pla-
nowania.

Na stopniu drugim (wydzial) ze wzgledu na
uktad organizacyjny i waski (niepeiny) zakres
planu nie trzeba bedzie odréznia¢ zdecydowa-
nie komarki centralnej i przedmiotowej. Catos¢
projektu planu wydziatowego bedzie opracowy-
wana w zasadzie przez stanowiska pracy podle-
gte kierownikowi wydziatu tworzgce rodzaj biu-
ra wydziatu z tym, ze planista wydziatowy pro-
wadzi i koordynuje sprawy planowania (stano-
wisko planisty wydziatlowego bedzie do pewne-
go stopnia posiada¢ charakter komorki central-
nej planowania w wydziale).

Podany szkic prébuje jedynie poruszy¢ pro-
blem. Wymaga on doktadnego rozpracowania
metody planowania i rozrachunku wydziatowe-
go w oparciu o schemat organizacji wydziatu,
a nastepnie bardzo szeczeg6towej analizy i opra-
cowania organizacji stuzby planowania, we-
wnatrz przedsiebiorstwa uwzgledniajac stopien
pierwszy: zarzad przedsiebiorstwa, stopien dru-
gi: wydziaty.

Siefan Piller

Ta drogg otrzymamy zadania i obowigzki do
regulaminowego ujecia. Problemy te wymagaja
bardzo szczegétowej analizy wedtug branz i nie
da sie ustali¢ poza bardzo og6lnymi sformuto-
waniami jednolitej zasady, ze wzgledu na wy-
stepujace r6znice branzowe organizacji pro-
dukcji, zwigzane z r6znicami technologicznymi.

Jak wielkg wage przywigzujg wtadze gospo-
darcze do wyraznego ustalenia podziatu pracy,
do schematdéw organizacyjnych przedsiebiorstw
i wlasciwie opracowanych regulaminéow $wiad-
czy¢ moze fakt, iz w Biuletynie PKPG nr 51
ukazat sie Okélnik Przewodniczacego PKPG
w sprawie kontroli wykonania uchwaty KERM
z dnia 12.5.1950 r. w sprawie struktury organi-
zacyjnej przedsiebiorstw przemystowych. Okoél-
nik ten poleca resortom powotanie specjalnych
komisji organizacyjnych, ktére dokonajg analizy
stanu rzeczywistego w terenie i opracujg odpo-
wiednie zarzgdzenia i instrukcje branzowe.
Okélnik stawia zagadnienia merytorycznej a nie
formalnej organizacji, zwracajgc uwage na fakt,
ze czesto nawet opracowane schematy i regula-
miny pozostaja martwg literg formalnag, a rze-
czywisty przebieg pracy toczy sie wiasnym zwy-
czajowym torem. Specjalng uwage zwraca sie
na temat bedacy przedmiotem otwartej przez
redakcje dyskusji — Dzial Planowania.

Zainteresowanie sie ministerstw, centralnych
zarzadéw i przedsiebiorstw sprawami szczeg6-
towej organizacji przy wciagnieciu szerokiego
kolektywu na zaktadach winno przynies¢ opra-
cowanie doktadnych regulaminéw, zgodnych
z zasadami centralnymi (Uchwata KERM z dnia
12.5.1950 r.) szczeg6towo pogiebionych i dosto-
sowanych do warunkéw poszczegoélnych zakta-
déw. Przyczyni sie to w powaznym stopniu do
zwalczenia przerostow etatowych i przejawoéw
biurokratyzmu, ktére w duzym stopniu majg
zrédta w nieustaleniu konkretnych zadan i od-
powiedzialnosci osobistej dla wszystkich stano-
wisk pracy.

W. Nicinski i M. Rybkowski

Formalne i merytoryczne ujecie zagadnien

organizacyjnych zaktadu

EZELI inz. Maksymilian Reich w artykule

swym pt. ,Regulamin Dziatu Planowania“,

ktory zostat opublikowany w (Ekonomice

i Organizacji Pracy nr 10 z roku 1952) za-

stanawia sie, czy przy zaniedbaniach w za-
kresie organizacji pracy mamy do czynienia
z ,anarchig organizacyjng — czy tez po prostu
z nieudolnos$cig i niezrozumieniem zasad orga-
nizacji pracy“ —esadzimy, ze Smialo mozna tu
przyjac¢ jako rozstrzygniecie, ze mamy do czy-
nienia z anarchig organizacyjng wynikajgca
z nieudolno$ci i niezrozumienia znaczenia orga-
nizacji pracy.
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produkcyjnego

Artykut dyskusyjny

Faktem jest, ze sprawa organizacji pracy —
zwtaszcza w mniejszych zakiadach pracy — po-
zostawia duzo do zyczenia, ze jest po macosze-
mu traktowana. Faktem jest, ze artykut inz.
M. Reicha porusza problem zasadniczy, a zapro-
szenie ze strony Redakcji do podjecia szerszej
dyskusji na ten temat Swiadczy o zrozumieniu
wagi tego zagadnienia, co powita¢ nalezy z ra-
doscia.

GdybysSmy przejrzeli protokoty narad produk-
cyjnych wszystkich zaktadow pracy w Polsce —s
stwierdziliby$my, ze znikomy tylko odsetek
tych protokotéw — braki w wykonaniach planu



produkcyjnego ktadzie na karb brakéw organi-
zacyjnych. Przewaznie zagadnienie organizaciji
pracy pozostaje poza granicami zainteresowania
nie tylko zalogi, ale nawet kierownictwa zakila-
du i organizacji spotecznych. Schemat organiza-
cyjny i plan etatow — to najczeéciej jedyne akty
z zakresu organizacji pracy — a zatem znacznie
ponizej minimum okreslonego przez inz. Reicha.

W tym stanie rzeczy — projekt Regulaminu,
ktéory by okreslat szczegélowo zakres dziatania
kazdego Dziatlu (a nawet moze miejsca pracy in-
dywidualnie) — jest zupeinie stuszny i moze
by¢ bodzcem do usuniecia usterek w zakresie
organizacji pracy.

Nalezy jednak zwroci¢ uwage, ze nie wszyst-
kie niedociggniecia zostang usuniete w drodze
formalnego tylko ujecia obowigzkéw i zakresu
dziatania Dziatu w formie Regulaminu.

Drugim momentem, ktéry ma zasadniczy
wptyw na prace tak pod-wzgledem iloSciowym—
jak i jakosciowym, to merytoryczne ujecie obo-
wigzkow, ktére pod wzgledem formalnym w Re-
gulaminie zostaly przydzielone do tej, czy innej
komorki organizacyjnej. A pod tym wzgledem
stwierdzi¢ mozemy bardzo duzo uchybien.

Praktycznie biorgc: przy ustaleniu — (jak
w przykitadzie podanym przez inz. Reicha) — ze
do Dzialu Planowania nalezy miedzy innymi
bezposrednie opracowanie planow: techniczne-
go, produkcyjnego i zaopatrzenia — winnismy
dbac¢, by odnos$ni pracownicy otrzymali i posia-
dali w swym biurku nie tylko formalny ,przy-
dziat* do opracowywania tych zagadnien, czyli
Regulamin — ale nadto by stale posiadali kom-
plet wszystkich przepis6w i zarzadzen, ktore by
okreslaly jak przydzielony zakres pracy ma byé
wykonywany.

Tego rodzaju ustalenie zakresu dziatania i pod
wzgledem formalnym i merytorycznym — gwa-
rantuje witasciwe wywigzanie sie z obowigzkow
przez cztonkéw odnosnej komaorki organizacyj-
nej. Daje to rownoczes$nie mozliwos$¢ petnej kon-
troli wykonania ze strony Kierownictwa zakta-
du pracy i naktada na pracownika $cisle okre-
Slony zakres odpowiedzialnosci.

Bardzo czesto w praktyce mozemy spotkac sie
z wypadkiem, ze pracownik zna dobrze zakres
swego dziatania, nie zna natomiast przepiséw
okreslajacych merytoryczne sposoby wykony-
wania prac wynikajgcych z nalozonych na niego
Regulaminem funkcji.

Interpelowany o niewtasciwe zatatwienie da-
nej sprawy — ttlumaczy sie, ze ,tak go poinfor-

Zawiadamiamy wszystkich prenumeratoréw naszego
pisma, ze urzedy pocztowe oraz listonosze wiejscy
[ miejscy przyjmuja wptaty na prenumerate w termi-
nie do dnia 15 kazdego miesigca na miesigc nastepny
i dalsze okresy.

Roéwnocze$nie redakcja zwraca si¢ do wszystkich
prenumeratoréw, czytelnikéw i wspotpracownikéw
. ,Ekonomiki i Organizacji Pracy" o taskawe kazdora-
zowe informowanie redakcji o wypadkach zahamowa-
nia w wysylce egzemplarzy zaprenumerowanych,
o wszystkich trudno$ciach w nabywaniu pojedynczych
egzemplarzy i o zyczeniach, do jakich punktéw nale-
zatoby dostai¢ nasz miesigcznik, azeby utatwi¢ czytelni-
kom kontakt z czasopismem.

REDAKCJA

mowat poprzednik na stanowisku — i ze tak
sprawy zatatwia od czasu objecia stanowiska“.

A zatem znajomos$¢ zakresu dziatania musi
by¢ uzupeilniona znajomoscia przepiséw co do
dziatalnosci na danym stanowisku i wtedy do-
piero mozemy mowi¢ o wtasSciwej organizaciji
pracy danego stanowiska. Gdy dany pracownik
otrzymat i potwierdzit przyjecie do wiadomosci
regulaminu pracy swojego i innych dziatow oraz
otrzymanie kompletu instrukcji'i przepisow,
ktore regulujg sposéb zalatwienia spraw danego
stanowiska okreslonego Regulaminem i grunto-
wnie sobie je przyswoit oraz nalezycie je wyko-
rzystywat — mozemy moéwié¢ o bezbtednej orga-
nizacji pracy danego dziatu Ilub stanowiska
pracy.

Jezeli bedzie to nowy cztonek zalogi, to otrzy-
mawszy Regulamin i instrukcje swego stanowis-
ka i po dobrym przyswojeniu sobie ich oraz zda-
niu z tego specjalnego egzaminu — moze przy-
stgpi¢ do normalnej pracy bez specjalnych trud-
nosci, moze sta¢ sie petnowarto$ciowym czton-
kiem kolektywu pracowniczego.

Sadzi¢ nalcfiy, ze problem poruszony przez
inz. Reicha wywota ozywiong dyskusje i w wy-
niku naswietlenia z rozmaitych stron i punk-
tow widzenia da mozliwo$s¢ pewnej syntezy,
ktora praktycznie zastosowana da pozytywne
rozwigzania pewnych trudnosci czy niedocigg-
niec.

Artykutowi inz. Reicha mozna zrobi¢ jeden
zarzut, mianowicie zbyt ciasne ujecie zagadnie-
nia w tytule artykutu. Tytut ,Regulamin Dzia-
tu Planowania“® — w pewnym sensie obniza za-
interesbwanie czytelnika, ktéry- przeglagda ty-
tuty artykutdw, szukajgc interesujgcych go pro-
blemoéw.

Zagadnienie jest zbyt wazne i winno zainte-
resowaé szeroki ogoét czytelnikbw — nie tylko
pracownikéw planowania, ale wszystkich opra-
cowujacych zagadnienie organizacji pracy, kie-
rujacych zaktadami pracy, czy nawet wszystkich
kierownikéw dziatbw w zaktadach produkcyj-
nych.

Z tego tez wzgledu artykuty w ramach niniej-
szej dyskusji winny mie¢ bardziej atrakcyjne
tytuty, ktére zwracatyby uwage swa trescig na
znaczenie omawianego problemu.

Poruszony przez inz. Reicha przedmiot wi-
nien wywota¢ bardzo ozywiona dyskusje. Jezeli
chodzi o jej kierunek — to nie powinien on na-
wet byé pozostawiony wtasnemu biegowi i przy-
padkowosci. Moze wskazane byloby zaprosi¢ do
dyskusji wytrawnych teoretykéw organizacji
pracy — przy rdbwnoczesnym wystuchaniu i gto-
sow praktykow.

Organizacja pracy poszczegdlnych dziatow czy
nawet stanowisk pracy ujeta $ciSle pod wzgle-
dem formalnym i merytorycznym musi da¢ wy-
niki tak w zakresie usprawnien w kierowaniu
zakladem pracy, w dokiadnym ujeciu zakresu
odpowiedzialnosci pracownika, mozliwosci jego
szkolenia w $cisle okreslonym kierunku (i to nie
tylko szkolenia przez zaktad, ale i samoksztal-
cenia), a w efekcie koAcowym musi da¢ wyniki
w produkcji w formie podwyzszenia wykonania

lanéw.
P Stefan Pilier
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Lech Zateczny

W sprawie regulaminu dziatu planowania

LYNNE formy organizacyjne przemy-

stu, ktére panowaty u nas do niedawna,

byty w duzei mierze przyczyng pracy

.na wyczucie“. Czeste zmiany schema-

tow organizacyjnych, nie tylko insty-
tucji nadrzednych w przemysle, ale i zaktadow
wytwoérczych z jednej strony,, zas z drugiej stro-
ny powstawanie, na skutek diametralnie zmie-
nionych stosunkéw ekonomicznych, wielu za-
dan, przed organami administracji przemysto-
wej, nie pozwalaly dotychczas na opracowanie
odpowiednich regulaminéw dla poszczegdlnych
czynnosci funkcjonalnych w biurach zaktadéw
przemystowych. Stad praca w pierwszym okre-
sie powojennym, po wiekszej czesci, opierata sie
na improwizacji i nawykach wyniesionych z do-
Swiadczen okresu przedwojennego, w poOzZniej-
szym za$ czasie, kiedy juz utarte zostaly pewne
Sciezki — na tradycji tat nowych.

Od chwili wejscia w zycie Uchwaty Komit.etu
Ekonomicznego Rady Ministréw z dnia 12 maja
1950 roku w sprawie struktury organizacyjnej
uspotecznionych przedsiebiorstw przemystu klu-
czowego, Centralnych Zarzgdow Przemystu
i Zjednoczen — daje sie zaobserwowaé pewna
stabilizacja; formy organizacyjne przemystu
wykrystalizowaly sie. Przemyst ma juz za sobg
okres poczatkowy, kiedy to, nie liczgc sie czesto
z nastepstwami, formy organizacyjne ustalane
byty z rozmachem, na wyrost niejako.

Ten fakt, jak rowniez i okolicznos¢, ze nowe
zadania administracji przemystowej, wytonione
przez nowy ukitad stosunkéw gospodarczych
i spolecznych, zostaly juz ustalone i usankcjo-
nowane szeregiem przepiséw, sktania do bar-
dziej szczego6towego, bardziej wnikliwego zaje-
cia sie formami organizacyjnymi poszczegdlnych
komdérek zaktadow produkcyjnych, a to z kolei
pocigga za sobag konieczno$¢ jednolitego uregu-
lowania sprawy zakresu czynnosci i niekiedy
trybow postepowania. Z tych wzgledéw niezwy-
kle cenng jest inicjatywa inz. Maksymiliana
Reicha, nakianiajgca do opracowywania regula-
mindéw dla komérek organizacyjnych admini-
stracji przemystowej.

Zabierajgc gtos w dykusji, pragne dorzuci¢ pa-
re uwag w odniesieniu do regulaminu dziatu
planowania.

Przytoczony przyktadowo w 10 numerze

+Ekonomiki i Organizacji Pracy" regulamin
dziatu planowania posiada «—m naszym zda-
niem — pewne niedociggniecia.

Przede wszystkim wydaje sie rzecza nieod-
zowng opracowanie przez Centralne Zarzady
Przemystu réwnolegle dwoéch regulaminow —
osobno dla zaktadow matych, osobno dla zakta-
dow Sredniej wielkosci — nie mowiac juz o za-
ktadach duzych. Taki postulat motywowany
jest tym, ze administracje zaktadu (w tym sze-
rokim stowa tego znaczeniu w przemysle) w jed-
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nosice matej niesposéb, z wielu wzgledéw, roz-
budowaé¢ funkcjonalnie tak, jak to mozna uczy-
ni¢ w lednostce gospodarczej sredniej wielkosci.

Dia catego szeregu prac w zakladzie srednim
mczna stworzy¢ osobne komérki funkcjonalne,
zas w zakladzie matym wiele czynnosci — z ko-
niecznos$ci — musi by¢ tgczone w jednym dziale.

Aby nie narazi¢ sie na zarzut gotostowno-
Sci wystarczy przytoczy¢ fakt, ze we wspomnia-
ne :uuz Uchwale KERM przytoczone ramowe
schematy organizacyjne dla zaktadéw Srednich
nie przewidujg takich komérek organizacyjnych
jak: dziatu organizacji pracy i ptac, dzialu przy-
gotowania produkcji, dzialu konstrukcyjnego
(technologicznego), dzialu inwestycji, dziatu
zbytu (zachowujemy oryginalng nomenklature),
ktore w zaktadach duzych wystepuja.

A przeciez nie oznacza to bynajmniej, ze za-
ktady $rednie i mate z zakresu prac, objetych
tymi jednostkami organizacyjnymi, sa zwol-
nieno

Ata rzeczy musza one by¢ wykonane w ra-
mach prac tego czy innego dziatu. Stagd wniosek,
ze regulamin dzialu planowania w zaktadzie
mniejszym musi obejmowaé szerszy wachlarz
prac niz taki sam regulamin dla zaktadu sred-
niego czy duzego, nie moéwiac juz otym, ze kom-
petencje i zakres obowigzkow dziatu planowa-
nia w ogole ulegty w ostatnich czasach znacz-
nemu rozszerzeniu.

W dziale tym ogniskuja sie wszystkie gtdwne
elementy zarzagdzania przedsiebiorstwem zarow-
no dyspozycyjne jak i kontrolne. Odpowiednie
powigzania dziatu planowania z innymi dziatami
zarzadu przedsiebiorstwa wymagajg starannego
opracowania tak, aby praca tego dzialu mogta
by¢ postawiona na wtasciwym poziomie.

Juz z tych wzgledéw nalezy zastanowi¢ sie,
czy przyszty regulamin dzialu planowania,
w konkretnym przypadku, powinien nosi¢ na
sobie pietno koncentracji, czy tez raczej bardziej
celowe bedzie opracowanie catego zagadnienia
stuzby planowania pod katem dekoncentraciji.

Jak wiemy, planowanie obejmuje wszystkie
dziedziny zycia gospodarczego i kultur.alnego>.
Réwniez i w zaktadach pracy nie ma takiego
przejawu dziatalnosci, ktory by nie byt, lub nie
powinien byé przynajmniej, objety planem.

Planowa¢ powinien bez mata kazdy pracow-
nik zaktadu.

Dlatego tez niecelowe, a nawet wrecz szko-
dliwe wydaje sie takie rozwigzanie sprawy, kto-
re caly ogrom spraw objetych planowaniem, naj-
rozmaitszych pod wzgledem fachowym, prze-
rzucatoby na jedna komdérke w zakladzie prze-
mystowym — dziat planowania.

Takie rozwigzanie sprawy musiatoby z ko-
niecznosci odbi¢ sie na jakosci pracy tego dzia-
tu. Dzial, obarczony mnogosciag najrozmaitszych
spraw z najréznorodniejszych dziedzin dziatal-
nosci zaktadu przemystowego, musiatby rozrosé



sie do rozmiaréw wielkiej, a przez to i ciezkiej,
machiny. Funkcje dziatu planowania, w tych
warunkach, z‘roli dyspozytorskiej i kontrolnej
spadiyby do roli wykonawczej.

Wobec tego nalezy stwierdzi¢, ze regulamin
dziatu planowania nie powinien byé, w zadnym
wypadku, opracowany na zasadzie daleko* idgcej
koncentracji.

Czy w takim razie nie nalezatoby w ogoéle zre-
zygnowac z regulaminu opartego o zasade kon-
centracji?

Nie. Koncentracja, umiarkowana koncentra-
cja, moze mie¢ miejsce, a w niektérych wypad-
kach, zwiaszcza w odniesieniu do zaktadéw ma-
tych, musi bezwzglednie znalez¢ zastosowanie.
Regulaminy dziatbw planowania w zaktadach
Sredniej wielkosSci winny raczej opiera¢ sie na
zasadzie dekoncentracji.

Co przemawia za takim rozstrzygnieciem?

Aby uzasadni¢ koniecznos$¢ takiego rozwigzar-
nia. sprébujmy zastanowi¢ sie, co moze by¢
przedmiotem prac dzialu planowania, tak
w przedsiebiorstwie Ssrednim jak i matym.

Takie zestawienie pozwoli nam na rozpatrze-
nie catosci zagadnienia pod wtasciwym katem
widzenia i pomoze nam w przezwyciezeniu da-
zenia do legalizacji istniejgcego stanu rzeczy,
jak réwniez przyczyni sie do ujecia przyszitego
regulaminu jako kodyfikacji.

Ot6z w.catoksztatcie prac wchodzacych w za-
kres dziatlu planowania wyodrebni¢ dadzg sie
trzy zasadnicze grupy.

Pierwszg, podstawowag grupe prac stanowi
wlasciwe planowanie. A wiec przede wszystkim
plany produkcyjne perspektywiczne, wielolet-
nie, roczne i operatywne, dalej — plany roz-
woju postepu techniczno-organizacyjnego, zwa-
ne krdétko planami technicznymi oraz plany
finansowe. (Te ostatnie z reguty opracowywane
sg w dziale finansowo-ksiegowym, ale przy kon-
sekwentnym stosowaniu zasady koncentracji
winny znalez¢ sie w zasiegu kompetencji dziatu
planowania).

W dalszym rzedzie prac tej komérki moga fi-,
gurowac takie pozycje jak: plany zaopatrzenia
materiatowego, plany inwestycyjne, plany za-
trudnienia i funduszu ptac. Nie nalezy takze za-
pomina¢ o planowaniu wewnatrzzaktadowym,
podstawy ktoérego, przy prowadzeniu rozrachun-
ku miedzyoddziatowego, winny wychodzié¢
z dziatu planowania.

Drugg powazng grupe prac dziatu planowania
obejmuje wszelka dziatalno$¢ sprawozdawczo-
statystyczno-analityczna. Przy czym nie mozna
tutaj ograniczac sie wytacznie do prac zleconych
przepisami, a wiec do prowadzenia wszelkiego
rodzaju sprawozdawczosci zleconej przez instan-
cje nadrzedne oraz Gtowny Urzad Statystyczny.

W ramach tego zakresu prac winny znalez¢
miejsce takie zagadnienia jak rejestracja i kon-
trola zobowigzan podejmowanych przez zaloge
zaktadu, prowadzenie spraw ‘zwigzanych ze
wspoOtzawodnictwem tak indywidualnym, jak
miedzyoddziatowym i miedzyzakiadowym, pro-
wadzenie portfelu zamowien itp.

Trzecig kategorie prac stanowig — zdaniem
moim — zadania natury organizacyjnej. Tutaj

bedzie nalezalo wydawanie wszelkich zarzadzen,
rozporzadzen, instrukcji, regulaminéw oraz ko-
munikatéw i ogloszen o charakterze og6lnym
i pochodzacych od dyrekcji zaktadu; ponadto
sprawy dokumentacji zakladowej i jej obiegu.

Zaznaczamy jeszcze raz, ze wyliczenie powyz-
sze jnosi charakter fakultatywny, a nie obligato-
ryjny.

Wiele z wymienionych spraw nie musi, ale
moze wchodzi¢ w pewnych warunkach, w za-
kres kompetencji i obowigzkéw dziatu plano-
wania. Zaleze¢ to moze od schematu organiza-
cyjnego danego zaktadu pracy, to znaczy, czy
znajdg sie w nim komérki organizacyjne, ktore
bytyby powotane do przejecia pewnych wymie-
nionych wyzej funkciji.

Jak juz zaznaczytem, w przedsiebiorstwie ma-
tym, dziat planowania sitg rzeczy obejmowac
musi szerszy zakres prac niz odpowiednia ko-
moérka w zaktadzie srednim. Z reguty, tak w ma-
tych jak i w $rednich przemystowych jednost-
kach gospodarczych, plany finansowe sg opra-
cowywane przez dziaty finansowo-ksiegowe.

Zachodzi pytanie, czy nie dadzg sie wyodreb-
ni¢ i przenies¢ w zakres kompetencji innych
dziatéw dalszych funkcji planowania?

Wydaje sie rzeczg celowg i stuszng umiejsco-
wienie planowania zaopatrzenia materialowego
w dziale zaopatrzenia; planowania postepu tech-
niczno-organizacyjnego w dziale technicznym;
zagadnienia inwestycyjnego w wyodrebnionej
komérce, jak réwniez planowania zatrudnienia
i ptac takze w specjalnie do tego celu powotanej
jednostce organizacyjnej.

Roéwnolegle do prac planistycznych z tych
dziedzin nalezy w takich wypadkach wyodreb-
ni¢ odpowiednie prace statystyczno-sprawozda-
wcze. Niewatpliwym zyskiem takiego posuniecia
bedzie otrzymanie w efekcie lepszego powigza-
nia poszczego6lnych zagadnien z czynnos$ciami
dziatéw, w ktérych wycinkowe prace planistycz-
ne beda przeprowadzane. Zaznaczy¢ jednoczes$-
nie wypada, ze rozwigzanie takie w niczym nie
uchybia zasadzie centralizacji. Wszelkie dyrek-
tywy w sprawie dziatalno$ci gospodarczej moga
i winny wychodzi¢ nadal z dzialu planowania.

Z porownania zakresu prac, przytoczonych
w regulaminie inz. M. Reicha z zakresem wy-
mienionym w niniejszej wypowiedzi, wynika
jasno, ze podziat dziatu planowania na cztery
proponowane sekcje, w pewnych warunkach,
nie da sie utrzymaé. Bowiem nie rozwigzujg
sprawy, naszym zdaniem, punkty regulaminu,
notabene stusznosci ktérych nie kwestionuje-
my, moéwiace, ze tak dziat w calosci jak i po-
szczegoOlne sekcje zobowigzane sg do wykonywa-
nia innych prac zleconych badz to przez dyrek-
tora zaktadu, badz tez przez kierownika dziatu.

Umieszczanie takich przepisow w regulami-
nach jest stuszne choéby z uwagi, jak to wynika
z artykutu inz. M. Reicha, na koniecznos$¢ stwo-
rzenia podstaw do uelastycznienia systemu.
W Zadnym jednak wypadku taki przepis nie
moze stanowi¢ podstawy do obcigzania dzialu
pracami cigglymi na state zwigzanymi z jego
dziatalnoscia, bowiem takie postepowanie sta-
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wiatoby pod znakiem zapytania wartos¢ i celo-
wos¢ regulamindéw pracy.

W zwigzku z powyzszymi uwagami, na za-
kohczenie, podajemy probe podziatu komadrki
planowania na sekcje i to w dwoéch wariantach—
pierwszy w oparciu o zasade koncentraciji,
a wiec dla zaktadoéw matych i drugi, oparty
o zasade dekoncentracji dla zakltadéw Sredniej
wielkosci.

WARIANT 1
DP — Dziat planowania
DP-1 — Sekcja planowania prze- =
mys$lowego
DP-2 — Sekcja planowania tech-
nicznego
DP-3 — Sekcja planowania za-
trudnienia i ptac
DP-4 — Sekcja planowania we-
wnatrzzaktadowego
. P. Sotodow

DP-5 — Sekcja sprawozdawczosci
i analizy ekonomicznej

DP-6 — Sekcja organizaciji.
WARIANT 2:
DP — Dzial planowania

DP-1 — Sekcja planowania ogél-
nofabrycznego

DP-2 — Sekcja planowania we-
wnatrzzaktadowego

DP-3 — Sekcja sprawozdawczosci
i analizy ekonomicznej

DP-4 — Sekcja organizaciji.

Tak podziat wedtug wariantu 1jak i 2, w mia-
re potrzeby, moze byé rozszerzony przez two-
rzenie w poszczegdlnych sekcjach wydzielonych
referatow. Jesli chodzi o sekcje DP-2 i DP-3
w wariancie pierwszym, to moga one by¢, w pe-
wnych wypadkach, zastgpione odpowiednimi
referatami.

Lech Zataczny

Uogodlnienie i wprowadzenie kompleksu
stachanowskich osiggnie¢ w Swierdtowskich
Zaktadach ,,Pniewmosirojmaszina"

ETODA inzyniera Kowalowa znala-

zta szerokie zastosowanie w wielu

przedsiebiorstwach, a w szczego6lno-

sci w Swierdlowskich Zaktadach

.Pniewmostrojmaszina“ *. W celuwy-
konania podjetych przez kolektyw socjalistycz-
nych zobowigzan, zmierzajacych do przeksztal-
cenia zaktadow w przedsiebiorstwo kolektywnej
pracy stachanowskiej, grupa inicjatorow — to-
karze W. G. Protasow i W. |. Kiriejew, inzy-
nier-technolog A. W. Sjerow i ekonomista
B. W. Bykéw — zaproponowata, azeby przysta-
pi¢ do socjalistycznego wspotzawodnictwa
o wprowadzenie na kazdym miejscu pracy kom-
pleksu osiaggnie¢ stachanowskich.

Wniosek ten przywidywat uogolnienie i roz-
powszechnienie stachanowskiego doswiadczenia
w dziedzinie podniesienia wydajnos$ci pracy,
oszczednosci materiatow, narzedzi, energii elek-
trycznej, polepszenie jakosci produkcji, petniej-
szego wykorzystania urzgdzen na réwni z wy-
krywaniem i catkowitym wykorzystaniem re-
zerw produkcyjnych.

Wniosek grupy inicjatoréw byt wynikiem
diugotrwatych badan i poréownywania pracy
stachanowcoéw jednego zawodu, ktérzy osiggneli
w swej pracy specjalnie wysokie wskazniki' na
poszczegodlnych operacjach. Na przykiad tokarz
W. G. Protasow, stosujgc rozmaite sposoby pra-
cy, uzyskal podwdjng ilos¢ produkcji na obra-
biarce DIP — 300. Zmodernizowat on obrabiar-
ke przez zastosowanie na niej silnika elektrycz-
nego o wiekszej mocy i zastgpienie ptaskiego
pasa przektadni pasem klinowym. Pozwolito to
na zastosowanie, przy obrébce kadtuba rozdzie-
lacza szybkosciowych warunkéw skrawania:

* Tlumaczenie artykutu z Nr 5 (1952) ,Wiestnika Maszino-
strojenja”. Tytut oryginatu brzmi: ,Obobszczenie i wniedrenje
kompleksa stachanowskich ciostizenij na zawodie ,Priiewmo-
strojmaszina”. Tlumaczenia dokonata Jadwiga Szymanska.
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r=100-hI50 m/min; s=7=0,3-h0,6 mm/ob.
i t—5 mm

Dla skrocenia czasu pomocniczego W. G. Pro-
tasow zaproponowat zastosowanie przyrzadu do
zamocowania czesci na obrabiarce (rys. 1), kt6-
rego wprowadzenie skrécito o 5 min. czas wy-
konania czesci; dalo to oszczednos¢ okoto 300
obrabiarko-godzin rocznie.

Rys. 1. Przyrzad stosowany przy obrébce kadtuba
rozdzielacza 1 m-» tarcza tokarska obrabiarki DIP—300;
2 — nakretka zaciskowa.

Zbadawszy wprowadzony do produkcji tech-
nologiczny proces obrébki dolnej pokrywy
(tabl. 1) W. G. Protasow zastgpit indywidualng
obrobke kazdej czesci przez seryjng obrdbke
operacjami pdrtii z 1000 czesci (tabl. 2); w wy-
niku tego zostat znacznie skrécony czas pomoc-
niczy, a wydajnos¢ zwiekszyta sie o 250%.

Jako réwnie charakterystyczny przykiad
skrécenia czasu pomocniczego przy pracach to-
karskich stuzy¢ moze obrébka suwaka. Jesli
przedtem, jak to wida¢ na schemacie rys. 2, ob-
robke czesci wykonywano czterema nozami, za-
mocowanymi w imaku, to przy nowym proce-
sie technologicznym W. G. Protasow stosuje tyl-
ko 3 noze, wskutek czego skrocit sie czas pomoc-
niczy zuzywany na obracanie imaka i na do-
prowadzenie narzedzia do czesci. Oszczednosé
uzyskana na zuzyciu narzedzi wyniosta 600 rb.
rocznie.



Tablica 1. Technologiczny proces obrobki dol-
nej pokrywy zaproponowany przez kierownic-
two zaktadu

Szkic | Struktura operacji
AT77 Skoérowanie i planowanie czo-
P ta, wiercenie i wytaczanie
oraz toczenie wstepne po-
I I l wierzchni zewnetrznej.

Planowanie czota, toczenie
wstepne $rednic 60 i 72 mm
i toczenie wykanczajgce row-
kow.

Obrébka wykanczajgca wszy-
stkich powierzchni zewnetrz-
nych i wewnetrznych.

Tablica 2. Technologiczny proces obrobki dol-
nej pokrywy opracowany przez tokarza W. G.
Protasowa.

Szkic___ 1  Struktura operacji_____
Planowanie czota i toczenie
Srednic 60 i 72 mm.
v = 142 m/min;
n = 600 ob/min;

s = 0,4 mm/ob;
Planowanie czota.
v = 225 m/min;
n = 955 ob/min;
s = 0,4 mm/ob.;
t = 0,3 mm.
Wiercenie otworu na Srednice
37 mm.
v = 37 m/min;
.= 305 ob/min;
%-a. n ;
0-a s = 0,4 mm/ob.

Wytaczanie wykanczajgce.

v = 103 m/min;
n = 600 ob/min;
s = 0,4 mm/ob.

Toczenie wykanczajgce i na-
cinanie gwintow.

v — 136 m/min;
n = 600 ob/min;
s = 0,4 mm/ob.

Wraz ze zmiang technologii obrobki dolnej
pokrywy W. G. Protasow, korzystajac z do-
Swiadczenia tokarza tow. tupienskiego, zmniej-
szyt dlugos¢ pétfabrykatu o 2 mm przez zmniej-
szenie naddatku na mechaniczng obrébke cze-
sci. Usprawnienie to zmniejszylo pracochton-
nos¢ roboty i dato oszczedno$¢ na metalu do
250 kg rocznie.

Wiadomo, ze przy eksploatacji obrabiarek do
metali jatlowy bieg wynosi czesto do 50% czasu
zuzywanego na obrobke czesci. Dla zmniejsze-
nia nieproduktywnego zuzycia energii elektry-
cznej umieszczono na tokarce wytgcznik bie-

Rys. 2. Schemat wytaczania suwaka, zaproponowany

przez W. G. Protasowa. la — néz do wytaczania (anu-

lowany); 1 m n6z do wytaczania rowkéw (jednoczes-

nie zastepuje néz la; 2 — néz do gwintéw; 3 — noz
d6é Scinania krawedzi

gu jalowego, co dato w wyniku oszczednosé
energii elektrycznej do 1000 kWh rocznie.

Walczgc o wytwarzanie wyrobow wytacznie
wysokiej jakosci, W. G. Protasow skorzystat
z doswiadczenia tokarza Kungurowa przy ob-
robce kadtuba pompy — czesci o ztozonej kon-
figuracji z tolerancjg 0,07 mm (rys. 3). Na 30
czesci wykonywanych przez tow. Kungurowa
w ciggu zmiany 20 sztuk znajduje sie posrodku
zakresu tolerancji, co pozwala $cisle trzyma¢
sie wyznaczonych rozmiaréw tzn. pracowac bez
brakéw. Zbadawszy sposoby pracy tokarza
Kungurowa, W. G. Protasow zaczat staranniej
nastawia¢ obrabiarke, usitujac osigga¢ rozmia-
ry, znajdujagce sie posrodku zakresu toleranciji
juz przy obrébce pierwszych czesci z partii.
Przy tym tak samo wazne znaczenie miato za-
stosowanie dobrze naostrzonych i dopasowanych
narzedzi, a takze okresowe sprawdzanie nasta-
wienia obrabiarki.

Jesli przedtem W. G. Protasow obrabiat na
ocene ,doskonale“ 30% czesci, .,dobrze* —
50%, i ,dostatecznie® — 20% to obecnie —
80% obrobionych przez niego czesci otrzymuje
ocene ,doskonale“ a 20% ,dobrze“. Za wykony-
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wanie wyrobow wysokiej jakosci W. G. Prota-
sow otrzymat osobisty stempel OTK (Dziat Kon-
troli Technicznej).

Wprowadzajgc kompleks osiggnie¢ stacha-
nowskich na swoim miejscu pracy doszedt do
powaznych wynikow takze tokarz Kiriejew. Na
jego wniosek w celu petnego wykorzystania
mocy obrabiarki, dokonano matej modernizacji
maszyny: dano silnik o wiekszej mocy i zastg-
piono w przektadni pasy ptaskie pasami klino-
wymi.

Przy obrébce kadiuba mufy ciernej stawi-
dta nawrotnego (v.— 155 m/min, s = 0,7 mm/ob
it = 4mm) sita skrawania osiggata 500 kg, moc
na nozu — 12,5 kW.

Moc silnika ustawionego na obrabiarce wy-
nosita 17 kW, wéwczas gdy moc uzytkowa réow-

12 5
nata sie-Q-y-= 18 kW. Przykiad ten wykazuje,

ze towarzysz Kiriejew prawidtowo eksploatuje
urzadzenia.

Jesli przedtem tow. Kiriejew zuzywat na ob-
robke czesci na tokarce 50 min. to teraz zuzywa
na te samg prace tylko 28,5 min., z ktérych 16
min. (czyli 56% czasu ogb6lnego) przypada na
czas maszynowy, a 12,5 min. — na pomocnhiczy.
Przys$pieszenie obrébki pozwolito powiekszyé
liczbe wykonanych wyrobéw z 5 do 7 sztuk na
Zmiane.

Zmniejszenie czasu pomochiczego o0siggnat
Kiriejew gtéwnie dzieki bardziej celowemu
umieszczeniu narzedzi w imaku i stosowaniu
nozy o prawidtowej geometrii (w tej liczbie no-
zy wiasnej konstrukcji). Przy obrébce kadtuba
mufy Sciernej tow. Kiriejew doszedt do wnios-
ku, ze mozna bez uszczerbku dla eksploatacyj-
nych witasciwosci wyrobu skasowac¢ obrobke
rowka na dnie mufy. Przy wytaczaniu zastoso-
wat on n6z wlasnej konstrukcji z dwiema kra-
wedziami tngcymi; pozwolito to na wykonywa-
nie obrobki wszystkich wewnetrznych po-
wierzchni czesci.. Majac dwa komplety narze-
dzi, naostrzonych przed rozpoczeciem pracy
i stosujgc docieranie ich na oselce w trakcie
pracy unika on dodatkowych nakladéw czasu
na ponowne ostrzenie.

Zmiana technologicznego procesu i zmniej-
szenie ilosci narzedzi skrawajgcych pozwolity
na znaczne podniesienie wydajnosci pracy i na
zmniejszenie zuzycia narzedzi.

Przy uogdlnianiu kompleksu stachanowskich
osiggnie¢ stwierdzono najlepsza organizacje
miejsca pracy u tokarza Kuzniecowa.

Za jego przykiadem tow. Kiriejew zorgani-
zowat réwniez swoje miejsce pracy. Ustawil on
zelazng szafke z trzema przedziatkami, wysu-
wanymi drewnianymi péteczkami i z dwoma
stelazami do umieszczenia péHabrykatow i go-
towych czesci.

Dawniej w pracy tow. Kiriejewa zdarzato sie,
ze rozmiary wyrobéw byty na granicy toleran-
cji, a w poszczegoélnych przypadkach nawet
przekraczaly te granice i byly zabrakowane. Po
zbadaniu doswiadczenia pracy tokarza Kungu-
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rowa i opanowaniu jego metody, tow. Kiriejew
zaczat wykonywaé¢ wyroby wytgcznie jakosci
doskonatej i dobrej. Tow. Kiriejew réwniez
otrzymat osobisty stempel OTK.

Dzieki doskonaleniu swoich sposobéw pracy,
pelnemu stosowaniu osiggnie¢ stachanowskich
przy organizacji miejsca pracy, oszczedzaniu
materiatbw pomocniczych, podnoszeniu wydaj-
nosci pracy i znacznemu przekraczaniu normy
(do 300 %), tow. Kiriejew osiggnat wysoka
efektywnos¢ wykorzystania obrabiarek i dwu-
krotnie zmniejszyt naktady czasu na obrobke
oddzielnych czesci. Roczna oszczedno$¢ na sa-
mych narzedziach wyniosta u tow. Kiriejewa
960 rb., koszt wtasny operacji zostat obnizony
w Il kw. 1951 r. w stosunku do planu o 1 rb.
50 kop.

W ten sposob tokarze Protasow i Kiriejew
w twdrczej wspdipracy z technologiem Siero-
wym i ekonomistg Bykowym zapewnili wpro-
wadzenie na swoich miejscach pracy peinego
kompleksu osiggnie¢ stachanowskich. W wyni-
ku socjalistycznego wspotzawodnictwa w zakre-
sie petnego uogoélnienia doswiadczenia —- wy-
dajnos¢ pracy tokarzy w wydziale stawidet na-
wrotnych podniosta sie 0 24 — 76%. Praktycz-
ne usprawnienia zwigzane z wprowadzeniem
kompleksu stachanowskich doswiadczen stoso-
wane byty przez kazdego robotnika bezposred-
nio na swoim miejscu pracy, metodologie za$
tej akcji, karty technologiczne i system ewiden-
cji wynikéw na kazdym miejscu pracy — zrea-
lizowali technolog Sierow, ekonomista Bykow
i szereg innych pracownikéw zaktadu.

~Waskim gardiem” zaktadu byt wydziat sta-
widet nawrotnych, ktérego wyrobami komple-
tuje sie maszyny przeznaczone dla budowli ko-
munizmu. Wydziat ten pozostawat w tyle przy
wykonywaniu podjetego przez kolektyw zakta-
du socjalistycznego zobowigzania przedtermi-
nowego wykonania rocznego planu < do dnia
5 grudnia 1951 r. Dlatego tez prace zwigzane
z pelnym uogo6lnieniem stachanowskiego do-
Swiadczenia prowadzono w pierwszej kolejno-
Sci w tym witasnie wydziale z tym, ze w nastep-
stwie doswiadczenie pozytywne rozpowszechni
sie na inne wydziaty zaktadu.

W celu przekazania doswiadczenia nagroma-
dzonego przez poszczegblnych stachanowcéw
zorganizowano stachanowskie szkoty, gdzie sta-
chanowcy dzielili sie doSwiadczeniem swej pra-
cy i demonstrowali sposoby pracy na obrabiar-
ce. Szkolenie obejmowato réwniez uzupetniaja-
cg konsultacje techniczna.

W wyniku szkolenia w szkotach stachanow-
skich wydajnos$¢ pracy kazdego robotnika pod-
niosta sie przecietnie o 25% przy jednoczesnym
polepszeniu jakosci wytwarzanych wyrobéw
i powiekszeniu jej ilosci na jednostke urzgdzen.

Ekonomista Bykéw opracowat specjalng kar-
te do ewidencjonowania wynikéw wprowadze-
nia kompleksu uogdlnionego stachanowskiego
doswiadczenia z pracy na kazdym stanowisku
roboczym. Karte wypeinia sie na podstawie da-
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nych ewidencji wykonawczej za kazdy miesigc.
(Tabl. 3).

W wyniku wprowadzonych usprawnien wy-
dziat stawidet nawrotnych stat sie wydziatem

A B C

Rys. 4. Wskazniki wprowadzenia kompleksu stacha-

nowskich osiggnie¢ w wydziale stawidet nawrotnych.

A — uzyskana ilo$¢ produkcji na jednostke urzadzen;

B — pracochtonno$¢; C — straty wskutek brakéw, na

1 stawidto; a — pierwsze pétrocze 1951 r.; b — drugie
p6trocze 1951 r.

A B

Rys. 5. Roéwnanie wynikéw pracy wydziatu stawidet
nawrotnych. A — pierwsze poéirocze 1951 r. (przed
wprowadzeniem kompleksu sta¢hanowskich osiggnie¢);
B — drugie poétocze 1951 r. (po wprowadzeniu kom-
pleksu stachanowskich osiggnie¢)o — ilo$¢ wyprodu-
kowanych stawidet; b — wydajno$¢ pracy; ¢ — koszt
wiasny ogélny; e — w tej liczbie naktady na materia-
ty podstawowe.
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przodujacym i nadano mu nazwe wydziatu ko-
lektywnej pracy stachanowskiej. Bez wprowa-
dzenia do eksploatacji dodatkowych urzadzenh
w drugim poétoczu 1951 r. (w poréwnaniu
z pierwszym potroczem) ilos¢ wyprodukowa-
nych stawidet nawrotnych zwiekszyta sie
0 32%, a koszt wtasny obnizony o 12%.

Wskazniki pracy wydzialu w pierwszym
1 drugim pétroczach 1951 r. podane sg na rys.
4 5.

Pozytywne doswiadczenie pracy wydziatu
stawidet nawrotnych wprowadzane jest z powo-
dzeniem w innych wydziatach. W wyniku tego
podniést sie ogd6lny poziom zakiadu. 11-mie-
sieczny plan produkcji globalnej zostat przez
zakiad wykonany przedterminowo — na 1 li-
stopada 1951 r., a produkcji towarowej na 7 li-
stopada, przy rytmicznym wydawaniu produk-
cji gotowej. Powyzej 100 ludzi pracuje juz na
rachunek 1953 r., a 25 — na rachunek 1954 —
1955 r. W Zaktadzie normy wykonywane sg
przez kazdego robotnika. Kolektywy podsta-
wowych wydziatow nosza zaszczytne nazwy ko-
lektywow pracy stachanowskiej. W wyniku ob-
nizenia kosztu wiasnego wyrobu kolektyw za-
ktadu zaoszczedzit 2 miliony rubli.

We wspoétzawodnictwie przedsiebiorstw
Swierdtowska zakiad w ciggu 10 miesiecy z rze-
du odnosit zwyciestwo i jest w posiadaniu prze-
chodniego Czerwonego Sztandaru. Na podsta-
wie wynikow pracy za IIl kwartat 1951 r. za-
ktad zwyciezyt we wszechzwigzkowym wspoétza-
wodnictwie socjalistycznym i otrzymat trzecig
nagrode, a na zasadzie wynikéw pracy za IV
kwartat 1951 r. kolektyw zakiadu zostat zwy-
ciezcg we wszechzwigzkowym wspotzawodni-
ctwie socjalistycznym; otrzymat on pierwszg
nagrode i przechodni Czerwony Sztandar
Wszechzwiazkowej Centralnej Rady Zwigzkow
Zawodowych i Ministerstwa Przemysiu Maszyn
Budowlanych i Drogowych.

Nadajgc duze znaczenie nowej formie socja-
listycznego wspoétzawodnictwa, Pazdziernikowe
zebranie komitetu rejonowego WKP(b) m.
Swierdlowska zaaprobowato inicjatywe zakia-
du ,Pniewmostrojmaszina“ i zalecito wszyst-
kim przedsiebiorstwom rejonu wykorzysta¢ do-
Swiadczenie tego zakiadu.

I. P. Sotodow

Przypominamy Czytelnikom

naszym
i Prenumeratorom o tym, ze termin wpta-
cenia prenumeraty na drugie potrocze
uptywa 15 czerwca. Cena prenumeraty
potrocznej wynosi 45 zi. Kwartalnej —
22,5 zt.

Prenumerate przyjmujg wszystkie urze-

dy pocztowe i listonosze.
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Wyznaczanie technicznych norm pracy
dla robd6t na nozycach gilotynowych

miare postepu technicznego w prze-
mys$le maszynowym jedng z pod-
stawowych tendencji jest zaste-
powanie obrobki widrowej przez
obrébke plastyczng. Obrébke pla-
styczng wykonuje sie przewaznie na pra-
sach, do ktérych typowym poHabrykatem sg
paski blachy odpowiedniej szerokosci, pociete
z arkuszy blachy o wymiarach hutniczych
(patrz PN/M — 92201 i 92202). Paski te przy-
cina sie na nozycach gilotynowych ustawionych
najczesciej w tzw. oddziale przygotowawczym
(zwanym czasem ,krajalniga”), znajdujacym sie
przy magazynie surowcow. Zwiekszajgc zakres
robét normowanych nalezy zwréci¢ uwage na ten
oddziat, ustalajgc techniczne normy pracy takze
dla prac wykonywanych na nozycach gilotyno-
wych. Naturalnie na nozycach gilotynowych wy-
konuje sie takze i inne ciecia, nie tylko na paski
np. przycinanie narozy.
Na nozycach gilotynowych mozna wiec przy-
ja¢ nastepujgce sposoby ciecia:

(i) Ciecie na paski szerokosci b bez wstepnego
przeciecia {rys. 1).

Znaczy to, ze boki arkusza sg dostatecznie
robwne i mozna od razu je wykorzysta¢ przy cieciu
pierwszego paska. Z uwagi na samg konstrukcje
nozyc (sprezynowe przytrzymywacze) najmniej-
sza szerokos¢ materiatu do ciecia wynosi okoto
40 mm, zatem odpady o szerokosci ponizej 40 mm
nie moga by¢ dalej juz ciete na nozycach na jeszcze
mniejszg szerokosc.

Stad wynika nastepujace obliczenie ilosci
paskéw i otrzymywanych z arkusza:

(@) dla paskow o szerokosci 40 mm, ilos¢
paskéw wynosi:

B
LI I—
-7
gdzie B = szerokos$¢ arkusza.
{b) dla paskéw o szerokosci ¢><40 mm., ilos¢
paskéw bedzie:
B —40
P — 2

Ro6znica w ilosci wynika stad, ze w przypadku
(@) do ostatniego ciecia idzie odpad o szerokosci
powyzej 40 mm. a zatem mozna go odwrdécié
i przycig¢ pasek z drugiego boku. Operacje te
mozna naturalnie przeprowadzi¢ wykorzystujgac
przednie zderzaki, podczas gdy do poprzednich
paskow stuzyty tylne zderzaki.

(2) Ciecie na paski szerokosci b ze wstepnym
przycieciem boku arkusza {rys. 2)

Znaczy to, ze boki arkusza blachy nie sa
rowne i szkodzitoby prawidlowemu prowadzeniu
paska w ttoczniku. Przyciecie polega na wstep-
nym odcieciu z boku arkusza paska szerokosci
10 — 15 mm. llo$¢ paskéw ip otrzymywanych
z arkusza wypadnie wiec odpowiednio:

(a) dla paskoéw o szerokosci ¢C>40 mm.

3)

(¢ dla paskéw o szerokosci ¢><40 mm.

(4)

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

Czas wykonania tw ciecia sztuki na nozycach
gilotynowych bedzie sie sktadal z nastepujgcych
czasow:

Ciecie na paski 4
bez wstepneyo Z .
przyciecia. 3 @

resztka

Ciecie na paski
wstepnym
przycieciem.

resztka
Pys. 1i 2
Przycinanie

arkuszy
na 4raz

Przycinanie
arkuszy
na 2reny.

R$s. 31 4

177



(a) czasu zaktadania i przekiadania arkusza i’'po
(tacznie z odtozeniem odpadu) przeliczonego na
jedng cietg sztuke,

(b) czasu dosuwania arkusza do roboczego ciecia
t"po, wykonywanego na kazdag sztuke (w przy-
padku ciecia na paski),

(c) czasu wigczenia uderzenia noza,

(d) czasu gtéwnego ciecia,

(e) czasu na inne czynno$ci pomocnicze dodat-
kowe, nie zawsze wykonywane.

Czas zaktadania, przektadania arkusza ustala
sie w zaleznosci od sposobu przycinania. Bowiem
np. przektadanie arkusza do wstepnego przycie-
cia boku arkusza zwieksza og6lny czas manewro-
wania arkuszem, jaki jest potrzebny az do wy-
konania pewnego uzytecznego ciecia paska. W przy-
padku za$ kilkakrotnych przycinan czas mane-
wrowania arkuszem na stole nozyc gilotynowych
zwieksza sie odpowiednio do ilosci tych przy-
ciec. W ten spos6b w nomogramie (rys.,5) do
wyznaczenia czasu pomochiczego na tzw. zakla-
danie i przekltadanie arkusza (ktére oznaczaé
bedziemy dalej przez ¢'po) nalezy odczytywacé wy-
nik na odpowiedniej skali dla kazdego sposobu
przycinania.

Czas zaktadania arkusza t'vo zalezy naturalnie
od wielkosci i grubosci arkusza i poniewaz od
nich tez zalezy sprawno$¢ dosuwania arkusza do
roboczych cie¢, wiec nomogram ten (rys. 5) po-
daje tzw. wspdiczynnik ciezarowy F, ktéry na-
lezy uwzglednia¢ witasnie przy nastepnym no-
mogramie (rys. 6) stuzagcym do wyznaczania czasu
pomocniczego ¢"po na dosuwanie arkusza
(czesto nazywajg to ,posuwem” arkusza).

Czas dosuwania arkusza ¢"po, jaki przypada
na 1 sztuke cietego paska jest uwarunkowany
stopniem mozliwosci pokrycia czasem maszyno-
wym tych czynnos$ci pomocniczych. Zagadnienie
to sprowadza sie do tego, czy w czasie trwania
podniesienia nozyc gilotyn, az do jego spadku

1% 100 W, 6001000 2000
szerokosE arkusza

Czas pomocniczy zaktadania i przekfadania arkuszy blach fpo su minutach.
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do ciecia zdazy sie przesung¢ arkusz o szeroko$¢
cietego paska.

Zalezy to z jednej strony od szerokosci b, o jakg
nalezy przesungé¢ arkusz, a z drugiej strony od
czasu trwania ruchu noza gilotyny to znaczy od
ilosci uderzen na minute jaka posiadajg dane
nozyce gilotynowe. Nomogram (rys. 6) daje wiec
w pierwszym etapie moznos¢ sprawdzenia, czy
mozliwe jest stosowanie ciecia ciggtego tj. aby
przesuwanie arkusza zmiescito sie w czasie ma-
szynowym tm. Do tego celu stuzy prosta II: dla
kazdych nozyc gilotynowych w zaleznosci od
posiadanych n skokéw na minute noza istnieje
maksymalna szeroko$¢ paska, do ktérej to mozna
stosowa¢ tzw. posuw ciggly. Np. dla nozyc on —
= 40 sk/minut wypada max. b = 125 mm. Jezeli
wiec arkusz tnie sie na paski szerokosci ponad
125 mm., nalezy przewidywac¢ indywidualne witg-
czanie do kazdego ciecia to znaczy po podsunieciu
arkusza do zderzaka nastepuje dopiero wigczenie u-
derzenia roboczego noza. W ten sposob czas pomoc-
niczy posuwu nie jest wcale pokryty i nalezy
go w calosci uwzgledni¢. Do obliczen tego czasu
stuzy prosta |I.

Przyktad korzystania z nomogramu

rys. 6 —dla cie¢ pojedynczych

Pocia¢ arkusze 800x1600x2 na paski szero-
kosci 175 mm na nozycach n — 40 sk/min. Z no-
mogramu na rys. 5wypada dla arkusza 800 X 1600
grubosci 2 mm. wspédiczynnik ciezarowy F —
— 1,2. Na nomogramie rys. 6 z odcietej] b —

= 175 mm prowadzi sie rzedng do linii I, a od
niej poziomag do przeciecia sie z linig pionowag
odpowiadajgca wspoéiczynnikowi F — 1,2.

Z tego punktu przeciecia linig ukos$ng (pod
katem 45°) posuwa sie do skali czaséw i” po:wy-
nik ¢ po= 0,045".

W wypadku ciecia ciggtego nie mamy jednak
catkowitego pokrycia czasu przesuwania czasem
maszynowym: zwykle co pewng ilos¢ cie¢ z po-

suwem ciggtym robotnik zatrzy-
muje uderzenia noza, poprawia
Swo0jg pozycje, poprawia trzy-
manie arkusza itp. i potem znéw
wigcza uderzenia i pracuje z po-
suwem ciggtym. Przy cieciu was-
kich paskéw takie czynnosci po-
wtarzaja sie co 5— 10 uderzen,
a dla szerokich juz po 2—3 cie-
ciach.

W ten spos6b nawet dla pracy
z posuwem ciggtym nalezy uwzgle-
dni¢ czas przesuwania arkusza,
ktéry przelicza sie na 1 pasek.

Przyktad korzystania z nomogramu
rys. 6 —dla ciecia ciggtego

Arkusz jak w poprzednim
przyktadzie cie¢ na paski sze-
rokosci 40 mm. Z odcietej b — 40
mm. prowadzi sie rzedng do linii
Il, a od niej poziomg do przecie-
cia sie z linig pionowa odpowia-
dajgca jwspoétczynnikowi F—1,2.
Z tego punktu przeciecia linig
ukosna (pod katem 45°) posuwa



sie do skali czasow ¢ po, wynik t"po= 0,004".
Przerwy w ciggtym posuwie nastepuja co 6—7
paskow.

Trzecig grupa czynno$ci pomocniczych jest
wigczanie ruchu noza gilotynowego. ROwniez
i tu rozréznia sie czas witgczen indywidualnych
i wlaczen dokonywanych co pewng ilo$¢ uderzen
automatycznych, kiedy to robotnik czyni przerwe
w cigglym posuwie. W tablicy 1 podano wiec
dla ré6znych wielko$ci nozyc o nominalnej prze-
cietnej ilosci uderzen na minute n czasy wiaczen
indywidualnych (pozycja a) oraz czasy wigczen
okresowych (pozycja b) przeliczonych juz w za-

leznosci od czestotliwosci czynionych przerw,.

to znaczy po ilu sztukach cietych posuwem cig-
glym nastepuje przerwa i ponowne wigczenie
ruchu noza gilotynowego.

Czas gtdwny % wypada po prostu jako odwrot-
nos$¢ ilosci skokéw n na minute:

k = ®)
n

Nie mozna tego okresli¢ jako czasu obrobki,
gdyz czas samego ciecia stanowi w rzeczywistosci
tylko pewien utamek catego czasu skoku noza;
wiekszos$¢ czasu ruchu noza gilotynowego jest ja-
towa bez dokonywania jakiegokolwiek procesu

obrobki.

Czynnosci pomocnicze dodatkowe jak utozenie
arkuszy blachy przy maszynie, paczkowanie po-
cietych paskéw, uktadanie przycietych kawatkow
blachy nie sg czynno$ciami typowymi, powtarzal-
nymi przy kazdej pracy i w wielu przypadkach
wykonywanie ich nie zachodzi. Zalezy to w rze-
czywistosci od warunkéw organizacyjnych za-
ktadu.

14 ten spos6b otrzymuje sie wszystkie dane do
obliczenia czasu wykonania tw. Pozostaje jeszcze
sprawa okreslenia czasu przygotowawczo - za-
konczeniowego tpz oraz przyjecia procentowego
udziatu czasu obstugi stanowiska roboczego Hbs
i potrzeb fizjologicznych im-

Pomoca w okresleniu czasu tpz bedzie tablica 2,
podajaca czasy dla r6znych wielko$ci nozyc gilo-
tynowych. Czas przygotowawczo-zakonczeniowy
sklada sie tutaj z dwo6ch czesci: przygotowania
roboty i przygotowania maszyny. Czasy te mogg
by¢ zmniejszone przez zaoszczedzenie obstudze
maszyny potrzeby wykonywania takich czynnosci
jak: pobieranie i zdawanie zlecenia, pobieranie
sprawdzianu i sprawdzanie wymiaréw arkuszy
blachy, obcigzajac nimi personel pomocniczy
i nadzorczy.

Jesli chodzi o organizacje miejsca pracy, to
przyjmuje sie nastepujacy [rys. 7).

Arkusze do ciecia majg leze¢ z lewej strony
nozyc, a z prawej — odktadane odpady wzglednie
przyciete arkusze. Pociete paski wzglednie od-
pady z przycinanych arkuszy upadajg z tytu za
maszynag w odpowiednie skrzynki. Odlegtosci
skladowania z lewej i z prawej strony nozyc nie
przekraczajg Im .

llos¢ obstugi wynosi: (a) przy cieciu wzdtuz
arkuszy— 1 osoba do formatu arkusza 1,5X
X 1000x2000, — 2 osoby dla wiekszych arkuszy.

1 dla pojedynczego atcia{wigczanie pojedynczych uderzenj.
U dla cigateijo ciecia paskéw qdy wigczanie uderzern odbywa
sie co kilka skok6w.

Czas pomocniczy przesuwania
arkusza tpo w minutach.

Rys. 6

(b) przy cieciu w poprzek arkusza — 1 osoba, gdy
dlugos¢, arkusza nie przekracza 1000 mm, —
2 osoby dla diuzszych arkuszy.

Procentowe dodatki czasu obsilugi stanowiska
roboczego moga wynosi¢ w granicach od 6% do
10%, a czasu potrzeb fizjologicznych — 2%
czasu wykonania.

Charakterystyczng cechg pracy na nozycach
gilotynowych i prasach jest to, ze czas obstugi
stanowiska roboczego a szczegdlnie jej czes¢ tzw.
techniczna obstuga, w duzym stopniu zalezy od
wielko$sci samych maszyn i uzywanych narzedzi.

W przypadkach ciecia arkuszy, o formacie
rzedu 750X1500, czas obstugi labs moze wynosi¢
do 10% czasu gv, a zatem znacznie przewyzszaé
normalnie przyjmowang przy obrobce skrawaniem
wartos¢ 5—7%.

skrzynka

nozyce .
b o \%
£ 83 obstuga s it
ST
A o

Rozmieszczenie miejsca robo.
czec/o przy nozycach yiioty nowych

Rys. 7
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Tabl. 1. Czas pomocniczy P”po wigczen uderzen noza (w minutach).

Wielko$¢ nozyc 850X0,6 1250X2 2025X2 2025X2,5 2550X5 3050X7,5
llo$¢ skokéw/min n= 100. n= 80 n = 65 n = 40 n= 32 n= 20
a Czas 1-go wigczenia skoku
w min. 0,011 0,013 0,016 0,019 0,024 0,038
Czas wigczania przeliczony na kazde ciecie, gdy wiaczania odbywajg sie 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
N 4 0,003 0,003 0,004 0,005 0,006 0,010
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-zakonczeniowy tpz w minutach.
Czynno$ci przygotowawczo- Wielkos¢ nozyc
zakonczeniowe 850X0,6 1250X2 2025X2.5 2550X5 | 3050X7,5
= Pobra¢ zlecenie roboty i za-
8 poznac sie z nig, sprawdzi¢
S> wymiar blachy, zakonczy¢ 7 8 10 12 14
5‘8 i zda¢ zlecenie, oczysci¢
ao maszyne
© (Pobraé¢ pomoce pomiarowe)
g sprawdzi¢ ustawienie nozy,
2> ustawi¢ przytrzymywacz
gi i zderzaki, nastawi¢ prze- 5 7 8 10 13
>o  dluzenie stolu, wykonac
& &  probne cigcia ,
Razem 12 15 18 22 27
Okreslenie wigc technicznej normy pracy na (3) Przesuwaé arkusz na stole do zderzaka — i” po

roboty wykonywane na nozycach gilotynowych
polega¢ bedzie na uwzglednieniu nastepujgcych
typowych czynnosci:
(1) Przygotowac¢ robote i maszyne — 7Jz wedlug
tablicy 2.
(2) Zatlozy¢ arkusz i przeklada¢ — ¢'po z rys. 5.
Czas ten okresla sie w zaleznosci od: (a) wy-
miaréw arkusza, (b) sposobu ciecia.
Przy cieciu na paski otrzymany czas i’'po
podzieli¢ przez ilos¢ paskéw ip otrzymywanych
z arkusza — patrz podane wzory obliczenia (1) —

(4).
wstepne przyciecie

&

| resztko
L = 4600

Rys. S

z rys. 6. Czas ten okresla sie w zaleznosci od:
(a) wielkosci przesuniecia arkusza, (b) wielkosci
arkusza (wspoiczynnik F okresla sie z rys. 5)

W przypadku cie¢ pojedynczych tj. gdy po
kazdym przesunieciu wilgcza sie uderzenie —
bra¢ na rys. 6 za podstawe linie /, aw przypadku
cie¢ ciggtych bra¢ wedtug linii //. Mozliwos¢ cie¢
ciagtych sprawdzi¢ wedtug maksymalnego prze-
suwu b dopuszczalnego dla danej iloSci uderzen
na minute nozyc, korzystajgc z linii Il iskali n.
(4) Wilaczy¢ uderzenie noza — ¢’ 'po wediug ta-
blicy 1, — (a) dla cie¢ indywidualnych — poz.
a; (b) dla cie¢ ciggtych — poz. b, biorgc okre-
sowo$¢ wiaczen (co ile sztuk wigcznie) z rys. 6,
postugujac sie skalg na linii Il i odpowiednig
wielkoscig b.

. 1
Gie¢ — tg — tm — —

n

®)

gdzie n — ilo$¢ uderzen nozyc na minute

Przyktad 1: Ciecie arkusza 2X800X1600 na
paski szef. 6—175 mm. na nozycach 2050X2,5
0 nNn—40 sk/min.

Paski stuzg do wycinania w wykrojniku skrzyn-
kowym ze skokiem h—60 mm.

llos¢ paskow wediug wzoru (3)



b= b 175

oraz reszta szerokos$ci 85 mm.

llos¢ czesci wycinanych z 1 paska

= 26 szt
Oblicze-
nia h>z Im *po
1. Przygotowa¢ robote na maszyny 18
0,55
2. Zatozy¢ arkusz (ip = 4) 4 0,138
3. Przesuna¢ do cigcia pojedyn-
czego F=12 0,045
4. Wiaczyé uderzen, pojedyncz. 0.019
1
igé 0,025
5. Ciac 40
Razem 0,025 0,202
U o025
= 0,227
*obs “F *fiz = 10-% 0.023
czas jednostk. na pasek ij = 0,250’
10,250 \
na 1 szt. ciecie i; = | =eeeceenee 1 = 0,01’
Vae 1

Przyktad 2: Przycinanie ark. 1,5X490X645
na rogach na : nozycach 2050 X 2,5 o n = 40
sk/min./rys. 9 (produkcja seryjna na zderzaki).

O R G A T E

Witold Jarzebowski
Kartoteki

biurze kazdego przedsiebiorstwa

czy instytucji istotne znaczenie

ma forma rejestracji i przechowy-

wanie szeregu danych czy infor-

macji. Forma ta jest uzalezniona
zasadniczo od celu jakiemu te dane czy infor-
macje majg stuzy€. Inaczej przechowuje sie do-
kumenty stuzgce do biezacej pracy, inaczej do-
kumenty archiwalne itd.

W wielu wypadkach do rejestracji, przecho-
wywania danych i informacji o charakterze
ewidencyjnym stosuje sie system kartotekowy.
W kartotekach dokonuje sie przewaznie wtor-
nej rejestracji danych, co oznacza, ze dane sg
wpisywane na poszczegOllne karty kartoteki na
podstawie pewnych dokumentéw podstawowych
(faktur, akt personalnych itd.). Karta jest odbi-
ciem albo wszystkich danych z jakiego$ doku-
mentu, albo tez zestawieniem pewnych danych
charakterystycznych z wielu dokumentéw (np.
karta w kartotece personalnej jest zestawieniem
szeregu danych z réznych akt personalnych
okres$lonej osoby). Karty przechowywane sa
w kartotekach wg pewnego, z go6ry ustalonego,
systemu utatwiajgcego szybkie odnalezienie po-
trzebnych informacji (np. w uktadzie alfabe-
tycznym, chronologicznym, rzeczowym itd.).
Niezaleznie od samego uktadu kart w kartotece,
usystematyzowany musi byé rowniez sposob re-

A A 0 J!
'
o
/ "
N
Rys. 9
Oblicze-
nia *pz *po
1. Przygotowac¢ rob., maszyne 18
2. Zatozy¢ arkusz do 2 cie¢ 0,170
3. Wiaczy¢ uderzenie 2 X 2X0,019 0,038
4. Cigc 2 X 4 0,050
18 0;050 0,208
u 0,050
w = 0,258
na ‘obs + 'fiz = 10 "1» dodatek 0,026
czas jednostkowy fj = 0,284
czas przyjety fj = 0,300’

C HN 1T K A

selekc yjne

jestracji danych na kartach; rejestruje sie pew-
ne ustalone z géry rodzaje danych jak np. w kar-
totece personalnej oprécz nazwiska i imion —
pte¢, wiek, zawdd, wyksztatcenie itd.

Dobrze zorganizowany system kartotekowy
powinien zapewni¢ postugujacym sie nim szyb-
kie odnalezienie potrzebnych informacji. Ponad-
to system taki powinien pozwala¢ na przepro-
wadzenie tzw. selekcji. Selekcja kart jest to
czynno$¢ polegajaca na wyodrebnieniu z catosci
jakiejs grupy dokumentéw posiadajgcych pewne
okreslone cechy charakterystyczne. Selekcja
moze by¢ przeprowadzana pod katem widzenia
roznych potrzeb i dlatego jest ona niezalezna od
samego uktadu kart w kartotece. | tak np. z kar-
toteki personalnej, w ktérej karty ulozone sa
w porzadku alfabetycznym nazwisk — nalezy
wybraé¢ karty dotyczace mezczyzn, w wieku do
lat 35, posiadajacych wyksztalcenie techniczne;
w podanym przykiadzie z catej grupy dokumen-
tow wybieramy tylko te, ktére zawierajg szu-
kane przez nas dane.

Przy najczesciej u nas stosowanych typach
kartotek, a mianowicie przy kartotekach piono-
wych, badz ptaskich — selekcja jest operacja
zmudng i diugotrwatlg. Dla jej utatwienia sto-
suj,e sie oznaczanie kart zawierajgcych pewne
dane charakterystyczne najczesciej poszukiwa-
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Rys. 1 Karta dziurkowana
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Rys. 2 Nacinanie otworéw karty

ne — réznymi ©znacznikami, kolorowymi
Jezdzcami“ itp. (tzw. ,selekcja optyczna").
Wszedzie tam jednak, gdzie zachodzi koniecz-
nos¢ czestej selekcji dokumentow — kartoteki
pionowe i ptaskie nie odpowiadajg stawianym
wymaganiom.

Z tych wzgledow, we wszystkich przypad-
kach, w ktérych przewiduje sie czesta selekcje
kart — nalezy zastosowac specjalne urzadzenie,
bedace jedng z odmian systemu kartotekowego,
a mianowicie tak zwane kartoteki selekcyjne.
Stosowanie kartotek selekcyjnych zwalnia cal-
kowicie pracownika od zmudnego' poszukiwania
potrzebnych kart, jak to ma miejsce przy karto-
tekach pionowych i ptaskich — gdyz sama czyn-
no$¢ przeprowadzana jest tutaj automatycznie,
przez wykonanie jednej tylko operaciji.

Kartoteki selekcyjne sg jakby odmiang karto-
tek pionowych. Niezaleznie od rodzaju czy typu
tych kartotek (z ktérych zasadnicze oméwimy
ponizej) wszystkie kartoteki selekcyjne opieraja
sie na zasadzie tak zwanych kart dziurkowa-
nych. Kazda karta kartoteki selekcyjnej, poza
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miejscem przeznaczonym na jej czesS¢ opisowa,
posiada pewng ilos¢ perforowanych otworéw.
Kazdy otwor oznacza pewnag ceche charaktery-
styczng dokumentu np. wiek, pte¢, wyksztatce-
nie itd. W zaleznosci od tego, czy dany doku-
ment posiada okreslong ceche, odpowiednie
dziurki na karcie specjalnie sie nacina, badz tez
w niektéorych systemach tgczy sie razem dwa
otwory. Poniewaz otwory na poszczego6lnych
kartach wybite sg dokiadnie w tych samych
miejscach, wiec przy poszukiwaniu kart zawie-
rajacych okreslong ceche — wystarczy przez
odpowiedhi otwor, przez wszystkie karty, prze-
suna¢ pret metalowy i nastepnie lekko go
unie$¢, aby poszukiwane karty opadly w dot.

Jak wida¢ juz z powyzszego, przy stosowaniu
kartotek selekcyjnych upraszcza sie w bardzo
duzym stopniu wszelkie czynnosci zwigzane z se-
lekcjg posiadanych materiatéw. Stosowanie kar-
totek selekcyjnych utatwia prace ewidencyjne,
statystyczne i sprawozdawcze, co ma bardzo
istothe znaczenie w ustroju gospodarki plano-
wej, gdzie dokladna i szybka sprawozdawczos¢
jest na kazdym szczeblu podstawg prawidtowe-
go planowania.

Niestety jednak, do chwili obecnej, kartoteki
selekcyjne sa w Polsce bardzo mato rozpo-
wszechnione. Przy stalym dazeniu do uspraw-
nienia i podniesienia wydajnos$ci pracy naszych
instytucji i przedsiebiorstw — nie jest dla ni-
kogo rzecza obojetng czy jakis Srodek technicz-
ny, taki jak kartoteki selekcyjne, ktory moze te
prace usprawni¢, jest w kraju stosowany i, zna-
ny ogotowi, czy tez nie.

Zagadnienie rozpowszechnienia stosowania
kartotek selekcyjnych w Polsce wyptyneto w
tym wypadku, ze tak powiemy, ,oddolnie“. Za-
gadnienie to poruszyt wniosek racjonalizatorski
ztozony w Centralnej Komisji Usprawnien Ad-
ministracji Publicznej w marcu 1950 r. Po tym
pierwszym wniosku wptyneto do CKUAP szereg
innych wnioskéw i pomystow w tej sprawie. Po-
wotana specjalnie przez Centralng Komisje —
komisja rzeczoznawcOw zbadata zagadnienie,
wydata opinie pozytywna odnosnie samego sy-
stemu kartotek selekcyjnych, a ponadto prze-
prowadzita badania praktyczne w tej dziedzinie,
opracowata techniczne rozwigzanie warunkéw
produkcji jednego na razie (najprostszego) z ty-
pow kartotek selekcyjnych w Polsce oraz wzér
racjonalnej karty dziurkowanej. Obecnie Cent-
rala Wydawnicza Drukow przystgpita juz do
produkcji kart, ktore bedg wykonywane na za-
mowienia poszczegdélnych instytucji i przysto-
sowywane do konkretnych potrzeb tych insty-
tucji. W dziedzinie przystosowania kartotek se-
lekcyjnych do réznych potrzeb przedsiebiorstw
i instytucji — otwiera sie szerokie pole do dzia-
tania dla racjonalizatoréw.

Celem niniejszego artykutu jest zapoznanie
czytelnika z istniejacymi typami kartotek selek-
cyjnych, a ponadto omowienie warunkéw i za-
kresu ich stosowania.

Omowimy kolejno trzy zasadnicze typy kar-
totek selekcyjnych, a mianowicie: (a) karty
o dziurkowaniu marginesowym, (b) aparaty se-
lekcyjne do kart o dziurkowaniu wewnetrznym,



(c) karty tzw. ,pojeciowe“. Zaznaczamy, ze
z wymienionych wyzej typow kartotek, w Pol-
sce produkowany jest obecnie jedynie typ
pierwszy, to jest karty o dziurkowaniu margi-
nesowym.

Karty o dziurkowaniu marginesowym

Kartoteka selekcyjna tego typu sklada sie
z szeregu kart, posiadajacych perforowane
otwory wzdtuz swoich brzegéw (rys. 1). Perfo-
racje te moga by¢, w zaleznosci od potrzeb,
umieszczane tylko na goérze karty, wzglednie na
jej dwoch, trzech, czy nawet czterech bokach.
Kazda dziurka oznacza jaka$ charakterystyczng
ceche dokumentu. Np. w kartotekach personal-
nych oznaczymy nastepujgce dane dotyczace
pracownikow: otwdr nr 1 — pte¢, otwor nr 2 —
czy pracownik posiada wyzsze wyksztalcenie
techniczne, nr 3 — czy odbyt stuzbe wojskowa
itd. Po wypetnieniu karty, treScig opisowag odpo-
wifednie dziurki nacina sie lub pozostawia bez
zmiany, w zaleznos$ci od tego czy karta zawiera
okreslone dane (rys. 2).

Np. otwor nr 1 — nacinamy karty dotyczace
mezczyzn, karty kobiet pozostawiamy bez zmia-
ny,. nacinajagc otwor nr 2 oznaczymy karty do-
tyczace os6b posiadajgcych wyzsze wyksztatce-
nie techniczne. Karty sg dziurkowane w ten
sposOb, ze otwor na jednej karcie znajduje sie
idealnie w tym samym miejscu, co otwory na
kartach pozostalych. Chcemy z catej grupy kart
(100 do 150) utozonych w porzadku alfabetycz-
nym wybraé¢ karty posiadajgce okreslone cechy,
a wiec w naszym przyktadzie karty, dotyczgce
mezczyzn posiadajacych wyzsze wyksztalcenie
techniczne.

Wszystkie karty ustawiamy réwno na stole
trzymajac je lewa reka (karty te mozemy trzy-
ma¢ w specjalnyml pudetku Iub skrzynce).
Przede wszystkim oddzielimy karty nalezgce do
mezczyzn od kart nalezgcych do kobiet: w tym
celu przez otwoér nr 1 przeprowadzamy reka
specjalny pret tzw. ,wybieracz“, ktéry nastep-
nie unosimy lekko do goéry; w wyniku tej ope-
racji karty nie posiadajgce nacie¢ (karty nale-
zace do kobiet) podniosg sie do goéry (rys. 3).
Karty te odktadamy na bok. Nastepnie przepro-
wadzamy analogicznag operacje z pozostalymi
kartami. Z kart tych (mezczyzni) chcemy wy-
bra¢ tylko karty nalezagce do mezczyzn, posia-
dajacych wyzsze wyksztalcenie techniczne.
Przewlekamy teraz wybieracz przez otwér nr 2.
Poniewaz, jak wiemy, na kartach nalezgcych do
0s6b posiadajgcych wyzsze wyksztatcenie tech-
niczne otwor nr 2 zostat wyciety — wiec jesli
teraz podniesiemy wybieracz do goéry, uniesie
on wszystkie pozostate karty, natomiast karty
przez nas szukane pozostang na miejscu. Cala
operacja trwata okoto 10 sekund.

Jak wida¢, system, ten jest bardzo prosty, nie
wymaga ani specjalnych umiejetnosci praco-
wnika, ani tez kosztownych urzagdzen. Wadg je-
go jest natomiast stosunkowo niewielka ilos¢
perforacji, a co za tym idzie ograniczona mozli-
wosc¢ selekcji. Mimo to jednak w naszych wa-
runkach, jest on wystarczajgcy dla wielu przed-
siebiorstw i instytucji. Bardzo istotnym zagad-

Rys. 4 Skrzynka do kart dziurkowanych

Rys. 5 Srodkowa cze$é¢ skrzynki wyjeta: przy przeprowadza-
niu selekcji karty pozostaja w skrzynce

nieniem dla odpowiedniego wykorzystania kar-
totek selekcyjnych tego typu jest opracowanie
odpowiedniego klucza oznaczen, ktéry powinien,
w miare moznosci, obejmowaé wszystkie cechy,
wedtug ktérych selekcja ma by¢ przeprowadzo-
na. Zasadniczo kazdy otwoOr powinien przez
.tak® (naciecie) lub ,nie“ (otwor bez zmiany)
odpowiedzie¢ na stawiane przez poszukujgcego
pytanie.

Przy produkcji kart tego rodzaju, zasadnicza
trudnosciag jest wykonanie odpowiedniej sztan-
cy,gdyz otwory na kartach muszg by¢ przebijane
bardzo precyzyjnie. Opracowany dla CWD wzor
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mystu racjonalizatora Andrzejewskiego pokazu-
je rys. 41 5.

Aparaty selekcyjne

Innym, znacznie bardziej skomplikowanym,
typem kartoteki selekcyjnej sa specjalne apa-
raty selekcyjne do kart o dziurkowaniu we-
wnetrznym. Wzdr takiej karty pokazuje rys. 6.
Jak wida¢ perforacje zajmujg wiekszg powierz-
chnie karty, na jej tre$¢ opisowg pozostawiona
jest tylko niewielka cze$¢ goérna. Pomiedzy
dwiema dziurkami umieszczony jest odpowiedni
numer. Wedtug ustalonego z géry klucza — od-
powiednig ceche karty oznaczamy przez poig-
czenie dwoéch dziurek znajdujgcych sie po obu.
stronach numeru. Lgczenie dziurek przez nacie-
cie dokonuje sie za pomocag specjalnego dziur-

Rys. 7 Aparat selekcyjny typ ,Findex® kacza. Narys. 6 wyciety jest numer 44. Karty te
umieszcza sie w specjalnym aparacie selekcyj-
karty dziurkowanej posiada format A5. Karta nym. Rys. 7 pokazuje aparat selekcyjny typ
jest dziurkowana z trzech stron i zawiera 69 ,Findex“. Przednia strona aparatu posiada
dziurek (29 u gory i po 20 po bokach). W po- otwory odpowiadajgce otworom kart. Celem
rownaniu z kartami stosowanymi za granica, wybrania szukanych kart przewleka sie wybie-
dziurki selekcyjne sg bardziej oddalone od kra- racz przez, otwdr okres$lajacy szukana ceche,
wedzi karty, co umozliwia stosowanie nieco a nastepnie obraca caly aparat o 180°. Przez
gorszych gatunkéw papieru. Przy zamawianiu obrécenie aparatu karty posiadajgce naciecia
kart w Centrali Wydawniczej Drukéw nalezy opadng w dot, karty zas nie posiadajagce naciec
wyraznie podac cel kartoteki, aby w ten sposéb pozostang w miejscu.
umozliwi¢ wydrukowanie wtasciwej karty. Na- W aparatach selekcyjnych mozna przeprowa-
lezy ponadto podac, w jaki sposob karty beda dzaé jednoczesnie selekcje dotyczacg wielu cech.
wypetniane (otdwkiem, pidrem, na maszynie Jesli np. szukamy kart posiadajgcych jednocze-
itd.) oraz jak czesto przecietnie selekcja ma by¢ énie 6 cech, przez, odpowiednie otwory przewle-
przeprowadzona, gdyz od tego zalezy gatunek kamy 6 wybieraczy. Po obréceniu aparatu obsu-
papieru i uktad druku. Do kartotek selekcyj- na sie tylko te karty, ktére posiadajg jednoczes-
nych tego typu moga by¢ uzywane specjalne nie wszystkie 6 szukanych cech. Gorny otwér na
skrzynki z wyjmowanymi sciankami, przytrzy- karcie stuzy do przewlekania wybieracza po
mujace karty w czasie selekcji i poza tym stu- obsunieciu sie kart, dolny rzad nienumerowa-
zace do ich przechowywania. Skrzynke taka po- nych otworéw pozwala na dodatkowa selekcje
Nr
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Rys. 8 Karta dziurkowana tzw. ,pojeciowa“
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grupowa. Dla przytrzymywania kart w aparacie
stuzg dwa prety, przewleczone przez, widoczne
na rysunku karty, dwa boczne otwory z kazdej
strony karty. Ksztahl tych otworéw nie prze-
szkadza obsunieciu sie karty posiadajacej ceche
szukang. W porownaniu z poprzednio' omawia-
nym systemem — aparaty selekcyjne sg znacz-
nie bardziej kosztowne i moga by¢ stosowane
tylko w specjalnie uzasadnionych przypadkach,
to jest tam gdzie wystepuje duza ilos¢ danych
i zachodzi konieczno$¢ czestej oraz wielostron-
nej selekcji.

Karta o dziurkowaniu wewnetrznym moze za-
wiera¢ wszystkie potrzebne dane, ,zapisane” na
niej calym systemem nacie¢ — z tego tez po-
wodu tak niewielkg przestrzen pozostawiono na
jej tres¢ opisowg. Np. w kolumnie 1 numery
1— 10 moga oznacza¢ stopien stuzbowy praco-
wnika (kierownik dziatu, sekcji, referent itp.),
kolumna 2 (hnumery 11 — 20) grupe uposazenia
itd. Zapisy z karty odczytuje sie w tym wypad-
ku wedtug odpowiedniego szyfru. Kartoteki te-
go typu nie sg jeszcze u nas produkowane.

Poza omawianym juz typem istniejg ponadto
inne typy — aparatéow selekcyjnych. Aparaty te
oparte sg wszystkie na podobnej zasadzie, roz-
nig sie pomiedzy sobag jedynie systemem se-
lekcji (np. kartoteki otwierane z boku), uktadem
kart i sposobem nacie¢ (naciecia owalne, prosto-
katne itd.).

Karty ,pojeciowe*”

Trzecim znanym typem kartoteki selekcyjnej
sg tak zwane kartoteki ,pojeciowe”. Kartoteki
te tym rdéznig sie od opisanych wyzej typow, ze
karty okres$lajg nie poszczegélne przedmioty lub
osoby, lecz pewne pojecia grupowe. Karte takiej
kartoteki pokazuje rys. 8.

Zastosowanie kartoteki wyjasni najlepiej na-
stepujacy przyktad: W wielkim szpitalu prowa-
dzi sie statystyka lekarska. Kartoteka sktada sie
z 8 kart odpowiadajacych nastepujgcym poje-
ciom grupowym (cechom): kobiety, mezczyzni,
chorzy na serce, chorzy na zotgdek, leczeni za-
strzykami z, leczenie lekarstwem x, wyleczeni
catkowicie, wyleczeni czesciowo.

Jaki$ pacjent oznaczony jest w rejestrze cho-
rych numerem statystycznym 1. Pacjent ten —
mezczyzna, byt chory na serce, leczony zastrzy-
kami z i wyleczony calkowicie — wowczas na
odpowiednich kartach (chorzy na serce, leczeni
zastrzykami z itd. dziurkuje sie numer 1. Jesli
nastepnie zachodzi koniecznos$¢ zrobienia odpo-
wiedniego zestawienia statystycznego, dotycza-
cego takich jak powyzszy przypadkéw chorobo-
wych (np. obliczenia ilosci wyleczonych w ten

N. G. Lewinson

Technika dokumen

o $rodkéw techniki dokumentacji naleza:
maszyny do pisania, dyktafony, maszyny
do stenografowania, adresarki, aparatura
do mikrofotodokumentaciji, aparatura typu
fotostatéw, aparaty do powielania oraz
Srodki techniczne do rysunkéw konstruk-
cyjnych *.
Maszyny do pisania. Nie méwigc o szeroko rozpo-
wszechnionych typach standardowych (biurowych)

spos6b pacjentéw) — wystarczy karty te poto-
zy¢ jedna na drugiej na specjalnym aparacie
przeswietlajgcym je od dotu. Bedg woéwczas
przeswiecaly te pozycje (numery), ktére odpo-
wiadajg jednoczes$nie wszystkim szukanym ce-
chom.

Karty ,pojeciowe” zawierajg od 1000 (system
Sphinxo) do 12 500 (system Selecto) pozyciji, tak,
ze ich ,pojemnos¢ rejestracyjna” jest bardzo du-
za, Format ich jest stosunkowo niewielki (naj-
wiekszy 145 X 270 mm).

Kartoteki te sa bardzo kosztowne i bardzo
trudne w produkcji, ze wzgledu na koniecznos$é
niestychanie precyzyjnego druku. Uzywanie ich
wymaga rowniez bardzo precyzyjnych dziurka-
czy i specjalnych aparatow przeswietlajgcych.
Ten typ kartotek selekcyjnych moze jednak od-
da¢ nieocenione ustugi przy takich pracach sta-
tystycznych, jak np. iloSciowa statystyka cho-
rych, zestawienie iloSciowe w magazynach itp.
Poszczegdlne karty mogag ponadto wskazywac
miejsce przechowania odpowiedniego dokumen-
tu (np. karty chorobowej), co przy duzej ilosci
materiatdw archiwalnych moze posiada¢ bardzo
istotne znaczenie.

Reasumujac nasze dotychczasowe uwagi na
temat kartotek selekcyjnych — pragniemy jesz-
cze raz podkresli¢, ze zastugujg one na szersze
rozpowszechnienie. Oczywiscie w pierwszym
etapie nalezy jak najszerzej stosowaé¢ karty
o dziurkowaniu marginesowym, ktore juz sg
produkowane w kraju. Niezaleznie od tego, wy-
daje sie wskazane zbadanie mozliwosci zastoso-
wania produkcji w kraju pozostatych typow kar-
totek selekcyjnych.

Przy stosowaniu kartotek selekcyjnych, nie.
nalezy nigdy zapominaé, ze stuza one przede
wszystkim do szybkiej selekcji danych i ze od-
powiadaja tym wtasnie wymaganiom. W wielu
wypadkach nie zastgpig jednak kartotek pio-
nowych czy ptaskich.

Zakres stosowania kartotek selekcyjnych, bio-
rgc pod uwage zastrzezenie'powyzsze, nie jest
w praktyce ograniczony ani do okreslonych za-
gadnien, ani do okreslonych rodzajéw instytuciji.
Mogag by¢ one stosowane z powodzeniem jako
kartoteki personalne, inwentarzowe, magazyno-
we itp. Mogg by¢ stosowane dla prac statystycz-
nych, planowania, sprawozdawczos$ci i przysto-
sowane dla potrzeb przedsiebiorstw przemysto-
wych, handlowych, zaktadéw ubezpieczenio-
wych, jednostek administracji publicznej, szpi-
tali, jednostek wojskowych, bibliotek, prasy, in-
stytutow naukowych itd.

Witold Jarzebowski

acji
i przeno$nych maszyn do pisania, ograniczymy sie do
maszyny do pisania SKTB-2 (konstrukcja inz. G. M. Ar-
kusa) i do elektrycznych maszyn do pisania.

Maszyna SKTB-2 (rys. 1) skonstruowana jest na za-

sadzie potaczenia kadtuba maszyny, jej koszyczka (kla-
wiatura z dzwigniami literowymi) i karetki. Zamiana

* Ttumaczenie V czesci z X Il rozdziatu 15 tomu ,Maszino-

strojenije”. Poprzednie czes$ci zamieszczono w Nr nr. po-
przednich.
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Rys. 1. Maszyna do pisania SKTB-2.

Rys. 4. Wytlaczarka.

matej karetki na $rednig lub duzg trwa krécej niz mi-
nute. ROwnie predko przeprowadza sie zamiange ko-
szyczka z literami rosyjskimi na koszyczek z literami
tacinskimi lub innymi.

Na elektrycznych maszynach do pisania mozna otrzy-
maé¢ do 20-tu wyraznych kopii. Sprzegajac za pomoca
elektrycznosci kilka maszyn, mozna otrzymaé odpo-
wiednio wieksza liczbe kopii, pracujac tylko na jednej
maszynie.

Dyktafony stuzg do automatycznego (zastepujac ste-
nografowanie reczne) zapisu dyktowanego tekstu oraz
rozméw i narad telefonicznych. Wedtug sposobu dzia-
tania rozréznia sie dyktafony: (a) z zapisem mecha-
nicznym (na watkach woskowych), (b) z zapisem elek-
tromagnetycznym.

Rys. 7. Aparatura do mikrofotodokumen-

tacji — aparat do czytania — (odczytnik)

— 1 — cze$¢ gtéwna, 2 — kamera (kon-
strukcji A. B. Wizentala).

Rys. 2. Dyktafon elektromagnetyczny.

Rys. 5. Drukarka.

Rys. 8. Fotostat.

Rys. 3. Maszyna do
stenografowania.

Rys. 6. Aparatura do mikrofotodokumen
tacji — aparat do fotografowania (kon

strukcji A. B. Wizentala).

Te ostatnie dyktafony nalezg do najlepszych i naj-
bardziej nowoczesnych.

Dyktafon elektromagnetyczny konstrukcji I. S. Ra-
binowicza (rys. 2) sklada sie z ustawionego na stole
mikrofonu «— 1 oraz urzadzenia zapisujgcego i odtwa-
rzajacego — 2 i 3. Zapisywany na tasmie podyktowany
tekst, rozmowa itd. stanowi autentyczny dokument,
ktory przechowuje sie w ogélnym archiwum lub w
osobnej fonotece. TasSma z zapisem sktadana jest do
urzgdzenia odtwarzajgcego, ktére automatycznie dyk-
tuje maszynistce przy pomocy reproduktora zwykiego
typu (gto$nomoéwione dyktando) lub (w warunkach ha-
li maszyn) przy pomocy stuchawek telefonicznych.

Szybko$¢ dyktanda moze by¢ regulowana, a w razie
potrzeby mozna powtdrnie stysze¢ odpowiednie czesci

Rys. 9. Powielacz typu
offsetowego.



zapisu na tasmie. Zapis na tasmie tatwo i szybko Scie-
ra sie, a wiec tasma moze by¢ wielokrotnie wykorzy-
stywana.

Dyktafon moze by¢ uzywany przez personel kierow-
niczy instytucji i przedsiebiorstw oraz przez specjali-
stow, ktérzy ze wzgledu na charakter pracy muszg wie-
le pisa¢ (radcy prawni, ekonomisci itd.), a takze osoby,
ktérych ustne zarzadzenia i sprawozdania powinny by¢
dokumentowane. Stosowanie dyktafonéw zaoszczedza
czas wykwalifikowanego personelu instytucji i przed-
siebiorstw, zmniejsza liczbe stenografistek oraz przy-
$piesza obieg dokumentéw.

Maszyny do stenografowania (rys. 3) posiadaja znacz-
nie mniejszy gabaryt niz maszyny do pisania; sg one
przenos$ne, posiadajg klawiature literowg i pracujg bez
szumu. Zapis stenograficzny dokonywany jest na wag-
skiej rolce papieru; kazdy wiersz zawiera zapis jedne-
go wyrazu, oznaczonego kombinacja nieduzej ilosci
liter. Maszyny stenograficzne produkowane sa przez
Ministerstwo Budowy Maszyn i Przyrzadéw ZSRR.

Adresatki stuza do mechanizacji prac przy wypet-
nianiu w wykazach rubryk zawierajgcych dane state
(dotyczace robotnikéw, materiatow, przyrzadéw itd.),
przy pisaniu staltych danych w pismach, zleceniach
i 'innych dokumentach oraz przy adresowaniu. Maszy-
ny dziatajg przy pomocy specjalnych ptyt zrobionych
z metalu lub z fibry, preszpanu i tym podobnych mate-
riatbw. Do maszyn adresujgcych nalezg réwniez wy-
ttaczarki i drukarki.

Wyttaczarka (rys. 4) wyttacza na ptycie potrzebne
dane, np. nazwisko, imie ojca, numer (kontrolny), we-
diug rejestru itp., adres, szyfrowane dane o pici, wy-
ksztalceniu, specjalnosci itd. Wypetnione ptlytki umie-
szcza sie w drukarce (rys. 5), ktéra drukuje wymienio-
ne wyzej dokumenty.

Maszyny zaopatrzone w selektor automatycznie wy-
bierajg ptytki, odpowiadajgce cechom potrzebnym dla
danej pracy; np. dotyczace oséb w wieku od 18-tu do
50-(_:tiu lat, majgcych $rednie wyksztalcenie technicz-
ne itp.

Tekst wyttoczony na piytce moze byé wykorzystany
w roznych kombinacjach w drodze zastosowania réz-
nych ,masek“, zakrywajacych te cze$¢ tekstu, ktéra
nie powinna by¢ wydrukowana.

Maszyny te posiadajg naped reczny lub mechaniczny.
Wydajnos$¢ ich wynosi od 1000 do 7000 ptytek na go-
dzine.

Aparatura do mikrofotodokumentacji moze by¢ z po-
wodzeniem stosowana przez komorki instytucji i przed-
siebiorstw, w ktérych zachodzi konieczno$¢ kopiowania
ré6znych dokumentéw. Aparatura skitada sie z aparatu
do robienia zdje¢ i aparatu do czytania. Przy pomocy
aparatu do fotografowania (rys. 6) otrzymuje sie na
zwyktej btonie negatyw o formacie (24 X 36 mm). Dla
odczytania lub przedruku na maszynie do pisania kli-
sze umieszcza sie w aparacie do czytania (rys. 7), kt6-
ry sktada sie z ekranu (zwykle o formacie jednego lub
dwéch arkuszy do pisania) oraz latarni projekcyjnej;
kazde zdjecie kliszy odbija sie na ekranie w formacie
naturalnego lub powiekszonego pisma, stronicy ksigzki
lub czasopisma, rysunku itd. Wydajnos¢ aparatu do
Ejot_ografowania wynosi co najmniej 120 zdje¢ na go-

zine.

Aparature typu fotostatu stosuje sie do otrzymania
fotokopii jakichkolwiek dokumentéw. Aparat ten umo-
zliwia otrzymanie fotokopii dokumentu bezposrednio
(bez sporzadzania negatywu na blonie lub na szkle)
na specjalnym papierze fotostatycznym, ktérego ma-
ksymalne rozmiary wynoszg 22X33 cm. Dla przy$pie-
szenia procesu papier zaklada sie w postaci rulonu
0 dlugosci 100 metr. i szeroko$ci 33 cm; umocowanie
fotografowanego dokumentu w dowolnym miejscu ekra-
nu stojgcego przed obiektywem aparatu, dokonuje sie
btyskawicznie przy pomocy specjalnej przysysajgcej
Sle plytki (jest to siatka za ktérg znajduje sie wenty-
lator wyciggowy).

Fotostat daje do 60 fotokopii z r6znych dokumentéw

na godzine, zabezpieczajgc absolutng doktadnos$¢ kopii
1 ich catkowita zgodno$¢ z oryginatami. Zastosowanie

fotostatu znacznie zmniejsza liczbe kopistow i maszy-
nistek oraz os6b zatrudnionych przy szapirografach.

Aparaty powielajgce przeznaczone sg do powielania
dokumentéw z ilustracjami lub bez ilustracji w liczbie
od kilku dziesigtkéw do kilku tysiecy egzemplarzy.

Najprostszymi, ale najmniej wydajnymi aparatami
do powielania, sa szapirografy. Oryginal, napisany re-
cznie specjalnym atramentem lub na maszynie do pisa-
nia przez tadme przesigknietg tym atramentem, nakta-
da sie na szkio zaprawione specjalnymi chemikaliami.
Oryginat przyciska sie do szkta przez 40 sekund, a na-
stepnie wyjmuje. Powierzchnie szkia zaprawia sie spe-
cjalnym utrwalaczem po czym naktada sie na nie far-
be, pokrywajgca tylko tekst negatywu. Odbitke otrzy-
muje sie na arkuszu papieru, ktéry w tym celu ktadzie
sie na szkia zaprawiane w wyzej przedstawiony spo-
s6b i nastepnie przeciaga sie po papierze gumowym
watkiem. Wydajno$é szapirografu wynosi 200 do 225
odbitek na godzine, przy czym jeden oryginal moze daé
kilkaset odbitek.

Znacznie wydajniejsze sg aparaty typu ,Rotator”
Przy pracy na nich stosuje sie woskéwke, na ktérej
pisze sie tekst przy pomocy maszyny do pisania. Wo-
skéwke umocowuje sie na bebnie powielacza, pod kt6-
ry podktada sie arkusze papieru. Przy obracaniu beb-
na przez znajdujace sie w nim drobne dziurki, przyci-
ska sie farba i na podiozonych arkuszach otrzymuje
sie odbitki. W zaleznosci od konstrukcji i powielacza
mozna otrzymaé od 1000 do 5000 odbitek na godzine.
Rotatory sg produkowane przez leningradzka fabryke
.Sojuzmaszuczot* Centralnego Urzedu Statystycznego
przy Radzie Ministrow ZSRR.

Do powielania pism, materiatéw ilustrowanych, ry-
sunkéw itd. stuzg bardzo wydajne maszyny typu offse-
towego (rys. 9). Maszyny te pracujg przy pomocy cien-
kich klisz metalowych, majgcych rozmiary zwykiego
arkusza do pisania lub wieksze. Powielany tekst, ry-
sunki, tablice itd. nanosi sie na klisze metalowe (re-
cznie lub na maszynie do pisania); ilustracje fotogra-
ficzne przenosi sie na klisze przy pomocy specjalnych
chemikali6w. Zapisana klisze metalowa naktada sie
na obracajacy sie beben maszyny; powielanie odbitek
realizuje sie z pomoca napedu recznego lub motoro-
wego.

Wydajno$¢ maszyny zwieksza sie jesli odbija sie
tekst nie na pocietych arkuszach papieru, a na tasmie;
w koniecznych wypadkach maszyna automatycznie tnie
papier po zadrukowaniu. Klisza metalowa moze by¢
wykorzystywana do 20 razy przez $cieranie naniesio-
nego na arkusz tekstu lub ilustraciji.

Maszyny typu offsetowego (dziatajagce na zasadzie
klisz metalowych — uwaga tlum.) produkowane sa
w modelach, obliczonych na formaty papieréw:
229X356; 210X297; 297X420; 356X500 mm. Niektdre
typy maszyn nadajg sie do druku wielobarwnego.

Do maszyn i aparatow powielajgcych nalezy réwniez
aparaturg do Swiatlokopiowania.

Technika kreslarsko-konstruktorska. Sposéréd $rod-
kéw orgateehniki o znaczeniu ogélnym efektywne za-
stosowanie w technice kreslarsko-konstruktorskiej mo-
ga mie¢ opisane wyzej maszyny do liczenia, poczta
pneumatyczna oraz aparatura reprodukcyjno-powiela-
Jaca.

Maszyny do liczenia niezapisujgce i zapisujace, su-
mujace i kalkulacyjne znacznie przy$pieszajg prace
i zapewniajg maksymalng precyzje prac obrachunko-
wych (w koniecznych wypadkach umozliwiajg szybkie
przeprowadzenie powtdérnych obliczen kontrolnych).

Do prac obliczeniowych kreslarsko-konstruktorskich
i ogélno-inzynierskich szeroko stosowane sg réwniez
maszyny liczgco-analityczne i elektrointegratory.

Poczta pneumatyczna (o prostokatnym przekroju rur
i oprawek) moze by¢ zastosowana do przesytania ry-
sunkéw i ksigg z biblioteki fabrycznej. Odbiorczo-na-
dawcze aparaty poczty pneumatycznej winny by¢ za-
ktadane w dziale (biurze) konstrukcyjno-kreslarskim
dla nieduzej grupy stanowisk roboczych.

Sposréd aparatury reprodukcyjno-powielajgcej ce-
lowe jest stosowanie aparatéw do mikrofotodokumen-
tacji i aparatury typu fotostatow.

N. G. hewinson
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Organizacja i planoinanie
ru przedsiebiorstwach przemystu
oujocoujo - Marzymnego

P. 1. Jdarygin,

cznych priedprijatij
siebiorstwach przemystu owocowo-warzywnego),

Organizacja i

ptanirowanje plodoowosz-
(Organizacja i planowanie w przed-
Gostor-

gizdat, Moskwa 1952 r.

Praca obejmuje 17 rozdziatéw.
Z tego pierwsze 8 omawia zagad-
nienia organizacji przedsiebiorstwa,
nastepne 8 rozdziatbw zagadnienia
planowania, wreszcie ostatni roz-
dziat zawiera omoéwienie organizacji
zarzadzania i kontroli w przedsie-
biorstwach owocowo-warzywnych.

W rozdziale | p. n. ,Zasady orga-
nizacji i planowania w socjalistycz-
nym przedsiebiorstwie przemysto-
wym* autor omawia zagadnienia o-
gélne oraz rozwija wymienione we
wstepie zadania stojagce przed prze-
mystem owocowo-warzywnym w za-
kresie organizacji produkciji.

z zadan szczeg6towych na
wzmianke zastuguje zadanie prze-
diuzenia sezonu produkcji w zakta-
dach owocowo-warzywnych dla pet-
nego wykorzystania ich zdolnosci
produkcyjnych. Srodkami tego prze-
dtuzenia sa np. wprowadzenie réz-
nych gatunkéw owocéw o réznych
terminach dojrzewania, stosowanie
Srodkéw konserwaciji itp.

Rozdziat 1l nosi tytut ,Struktura
produkcyjna przedsiebiorstwa owo-
cowo-warzywnego i specjalne cechy
jego organizacji“.

W rozdziale tym o strukturze
przedsiebiorstwa podano tylko og6l-
ne uwagi. Z zagadnien specjalnych
omoéwiono natomiast zasady lokali-
zacji zaktadu przemystu owocowo-
warzywnego, z uwzglednieniem dwu
etapéw, a to wyboru rejonu i wybo-
ru miejsca dla samej budowy za-
ktadu.

W dalszych trzech rozdziatach
pracy omoéwiono kolejno organizacje
pracy, techniczne normowanie pra-
cy oraz organizacje i systemy ptac
w przemysle owocowo-warzywnym.

W rozdziale o organizacji pracy
autor omoéwit istote organizacji pra-
cy w ustroju socjalistycznym, zwra-
cajagc uwage na jej gtéwna ceche tj.
szerokg aktywno$¢ mas pracujgcych
znajdujaca wyraz we wspo6izawod-
nictwie pracy, w walce o wykorzy-
stanie maszyn, o jako$¢ produkcji
itp., wreszcie w metodzie inz. Ko-
walowa.

Na wstepie rozdziatu IV o tech-
nicznym normowaniu autor pisze:
~Techniczne normowanie przedsta-
wia najwazniejsza najbardziej od-
powiedzialng cze$¢ prac z zakresu
organizacji i planowania przedsie-
biorstwa“.

Jako zadanie technicznego normo-
wania wymienia: (1) ustalenie tech-
nicznie uzasadnionych norm dla u-
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rzadzen, (2) ustalenie technicznie u-
zasadnionych norm czasu lub norm
wyrobu dla robotnikéw, (3) ustale-
nie racjonalnych form organizacji
pracy.

Zatrzymujac sie gtéwnie nad. u-
staleniem norm pracy autor omowit
w tym rozdziale na przeszio 20 stro-
nach zasady technicznego normo-
wania pracy. Rozwazania te sg po-

parte szczegétowymi przykiadami
liczbowymi na odpowiednich wzo-
rach drukéw kart fotografii dnia

roboczego, kart chronometrazowych
i innych. Podobnie przy pomocy
przyktadéw ilustrowano sposoby u-
stalenia technicznych norm oraz
paszportyzacji urzgdzen.

Zasady i sposoby wynagrodzenia
pracownikéw zaktadéw owocowo-
warzywnych omoéwiono w rozdziale
V, podajac szereg przyktadéw. Nie
pominieto przy tym takich zagad-
nien jak np. place za przestoje, za
prace nocne, nadliczbowe, optata
brakow.

Najobszerniejszym rozdziatem jest
rozdziat VI, dotyczacy organizaciji
podstawowego procesu produkcji w
przedsiebiorstwach owocowo-wa-
rzywnych.

W rozdziale tym omdéwiono od-
dzielnie organizacje punktéw wstep-
nej przerébki jarzyn i owocéw a od-
dzielnie organizacje samego zakiadu
produkcyjnego. O ile chodzi o
wstepng przerébke, to w pracy
scharakteryzowano organizacje ta-
kich punktéw (stacji) przerobki i
konserwacji jak stacja solenia ja-
rzyn, stacja kwaszenia, stacja grzy-
bowa, stacja gotowania, stacja kon-
serwacji owocOw i jagéd i suszarnia.

Przy omawianiu poszczegdlnych
stacji podano schematy ich pomie-
szczenia, wazniejsze urzadzenia,
schematy ich zestawienia a ponadto
wskazéwki dotyczace procesu pro-
dukcyjnego itp. Organizacja podsta-

wowego procesu produkcji w po-
rbwnaniu z organizacjg punktow
przerébki wstepnej potraktowana

zostata mniej wyczerpujaco. Wska-
zano tu ogo6lnie na takie zagadnie-
nia jak racjonalne rozmieszczenie
urzadzen, organizacje produkcji po-
tokowej, zagadnienia sprawozdaw-
tech-

czosci i organizacje kontroli
nicznej.
Organizacja zaopatrzenia i zbytu

stanowi tres¢ nastepnego rozdziatu.
W rozdziale VIII zatytulowanym
sOrganizacja obstugi technicznej*
omoéwiono organizacje i planowanie

remontéw maszyn i urzgadzen, or-
ganizacje gospodarki transportowej
oraz gospodarke paliwem. Specjalng
uwage w tym rozdziale zwrécono na

gospodarke transportowg, ze szcze-
g6lnym uwzglednieniem transportu
wewnetrznego.

Rozwazanie poparto rysunkami,
normami, przyktadami obliczen
wydajnosci urzadzen transporto-

wych itp. Tym rozdzialem zakonczo-
no omawianie zagadnien organiza-
cji przedsiebiorstwa.

Dalsze osiem rozdziatéw obejmuje
jak juz powiedzieliSmy zagadnienie
planowania w przedsiebiorstwie
przemystu owocowo-warzywnego.

Pierwszy rozdziat tej grupy ma
charakter wprowadzajgcy i omawia
zadanie planowania wewnatrzza-
ktadowego w  przedsiebiorstwach
socjalistycznych. Trzeba przy tym
zauwazyé, ze autor do planowania
wewnatrzzaktadowego zalicza
nastepujace rodzaje planowania:
planowanie technologiczne, plano-
wanie  techniczno-ekonomiczne i
planowanie kalendarzowo-operaty-
wne. Ujecie to odbiega od ujecia
stosowanego powszechnie przez in-
nych autoréw radzieckich i nie wy-
daje sie witasciwe. Rozwazania na
ten temat wykraczajg jednak poza
ramy recenzji.

Pierwszym podstawowym rozdzia-
tem o planowaniu jest rozdziat X
pn. ,Planowanie produkcji, surow-
cow i paliwa“. Przy planowaniu
produkcji wskazano na potrzebe u-
wzglednienia _popytu na dany ro-
dzaj produktéw, ilosci odpowiednie-
go surowca w rejonie zaktadu,
wreszcie zdolnosci produkcyjnej u-
rzadzen i wielko$ci pomieszczen. Te
tez zagadnienia oméwiono w dal-
szym ciggu w oparciu ,0 odpowied-
nie przyktady, uwzgledniajace sezo-
nowy charakter produkcji.

Rozdziat X1 o planowaniu uspra-
wnien organizacyjno - technicznych
zawiera szereg ogoélnych informacji
0 zagadnieniach i zadaniach plano-
wania i usprawnien.

Planowanie zatrudnienia i ptac,
planowanie kosztéw wiasnych, pla-
nowanie inwestycji i kapitalnych
remontéw i planowanie finansowe
— oto tre$¢ nastepnych czterech
rozdziatow.

Na specjalng uwage zastuguje
rozdziat XV1 pn. ,Organizacja ka-
lendarzowo-operatywnego planowa-
nia“.

W rozdziale tym nie tylko wska-
zano na konieczno$¢ uzupetnienia
planu techniczno-przemystowo-fi-
nansowego planami kalendarzowo-
operatywnymi, ale réwniez podano
szereg wskazowek co do ich zesta-
wienia.

Planowaniem kalendarzowym au-
tor objat: plany dostaw surowca,
ilosciowe plany produkcji oddzia-
téw i plany zaopatrzenia materia-
towego. Przyktadowe plany dostaw
owocéw i warzyw oraz plany ich
przer6bki obejmujg okresy 5-dnio-
we.

Ostatni tj. XVII rozdziat pracy
nosi tytut: ,Organizacja zarzadzania
1 kontroli przedsiebiorstw owocowo-
warzywnych*.



W rozdziale tym omoéwiono zasa-
dy zarzadzania przedsiebiorstwem
socjalistycznym, schematy organiza-

cyjne przedsiebiorstw przemysto-
wych oraz prawa i obowigzki dy-
rektora przedsiebiorstwa, kierowni-

ka technicznego, kierownika wy-
dziatlu produkcyjnego i majstra.
Ogo6lnie oceniajac  prace trzeba
podkresli¢, ze omoéwiono w niej ca-
to§¢ zagadnien dotyczgcych organi-
zacji i planowania w przedsiebior-
stwie przemystu owocowo-warzyw-
nego. W pracy zwr6cono uwage na-
wet na takie zagadnienia i zjawiska,
ktére sa mato znane w przemysle
owocowo-warzywnym a stosowane
w innych przodujacych galeziach
przemystu. Te zagadnienia potrak-
towal autor szkicowo rysujac .per-
spektywy ich rozwoju w omawia-
nym przemys$le. Do takich zagad-
nien nalezy np. organizacja miejsca
pracy, produkcja potokowa i inne.

Podstawowg, dodatnig cechag pra-
cy jest duza ilos¢ konkretnych licz-

bowych przyktadéw ilustrujgcych
rozwazania. Dotyczy to zwlaszcza
rozdziatdbw pierwszej czesci pracy

omawiajgcych zagadnienia organiza-
cyjne.

Dodatnig cechg pracy jest réwniez
podawanie przez autora krotkiego i
zwieztego  okres$lenia najwazniej-
szych poje¢ i zagadnien uzywanych
i omawianych w pracy.

Omawiana praca dla polskich czy-
telnikbw ma szczegélnie duze zna-
czenie, udostepnia bowiem przodu-
jaca praktyke radziecka.

Znaczenie tej pracy dla pracowni-
kéw naszego przemystu jest tym
wigksze, ze podobnej pracy brak w
naszej literaturze, a przemyst owo-
cowo-warzywny choé¢ jeszcze mato
rozbudowany ma w Polsce duze wi-
doki rozwoju wraz z rozbudowg je-
go bazy surowcowej.

mgr Jézef Gajda

Iniuentaryzacja srodkom trmatych

B. I. Piestriakow — Inwentaryzacja $rodkéw trwatych.
Polskie Wydawnictwa Gospodarcze. Warszawa, 1952

rok, str. 135.

TAobrze sie stato, ze w przededniu
rozpoczecia prac przygotowaw-
czych do przeprowadzenia inwenta-
ryzacji $rodkéw trwatych wyszlo
z druku tlumaczenie ksiazki B. I.
Piestriakowa pt. ,Inwentaryzacja
Srodkéw trwatych'l
Jak wiemy, Prezydium Rzadu
podjeto 10 pazdziernika ub. roku
Uchwate w sprawie przystagpienia
do prac przygotowawczych dla prze-
prowadzenia powszechnej inwenta-
ryzacji srodkéw trwatych w gospo-
darce uspotecznionej. Zamierzona w
.my$l tej uchwaly inwentaryzacja
stanowi powazne przedsiewziecie
organizacyjne, w ktéorym wezZmie u-
dziat tysigce pracownikéw aparatu
planowania, pracownikéw inzynie-
ryjno-technicznych i administracji
gospodarczej. Waga za$ powszechnej

inwentaryzacji jest olbrzymia,
Swiadczg o tym jej cel i zadanie.
Obecny stan ewidencji $rodkéw

trwatych naszej gospodarki posiada
wiele brakéw. Ewidencja ta jest nie-
kompletna pod wzgledem rodzaju i
iloSci oraz znieksztatlcona pod wzgle-
dem wartosci. Braki te uniemozli-
wiaja ustalenie istotnego stanu $rod-
kéw trwatych jakimi dysponuje na-
sza gospodarka, co z kolei rzutuje
na szereg podstawowych zagadnien.

Tak wiec bilans majatku trwate-
go nie moégt byé prawidtowo spo-
rzgdzany wobec braku danych o
istotnym stanie iloSciowym i warto-
Sciowym $rodkéw trwatych. W wielu
przypadkach dla planowania inwe-
stycji, amortyzacji, kapitalnych re-
montéw trzeba byto opiera¢ sie na
obliczeniach, ktére odbiegaty od rze-
czywistosci itd.

Z tych to przyczyn wynikata ko-
nieczno$¢ przeprowadzenia powsze-
chnej inwentaryzacji $rodkéw trwa-
tych w gospodarce narodowej. In-
wentaryzacja ta bedzie pierwsza w
Polsce. Nie mamy wiec zadnych w
tej dziedzinie doswiadczen. Mozemy

jednak wykorzysta¢ cenne doswiad-
czenia w tym kierunku Zwigzku
Radzieckiego. Wtasnie w Zwigzku
Radzieckim zostaty po raz pierwszy
opracowane wtasciwe metody i pod-
stawy organizacyjne przeprowadze-
nia powszechnej inwentaryzaciji.

Dlatego z uznaniem nalezy po-
wita¢ inicjatywe Polskich Wydaw-
nictw Gospodarczych, ktére udostep-
nity polskiemu czytelnikowi prace
B. |. Piestriakowa, wybitnego znaw-
cy tego zagadnienia.

Omawiana przez nas ksigzka skia-
da sie z 10 rozdziatow: (1) Srodki
trwate jako obiekt inwentaryzacji.
Klasyfikacja $srodkéw trwatych. Nu-
meracja obiektéw inwentarzowych.
(2) Ustalenie rozmiaréw zuzycia i
warto$ci odtworzenia $rodkow trwa-
tych. (3) Organizacja prac zwigza-
nych z przeprowadzeniem inwenta-
ryzacji srodkoéw trwatych. (4) Inwen-
taryzacja gruntéw, budynkéw, urza-
dzen, plantacji i obiektéw meliora-
cyjnych. (5) Inwentaryzacja sieci e-
lektrycznej i rurociggéw. (6) Inwen-
taryzacja maszyn technologicznych i
energetycznych, ruchomych $rodkéw
transportowych, przenos$nikéw, przy-
rzgdéw pomiarowych i produkcyjno-
gospodarczych, zwierzat hodowla-
nych oraz rezerwowych (zapaso-
wych) $rodkéw trwatych. (7) Inwen-
taryzacjag linii kolejowych. (8) In-
wentaryzacja urzadzen sygnalizaciji,
centralizacji, blokady i tgcznosci na
kolejach. (9) Inwentaryzacja taboru
kolejowego. (10) Ustalenie i udoku-
mentowanie wynikéw inwentaryza-
cji, sporzadzanie kart inwentaryza-
cyjnych, sporzadzanie sprawozdania.

Przytoczone tu tytuty rozdziatéw
ksigzki Piestriakowa wskazujg, ze
autor szeroko ujgt poruszony przez
niego temat. B. |I. Piestriakow uogol-
nia w swej pracy doswiadczenia
Zwigzku Radzieckiego w zakresie
okresowej, czesSciowej i generalnej
inwentaryzacji i wysuwa szereg

waznych momentéw -natury organi-
zacyjnej i metodologicznej warun-
kujacych uzyskanie prawidtowych
rezultatow.

Duza zaleta ksigzki jest réwniez
to, ze zagadnienia techniczno-ksie-
gowe zostaly odsuniete na plan dal-
szy i nie zaciemniajg istotnego celu
i tresci pracy.

Zainteresowany czytelnik znajdzie
w ksigzce B. |. Piestriakowa wiele
materiatu, ktéry niewatpliwie bedzie
mu pomocny przji -rozwigzywaniu
szeregu probleméw, jakie powstang
w zaktadach pracy w toku przepro-
wadzania powszechnej inwentaryza-
cji $rodkéw trwatych.

Julian Saniewski

NOWE ZESZYTY ,,PRAC IEOP*

Wyszty z druku dalsze zeszyty
sPrac Instytutu Ekonomiki i Organi-
zacji Przemystu“.

ZESZYT 3 (12) zawiera prace Je-

rzego Sarnowicza pt. ,Gospodarka
rysunkowa. Organizacja archiwum
biur konstrukcyjnych“. Dotychcza-

sowa wadliwa gospodarka rysunko-
wa, niewykorzystywanie zawartosci
archiwalnych biur konstrukcyjnych,
ktére przynosity Panstwu powazne
straty, spowodowaty koniecznos$¢ po-
stawienia gospodarki rysunkowej na
takim poziomie, aby przez odpowied-
nig organizacje przechowywania i
ewidencjonowania rysunkéw w ar-
chiwum mozna bylo uzyskaé¢ jak
najwyzszy stopien ich wykorzysta-
nia. Dotychczas zagadnienia te nie
byty szerzej omawiane w literaturze
fachowej. Luke te wypetnia w zna-
cznym, stopniu praca Jerzego Sar-
nowicza. Cena zeszytu wynosi 1350
zt.

W ZESZYCIE 4 (13) zamieszczona
jest praca pt. ,Karta technologiczna
przedzenia“. Autor, Janusz Szwar-
czewski, podaje projekt karty oraz
szczegobtowy instrukcje jej wypetnia-

nia. Instrukcja poucza o sposobach
wypetniania 129 rubryk, zawiera
wzory obliczed, rysunki i tabele
przydatne przy sporzadzaniu planu
przedzenia.

Zeszyt zawiera stron 64. Cena
16 zt.

Na tre§¢ ZESZYTU 5 (14) sktada
sie praca dr Tadeusza Kilapkowskie-
go pt. ,Rozplanowanie i urzadzenie
magazynéw w zaktadzie przemystu
owocowego”.

Publikacja ta zawiera analize po-
trzeb  magazynowych przetwérni
owocéw oraz dwa projekty rozplano-
wania terenowego zaktadu — o za-
budowie luznej i o zabudowie zwar-
tej — ze szczeg6towymi obliczenia-
mi powierzchni, kubatury i urzadzen
wszystkich magazynéw i sktadow
niezbednych do dziatania tych -za-
ktadéw z catkowitym wyzyskaniem
ich zdolnosci produkcyjnych. Autor
uwzglednia w projektach wspbtpra-
ce wszystkich dziatéw zaktadu przy
produkcji potokowej, wytycza pasma
komunikacyjne transportu we-
wnetrznego i projektuje prawidiowe
ujecie poszczegélnych obiektéw za-
ktadu w catos¢ funkcjonalnie zwig-
zang. Cena Zeszytu 5 (16) 6,20 zi.

Poszczegblne Zeszyty ,Prac Insty-
tutu Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu sg do nabycia w Ksigegarniach
Technicznych ,Domu Ksigzki“.
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