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Ugruntowani e  p lanowani a  w e w n ą t r z z a k ł a d o w e g o  i r oz ra chunku  gospodarczego  
nieodzownym warunkiem wykonania uchwał  IX Plenum Komitetu Centralnego PZPR

Uchw ała ogólnokrajowej konferencji poświęconej planowaniu  
wewnątrzzakładowem u i rozrachunkowi gospodarczemu w  przemyśle

W  dn iach  11 i  12 g ru d n ia  1953 r. odby ła  się 
w  W arszaw ie og ó lnok ra jo w a  ko n fe re n c ja  poś­
w ięcona zagadn ien iom  p lan ow a n ia  w e w ną trzza ­
kładow ego i  roz ra ch u n ku  gospodarczego, zorga­
n izow ana przez K o m ite t N a u k  E konom icznych  
P o lsk ie j A k a d e m ii N a uk  p rz y  w spó łudz ia le  
P ań s tw ow e j K o m is ji P la no w an ia  Gospodarcze­
go i  M in is te rs tw a  S zko ln ic tw a  Wyższego.

Bazą o rg an izacy jną  k o n fe re n c ji —  zgodnie  
z uch w a łą  K o m ite tu  N a uk  E konom icznych  P A N  
—  s łu ży ł In s ty tu t  E k o n o m ik i i  O rg a n iza c ji P rze­
m ysłu .

W  k o n fe re n c ji w z ię li ud z ia ł lic z n i p rze d s ta w i­
cie le na uk i, p ro feso row ie  i  w y k ła d o w c y  w y ż ­
szych ucze ln i, p ra co w n icy  in s ty tu tó w  nauko w o- 
badawczych, a k ty w  po lityczno-gospodarczy m i­
n is te rs tw , cen tra ln ych  zarządów p rzeds ięb io rs tw  
przem ysłow ych , p rzedstaw ic ie le  zw iązków  zaw o­
dow ych i  stowarzyszeń technicznych.

N a o tw a rc ie  k o n fe re n c ji p rz y b y ł zastępca 
przewodniczącego P K P G  —  m in . inż. A d a m  
Wang, k tó ry  w e w s tęp nym  p rze m ów ien iu  pod­
k re ś lił znaczenie p lan ow a n ia  w e w ną trzza k ła d o ­
wego i  roz ra chu nku  gospodarczego w  w alce  
o rea lizac ję  w y tyczn ych  I X  P lenum  K C  PZPR.

W  re fe rac ie  p t. „Znaczen ie  p lan ow a n ia  w e w ­
ną trzzak ładow ego i  jego ro z w ó j w  przem yśle  
P o lsk i L u d o w e j“  —  w ic e m in is te r m g r inż. M ie ­
czysław  Lesz o m ó w ił w ęzłow e zagadnien ie  bę­
dące przedm io tem  k o n fe re n c ji, a zaw arte  w  m a­
te ria ła ch , ob razu jących  ro z w ó j i  system y p lan o ­
w a n ia  laew nątrzzak ładow ego i  ro z ra ch u n ku  gos­
podarczego w  przeds ięb io rs tw ach  p rzem ys łów : 
węglowego, m aszynowego, chemicznego, h u tn i­
czego, spożywczo-ro lnego.

Po dysku s ji, w  zakończeniu k tó re j p rze w o dn i­
czący K o m ite tu  N a uk  E konom icznych  P A N  —  
p ro f. d r  O ska r Lange w skaza ł na p io n ie rs k i 
c h a ra k te r k o n fe re n c ji, . będącej w yrazem  śc is łe j 
w spó łp racy  n a u k i i  p ra k ty k i  —  kon fe ren c ja  je ­
dnom yś ln ie  p rz y ję ła  uchw a łę , k tó rą  pon iże j 
zam ieszczamy (Redakcja).

W A L K A  o szybsze podniesienie sto­
py  życiow ej mas pracu jących w y ­
maga u jaw n ien ia  i  w ykorzys tan ia  
w szystk ich  m ożliw ości i  rezerw  
p rodukcy jnych , zapewnienia n ie ­

ustannego w zrostu  i  doskonalenia p ro d u kc ji 
socja listycznej, w zrostu  w yda jnośc i p racy na 
bazie: w prow adzen ia i  opanowania now ej tech­
n ik i, podniesienia poziom u socja listycznej o r­
gan izacji pracy, podniesienia k w a lif ik a c ji p ra ­
cow ników , ro zw ija n ia  socjalistycznego w spó ł­
zaw odnictw a p racy  i  ruchu  rac jona liza to rstw a.

Nakreślone przez IX  P lenum  K C  PZPR za­
dania: (1) osiągnięcia w  roku  1955 w zrostu  w y ­
dajności p racy w  przem yśle o 16% w  porów na­
n iu  z r. 1953 oraz (2) obn iżk i kosztów  w łas­
nych  p ro d u kc ji przem ysłow ej w  la tach 1954 -— 
1955 o 7%  -— w ym aga ją  dla ich  rea lizac ji za­
ostrzenia w a lk i z w sze lk im i p rze jaw am i m ar­
no traw stw a, w ym agają  pogłęb ienia systemu 
oszczędnościowego w  całej gospodarce narodo­
w e j. W  szczególności niezbędne jest ogólne 
uspraw nien ie  o rgan izacji p rodukc ji, szerokie

rozpowszechnienie przodu jących m etod pracy, 
uspraw nien ie zaopatrzenia m a te ria łow o-techn i­
cznego i  gospodarki m a te ria łow e j, wzmożenie 
w a lk i o obniżkę kosztów  w łasnych i  w zrost 
akum u lac ji, usprawnien ie dz ia łan ia  adm in is tra ­
c ji gospodarczej i  zaostrzenie w a lk i z p rze ja ­
w am i b iu ro k ra c ji we w szystk ich  ogniwach apa­
ra tu  adm in istracyjnego i  gospodarczego.

Dotychczasowe osiągnięcia naszego przem y­
s łu  s ta ły  się m oż liw e  dz ięk i zastosowaniu w  na­
szym budow n ic tw ie  socja lis tycznym  w ie lk ich  
osiągnięć nauk i i  p ra k ty k i ŻSRR w  zakresie 
stosowania i  opanowywania nowej techn ik i, 
socja listycznej o rgan izacji p rodukc ji.

Sukcesy te zawdzięczamy w ys iłko w i, o fia rne j 
pracy k lasy robotn icze j i  poważnym  osiągnię­
ciom  naszej in te lig e n c ji pracującej. Zaw dzię­
czamy je  zwłaszcza tym , k tó rz y  w prow adza ją  

• i  rozpowszechniają przodującą techn ikę i  orga­
nizację procesu produkcyjnego —  przodujące 
m etody pracy. Jednakże obecnie, gdy przed na­
rodem  zosta ły postawione konkre tne  zadania 
popraw y w arunków  m ate ria lnych , k u ltu ra l­
nych  i  socja lnych w szystk ich  lu d z i pracy, ko ­
nieczne jes t znaczne wzmożenie w ys iłkó w  dla 
zw iększenia p ro d u kc ji p rzem ysłow ej i  ro ln icze j, 
d la podnoszenia je j jakości, d la obniżenia kosz­
tó w  w łasnych. Osiągnięciu powyższych celów 
służy m iędzy in n y m i pogłębienie socja listycz­
nych  m etod k ie row an ia  przedsięb iorstwem  ■—- 
wzmożenie i  rozszerzenie w ew nątrzzakładow e­
go p lanow ania i  rozrachunku gospodarczego.

K onferenc ja  poświęcona spraw ie w ew nątrz ­
zakładowego p lanow an ia  i  rozrachunku gospo­
darczego —  po przedysku tow an iu  w ęzłow ych 
zagadnień poruszonych w  przedstaw ionych re­
fera tach —  stw ierdza, że stopień zaawansowa­
n ia  prac w  zakresie wewnątrzzakładowego p la ­
now ania i rozrachunku gospodarczego nie jest 
w  poszczególnych gałęziach przem ysłu  jedna­
kow y.

N a jw iększy postęp w ykaza ł przem ysł le kk i. 
Postęp ten w  zakresie w prow adzen ia  w e w ­
nątrzzakładowego planowania jest w  w ie lu  na­
szych zakładach poważny, natom iast prace nad 
w ew nątrzzak ładow ym  rozrachunkiem  gospo­
darczym  w  naszym przem yśle nie w ysz ły  poza 
etap prób.

K on fe renc ja  stw ierdza, że specjalnej op iek i 
na odcinku wewnątrzzakładowego planow ania 
i rozrachunku gospodarczego wym aga przem ysł 
m aszynowy, ze w zg lędu na charakte r p roduk­
c ji, wagę tego zagadnienia w  ty m  przem yśle 
i  a k tua lny  stan prac.

K on fe renc ja  s tw ie rdza ,.że poważna część na­
szych zakładów posiada obecnie niezbędne 
w a ru n k i d la  wprow adzen ia w zg lędn ie  u g run to ­
w an ia  wewnątrzzakładowego p lanow ania oraz
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w prowadzenia wewnątrzzakładowego rozra­
chunku gospodarczego. T ym  n iem nie j w  w ie lu  
jeszcze przedsiębiorstwach w a ru n k i tak ie  n ie 
zostały stworzone.

B iorąc pod uwagę ak tua ln ie  is tn ie jący  stan 
rzeczy i  opierając się na w y tycznych  Polskie j 
A kadem ii N auk dla badań w  zakresie nauk 
ekonomicznych, kon fe renc ja  uchw ala co na­
stępuje:

1 K on fe renc ja  zwraca uwagę adm in is trac ji 
gospodarczej, k ie ro w n iko m  naszych przed­

s ięb io rs tw  oraz praco wnikoim  in ż y n ie ry jn o - 
technicznym  i  ekonom iczno-finansowym , iż  d la  
dalszego rozw o ju  w ew nątrzzakładowego p lano­
w ania  i  rozrachunku gospodarczego niezbędne 
jest spełnienie następujących podstawowych 
postu la tów :

(1) Planowanie w ew nątrzzakładow e jest soc­
ja lis tyczną  metodą k ie row an ia  pracą przedsię­
b iorstw a, zabezpieczającą w ykonan ie  cało­
ksz ta łtu  postaw ionych m u zadań —  dzięki 
znajomości tych  zadań przez poszczególnych 
w ykonaw ców , dz ięk i św iadomemu socja listycz­
nem u stosunkow i w ykonaw ców  do o trzym a­
nego zadania oraz dz ięk i stosowanym  środkom  
ko n tro li, ana lizy i  oceny przebiegu w ykonan ia  
tych  zadań. N ie  należy tedy  dopuszczać do 
błędnego i  szkodliwego zwężania pojęcia w ew ­
nątrzzakładowego p lanow ania  i  id e n ty fiko w a ­
n ia  go z „zestaw ian iem “  danych p lanu  i  jego 
w ykonan ia  w  odniesieniu do poszczególnych 
m iejsc p racy na określonych wzorach i  w  m yś l 
obow iązujących in s tru k c ji. Trzeba walczyć 
z p rze jaw am i fo rm a lizm u, k tó rych  w yrazem  są 
tego rodza ju  poglądy. B łędem  jest rów nież 
w prowadzanie wewnątrzzakładowego planow a­
n ia  jako  systemu odrębnego, „specja lnego“ , 
istn ie jącego rów noleg le i  niezależnie obok „n o r­
m alnego“  system u k ie row an ia  przedsiębior­
stwem.

(2) Planowanie wewnątrzzakładow e pow in ­
no rozw ijać  się w  k ie ru n k u  stałego pogłęb ia­
n ia  m etod k ie row an ia  przedsięb iorstw em  przez 
opracowywanie coraz g łęb ie j sięgających zadań 
d la  poszczególnych, coraz m nie jszych ogn iw  
przedsiębiorstwa, aż do stanow iska roboczego. 
W  rozw o ju  ty m  należy k ierow ać się następują­
cym i podstaw ow ym i zasadami: (a) usta la jąc za­
dania dla poszczególnych ogn iw  (w ydzia łów , 
brygad, zm ian, in d yw id u a ln ych  stanow isk ro­
boczych) należy w  zasadzie e lim inow ać wskaź­
n ik i,  na k tó rych  osiągnięcie dane ogniwo n ie  
ma w p ływ u , (b) w  p e łn i zabezpieczać w a ru n k i 
ob iek tyw ne j k o n tro li s taw ianych zadań, (c) za­
dania fo rm u łow ać w  sposób zrozum ia ły  i  jedno­
znaczny d la w ykonawców .

(3) W ewnątrzzakładow e planowanie nie m usi 
d la każdego poszczególnego ogniwa przedsię­
b io rs tw a  u jm ow ać całości zadań w yn ika jących  
z p lanu  techniczno-przem ysłowo-finansowego.

N ie należy rów n ież ograniczać p lanowania 
wewnątrzzakładowego do zadań kró tkookreso­
w ych  oraz» n ie  jest konieczne p rzy jm ow an ie  
jednakow ych okresów dla poszczególnych ele­
m entów  p lanu  danego ogniwa. Podczas gdy za-
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dania w  zakresie ilości p ro d u kc ji i  za trudn ien ia  
mogą i  p o w in n y  być ustalane na okresy k ró t­
kie, naw et dzienne, zadania w  zakresie zuży­
cia m ateria łowego, w skaźn ików  ekonomiczno- 
technicznych, w skaźn ików  jakościow ych po­
w in n y  dotyczyć okresów dłuższych —  tygod­
n iow ych, dekadowych lu b  m iesięcznych; zada­
n ia  w  zakresie rea lizac ji zam ierzeń organiza­
cy jno-techn icznych  oraz rea lizac ji usprawnień, 

- pom ysłów  rac jona liza to rsk ich  itp . mogą i  po­
w in n y  być ustalane na okresy dłuższe naw et 
k ilkum iesięczne.

(4) W ewnątrzzakładowe p lanow anie  może 
przynosić konkre tne  e fek ty  ekonomiczne ty lk o  
wówczas gdy spełnione są elem entarne w a run ­
k i  w  zakresie: (a) ścisłego przestrzegania dy­
scyp liny  technologicznej, (b) opracowania uza­
sadnionych pod względem  ekonom icznym  
i  technicznym  no rm  i  no rm a tyw ów  w yko rzy ­
stania urządzeń i  maszyn, nak ładów  pracy, zu­
życia surowców, p ó łfa b ryka tó w  i  innych  w a r­
tości m ateria lnych , (c) bieżącej, udokum ento­
wanej w  sposób o b ie k tyw n y  k o n tro li w ykona­
n ia  obow iązujących norm  i  w skaźn ików  zarów­
no w  zakresie ilośc i i  jakości p rodukc ji, ja k  
rów nież w  zakresie w yda tkow an ia  pracy ży­
w ej i  uprzedm iotow ione j, (d.) opracowania 
względnie uporządkowania dokum entac ji p ie r­
w iastkow e j i  je j obiegu.

(5) W prowadzenie wewnątrzzakładowego roz­
rachunku w  jednym  lu b  w ie lu  w ydzia łach 
przedsiębiorstwa wym aga:

(a) uprzedniego! objęcia w ew nątrzzakłado­
w y m  p lanow an iem  odnośnych w ydz ia łów  
przedsięb iorstw a i  to  w  zakresie w szystk ich  za­
sadniczych w skaźn ików  ilośc iow ych i  jakościo­
w ych  p racy  tych  w ydzia łów , łącznie ze wskaź­
n ika m i w  zakresie kosztów  w łasnych;

(b) uporządkowania księgowości i  ka lku la c ji, 
rozliczeń w ew nątrzzakładow ych, cen i  ta ry f 
w  obrotach pom iędzy poszczególnym i ogniwa­
m i przedsięb iorstw a itd . —  i  to zarówno w  od­
n iesien iu  do w ydz ia łów , k tó re  m a ją  działać na 
zasadzie rozrachunku gospodarczego, ja k  ró w ­
nież i  tych, k tó re  na danym  etapie rozrachun­
k iem  w ew nątrzzak ładow ym  nie m a ją  być jesz­
cze objęte;

(c) opracowania i  zastosowania systemu bodź­
ców m a te ria lnych  s tym u lu jących  załogę do 
w a lk i o ja k  najlepsze techniczno-ekonom iczne 
w y n ik i p racy  przedsiębiorstwa.

W  szczególności n iezbędnym  w a runk iem  
w prow adzen ia wewnątrzzakładowego rozra­
chunku gospodarczego jes t pełne opanowanie 
operatywnego planow ania kosztów  w łasnych 
w raz z pełną ko n tro lą  w ykonan ia  p lanu  w  ty m  
zakresie.

(6) N iezbędnym  w arunk iem  trw a ły c h  osiąg­
nięć w  zakresie wewnątrzzakładowego plano­
w ania  i rozrachunku gospodarczego jest uśw ia­
dom ienie i  m ob ilizac ja  całej załogi do podno­
szenia ekonomicznego poziom u pracy przedsię­
b iorstwa. W prow adzeniu p lanowania i  rozra­
chunku w inna  towarzyszyć stała praca szkole­
n iow a i  uświadam iająca, obejm ująca całą zało­
gę, zwłaszcza p rzodow ników  pracy, m a jstrów ,
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średni i  wyższy dozór techniczny, p racow n ików  
fiansowych. Praca ta ma na celu zapoznanie 
załogi że znaczeniem i  m etodam i planowania 
wykonawczego i  rozrachunku dla w a lk i o plan, 
d la  w a lk i o polepszenie w skaźn ików  ekonom i­
cznych przedsiębiorstwa, decydujących zarów­
no o wzroście zarobków  robo tn ików , za trud ­
n ionych  w  danym  przedsiębiorstw ie, ja k  i  roz­
w o ju  całej gospodarki narodowej.

(7) D la  um ocnienia p lanowania w ykonaw ­
czego i  rozrachunku wewnątrzzakładowego ko ­
nieczne jest postawienie na m oż liw ie  w ysok im  
poziom ie służby dyspozytorskie j, k tó re j zada­
n iem  jest zapewnienie skoordynowanej pracy 
całego przedsiębiorstwa.

(8) W prowadzenie m etody p lanow ania w ew ­
nątrzzakładowego oraz wprow adzen ie i  u g ru n ­
towanie wewnątrzzakładowego rozrachunku 
gospodarczego, wym aga uspraw nien ia i  za k ty ­
w izow ania  działalności w szystk ich  ogniw  służ­
by  p lanow ania w  przedsiębiorstw ie, perso­
ne lu  inżyn ie ry jno-techn icznego i  ks ięgow o-fi­
nansowego —  poprzez w łaśc iw y  dobór i  stałe 
szkolenie kadr, poprzez stałe pogłębianie p ro ­
b le m a tyk i techniczno-ekonom icznej.

K onferenc ja  stw ierdza, iż pogłębienie plano­
wania wewnątrzzakładowego i  wprowadzenie 
wewnątrzzakładowego rozrachunku jest p iln y m  
zadaniem szerokiego a k ty w u  społeczno-gospo­
darczego przedsiębiorstw , obejmującego k ie ­
row n ic tw o , personel inżyn ie ry jno -techn iczny, 
p racow n ików  w ydz ia łów  i  b iu r  k o n s tru kcy j­
nych  i  technologicznych, dzia łów  księgowości, 
p łacy i  pracy, k o n tro li technicznej itd . —  dzia­
ła jących  w  ścisłej łączności z organizacjam i po­
lity c z n y m i i  społecznymi.

Przedsiębiorstwom  pow inna być zapewniona 
w iększa n iż  dotychczas pomoc i  opieka ze stro­
ny  w ładz zw ierzchnich.

Prace resortów  w  ty m  zakresie pow inny  być 
prowadzone w  sposób bardzie j system atyczny 
i  p lanow y.

W  szczególności należy un ikać zbędnego i  n ie ­
celowego eksperym entowania; d la przeprow a­
dzania doświadczeń w yb ie rać należy zakłady 
na jle p ie j do tego przygotowane; do zakładów 
słabszych przenosić się pow inno jedyn ie  roz­
w iązania sprawdzone i  ugrun tow ane w  p ra k ty ­
ce innych  przedsięb iorstw  i  jedyn ie  w  ta k im  
zakresie na ja k i istn ie jące ak tua ln ie  w  danym  
zakładzie w a ru n k i pozwalają.

n K on ferenc ja  stw ierdza, że dotychczasowy 
udzia ł p racow n ików  nauk i w  pracach 

zm ierzających do opanowania i  ugrun tow an ia  
wewnątrzzakładowego p lanow ania i  rozrachun­
k u  gospodarczego w  naszym przem yśle nie b y ł 
dostateczny. D la  osiągnięcia zdecydowanego po­
stępu na odcinku wewnątrzzakładowego p lano­
w ania i  rozrachunku gospodarczego' niezbędne 
jest szersze n iż dotychczas zainteresowanie ty m  
problem em  ze s trony p racow n ików  nauki, roz^ 
szerzenie zakresu prac naukow ych i  wzmożenie 
tempa opracowań.

W  zw iązku  z ty m  konferenc ja  staw ia przed 
p racow n ikam i n a u k i następujące zadania:

(1) pogłębienie i spopularyzowanie na uży­
tek p ra k ty k i w  m ożliw ie  szybkim  czasie teore­
tycznych podstaw wewnątrzzakładowego p la ­
nowania i  rozrachunku gospodarczego w  od­
n ies ien iu  do poszczególnych gałęzi przem ysłu,

(2) przeprowadzenie k ry tyczn e j oceny sto­
sowanych aktua ln ie  w  naszym przem yśle m e­
tod p lanow ania wewnątrzzakładowego i  jego 
organ izacji oraz k ry tyczn e j oceny stosowanych 
fo rm  rozrachunku wewnątrzzakładowego •— 
zm ierzającej do usta lenia stopnia przydatności 
i  celowości p rzy ję tych  rozw iązań (co n ieste ty 
dotychczas nie zostało dokonane),

(3) bieżące śledzenie dalszego rozw o ju  w ew ­
nątrzzakładowego1 p lanow ania i  rozrachunku 
gospodarczego w  naszych przedsiębiorstwach 
przem ysłow ych —■ w  celu pogłębienia nauko­
wego opracowania tego prob lem u i  doprowa­
dzenia do uogóln ień w skazujących p rak tykom  
dalszą słuszną lin ię  działania.

D la  rea lizac ji powyższych zadań niezbęd­
na jest ściślejsza n iż  dotąd socja listyczna 
współpraca pom iędzy p racow n ikam i nauk i 
i  p ra k tyka m i —  współpraca pom iędzy in s ty tu ­
ta m i naukow ym i, ka ted ram i wyższych uczelni 
i  ich  zakładam i a poszczególnymi przedsiębior­
stw am i p rzem ysłow ym i, cen tra lnym i zarząda­
m i, m in is te rs tw am i i  zarządam i zw iązków  za­
wodowych.

W  zw iązku z, wprowadzen iem  rozrachunku 
wewnątrzzakładowego szczególnie palącą spra­
wą jest naukowe opracowanie m etod i  fo rm  
m ateria lnego zainteresowania p racow n ików  
przem ysłu w  osiąganiu ja k  najlepszych ekono^ 
m iczno-finansow ych w yn ikó w  pracy przedsię­
b io rs tw  —  opracowania systemu bodźców m a­
te ria lnych , stosowanie k tó rych  zapewnia zgod­
ność in teresu jednostk i z in teresem  społecz­
nym .

P racow nicy nauk i p o w in n i pomóc p rak tykom  
w  oczyszczeniu is tn ie jących  metod i  fo rm  we­
wnątrzzakładowego planowania i rozrachunku 
gospodarczego z pozostałości kap ita lis tycznego 
systemu tzw . „naukow e j organ izacji p racy“ , 
ja k  rów nież uchron ić działalność naszych 
przedsięb io rstw  od b iu ro k ra c ji i  fo rm a lizm u, 
z g ru n tu  obcego socja listycznej metodzie zarzą­
dzania przedsiębiorstwem .

m K on ferenc ja  stw ierdza, że w ew nątrzzakła ­
dowe planowanie i  rozrachunek gospo­

darczy stw arza mocne podstawy dla rozw o ju  
współzawodnictwa w  stosowaniu postępowych 
m etod pracy, rozw ija  twórcze, nowatorskie 
poczynania przodow ników  pracy, rac jona liza to ­
ró w  i  wynalazców.

K on fe renc ja  w zyw a a k tyw  przem ysłow y oraz 
p racow n ików  nauk i do ścisłej w spółpracy z o r­
ganizacjam i po lityczn ym i i  zw iązkam i zawo­
dow ym i w  celu ja k  najszerszego popularyzow a­
n ia  wewnątrzzakładowego planow ania i  roz­
rachunku gospodarczego wśród szerokich rzesz 
p racow n ików  naszego przem ysłu, w y jaśn ian ia  
celów i  m etod tego systemu, m o b ilizac ji załóg 
zakładów przem ysłow ych w  k ie ru n ku  ja k  n a j­

4



pełniejszego w yko rzys tan ia  tego systemu 
w  walce o w zrost p rodukc ji, o je j jakość, 
o obniżkę kosztów w łasnych.

Organizacje p a rty jn e  i  zw iązk i zawodowe 
uzbrojone w  m a te ria ły  naukowe pow inny  prze­
ja w ić  ze swej s trony  należytą troskę o to, aby 
m etody wewnątrzzakładowego planowania b y ły  
w  ja k  na jw iększe j m ierze dostosowane do spe­
cyficznych w arunkpw  pracy i  w a runków  orga­
n izacy jnych  poszczególnych przedsięb iorstw  
oraz pow inny  współdziałać w  rozw o ju  tak ich

fo rm  rozrachunku gospodarczego, ja k ie  w  da­
n ym  ko n k re tn ym  przedsięb iorstw ie można 
uznać za na jbardz ie j skuteczne.

K onferenc ja  w yraża przekonanie, że u g run ­
towanie i  dalszy rozw ój wewnątrzzakładowego 
p lanow ania i  rozrachunku gospodarczego po­
w in n y  p rzyczyn ić  się do pełnej rea lizac ji po­
s taw ionych przez IX  P lenum  K C  PZPR zadań 
w  walce o szybszy w zrost stopy życiowej mas 
pracu jących w  obecnym okresie budow n ic tw a 
soc j  a lis ty  cznego.

Janina Zajdzikowska

P lanow an ie  w ykon aw cze  w  przem yśle chem icznym

RÓ ŻN O R O D NO ŚĆ p ro d u k c ji zarów no pod 
w zględem  aso rtym e n tow ym  ja k  i  pod w zg lę ­
dem  rozp ię tośc i co do w ie lko śc i w y tw a rz a ­
nych  p ro d u k tó w  s tw arza , iż p rzem ys ł che­
m iczn y  c h a ra k te ryzu je  zespół p ro b lem ów  spo­
ty k a n y  w  n ie w ie lu  ga łęziach naszego p rze m y­

słu. Z różn icow an ie  ap a ra tu ry , m oż liw o śc i w y tw a rz a n ia  
w ie lu  p ro d u k tó w  w  je dn e j i  te j samej apara tu rze  p rzy  
różnych  w a ru n ka ch  przebiegu procesów p ro d u kcy jn ych , 
w reszcie  w ie lo ra k i ch a ra k te r sam ych procesów po w o­
du ją , że n ie  m ożna m ów ić  o ja k im ś  je d n o lity m  sposo­
b ie  u jęc ia  zagadnień o rg a n iza cy jn o -p ro d u kcy jn ych  
w  ty m  przem yśle.

I. OPIS O R G A N IZ A C J I 
P R O D U K C JI

Procesy p ro du kcy jne , z ja k im i sp o tykam y się 
w  om a w ia nym  przem yśle, z uw ag i na ic h  przebieg 
m ożem y podz ie lić  na : procesy ciągłe, procesy p e rio ­
dyczne (szarżowe) oraz procesy mieszane.

Z a le tą  p ierwszego ro d za ju  procesów, tzn. procesów 
c iąg łych  ap a ra tu ro w ych  je s t fa k t, że p rz y  pe łn e j m e­
cha n izac ji da ją  one możność w yko rz y s ta n ia  c a łk o w ite j 
zdo lności p ro d u k c y jn e j ap a ra tu ry , c iep ła  re a kc ji, 
en e rg ii itp .

W  p rze c iw ie ń s tw ie  do tego procesy periodyczne m ie ­
szane p o w o du ją  zw iększen ie na k ła d u  roboc izny  (ko­
nieczność oczyszczania a p a ra tu ry  po k i lk u  lu b  na­
w e t je dn e j szarży, tra n s p o rt m iędzy fazow y —  często 
ręczny), szybsze zużycie a p a ra tu ry  i  urządzeń na  s k u ­
te k  ciągłego ich  z a trzym yw a n ia  i  rozruchu , gorsze lu b  
c a łko w ite  n iew yko rzys tan ie  c iep ła  re a k c ji, s tra ty  m a­
te r ia ło w e  (surowcowe) itp . Z  ty c h  p rzyczyn  procesy 
ciągłe są n a jb a rd z ie j ekonom iczne i  —  o ile  ty lk o  w a ­
r u n k i na  to  po zw a la ją  —  dąży się do o rgan izow an ia  
procesów  tego typ u .

Is tn ie ją  je dn ak  w  p rzem yśle  chem icznym  w yp a d k i, 
gdzie konieczne sta je  się stosowanie procesów  d ru ­
giego typu , t j .  procesów  pe riodycznych  lu b  m iesza­
nych. Z  re g u ły  m a to  m ie jsce w  w yp a d k u  w y tw a rz a ­
n ia  różnych  p ro d u k tó w  na je dn e j i  te j samej apara­
tu rze , lu b  je ś li w ym aga  tego sam  proces tech no log i­
czny, np. p rzy  rea kc ja ch  w ym aga jących  w  pew ne j 
faz ie  sub s tra tów  pod c iśn ien iem  zachodzi po trzeba 
doprow adzan ia  subs tanc ji reagu jących  p a r tia m i (pro­
ces m ieszany). D a le j je ś li id z ie  o s tw orzen ie  odpo­
w ie d n ich  w a ru n k ó w  re a k c ji chem icznej, czasu i  in ­
nych, na  k tó ry c h  om aw ian ie  n ie  m a tu ta j m ie jsca.

W  o rg an izac ji procesów pe riodycznych  w ażnym  m o­
m entem  je s t od różn ian ie  d ługości c y k lu  od jego czę­
s to tliw ośc i, ta  os ta tn ia  b o w ie m  decydu je  o zak łada ­
n iu  no w e j p a r t i i  surow ca i  o trz y m y w a n iu  p a r t i i  go­
tow ego p ro d u k tu . Często tliwość zależna je s t od czasu 
t rw a n ia  na jd łuższe j fazy. Np. długość c y k lu  48 go­
dz in  —  na jd łuższa faza 6 godzin, częstotliwość założe­
n ia  p a r t i i  i  o trzym an ia  gotowego p ro d u k tu  6 go­
dz in  —  8 ra zy  w  ciągu cy k lu .

W  zależności od m oż liw o śc i technicznych, p rzeb ie ­
gu procesu oraz od reż im u  technologicznego, praca

w  zak ładach chem icznych może być  je dn o - lu b  w ie- 
lozm ianow a, p rz y  czym  w  w a ru n ka ch  szkod liw ych  d la  
zd ro w ia  za trud n ionych , praca może być prow adzona 
na 4 zm iany.

Przeb ieg samego procesu w a ru n k u je  jego strona  
chem iczna i  fizyko -chem iczna , podczas gdy zw iązane 
z n im  w sze lk ie  procesy m echaniczne i  fizyczne  są 
ty lk o  procesam i pom ocn iczym i. Is tn ie ją  w p raw d z ie  
procesy p ro d u kcy jn e , p rz y  k tó ry c h  procesy pom ocn i­
cze'są d o m in u ją c y m i w  sensie p rzew ag i ilo śc io w e j na ­
k ła d u  p ra c y  i  kosztów , ty m  n ie m n ie j sama reakc ja  
chem iczna je s t czynn ik ie m  decydu jącym .

Zasady us ta w ie n ia  in s ta la c ji

P rzy  m ontażu in s ta la c ji p ro d u k c y jn e j m u s i się 
uw zg lędn iać zarów no ch a ra k te r substanc ji, m a jących 
brać ud z ia ł w  re a k c ji, ja k  i  m oż liw ie  na jk ró tszą  drogę 
przebiegu z uw zg lędn ien iem  bezpieczeństwa p racy  
(ew entua lne pożary, w yd z ie lan ie  tru ją c y c h  substancji, 
m ożliw ość w yb uch u ) oraz zastosowanie ja k  na jlepsze­
go u k ła d u  przem ieszczania. F ak t, że przew ażn ie  p ro ­
cesy chem iczne p rzeb iega ją  z w yd z ie len iem  lu b  po­
ch łon ięc iem  c iep ła , pow odu je  konieczność ja k  n a jle p ­
szego w yko rz y s ta n ia  c iep ła  re a k c ji egzoterm icznych do 
procesów endo te rm icznych  lu b  w p ro s t -jako s iły  na­
pędowej tu rb in , pom p i in n ych  urządzeń energetycz­
nych.

Zagadn ien ie  m ontażu urządzeń p o m ia ro w ych  ró w ­
nież je s t je dn ym  z bardzo pow ażnych problem ów - 
A p a ra ty  ko n tro ln o -p o m ia ro w e  m ontow ane są prze­
w ażnie p rz y  w lo ta ch  lu b  w y lo ta c h  a p a ra tu ry  p ro d u k ­
cy jn e j. N ie  je s t je d n a k  rzeczą ła tw ą  do rozw iązan ia  
wyznaczenie m ie jsc  do zam ontow an ia  w spom nianych 
ap a ra tó w  ze w zg lędu na m ożliw ość zapylen ia , k o ro ­
z ji, a ty m  sam ym  zm nie jszen ia  czułości i  rze te lności 
pom ia ru . W  w yp a d k u  p o m ia ró w  p rz e p ły w u  cieczy 
i  gazów w ym agane są oprócz tego odpow iedn ie  w a ­
r u n k i p rz e p ły w u  cieczy i  gazów (p rze k ró j p rzew odów , 
okreś lona długość od c in ków  itp .). Bardzo często po­
m ia r gazów da je  się p rzeprow adzić  w y łączn ie  na pod­
s taw ie  czasu p ra cy  urządzeń lu b  cyk licznośc i skoków  
czy ob ro tów  odpow iedn ich  tło k ó w , zaw orów  itp . N ie  
są to je d n a k  p o m ia ry  dokładne, a w  w yp a d ku  n ie ­
znacznych na w e t uszkodzeń a p a ra tu ry  m etoda ta  m o­
że dawać duże błędy.

Schem at p rzeb iegu p ro d u k c ji

D o p ły w  surow ców  i  m a te ria łó w  pom ocn iczych uży­
w anych  do p ro d u k c ji w  zależności od ich  s tanu f iz y ­
cznego może się odbyw ać za pom ocą urządzeń m e­
chan icznych o tw a rty c h  lu b  zam kn ię tych  oraz za po ­
mocą ru ro c iąg ów . E nerg ia  dostarczana je s t odpow ied­
n im i przew odam i, bądź bezpośrednio ze s ta c ji w y ­
tw órczych , bądź też z ro zd z ie ln i lu b  podstac ji.

W ie lkość p ro d u k c ji (masowa czy też drobna) w p ły ­
w a  zarów no na sposób sk ładow an ia  surow ców  ja k  i  na 
sposób p rzyg o tow an ia  ich  do p ro d u k c ji. P rzy  p ro d u k ­
c j i  d robne j p rzyg o tow yw an e  są odpow iedn ie  po rc je  
bądź to  w  postaci naważek, bądź też na m ia ró w  w  od­
pow iedn ich  opakow an iach. P rzy  p ro d u k c ji m asowej
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p rzyg o to w u je  się surowce i  m a te r ia ły  pomocnicze 
w  supowcowniach, gdzie podda je  się je  odpow iedn im  
procesom  w stęp nym  ja k  suszenie, g ranu lac ja , odsie­
w a n ie  —  je że li do tyczy to  m a te ria łó w  s ta łych , lu b  f i l ­
t ra c ji ,  sprężaniu,, s k ra p la n iu  —  je że li do tyczy to cieczy 
lu b  gazów.

Proces zasadniczy odbyw a się w e d łu g  usta lonego re ­
ż im u  technolog icznego w  odpow iedn ie j apara turze, 
z k tó re j go tow y p ro d u k t może być  odb ie rany au tom a­
tyczn ie  lu b  usuw any ręcznie. Za leżnie od swego cha­
ra k te ru  może być  poddaw any da lszym  operacjom  
w yko ńcze n io w ym  ja k  suszeniu, k ry s ta liz a c ji,  odsącza­
n iu  itp .

G otow e w y ro b y  —  zależnie od swego cha ra k te ru  
chem icznego i  przeznaczenia —  są odpow iedn io  pa­
kow ane i  składowane. P rz y  ty c h  d w u  os ta tn ich  ope­
ra c ja ch  m usi być b ra n y  pod uwagę zarów no stan f i ­
zyczny w y ro b u , ja k  i  jego hygroskop ijność, zapa l­
ność, w ybuchow ość itp . E kspedyc ja  może nastąp ić  bez­
pośredn io  z oddz ia łu  p ro du kcy jne go  lu b  z .m agazy­
nó w  go tow ych w yro bó w .

N a leży zaznaczyć, że schem aty przeb iegów  p ro ­
d u k c y jn y c h  spo tykane w  przem yśle  chem icznym  
w  w ie lu  w ypad kach  n ie  są proste. Pow odem  tego jes t 
k ilk a k ro tn e  pow racan ie  subs tanc ji reagu jących. Część 
substanc ji, k tó re  p rzereagow ały, zosta je odebrana 
w  postaci gotowego p ro d u k tu , pozostałość pow raca  do 
ponow ne j p rze rób k i, czy to  do te j samej ap a ra tu ry , 
czy to  do in n e j, gdzie częściowo zosta je w yk o rz y s ta ­
na  ja ko  p ó łp ro d u k t do innego w y ro b u , a częściowo 
w ra ca  do poprzedniego procesu, b y  w  następnej fazie  
prze jść do trz e c ie j a p a ra tu ry  i  tu  stać się m a te ria łem  

. w y jś c io w y m  d la  in n ych  procesów  p ro d u kcy jn ych .
N ie je d n o k ro tn ie  w y k o rz y s tu je  się w  procesach łu g i 

pokrys ta liczne , m acierzyste  i  zw ro tne , a zależnie od 
ic h  k o n c e n tra c ji i  c h a ra k te ru  oraz ilo śc i zanieczysz­
czeń p rze rab ia  na odpow iedn ie  p ro d u k ty . W  m om encie 
do jścia  ilośc i zanieczyszczeń do pew ne j m aksym a lne j 
g ran icy , łu g i ta k ie  zosta ją  w yco fane z ob iegu jako  
bezw artośc iow y odpad.

Podobnie m a się rzecz z gazami, k tó re  w ie lo k ro tn ie  
przechodzą przez te  same ap a ra ty  z różnych  faz p ro ­
cesu, p rz y  czym  uchw ycen ie  m asy ich  je s t w  w ie lu  
w ypad kach  bardzo trudn e , a w  n ie k tó ry c h  p ra w ie  n ie ­
m ożliw e . N a tu ra ln ie , że ilość m oż liw ych  k o m b in a c ji 
je s t bardzo duża, co jeszcze doda tkow o pow iększa 
tru d n o śc i i  z a w ik ła n ie  schem atów  procesów  p ro d u k ­
cy jn ych .

Podstaw y o rg a n iza c ji p ro d u k c ji

Podstaw ą o rg an izac ji p ro d u k c ji je s t dokum entac ja  
techniczna, zaw ie ra jąca  opis procesu technolog iczne­
go, zdo lności p ro d u k c y jn e  (w yda jność) a p a ra tu ry , 
p a ra m e try  przeb iegu procesu itp . S tąd też w y n ik a , 
że dokum en tac ja  techn iczna w a ru n k u je  n o rm y  zuży­
cia  surow ców  i  m a te r ia łó w  pom ocn iczych, a ty m  sa­
m ym  w a ru n k u je  p rzygo tow an ie  ich  w  odpow iedn ie j 
ilo śc i i  jakości, re g u lu je  ich  d o p ły w  i  odpow iedn ie  
przygotowanie.. W  d o ku m e n ta c ji techn iczne j zn a jd u je  
rów n ież  swe odb ic ie  ud z ia ł ene rg ii w  procesie p ro ­
d u k c y jn y m  oraz p ro b le m  zabezpieczenia je j dostawy. 
Jest rzeczą jasną, że dane zaw arte  w  do ku m e n ta c ji 
techn iczne j, s tanow iące j z b ió r w iększości czynn ikó w  
k sz ta łtu ją cych  p rzeb ieg procesu technologicznego, 
muszą być  ściśle i  jednoznacznie przestrzegane; m usi 
być u trz y m y w a n y  reż im  techno log iczny bez żadnych 
odchyleń.

Celem zabezpieczenia ciąg łości i  ry tm iczno śc i p ro ­
cesu p rodukcy jnego , niezbędne jes t te rm in o w e  do s ta r­
czanie surow ców  i  m a te ria łó w  pom ocniczych. M oże to  
być osiągnięte przez doprow adzen ie do urządzenia 
p ro du kcy jne go  odpow iedn ie j ich  ilo ś c i poprzez system  
urządzeń tra n sp o rto w ych . N ie k ie d y  zdarza się, zw ła ­
szcza w  zakładach o s ta re j k o n s tru k c ji urządzeń p ro ­
d u kcy jn ych , w zg lędn ie  p rz y  urządzeniach, k tó re  n a ra ­
s ta ły  w  m ia rę  rozbudow y zak ład u  jeszcze w  w a ru n ­
kach  u s tro ju  kap ita lis tycznego , że dostawa surow ców  
i  doprow adzan ie go tow ych p ro d u k tó w  odbyw a się rę ­
cznie lu b  ew en tua ln ie , p rzy  pom ocy m a łe j m echan iza­
c ji. System  ta k i je s t n ieekonom iczny (duży n a k ła d  s iły  
roboczej, m a ła  w yda jność  itp .) i  zna jd u je  jeszcze m ie j­
sce jedyn ie  w  tych  sytuacjach , gdy p lan ow a na  je s t 
c a łk o w ita  przebudow a zak ład u  czy oddzia łu , w zg lęd ­
n ie  p rzew idz iana  je s t lik w id a c ja  tego ty p u  urządzenia 
w  n ie d łu g im  czasie.

Obsługa a p a ra tu ry  przez załogę je s t ściśle zw iąza­
na z cha rak te re m  procesu p ro d u k c ji i  s topn iem  jego 
zm echan izow ania w zg lędn ie  zau tom atyzow an ia . N ie ­
k tó re  procesy w ym a ga ją  obsług i s ta łe j, z ty m  że od­
p o w ie dn ia  załoga zw iązana je s t z je d n ym  agregatem, 
in ne  znów  procesy w ym a ga ją  ta k ie j obsług i, że część 
za łog i zw iązana jes t z je d n ym  agregatem, a reszta za­
ło g i obsługuje ich  k ilk a .

S po tykam y się rów n ie ż  z w yp a d ka m i, gdzie załoga 
przechodzi z je dn e j a p a ra tu ry  na d rugą , trzec ią , a na ­
w e t i  da le j. J a k  w ięc w id z im y , p ro b le m  za łog i je s t 
rów n ież  w ażny i  dosyć in d y w id u a ln ie  na leży go t r a k ­
tować. W  zależności od odpow iedniego ty p u  a p a ra tu ry  
p la n u je  się n iezbędną je j obsługę i  wyznacza fu n kc je , 
z k tó ry m i zw iązana je s t odpow iedn ia  znajom ość p ro ­
cesu technologicznego i  odpow iedn ie  k w a lif ik a c je . W a­
ru n k i te  muszą być bezwzględnie spełn ione, poniew aż 
bez tego n ie  m a m o w y  o przestrzegan iu  reż im u  tech ­
nologicznego i  o p ra w id ło w e j p ra cy  zakładu.

Podstaw ą d la  gospodark i urządzen iam i, d la  usta len ia  
czasu ich  p racy, obciążenia (a w ięc  zdolności p ro d u k ­
cy jn e j)  je s t paszportyzacja . K w e s tia  re m o n tó w  i  ko n ­
s e rw a c ji urządzeń oraz odpow iedn ie j obs ług i w iąże  się 
rów n ie ż  bardzo ściśle z ty m  zagadnieniem .

Zagadn ien ia  energetyczne

S praw a p rądu , p a ry  i  w o dy  s tanow i • w  przem yśle 
chem icznym  osobne, w ym aga jące  szerokiego om ó­
w ien ia , zagadnienie. W  ty m  je d n a k  w y p a d k u  należa­
ło b y  p rz y n a jm n ie j p rzypom nieć, że je ż e li id z ie  o ener­
gię e lek tryczną , to  w  szczególnych w yp ad kach  energia 
ta  może s tanow ić  rodza j surowca. M a to  m ie jsce w ó w ­
czas, gdy zasadnicze p rze m ian y  chem iczne przeb iega­
ją  d z ię k i w y k o rz y s ta n iu  spec ja lnych  w łaśc iw ośc i p rą ­
du elektrycznego, np. w  przem yśle  e lek tro -ch em icz - 
n y m  e lek tro liza , w zg lędn ie  w  przem yśle  po k re w n ym  
e lek tro te rm icznym , gdzie p rze m ian y  chem iczne zacho­
dzą p rz y  dużym  nak ładz ie  en e rg ii e lek tryczne j (k a r­
b id). W  os ta tn im  w y p a d k u  ud z ia ł en e rg ii w  kosztach 
je s t bardzo poważny.

Duże zapotrzebow anie na energ ię e lek tryczną  decy­
d u je  o po trzeb ie  w y tw a rz a n ia  je j na zakładzie, co 
z k o le i w iąże się z ca łoksz ta łtem  gospodark i w odą 
i  parą. Uboczne w yko rz y s ta n ie  p a ry  n iskop rężne j d la  
ce lów  techno log icznych  oraz w o d y  zm iękczonej, czy 
pochodzącej z ob iegu chłodniczego p rzyczyn ia  się do 
podn ies ien ia  ekonom iczne j gospodark i zak ładu  o zróż­
n icow a nym  cha rakte rze  p ro d u k c ji (np. Z A -C ho rzów ).

Zagadn ien ia  służb pom ocn iczych

Służba rem ontow a je s t n iezbędnym  czynn ik ie m  
w  o rg an izac ji zak ładu  chemicznego z uw a g i na  po trze ­
bę przeprow adzan ia  re m o n tó w  k a p ita ln y c h , ś redn ich  
i  b ieżących (zapobiegawczych), a  w  w ie lu  w ypadkach  
z uw ag i na potrzebę s ta łe j w y m ia n y  poszczególnych 
części a p a ra tu ry ; m ia no w ic ie  tam , gdzie proces tech ­
no log iczny tego w ym aga.

R em on ty  bieżące i  p race kon se rw acy jn e  często m oż­
na w yko n yw a ć  bez za trzym yw a n ia  procesu p ro d u k ­
cyjnego. N a tom ias t ch a ra k te r rem o n tów  k a p ita ln y c h  
i  ś redn ich  w ym aga  d łuższych p rz e rw  w  p ra cy  u rzą ­
dzeń. Wobec tego w  zależności od stopn ia  pow iązań 
p ro d u k c y jn y c h  w  je d n ych  zakładach —  gdzie n ie  m a 
pow iązań —  przeprow adza się te  re m o n ty  ko le jn o  w y ­
dz ia łam i, w  in n y c h  zaś —  gdzie te  pow iązan ia  is tn ie ­
ją  —  przeprow adza się re m o n ty  rów nocześnie w  ca łym  
zakładzie, w s trz y m u ją c  p ro d u kc ję  na pew ien  przeciąg 
czasu.

Z agadn ien ie  tra n s p o rtu  rozpada się na dw a  p ro b ­
lem y, k tó re  w ym a ga ją  osobnego tra k to w a n ia . P ie rw ­
szy to tra n s p o rt w e w n ę trzn y  —  m iędzyoddz ia łow y, 
d ru g i —  td  tra n s p o rt zew nę trzny  ko le jo w y , samocho­
dow y. P ie rw szy  rodza j tra n s p o rtu  przew ażn ie  jes t 
w łączony o rg an izacy jn ie  i  technicznie: do w y d z ia łó w  
p ro d u k c y jn y c h , pon iew aż ś ro d k i transp o rtow e  ta k ie  
ja k  p rze no śn ik i, tra n s p o rte ry , d źw ig i, ru ro c ią g i itp . 
s tan ow ią  część sk ładow ą całego urządzenia p ro d u k ­
cyjnego. Jest to  w  che m ii bardzo częste z jaw isko . 
W  w ypadkach , gdy tra n s p o rt w y d z ia ło w y  (oddzia łow y) 
n ie  je s t zm echan izow any (w  p ry m ity w n y c h  przestarza­
ły c h  fab ryka ch ), często p rzydz ie la  się w y d z ia ło w i p ro ­
d u kcy jn e m u  na sta łe  po trzebne m u  ś ro d k i tra n s p o rto ­
we, k tó ry m i gospodarzy k ie ro w n ik  w yd z ia łu .
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W ykonyw an ie  tra n sp o rtu  zew nętrznego jes t g łó w ­
n ym  zadaniem  dz ia łu  transportow ego, w yo drę bn ion e ­
go lu b  o rg an izacy jn ie  w łączonego ja k o  sekcja w  dzia­
le  zbytu , zależnie od w ie lko śc i zak ładu  i  m n ie j lu b  
w ięce j sko m p liko w a nych  p ro b lem ów  transp o rtow ych . 
P rob le m y te  w y n ik a ją  z m asowości p ro d u k c ji oraz 
cha ra k te ru  tych  p ro d u k tó w  w  pew nych  gałęziach 
p rzem ys łu  chem icznego —  są to  p ro b le m y  odpow ied­
n ie j ilośc i tab o ru  ko le jow ego, zwłaszcza różnego ro ­
dza ju  cystern, kon tene rów  i  innych .

D ru g im  p rob lem em  często jes t b ra k  odpow iedn io 
rozbudow ane j sieci bocznic w łasnych , spo tykany 
w  zakładach chem icznych sta le  rozbudow yw anych , 
a n ie  dysponu jących od pow iedn im  terenem . N a leża ło­
b y  tu  rów n ież  naw iasem  zw róc ić  uwagę na ia k t  n ie ­
dostatecznego w yk o rz y s ty w a n ia  tra n sp o rtu  -wodnego 
przez fa b ry k i położone bezpośrednio nad sp ła w n ym i 
w odam i, k tó re  posiadają obok ra m p y  k o le jo w e j ra m ­
pę w odną, co odc iąży łoby w e w nę trzną  sieć ko le jow ą .

T rze c i w reszcie  p ro b lem  —  to  b ra k  odpow iedn ich  
m echan icznych urządzeń w y ła d u n k o w y c h  i  za ładun­
kow ych , co pow odu je  konieczność stosowania p racy  
ręcznej. Wobec c ią g łych  tru d n o śc i w  uzyskan iu  odpo­
w ie d n ie j ilo ś c i ro b o tn ik ó w  w  zakładach chem icznych 
w  ogóle, zdarza ją  się w y p a d k i n iem ożności roz ładow a- 
n ia  na czas p a r t i i  m a te ria łó w . Ostatecznie, om ów ione 
w yże j p ro b lem y, o d b ija ją  się na ekonom ice zak ładu  
(koszty postojowe, robocizna nad liczbow a itp .)

Zagadn ien ie  zaopa trzenia i  zb y tu  —  zagadnienie za­
opa trzen ia  zak ładów  chem icznych n a po tyka  często na 
duże trudnośc i. P rzem ysł chem iczny w  w ie lu  w y p a d ­
kach  je s t o p a rty  o surowce de ficy tow e , k tó re  l im itu ją  
p ro du kc ję , pow odu jąc zm ia ny  p lan u  w zg lędn ie  jego 
obniżenie. Z  d ru g ie j s trony  podobne zakłócen ia  p ro ­
d u k c y jn e  w y w o łu ją  zm ia ny  zam ów ień na gotowe p ro ­
d u k ty , szczególnie d o tk liw e  w  przem yśle  o rgan icznym  
(b a rw n ik i) .

D ru g im  pow ażnym  p rob lem em  zaopatrzenia je s t ja ­
kość surowców , k tó ra  m a duży w p ły w  na jakość p ro ­
d u k c ji, w yda jność  surowcową, a w  kon sekw enc ji na 
ekonom iczne w y n ik i zak ładu. N a leży zw róc ić  uwagę 
na fa k t, że p rob lem u zaopatrzenia w  surowce d e fic y ­
to w e  i  p ro b le m u  ja kośc i n ie  m ożna rozw iązać um o­
w a m i p lan ow ym i. W chodzi tu  w  grę kw e s tia  um iesz­
czenia p rze m ys łu  chemicznego na da lszym  m ie jscu  
w  s k a li p ie rw szeństw a do o trzym yw a n ia  pew nych  su­
ro w có w  w zg lędn ie  surow ców  o lepszej jakości.

Różnorodność surow ców , a także  go tow ych p ro d u k ­
tów , ich  w łaśc iw ośc i fizyko-chem iczne , masowość sta­
w ia ją  p o s tu la ty  odpow iedn ie j o rg an izac ji gospodarki 
m agazynow ej (w yodrębn ien ie  m agazynów  zaopatrze- 
n ia  od m agazynów zbytu ), us ta len ia  n o rm a tyw ó w , 
w ła ś c iw 3rch z p u n k tu  w idzen ia  eko no m ii i  zabezpiecze­
n ia  p ro d u k c ji,  u trzym a n ia  odpow iedn ich  w a ru n k ó w  
sk ładow an ia  w  zależności od c h a ra k te ru  m a te ria łó w  
(hyg roskop ijne , w ybuchow e, samozapalne, tru ją ce , lu ­
zem, w  opakow an iu  itp .) i  w reszcie w ła śc iw e j ew iden­
c ji  m a te ria łó w . Ta osta tn ia  bardzo często jes t n iedo­
stateczna i  n ieuporządkow ana, zwłaszcza w  odniesie­
n iu  do ty c h  m a te ria łó w , k tó re  z pow odów  techn icz­
nych  sk ładow ane są bezpośrednio p rz y  m ie jscu  p ro ­
d u k c ji (hale fabryczne, h a łd y  p rzy  ha lach, zapaśn ik i 
itp .).

Do p ro b lem ów  zb y tu  w iążących się z p ro d u k c ją  na­
leży  w  chem ii kw e s tia  opakow ań łącznie z opakow a­
n ia m i z w ro tn y m i. Specyficzność tego zagadnien ia  w y ­
n ik a  znow u z c h a ra k te ru  tego p rzem ysłu . R óżnorod­
ność ich  ilu s tru je  k ró tk ie  w y licze n ie  rod za ju  opako­
w ań : opakow an ia  w łaśc iw e  i  zew nętrzne, zw ro tne  
i  bezzwrotne, opakow an ia  z różnych  m a te r ia łó w  po­
cząwszy od szklanych, kam ion kow ych , poprzez papie- 
row e, im pregnow ane, d rew n iane, na s ta low ych  skoń­
czywszy. O pakow ania  w łaśc iw e  w iążą  się racze j ja ko  
m a te r ia ły  bezpośrednie z p ro d u k c ją  i  zaopatrzeniem .

R ola ro b o tn ik a  w  procesie p ro d u k c ji chem iczne j

Rola ro b o tn ik a  w  procesie p ro d u k c ji chem icznej, 
p row adzonym  w  w a ru n ka ch  m echan izac ji lu b  au to ­
m a tyza c ji sprowadza się w  w iększości do dozoru i  re ­
gu lo w an ia  przeb iegu procesu p ro du kcy jne go  i  do 
obsług i urządzeń. W  ty c h  w ypad kach  w ym aga  się od 
ro b o tn ik a  zna jom ości procesu i  urządzeń, ścisłego 
przestrzegania reż im u  technologicznego, in s tru k c ji

obs ług i a p a ra tu ry , obchodzenia się z p rzyrzą da m i po­
m ia ro w o -k o n tro ln y m i oraz stosowania się do p rze p i­
sów bezpieczeństwa p ra cy . W ype łn ia ją c  te  w a ru n k i 
ro b o tn ik  spe łn ia  w  100% sw o ją  ro lę  w  odnies ien iu  do 
w yko n a n ia  p la n u  p ro d u k c ji, ta k  pod wzg lędem  ilóśc i 
ja k  i  ja kośc i oraz d o trzym yw a n ia  n o rm  w yd a jn ośc io ­
w ych.

P op raw ian ie  tych  n o rm  w  w a ru n k a c h  procesu apa­
ra tu row ego  je s t tru d n e . W chodzi ono racze j ju ż  w  za­
kres dz iedz iny ra c jo n a liz a c ji ( i uspraw nień). W  obec­
n ym  stan ie  rzeczy, gdzie w  w ie lu  w ypad kach  spo tyka 
się w  che m ii p rzekraczan ie  n o rm  surow cow ych, m a r­
n o tra w s tw o  energ ii, z łą  jakość p ro d u k tó w , dużym  
osiągnięciem  będzie doprow adzen ie n o rm  'w y d a jn o ­
ściow ych do stanu w łaściw ego.

Wobec w ym agań s taw ianych  ro b o tn ik o m  za tru d n io ­
n ym  w  p ro d u k c ji chem icznej w ażny  je s t p ro b lem  
szkolen ia zawodowego, ciągłego podnoszenia k w a l i f i ­
k a c ji techn icznych, w a żny  ty m  ba rdz ie j im  w yższy je s t 
poziom  zm echan izow ania fa b ry k i i  zau tom atyzow an ia  
p ro d u k c ji.  R o bo tn ik  w  fab ryce  chem icznej coraz b a r­
dz ie j s ta je  się m echan ik iem  u m ie ją cym  obchodzić się 
z urządzeniem , w łączn ie  do pom ocy p rz y  rem ontach. 
O dpow iedn io  w yszko lon y  personel jes t w ięc cennym  
na by tk ie m , a wsze lka „m ig ra c ja “  je s t z ja w isk ie m  
w ręcz s zko d liw ym  (nie wskazanym ), bo w iem  może 
spowodować spadek w yd a jn o śc i ap a ra tu ro w e j, a na ­
w e t aw a rie  na sku tek  zastąp ien ia  spec ja lis tów  n ie w y - 
szko lon ym i ro b o tn ik a m i. Ta tendenc ja  do zm nie jszen ia  
ilo śc i obs ług i na korzyść ich  k w a lif ik a c ji  zn a jd u je  ju ż  
dziś w y ra z  w  n is k im  w s ka źn iku  p rocen tu  u d z ia łu  k o ­
sztów  roboc izny  w  stosunku  do kosztów  m a te ria ło ­
w ych  (średnio oko ło  10%).
. P raca ro b o tn ik ó w  o cha rakte rze  —  ja k  om ów iono 
w yże j —  n ie  nada je  się do no rm ow a n ia  w e d łu g  zasad 
obow iązu jących w  in n y c h  przem ysłach. D ecydu ją  bo­
w ie m  tu  przede w szys tk im  n o rm y  apara tu row e . Toteż 
i  system y p łac  w  ta k ic h  w ypadkach  p o w in n y  być  spe­
c ja ln ie  opracowane. P o w in n y  k łaść nac isk  na w y k o n a ­
n ie  w ska źn ikó w  w yd a jn ośc iow ych  i  jakośc iow ych  po - 

.  przez stosowanie p re m ii pa ram e trow ych .

Powyższe uw ag i o udzia le  ro b o tn ik a  w  w y n ik u  p ro ­
d u k c y jn y m  i  ekonom icznym  zak ładu  p rzem ys łu  che­
m icznego n ie  w ycze rpu ją  jego p ra w a  i  obow iązku do 
w zięc ia  ud z ia łu  w  s ta łe j p o p ra w ie  w a ru n k ó w  w y tw a ­
rzan ia  w  jego .zakładzie pracy, a to przez ud z ia ł w  na­
radach roboczych, w  u k ła d a n iu  oddo lnych  p la n ó w  
w ykonaw czych , w  k ry ty c z n y m  ustosunkow an iu  się do 
niedociągn ięć personelu ad m in is tra cy jn eg o  i  techn icz­
n o -in żyn ie ry jne go .

I I .  P O W IĄ Z A N IE  P R O D U K C JI PO SZC ZEG Ó LN YC H  
W Y D Z IA Ł Ó W  I  R O Z P LA N O W A N IE  Z A D A Ń  W  P R ZE ­

S T R Z E N I I  W  C ZA S IE

Zasadniczo is tn ie je  dążność do organ izacyjnego ob ję ­
cia w yd z ia łem  zam knię tego c y k lu  p ro d u k c ji,  n ie ­
m n ie j —  pon iew aż w  procesach chem icznych w ys tę ­
p u ją  dosyć da leko idące pow iązan ia  technolog iczne —  
często m a ją  m ie jsce p ro d u k c y jn e  pow iązan ia  m iędzy 
poszczególnym i w yd z ia ła m i, pow odu jąc konieczność 
k o o rd y n a c ji ic h  pracy.

Pow iązan ie  p ro d u k c y jn e  poszczególnych w yd z ia łó w

P ow iązan ia  te  mogą być  różne, zależnie od cha ra k ­
te ru  p ro d u k c ji. Może to być ta k  d łu g i c y k l p ro d u k c ji 
i  różny  w  sw o ich fazach, że tw o rz y  o rg an izacy jn ie  po­
w iązan y  ze sobą ciąg w yd z ia łów , p rz y  czym  proces 
p ro d u k c ji p rzyp om in a  ty p  p ro d u k c ji p rze m ys łu  m a­
szynowego (np. w łó k n a  sztuczne, p rzem ysł gum ow y, 
e lek trod y , soda).

W  in n ych  w ypad kach  go tow y p ro d u k t chem iczny 
idz ie  częściowo na zbyt, a częściowo służy ja k o  surow iec 
czy p ó łp ro d u k t w  in n y m  procesie p ro d u k c ji.

S top ień ścisłości pow iązań m ię dzyw yd z ia łow ych  za­
leży od w ym ogów  techno log icznych . S tosownie do 
n ich  raz będą to  bezpośrednie po łączenia za pomocą 
ru roc iągów , tra n sp o rte ró w  lu b  in n y c h  urządzeń, za­
chow u jących  c iągłość p ro d u k c ji;  d ru g i raz będą one 
przegrodzone ogn iw em  pośredn im  ja k im  je s t m aga­
zyn m iędzyw ydz ia łow y.
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W  p ie rw szym  w yp a d k u  na drodze tra n s p o rtu  łączą­
cego w y d z ia ły  z w y k le  zn a jd u ją  się pew ne z b io rn ik i, 
za.paśniki czy h a łd y  stanow iące rezerw ę p ro d u k c ji na 
w ypadek a w a r ii w  w ysokośc i zależnej od po trzeb 
i  m oż liw ośc i techn icznych. I  wówczas p rz y  op racow y­
w a n iu  p la n ó w  w ykonaw czych  na leży w z iąć fa k t  ten  
pod uwagę i  ściśle prace ty c h  w y d z ia łó w  zha rm on i­
zować. O w ysokości p ro d u k c ji decydu je  wówczas w y ­
dz ia ł o m n ie jsze j zdo lności p ro d u k c y jn e j.

W  d ru g im  w yp ad ku , gdy ogn iw em  pośredn im  jes t 
magazyn, w y ró w n u ją c y  w aha n ia  p ro d u kcy jn e , p re cy ­
z je  w  uzgadn ian iu  p lanów  w ykona w czych  zależą od 
wysokości n o rm a ty w u  magazynowego.

H arm ono g ra m y

H a rm ono gra m y m a ją  zastosowanie z re g u ły  p rzy  
p la n o w a n iu  w yko na w czym  k i lk u  p ro d u k tó w  na jedne j 
i  te j samej apara turze. Poza ty m  z uw ag i na ich  p rz e j­
rzys tą  fo rm ę, m ożna je  z p o ży tk ie m  stosować w  od­
n ies ien iu  do procesów  periodycznych .

H a rm onogram  ta k i p o w in ie n  uw idaczn iać długość 
poszczególnych faz łącznie z p rzygo tow an iem  a p a ra tu ­
r y  do p ro d u k c ji (czyszczenie lu b  in n y  zabieg) oaaz 
często tliw ość cyk lu . Obsłudze a p a ra tu ry  u ła tw ia  on 
pracę, w y tycza jąc  do k ła dn ie  czasy trw a n ia  faz. A n a ­
liz a  z w yko n a n ia  ha rm on ogra m ów  może przyn ieść w y ­
k ry c ie  w ą sk ich  p rze jść  lu b  u k ry ty c h  re ze rw  czaso­
w ych , zwłaszcza w  ty c h  fazach, k tó ry c h  w yko na n ie  
op ie ra się na p ra cy  ręcznej. T y m  sam ym  ha rm ono­
gram em  p o w in n y  być  ob ję te rów n ież  prace rem o n to ­
we, o ile  pow o du ją  p rze rw ę  w  produkc ji.,

„P rz y  procesie c ią g łym  ha rm onogram  rem o n tów  
bieżących s tan ow i p o dk ładkę  d la  p la n ó w  w y k o n a w ­
czych i  uzasadnienie ew en tu a ln e j p rz e rw y  p ro d u k c y j­
ne j.

Ponadto m ożna zastosować ha rm onogram  p rz y  roz­
p lan o w a n iu  p ra c y  agregatów , k tó ry c h  ca łk o w ita  zdo l­
ność p ro d u k c y jn a  n ie  je s t w yko rzys tana . Chodzi o to, 
aby w szys tk ie  b y ły  ró w n o m ie rn ie  obciążane (np. przez 
20 d n i w  m iesiącu, co da się osiągnąć przez p rze rzu ­
canie pew nych  p a r t i i  p ro d u k c ji na jedne, to  znów  in ­
ne agregaty).

P la n y  dobowe i  zm ianow e

N a jodpow iedn ie jszą  jednostką  czasu d la  p la n o w a ­
n ia  w ykonaw czego w  chem ii je s t doba, i  to  zarów no 
w  odn ies ien iu  do procesów  c iąg łych  ja k  i  pe riodycz­
nych  (częstotliwość c y k lu  przew ażn ie  taka , że da je  
w  ciągu doby co n a jm n ie j jedną p a rtię  p ro d u k c ji) . 
C y fra  p la n u  dobowego je s t p ra w ie  z re g u ły  średnią 
a ry tm e tyczną  c y fry  p la n u  m iesięcznego. D a lszy po­
dz ia ł na zm ia ny  n ie  je s t kon ieczny, gdyż praca ro b o t­
n ik ó w  w szys tk ich  zm ian  je s t zespołowa i  zespołowa 
je s t ich  odpow iedzia lność za w yko n a n ie  p lan u . W p ro ­
wadzenie p la n ó w  zm ianow ych  b y ło b y  celowe łącznie 
z ustanow ien iem  w spó łzaw odn ic tw a  m iędzyzm iano- 
wego, a to  w  w yp ad ku , gdyby  analiza spraw ozdaw ­
czości p ro d u k c y jn e j w y k a z y w a ła  stałe zakłócenia 
w  ciąg łośc i p ro d u k c ji na pew nych  zm ianach.

D oprow adzenie  p la n ó w  do je d n o s tk i p ro d u k c y jn e j

W  przem yśle  chem icznym  n ie  doprow adzam y zasad­
niczo p la n ó w  w ykona w czych  do s tanow iska roboczego, 
lecz do je d n o s tk i p ro d u k c y jn e j, k tó rą  może być  po je ­
dynczy ap a ra t lu b  zespół apa ra tów  (agregat).

D la  ce lów  rozdz ie lan ia  p la n u  w ykonaw czego w  p rze ­
s trze n i i  k o n tro li jego w yko n a n ia  konieczne je s t do ­
konan ie  w y b o ru  w ła śc iw e j je d n o s tk i p ro d u k c y jn e j, 
p rz y  czym  na leży się k ie row a ć  m ożnością ko rzys tan ia  
z urządzeń p o m ia ro w o -k o n tro ln y c h , k tó re  są jedyną  
podstaw ą danych . Bez urządzeń p o m ia ro w o -k o n tro l­
nych  p lanow an ie , a zw łaszcza sprawozdawczość są 
f ik c ją .

D la  uzupe łn ien ia  danych spraw ozdaw czych z p ro ­
d u k c ji w ażna je s t dobra  o rgan izac ja  p ra cy  la b o ra to ­
r iu m  ruchowego, k tó ra  zap ew n iłab y  te rm in o w e  do­
starczanie w y n ik ó w  analiz. W szystk ie  te  dane po trze b ­
ne są bow iem  do opera tyw nego k ie ro w a n ia  p rzeb ie ­
giem  procesu p ro d u k c ji.

I I I .  O R G A N IZ A C JA P L A N O W A N IA W Y K O N A  W -
CZEGO

O rgan izac ja  s łużby p lan ow a n ia  w  przem yśle chem i­
cznym  je s t opa rta  na w y ty c z n y c h  za w a rtych  w  uchw a­

le  K E R M  z 12 m a ja  1950 r .  o s tru k tu rz e  o rg an izacy j­
ne j p rze m ys łu  k luczowego. D z ia ł p lan ow a n ia  jes t w ięc  
tą  kom órką  fu n kc jo n a ln ą , k tó ra  k o o rd yn u je  w y c in e k  
p la n u  techn iczno -p rzem ys łow o-finansow ego  (tp f.) rocz­
nego i  op racow u je  p la n y  kw arta lno-m iesięczne.

O rgan izac ja  s łużby  p lan ow an ia  ze szczególnym  
u w zg lę dn ien iem  s iużby  p la n o w a n ia  w ykonaw czego

Przeb ieg p lanow an ia  i  sposób op racow yw an ia  p la ­
n u  tp f. jes t u re gu low an y  in s tru k c ją  M PChem . na 
1952 r., znow e lizow aną w  ro k u  1953.

N a leży zw róc ić  uw agę na fa k t, że często p rz y  op ra ­
cow yw an iu  p la n ó w  w ys tę p u ją  tru d n o śc i w  ko o rd yn o ­
w a n iu  w y c in k ó w  p lanu , b ra k  ścisłego zw ią zku  z r u ­
chem oraz b ra k  pods taw ow ych  elem entów , ta k ic h  ja k  
techniczne n o rm y  i  rze te lna  sprawozdawczość. W  k o n ­
sekw en c ji zda rza ją  się ta k ie  o m y łk i, ja k  założenie re ­
ze rw  tam  gdzie są n iedobory, lu b  o d w ro tn ie  —  n iedo­
b o ró w  tam  gdzie reze rw y.

W łaśc iw a o rgan izac ja  s łążby p lan ow a n ia  w y k o n a w ­
czego i  jego przebieg p o w in n y  p rzyczyn ić  się do po­
p ra w y  tego stanu, w iążąc k o m ó rk i ruchow e z k o m ó r­
k a m i zarządu. P ow iązanie to  będzie stałe, a n ie  ja k  
dotychczas sporadyczne (raz na rok , e w en tu a ln ie  na 
k w a rta ł) ,  gdyż będzie się op ie ra ło  na an a liz ie  spra­
wozdawczości m iesięczno-dobow ej.

O rgan izac ja  s łużby p lan ow a n ia  w ykonaw czego 
w  p rze ds ięb io rs tw ie  chem icznym  je s t dw ustopn iow a  
i  w in n a  być dostosowana do jego ty p u  o rgan izacy jne­
go (jedno- w ie lozak ładow e , m ałe, średnie, w ie lk ie ).

W  zak ładz ie  m a łym  lu b  ś red n im  ko m ó rka m i ty m i 
są: oddzia ł p ro d u k c y jn y  i  dz ia ł p lanow an ia , na tom ias t 
w  zakładzie  dużym : dz ia ł te ch n iczn o -p ro d u kcy jn y  
i  w y d z ia ł p ro d u k c y jn y .

D z ia ł tech n iczn o -p ro d u kcy jn y  je s t kom ó rką  fu n k c jo ­
na lną  szefa p ro d u k c ji. S tanow isko szefa • p ro d u k c ji 
je s t u tw o rzone  celem  zapew n ien ia  fachowego i  w y łą ­
cznego k ie ro w n ic tw a  p ro d u k c ją  chemiczną.

R ów norzędne o rg an izacy jn ie  tem u  s tanow isku  są 
s tanow iska  głównego m echan ika  i  g łównego energety­
ka. To osta tn ie  w  p rzedsięb iorstw ach, w  k tó ry c h  za­
gadn ien ia  energetyczne m a ją  szczególne znaczenie.

Pon ieważ p lan ow a n ie  p ro d u k c ji chem icznej je s t n a j­
ważnie jsze d la  opera tyw nego k ie ro w n ic tw a , w ięc  s łu ­
szną je s t rzeczą w łączen ie  go w  zakres p ra c  dz ia łu  
techn iczno -p rodukcy jnego . W ówczas je d n a k  dz ia ł ten  
m usi w spó łp racow ać z dz ia łem  g łównego m echan ika  
i  energetyka w  zakresie ko o rdyn ow a n ia  p la n ó w  od c in ­
kow ych . W obec rów norzędności s tanow isk  głównego 
energetyka i  m echan ika  W szelkie kw e s tie  sporne, ja ­
k ie  b y  w y n ik a ły  w  tra k c ie  uzgadn ian ia  p lan ów  dobo- 
w o-m iesięcznych rozstrzygać może je d yn ie  nacze lny 
in żyn ie r.

W yd z ia ł p ro d u k c y jn y  jes t zasadniczą jednostką, do 
k tó re j na leży fa k tyczn ie  opracow anie p la n ó w  w y k o ­
naw czych zleconych zadań p ro d u kcy jn ych . W ykona ­
n ie  w sze lk ich  zw iązanych  z p la n a m i p rac na leży do 
p la n is ty  w ydzia łow ego. Do k ie ro w n ik a  zaś na leży na ­
dan ie  k ie ru n k u  opracow an ia  p la n ó w  w ykonaw czych , 
uzgadnian ie  ich  z k ie ro w n ik ie m  oddz ia łu  rem on tow e­
go i  z k ie ro w n ik a m i oddz ia łów  p ro d u k c ji oraz z za­
łogą. K ie ro w n ik  jes t odpow iedz ia lny  za opracow anie 
rea lnego p la n u  i  za jego w ykonan ie . U d z ia ł w  op ra ­
cow an iu  p la n ó w  w ykona w czych  bierze ca ła  załoga 
danego w yd z ia łu , począwszy od k ie ro w n ik ó w  oddzia­
łów , na ro b o tn ik u  skończywszy.

E lem en ty  p la n o w a n ia  w ykonaw czego

P rod ukc ja . —  Zasadniczym  e lem entem  p lan ow a n ia  
w ykonaw czego je s t p la n  p ro d u k c ji. P la n y  w y k o n a w ­
cze o b e jm u ją  p la n y  p ro d u k c ji go tow ych w yro bó w , 
p ó łfa b ry k a tó w  typ o w ych  i  n ie typow ych.. P om in ięc ie  
ty c h  os ta tn ich  w  p lanach  w ykona w czych  n ie  pow in no  
m ieć m ie jsca, a lbow iem  n iew yko na n ie  p ó łp ro d u k tu  
n ie typow ego może spowodować dalsze zakłócenie 
w  p ra cy  w y d z ia łó w  złączonych w sp ó ln ym  cyk le m  
p ro d u k c ji.  Ponadto zgodnie z za łożen iam i chodzi nam
0 ekonom ikę  w sze lk ich  procesów  p ro d u k c ji, a w ięc
1 p ó łp ro d u k tó w  n ie typo w ych .

P la n  i  w yko n a n ie  p ro d u k c ji po w in no  się podawać 
z uw zg lędn ien iem  jakośc i, a w ięc  w  dw óch cy fra ch : 
p ro d u k c ję  tz w . b ru tto  i  w  p rze liczen iu  na  um ow ną 
procentowość czystej sub s tanc ji chem icznej. C y fra  
b ru tto  m a znaczenie d la  p rzepustow ości urządzeń
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i  po jem ności ś rod ków  tran sp o rto w ych , ew en tua lne j 
p ra cy  ręcznej p rz y  transporc ie , n o rm a ty w ó w  m aga­
zynow ych  itp . C y fra  p ro d u k c ji w  p rze liczen iu  na um o­
w n ą  procentowość jes t c y frą  u m o ż liw ia jącą  p o ró w ­
nan ie  z p lanem  tp f  i  w skazu je  ona pośrednio na ja ­
kość p ro d u k c ji.  Pon ieważ p rze m ys ł chem iczny osta t­
n io  często n ie  w y k o n u je  p la n u  pod wzg lędem  ja k o ­
ściowym , należy, na tę stronę po łożyć nacisk. P rem ie  
ro b o tn ik ó w  p o w in n y  być ob liczane w  odn ies ien iu  do 
te j d ru g ie j c y fry . Poza ty m  ta k ie  u jęc ie  je s t konieczne 
ze w zg lędu na rozrachunek.

P raca a p a ra tu ry  i  urządzeń. —  P raca ta  w in n a  być 
w prow adzona do p la n ó w  w ykona w czych  w  c y fra ch  
bezw zg lędnych ilo śc i godzin p ra cy  i  czasu pos to jów  
p lan ow ych  w  ciągu okresu planowego. Może być p ro ­
wadzona w  fo rm ie  w yka zu  lu b  ha rm onogram u b iegu 
urządzeń. Poza ty m  pow in no  się pos ług iw ać w ska źn i­
k a m i czasowym i w yd a jn o śc i ap a ra tu row e j. W skaźn ik i 
te  na leży w  p ie rw szym  rzędzie w yp row adzać dla  tych  
jednostek p ro d u kcy jn ych , w  k tó ry c h  dokonu je  się za­
sadniczy proces. Bardzo często usta lone n o rm y  w y ­
da jnośc i ap a ra tu row e j n ie  odpow iada ją  rzeczyw is te j 
n ie  u ja w n io n e j zdolności p ro d u k c y jn e j. P rzyczyną te ­
go stanu rzeczy je s t b ra k  opracow anych n o rm  tech ­
n icznych  i  wobec tego całą załogę obow iązu je  k r y ty ­
czne podejście do p rz y ję ty c h  w  p lanach norm . s ta ty ­
stycznych.

D o p ły w  m a te ria łó w  bezpośrednich do p ro d u k c ji oraz 
ich  zużycie. —  Jak  w y n ik a  z om ów ien ia  o rg an izac ji 
p ro d u k c ji, dostawa surow ców  i  m a te ria łó w  pom ocn i­
czych bezpośrednich n ie  je s t w  zasadzie w ą s k im  p rz e j­
ściem  d la  p ro d u k c ji.  B u fo rem , k tó ry  w y ró w n u je  
ew en tua lne w ahan ia  w  dostawach, je s t magazyn. Za­
bu rzen ia  w  p la n ie  p ro d u k c ji, w y n ik a ją c e  z b ra k u  n ie ­
k tó ry c h  surow ców  na ry n k u  k ra jo w y m  (deficytow e), 
o d b ija ją  się w  p ie rw szym  rzędzie na p lanach  k w a r ta l-  
no-m iesięcznych, a rzadko są przyczyną  zm ian  w  cią­
gu m iesiąca. Wobec tego, że p ro b lem  te rm in o w o śc i do­
s ta w  su row ców  i  m a te ria łó w  pom ocn iczych bezpośred­
n ich  je s t przede w s z ys tk im  prob lem em  d z ia łu  zaopa­
trzen ia , p rze to  d z ia ło w i te m u  pozostaw iam y sporzą­
dzanie te rm in a rz y  w zg lędn ie  ha rm onogram ów  dostaw, 
na tom ias t p lanow an iem  w yko n a w czym  p ro d u k c ji 
ob e jm u je m y zużycie m ate ria łow e .

Z użycie  surow ców  w ys tę p u je  w  p la n ie  w  postaci 
n o rm y  na jednostkę  p ro d u k tu  (m iędzy n o rm a m i mogą 
być  różn ice  w  zależności od ap a ra tu ry ) oraz w  cy frze  
ca łkow itego  zużycia  miesięcznego.

Sprawozdawczo jes t wskazane p row adz ić  zużycie 
w  obu form ach.

Podobnie ja k  p rz y  go tow ych w yro ba ch  ta k  i  tu  ja ­
kość odg ryw a  poważną ro lę  (w p ły w  na jakość p ro ­
d u k c ji) . Wobec tego na leży w s k a ź n ik i zużycia  poda­
w ać w  p rze licze n iu  na um ow ną procentowość. Oprócz 
tego na leży re jes trow a ć zużycie c a łk o w ite  b ru tto . 
Z arów no  lic zb y  bezwzględne zużycia  ja k  i  w ska źn i­
kow e  p o w in n y  uw zg lędn iać pop ra w kę  na p ro d u kc ję  
w  to ku . P ra k tyczn ie  p rzy  procesie c ią g łym  n ie  m a 
to  zastosowania, gdyż tru d n o  b y ło b y  u ch w yc ić  p ro ­
du kc ję  w  toku . N a tom ias t m a zastosowanie i  p o w in ­
no b yć  uw zg lędn iane  p rzy  procesie pe riodycznym .

S koro  m ow a o zużyciu  surowców , tru d n o  n ie  po­
ruszyć jeszcze raz sp ra w y  n o rm  zużycia. W  p rzem yś­
le chem icznym  stosunkow o n iew ie le  je s t norm , tech­
n icznych  —  ¡statystyczne n ie  są m ob ilizu jące . P la no ­
w a n ie  w ykonaw cze  ja k o  system  operu jący  k o n k re t­
n y m i da n ym i s taw ia  pe rsone low i tech n iczn o -in żyn ie ­
ry jn e m u  p o s tu la t ob liczan ia  n o rm  technicznych.

Z użycie  m a te ria łó w  pom ocn iczych bezpośrednich 
m ożna p lanow ać i  ew idenc jonow ać dofoowo lu b  m ie ­
sięcznie, zależn ie od okręsu ich  zużycia w  c y k lu  p ro ­
d u k c ji. Np. je że li zużycie je s t stałe i codziennie trz e ­
ba dodawać pew ną ilość m a te ria łó w , wówczas na­
leży p ro w a dz ić  dz ienn ie ; je ś li zaś m a te r ia ły  te  zu­
żyw a ją  się w o ln ie j, ta k  że doda je się je  co pew ien  
dłuższy okres czasu, wówczas w ys ta rczy  ew idenc ja  
m iesięczna.

D o p ły w  en e rg ii byw a  w  przem yśle chem icznym , 
zwłaszcza odnośnie p rą d u  e lektrycznego ogran iczany 
(sieć ogólna), lecz p rz e rw y  p rądow e tra k tu je  się ja k o  
pewnego rod za ju  aw arie , k tó re  uw idaczn ia  się je ­
d y n ie  sprawozdawczo.

Zużycie  energ ii na leży p ro w a dz ić  podobn ie ja k  zu­
życie surow ców  —  dobowo, je ś li są to  duże ilośc i, lu b  
m iesięcznie, je ś li ilość ene rg ii je s t n ie w ie lk a . T ak  
samo ja k  zużycie m a te r ia łó w  p row adz ić  je  na leży 
w  cy fra ch  bezw zg lędnych i  w skaźn ikow ych .

Rofooczogodziny. —  Ponieważ w  przem yśle  chem i­
cznym  przew ażn ie  decydu ją  n o rm y  apara tu row e , 
prze to  p la n y  roboczogodzin us ta la  się na pods taw ie  za­
p lanow anego czasu p ra cy  i  ilo śc i e ta tów  w  obsłudze 
odnośnego urządzenia. P la n  i  sprawozdawczość dobo­
w ą  z tego zakresu m ożna p row adz ić  podobn ie  ja k  i  in ­
ne zużycia  w  cy fra ch  bezw zg lędnych lu b  w  fo rm ie  
w ska źn ikó w  pracoch łonności w  odn ies ien iu  do p ro d u k ­
tu . Szczególną uwagę trzeba  zwracać na dok ładne  za­
p isyw an ie  przepracow anych  godzin na  w ła śc iw e  m ie j­
sca p ra cy , zwłaszcza wobec często zdarzającego się 
przesuw ania  obs ług i z jedne j na in ną  ap a ra tu rę  lu b  
na w e t do in n y c h  oddzia łów  p ro d u kcy jn ych .

K w e s tie  no rm ow a n ia  p ra cy  i  e ta tyza c ji (usta len ie  
obsług i w zo rcow e j) w  przem yśle chem icznym  n ie  zo­
s ta ły  tu  om ów ione ze w zg lędu  na obszerność tem atu . 
Z as ługu ją  one je d n a k  na osobne p o tra k to w a n ie , z w ła ­
szcza że w iążą  się z p rob lem em  w spółzawodnictwa.,

W szystk ie  om ów ione pow yże j e lem enty  p la n ó w  w y ­
konaw czych dotyczące zużycia  m ateria łow ego, en e rg ii 
i  roboczogodzin p ro w a dz i się w  odn ies ien iu  do każdego 
gotowego^ p ro d u k tu  i  p ó łp ro d u k tu  osobno. Poza ty m  
w spó lną ich  cechą je s t to , że w  p lan ie  w ys tę p u ją  ja ­
ko  no rm y, n o rm y  zatw ie rdzone  i  obow iązu jące przez 
ca ły  ro k , na tom ia s t sprawozdaw czo e lem enty  te są 
zm ienne.

P rzebieg p la n o w a n ia  i  spraw ozdaw czości

P odstawą p la n ó w  w ykonaw czych  je s t p la n  k w a r ta l-  
no -m iesięczny p ro d u k c ji w  uk ładz ie  aso rtym entow ym . 
Z a w ie ra  on oczyw iście  ty lk o  c y fry  odnoszące się do 
w y ro b ó w  go tow ych i  p ó łp ro d u k tó w  ty p o w y c h ; n ie  
o b e jm u je  p ó łp ro d u k tó w  n ie typo w ych , k tó ry c h  jes t 
w  chem ii dosyć dużo.

P la n  te n  na począ tku  k w a r ta łu  zosta je przekazany 
szefow i p ro d u k c ji do w yko na n ia . W  im ie n iu  szefa p ro ­
d u k c ji dz ia ł tech n iczn o -p ro du kcy jny  rozdz ie la  na po­
szczególne w y d z ia ły  w y n ik a ją c e  z tego p la n u  m iesięcz­
ne zadania p ro d u k c y jn e  (c y fry  m iesięczne całego asor­
ty m e n tu  produkow anego przez dany w yd z ia ł), dodając 
do n ic h  c y fry  p lanow e  p ó łp ro d u k tó w  n ie typo w ych . 
P onadto poda je  ew en tua lne  zm ia ny  w ska źn ikó w  tech ­
n iczno -ekonom icznych (no rm  zużycia) itp . i ew en tu a l­
ne l im ity  w ysokośc i p ro d u k c ji ze s tro n y  zby tu . W  w y ­
padku , o ile  m am y do czyn ien ia  z p ro d u k c ją  spora­
dyczną, k tó rą  w y k o n u je  się na  zm ianę z in n y m i p ro ­
d u k ta m i w  te j sam ej apara turze, a na  p ro d u k c ję  tę  
w p ły n ę ło  zam ów ien ie  te rm inow e , wówczas dz ia ł zbytu  
p o w in ie n  rów n ie ż  podać za pośredn ic tw em  dz ia łu  
tech n iczn o -p ro du kcy jne go  te rm in  w ykonan ia .

T e rm in  rozdz ie len ia  zadań p lan ow ych  w in ie n  p rz y ­
padać na 10 do 8 d n i przed rozpoczęciem  się nowego 
okresu p lanowego (m iesiąca).

P lan iśc i w y d z ia ło w i ¡opracowują p la n y  m iesięczno- 
dobowe w raz  z ha rm onogram am i, tzn. ro z b ija ją  c y frę  
p lan u  miesięcznego d la  każdego p ro d u k tu  w zg lędnie 
p ó łp ro d u k tu  na ilość d n i p ra cy  w  m iesiącu oraz na 
agregaty w zg lędn ie  ap a ra ty , o ile  p ro d u k t je s t w ytw a­
rza n y  na w iększe j ilo śc i jednostek p ro du kcy jn ych . 
P rzy  ro zb ic iu  p lan u  w  czasie b ierze się pod uw agę po­
sto je  p lanowe.

Podstaw ą d la  opracow ania ty c h  p la n ó w  są nastę­
pu jące do kum e n ty  zna jdu jące  się w  w yd z ia le : (1) 
p la n  urządzeń w zg lędn ie  w yka z  urządzeń ze zdo l­
nościam i p ro d u k c y jn y m i, (2) opis przebiegu p ro d u k ­
c j i  (czas trw a n ia  c y k ló w  p ro d u k c ji, faz), (3) ha rm o­
nogram  b iegu urządzeń, (4) za tw ie rdzone  przez w ła ­
dze zw ie rzchn ie  n o rm y  zużycia  m a te ria łó w  ene rg ii 
i  roboczogodzin, k tó re  każdy w y d z ia ł o trz y m u je  na 
początku roku .

P onadto p lan is ta  uzgadnia p la n  w yko na w czy  z k ie ­
ro w n ik ie m  oddz ia łu  p ro d u k c ji e w en tu a ln ie  z k ie ro w ­
n ik ie m  odnośnego oddz ia łu  w a rsz ta tó w  rem ontow ych .

O pracow ane p la n y  w ykonaw cze  p rzeds taw ia  się do 
d y s k u s ji na naradzie  w y tw ó rcze j.
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Celem  ty c h  na rad  je s t w spó lne om aw ian ie  wszelkich ', 
tru d n o ś c i i  przeszkód w y ła n ia ją c y c h  się na  drodze ' 
re a liz a c ji p lanów . R obo tn icy  p o w in n i m ieć możność: 
w ypow iedzen ia  się na tem a t stanu urządzeń, m o ż li­
w ości l ik w id a c ji w ą sk ich  prze jść poprzez zw iększę-' 
n ie  zdolności p ro d u k c y jn y c h  urządzeń, jakośc i su row ­
ców, w a ru n k ó w  pracy, t j .  s tanu urządzeń bezpieczeń­
s tw a i  och rony p ra cy  oraz środków  och rony osobi­
ste j. W  przem yśle chem icznym  posiadają one szcze­
gó lną wagę, b o w ie m  w p ły w  sub s tanc ji szkod liw ych  
na o rgan izm  obniża znacznie w yda jność  p racy  ro b o t­
n ik ó w , n ie je d n o k ro tn ie  u n ie m o ż liw ia ją c  w  ogóle d a l­
szą pracę i  pow odując p rz e w le k łe  cho roby zawodowe. 
D a le j ro b o tn ik  p o w in ie n  m ieć możność w ypow iedze­
n ia  w sze lk ich  zarzu tów , ja k ie  by  m ia ł odnośnie p ra cy  
persone lu  inżyn ie ry jno-techn icznego.

Z  d ru g ie j s trony  personel k ie ro w n ic z y  powinien', 
p rz y  ph a z ji na rad  uśw iadam iać ro b o tn ik ó w  w  kw e s tii: 
znaczenia p lanow an ia , da le j —  o kon ieczności d o trz y ­
m yw a n ia  przez ro b o tn ik ó w  przepisanego reż im u  tech­
nologicznego, przestrzegania in s tru k c ji obsług i apara­
tu ry ,  szczególnie starannego obchodzenia się z u rzą ­
dzen iam i p o m ia ro w o -k o n tro ln y m i oraz ze znaczeniem  
c y f r  d la  ce lów  spraw ozdaw czo-s ta iys tycznych. P o w in ­
no się zw róc ić  uwagę na w p ły w  d o trzym a n ia  no rm  
w yda jn ośc iow ych  na ekonom iczne w y n ik i przedsię­
b io rs tw a , a w  konsekw enc ji na akum ulac ję .

Po op racow an iu  p la n ó w  w szys tk ie  w y d z ia ły  p ro ­
d u k c y jn e  p rzekazu ją  je na pięć dn i przed po czą tk ie m  
nowego m iesiąca z p o w ro te m  do dz ia łu  techn iczno- 
p ro du kcy jne go  do uzgodnien ia  i  za tw ie rdzen ia  przez; 
szefa p ro d u k c ji w zg lędn ie  naczelnego inżyn ie ra . Na; 
ty m  szczeblu uzgadnia się p la n y  w ykonaw cze  w yd z ia ­
łó w  pow iązanych  ze sobą p ro d u kcy jn ie .

T e rm in  zw ro tu  za tw ie rd zonych  p la n ó w  w in ie n  nie  
przekraczać dw óch d n i p rzed  rozpoczęciem  nowego- 
m iesiąca.

P rzekazyw an ie  dobow ych zadań p lan ow ych  do r u ­
chu odbyw a  się za pośredn ic tw em  m is trzów , k tó rych : 
obow iązk iem  je s t zazna jom ić załogę z p lanem . P onad­
to  na leży pos ług iw ać się ta b lic a m i w yw ie sza n ym i 
w  oddzia łach p ro d u k c y jn y c h  w zg lędn ie  p rz y  agrega­
tach, zależnie od potrzeb. T am  gdzie stosu je się h a r­
m onogram y, p o w in n y  one być  umieszczane również; 
bezpośrednio p rz y  dane j jednostce p ro d u k c y jn e j.

S praw ozdan ia  z w yko n a n ia  dobow ych zadań p ro ­
d u k c y jn y c h  przez poszczególne je d n o s tk i o p ie ra ją  się; 
na  do kum e n ta c ji p ie rw ia s tk o w e j, k tó ra  m a moc do­
wodow ą, oczyw iśc ie  o ile  zaw ie ra  dane re jes trow ane  
przez p rzy rzą dy  po m ia ro w o -ko n tro ln e . D okum en tac ja  
ta  m us i zaw ie rać surow e c y fry  w ie lko śc i p ro d u k c ji, 
ilośc i zuży tych  surow ców , ew en tua ln ie  m a te ria łó w  po­
m ocn iczych bezpośrednich, ilo śc i zuży tych  energ ii, ro -  
boczogodzin, czasu p ra cy  urządzeń i  apara tów  i  czasu 
n iep lan ow anych  p rze s to jó w  z podaniem  ic h  p rzyczy ­
ny. N astępnie m u s i zaw ierać dane z an a lizy  la b o ra to ­
ry jn e j su row ców  w zg lęd n ie  p ó łfa b ry k a tó w  i  go tow ych  
p ro d u k tó w . P onadto p o w in n a  podawać inne  dane n ie ­
zbędne d la  badan ia  przeb iegu  p ro d u k c ji i  ew en tu a l­
nego w y k ry c ia  p rzyczyn  n iep ra w id ło w o śc i procesu, 
p rzyczyn  n ie w yko n a n ia  ilościowego w zg lędn ie  ja koś­
ciowego p lan u  p ro d u k c ji i  n ied o trzym an ia  n o rm  w y ­
da jnościow ych . Do tych  danych na leży tem peratura ,, 
c iśn ien ie , stężenie, napięcie  p rądu , w a ru n k i a tm osfe­
ryczne itp . W ażne rów n ież  jes t podaw an ie  czasu zap i­
sów. W p isy  na dokum entach  p ie rw ias tkow ych^ są do ­
konyw ane  przez w yznaczonych ro b o tn ikó w , k tó rz y  Od­
po w ia d a ją  za ich  p raw dziw ość, a  sprawdzane i  pod­
p isyw ane  przez m is trzów .

M is trz o w ie  s tanow ią  p ierw sze ogn iw o k o n tro li p rze ­
b iegu procesu p ro d u k c ji.  N astępnym  —  jest k ie ro w n ik  
oddz ia łu  oraz k ie ro w n ik  zm ianow y, c z y li dyspozytor.

P la n is ta  o trz y m u je  codziennie rano do kum e n ty  p ie r ­
w iastkow e , z k tó ry c h  dane w y k o rz y s tu je  do fo rm u la ­
rz y  p lanow o-spraw ozdaw czych  m iesięczno-dobowych. 
N a ich  podstaw ie  do kon u je  następn ie an a lizy  spraw oz­
dawczości. W skazane b y ło b y  opracow anie i p row adze­
n ie  w  w yd z ia łach  arkuszy an a litycznych , na podstaw ie  
k tó ry c h  m ożna b y  us ta lić  w p ły w  poszczególnych pa ­
ra m e tró w  na w yko n a n ie  p ro d u k c ji i  w ska źn ikó w  tech ­
n iczno-ekonom icznych,

W yższym  ogn iw em  k o n tro l i  w yko n a n ia  p lan u  je s t 
dz ia ł te ch n iczn o -p ro d u kcy jn y , k tó ry  o trzym u je  co­
dz ienn ie  dane sprawozdawcze za ub ieg łą  dobę w  za­
kres ie  w ie lko śc i p ro d u k c ji, ja kośc i i  in n y c h  w ska źn i­
k ó w  techn iczno-ekonom icznych  ( ja k  np. w yda jnośc i). 
M a te r ia ły  te  służą sze fow i p ro d u k c ji w zg lędn ie  dys­
p o zy to ro w i g łów nem u ja ko  w ska zów k i p rz y  da lszym  
o p e ra tyw n ym  k ie ro w a n iu  p ro d u kc ją . N a te j podstaw ie 
o r ie n tu je  się on w  odcinkach ba rdz ie j zagrożonych, 
k ie ru ją c  na n ie  w iększą uwagę.

Służba dyspozyto rska  w  zakładzie  i  w ydz ia le

N aw iązu jąc  do om ów ione j ju ż  o rg an izac ji p lan ow a­
n ia  w ykonaw czego, w  k tó re j ośrodkiem  k o n c e n tru ją ­
cym  nie  ty lk o  p la n y  lecz i  sprawozdawczość bieżącą, 
je s t dz ia ł te ch n iczn o -p ro d u kcy jn y , na leży om ów ić 
kw estię  w yko rz y s ta n ia  te j sprawozdawczości d la  po­
trzeb  opera tyw nego k ie ro w a n ia  p ro d u kc ją . W yda je  się 
bow iem  słuszne, aby w  te j kom órce organ izacyjne j, 
um ieścić s tanow isko  dyspozyto rów  i  zm ianow ych, za­
stępu jących  w  o p e ra tyw n ym  k ie ro w a n iu  szefa p ro ­
d u k c ji.  T a k  u lo ko w a n y  dyspozyto r m ogący korzystać 
z dobow ej szczegółowej sprawozdawczości i  m a jący  
s ta ły  k o n ta k t n ie  ty lk o  z w y d z ia ła m i p ro d u k c y jn y m i, 
m ia łb y  możność na jsku te czn ie j in te rw e n io w a ć  w  w y ­
padkach zakłóceń w  p ro d u k c ji.

O dp ow iedn ika m i dyspozytora  zakładowego b y lib y  
dyspozyto rzy w y d z ia ło w i rów n ież  na  trzech  zm ianach, 
pos iada jący te  same u p ra w n ie n ia  i  m ożliw ości, co dys­
p o zy to r g łów ny, lecz w  m n ie jszym  zakresie (w ydzia ł).

D o d a tn im i s tro n a m i o rg an izac ji s łużby  dyspozyto r­
sk ie j je s t zapew n ien ie  ca łem u za k ła d o w i i  poszczegól­
n y m  w yd z ia ło m  ciąg łośc i opera tyw nego k ie ro w n ic tw a , 
i  odciążenie od ty c h  sp ra w  k ie ro w n ik ó w  w yd z ia łó w  
i  szefa p ro d u k c ji.

P rob le m  s łużby dysp ozy to rsk ie j w  p rzem yśle  che­
m iczn ym  je s t m ało znany. B ra k  je s t ja k ic h k o lw ie k  
doświadczeń w  te j dziedzin ie . N ie m n ie j po trzeba te j 
s łużby jes t paląca. Z a k ła d y  chem iczne w y p e łn ia ją  tę 
lu k ę  organ izu jąc  d y ż u ry  na pozosta łych dw óch zm ia ­
nach. Tego ród za ju  nam ias tka  na sku te k  swego p ro ­
w izorycznego cha rak te ru , a często n ieodpow iedn iego 
poziom u k w a lif ik a c ji,  n ie  może zastąpić jedno litego  
sta le  dzia ła jącego apa ra tu  dyspozytorskiego.

ilJw agi końcow e

W  w y n ik u  s tu d ió w  i  obse rw ac ji poczyn ionych 
w  czasie p ra cy  p row adzone j przez Z ak ła d  P rzem ysłu  
Chemicznego IE O P  w  Z ak ładach  A zo to w ych  im . 
P. F ind e ra  w  C horzow ie przeprow adzono tu  uogó l­
n ien ie  poruszonych zagadnień. B y ło  to  ty m  ba rdz ie j 
m ożliw e , że Z a k ła d y  C horzow skie re p reze n tu ją  różne 
ty p y  p ro d u k c ji chem icznej.

Podanie pew nych  w zo rów  p lan ow a n ia  w y k o n a w - ' 
czego w prow adzonych  w  C horzow ie b y ło b y  ty lk o  w y ­
c in k ie m  u w zg lę dn ia jącym  specyfikę  pew nych  w y d z ia ­
łó w  p ro d u k c ji, n iekon ieczn ie  po w ta rza ją cych  się w  ra ­
m ach b ra n ży  syn tezy chem icznej. Z  uw a g i na s tru k ­
tu rę  i  c h a ra k te r p rzem ysłu  chemicznego n ie  może być  
bow iem  m o w y  o je d n ym  , op racow an iu  w zo rcow ym  
lecz o k i lk u  jego różnych  odm ianach, zależn ie od t y ­
pów  zak ładów  w zg lędn ie  c h a ra k te ru  ga łęzi p ro d u k c ji 
chem icznej.

Z eb rany  tu  m a te ria ł n ie  da je  w p ra w d z ie  żadnego 
ostatecznego rozw iązan ia  system u p lan ow a n ia  w y k o ­
nawczego w  przem yśle  chem icznym , lecz zaw ie ra  pew ­
ne uw a g i i  w n iosk i, k tó re  na leży szczegółowo rozpa­
trz y ć  przed p rzys tąp ien iem  do op racow an ia  tego za­
gadn ien ia  w  ja k ie jk o lw ie k  b ra n ży  p rze m ys łu  chem i­
cznego.

Szereg zagadnień zosta ł tu  ty lk o  w skazany lu b  po ­
w ie rzcho w n ie  om ów iony  ze w zg lędu na ic h  obszemość 
i  niedostateczne jeszcze pogłębien ie. Do ty c h  zagad­
n ień  należą m iędzy in n y m i zagadnienie s łużby dys­
p o zy to rsk ie j i  zagadnien ie  dotyczące n o rm  w y d a jn o ­
ściowych. P rzyczyną  tego je s t w yże j w spom niana 
obszerność te m a tó w  i  stosunkow o k r ó tk i okres czasu 
(od 1952 r.), ja k i m ie liśm y  na opracow an ie  zagadnie­
n ia  p lan ow a n ia  wykonawczego.

Jan in ą  Z a jd z ih ow ska
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Lucjan Zieliński

Przodujące m eiody pracy jako czynnik podniesienia  
w yn ikó w  ekonom icznych działalności 
przedsiębiorstw a *

W d n iu  17 pa źdz ie rn ika  1953 r. w  S ta linog rod z ie  o d b y ł się 
O g ó ln o k ra jo w y  Z ja zd  P ra co w n ikó w  P rzem yś lu  Chem icznego, 
stosu jących  no w a to rsk ie  m e tody  p racy . Z ja zd  s ta ł się okaz ją  
do oceny pow ażnych osiągnięć p ro d u k c y jn y c h  przem ys łu  
chem icznego, uzyskanych  d z ię k i stosow an iu  postępow ych m e­
tod  p racy, a przede w szys tk im  p rzo d u ją cych  ra dz ieck ich  m e­
tod  Ż a nda row e j, A ga fo now e j, m e tody  szko len ia  inż. K o w a lo ­
wa, system u kom pleksow ego oszczędzania L id i i  K o ra b ie ln i- 
ko w e j i  in n ych .

U w ag i re fe re n tó w  i  ucze s tn ików  d y s k u s ji s k u p iły  się ró w ­
n ież  nad d o n io s łym i zagadn ien iam i dalszego upow szechn ie­
n ia  p rzo d u ją cych  m etod  p ra cy  w  przem yś le  chem icznym . 
J a k  w y k a z a ły  ob rady , liczba ro b o tn ik ó w  stosu jących  p rzodu ­
jące  m e tody  p ra cy  w  przem yśle  chem icznym  szczególnie po ­
w ażnie w zros ła  w  b ieżącym  ro ku . Z  zap rezen tow anych przed  
ze b ra n ym i zestaw ień, do tyczących  zak ładów  p rzem ys łu  che­
m icznego, w  k tó ry c h  za łog i s tosu ją  p rzodu jące  m e tody, w y ­
n ik a ło  jasno ja k  poważne oszczędności w  su row cu  i  ja k  w ie le  
to n  ponadp lano w e j p ro d u k c ji przynoszą n o w a to rsk ie  m e tody  
pracy .

W to k u  ob rad w skazano ró w n ie ż  na is tn ie ją ce  n iedoc ią ­
gn ięc ia  i  zan iedbania  w  upow szechn ian iu  i  p o g łęb ia n iu  po ­
stępow ych m etod  p ra cy  i  na w y p a d k i b ra k u  za in te resow a­
n ia  ty m  d o n ios łym  zagadnien iem  ta k  ze s tro n y  k ie ro w n ic tw a , 
ja k  i  n ie k tó ry c h  ko m ó re k  o rg a n iza c ji zw iązkow ych  w  te ­
ren ie .

Z e b ra n i w y s łu c h a li trzech  re fe ra tó w , nad k tó ry m i trw a ła  
dość d ługa dysku s ja . B y ły  to  re fe ra ty : p rzeds ta w ic ie la  Z w ią z ­
k u  Zaw odow ego P ra co w n ikó w  P rzem ys łu  C hem icznego na te ­
m a t r o l i  i  zadań zw ią zku  zawodowego w  ro z w ija n iu  p rzo d u ją ­
cych m etod  p ra cy ; p rzeds ta w ic ie la  IE O P  na tem a t p rzo d u ją ­
cych  m etod  p ra cy  ja k o  czyn n ika  podn ies ien ia  w y n ik ó w  
ekonom icznych  p rzeds ięb io rs tw a  przem ysłow ego (re fe ra t ten  
zam ieszczam y po n iże j); p rzeds ta w ic ie la  S tow arzyszenia  In ż y ­
n ie ró w  i  T e ch n ikó w  P rzem ys łu  Chem icznego p t. ,,P rzodu­
jące  m e to d y  p ra cy  w  w alce o postęp te ch n iczn y “ .

Na z jazd  p rz y b y li:  m in . P rzem ys łu  C hem icznego R u m iń ­
sk i, w ice m in . P rzem ys łu  C hem icznego D rożdż i  sekre ta rz  
C R ZZ  — C zerw iń sk i.

Z ja zd  b y ł jednocześn ie  serdecznym  spo tkan iem  p rz o d u ją ­
cych  ro b o tn ik ó w , te c h n ik ó w  i  in żyn ie ró w , ra c jo n a liza to ró w  
i  n o w a to ró w  p rzem ys łu  chem icznego z baw iącym  w  Polsce 
ra d z ie ck im  uczonym , ch e m ik iem  — S. R. S erg ije nko .

P ro f. d r  S e rg ije n ko  zabra ł głos w  d ysku s ji, w skazu jąc  
m ięd zy  in n y m i na kon ieczność dostosow yw an ia  ra dz ieck ich  
m e to d ' p racy  do po trzeb  i  w a ru n k ó w  po lsk iego p rzem ys łu  
chem icznego, oraz w yp ra cow an ia  przez ch e m ików  po lsk ich  
w łasnych , postępow ych m etod  p racy, zw iązanych ze spe cy fiką  
po lsk iego p rzem ys łu  chem icznego. U czestn icy z jazdu  p o d k re ­
ś la li po trzebę zw rócen ia  szczególnej u w ag i na w zm ożenie s to ­
sow ania no w a to rsk ich  m etod  p ra cy  p rz y  obsłudze a p a ra tu r  — 
urządzeń, w  k tó ry c h  o d b yw a ją  się n a jb a rd z ie j typo w e  i  de­
cydu ją ce  procesy p ro d u k c y jn e  w  przem yśle  chem icznym .

U czestn icy m ó w ili ró w n ie ż  o kon ieczności w zm ożenia o p ie k i 
i  pom ocy d la  p rzo d u ją cych  ro b o tn ik ó w  ze s tro n y  pe rsone lu  
in żyn ie ry jn o -te ch n iczn e g o , o rg a n iza c ji p a r ty jn y c h  i  zw iązko ­
w ych , oraz ze s tro n y  in s ty tu tó w  naukow ych .

N a zjeździe pow zię to  rezo luc ję , w  k tó re j zeb ran i zobow ią­
z a li Z a rząd  G łó w n y  ZZ P P C h, S ITP C h, oraz In s ty tu t  E kono­
m ik i i  O rg a n iza c ji P rzem ys łu  do szerszego p o pu la ryzow a­
n ia  i  o rgan izow an ia  ru c h u  now a to rsk ie go  i  p rzo d u ją cych  m e­
tod  p racy . R ezoluc ja  po leca m ięd zy  in n y m i zorganizow ać  
p rz y  w szys tk ich  zakładach p ra cy  szko ły  p rzo d o w n ic tw a  p racy  
w zorow ane na ra d z ie ck ich  szkołach stachanowców .

(Red.)

JA K  najlepsze zaspokojenie sta le  w zrasta jących  
m a te ria ln ych  k u ltu ra ln y c h  potrzeb społeczeń­
stw a —  oto g łów n y  cel dz ia ła lności gospodarczej 
naszego k ra ju . A b y  cel ten osiągnąć, kon ieczny 
je s t n iep rze rw a ny  w zro s t i  doskonalenie p ro d u k c ji 
na bazie na jw yższe j te ch n ik i. Rozw ój przem ysłu , 

w zros t p ro d u k c ji oznacza po ja w ie n ie  się w  gospodar­
ce na rodow e j w iększe j ilo śc i p ro d u k tó w  przem ysło ­
w ych  i  konsum cy jnych , a zatem  dalszy rozw ó j gospo­
d a rk i na rodow e j i  lepsze zaopatrzenie ludności.

K ażdy z nas obserw uje  codziennie budu jące  się no ­
w e  zak ład y  przem ysłow e, now e kop a ln ie  i  h u ty , nowe 
lasy rusztow ań, now e osiedla m ieszkaniow e, szkoły 
i  szpita le ; każdy z tych  ob ie k tó w  służy budow ie  fu n ­
dam en tów  socja lizm u, s tw arza podstaw y nieustannego 
podnoszenia do b ro by tu  społeczeństwa, coraz lepszego 
zaspoka jan ia  po trzeb b y to w ych  i  k u ltu ra ln o -o ś w ia to ­
w ych  mas pracu jących.

* R e ie ra t w yg łoszony na o g ó ln o k ra jo w ym  z jeździe  p racow ­
n ik ó w  p rzem ys łu  chem icznego stosu jących  n o w a to rsk ie  m e­
to d y  p racy.

P rzem ysł chem iczny w  całości gospodark i narodo­
w e j za jm u je  jedno z czo łow ych m iejsc.

Zgodnie z założeniam i p lan u  sześcioletniego, że prze­
m ys ł chem iczny m a stać się w  ro k u  1955 d ru g im  obok 
p rzem ysłu  węglowego przem ysłem  na rodow ym  P olsk i, 
tem po ro zw o ju  tego przem ysłu  je s t na jw iększe  pośród 
w szystk ich  p rzem ys łów  k luczow ych . W arto  tu ta j po­
dać, że w artość p ro d u k c ji p rzem ysłu  chemicznego 
w  ro k u  1955 w  po rów nan iu  z ro k ie m  1949, k tó ry  p rz y ­
ję to  za 100, w yn ies ie  340.

N a jw ażn ie jsze zadania przem ysłu  chem icznego można 
u jąć  w  4 następu jących punk tach :

(1) S tw orzen ie  bazy m a te ria ło w e j d la  soc ja lis tycz­
ne j p rzebudow y w si, przez przeszło trz y k ro tn y  w zrost 
p ro d u k c ji nawozów  sztucznych i  ośm iokro tne p o w ię k ­
szenie p ro d u k c ji ś rodków  ow adobójczych, co łącznie 
z rozw o jem  p ro d u k c ji m aszyn ro ln iczych  s tanow i 
ś ro d k i m a te ria ln e  d la  p rze jśc ia  do wyższych fo rm  go­
spodark i zespołowej, zastosowania ' now ych  m etod 
u p ra w y  ro li,  podn iesien ia k u ltu ry  na wsi.

(Z) P rzebudow a surow cow ej gospodark i narodow e j 
i  zm nie jszenie d e fic y tu  na jw ażn ie jszych  surowców , 
k tó ry c h  w  Polsce b ra k , albo k tó re  są w  ilośc iach n ie ­
dostatecznych.

(3) U d z ia ł w  ro z w ó ju  i  ożyw ien iu  gospodarczym  te ­
ren ów  zaniedbanych, przez budow ę w ie lk ic h  zak ła ­
dów  chem icznych na terenach w o jew ód z tw  m a ło  uprze­
m ysłow ionych .

(4) U d z ia ł w  podnoszeniu stopy życ iow e j ludności 
przez dostarczenie p ro d u k tó w  kon sum cyjnych , p ro d u ­
kow anych  przez p rzem ysł chem iczny.

P ro d u kc ja  sam ych ty lk o  środków  farm aceutycznych  
w  ro k u  1955 zw iększy się przeszło s iedm iokro tn ie  p rzy  
jednoczesnym  rozszerzeniu się aso rtym en tu ; p ro du kc ja  
p e n ic y lin y  w zrośn ie  do 800 m ilia rd ó w  jednostek. P ro ­
d u k c ja  w łó k ie n  sztucznych w yn ies ie  przeszło 16 ty s ię ­
cy ton, n ie  licząc w  ty m  k ilk u  tys ięcy ton  w łó k ie n  stee- 
lonow ych, co spowoduje odpow iedn i w zros t p ro d u k c ji 
m a te ria łó w , ub rań  itp . P ro d u kc ja  a r ty k u łó w  p ierw sze j 
po trzeby, ta k ic h  ja k  soda ka lcynow ana, w y ra z i się cy­
f rą  389 tys ięcy ton , soda kaustyczna c y frą  162 tys ięcy 
ton. P ro d u kc ja  pap ie ru  w yn ies ie  530 tys ięcy ton.

Ta k ró tk a  ch a rak te rys tyka  zadań i  p e rspe k tyw  roz­
w o jo w ych  p rzem ys łu  chemicznego obrazu je w y s iłk i 
p rze m ys łu  chemicznego, zm ierza jące do ja k  n a p e łn ie j- 
szego zaspokojen ia potrzeb mas p racu jących  i  podw yż­
szenia stopy życ iow e j w  naszym  k ra ju .

W iększa n iż  w  in n y c h  dziedzinach gospodark i n a ro ­
dow e j dyn am ika  ro z w o ju  p rzem ysłu  chemicznego na ­
k ła da  na niego też w iększe od in n y c h  p rzem ysłów  obo­
w iązk i. P rzem ysł chem iczny, aby te zadania w ykonać, 
m usi p rodukow ać w y ją tk o w o  w ięce j i  le p ie j i* tan ie j.

N a jpew n ie jszą  gw ara nc ją  w yko na n ia  sto jących przed 
przem ysłem  chem icznym  zadań je s t o fia rn a  praca i  za­
pa ł dz ies ią tków  tys ięcy p rzo do w n ików  p racy  i  ro b o t­
n ikó w , m a js tró w , te ch n ikó w  i  in ż y n ie ró w  oraz p racow ­
n ik ó w  na uk i. P racy załóg fab ryczn ych  tow arzyszy 
bow iem  tw ó rczy  w y s iłe k  nauk i. W  licznych  in s ty tu ­
tach badawczych prowadzone są prace nad dalszym  
postępem techn icznym , nad n o w y m i w yższym i socja­
lis ty c z n y m i fo rm a m i zarządzania, o rgan izac ji p racy 
i  podnoszenia w y n ik ó w  ekonom icznych dz ia ła lności 
p rzedsięb iorstw a.

Celem dz ia ła lnośc i gospodarczej naszego k ra ju  jes t 
zapew nienie m aksym alnego zaspoko jen ia  sta le  rosną­
cych potrzeb m a te ria ln ych  i  k u ltu ra ln y c h .

Ten cel tłum aczy fa k t, że m asy pracu jące  są bez­
pośrednio zainteresowane w e w zroście  p ro d u k c ji, po­
lepszaniu jakośc i i  obn iżan iu  kosztów  w łasnych , że 
w łaśn ie  rob o tn icy  p rzyczyn ia ją  się do tego, iż is tn ie ­
jące w  danym  p rzeds ięb io rs tw ie  o lb rzym ie  m ożliw ości 
zw iększenia w yd a jn ośc i p racy  i  w zro s tu  p ro d u k c ji, 
a tym  sam ym  w zrostu  zarobków  robotn iczych, są prze­
kszta łcane w  rzeczyw istość.

E konom , i  Org. P racy 11



Rozw ój w spó łzaw odn ic tw a p racy  oraz śm ia ła  i  sze­
roka  in ic ja ty w a  p rzo do w n ików  pracy, podnosząca na 
w yższy poziom  rodza je  i  fo rm y  w spó łzaw odn ictw a, 
św iadczy o n o w ym  soc ja lis tycznym  stosunku mas ro ­
bo tn iczych  do w yko n yw a n e j pracy. W  u s tro ju  k a p ita ­
lis tyczn ym  ro b o tn ik  w  żadnej m ie rze n ie  b y ł za in te ­
resow any w  podnoszeniu w yd a jn ośc i pracy. Każde 
usp raw n ien ie  procesu p rodukcy jnego , każdy w zrost 
w yd a jn ośc i n ie  p rzyn os ił podn iesien ia  do b ro by tu  k lasy  
robo tn icze j —  p rze c iw n ie  —  pogarszał je j w a ru n k i b y ­
tu , s tan ow ił groźbę pow iększen ia bezrobocia, pog łęb ie­
n ia  k ryzysu  gospodarczego. K ażdy w zros t p ro d u k c ji, 
każde zw iększenie w yd a jn ośc i p racy p rzynos iło  w  e fek­
cie zw iększenie zysku  k a p ita lis ty , jeszcze s iln ie jsze 
uza leżnienie ro b o tn ik a  od k a p ita łu . D latego w  w a ru n ­
kach u s tro ju  kap ita lis tycznego  w  Polsce ru ch  w spó ł­
zaw odn ic tw a  robotniczego n ie  m óg ł m ieć w  ogóle 
m iejsca.

D opiero w  w a run kach  gospodark i uspołecznionej, 
w  w a run kach , k tó re  s tw o rzy ła  P olska Ludow a, ro b o t­
n ic y  rozum ie ją , że praca ich  przesta ła  być p rzedm io ­
tem  kap ita lis tycznego w yzysku , a sta ła  się źród łem  
w zros tu  do b ro by tu  i  k u ltu r y  mas pracu jących . Że każ­
da tona p ro d u k c ji w yp rod ukow an a  ponad p lan  p rz y ­
nosi n ie  ty lk o  zw iększony osobisty zarobek rob o tn ika , 
ale zarazem  przyspiesza budowę now ych  dom ów, szkół, 
now ych  zak iadów  w y tw ó rczych , p rzyczyn ia  się do 
w zros tu  stopy życ iow e j na jszerszych mas p racu jących, 
s łuży spraw ie  p o ko ju  m iędzy na rodam i i  um acn ia  nasz 
m arsz do socja lizm u.

Tw órcza  in ic ja ty w a  mas p ra cu ją cych

W alka  k la sy  robo tn icze j o na jw yższe osiągnięcia ro ­
d z i coraz to now e fo rm y  socja listycznego w spółzaw od­
n ic tw a .

W ie lk ie  osiągnięcia gospodarcze Z w ią z k u  Radziec­
kiego, szybkie  tem po rozw o ju , d o ko n yw u ją  się dz ięk i 
uporczyw e j p racy ro b o tn ikó w , in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  
o podn iesien ie w yd a jn ośc i p racy, o w y k ry c ie  i  w y k o ­
rzys tan ie  w szystk ich  reze rw  tk w ią c y c h  w  procesie p ro ­
d u kcy jn ym , o m aksym a lną  oszczędność w  gospodaro­
w a n iu  zasobam i m a te ria ło w y m i, o p ro d u kc ję  n a jw y ż ­
szej jakości.

Socja lis tyczne w spó łzaw odn ic tw o pracy, tw órcza  in i ­
c ja ty w a  m as p racu jących  na g runc ie  opanowania p rzo ­
du jących  doświadczeń tw o rz y  coraz to  nowe, coraz 
ba rdz ie j postępowe m etody p racy  —  celem lepszego 
w yko rzys ta n ia  w szys tk ich  p ro d u k c y jn y c h  m ożliw ości 
te ch n ik i.

N ie  wszyscy je d n a k  p ra cu ją  jednakow o w y d a jn ie ; 
ale drogą w y m ia n y  doświadczeń, le p ie j p ra cu jący  
p rzodow n icy  mogą i  p o w in n i podciągnąć słabszych, n ie  
w yko n u ją cych  no rm y . W  ten  sposób in ic ja ty w a  je dn o ­
stek sta je  się udzia łem  w szystk ich .

Powodzenie w  ru ch u  w spó łzaw odn ic tw a  zapew nia 
w za jem na w y m ia n a  doświadczeń p rzodu jących  ro b o t­
n ikó w .

W  Z w ią zku  R adz ieck im  zwrócono specja lną uwagę 
na upow szechn ienie p rzodu jących  m etod pracy, na to, 
aby doświadczenia i  sukcesy poszczególnych stacha­
now ców  s ta ły  się osiągnięciem  szerokich mas, a n a j­
lepsze osiągane w y n ik i s ta ły  się codziennym i w y n ik a ­
m i p racy w szys tk ich  brygad. Jedną z fo rm  upowszech­
n ia n ia  doświadczeń są szkoły stachanowskie. Są to 
szkoły szczególnego typu , w  k tó ry c h  sam i s tachanow ­
cy opow iada ją  ro b o tn iko m  ja k  o rg an izu ją  sw o ją  p ra ­
cę, w  ja k i sposób osiągnęli w ysoką w ydajność.

N aczelnym  zadaniem  szkół s tachanow skich jes t nau­
czanie w szys tk ich  ro b o tn ik ó w  przodu jących  m etod 
pracy. O m ów im y tu  n ie k tó re  rodza je  szkół stacha­
now sk ich :

S zko ły  s tachanow skie  — m etoda K ow a low a

(1) S zko ły w y m ia n y  doświadczeń m a ją  na celu zapo­
znanie i  w yuczen ie  ro b o tn ik ó w  p rzodu jących  m etod 
pracy. Z  tego w łaśn ie  ty p u  szkoły w yw o d z i się m etoda 
inż. K ow a low a .

Jak ie  są cechy cha rakte rystyczne  te j m etody? Otóż 
inż. K o w a lo w  na podstaw ie  obse rw ac ji i  dok ładne j 
techn iczne j ana lizy  p racy  przodu jących  ro b o tn ik ó w

u s ta lił,  że każdy z tych  ro b o tn ik ó w  stosuje różne spo­
soby w yko n a n ia  te j samej operac ji, że jeden ro b o tn ik  
np. w  fab ryce  fa rm aceutyczne j w y k o n u je  n a jle p ie j 
czynność e tyk ie to w a n ia  am pułek, na tom ias t in ne  czyn­
ności w y k o n u je  gorzej od in n ych  rob o tn ików . D ru g i 
zaś ro b o tn ik  n a jle p ie j ze w szys tk ich  w y k o n u je  czyn­
ność pakow an ia  am pułek, gorzej zaś od in n y c h  w y ­
ko n u je  pozostałe czynności.

Zbadan ie poszczególnych e lem entów  op erac ji w y k o ­
n yw a n ych  przez ro b o tn ikó w , pozw ala w y b ra ć ' n a jle p ­
sze sposoby i  s tw orzyć taką  m etodę w yk o n y w a n ia  ca­
łośc i operac ji, k tó ra  je s t syntezą na jlepszych m etod 
w yk o n y w a n ia  czynności sk ładow ych. P rzy  w yborze 
na jlepszych  m etod w y k o n y w a n ia  czynności brane jes t 
pod uwagę zapew nienie bezpieczeństwa p racy  ro b o t­
n ika , możność zastosowania p rzy ję tego  sposobu bez 
dodatkowego w y s iłk u  ze s trony  rob o tn ika . Na pod­
s taw ie  tych  w łaśn ie  obserw ac ji i  badań inż. K o w a lo w  
opracow ał techniczną m etodę uogó ln ian ia  i  upowszech­
n ia n ia  doświadczeń przodu jących  ro b o tn ik ó w  w  celu 
usp raw n ie n ia  przebiegu procesów p ro d u kcy jn ych . Ce­
chą cha rak te rys tyczną  te j m etody je s t je j powszech­
ność, tzn., że m ożna ją  zastosować w  różnych  b ra n ­
żach p rzem ysłu , na w e t p rzy  k rańcow o odm iennych 
procesach p ro du kcy jn ych .

Jakież są w y n ik i zastosowania m etody K ow a low a 
w  naszym  przem yśle chem icznym ?

W  Z akładach  „S to m il“ , w  w y n ik u  zastosowania m e­
to d y  K ow a low a , w  dz ia le  k o n fe k c ji opon samochodo­
w y c h  przekroczono w yko n a n ie  p la n u  p rodukcy jnego  
o 48°/o p rzy  zw iększen iu  za łog i o oko ło 18%; w  w a lco ­
w n i w yda jność  p racy  w zros ła  o 23%.

P rzy  w p row adzan iu  i  stosowaniu m etody K ow a low a  
w  procesie p ro d u k c y jn y m  specja lne zasług i po ło ży li 
ob. ob.: inż. Leonhard , A n d rze je w sk i, W ęcław iak, D o- 
la ta , inż. M ikosza i  in n i.

W  Z ak ładach  „S e m p e rit“ , p rzy  k o n fe k c ji rękaW ic 
gum ow ych, przez zastosowanie p rzodu jących  m etod 
p racy osiągnięto w zro s t p ro d u k c ji o 18%. I  tu  w y m ie ­
n ić  na leży ja k o  a k tyw is tę  ob. F a fa rę  i  innych .

W  Zak ładach P rzem ysłu  S yntezy im . D z ie rżyńsk ie ­
go w  T a rno w ie  na w yd z ia le  m echan icznym  osiągnięto 
w zrost p ro d u k c ji o 23%. Jako a k ty w is tó w  w ym ie n ić  
na leży ob. ob.: Jagodę i  N a ja.

W  T a rchom ińsk ich  Z ak ładach  Farm aceutycznych , 
w  dzia le  pom oniczym  —  w  p a k o w n i p e n icy lin y , na 
sku tek  przeprow adzonej re o rga n iza c ji p racy, w y e lim i­
now an ia  zbędnych ru ch ó w  roboczych i  d robne j ra c jo ­
n a liz a c ji w yda jność p racy w zros ła  o 53,3% p rzy  z m n ie j­
szeniu liczby  ro b o tn ic  za tru d n io n ych  w  ty m  dzia le  z 50 
na  26. Jako a k ty w iś c i w y ró ż n il i się przede w szystk im  
ob. ob.: Cendrowska, Juche łko , S oko łow sk i, Pojrzysz, 
S ienkiew icz, S ła w iń sk i, inż. G rodzk i i  in n i.

W  K ra k o w s k ic h  Zak ładach Farm aceutycznych —  
w  dzia le  d robne j syntezy —  w prow adzen ie  m etody K o ­
w a low a  do dz ia łu  ręczno-apara tu row ego po zw o liło  na 
skrócenie procesu p ro du kcy jne go  szarży ta n a lb in y  
o 1,5 godz., w  dz ia le  am pu lcza rn i —  na w ykonan ie  
n o rm  w  200%. N a w yró żn ie n ie  zas ługu ją  ob. ob.: Szy- 
n ile r , S n ichow sk i, Budka, Sm oter, Szw agrzyk, inż. Ro­
gowa i  in n i.

T a k ich  p rz y k ła d ó w  m ożna by  p rzytoczyć w ięcej. 
F a k ty  te i  c y fry  świadczą, że zastosowanie p rzo d u ją ­
cych m etod p racy  je s t je dyn ą  słuszną drogą w iodącą 
do do b ro by tu  i  ro zw o ju  gospodark i narodow e j.

S zko ły  na jw yższe j ja ko śc i p ro d u k c ji

(2) S zkoły na jw yższe j jakośc i p ro d u k c ji pow sta ły  na 
t le  w spó łzaw odn ic tw a o w ysoką  jakość p ro d u k c ji, o to, 
aby każda operacja  by ła  w yko nyw a na  pod względem  
ja kośc iow ym  na w yso k im  poziom ie, aby n ie  b y ło  n ie ­
p ro d u k c y jn e j s tra ty  czasu roboczego i  m a te ria łu  oraz 
n iew spó lm ie rnośc i m iędzy ilośc ią  p ro d u k c ji w y tw o rz o ­
ne j a z a k w a lifik o w a n e j ja k o  dobra.

S zko ły  oszczędzania

(3) S zko ły oszczędzania. —  Jednym  z n a jb a rd z ie j za­
sadniczych e lem entów  socja listycznego gospodarowa­
n ia  je s t p ro dukow an ie  w y ro b u  na jw yższe j jakośc i p rzy  
na jm n ie jszym  nak ładz ie  dóbr m a te ria lnych .
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Z a in ic jo w a n y  przez L id ię  K o ra b ie ln ik o w ą  system 
kom pleksow ego oszczędzania polega na ta k ie j oszczęd­
ności surow ców , m a te ria łó w  pom ocniczych, p a liw a  
i  energ ii, aby na zaoszczędzonym surow cu m ożna by ło  
przepracow ać jeden lu b  w ięce j d n i w  m iesiącu. I n i ­
c ja ty w a  K o ra b ie ln ik o w e j sta ła  się je d n ym  z na jcen ­
n ie jszych  sposobów w y k ry w a n ia  źróde ł nadm iernego 
zużyw an ia  m a te ria łó w , u ja w n ia n ia  n ie  ty lk o  m arn o ­
tra w s tw a , ale i  zaw yżonych n o rm a ty w ó w  zużycia.

Za m a ło  je dn ak  się m ó w i w  naszym  codziennym  ży ­
c iu  o e fektach zastosowania m etody kom pleksowego 
oszczędzania K o ra b ie ln ik o w e j w  naszym  przem yśle. 
A  w łaśn ie  w  przem yśle  chem icznym , w  k tó ry m  60 do 
70%, a na w e t w ięce j kosztów  w łasnych  p ro d u k c ji sta­
n o w ią  koszty zużycia  m a te ria łó w , zastosowanie m eto ­
dy  kom pleksow ego oszczędzania pow in no  p rzyn ieść o l­
b rzym ie  ko rzyśc i gospodarcze.

W  każdym  n ie m a l zakładzie  p racy  m ożna zaobser­
wować, że gospodarka m a te ria ło w a  prow adzona je s t 
rozrzu tn ie , że z b y t dużo surow ców  idz ie  do odpadków, 
energ ię w y d a tk u je  się n iepotrzebn ie , sm ary się roz le ­
wa, p ó łp ro d u k ty  psu ją  się w s k u te k  w ad liw ego  ich  
przechow yw ania . W a lkę  z m a rn o tra w s tw e m  m a te ria ­
ło w y m  w in n y  cechować oddolne zobow iązania ze s tro ­
n y  ro b o tn ikó w , technologów , p ra co w n ikó w  zaopatrze­
n ia . W a lka  o zb io ro w ą  oszczędność, o zaoszczędzenie 
każdego k ilo w a ta  energ ii, każdego g ram a m a te ria łu  
nab ie ra  specjalnego znaczenia w  tych  dzia łach w y tw ó r­
czych p rzem ys łu  chemicznego, k tó re  zużyw a ją  szcze­
gó ln ie  kosztow ne m a te ria ły . M am y tu  na m y ś li 
w  p ie rw szym  rzędzie p rzem ysł fa rm aceutyczny  i  p rze­
m ys ł b a rw n ikó w .

S zko ły  szybkośc iow ych  m etod  p racy

(4) S zko ły szybkościow ych m etod pracy, ja k o  jedna 
z fo rm  ru c h u  stachanowskiego, m a ją  na celu rozpow ­
szechnianie szybkościowych m etod pracy, ja k  np. m e­
tod y  szybkościowego skraw an ia  itp .

S zko ły  podn ies ien ia  ren tow no śc i

(5) W ym ien ić  ponadto na leży szkoły podn iesien ia 
ren tow ności, t j .  lepszego w yko rzys ta n ia  ś rod ków  trw a ­
ły c h  i  ob ro tow ych  oraz obniżenia kosztów  w łasnych.

W ym ien ione  fo rm y  ru c h u  w spó łzaw odn ic tw a n ie  
ob e jm u ją  w szys tk ich  m etod p rzekazyw an ia  dośw iad­
czeń przodu jących  ro b o tn ikó w . N a leży tu  wspom nieć 
choćby o m etodzie Ż andarow e j, zrodzonej na tle  w a l­
k i  o ciąg łą  pracę urządzeń p ro d u kcy jn ych , o skróce­
n ie  posto jów , lepsze w yko rzys ta n ie  p racy  urządzeń, 
o przedłużen ie okresu eksp loa tac ji urządzeń m iędzy 
re m o n ta m i ka p ita ln y m i.

O rgan izow an ie  szkół p rzo do w n ic tw a  p ra cy  w  Polsce 
L u d o w e j rozpoczęło się s tosunkow o późno, bo dopie­
ro  w  d ru g ie j po ło w ie  1949 roku . Z ak ładan ie  szkół p rzo ­
d o w n ic tw a  p racy w  Polsce poprzedziło  p rze jm ow an ie  
licznych  radz ieck ich  osiągnięć i  dośw iadczeń z dz iedzi­
n y  o rg an izac ji p racy, szkolenia, ru ch u  w spó łzaw odn ic­
tw a  pracy, pom ys łów  rac jon a liza to rsk ich . M etody te 
przeniesione na g ru n t p o ls k i u ja w n ia ją  w ie lk ie  rezer­
w y  p ro d u kcy jn e  i  p rzyczyn ia ją  się do ic h  w y k o rz y ­
stania, ja k  św iadczą przytoczone w yże j p rzyk ła d y . M e ­
tod y  radz ieck ie  pom agają nam  w yko n yw a ć  p o w a żn ie j­
sze z każdym  ro k ie m  zadania p ro du kcy jne .

W naszym  przem yś le  chem icznym

Dotychczasowe sukcesy p ro d u kcy jn e  w  stosowaniu 
p rzodu jących  m etod p racy w  p rzeds ięb io rs tw ie  p rze­
m y s łu  chem icznego w skazu ją  na to, że przodu jące  m e­
tod y  p ra cy  w  przem yśle chem icznym  m a ją  ogrom ne 
m ożliw ośc i ro zw o ju  i  to  zarów no p rzy  pracach ręcz­
nych , ja k  i  w  procesach apara tu row ych , stanow iących 
w łaśc iw ą  domenę p rzem ysłu  chemicznego.

Należy jasno je d n a k  zdać sobie sprawę z fa k tu , że 
ze stosowaniem  i  rozpow szechn ian iem  p rzodu jących  
m etod p racy na te ren ie  p rzem ysłu  chemicznego n ie  
je s t jeszcze dobrze, że m am y tu  o lb rzym ie  zaległości 
i  zan iedbania, że w reszcie  stop ień tego zastosowania 
je s t bardzo n isk i.

Zastanów m y się teraz pokrótce, ja k ie  korzyśc i ro ­
b o tn ik o w i i  gospodarce na rodow e j p rzynos i stosowanie 
p rzodu jących  m etod pracy.

O panow anie w yd a jn ie jszych  i  ła tw ie jszych  m etod 
p racy  u ła tw ia  każdem u ro b o tn ik o w i osiągnięcie w y ­
n ikó w , uzysk iw anych  dotychczas ty lk o  przez p rzodow ­
n ikó w . Ponieważ p rzy  w yborze  m etody p racy  je s t b ra ­
ne pod uwagę bezpieczeństwo ro b o tn ika  oraz ła tw ość 
w yko n a n ia  p racy  p rzy  ja k  n a jm n ie jszym  w y s iłk u  
fizycznym , stosowanie przodu jących  m etod p racy  czy­
n i pracę ro b o tn ik a  lżejszą, ła tw ie jszą , bezpieczniejszą 
i  w yda jn ie jszą .

Z w iększen ie  w yd a jn o śc i p racy  pom aga w  w yk o n a n iu  
p lanow ych  zadań p ro d u kcy jn ych , przyśpiesza ic h  w y ­
konan ie, m a zatem  ogrom ne znaczenie d la  dalszego 
ro zw o ju  gospodark i na rodow e j.

W zrost w yd a jn ośc i p racy  zawsze p ro w a dz i do w zro ­
stu zarobków , s tw arza jąc każdem u ro b o tn ik o w i m o ż li­
wość osiągnięcia ta k ic ń  zarobków , ja k ie  uzysku ją  n a j­
lepsi rob o tn icy  w  danej specja lności. Z n a jd u je  to po­
tw ie rdze n ie  w  codziennej p ra k tyce  w e w szys tk ich  ga­
łęziach gospodark i narodow e j.

O m aw ia jąc p rz y k ła d y  zastosowania m etody inż. K o ­
w a low a  w  p rzem yśle  chem icznym , poda liśm y c y fry  
w zros tu  w yd a jn ośc i pracy.

A  ja k  w zro s ły  płace? Otóż w  Z ak ładach  „S to m il“  
za ro bk i robotn icze w zro s ły  z 4,12 zł/godz na 
5,44 zł/godz., t j .  o 32%. W  Z ak ładach  „S e m p e rit“  za­
ro b k i robotn icze w zro s ły  o 50%. W  Z ak ładach  P rzem y­
s łu  Syntezy im . D z ierżyńskiego w  T a rn o w ie  w zro s ły  
za ro b k i o 19,5 7o-

W idzim y, ze rów no leg le  ze w zrostem  w yd a jn ośc i p ra ­
cy w zro s ły  i  za ro b k i robotnicze, a w zros t p łac  w p ły ­
w a na stałe podnoszenie m ate ria lnego  i  ku ltu ra ln e g o  
poziom u pracu jących . Jednakże w yda jność p racy  m usi 
w zrastać szybcie j n iż  płace, gdyż inacze j s ta łoby się 
n iem oż liw e  nagrom adzenie środków  do w y ko n yw a n ia  
p lan ów  in w e s tycy jn ych , do budow an ia  now ych  zak ła ­
dów  w y tw ó rczycn , dom ów  m ieszka lnych, szkół.

Sama p łaca n ie  w yra ża  jeszcze w  p e łn i u d z ia łu  k la ­
sy robo tn icze j w  dochodzie na rod ow ym  —  an i m a te ­
ria lnego  i  k u ltu ra ln e g o  poziom u życia  pracu jących . 
Przecież oprócz in d y w id u a ln y c h  zarobków  i  za p ła ty ’ 
zgodnie z soc ja lis tyczną zasadą •—* za ilość i  jakość w y ­
konane j p racy —  m asy pracu jące  uczestniczą ponadto 
w  te j części dochodu narodowego, k tó ra  je s t przezna­
czona na ośw iatę, ochronę zdrow ia , ubezpieczenia spo­
łeczne, bu do w n ic tw o  m ieszkan iow e, im p rezy  k u ltu ra l­
ne itp .

A le  n ie  ty lk o  chodzi tu  o w zro s t w yd a jn ośc i pracy.
S tosowanie przodu jących  m etod pracy, szkolenie na 

bazie doświadczeń i  osiągnięć p rzodu jących  ro b o tn i­
ków , w prow adzen ie  now e j te ch n ik i, opanowanie tzw . 
te ch m in im u m  w iadom ości w p ły w a  na podniesien ie 
k w a lif ik a c ji  zaw odow ych rob o tn ika , s topn iow o s tw a­
rza jąc  bazę d la  zm iany  cha rak te ru  p racy  ro b o tn ika  
w  k ie ru n k u  coraz to  w iększego zb liżen ia  je j do p racy 
p ra co w n ikó w  in żyn ie ry jn o -te ch n iczn ych  i  zac ieran ia 
różn ic  m iędzy pracą um ysłow ą i  fizyczną.

Zagadn ien ie w zros tu  w yd a jn ośc i p racy i  podwyższe­
n ia  k w a lif ik a c ji  zaw odow ych ro b o tn ik ó w  w iąże  się 
z zagadnieniem  szybszego w y k o n y w a n ia  p ro du k tó w , 
a w ięc rów n ież  w y tw a rz a n ia  p ro d u k tó w  n iższym  ko ­
sztem, a zatem  chodzi tu ta j także o obniżenie kosztów  
w łasnych  p ro d u k c ji —  obniżenie cen i  w  efekcie w zros t 
rea ln ych  zarobków .

W ysokość kosztów  robocizny p rzypada jąca na je d ­
nostkę p ro d u k c ji może być bardzo różna. Tam , gdzie 
w yda jność p racy je s t n iska, k w a lif ik a c je  zawodowe 
ro b o tn ik a  m ierne,, dyscyp lina  p racy  pozostaw ia w ie le  
do życzenia, liczba personelu pom ocniczego w  stosun­
k u  do personelu p rodukcy jnego  zb y t w ie lk a  —  to  tam , 
rzecz jasna, koszty roboc izny przypada jące na jednos t­
kę  p ro d u k c ji będą w ysokie.

O bn iżka  kosztów  w łasnych  p ro d u k c ji

O bn iżka kosztów  w łasnych  p ro d u k c ji zależy rów n ież  
od pełnego w yko rzys ta n ia  zdolności p ro d u k c y jn e j u rzą ­
dzeń przez osiągnięcie m aksym a lne j, dopuszczalnej 
w yd a jn ośc i u rządzenia w  jednostce czasu, przez l ik w i-  
dow anie ja ło w y c h  biegów, skrócenie pos to jów  zarów no 
k ró tk o trw a ły c h , ja k  i  d łuższych w ie lo dn iow ych , a na -
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w et w ie lo tygodn iow ych , zw iązanych z przeprow adza­
n iem  k a p ita ln y c h  rem ontów .

Jeżeli przestrzeń fab ryczna  je s t dobrze w y k o rz y s ta ­
na, u rządzenia w  sw o im  czasie rem ontow ane i  rem o n ty  
n ie  trw a ją  zb y t d ługo, je że li m aszyny n ie  m a ją  zbęd­
nych  posto jów  —  to rzecz jasna, że na tych  samych 
urządzeniach m ożna w yp rod ukow ać  w ięce j, a na każ­
dą jednostkę p ro d u k c ji p rzypadn ie  wówczas m n ie jszy 
koszt z ty tu łu  zużycia podstaw ow ych ś rodków  p ro d u k ­
c ji. A  przecież, je że li koszty w łasne są z b y t w ysokie, 
to  i  ceny w y ro b ó w  p rzem ysłow ych  będą odpow iedn io 
wyższe.

W ysuw a jąc p ro b lem  o b n iż k i kosztów  w łasnych , m a k - ' 
sym alnego w yko rzys ta n ia  urządzeń p ro d u kcy jn ych  
i  zw iększen ia ilościowego p ro d u k c ji, m us im y jednak  
pam iętać, że p ro b lem y te muszą być ściśle powiązane 
z zapew nien iem  w yso k ie j jakośc i p ro d u k tó w , bow iem  
dążność do zw iększen ia ilośc i p ro d u k tó w  z uszczerb­
k ie m  ich  jakośc i je s t sprzeczna z m etodam i gospodarki 
soc ja lis tyczne j.

K ra j nasz ko rzys ta jąc  z doświadczeń Z w ią zku  R a­
dzieckiego opiera rozw ó j swojego przem ysłu  przede 
w szys tk im  na m o b iliz a c ji w łasnych  reze rw  w e w nę trz ­
nych. M o b iliza c ja  zaś reze rw  w e w nę trznych  oznacza 
ja k  na jb a rd z ie j in te nsyw ne  i  rac jona lne  w yko rzys ta ­
n ie  środków  p ro d u k c y jn y c h  w  gospodarce narodow e j. 
N a jw ażn ie jszym  źród łem  m o b iliz a c ji reze rw  w e ­
w n ę trzn ych  w  p rzem yśle  jes t system atyczne obniżanie 
kosztów  w łasnych  p ro d u k c ji. System atyczne zaś o b n i­
żanie kosztów  w łasnych  m oż liw e  je s t je d y n ie  p rzy  za­
stosowaniu ja k  na jb a rd z ie j rygo rys tyczn ych  zasad 
oszczędnościowych w  gospodarce p rzeds ięb io rs tw  p rze­
m ysłow ych.

Założenia p lan u  sześcioletniego p rze w id u ją  obniże­
n ie  kosztów  w łasnych  p ro d u k c ji w  przem yśle co n a j­
m n ie j o 17% P'rzy znacznym  polepszeniu jakośc i p ro ­
d u k c ji,  co s tanow i oko ło 50% całości na k ła dów  in w e ­
s tycy jn ych  p lan u  sześcioletniego. Te założenia p lanu  
w  zakresie o b n iżk i kosztów  w łasnych  s tanow ią  je d n a k ­
że ty lk o  konieczne m in im u m .

O to dlaczego przed przem ysłem  chem icznym , ta k  ja k  
i  przed in n y m i ga łęz iam i gospodarki na rodow e j, stoi 
w  całej ostrości p rob lem  stw orzenia i  szerokiego zasto­
sow ania reż im u  oszczędnościowego, konieczność p ro ­
w adzenia n iep rze jednane j w a lk i o ja k  na jw yższą w y ­
da jność pracy, w a lk i z m a rn o traw s tw em  m a te ria łó w , 
w a lk i o ja k  na jw yższą jakość p ro d u k c ji, o obniżenie 
kosztów  w łasnych , o podniesien ie dochodu przedsię­
b io rs tw a . P ra k ty k a  Z w ią zku  Radzieckiego i  w  te j dzie­
dz in ie  s tw o rzy ła  fo rm y  w a lk i o obniżenie kosztów  
w łasnych .

M etoda in ż . B a lich in a

M etoda inż. B a lich in a  polega na op raco w yw a n iu  d la  
poszczególnych b ryg ad  roboczych p lan ów  obniżenia 
kosztów  w łasnych  oraz zorgan izow an iu  ew ide nc ji 
i  k o n tro li w yko n a n ia  ty c h  p lanów . Is to tą  te j m etody 
je s t doprowadzen ie w ska źn ikó w  p lanu  oszczędnościo­
wego do zespołów w ykonaw czych. W edług m etody inż. 
B a lich in a  p lan  obniżenia kosztów  w łasnych  d la  b ryg a ­
dy  ob e jm u je  trz y  e lem enty: przekraczanie obow iązu ją ­
cych n o rm  w yd a jn ośc i p racy, oszczędności m a te ria ło ­
w e i  p rzed łużan ie  okresu eksp loa tac ji urządzeń i  na ­
rzędzi.

Jest rzeczą jasną, że im  szerszego rozm achu nab iera  
w spó łzaw odn ic tw o socja listyczne, im  liczn ie jszy  udz ia ł 
w  n im  b io rą  rob o tn icy , im  szerzej rozpow szechnia ją 
on i now e wyższe fo rm y  tego ruchu , ty m  prędze j osiąg­
n ie m y  re z u lta ty  w  oszczędności i  obniżce kosztów  w ła ­
snych.

Stosowanie p rzodu jących  m etod p racy p rzynos i jesz­
cze ponadto pośrednie, ale n iem n ie j ważne korzyści. 
W ym aga bow iem  dokładnie jszego p lanow an ia  p ro ­
d u k c ji,  zorgan izow an ia  ew id e n c ji i  k o n tro li rzeczyw i­
stego zużycia  m ateria łow ego, usta len ia  i  w p row adze­
n ia  w  życie no rm  zużycia, ścisłego przestrzegania re ż i­
m ów  technolog icznych. A  zatem  stosowanie p rzodu­
jących  m etod p racy  pow odu je  podniesien ie zak ładu  na 
w yższy poziom  o rg an izacy jny  oraz podniesien ie w y n i­
k ó w  ekonom icznych jego dzia ła lności.

P rzem ysł chem iczny od samego początku w y k a z y ­
w a ł duże za in teresow anie p rzo d u ją cym i m etodam i p ra ­

cy, g łów n ie  m etodą K ow a low a . Jednakże ju ż  przy  
p ie rw szych  próbach zastosowania te j m etody w ys tą ­
p i ły  równocześnie poważne trudności. G łów ną p rze­
szkodą b y ła  kon se rw a tyw na  postawa pew ne j i  to dość 
znacznej części personelu in żyn ie ry jn o -tech n iczn eg o  
wobec m ożliw ośc i zastosowania m etody K ow a low a  
w  przem yśle chem icznym . I  to  g łów n ie  w  dziedzin ie  
procesów apara tu row ych , będących podstaw ą p rze m y­
słu chemicznego i  uza leżnionych przede w szys tk im  od 
przebiega jących w  aparatach re a k c ji chem icznych, na 
k tó ry c h  rodzaj i  szybkość ro b o tn ik  n ie  może m ieć 
w p ły w u .

D latego też w  przem yśle chem icznym  w prow adze­
n ie  m etody K ow a low a  rozpoczęto w  dzia łach pom oc­
niczych.

N ie  ty lk o  w  dz ia łach  ■pomocniczych

Jeżeli chodzi o dziedzinę procesów apara tu ro ­
w ych  —  ̂ to p ierw sze dośw iadczenia przeprowadzone 
w  te j dz iedzin ie  w  Z w ią zku  R adzieckim  i  N iem ie ck ie j 
R epublice D em okra tyczne j udow odn iły , ja k  b łędne 
b y ło  s tanow isko te j kon se rw a tyw ne j części personelu 
in żyn ie ry jno -techn icznego , k tó ra  g łos iła  niem ożność 
szerokiego zastosowania m etody K ow a lo w a  w  proce­
sach chem icznych.

W  Z w ią zku  R adzieckim  na sku tek w n ik liw e g o  p rze­
badan ia  i  p rzeana lizow an ia  procesu technologicznego 
i  reż im u  obsług i genera torów  gazu wodnego s tw ie r­
dzono, że sposób obsług i genera to rów  w yka zu ją cy  
znaczne różn ice u różnych  p ra cow n ikó w , m a w p ły w  
zarów no na ilość, ja k  i  jakość p ro d u k c ji gazu, że p rzo­
du jący  stachanowcy, k tó rz y  przez odpow iedn ie  reg u lo ­
w an ie  wysokości s łupa koksu  p o tra fią  u trzym ać  tem ­
pe ra tu rę  gazu na m n ie j w ięce j sta łe j wysokości 
i  n ie  dopuszczają do w iększych  w ahań tem pe ra tu ry , 
da ją  p ro d u kc ję  o s ta łym  składzie chem icznym  gazu, 
a ponadto duże oszczędności w  zużyciu  koksu, docho­
dzące do setek ton  rocznie. T a k  samo p rzy  w y ro b ie  
mas p lastycznych  stachanowcy uzysku ją  o w ie le  b a r­
dz ie j je d n o s ta jn y  w y ró b  przez podwyższenie tem pera­
tu ry  fo rm y , zm iany czasu p rze rw an ia  itp .

W  N iem ie ck ie j R epub lice  D em okra tyczne j zastoso­
w ano m etodę K ow a lo w a  p rzy  p ro d u k c ji azo tn iaku 
z k a rb id u  w  fab ryce  naw ozów  sztucznych w  P ieste ritz ,

Na podstaw ie  przeprowadzonego chronom etrażu,
. obserw acji i  ana lizy  m etod p racy p iecow ych, usta lono 
w zorcow e m etody w yko n a n ia  7 zasadniczych operacji. 
Po przeszkolen iu  w szys tk ich  p iecow ych przec ię tny 
czas w yko ń a n ia  7 o p e ra c ji w yn o s ił 6,31 m in u t wobec 
7,33 m in u t przed przeszkoleniem , p rzy  rozp ię tości cza­
su w yko na n ia  od 6,45 do 7,98. Znaczne skrócenie czasu 
op e rac ji przez p iecow ych po zw o liło  na zw iększenie 
ilo śc i w sadów  na jedną  zm ianę z 59 (przed w p ro w a ­
dzeniem  m etody K ow a low a ) do 68 (po je j w p row adze­
n iu ), co dało w  efekcie  zw iększen ie w yd a jn ośc i "jedne-? 
go pieca o 15,3%.

Te pierw sze pom yślne w y n ik i przeprow adzonych do­
św iadczeń dow iod ły , że m etoda K ow a low a  może zna­
leźć szerokie zastosowanie w  przem yśle chem icznym  
i  to zarów no w  procesach apa ra tu row ych  ja k  i  po­
m ocniczych.

W  p o lsk im  przem yśle chem icznym  prowadzone są 
rów n ież  badania nad zastosowaniem  te j m etody do 
procesów ap ara tu row ych  —  i  to g łów n ie  na tych  od­
c inkach  procesu p rodukcy jnego , k tó re  s tanow ią  „w ą ­
sk ie  ga rd ło “  p ro d u k c ji.

Jako p rz y k ła d  w ym ie n ić  na leży badan ia  prowadzone 
w  Zak ładach A zo tow ych  im . P aw ła  F ind e ra  w  Cho­
rzow ie  na piecach azo tn iakow n i. P rzy  pracach tych  
w y ró ż n ili się ob. ob.: R ycow ski, M atuszew ski, k tó rz y  
z rozu m ie li zarów no potrzebę tych  badań, ja k  i  w y n i­
ka jące  stąd korzyści.

Doskonalenie i  rozpow szechnianie m etod p racy  p rzo ­
d o w n ików , pow odujące często na w e t zm ianę reż im u 
technologicznego, w ym aga w spó łp racy  p rzodu jących  
ro b o tn ik ó w  z ch e m ik a m i- in ż y n ie ra m i oraz personelem  
in s ty tu tó w  naukow ych  d la  wspólnego opracow ania 
now ych , postępowych, ba rdz ie j w y d a jn y c h  m etod p ro ­
wadzenia procesów apara tu row ych .

Na t le  now ych  stosunków  p ro d u kcy jn ych , now ych  
m etod p racy  pow sta ła  now a fo rm a  w spó łp racy  n a u k i 
z p ra k ty k ą , koleżeńska w spółp raca p rzodu jących  ro ­
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b o tn ik ó w  z in ż y n ie ra m i i  naukow cam i. P rzodu jący  in ­
żyn ie ro w ie  na uko w cy op ie ra jąc się na p ra k tyce , w y ­
ko rzys tu jąc  doświadczenia robotn icze d la  s fo rm u ło ­
w a n ia  uogó ln ień teore tycznych, to ru ją  drogę dalszemu 
postępow i. Tw órcza praca przodu jących  ro b o tn ikó w  
z p ra co w n ika m i in ż y n ie ry jn o -te c h n ic z n y m i w ysuw a 
i  rozw iązu je  now e zadania w  k ie ru n k u  dalszego pod­
noszenia w yd a jn ośc i p racy  i  lepszego w yko rzys ta n ia  
urządzeń n ie  ty lk o  odnośnie poszczególnych stanow isk 
roboczych, lecz zespołowo ca łych w y d z ia łó w  i  całego 
zakładu.

Prace nad w prow adzen iem  now ych  m etod p racy po­
w in n y  być prow adzone stale i  system atyczn ie; m us i­
m y bow iem  pam iętać, że z b ieg iem  czasu rów no leg le  
ze zm ie n ia ją cym i się w a ru n k a m i tech n iczn ym i nowe 
m etody sta ją  się s ta rym i, że trzeba je  zastąpić n o w y m i 
jeszcze doskonalszym i m etodam i pracy.
_ W  obecnej c h w ili, gdy w  ska li m asowej rozw iązu je  

się zagadnienie prze jśc ia  od osiągnięć poszczególnych 
p rzo do w n ików  do p racy  zespołowej, gdy stosowanie 
p rzodu jących  m etod p racy  obe jm u je  w szystk ie  dziedzi­

ny  dz ia ła lnośc i- zak ładu, chc ie libyśm y zw róc ić  uwagę 
na w za jem ne pow iązan ie tych. zagadnień, na to, że sto­
sowanie p rzodu jące j m etody p racy  na je d n ym  odc inku  
w yzw a la  nowe um ie ję tnośc i ro b o tn ik ó w  w  tw o rze n iu  
now ych , doskonalszych fo rm  u ja w n ia n ia  w sze lk ich  p ro ­
d u k c y jn y c h  m ożliw ośc i zakładu. T rzeba je d n a k  zazna­
czyć, że w y n ik i osiągnięte na poszczególnych odc in ­
kach c y k lu  p ro du kcy jne go  mogą być sprowadzone do 
zera przez jedno chociażby z og n iw  tego cyk lu . M im o  
że w ie le , o g n iw  p ra cu je  dobrze, w ys ta rczy  często, aby 

. jedno z n ich  zaw iod ło  —  odb ije  się to  n ie w ą tp liw ie  na 
końcow ym  w y n ik u .

O to pokró tce  osiągnięcia i  b ra k i po lskiego ru ch u  ba­
dania i  rozpow szechn ian ia  p rzodu jących  m etod pracy. 
P rzed s taw iliśm y  ko rzyśc i w y n ik a ją c e  z pełnego stoso­
w a n ia  tych  m etod w  przem yśle chem icznym . O bow iąz­
k iem  i  zadaniem  naszym  jest pe łna m ob ilizac ja  w szyst­
k ic h  ro b o tn ikó w , m a js tró w , te ch n ikó w  i  in ż y n ie ró w  
przem ysłu  chemicznego do ja k  najszerszego stosowa­
n ia  i  rozpow szechn iania przodu jących  m etod pracy.

L u c ja n  Z ie liń s k i

Zdzisław Benłużański

N iektóre zag ad n ien ia  w  dzia le  głów nego technologa  
zw iązane  z w prow adzen iem  uspraw nień

Z W P R O W A D Z E N IA  w yso ko w yd a jn ych  m etod 
o b ró b k i w  przem yśle m o to ryza cy jn ym , zosta ły 
nagrom adzone pewne doświadczenia. D łu g o trw a ­
łe, żm udne i  w n ik liw e  obserw acje n ie k tó ry c h  
zagadnień da ły  m a te ria ł, z k tó rego  w n io s k i m o­

gą być p ra k tyczn ie  w yko rzys tane  w  naszym  przem yśle. 
O bserw acje p o tw ie rd z a ją  w ie lk ą  wagę dzia ła lności 

g łównego technologa w  okresie  opracow ania i  re a li­
za c ji usp raw n ień , ponieważ jego obow iązk iem  jest 
p rzygo tow an ie  p ro d u k c ji oraz uw zg lędn ian ie  zm ian 
w  procesie technolog icznym , zw iązanych z postępem 
techn icznym , ja k  rów n ież  nadzór p ro d u k c ji, aż do 
c h w ili zakończenia w y k o n y w a n ia  p róbne j se rii i  prze­
kazania opanowanej p ro d u k c ji k ie ro w n ic tw u .

R ola dz ia ło  głów nego techno loga w  pracach 
zw iązanych  z w prow adzan iem  usp raw n ie ń

D la  pewnego zobrazow ania obciążenia dz ia łu  g łó w ­
nego technologa przedstaw ione je s t tu  p rzeana lizow a­
n ie  opracow an ia  technologicznego pod w zględem  
zm ian, ja k ie  na leży w ykonać w  do ku m e n ta c ji tech ­
no log iczne j p rz y  w p row a dza n iu  usp raw n ien ia .

Za podstaw ę do rozw ażań n iech posłuży tab lica  
(tab. 1) p rzedstaw ia jąca  poglądow o zm iany  w  doku ­
m e n ta c ji technolog iczne j nanoszone p rzy  w p row adza­
n iu  usp raw nień.

Z  przytoczonych na tab. 1 dziesięciu w ażn ie jszych 
e lem entów  op racow an ia  technolog icznego na ogół 
osiem  ulega zm ianie , a n iek ie dy  w szystkie .

Z m iana  do ku m e n ta c ji technolog iczne j je s t wysoce 
pracoch łonna, ja k  rów n ież  czynności zw iązane np. 
z w p row adzen iem  now e j do kum e n tac ji. W szystk ie  eg­
zem plarze pop rzedn ie j muszą być w yco fane celem 
u n ikn ię c ia  różnotorow ości w yk o n y w a n ia  op e ra c ji (części 
ope rac ji w e d łu g  s tare j do ku m e n ta c ji —  części w ed ług  
now e j).

P onieważ w  zakładzie  is tn ie je  sporo różnego rodza­
ju  d ru ków , zw iązanych z dokum entac ją  techno log icz­
ną, zagadnienie zm ian w  p ra k tyce  proste n ie  jest. P rz y ­
k ładem  d la  z ilu s tro w a n ia  będzie podany w y c in e k  p lanu  
operacyjnego (tab. 2).

D la  w iększego u w y p u k le n ia  dobrano na jp rostszy w y ­
padek, gdy zm ianę stanow i ty lk o  w yk re ś len ie  k i lk u  
operacji.

W  ty m  w y p a d k u 'w  w y n ik u  usp raw n ie n ia  zastąpiono 
w ie rcen ie  o tw o ró w  tu le i c y lin d ro w y c h  b lo k u  c y lin d ro ­
wego, każdego z osobna, przez w ie rcen ie  w szystk ich  
naraz w  specja lne j jednooperacy jne j obrabiarce.

P ie rw o tn y  czas w yko n a n ia  przed usp raw n ien iem , 
łącznie op e rac ji 1. 2, 3. 4. 5 i 6 w ynos i 29 m in u t, po 
u sp raw n ie n iu  6 m in u t. E fe k t ekonom iczny stanow i 23 
m in u ty , c zy li zm nie jszenie czasu o b ró b k i do ‘ /s p ie r­
wotnego czasu.

Jak  od zw ie rc ie d li się to  usp raw n ie n ie  w  dzia le  g łó w ­
nego technologa, ja k ie  prace na leży p rzeprow adzić 
w  d o kum e n tac ji technolog iczne j w  zw iązku  z tą  n a j­
prostszą zmianą?

Otóż zm ian ie  u lega ją : in s tru k c je  na n ie k tó re  ope­
racje , opracow anie k a lk u la c ji,  zm iana harm onogram u 
przebiegu ob rób k i, k o n s tru k c ja  narzędzia itd . Każda 
z powyższych czynności je s t wysoce pracochłonna.
• N iedocen ian ie  i  lekceważenie nanoszenia popraw ek 

równocześnie ze zm ianą w  procesie techno log icznym  
p ro w a dz i do n iepożądanych k o m p lik a c ji.

Za c iekaw ę ilu s tra c ję  sku tk ó w  nienanoszenia zm ian 
w  do ku m e n ta c ji techno log iczne j równocześnie z u - 
sp raw n ien iem  z pow odu ich  dużej pracoch łonności

Zmiany dokumentacji technologicznej 
przy irp ro ira d /e n  in usprawnienia Tab.

Lp. E lem en ty  opracowania
zm ien ia  się 
znak: x , nie

dokum entac ji technologicznej zm ien ia  się
znak: —

1 W ybó r m a te ria łu  lub  p ó łfa b ry k a tu —  X
2 A na liza  naddatków  ogólnych i m ię- 

dzyoperacyjnych —  X
3 P lan  operacyjny procesu mecha­

n iczne j ob róbki X
4 U stalen ie w arunków  skraw ania X
5 U stalen ie norm  pracy X
6 Opracowanie i  w ype łn ien ie  k a r t  in -  

s tru kcy jn ych X
7 Opracowanie ko n s tru k c ji p rzyrzą­

dów skraw ających X
8 Opracowanie k o n s tru k c ji narzędzi 

skraw ających X
9 Opracowanie k o n s tru k c ji narzędzi 

pom ia row ych X
10 Opracowanie harm onogram u prze-

biegu ob róbk i w gn ieźdz ie  lub  w l i n i i X
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n iech posłuży p rz y k ła d  zaczerpn ię ty z oddzia łu  m on­
tażu dużego zak ładu  przem ysłowego.

W  to k u  w y k o n y w a n ia  p rac m on tażow ych rob o tn icy  
p o c z y n ili szereg usp raw n ień  na w e t n ie  zgłaszanych, 
ja k o  w n io s k i rac jon a liza to rsk ie . B iu ro  technolog iczne 
z pow odu szczupłości personelu n ie  podążało z nano­
szeniem pop ra w ek  do do kum e n tac ji. Po ro k u  czasu 
rozbieżności m iędzy dokum entac ją  technolog iczną m on­
tażu, us taw ien iem  stanow isk, a w yko na w s tw em  w z ro ­
s ły  do tego stopnia, że k ie ro w n ik  m ontażu zm uszony 
b y ł w ys tąp ić  do głównego in ż y n ie ra  z prośbą o zezwo­
le n ie  na dogodniejsze us taw ien ie  s tanow isk. S tano­
w iska  przestaw iono w  sposób nieco dogodniejszy. D o­
kum e n tac ja  technolog iczna zupe łn ie  przesta ła  o d zw ie r­
c ied lać sposób m ontażu. Chaos stąd w y n ik ły  n ie  m óg ł

być to le row any  i  zm us ił do pow tórnego przeana lizo­
w a n ia  całe j tech no log ii m ontażu.

N a podstaw ie  ana lizy  techn iczno-ekonom iczne j —  
stw ierdzono, że czas m ontażu może być  zm nie jszo­
n y  do V,i poprzedniego.

W ym aga ło  to p ra cy  zw iązane j ze zm ianą dokum en­
ta c ji trzech  p ra c o w n ik ó w  dz ia łu  g łównego technologa 
w  c iągu 2 m iesięcy.

W ażniejsze tru d n o śc i tow arzyszące w p ro w adza n iu  
usp raw n ie ń

Na podstaw ie  obse rw ac ji z w ie lu  zak ład ów  s tw ie r­
dzić należy, że kon se rw a tyw na  część za łog i w a rsz ta ­
tu , k tó ra  n a w y k ła  do pewnego sposobu w yko na n ia , s ta-

Tab. 2

Zakład
PLAN OPERACYJNY

Nazwa przedmiotu 
'N J l  n  N t / t z z c j _______

TijpĄ\kOjó _ ZrupgNjNjyd0 ( g ^ u n t k ^ p m i a r } s z t .  na komplet--4 -

iP-
oper.

SgmboL
opera/ Operac ja

Pomoce warsztatowe
P'na­

rządy
Na -

rzędzia
Spraw­
dziany

Karta
kalk.
N r

Kat
robót

C zas

p m
Na

4 szt

i

X.

/

/

£

l

^ t tÜ C a k lA O n q ’f  ejoerwep

tfijĄ°aijc_ glW?y cpjtddPrt.
/U o fa * r ic  o m  y t M  S r n l n łto

Yłtdlw^ ipcstWieyo l

No-lhiCljJC Cij'U/tit'IJ

iïyjWt u  JedjjfW jzfip-o/em ■

P in  
motMi i  w  
W l ?

jaacnC N ikac im ec  

i l *  M û ' 
m  eùift

OOlCL

tino/oap,

ł ł ó ł  l  o b w lw /ó .

diębót odrę. k/raW^ohne cKncotfW

tio tu w r.

źjićtAcuilnenó î opertujn
fm k ^ fx p j^ ü jc k .J

16



P rz e k ła d  p o p ra u jie n ia  u js k a ź n łk ó ic  te o h n ic z n o -e k o n o m ic z n p c h  w  z a le ż n o ś c i od  z m ia n ij u ia rn n k ó u i s k ra w a n ia T a b . 3

Rodzaj i w ym ia ry  
m a te ria łu  skrawanego

W  i  e 1 k  o ś ć W a ru n k i skraw ania
W ie lokrotność 

zm niejszenia czasu 
maszynowego

sym ­
bo l w ym ia r nazwa

nóż z p ły tk ą  
ze spieków o 
zw yk łe j geo­
m e tr ii ostrza

nóż
Kolesowa

S ta l T5
przed przetoczeniem: 

średnica 100 mm 
długość 350 mm

po przetoczeniu:
średnica 70 mm

g mm głębokość
skraw ania

2 3,75

16 razy

p m m /obr posuw 0,36 3

n ob r/m in liczba obrotów  
na m inu tę

120 120

i — ilość przejść 8 4

t m in u t czas maszyn 66,8 4

1 1

g 2 3,75

19 razy

p ja k  wyżej 0,36 3
n 480 480

i 8 4
t 19,2 _ 1

Żeliwa
przed przetoczeniem: 

średnica 100 mm 
długość 350 mm 

po przetoczeniu:
średnica 70 mm

g 3 3,75

16 razy

p ja k  wyżej 0,36 3
n 96 96

i 8 4

t 80 5

g 3 3,75

16,5 razy

p ja k  wyżej 0,36 3
n 480 480
i 8 4
t 16,64 1

w ia  opór w sze lk im  in now ac jom , s ta ra jąc  się o u trz y ­
m an ie  w s z e lk im i dostępnym i ś rodkam i stanu do tych ­
czasowego. Praca g łównego technologa przebiega w  a t­
m osferze w a lk i z p rze s ta rza łym i przesądam i i  to 
w a lk i n ie k ie d y  bardzo ostre j.

N a poparc ie  tw ie rdze n ia , że c h a ra k te r w a lk i n ie k ie ­
dy u k ry te j p rzyb ie ra  bardzo os try  w y ra z  n iech po­
służy p rz y k ła d  z usp raw n ie n ia  us ta w ie n ia  s tanow isk 
w  je d n ym  z w arszta tów .

W  w y n ik u  p rzeprow adzonych obse rw ac ji w  w a rsz ta ­
cie stw ie rdzono, że sku tk ie m  złego rozstaw ien ia  sta­
n o w isk  roboczych znaczna część czasu p rodukcy jnego  
t rw o n i się na n ie p ro d u k ty w n e  chodzenie po części.

P rzy  pob ieżnym  ob liczen iu  szacowano m ożliw ość 
zm nie jszen ia  pracoch łonności ope rac ji sku tk ie m  
usp raw n ie n ia  na 40%. Do op racow an ia  zadania w y ­
znaczono jednego, ru tynow anego  in żyn ie ra , dodając 
m u  d w u  m łodszych do pom ocy. O pracow anie  i  w p ro ­
wadzenie usp raw n ie n ia  w  w arsztacie , k tó re  można b y ­
ło  w ykonać w  ciągu trzech  ty g o d n i przeciągnę ło się 
ponad trz y  m iesiące. Dlaczego?

Otóż na w yko na n ie  bardzo m a łych  p racoch łonnych  
s to ja kó w  przez dz ia ł głównego m echan ika  czekano ty ­
godn iam i.

Na prośbę pom ocy p rz y  u s ta w ia n iu  stanow isk, s ło w ­
n ie  odpow iadano bardzo p rzych y ln ie , ale p rzy  p rze jśc iu  
do pracy, k tó ra  z n a tu ry  rzeczy m usia ła  być w y k o ­
nana poza godz inam i zajęć zawsze jakoś b ra k ło  ludz i. 
W  ty m  stan ie  rzeczy, sam i p ro je k ta n c i m u s ie li zakasać 
rę k a w y  i  razem  z m a js tre m  przestaw ić  s tanow iska 
oraz us ta w ić  nowe urządzenia.

K ło p o ty  na ty m  się n ie  skończyły. Z  c h w ilą  us ta - 
w ie n ią  s tanow isk n o w ym  sposobem n ie k tó rz y  zaczęli 
tw ie rd z ić , że je s t n iew ygodn ie  pracować. Konieczność

zm usiła  do in s tru o w a n ia  n ieom al każdego z osobna 
i  p rzekonyw an ia . Z da rza ły  się p rzy  ty m  różnego ro ­
dza ju  drobne złośliw ości.

Po p rze łam an iu  trudn ośc i i  oporów  okazało się, że 
przepustowość usp raw n ione j g ru p y  s tanow isk w zrosła  
n ie  o 40% a trz y k ro tn ie .

O pracow anie  technolog iczne na w e t n a jle p ie j w y k o ­
nane zaw iśn ie  w  p różn i, je że li zaw iedzie strona w y ­
konawcza.
, Narzędzia i  p rzy rzą dy  w y k o n u je  narzędziow nia , p rz y ­
go tow anie  ob rab ia re k  i  ic h  rem o n t dz ia ł głównego 
m echanika.

Jeże li d la  całego opracow an ia  zab rakn ie  chociaż je d ­
nego narzędzia, p rze dm io t p ro d u k c ji ca łkow ic ie  n ie  bę­
dzie m óg ł być  w ykonany. Jeże li ja k a k o lw ie k  o b ra b ia r­
ka  —  z rzędu po trzebnych  do w yko n a n ia  p rzedm io tu  
p ro d u k c ji —  będzie posiadała nadm ierne  luzy, zam iast 
części dobrych  w yko n yw a ć  będzie b ra k i. Jeże li p rze ­
pustowość na rzędz iow n i w zg lędn ie  w yd z ia łu  rem on to ­
wego będzie za m ała, stan ten  ham ow ać będzie dzia­
ła lność głównego technologa.

L iczne p rz y k ła d y  po tw ie rdza ją , że je że li na w e t oba 
w y d z ia ły  pom ocnicze posiadają dostateczną przepusto­
wość, a jeden z n ich  albo będzie s łaby techniczn ie , 
albo o rgan izacy jn ie  —  usp raw n ien ie  procesu w y tw ó r ­
czego będzie ku la ło .

Najczęstszym  p rzyp ad k iem  w  tego 'rodza ju  oko licz ­
nościach je s t sk ładan ie  w in y  na dz ia ł głównego techno­
loga, k tó ry  je s t odpow iedz ia lny  za u ruchom ien ie  p ro ­
d u k c ji. D ecyzja  tego rodza ju , zgoła na jczęście j b łęd ­
na, zmusza p ra co w n ikó w  dzia łu  g łównego techno lo ­
ga do p rz e w ra ż liw ie n ia  w  ostrożności dz ia łan ia , a n ie ­
w yko rzystana . praca w  na s taw ien iu  na postęp tech­
n iczny, na odpow iedn io  szybką jego rea lizac ję , po-



w o du je  w  dalszych sku tkach  zacofanie techniczne 
w  w yko n yw a n e j p ro d u k c ji.

N iedostateczne docenian ie kom pleksow ości prac, 
zw iązanych z w prow adzen iem  usp raw n ień , n iedosta­
teczne pow iązan ie w spó łp racy  dz ia łó w  na rzędziow ni, 
rem ontow ego i  p ro d u k c ji z p ra cam i dz ia łu  głównego 
technologa przez d y re kc je  zak ładu  —  je s t jeszcze 
bardzo częstym  ob jaw em  w  przem yśle k ra jo w y m .

E ko n o m ika  w p ro w adza nych  usp raw n ień

Po pob ieżnym  p rze na lizo w an iu  n ie k tó ry c h  w aż­
n ie jszych  czynn ików , k o m p lik u ją c y c h  w prow adzen ie  
usp raw n ień , rozw ażyć na leży opłacalność na k ła d u  w y ­
s iłków . Jeżeli okażą się one opłacalne, w y ło n i się za­
gadn ien ie  zna lezien ia  n a jb a rd z ie j ce low ych ś rodków  
rozw iązu jących  problem .

N ie  w o lno  zapom inać o ty m , że przodu jące , w yso - 
kow yd a jn e  m etody o b ró b k i da ją  możność szybkiego 
zm nie jszen ia  pracoch łonności w y ro b u  np. zastąpie­
n ie  s trugan ia  —• frezow an iem , w prow adzen ie  ob ró b k i 
w ie lonożow e j, zastosowanie przeciągania, au tom a ty ­
zacji, ogrzew ania pow ie rzchn iow ego p rą da m i w yso­
k ie j częstotliwości, o b ró b k i anodowo-m echaniczne j 
i  e lek tro e ro zy jn e j itd .

W ie lk ie  reze rw y  zn iżen ia pracoch łonności w y ro bu  
m ożna w y z w o lić  przez p rzy jęc ie  p rzodu jących  m etod 
m echanicznej ob róbk i. D la  p rz y k ła d u  na tab. 3 podane 
są w y n ik i osiągnięte przez skraw an ie  m etodą fCole- 
sowa, po legającą na toczen iu  p rzy  dużym  posuw ie.

P ra w id ło w e  opracow anie usp raw n ie n ia  ob rób k i po­
w in n o  zaczynać się od przeana lizow an ia  m a te ria łu  
(p ó łfa b ryka tu ) pod w zględem  celowości ob ran ia  je j 
rodza ju , a następn ie pod w zg lędem  w ym ia ro w ym . D o­
b ra n ie  nowoczesnych sposobów p rzygo tow an ia  m ate ­
r ia łu  (p ó łfa b ryka tu ) w yzw a la  znaczne oszczędności 
m ate ria łow e . N a p rz y k ła d  przez w prow adzen ie  od le­
w a n ia  odśrodkowego m ożna osiągnąć zm niejszenie 
wagowe n a dd a tków  20 —  30% w zg lędn ie  nadda tków  
p rzy  fo rm o w a n iu  w  ziem i. Zastąp ien ie  ku c ia  swobod­
nego przez p rasow anie  pozw ala po pierw sze w y e lim i­
nować n ie k ie d y  obróbkę w ió ro w ą  n ie k tó ry c h  po­
w ie rzchn i, po w tó re  —  pozw ala na zm niejszenie na d ­
d a tku  skraw anego do 40% w a g i p ie rw o tn e j p rzy  od- 
kuw ce ręcznej.

W niosek z powyższego je s t p ro s ty : w  przem yśle k ra ­
jo w y m  tk w ią  jeszcze n ie  w yko rzys ta ne  źród ła  reze rw  
p ro d u kcy jn ych , a co za ty m  idz ie  odpow iedn io  w ie l­
k ie  m ożliw ośc i usp raw nień.

W ażn ie jszym i p rzyczynam i n iew yko rzys ta n ia  pow aż­
nych  reze rw  p ro d u k c y jn y c h  w  przem yśle k ra jo w y m  są: 
szukanie ła tw y c h  e fe k tó w  i  konse rw a tyzm  w  opraco­
w an iach  technolog icznych.

Często zdarza się, że d la  uzyskan ia  ła tw ego, b ły ­
sko tliw ego  e fe k tu  w prow adza  się udoskona len ia  ob­
ró b k i, na ła tw y c h  da jących m ałą korzyść ekonom icz­
ną fragm e n tach  p ro d u k c ji p rzy  rów noczesnym  zan ie -. 
d b yw a n iu  opracow ań tru d n y c h , tam  gdzie w p ro w a ­
dzenie nowoczesnej o b ró b k i da łoby w iększy  sku tek  
i  ko rzyśc i d la  zakładu.

T yp o w ym  p rzyk ład em  tak iego  postępowania je s t na ­
s taw ien ie  na samo usp raw n ien ie  narzędzi sk ra w a ją ­
cych na operacjach k ró tk o trw a ły c h  np. obróbka  to ­
ka rska  p rze dm io tów  k ró tk ic h , w te d y  gdy równocześnie 
ob róbka frezarska , narzędziem  w ie lo os trzow ym  m a 
szybkości sk raw an ia  na w e t k ilk a k ro tn ie  niższe. D la ­
czego? D latego, że zap ro jek tow a n ie  i  w yko na n ie  noża 
toka rsk iego  je s t dużo prostsze n iż  freza.

Postęp techn iczny w p row adzany na m n ie j is to tn ych  
elem entach n ie  je s t —  rzecz oczyw ista  —  ta k  szkod­
l iw y  ja k  konse rw a tyw ne  trw a n ie  p rzy  p rzesta rza łych 
m etodach pracy. A  zdarza ją  się jeszcze w yp a d k i, że 
zw o le n n ik  p rzesta rza łych  m etod p ro d u k c ji, z a jm u ją ­
cy jedno z m n ie j lu b  w ięce j odpow iedz ia lnych  sta­
no w isk  zak ładu  przem ysłow ego, sw o ją  postawą ham u­
je  postęp techn iczny zakładu.

Często przyczyną tak iego  stanu rzeczy je s t n ie w y ­
starczająca znajom ość postępowych m etod pracy, n ie ­
w ystarcza jące k w a lif ik a c je  p racow n ika , b ra k  dostępu 
do źróde ł pog łęb ien ia  w iadom ości.

Bez do b rze . ustaw ionego dz ia łu  głównego techno lo ­
ga n ie  m a dobrego p rzyg o tow an ia  p ro d u k c ji i  postępu 
technicznego.

Z dotychczasowych rozw ażań nasuw a ją  się w n io s k i: 
p rzygo tow an ie  w prow adzen ia  usp raw n ień  obciąża w y ­
raźn ie swą pracoch łonnością  dz ia ł głównego techno­
loga, w łaśc iw ie  przeprow adzone usp raw n ie n ie  da je 
duże ko rzyśc i ekonom iczne, p rzeprow adzen iu  usp raw ­
n ień tow arzyszą trudnośc i.

N a podstaw ie  obse rw ac ji w ie lu  zak ładów  s tw ie rdz ić  
można, że na leżyte  ustaw ien ie  dz ia łó w  głównego tech­
nologa do dobrego p rzygo tow an ia  p ro d u k c ji i  w p ro ­
w adzan ia  postępu technicznego jes t jeszcze często 
przez d y re kc ję  zak ładów  tra k to w a n e  n iew łaśc iw ie .

Częstą bo lączką z a k ła d ó w  je s t np .: słabe opracow a­
n ie  no rm  m a te ria ło w ych , op rzyrządow an ia  itd . Je­
że li na p rz y k ła d  słabą będzie praca sekc ji n o rm  m a­
te ria ło w ych , na n ieodpow iedn im  poziom ie będą op ra ­
cow ania n o rm  m a te ria ło w ych , w raz  ze w sz y s tk im i 
konsekw encjam i ja k ie  się w  ty m  k ry ją .  Jeże li słabą bę­
dzie sekcja k o n s tru k c ji p rzyrządów , opracow an ia  je j 
będą pobieżne i  w y ry w a n e  spod rę k i k o n s tru k to ra , 
i  n ieodpow iedn ie , p ro w izo ryczn ie  opracowane p rzy rzą ­
dy  pó jdą  na p ro du kc ję . Są to  z ja w iska  w tó rne .

G łów ną przyczyną je s t w  ty m  stan ie rzeczy to, że 
szczupły stan osobowy dz ia łu  głównego technologa 
często le d w ie  da je  radę z bieżącą obsługą p ro d u k c ji, 
n ie  m a jąc  m ożności p rzeana lizow an ia  spraw  zw iąza­
nych  z przeprow adzen iem  usp raw n ień . Za n ieodpo­
w iedn ie  w a ru n k i p racy  głównego technologa w  w ięk-* 
szóści w yp a d kó w  w sp ó łw in ę  ponosi d y re k c ja  zakładu.

O m aw iana w yże j kom pleksowość zagadnień w y m a ­
ga ko lek tyw nego , kom pleksow ego dz ia łan ia , w sp ó ł­
p racy  i węajem nego zrozum ien ia .

W ażnym  czynn ik ie m  należytego us ta w ie n ia  dz ia łu  
g łównego technologa je s t jego stan o rgan izacy jny.

S iln y  na w e t liczebn ie , ale n ie  pos taw iony  wysoko 
o rg an izacy jn ie  dz ia ł g łównego technologa n ie  spe łn i 
swego zadania.

S tan o rg an izacy jny  dz ia łó w  głównego technologa na 
obecnym  jego poziom ie na ogół je s t jeszcze n ie  w y ­
starcza jący do spe łn ien ia  pow ażnych zadań do ja k ic h  
zosta ł pow o łany  t j .  do w yso k ie j jakośc i p rzygo tow an ia  
p ro d u k c ji.

T a k  ja k  hasłem  sta ło  się doprowadzen ie p la n ó w  p ro ­
d u kc y jn y c h  do każdego rob o tn ika , ta k  samo w  dz ia­
le  głównego technologa każdy p ra c o w n ik  po w in ie n  
w iedzieć ja k  n a jb a rd z ie j dok ładn ie , co do jego obo­
w ią zkó w  s łużbow ych na leży i  ja k  m a spraw y zleco­
ne za ła tw iać. Zdarza się, że o b ow iązk i poszczegól­
nych  sekc ji n ie  są określone, w spó łp raca m iędzy n i­
m i n ie  jes t u ję ta  in s tru k c ją . Są rów n ież  zak łady, w  
k tó ry c h  w spom niane in s tru k c je  są ju ż  zupe łn ie  p rze ­
starzałe.

D la  na św ie tlen ia  w ie lk ie j w a g i s tro n y  o rg an izacy j­
ne j w  dzia le głównego technologa n iech posłuży p rz y ­
k ła d  sekc ji p lan ow a n ia  p rzyg o tow an ia  p ro d u k c ji w  je ­
dnym  z zakładów .

Do obow iązków  sekc ji p lanow an ia  p rzygo tow an ia  
p ro d u k c ji w  dzia le  głównego technologa na leży m ię ­
dzy in n y m i p rzy jm o w a n ie  jednostek do opracow ania 
technologicznego, re je s tra c ja  oraz k ie ro w a n ie  opraco­
w a n ie m  w  us ta lonych  te rm in ach . Sekcja  p lanow an ia  
p rzygo tow an ia  p ro d u k c ji pow in na  w iedzieć, w  ja ­
k im  stan ie w  każdej c h w ili zn a jd u je  się opracow a­
n ie  technologiczne^ części i  k to  je  w y k o n u je  i  k ie d y  
po w in ie n  skończyć, ja k ie  są ew en tua ln ie  czynności 
ham ujące. Jeżeli zdarzy się, że om aw iana sekcja n ie  
będzie na w ła śc iw ym  poziom ie o rg an izacy jnym  —  to 
nastąp i w ypadek spostrzeżony w  je d n ym  z zakładów , 
gdzie jedne części op rzyrządow an ia  zam ów iono w  go­
spodarce narzędziow ej d w u k ro tn ie , a inne  wcale. 
O przyrządow anie  w ykonane, n ie  re jes trow ano  na leży­
cie. E fe k t końcow y sp row adz ił się do tego, że n ie  b y ­
ło  w iadom o co zrob iono, co je s t w  robocie, gdzie się 
zna jd u je  i  u  kogo je s t dany e lem ent oprzyrządow ania .

P odobnych p rz y k ła d ó w  św iadczących o powadze za­
gadn ien ia  w łaściw ego zorgan izow an ia  dz ia łu  głównego 
technologa m ożna b y  p rzytoczyć bardzo dużo.

N iedom aganiom  o rg an izacy jnym  d z ia łu  g łównego 
technologa na leży pośw ięcić w ięce j uw ag i.

Z dzis ław  B en łuzańsk i
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Ignacy C iep lak

W spó łzaw odn ic iw o  i racjonalizatorstw o  
w  transporcie kolejow ym , sam ochodow ym , 
rzecznym  i m orskim

Z A D A N IA  d la  tra n sp o rtu  postaw ione w  p la ­
n ie  sześcio le tn im  w y ra ż a ją  się na ro k  1955 
10 m ilio n a m i osób i  323 m ilio n a m i to n  to ­
w a ró w  do przew ozu. S tanow i to  w zros t 
p rzew ozów  w s z y s tk im i ś rod kam i w  stosun­
k u  do 1949 ro k u  w  ru c h u  osobowym  o 104%, 

a w  ru ch u  to w a ro w y m  —  o 117%. Równocześnie 
ustaw a o p la n ie  sześcio le tn im  p rze w id u je  zw iększe­
n ie  w yd a jn ośc i p ra cy  w  c iągu sześciolecia —  d la  ko ­
le i o 5,2%, d la  żeg lug i m o rsk ie j o 62% i  d la  tra n s p o r­
tu  ¡samochodowego o 67%.

W  w a lce  o w zro s t w yd a jn ośc i p racy, o w yko na n ie  
i  przekroczen ie  p la n ó w  us ługow ych  potężną dźw ign ię  
s tan ow i ru ch  w sp ó łza w o dn ic tw a  i  w ynalazczości p ra ­
cow nicze j.

W spó łzaw odn ic tw o p ra cy  —  to  św iadom y w y s iłe k  
cz łow ieka  w yzw olonego spod uc isku  k a p ita lis tyczn e ­
go, to now y, soc ja lis tyczny  stosunek do jego pracy, 
to  m ob iliza c ja  jego w o li,  tw órczego en tuz jazm u i  zdo l­
ności do p ra cy  w  k ie ru n k u  szukania n o w ych  d róg  
i  n o w ych  lepszych _ m etod p ro d u k c ji.  W spó łzaw odn i­
c tw o  je s t po tężną s iłą  dynam iczną, ro z w ija ją c ą  sta le  
coraz to  now e fo rm y  tw ó rcze j in ic ja ty w y  k la s y  ro b o t­
n icze j.

R uch w spó łzaw odn ic tw a  posiada ogrom ne znacze­
n ie  w  transporc ie . Przez p e łn y  ro zw ó j w spó łzaw odn i­
c tw a  i  w yna lazczości p racow n icze j nasz tra n s p o rt 
stan ie  się sp raw n ie jszy  i  tańszy.

W spółzaw odn ic tw o  w  tra nspo rc ie  k o le jo w y m

Na całość dz ia ła lnośc i k o le i sk łada się p raca  lic z ­
nych  służb, od w y s iłk ó w  k tó ry c h  zależy ostateczny 
e fe k t ekonom iczny. R o zpa tru jąc  w spó łzaw odn ic tw o  —  
na leży b ra ć  pod uwagę w  p ie rw szym  rzędzie s łużby 
podstaw ow e na k o le i, a m ia no w ic ie : służba drogowa, 
m echaniczna i  ruchu.

Zadan iem  s łużby d rogow e j je s t techniczne u trz y ­
m an ie podtorza; n a w ie rzch n i i  m ostów . D rogow cy 
s tanow ią  n ie m a l 1U ogółu k o le ja rz y ; in ne  służby 
W n a jw ię k s z y m  s top n iu  ko rzys ta ją  z ic h  p ra cy  i  d la ­
tego konieczne je s t pe łne w yko rz y s ta n ie  s ił i  środ­
ków , ja k im i ta  s łużba dysponuje.

P raca s łużby m echan iczne j polega na u trz y m a n iu  
w  na leżytym ^ stan ie  ogrom nego p a rk u  maszyn, ta b o - 
ru  i  urządzeń oraz n a  w ła śc iw e j eksp loa tac ji tychże. 
Ta w ażna i  odpow iedz ia lna praca s taw ia  s łużbę m e­
chaniczną obok s łużby ru c h u  na czo łow ym  m ie jscu. 
Poziom  p ra cy  te j s łużby  w  dużym  s to p n iu  decydu je
0 poz iom ie  p ra cy  całego k o le jn ic tw a .

S łużba ru ch u  spe łn ia  ro lę  gospodarza ś rodkam i 
p rzew ozow ym i. Na to  d rogow cy b u d u ją  i  n a p ra w ia ją  
to ry , w  ty m  celu czuwa się nad stanem  techn icznym  
urządzeń sygnałow ych , d o b ry m  stanem  paraw ozów
1 w agonów , aby w  rezu ltac ie  tego w y s iłk u  w szys tk ich  
p ra c o w n ik ó w  —  m og ły  jechać pociąg i, k tó ry m i k ie ­
ru ją  ruchow cy. D la tego przed służbą ru c h u  sto i za­
danie um ie ję tnego ko rzys ta n ia  z tw órczego w y s iłk u  
in n y c h  służb, aby w y s i łk i te zosta ły  celowo spożyt­
kow ane przez do b rą  pracę s łużby ruchu . S tąd w a lk a  
o popraw ę p ra cy  ruchow ców  p o w in n a  być  zagadnie­
n iem  dom inu jącym .

W spó łzaw odn ic tw o na ko le i, ro z w ija ją c e  się w  róż­
nych  fo rm ach , p rzyn io s ło  w  osta tn ich  trzech  la tach  
w y n ik i w  pos tac i p o p ra w y  w ska źn ikó w  techn iczno- 
ekonom icznych. W  ciągu tego okresu m iędzy in n y m i 
skrócono ob ró t w agonu o 12 godzin, zw iększono szyb­
kość hand low ą pociągów  to w a ro w ych  o 2%  i  pasa­
żersk ich  o 7,9%.

Duże osiągnięcia w  zakresie usp raw n ie n ia  p racy  
k o le i p rz y n io s ły  popu la rne  i  powszechnie znane fo r ­
m y w spó łzaw odn ic tw a k o le ja rz y  ja k  —  w spó łzaw od­
n ic tw o  m aszyn is tów  o p rzed łużen ie  przebiegu pa ro ­

wozów  i  rac jo n a ln ą  eksploatację , na sku te k  czego 
przebieg dobow y parow ozu z o s ta ł. w yd łu żo n y  w  sto­
sun ku  do ro k u  1950 o 6,6% a zużycie praoogodzin na 
napraw ę bieżącą zm n ie jszy ło  się o 29%; w spó łzaw od­
n ic tw o  „o  z ie loną d rogę“  (sygnał z ie lony  —  w o ln y  
prze jazd), k tó re  w iąże pracę s łużby m echan iczne j, 
ru ch o w e j i  d ro go w e j; w spó łzaw odn ic tw o  drogow ców  
odnośnie stosow ania nowoczesnych m etod p ra cy  (od­
m ierzone podsypyw an ie  to rów ), przynoszących po­
w ażny w zros t w yd a jn o śc i p ra c y  p ra c o w n ik ó w  fizycz ­
n ych  (do 148%) itd .

W spó łzaw odn ictw o o tzw . prow adzen ie  c iężk ich  po ­
ciągów  doprow adz iło  do przecię tnego zw iększen ia cię­
ża ru  b ru tto  pociągów  to w a ro w ych  o 3,8% (w  stosun­
k u  do okresu przedw ojennego ciężar b ru tto  pociągu 
tow arow ego w zrós ł o 65 ton).

T rzeba tu  zaznaczyć, że ta  fo rm a  w spó łzaw odn ic tw a  
dz ięk i szerokie j p o p u la ryza c ji przez ogn iw a zw iązko ­
w e ob ję ła  ju ż  2659 b ryg ad  parow ozow ych, p rzyczy ­
n ia ją c  się do system atycznej p o p ra w y  o 1,8% w skaź­
n ik a  średniego ciężaru b ru tto  pociągu tow arow ego 
w  I I  k w a rta le  1953 r. w  po ró w n a n iu  do ro k u  1952. 

.Pow ażne osiągnięcia w  ro z w ija n iu  te j fo rm y  w spó ł­
zaw odn ic tw a  osiągnęły b ryg ad y  parow ozow e z p a ro ­
w o zow n i: Bydgoszcz-W schód, Karszn ice , T a rno w sk ie  
G óry, Jaw orzyna  Śląska, B rochów , Leszno, D u b lin , 
K rako w -P ła szów .

Spośród m aszyn is tów  wożących c iężkie  poc iąg i w y ­
ró ż n il i się: Uszpalew icz, Rzeźniczuk, C e le jew ski, T y le  
z pa row ozow n i L u b lin ,  k tó rz y  wożą po c ią g i o cięża­
rze  b ru tto  w iększym  o 5 —  10% od planowanego.

D z ię k i w sp ó łza w o dn ic tw u  o ty tu ł najlepszego w  za­
wodzie, najlepszego oddz ia łu  lu b  zakładu, dz ię k i 
w sp ó łza w o dn ic tw u  o ry tm ic z n e  w y k o n y w a n ie  p lan ów  
p ro d u k c y jn y c h  —  w zros ła  w yda jność  p ra cy  w  zak ła ­
dach napraw czych  tab o ru  ko le jow ego w  p o rów nan iu  
z ro k ie m  1950 o 59%, a w  przeds ięb io rs tw ach  robó t 
iS ,? Uni^ c y jn ? ch (P P R K ), gdzie zm echanizowano 
57 /o rob o t n a jb a rd z ie j p racoch łonnych  —  przec ię tna 
w yda jność w yn o s iła  166% w  1953 roku .

D u ży  p ro cen t czasu ob ro tu  w agonu w ciąż je s t je ­
szcze m arn ow a ny  przez przesto je  na p u n k ta c h  za ła­
du n ko w ych  i  w y ładu nko w ych . Zm nie jszen ie  przesto­
jó w  zw iązane jes t z naw iązan iem  ścisłe j w spó łp racy  
z us ługob io rcam i. N a t le  te j sy tu a c ji na b ie ra  szcze- 
górnego znaczenia w spó łzaw odn ic tw o m iędzybranżo- 
we, k tó re  cem entu je  tę  współpracę.

W  ty m  w sp ó łzaw odn ic tw ie  b ra ło  ud z ia ł w  ro k u  1953 
ponad 370 jednos tek  s łużbow ych P K P , a ilość zak ła ­
d ó w  przem ysłow ych, spółdzie lczych, PG R i  in n y c h  
p rzekracza ła  1200.

W iększość za w artych  um ó w  w spó łzaw odn ic tw a 
m iędzy,branżowego o b e jm u je  następujące e lem enty:
(1) zw iększen ie w yko rzys ta n ia  ładow ności w sze l­
k ic h  w agonów  (bez w agonów  zb io row ych) przez le p ­
sze w yko rzys ta n ie  obciążenia w  stosunku do w skaź­
n ik a  p lanowanego, (2) przyśpieszenie ob ro tó w  w ago­
n ó w  przez skrócenie ilo śc i godzin posto ju  w agonów  
pod n a ła dun k ie m  i  w y ła d u n k ie m , (3) zm nie jszenie 
ilo śc i w agonów  p rze trzym a nych  ponad 24 godziny 
pod na ła d u n k ie m  i  w y ła d u n k ie m , (4) zm nie jszenie i lo ­
ści uszkodzeń i  w y k o le je ń  wagonów, (5) stosowanie 
tzw . p o dw ó jn ych  op e ra c ji w agonow ych, (6) re lacy jn e  
i  k ie ru n ko w e  zestaw ianie pociągów.

Z podsum ow ania w y n ik ó w  w spó łzaw odn ic tw a  m ię - 
dzybranżowego za I  k w a r ta ł 1953 ro k u  w y n ik a  że 
nas tąp iło  dalsze jego rozszerzenie i  p o g łę b ie n ie ’ Te 
fo rm y  w spó łzaw odn ic tw a  p rz y n io s ły  poważne oszczę­
dności gospodarce na rodow e j, w y raża jące  się ilośc ią  
ponad 22 tysiące w agonów  zaoszczędzonych przez lep 
sze w y k o rz y s ta n ie  obciążenia, zaoszczędzono ponad 
251 tys ięcy w agonogodzin w sku te k  skrócen ia  godzin 
pos to ju  w agonów  pod n a ła dun k ie m  i  w y ła d u n k ie m  
uzyskano ponadto  zm nie jszenie o 34,5% p rz e trzym a -
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n ych  w agonów  ponad 24 godzin w  po ró w n a n iu  do IV  
k w a r ta łu  1952 ro ku .

W spó łzaw odn ic tw o m iędzybranżowe. b y ło  n a jb a r­
dz ie j ro z w in ię te  na te ren ie  D O K P : S ta linogród , 
Gdańsk, Łódź, W roc ław .

M im o  ty c h  n ie w ą tp liw y c h  osiągnięć w  ro z w ija n iu  
w spó łza w o dn ic tw a  i  p rzo du jących  m etod p ra c y  is tn ia ­
ło  jeszcze w  1953 ro k u  szereg n iedociągnięć.

W e w sp ó łza w o dn ic tw ie  o oszczędność w ęg la  na pa ­
row ozach w  w ie lu  p rzypadkach  b ryg ad y  parow ozow e 
n ie  łą czy ły  kom p leksow o tego zagadnien ia  z  w a lk ą
0 zw iększen ie c iężaru  b ru tto  pociągu i  u trzym a n ie  
regu la rnego  b iegu pociągów .

W  n ie liczn ych  ty lk o  zak ładach p ra cy  b y ła  stosowa­
na m etoda ra d z ie ck ich  stachanow ców : Ż andarow e j
1 A ga io now e j pom im o tego, że is tn ie ją  odpow iedn ie  
w a ru n k i do je j stosowania w  poszczególnych za k ła ­
dach napraw czych  ta b o ru  ko le jow ego, w  w a rszta tach  
d rogow ych  i  e lek tro tech n iczn ych  oraz w  w iększych  
parow ozow niach.

*
R ozw ój w yna lazczości p ra cow n icze j na  P K P  cha­

ra k te ry z u ją  następu jące liczby . K o le ja rze  zg ło s ili 
w  1952 ro k u  —  4886 p o m ys łó w  ra c jo n a liza to rsk ich , 
p rz y  czym  z te j lic z b y  2975 pom ys łów  zastosowano 
w  p ro d u k c ji.  W  c iągu 1952 r . ilość k o le jo w y c h  k lu ­
bów  te c h n ik i i  ra c jo n a liz a c ji (K T R ), k tó re  są g łó w n y ­
m i o rg an iza to ra m i i  o p ie kuna m i tego ruch u , w zros ła  
z 63 do 86, osiągając liczbę  6300 członków . L iczba  
odznaczonych k o le ja rz y  w  ro k u  1952 w  stosunku  do 
1951 w zros ła : odznaczonych odznaką „Z as łużonym  
R a c jona liza to rom  P ro d u k c ji“  —  z 27 do 36; odznaczo­
nych  odznaką „R a c jo n a liza to ro m  P ro d u k c ji“  z 281 do 
401.

D la  podn ies ien ia  k w a li f ik a c j i  zaw odow ych ra c jo ­
n a liz a to ró w  —  k lu b y  te c h n ik i i  ra c jo n a liz a c ji (K T R ) 
s tosow ały różne fo rm y  p o p u la ry z a c ji w iedzy  tech ­
n iczne j, ja k  k u rs y , w ys ta w y , k ą c ik i wynalazczości, 
f i lm y ,  odczyty itd . Zasługą ty c h  k lu b ó w  b y ło  ró w -  

» n ież w ska zyw an ie  te m a ty k i ra c jo n a liza to rsk ie j.
D użą ro lę  spe łn ia ją  rów n ie ż  b ryg ad y  robo tn iczo - 

in żyn ie rsk ie , k tó ry c h  liczba  ze 112 w  1951 r. w zros ła  
do 400 z końcem  1952 r .  B ryg a d y  te  op racow a ły  do­
tychczas 220 p ro je k tó w , p rzyczyn ia jących  się do m e­
ch a n izac ji ro b ó t pracoch łonnych , zw iększen ia  oszczęd­
ności m a te r ia łó w  i  o b n iżk i kosztów  w łasnych .

W spółzaw odn ic tw o  w  tra nspo rc ie  sam ochodow ym

W spó łzaw odn ic tw o p ra cy  w śród transp o rtow ców - 
sam ochodziarzy rozpoczyna się w  la ta ch  1947 —  1948. 
D o p ie rw szych , o rg an izu jących  w spó łzaw odn ic tw o  
w  transp o rc ie  sam ochodow ym  należą —  p rzem ysł w ę­
g lo w y  i  hu tn iczy . Na o d c in ku  p rzew ozów  p u b licznych  
w sp ó łza w o dn ic tw o  ro zw in ę ło  się z p e w n ym  opóźnie­
niem , lecz p rz y b ra ło  ono ch a ra k te r ba rdz ie j masowy, 
ba rd z ie j zorgan izow any w  różnorodnych  jego fo r ­
mach.

Pon ieważ P K S  w y k o n u je  p e łn y  zakres us ług  ja ko  
p rzeds ięb io rs tw o transp o rtow o -spe dycy jne , stąd ro z ­
w ija ją c e  się w  P K S  fo rm y  w sp ó łzaw odn ic tw a  są n ie ­
ja k o  typo w e  d la  tra n s p o rtu  samochodowego.

W  transp o rc ie  sam ochodow ym  ro z w in ę ły  się dw a 
ty p y  w sp ó łza w o dn ic tw a : w spó łzaw odn ic tw o  bieżące, 
oceniane w  okresach trzym iesięcznych , w spó łzaw od­
n ic tw o  d ługookresow e, znane przede w szys tk im  ja ­
ko  tzw . ru c h  s tu tys ię czn ikó w  w śród  k ie ro w có w  sa­
m ochodowych, k tó re  o m ó w im y odrębnie.

W  oparc iu  o uchw a łę  P rezyd iu m  Rządu z dn ia  
16 lu tego  1952 ro k u  —  ro z w ija ło  się w spó łzaw odn i­
c tw o  o t y tu ł najlepszego w  zawodzie. Podstaw ą do 
p row adzen ia  tego w spó łzaw odn ic tw a  w  P K S  b y ły  
w y tyczne  usta lone w spó ln ie  z Zarządem  G łó w n ym  
Z w ią z k u  Zawodowego, obe jm ujące:

(1) W spó łzaw odn ic tw o o ty tu ł najlepszego k ie ro w ­
cy w  ru ch u  au tobusow ym  w  s k a li ekspozytu ry , ok rę ­
gu i  C entra lnego Z arządu PKS.

Zobow iązan ia  k ie ro w c ó w  p o w in n y  —  w ska zu ją  w y ­
tyczne —  zm ierzać w  k ie ru n k u  w yko n a n ia  i p rz e k ro ­
czenia p la n u  oso bo -k ilom e trów , obniżenia kosztów  
na 1 w o zo -km  oraz p u nk tua ln ego  do jazdu  i  od jazdu 
z p rzys ta n kó w  na p rze s trze n i ca łe j trasy . P odstawą 
do zw yc ięs tw a są na jlepsze osiągnięcia k ie ro w c y

w  w yże j w ym ie n io n ych  elem entach, a ja ko  ocenę po­
m ocniczą b ie rze , się pod uw agę este tyczny w yg ląd  
autobusu oraz w ła ś c iw y  stosunek k ie ro w c y  do pa­
sażerów.

(2) W spó łzaw odn ictw o o ty tu ł  najlepszego k ie ro w c y  
w  ru c h u  to w a ro w y m  w  s k a li ekspozytu ry , okręgu 
i  CZ PKS.

Zobow iązan ia  k ie ro w c ó w  p o w in n y  zm ie rzać w  k ie ­
ru n k u : (a) w yko n a n ia  i  p rzekroczen ia  p la n u  w  to n o - 
k ilo m e tra c h  i  tonach, (b) uzyskan ia  na jn iższych  kosz­
tó w  na 1 w ozo-km , (c) n a jw iększe j w yd a jn o śc i p ra cy  
sam ochodu w  to n o -k ilo m e tra ch  na jedną  godzinę p ra ­
cy. W a ru n k i oceny —  ta k ie  same, ja k  w  pu n kc ie  po­
przedn im .

W  odn ies ien iu  do k ie ro w c ó w  au tobusow ych i  to w a ­
ro w ych  —  w ska zu ją  w y tyczn e  —  w ypadek sam ocho­
d o w y  bez w zg lędu na  to, czy z a w in io n y  przez k ie ­
row cę  czy n ie  zaw in ion y , ja k  rów n ież  aw arie  (uszko­
dzenia m echan izm ów ) pow sta łe  z w in y  k ie ro w c y  :— 
e lim in u ją  k ie row cę  ze w sp ó łzaw odn ic tw a  w  danym  
okresie.

(3) W spó łzaw odn ic tw o o ty tu ł  na jlepsze j s ta c ji ob­
s łu g i w  s k a li ok ręgu  i  CZ PKS.

S tacje  obs ług i w spó łzaw odn iczą o: (a) podwyższe­
n ie  p lanow anego w sp ó łczyn n ika  gotowości tech n icz ­
ne j, (b) ilość i  jakość w yko n a n ych  obsług techn icz­
nych  zgodnie z p lanem , (c) obn iżen ie  kosztów  obs ług i 
techn iczne j (łącznie z n a p ra w a m i b ieżącym i) na  je ­
den w ozo-km .

(4) W spó łzaw odn ic tw o o ty tu ł  na jlepsze j b ry g a d y  
p rze ła dun kow e j w  s k a li ekspozytu ry , okręgu  i  CZ 
PKS.

B ryg a d y  ro b o tn ik ó w  p rze ła dun kow ych  w spó łzaw od­
n iczą o na jw yższe przekroczenie p la n u  i  ś redn ią  w y ­
dajność na  1 godzinę pracy.

Jako  ocenę pom ocniczą b ierze się tu  pod uwagę 
jakość w yko n a n ia  p rze ła dun ku . S tw ie rdzo ny  n iedba­
ły  prze ładunek, po w odu jący  uszkodzenia e lim in u je  
brygadę p rze ładunkow ą  z m oż liw ośc i zw yc ięstw a 
w  danym  okresie.

(5) W spó łzaw odn ic tw o o t y tu ł  najlepszego k o n d u k ­
to ra  w  s k a li ekspozy tu ry  okręgu  i  CZ PKS.

K o n d u k to rz y  w spó łzaw odn iczą o w yko n a n ie  i  p rze ­
kroczen ie  p la n u  o so bo -k ilo m e trów  i  pu nk tua lność  
ro zk ła d u  jazdy. Jako ocenę pom ocniczą b ierze się pod 
uwagę w yg lą d  autobusu i  zachow anie się k o n d u k to ra  
w  s tosunku do podróżnych.

(6) W spó łzaw odn ic tw o o t y tu ł  na jlepsze j ekspozytu­
r y  —  w  ru c h u  to w a ro w y m  —  w  s k a li okręgu  i  CZ 
P K S  i  w  ru c h u  osobowym  —  w  s k a li CZ PKS.,

E kspo zy tu ry  w spółzaw odn iczą o: w yko n a n ie  i  p rze ­
kroczenie p la n u  us ług i  obniżkę kosztów  w łasnych .

Jako  pom ocn iczą ocenę b ie rze  się tu  pod uwagę 
wysokość w sp ó łczyn n ika  gotowości techn iczne j i  te r ­
m in o w ą  sprawozdawczość.

W ytyczne  powyższe są tra k to w a n e  ja ko  ram ow e; 
w  żadnym  p rz y p a d k u  n ie  mogą one k rępow ać oddo l­
ne j in ic ja ty w y  p racow n icze j.

N a leży s tw ie rdz ić , że prow adzone i  oceniane w sp ó ł­
zaw odn ic tw o  na podstaw ie  ty c h  w y tyczn ych  p rzyczy­
n iło  się do zw iększen ia  w yd a jn o śc i p ra c y  i  p rze d te r­
m inow ego w y k o n a n ia  p la n ó w  us ługow ych  w  poszcze­
gó lnych  jednostkach , ja k  i  w  s k a li całego cen tra ln e ­
go zarządu PKS.

Za I  pó łrocze 1953 r . osiągnięto w sp ó łczyn n ik  go­
tow ośc i techn iczne j Ś5,3°/o, c z y li o 6,3°/o w yższy w  sto­
sun ku  do osiągniętego w  1952 roku . Oszczędności w  
ty m  pó łroczu np. w  zakresie  p a liw a  w y n io s ły  1.662.746 
li tró w . P la n  p ó łro czny  zosta ł w y k o n a n y  18 czerwca 
1953 r., to  znaczy na 12 d n i przed te rm in e m . Dużą 
ro lę  w  ty m  odegrało w spó łzaw odn ic tw o  p racy.

Na podkreś len ie  zas ługu ją  now e fo rm y  w spółza­
w o d n ic tw a  zapoczątkowane w  ty m  okresie.

N a w ezw an ie  m on te ra  Saja z F a b ry k i Sam ochodów 
C iężarow ych w  S tarachow icach —  b rygada  n a p ra w ­
cza starszego m a js tra  Anastazego P ałczyńskiego 
z E ksp o zy tu ry  P K S  w  Bydgoszczy po d ję ła  d ług ookre ­
sowe zobow iązanie d la  uczczenia św ię ta  k la sy  ro b o t­
n icze j 1 M a ja  pod hasłem : „P o m n ie  n ie  będzie n ik t  
p o p ra w ia ł“ , w yd a ją c  lis ty  g w a ra ncy jn e  na w y k o n a ­
ne prace.

Z  te jże  sam ej E kspo zy tu ry  —  k ie row ca  Je rzy  B a je r 
m ając na uwadze u trzym a n ie  gotow ości techn iczne j 
i  este tyczny w y g lą d  sam ochodu —  rz u c ił hasło : „M ó j
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samochód św iadczy o m n ie “ . Hasło to  pod ję te  zosta­
ło  m asowo przez k ie ro w có w  w  s k a li ca łe j P aństw o­
w e j K o m u n ik a c ji Sam ochodowej, a także  w  przedsię­
b io rs tw a ch  tra n s p o rtu  resortowego.

P onadto ro b o tn ic y  p rze ła d u n ko w i S ta c ji T erenow ej 
P K S  w  K u tn ie  r z u c i l i hasło : „N ie  dopuścim y do p rze ­
s to jó w  w agonów  k o le jo w y c h “ .

P ow inno  ono być  szeroko spopu laryzow ane wśród 
ro b o tn ik ó w  p rze ła dun kow ych  w  ca łym  k ra ju .

W spółzaw odn ic tw o  długookresow e

P ow raca jąc  do ro zw o ju  w spó łzaw odn ic tw a  d ługo ­
okresowego, na leży s tw ie rdz ić , iż  ru c h  s tu tys ię czn i- 
k ó w  * —  to  ru ch  stachanow ców  tra n s p o rtu  sam ocho- 
wego w  Z w ią z k u  R adzieckim , k tó ry  p o w s ta ł przed 
k ilk u n a s tu  la ty  i  ro z w ija  się coraz szerzej, przynosząc 
gospodarce na rodow e j ZSRR duże korzyści.

Z  p u n k tu  w idzen ia  gospodarczego ru ch  te n  m a o l­
b rzym ie  znaczenie gdyż u m o ż liw ia  p rzekraczan ie  p la ­
nó w  przew ozów . Np. k ie ro w ca  W. K o z ło w  w  ciągu 13 
m iesięcy p ra cy  w y k o n a ł p la n  przew ozów  w  tonach 
w  139%, a w  189% w  ton ok ilom e trach . W y k o n a ł po­
w yże j p la n u  86.600 to n o k ilo m e tró w , co autobazie 
p rzyspo rzy ło  dochodu ponad 53 tys iące rub li., N a leży 
zaznaczyć, iż  tenże k ie ro w c a  na sw o im  samochodzie 
c iężarow ym  Z IS -5  p rze b y ł bez n a p ra w y  g łów n e j dwa 
i  p ó ł ra z y  w ięce j k ilo m e tró w , n iż  p rz e w id u je  no rm a  
m iędzynapraw eza d la  tego ty p u  i  m a rk i samochodu.

R uch s tu tys ię czn ikó w  je s t n iew ycze rpa nym  źród łem  
doświadczeń techn iczno -eksp loa tacy jnych , k tó re  są co­
raz szerzej i  pow szechnie j w yko rzys tyw a n e  przez ra ­
dz ieck ich  tra n sp o rto w có w  ja k o  no rm a lne , codzienne 
m etody pracy.

R uch ten  je s t także  źród łem  doświadczeń d la  k o n ­
s tru k to ró w  radz ieck ich , k tó rz y  ulepszając daw ne 
i  p ro je k tu ją c  nowe ty p y  samochodów, czerp ią  z n ie ­
go p o m y s ły  do no w ych  rozw iązań  k o n s tru k c y jn y c h , 
zapew n ia jących  coraz w yższy stop ień spraw ności ta ­
b o ru  przystosowanego do nowoczesnych m etod pracy 
techn iczno-eksp loa tacy jne j.

U  nas w  k r a ju  —  od 1950 ro k u  —  w  tra n sp o rc ie  sa­
m ochodow ym  ro z w ija  się n o w y  ty p  w spó łzaw odn i­
c tw a  —  w spó łzaw odn ic tw o d ługookresow e, k tó re  po­
lega na po de jm ow an iu  in d y w id u a ln y c h  lu b  zespoło­
w y c h  zobow iązań je ś li chodzi o przekraczan ie  p lanów  
w  okresie  d łuższym  n iż  t r z y  m iesiące. Ten ty p  w spó ł­
zaw od n ic tw a  ro z w ija  się szczególnie w śró d  k ie ro w ­
ców  —  te j decydu jące j g ru p y  p ro d u k c y jn e j —  w  za­
kres ie  zobow iązań p rzed łużen ia  przeb iegów  m ię dzy - 
napraw czych.

R o z w ija ją c y  się ru c h  s tu tys ię czn ikó w  w  P aństw o­
w e j K o m u n ik a c ji Sam ochodowej p rz y n ió s ł ju ż  po­
w ażne osiągnięcia. W śród k ie row có w , k tó rz y  osiąg­
n ę li w y b itn e  w y n ik i -— na leży w y m ie n ić : Bolesława 
Jan iszewskiego z E ksp o zy tu ry  P K S  w  O polu, k tó ry  
na samochodzie c iężarow ym  ty p u  S tar-20 p rze by ł 
do końca pa źdz ie rn ika  1953 r. 148 tys ięcy  k m  bez na ­
p ra w y  g łów n e j (no rm a d la  tego ty p u  sam ochodu w y ­
nosi 84 tys iące km }, S tan is ław a  Sudolskiego z Ekspo­
z y tu ry  P K S  w  O s tro w iu  W lkp ., k tó ry  na autobusie 
m a rk i Chausson do 1 lis topada  1953 r . p rze b y ł 250 
tys ięcy  k m  (no rm a w yn os i 90 tys ięcy  km ). Poza ty m  
na autobusach m a rk i F ia t (no rm a w y n o s i 110.000 km ) 
bez n a p ra w y  g łów n e j os iągnę li w yso k i p rzeb ieg  k ie ­
ro w c y : A leksander K o b y liń s k i i  B ro n is ła w  Skoczylas 
z E kspo zy tu ry  Osobowej P K S  w  W arszaw ie —  250 
tys ięcy  km , k ie ro w c a  Tadeusz Koczko ze sw ym  
zm ie n n ik ie m  Z dz is ław em  S o liń sk im  z te jże  Ekspozy­
tu r y  —  ponad 250 tys ięcy  k m ; k ie row ca  A lb e r t  P o l­
k o w s k i z E kspo zy tu ry  Osobowej we W ro c ła w iu  —  263 
tys iące  km .

N a jw yższe dotychczas osiągnięcie p rzeb iegu m ię - 
dzynaprawczego na autobusie m a rk i F ia t uzyska li 
k ie ro w c y  Jan B łą de k  i  Jan F ila  z E kspo zy tu ry  Oso­
bow e j P K S  w e W ro c ła w iu , gdyż p rz e b y li on i bez na ­
p ra w y  g łów n e j 342.384 km , osiągając oszczędności 
z ty tu łu  oszczędności pa liw a , ogum ienia, w y e lim in o -

* N azw a pochodzi stąd, że w  p ie rw szym  etap ie  tego ru ch u  
do pods taw ow ych  zobow iązań na leżało uzyskan ie  przeb iegu 
m iędzynapraw czego 100 tys ię cy  k m  d la  sam ochodów z s i ln i­
k ie m  g a źn ikow ym . Obecnie s tu tys ię czn icy  p rzekracza ją  300 
ty s ię cy  k m  bez n a p ra w y  g łó w n e j, a n a w e t i  w ię ce j, lecz t ra ­
d y c y jn a  nazwa „s tu ty s ię c z n ic y “  pozostała.

w a nych  n a p ra w  i ciągłości eksp loa tac ji w  c iągu  n ie ­
pe łnych  czterech la t  —  p ra w ie  338 tys ięcy  zł.

Z arów no  z doświadczeń radz ieck ich , ja k  i  do­
św iadczeń naszych w y n ik a , że zobow iązania k ie ro w ­
ców  w e  w sp ó łza w o dn ic tw ie  d ługookresow ym  p o w in ­
n y  zm ierzać do ob n iżk i kosztu zaplanow anego na  je ­
den k m  przebiegu i  obejm ow ać ta k ie  zagadnienia, ja k  
zw iększen ie przeb iegu m iędzynaprawczego, zw iększe­
n ie  p rzeb iegu opon, zm nie jszenie zużycia  p a liw a , 
zm nie jszenie zużycia  części zam iennych i  in n y c h  m a­
te r ia łó w . N ie  na leży b o w ie m  uważać za przodu jącego 
w  p ra c y  tak iego  k ie ro w cy , k tó ry  zw iększa przebieg 
m iędzynapraw czy sam ochodu, a le  rów nocześnie w y k a ­
zu je  przekroczen ie  w y d a tk ó w  na  obsługę i  na p ra w y  
po jazdu  lu b  w y k a z u je  p rzepa ły  p a liw a , zm nie jszen ię  
przeb iegu opon, albo nie  w y p e łn ia  p la n u  przewozów.

W a lka  o oszczędność w  tra n sp o rc ie  sam ochodow ym  
polega rów n ież  w  duże j m ierze na osiągnięciu  ja k  n a j­
w iększe j p ro d u k c ji tra n sp o rto w e j ( to n o k ilo m e try  
i  pasaże rok ilom e try ) z każdego k ilo m e tra  i  z każde j 
godziny pracy.

_ M ożna to osiągnąć n ie  ty lk o  przez zw iększen ie o k re ­
sów m iędzynapraw czych , zm nie jszenie zużycia  pa liw a , 
opon, części zam iennych i  in n y c h  m a te ria łó w , lecz 
g łów n ie  przez: (a) w łaśc iw e  w y k o rz y s ta n ie  ładow ności 
i  przeb iegu sam ochodów; (b) zm n ie jszen ie  pos to jów  
pod na - i  w y ła d u n k ie m ; (c) ja k  najszersze stosowanie 
przyczep.

O to k ie ru n k i,  w  k tó ry c h  p o w in n y  się w  da lszym  c ią ­
gu ro z w ija ć  stachanow skie fo rm y  w spó łzaw odn ic tw a  
w  transp o rc ie  sam ochodowym .

Do tego potrzeba, aby p la n  eksp lo a tacy jn y  i  p la n  k o ­
sztów  b y ł doprow adzony do pojedyńczego samochodu, 
aby k ie row ca  na danym  samochodzie b y ł św iadom y 
oczekujących go zadań i  m oż liw ośc i obniżenia zap la ­
now anych  kosztów, a także  aby m ia ł możność codzien­
ne j k o n tro l i  os iągn ię tych w y n ik ó w .

Ruch s tu tys ię czn ikó w  s taw ia  przed k ie ro w c a m i no­
w e zw iększone w ym a ga n ia  dotyczące ich  k w a lif ik a c ji,  
ic h  w iedzy  techn iczne j i  ekonom iczne j. K ie ro w ca  —  
s tu tys ię czn ik  p o w in ie n  n ie  ty lk o  p o p ra w n ie  p ro w a dz ić  
samochód, lecz znać także zagadnienia obs ług i i  na ­
p ra w  samochodu. O prócz tego p o w in ie n  on znać za­
gadn ien ia  ekonom iczne tego p rzeds ięb iors tw a, w  k tó ­
ry m  p ra cu je ; w iedz ieć co to  są koszty w łasne  i  z cze­
go one się sk ła da ją ; p o w in ie n  znać m ie rn ik i eksploa­
tacy jne , sposób ob liczan ia  ren to w n ośc i itd .

*

Jeś li chodzi o ro zw ó j wynalazczości p racow n icze j 
w  P K S  na leży s tw ie rdz ić , iż  ru c h  ten  rozszerza się 
i pogłębia. W  ty m  k ie ru n k u  zm ie rza  w y s iłe k  57 is tn ie ­
jących  k lu b ó w  te c h n ik i i  ra c jo n a liz a c ji oraz 71 b ryg ad  
rob o tn iczo -in żyn ie rsk ich . W  ro k u  1952 ilość zgłoszo­
nych  p ro je k tó w  przez, in ż y n ie ró w  i  te c h n ik ó w  w ynos i 
78, co s tan ow i 28% w szys tk ich  p ro je k tó w  zgłoszonych.

W zrost ilo ś c i p o m ys łó w  ra c jo n a liza to rsk ich  w  s to ­
sunku  do ogółu p ra c o w n ik ó w  p ro d u k c y jn y c h  w  PKS 
ob razu je  następu jące zestaw ienie : w  ro k u  1951 —
I  pom ys ł p rzyp a d a ł na 116 p ra cow n ikó w , a w  ro k u  
1952 —  1 pom ys ł na  69 p ra cow n ikó w . J a k ie  is tn ie ją  
m oż liw ośc i w z ro s tu  w  ty m  k ie ru n k u  w skazu je  p rz y ­
k ła d  Z w ią z k u  Radzieckiego, gdzie w  tra n sp o rc ie  sa­
m ochodow ym  o podobnym  cha rakte rze  p ra cy  1 po­
m ys ł p rzypada  na 9 p ra c o w n ik ó w  p ro d u kcy jn ych .

T a k  ze s tro n y  rac jon a liza to ró w , ja k  i  kom ó rek  k ie ­
ru ją c y c h  ruchem  ra c jo n a liz a to rs k im  b ra k  je s t je dn ak  
w iększego za in teresow ania  w  k ie ru n k u  zm echanizow a­
n ia  czynności n a ła dun kow ych  i  w y ła d u n k o w y c h  to ­
w a ró w  w  transporc ie  sam ochodowym , oraz w p ro w a ­
dzenia nów ych  m etod p ra cy  i  oprzyrządow ania . 
W praw dz ie  zosta ły  pod ję te  p ró b y  zastosowania m e to ­
dy  inż. K o w a lo w a  w  Ekspozyturze P K S  —  Bydgoszcz 
i  T o ru ń  w  zakresie usta len ia  i  w p row adzen ia  n a jle p ­
szych m etod obs ług i techn iczne j, zorgan izow ane przez 
tam tejsze K T R , je dn ak  —  m im o  osiągn ię tych p o z y ty w ­
n ych  w y n ik ó w  —  n ie  zosta ły te  p ierw sze dośw iad­
czenia podchw ycone przez pozostałe ekspozytury.

D la  ożyw ien ia  p ra cy  k lu b ó w  te c h n ik i i  ra c jo n a liz a c ji 
duże znaczenie m a w spó łzaw odn ic tw o o t y tu ł  n a jle p ­
szego k lu b u . W  w y n ik u  podsum ow ania  osiągnięć za
I I  pó łrocze 1952 p ierw sze m ie jsce zdoby ł k lu b  p rz y  
E kspozyturze T o w a ro w e j P K S  w  W arszaw ie, na to ­
m iast za p ie rw sze  pó łrocze 1953 ro k u  —  k lu b  p rzy  
E kspozyturze P K S  w  P łocku.

21



Spośród ra c jo n a liz a to ró w  zasługu je  na w yró żn ie n ie  
Jan  K iszko  z E kspo zy tu ry  T o w a ro w e j P K S  w  W a r­
szawie.

W spółzaw odn ic tw o w  tra nspo rc ie  rzecznym  i  m o rsk im

Zapoczątkow ane w  koń cu  1947 ro k u  w sp ó łza w o dn i­
c tw o w  jednostkach  reso rtu  żeg lug i ro z w ija ło  się stop­
n iow o , podobn ie  ja k  w  podstaw ow ych  gałęziach gos­
p o d a rk i na rodow e j. Obecnie ro z w ija  się w spółzaw od­
n ic tw o  polegające na k o n k re tn y c h  zobow iązaniach 
k ró tko o k re so w ych  i  d ługookresow ych —  in d y w id u a l­
n ych  i  zespołowych oraz w spó łzaw odn ic tw o  m iędzy- 
s ta tkow e  i  m iędzyre jonow e  itp .

T w órcza  ak tyw ność  i  in ic ja ty w a  p ra c o w n ik ó w  re ­
so rtu  żeg lug i zna laz ła  w yra z  w  1952 r . w  pod jęc iu  
przez oko ło 30 tys ięcy  ro b o tn ik ó w  i  p ra c o w n ik ó w  k o n ­
k re tn y c h  zobow iązań, zm ie rza jących  do w yko n a n ia  
doda tkow ych  zadań przew ozow ych, p rze ładunkow ych , 
p ro d u kcy jn ych , re m o n tow ych  itp . Z obow iązan ia  te 
p rz y c z y n iły  się do skrócen ia  c y k li podróży, osiągnię­
c ia  doda tkow ych  oszczędności m a te ria łó w  —  szczegól­
n ie  w  m a te ria ła ch  pędnych oraz obniżenia kosztów  
w łasnych .

W artość po d ję tych  zobow iązań oraz uzyskanych 
oszczędności w yn io s ła  ponad 10 m ilio n ó w  zł.

R ozw ój w sp ó łza w o dn ic tw a  p ra cy  w  naszym  t ra n ­
sporc ie  rzecznym  i  m o rsk im  op ie ra  się na p rz o d u ją ­
cych m etodach radz ieck ich :
(a) m etodzie Szaropowa, k tó ra  polega na soc ja lis tycz­

n y m  pode jśc iu  do narzędzi p racy, do m ie jsca pracy, 
a także do ob ie k tó w  w zg lędn ie  urządzeń na m ie j­
scu p ra cy  —- w y w o ła n y m  św iadom ością, iż  każdy 
p ra c o w n ik  bez w zg lędu  na za jm ow ane stanow isko 
lu b  w yko nyw a ne  czynności —  p ra cu je  d la  siebie, 
na  w łasnych  jednostkach  p ły w a ją c y c h  w zg lędn ie  
urządzeniach,

(b) m etodzie inż. K ow a low a , po lega jące j na  zastoso­
w a n iu  na jlepszych m etod p ra cy  z uw zg lędn ien iem  
podz ia łu  na  poszczególne operacje,

(c) m etodzie Ż and aro w e j i A ga fonow e j —  o p a rte j na 
zastosow aniu szczególnie ważnego w  jednostkach 
gospodarczych reso rtu  żeg lug i system u p ra cy  c iąg­
łe j.

P onadto jedną z w ażn ie jszych  m etod op a rtych  o do­
św iadczenia stachanowskiego ru c h u  w spó łzaw odn ic tw a

P O L S K I E  W Y D A W N I C T W A  
G O S P O D A R C Z E

O sta tn ie  now ości w ydaw n icze

J. K a n to r  — J A K  S PO R ZĄ D ZA Ć  FO R M U LA R Z E  i  IN ­
S TR U K C JE  SPR A W O ZD A W C ZO Ś C I S T A T Y S T Y ­
C ZN E J —- s tro n  56 z ł 5,40

H. O ls ienk ie w icz  — K O M P E N S A T A  W  H A N D L U  M IĘ ­
D Z Y N A R O D O W Y M  — s tro n  138 z ł 8,80

Praca zb io row a  pod red. A . K m io tk a  — K O M E N T A R Z  
DO R P K  D L A  P A Ń S TW O W Y C H  P R ZE D S IĘ ­
B IO R S TW  H A N D L O W Y C H . W ydd. I I  — s tro n  336

7.1 37.—
M . R akow sk i i  E. Z ió łk o w s k i — S O C JA L IS T Y C Z N A  

E L E K T R Y F IK A C J A  P O L S K I — stro n  196 z ł 12.— 
J. S liw o w s k i — B U D U JE M Y  S ZY B C IE J, L E P IE J , T A ­

N IE J  — s tro n  115 z ł 7.—
J. K a m iń s k i i  L , K o ła czko w sk i — OBRÓ T ZB O Ż E M  —■ 

stro n  240 - z ł 16,10

W  n a jb liższym  czasie zostaną w ydan e :

Cz. B ą b iń s k i — U R U C H A M IA N IE  Z A K Ł A D Ó W  P R ZE ­
M Y S ŁO W Y C H

T. M u szk ie t — G O S P O D A R K A  M A T E R IA Ł O W A  
W  P R ZE M Y Ś LE  W ĘG LO W YM  

H . N ic k i — O R G A N IZ A C JA  H O T E LU  R O B O TN IC ZEG O  
P raca zb io row a  — O R G A N IZ A C JA  I  T E C H N IK A  

P R ZE D S IĘ B IO R S TW  I  U R Z Ą D Z E Ń  G O S P O D AR K I 
K O M U N A L N E J . CZ. I

Praca zb io row a  pod red . W. W alew skiego  — S ŁO W N IK  
TO W A R O Z N A W C Z Y  TO M  I I

K s ią ż k i P o lsk ich  W y d a w n ic tw  G ospodarczych na b y ­
w ać i  zam aw iać m ożna w  ks ięga rn ia ch  tech n iczno- 
gospodarczych „D O M U  K S IĄ Ż K I“  oraz w  C E N T R A L ­
NEJ K S IĘ G A R N I W Y S Y ŁK O W E J „D O M U  K S IĄ Ż K I“  
w  W arszawie, PI. D ąbrow sk iego  8, k tó ra  w ysy ła  je  za 
za liczen iem  pocztow ym .

w  żegludze śród lądow e j Z w ią z k u  Radzieckiego jes t 
m etoda tzw . ru c h u  rus łanow skiego . Celem  tego r u ­
chu je s t zw iększen ie zdo lności p rzew ozow e j ta b o ru  
p ływ a jącego  przez pe łne  w yko rzys ta n ie  rezerw . M e­
toda ta  polega n a  przestrzegan iu  śc is łe j dyscyp liny , 
na  w ła ś c iw y m  podzia le  p ra c y  załóg jednostek p ły w a ­
jących, na  p rzeprow adzan iu  przez samą załogę re ­
m ontów , za o pa tryw an iu  s ta tk ó w  i  załóg w  czasie r u ­
chu jednostek, na do łączaniu i  w y łą cza n iu  ba rek  
z pociągów  ho low n iczych  bez z a trzym yw a n ia  ru ch u  
pociągów  itp .

B ra k i o rgan izacy jne  oraz słaba po pu la ryza c ja  te j 
m etody w śród  załóg p ły w a ją c y c h  n ie  z a p e w n iły  na le ­
żytego ro zw o ju  te j fo rm y  w spó łzaw odn ic tw a.

Z  niedociągn ięć w e  w sp ó łza w o dn ic tw ie  w yc iągn ię to  
w n iosk i, k tó re  po s łu ży ły  ogn iw om  zw iązkow ym  i  ad­
m in is tra c ji ja k o  w y tyczne  do lepszego zorgan izow an ia  
w sp ó łza w o dn ic tw a  w  ro k u  ub ieg łym .

*
R esort żeg lug i m a pow ażny do robek w  dziedzin ie  

wynalazczości p racow n icze j. W  okresie  od 1950 do 
I  pó łrocza 1953 r. w łączn ie  zgłoszono przeszło 7 t y ­
sięcy pom ysłów . O koło 50% usp raw n ie ń  p rz y ję to  do 
w yko rzys ta n ia . Z rea lizow ane dotychczas p ro je k ty  
p rz y n io s ły  łącznie oko ło 57 m ilio n ó w  z ło tych  oszczęd­
ności.

W  resorcie  je s t zorgan izow anych 55 k lu b ó w  te ch n i­
k i  i  ra c jo n a liz a c ji pom iędzy k tó ry m i is tn ie je  w sp ó ł­
zaw odn ic tw o  m iędzyzakładow e.

W  ro k u  1952 rozw ó j w ynalazczości b y ł o p a rty  ną 
p lan ie . P lanow ana ilość 2 tysiące zgłoszonych p ro je k ­
tó w  została przekroczona o 22%. W  ro zb ic iu  na po­
szczególne gałęzie p ra cy  zgłoszono następujące ilośc i 
p ro je k tó w  *:

D z ia ł gospodark i
Ilo ść  p ro je k tó w  

zgłoszonych p rz y ję ty c h

P o rty  m o rsk ie 501 284
Żegluga Ś ród lądow a i  S tocznie Rzeczne 491 235
P o lska  M a ry n a rk a  H and low a 481 231
R ybo łó w stw o  m o rsk ie 417 206
P rzeds ięb io rs tw o  R obó t C zerpa lnych  

i  P odw odnych 212 119
D ro g i W odne Ś ród lądow e 166 84
U rzęd y  M o rsk ie 64 28
M orska  Obsługa R ad iow a S ta tkó w 53 34
Z a k ła d y  K o n s tru k c ji D re w n ia n ych 47 15
B iu ra  P ro je k tó w 13 4
,,P o lfra c h t‘‘ 2 1

ogółem 2447 1241

W  ro k u  1952 jeden pom ysł n o w a to rs k i p rzyp a d ł na 
15 p ra c o w n ik ó w  resortu . W  ro k u  1953 ru c h  w yn a la z ­
czości o p a rty  je s t ju ż  na b rygadach  ra c jo n a liz a to r­
skich , k tó re  ściśle w s p ó łp ra cu ją  z naukow cam i, p rzy  
czym  została w prow adzona te m a tyka  ra c jo n a liz a to r­
ska sk ie row ana g łów n ie  na „w ą sk ie  p rz e k ro je “  w  re ­
sorcie.

D la  um asow ien ia  -wynalazczości p racow n icze j k o ­
nieczne je s t p row adzen ie  odpow iedn ie j a k c ji p ro p a ­
gandowej.

W  ty m  zakresie na jw ię kszym  osiągnięciem  w  u b ie ­
g łym  ro k u  by ło  zorgan izow an ie  p ły w a ją c e j w y s ta w y  
na specja ln ie  przystosow anej barce rzecznej. Z osiąg­
n ięć z ilu s tro w a n ych  na w ys ta w ie  w y n ik a , że reso rt 
żeg lug i p rz e d s ta w ił dotychczas 10 w n io skó w  rac jon a ­
liz a to rs k ic h  do nagrody pańs tw ow e j, p rz y  czym  
5 w n ioskó w  zostało ju ż  nagrodzonych. N agrodę pań­
stw ow ą I I  stopn ia  m iędzy in n y m i o trz y m a ły  za łog i 
s ta tkó w  „S m o k“  i  „Ś w ia to w id “  za opracow an ie  i za­
stosowanie urządzenia do odm u lan ia  w ra k ó w  na d u ­
żych głębokościach. N ow e urządzenie p rzyn io s ło  po­
nad 5 i  pó ł m ilio n a  z ł oszczędności.

P rz y  ro z p a try w a n iu  ro z w o ju  w spó łzaw odn ic tw a 
w  tra n sp o rc ie  —  na leży s tw ie rdz ić , iż  ro z w in ę ło  się 
ono dość szeroko w śród  p ra c o w n ik ó w  p ro d u kcy jn ych , 
na tom iast s łab ie j rozw inę ło  się w śród  p ra c o w n ik ó w  
a d m in is tra c ji. D la tego  też p o w in n y  być  szerzej popu­

* M ies ię czn ik  „T ra n s p o r t“  n r  11 1953 r.

22



la ryzow ane zobow iązania w  k ie ru n k u  podn iesien ia  
w yd a jn ośc i p ra c y  p ra c o w n ik ó w  a d m in is tra c ji.

*

I X  P le nu m  K C  P ZP R  pod ję ło  doniosłe uchw a ły , 
zm ie rza jące w  ty m  k ie ru n k u , b y  da lszy rozw ó j gos­
p o d a rk i na rodow e j zapew n ia ł szybszy w zro s t stopy 
życ io w e j mas p racu jących  w  m ieście i  na  w s i. U ch w a­
ły  I X  P lenum  sp o tk a ły  się z p e łn y m  zrozum ien iem  
i  gorącym  p rzy ję c ie m  przez lu d z i p racy. N a  poparc ie  
czynem  tego w ie lk ie g o  program u,^ zaw artego w  te ­

zach przedzjazdow ych, k lasa robo tn icza  i  w ieś p ra ­
cująca odpow iedz ia ły  potężną fa lą  zobowiązań.

W  ogó lnonarodow ym  ru ch u  w spó łzaw odn ic tw a  ucze­
stn iczą także transp o rtow cy . O bok zobow iązań p ra ­
c o w n ikó w  p ro d u k c y jn y c h  —  s ta ją  ze s w y m i zobow ią­
zan iam i p ra co w n icy  a d m in is tra c y jn i pragnąc p rzyczy­
n ić  się do z rea lizow an ia  hasła w a lk i o coraz lepsze 
zaspoka jan ie  m a te ria ln y c h  i  k u ltu ra ln y c h  potrzeb 
cz łow ieka  pracy.

Ign acy  C iep lak

Alfred Biedermann

Zasady ob liczan ia  m ocy produkcyjnej przędzaln i

U S T A LO N A  w  jednostkach ciężaru 
(kG) lu b  długości (kG /n r) moc p ro ­
dukcy jna  przędzalń w łókienn iczych, 
nie jest w ie lkością stałą, a w  określo­
nych  granicach zmienną, zależną od 

planowanego asortym entu. W ielkość mocy p ro ­
dukcy jne j zakładu posiada w  gospodarce socja li­
stycznej, szczególnie p rzy  p lanowaniu, podsta­
wowe znaczenie, wym agające ścisłego sprecy­
zowania.

Uzgodnienie zasad obliczenia m ocy p roduk­
cy jne j, g run tow ne zaznajom ienie się ze sk ra jn y ­
m i gran icam i obliczeń te j m ocy decyduje o rea l­
ności p lanów  p rodukcy jnych  i  z tych  względów 
posiada dla przem ysłu w łókienniczego podsta­
wowe znaczenie. Obliczenie mocy p rodukcy jne j 
ustala p raktyczną możliwość je j w ykonania  
w  jednostkach ciężaru, ja k  rów nież w edług 
asortym entu i  p lanowej jakości.

N iep raw id łow o  obliczona moc produkcyjna , 
nieodpow iednio usta lony asortym ent przędzy 
prow adzi do powstania w ąskich gardeł, zmusza 
zakład w  p raktyce  do zwiększenia ilośc i obro­
tów  na pojedynczych maszynach i  oddziałach. 
D okonuje  się to w b rew  przepisom i  zasadom 
technologicznym , odb ija  się u jem nie  na jakości 
pó łp roduktu  i  w yrobu. W yn ik ie m  tego jes t spa­
dek przeciętnej jakości przędzy i  procent uzy­
skanej p rim y . W p ływ a  to na pogorszenie współ­
czynn ików  p rodukcy jnych  i  ekonom icznych za­
k ładu  wytwórczego i  przetwórczych.

P lan  p ro d u kcy jn y  przędzaln i pow in ien  być 
oparty  nie ty lk o  o moc p rodukcy jną  zakładu, 
lecz pow in ien  być opracowany p rzy  uw zględ­
n ien iu  zdolności p rze lo tow ej pojedynczych od­
dzia łów  i g rup jednorodnych maszyn, na zasa­
dzie synchron izacji w yda jności pojedynczych 
przejść. Szeroki w achlarz asortym entu zaw iera 
m ożliwości opracowania p lanu w ed ług  takiego 
asortym entu, k tó ry  w  większości p rzypadków  
zapobiegałby pow stan iu  wąskich gardeł.

Zagadnienie w ąskich gardeł z m a łym i w y ją t­
kam i, n ie jes t z jaw isk iem  p ie rw o tnym , powsta­
ły m  w sku tek  n iep raw id łow ych  założeń technicz­
nych przędzalni, a z jaw isk iem  w tó rn ym  n iepra­
w id łow o  ustalonego asortym entu w  p lan ie  p ro ­
dukc ji.

Pod mocą p rodukcy jną  zakładu należy rozu­
m ieć m aksym aln ie  osiągalną p rodukc ję  w  jed ­
nostce czasu p rzy  uw zględn ien iu  na jbardzie j 
rac jona lnych  techn iczno-organizacyjnych wa­
ru n kó w  pracy. 1 Z d e fin ic ji w yn ika , że oblicze­
n ie  m ocy p rodukcy jne j zakładu opiera się o te 
same na jbardz ie j racjonalne w a ru n k i pracy, 
k tó re  p rzy jm u je  się p rzy  usta len iu  no rm y tech­
nicznej p ro d u kc ji pojedynczych maszyn.

Na te j podstawie można usta lić  defin ic ję , że 
pod mocą D rodukcyjną zakładu w  jednostce cza­
su należy rozum ieć p rodukc ję  obliczoną na pod­
stawie no rm y technicznej p ro d u kc ji zainstalo­
w anych maszyn. Moc p rodukcy jną  ustala się 
zasadniczo n a jp ie rw  w  odniesieniu do po jedyn­
czych maszyn (grup jednorodnych maszyn), na­
stępnie dla oddziałów i  zakładów jako  całości.

Ze względu na m ożliwość różnej synchron i­
zacji m ocy p rodukcy jne j pojedynczych jedno­
rodnych grup maszyn p rzy ję to  w  przem yśle 
w łók ienn iczym  zasadę, że moc p rodukcy jną  
w  zakładach o ciągłej p ro d u kc ji ustala się w  od­
niesien iu  do maszyn końcowych —  a w ięc 
w  przędzaln i —  przędzarek obrączkowych 
i  wózkowych, tk a ln i —  krosien, o zróżnicowa­
nym  przebiegu procesu technologicznego, jak  
w  wykończaln iach i  fa rb ia rn iach  —  w edług 
m ocy produkcyne j np. (a) ko tłó w  w arzelnych, 
(b) maszyn i  aparatów  barw ia rsk ich , (c) p ra ln ic ,
(d )  suszarek.

Obliczenie m ocy p rodukcy jne j zakładu w  je d ­
nostce czasu wym aga ustalenia: (1) ilośc i zain­
sta lowanych maszyn, (2) no rm y technicznej 
p ro d u kc ji pojedynczych maszyn, (3) m aksym al­
nej ilośc i godzin p racy w  p lanow anym  okresie,
(4) planowanych postojów.

Pod ilością zainsta lowanych maszyn, należy 
rozum ieć wszystkie m aszyny niezależnie od 
uruchom ien ia objętego planem.

Pod norm ą techniczną p ro d u kc ji należy rozu­
mieć produkc ję  ustaloną metodę ana lityczno- 
obliczeniową w  odróżnien iu  od no rm y p rzy ję te j 
do p lanu i  no rm y w ykonan ia  (bazy), k tó ra  słu­
ży do oceny w yda jności pracy i  obliczenia za­
robków  pracow ników .

. W. A  B o ro d in , T. B. P o lja k  „O rg a m za c ija  i  p ła n iro w a n ile  
p r ie d p r i ja t ja  t ie k s t iln o j p rom ysz len nos ti“ . 1 cześć stron 910 
„G lz le g p ro m “ , 1952 r. ’
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Pod m aksym alną ilością godzin pracy w  p la ­
nowanym  okresie należy rozum ieć wszystkie 
kalendarzowe dn i pracy i  przeciętne trz y  zm ia­
ny, p rzy  uw zględn ien iu  ustalonego um ową zbio­
row ą skróconego czasu p racy  na zm ianie nocnej 
i  czasu pracy w  sobotę, po potrąceniu n iedzie l 
i  św iąt.

Pod p lanow anym i posto jam i, należy rozum ieć 
czas posto jów  na rem on ty  kapita lne, zapobie­
gawcze, okresowe czyszczenie maszyn i  inne.

Zebranie m a te ria łów  odnośnie p unk tów  (1),
(2) i  (4) n ie n a tra fia  na trudności.

Należy podkreślić, że: (1) obliczenie mocy 
p rodukcy jne j zakładu zależy bezpośrednio od 
is tn ien ia  dokładn ie ustalonej no rm y technicznej 
p ro d u kc ji pojedynczych maszyn; (2) norm a 
techniczna p ro d u kc ji w  przem yśle w łó k ie n n i­
czym sprowadza różne pozycje asortym entu 
i  przepisy technologiczne do porów na lnych  je d ­
nostek, suma k tó rych  ustala moc p rodukcy jną  
zakładu.

Wysokość p ro d u kc ji na wrzeciono/godzinę, 
ilość obro tów  na m inutę, skrę t oraz inne para­
m e try  operacji technologicznej, w spó łczynn ik  
e fek tyw ne j pracy maszyny (WEP), są ściśle uza­
leżnione od num eru  i  rodza ju  asortym entu.

Na p rzyk ła d  w  w arunkach przodu jących :2 
Osnowa Nm -54:

(1) norm a techniczna p ro d u kc ji na 1000 w rze- 
ciono/godzin: w  k G /n r: 597,' w  kG : 11,055 
(8,350)3

(2) norm a techniczna w rzeciono/obrotów : 10 500 
(8600)

(3) W EP: 0,970 (0,855)

(4) skrę tów  na 1 m etr: 992 (992)

Osnowa N m — 24:

(1) norm a techniczna p ro d u kc ji na 1000 w rzec./ 
godz.: w  kG /n r: 737, w  kG : 30,708 (28,100)2
(2) norm a techniczna w rzeciono/obrotów : 8.100 
(7.100)

(3) W EP: 0,96 (0,825)

(4) skrę tów  na 1 m e tr: 608 (520)
N ie  wchodząc w  szczegóły, p rzyk ła d y  dowo­

dzą, że bezpośrednie obliczenie p ro d u kc ji w  kG

2 W. M . K r iu k o w : „P ro je k t iro w a n ije  c h ło p k o p r ia d iln y c h  fa -  
b r ik “ , s trona  143, tabe la  48, „G iz le g p ro m “ , 1950 r.

3 W  naw ias ie  podano lic z b y  p rz y ję te  do piachu p ro d u k c y jn e ­
go zak ład u  N  na  1 k w a r ta ł 1953 r.

Do niniejszego num eru  dołączamy (pom ię­

dzy str. 24 i  25) spis treśc i rocznika nasze­

go czasopisma za ro k  1953. P ros im y Czy­

te ln ikó w  o w y jęc ie  spisu i  dołączenie go 

do num eru  12 z roku  1953.

(kG /nr) n ie  daje obrazu mocy p rodukcy jne j za­
k ładu. Tak obliczona p rodukc ja  składa się, 
z sum różnych pozyc ji asortym entu, k tó re  
uw zględn ia jąc w yłączn ie  przytoczone dwa p rzy ­
k ła d y  (dla Nm -54 i  Nm-24) ustala p rzy  te j sa­
m ej ilośc i wrzeciono/godz. d la  Nm -24 p roduk­
cję w  kG  2,8, w  k G /n r  1 ,2-krotn ie  wyższą niż 
d la  Nm -54 w edług przytoczonego poniżej o b li­
czenia:

30,708 : 11,055 =  2,8 i  737 : 597 =  1,2

Moc p rodukcy jna  zakładu w yrażona w  kG  
(kg /n r) zależna jest od planowanego asorty­
m entu.

Ustalenie m ocy p rodukcy jne j bez oparcia 
o norm ę techniczną p ro d u kc ji n ie daje w łaści­
wego obrazu. Podane na dwóch przykładach 
przepisy technologiczne przędzenia dowodzą 
również, że ilość przepracowanych w rzeciono- 
godzin, n ie może być m ie rn ik ie m  m ocy p roduk­
cy jne j zakładu.

W yn ika  to stąd, że ilość obro tów  w rzecion na 
m inutę , WEP, skrę t i  inne n ie  przytoczone pa­
ram e try , zależą w yłączn ie  od ustalonego planem  
asortym entu, k tó ry  n iekoniecznie uwzględn ia 
na jbardz ie j racjonalne w a ru n k i p racy maszyn.

Sprzeczności te rozw iązu ją  oparcie obliczenia 
m ocy p rodukcy jne j zakładu o norm ę technicz­
ną p rodukc ji.

Jako norm a ob iektyw na  ustala ona m aksy­
m alną p rodukc ję  maszyn, uw zg lędn ia jąc n a j­
bardzie j racjonalne w a ru n k i pracy, czy li 
w  oparciu o jednakowe zasady d la w szystkich 
num erów  i  rodza jów  asortym entu. U m ożliw ia  
to sumowanie p ro d u k c ji przędzy Nm-54 
z Nm-24, różnej co do ilości p ro d u kc ji w  jed ­
nostce czasu lecz sprowadzonej przez obliczenie 
na podstawie wspólnego m ie rn ika  w  postaci 
no rm y technicznej p ro d u kc ji do jednego i  tego 
samego ciężaru gatunkowego. Jak wspomiano 
na początku —  ustalona w  jednostkach ciężaru 
(kG) moc p rodukcy jna  przędzalń, n ie  jes t w ie l­
kością w  danych w arunkach stałą, a w  określo­
nych granicach zmienną, zależną od planowego 
asortym entu.

W łaściwość ta ogranicza je j bezpośrednią 
przydatność praktyczną i  w yk lucza  porów nania 
m iędzyzakładowe, a p rzy  zm ianie asortym entu 
rów nież m iędzyokresowe, w  ty m  samym za­
kładzie.

W artość p raktyczna usta lan ia  m ocy p roduk­
cy jne j przędza ln i polega n ie  na usta len iu  w ie l­
kości m ocy kG  (kG /nr), a na ob liczeniu w spó ł­
czynn ika w ykorzys tan ia  m ocy p rodukcy jne j.

W spółczynn ik ten określa jący stosunek p ro ­
d u kc ji w ykonane j do m ocy p rodukcy jne j w y ra ­
żonej w  jednostkach ciężaru (kG) p rzy  uw zględ­
n ien iu  tego samego asortym entu i  jednostk i cza­
su, oblicza się za pomocą wzoru: W spółczynnik 
w ykorzystan ia  mocy p rodukcy jne j =  
p rodukc ja  w ykonana (w  kG) 
moc p rodukcy jna  (w kG)

A lfre d  B iederm ann

24



d y s k u s j e

T. Chaczaiurow

O  przedm iocie nau k i ekonom iki iransporiu*

Z A M IE S Z C Z A N E  na łam ach p ism a „W oprosy  
e k o n o m ik i“  a r ty k u ły  dyskusy jne  o treśc i eko­
n o m ik  b ra nżo w ych* 1 n a ś w ie tla ją  zagadnien ia  
tych  d y s c y p lin  w  o p a rc iu  o fa k ty  z dz iedz iny 
eko no m ik i i  o rg an izac ji p ro d u k c ji m a te ria ln e j, 

k tó re j jedną z w a żnych  gałęzi s tan ow i tra n sp o rt. P o­
ruszone w  ty c h  a rty k u ła c h  p ro b lem y posiada ją  duże 
znaczenie d la  w łaściw ego okreś len ia  p rzedm io tu  n a u k i 
e ko n o m ik i transp ortu .

W  państw ie  soc ja lis tyczn ym  tra n s p o rt spe łn ia  po ­
ważne fu n k c je . P rzew óz ro zm a itych  d ó b r m a te r ia l­
nych  jes t je d n ym  z rod za jów  dz ia ła lnośc i, n iezbędnej 
d la  is tn ie n ia  społeczeństwa ludzk iego . T ra n s p o rt ob­
s ługu je  zarów no p ro du kc ję , ja k  i  n ie p ro d u kcy jn e  po­
trz e b y  społeczeństwa.

W  sferze p ro d u k c ji przede w s z ys tk im  dużą ro lę  
spe łn ia  tra n s p o rt w e w n ą trzza k ła d o w y  —  przenośn ik i, 
d źw ig i i  in ne  urządzen ia  transportow e , w e w n ą trz w y - 
d z ia ło w y  tra n s p o rt na  szynach, d ro g i betonowe, w e w ­
ną trzzak ładow e d ro g i ko le jow e , d ro g i samochodowe, 
urządzen ia  zawieszone i  linow e . T ra n sp o rt w e w n ą trz ­
zak ład ow y  z zasady przeznaczony je s t do obs ług iw an ia  
określonego p rzeds ięb io rs tw a  lu b  g r u p y , przedsię­
b io rs tw  i  s tan ow i część sk ładow ą procesu p ro d u k c y j­
nego. W  n ie k tó ry c h  ga łęziach p rzem ys łu  znaczną część 
procesu p ro du kcy jne go  s tan ow i tra n sp o rto w a n ie  (np. 
p rz y  w y d o b y w a n iu  n a fty , w ęg la  kam iennego i  in n y c h  
u ży tk o w y c h  kop a lin ).

W  ten  sposób tra n s p o rt w e w n ą trzza k ła d o w y  w cho­
dz i w  sk ład  ty c h  ga łęzi p ro d u k c ji,  k tó re  obsługuje.

W  zabezpieczeniu procesu p ro du kcy jne go  duże zna­
czenie posiada rów n ie ż  tra n sp o rt, obs ługu jący  ko m u ­
n ikac ję , m iędzy poszczególnym i przeds ięb io rs tw am i, 
lu b  k o m u n ika c ję  każdego z n ic h  z całą gospodarką 
narodow ą.

Łączność p ro d u k c y jn a  m iędzy  p rzeds ięb io rs tw am i, 
łączność m iędzy ośrodkam i p rze m ys ło w ym i i  okręgam i 
ro ln ic z y m i u trz y m y w a n a  je s t p rz y  pom ocy tra n sp o r­
tu  powszechnego uży tku , w  sk ła d  k tó rego  wchodzą 
d ro g i ko le jow e , ko łow e, d ro g i rzeczne i  m orsk ie , lin ie  
lo tn icze , ru ro c ią g i. T ra n sp o rt powszechnego u ż y tk u  
obs ługu je  proces p ro d u k c ji społecznej, dokonu je  p rze ­
w ozów  surow ców  i  p a liw a ; p ó łfa b ry k a tó w  i  go tow e j 
p ro d u k c ji d la  p rze ds ięb io rs tw  p rzem ysłow ych , zapew­
n ia  zaopatrzenie m ia s t w  p ro d u k ty  ro lne , a ok rę g i 
ro ln icze  w  w y ro b y  przem ysłow e.

T ra n s p o rt n ie  w y tw a rz a  now ych  d ó b r m a te ria ln ych , 
n ie  zw iększa ilo śc i p ro d u k tó w , k tó ry m i dysponu je  
społeczeństwo, ale da je  społeczeństwu m ożliw ość k o ­
rzys ta n ia  z ty c h  p ro d u k tó w , dostarcza jąc je  do m ie jsc  
zapotrzebow ania : bez tra n s p o rtu  społeczeństwo n ie  
m og łoby  w yko rzys ta ć  ic h  w a rto ś c i u ży tko w e j.

T ransp o rt, dokonu je  p rzew ozów  w e w n ą trz  przedsię­
b io rs tw a  i  m iędzy p rzeds ięb io rs tw am i, je s t ważną 
częścią sk ładow ą społecznego procesu re p ro d u k c ji, bez 
k tó re j proces ten  w  ogóle n ie  m óg łb y  się odbywać. 
P rzy  pom ocy tra n s p o rtu  dokonu je  się przew ozu ro ­
b o tn ik ó w  do p ra cy  i  z p racy, p rzew ozu ro b o tn ik ó w  
na budow le , zw ożen ia ro b o tn ik ó w  do kop a lń  i  p rz y ­
w ożen ia  ic h  na pow ie rzchn ię . Do s fe ry  p ro d u k c y jn e j 
w chodzą rów n ie ż  w szys tk ie  inne  p rzew ozy pasażerów. 
M e tro , tra m w a j, - o k rę ty  pasażerskie, sam o lo ty  i  inne 
ś ro d k i społecznego tra n s p o rtu  za licza ją  się do ga łęzi 
p ro d u k c ji m a te ria ln e j. W raz z tra n sp o rte m  na leżącym  
do s fe ry  p ro d u k c y jn e j is tn ie je  i  dz ia ła  tra n s p o rt oso­
bistego u ży tko w a n ia  —  samochody, m otocyk le , łó d k i, 
ja c h ty  itd .

* T łum aczen ie  a r ty k u łu  ż N r  8 (1953 r.) czasopisma radz iec­
k iego „W o p ro sy  E k o n o m ik i“ . T łu m . Jan  B o leck i.

1 P a trz  „W o p ro sy  e k o n o m ik i“  n r  n r  7, 8 (1952) i  n r  n r  2, 4, 
6, 7, (1953).

P rzedm io tem  badań n a u k i e ko n o m ik i tra n s p o rtu  
je s t tra n s p o rt społecznego u ż y tk u  —  to w a ro w y  i  pa­
sażerski —  jego gałąź społecznej p ro d u k c ji m a te r ia l­
ne j. T ra n sp o rt w e w n ą trzza k ła d o w y  i  osobistego u ż y t­
ko w a n ia  n ie  je s t p rzedm io tem  badań te j na uk i.

S tanow iąc jedną z ga łęz i p ro d u k c ji m a te ria ln e j 
tra n s p o rt zw iązany  je s t ze w s z y s tk im i pozosta łym i 
ga łęziam i, gdyż je s t da lszym  c iąg iem  i  zakończeniem  
ich  procesu p ro d u k c ji.  D la tego też od dob re j p ra cy  
tra n s p o rtu  uza leżn iony je s t ro zw ó j w szys tk ich  ga łęzi 
gospodark i na rodow e j, p o m yś ln y  ro zw ó j b u d o w n ic tw a  
kom unistycznego. Zgodnie z po ds taw ow ym  p raw em  
ekonom icznym  soc ja lizm u  tra n s p o rt p o w in ie n  zabez­
p ieczyć pe łne zaspoko jen ie  po trzeb  społeczeństwa w  
zakresie  przewozów . D a lszy ro z w ó j i  u lepszenie spo­
łeczne j p ro d u k c ji na bazie na jw yższe j te c h n ik i w y ­
maga w ysokiego poziom u ro z w o ju  tra n sp o rtu . P raw o  
p lanow ego p ropo rc jona lnego  ro zw o ju  gospodark i n a ro ­
dow e j w ym aga pe łn e j zgodności ro z w o ju  tra n sp o rtu  
i  ca łe j gospodark i na rodow e j.

S tw arza jąc  n iezbędne w a ru n k i d la  nieustannego 
ro zw o ju  ca łe j gospodark i na rod ow e j i  zw iększan ia  
ekonom iczne j po tęg i naszego k ra ju  tra n s p o rt p rzyczy ­
n ia  się jednocześnie do um ocn ien ia  obronności pań­
s tw a socja listycznego.

P a rt ia  K om u n is tyczn a  i  Rząd R adz ieck i zawsze w y ­
k a z y w a ły  i  w y k a z u ją  n ieustanną  troskę  o rozw ó j 
socja listycznego transp o rtu . W  ZSRR podstaw ow e ro ­
dzaje tra n s p o rtu : ko le je , p ra w ie  ca ły  tra n s p o rt rzecz­
n y  i  m orsk i, lo tn ic tw o , duża część p a rk u  samochodo­
wego stanow ią  w łasność pańs tw ow ą; część tra n s p o r­
tu  sam ochodowego i  rzecznego s tanow i w łasność k o ł­
chozów i  koope ra tyw . S oc ja lis tyczna  w łasność środ­
k ó w  tra n s p o rtu  je s t podstaw ą je d n o lite j sieci tra n s ­
p o rto w e j ZSRR.

W  la ta ch  b u d o w n ic tw a  socja listycznego w szys tk ie  
rodza je  tra n s p o rtu  u le g ły  m od ern izac ji, n ie  do pozna­
n ia  p rze ksz ta łc iła  się sieć l i n i i  ko le jo w ych , zw iększy ła  
się f lo ta  rzeczna i  m orska, zbudow ane zosta ły  nowe 
kan a ły , s tw orzony  zosta ł tra n s p o rt sam ochodowy, po­
w ie trz n y  i  ru ro c iąg ow y . N ow e wyposażenie techn icz­
ne, w ysoka w yda jność  p racy  ro b o tn ik ó w  transp o rtu , 
soc ja lis tyczne w spó łzaw odn ic tw o  i  p rzodu jące  m etody 
p ra cy  s tw o rz y ły  m ożliw ość w ie lo k ro tne go  zw iększen ia 
zakresu p ra cy  w szys tk ich  ro d za jó w  transp o rtu .

Podstaw ow ym , rodza jem  tra n s p o rtu  w  ZSRR jest 
tra n s p o rt k o le jo w y  —  p rzypada m u w  udz ia le  w ię ­
kszość w szys tk ich  przew ozów . Nasz k ra j —  jes t w ie l­
k im  państw em  ko le jo w y m . Ze w zg lędu  na swą ro lę  
w  ekonom ice k ra ju , ze w zg lędu na moc i  wyposaże­
n ie  techniczne, na stop ień stosowania osiągnięć na uk i, 
tra n s p o rt k o le jo w y  za jm u je  p ie rw sze  m ie jsce w śród 
in n y c h  rod za jów  tra n sp o rtu . R o la  in n y c h  rod za jów  
tra n s p o rtu  w  ogó lnym  obrocie  to w a ro w y m  je s t jesz­
cze n ie w ie lka . D la tego tem po ro z w o ju  in n y c h  rodza­
jó w  tra n s p o rtu  po w in no  być  w iększe od tem pa rozw o ­
ju  tra n s p o rtu  ko le jow ego.

D y re k ty w y  X I X  Z jazd u  K om u n is tyczne j P a r t i i  p rze­
w id u ją  w  p ią te j 5 -la tce  znaczny rozw ó j w szys tk ich  
ga łęzi tra n sp o rtu , p rz y  czym  o b ró t to w a ro w y  tra n s ­
p o rtu  wodnego, samochodowego, pow ie trznego  i  r u ­
rociągowego będą w zrastać szybcie j, n iż  o b ró t to w a ­
ro w y  ko le i.

* * *
Podstaw ow e znaczenie tra n s p o rtu  ko le jow ego w  je d ­

n o lite j sieci tra n s p o rto w e j ZSRR okreś la  znaczenie 
n a u k i eko n o m ik i tra n s p o rtu  ko le jow ego. W  ekonom ice 
transp o rtu , ja k  i  w  każdej in n e j nauce, badan ia  p ro ­
wadzone są w  opa rc iu  o m etodę m a te ria lis ty c z n e j d ia - 
le k ty k i —  tra n s p o rt ro z p a try w a n y  je s t w  jego dyna ­
m ice, w  śc is łym  zw iązku  z rozw o je m  fo rm a c ji spo-
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łeczno-ekonom icznych. E konom ika  tra n sp o rtu  bada 
w  transp o rc ie  p rz e ja w y  w spó ln ych  dane j fo rm a c ji 
spo łeczno-ekonom icznej p ra w  je j rozw o ju , bada w za­
jem ną  zależność m iędzy  tran sp o rte m  i  gospodarką na ­
rodow ą, w za jem ną zależność oraz s tosunk i m iędzy po­
szczególnym i ro d za ja m i tra n sp o rtu , bada d ro g i jego 
dalszego * * 4 rozw o ju .

E kon om ika  socja listycznego tra n s p o rtu  w  sw oich 
teo re tycznych  uogó ln ien iach  i  w n ioskach  b ie rze  za 
p u n k t w y jś c io w y  p ra w a  ekonom ii po lityczn e j socja­
lizm u . D latego d la  w łaśc iw ego okreś len ia  treśc i n a u k i 
e ko n o m ik i tra n s p o rtu  w ie lk ie  znaczenie posiada za­
gadn ien ie  s tosunku m iędzy  ekonom iką  tra n s p o rtu  
a ekonom ią po lityczn ą , ja k o  podstaw ow ą nauką  eko­
nom iczną.

W olun ta rys tyczne , idea lis tyczne  poglądy, pow ażnie 
ham ujące naukow e op racow yw an ie  p ro b lem ów  ekono­
m ii po lityczn e j soc ja lizm u i  teore tyczne uogó ln ian ie  
p ra k ty k i socja listycznego bu do w n ic tw a , zn a jd o w a ły  
swe odb ic ie  w  p rog ram ach  w y k ła d ó w  eko n o m ik i 
tra n s p o rtu  w  w yższych ucze ln iach techn icznych. Te 
niesłuszne pog lądy  ha m o w a ły  naukow e op raco w yw a­
n ie  zagadnień e ko n o m ik i tra n sp o rtu .

W p ły w  sub ie k tyw is tyczn ych  pog lądów  p rz e ja w ia ł 
się w  sam ym  okre ś le n iu  p rze d m io tu  e ko n o m ik i tra n s ­
p o rtu . E konom ika  tra n s p o rtu  n ie rzadko  określana b y ­
ła  ja k o  p o lity k a  gospodarcza państw a socja listycznego 
w  sferze transp o rtu . W  w yd a n ym  pod m o ją  red akc ją  
podręczn iku  W olfsona, Ledow skiego i  Ś z iln ikow a  
„E k o n o m ik a  tra n s p o rtu “  obok c a łk o w ic ie , słusznego 
okreś len ia  eko no m ik i tra n s p o rtu  ja k o  na uk i, zna jd u ­
ją  się i  n iew łaśc iw e  s fo rm u łow a n ia . I  ta k  au to rzy  p i­
szą, że „e ko n o m ika  socja listycznego tra n s p o rtu  bada 
p ra w id ło w o śc i ro z w o ju  tra n s p o rtu  w  soc ja lizm ie  i  d ro ­
g i re a liz a c ji ekonom icznych zadań d y k ta tu ry  k la sy  
rob o tn icze j w  zakresie tra n s p o rtu “ 2.

N ie  je s t jasnym , o ja k ie  p ra w id ło w o śc i chodzi, czy 
są one specy ficznym i p ra w id ło w o śc ia m i, czy je dyn ie  
k o n k re tn y m i fo rm a m i p rz e ja w ia n ia  się ogó lnych p ra w  
dane j fo rm a c ji społecznej? Następnie, czy m ożna roz­
p a try w a ć  d ro g i re a liz a c ji ekonom icznych zadań d y k ta ­
tu r y  k la sy  rob o tn icze j w  zakresie  tra n s p o rtu  n ieza leż­
n ie  od ty c h  p ra w id ło w o ś c i czy uw zg lę dn ia jąc  je? P rze­
cież oczyw iste  jest, że p o lity k a  gospodarcza p row adzo­
na je s t zgodnie z ty m i p ra w id ło w o śc ia m i. Zadan iem  
e ko n o m ik i tra n s p o rtu  je s t w ykazan ie , ja k  p ra w a  te 
są rea lizow ane lu b  p o w in n y  być  rea lizow ane.

W ykonać zadania, piszą au to rzy, stojące przed eko­
no m iką  tra n s p o rtu  m ożna „ je d y n ie  w  opa rc iu  o bada­
n ie  o lb rzym iego  kon kre tne go  m a te ria łu , w  oparc iu  
o uogó ln ien ie  o lb rzym iego  dośw iadczenia p ro d u k c y j­
nego, co s tanow i jedno z w a żn ie jszych  zadań ekono­
m ik i tra n sp o rtu , ja ko  n a u k i“ 3. Sądząc z da lszych w y ­
pow iedz i au to rów , uw aża ją  on i, że k o n k re tn y  m a te ria ł 
p o w in ie n  s tanow ić  treść n a u k i e ko n o m ik i transp o rtu . 
R zeczyw iście do treśc i tra n s p o rtu  w łączono n a jro z ­
m aitsze zagadnien ia  o cha rak te rze  op isow ym  —  h is to ­
r ię  ro z w o ju  tra n s p o rtu  przed re w o lu c ją , h is to r ię  jego 
ro z w o ju  w  poszczególnych etapach socja listycznego 
bu do w n ic tw a , geogra fię  p rzew ozów  i  rozm ieszczenie 
sieci tra n sp o rto w e j, op is ro z w o ju  te c h n ik i transp o rtu , 
fo rm  p łacy, opis ro z w o ju  system u ta ry fow ego , dane 
o stan ie  f in a n so w ym  tra n s p o rtu  w  poszczególnych 
etapach socja lis tycznego b u d o w n ic tw a  itp .

Ta o lb rzym ia  ilość różnych  m a te r ia łó w  n ie  b y ła  w e 
w ła ś c iw y  .sposób uogó ln iona, a te n ie liczne  w n io s k i 
k tó re  b y ły  w ysuw ane to n ę ły  w  m asie lic zb  i  fa k tó w . 
W yk ła d a n ie  e ko n o m ik i tra n s p o rtu  w  ta k ie j fo rm ie  n ie  
osiągało celu, n ie  m ogło dać korzyśc i. P odaw anie w  
podręczn ikach eko no m ik i tra n sp o rtu  obszernego fa k ­
tycznego m a te r ia łu  n ie  oznacza jeszcze s tw orzen ia  na ­
u k i. W iadom o, że Roscher, K n ies i  in n i p rze ds taw i­
c ie le  b u rżu a zy jn e j szko ły  h is to ryczne j poda jąc fa k ­
tyczne dane zam ie n ia li teo re tyczne badan ia  w  opisy, 
k tó re  p rze ksz ta łca ły  się w  apologię k a p ita liz m u . W szy­
s tk ie  ich  op isy  da lek ie  są od na uk i.

N iezadow ala jące je s t rów n ież  okreś len ie  eko no m ik i 
tra n s p o rtu  podane przez m n ie  swego czasu w  książce 
„P od s taw y  eko no m ik i tra n s p o rtu  ko le jow ego“ , gdzie

2 I,. W olfson , W . L e d o w sk i, N . S z iln ik o w  „E k o n o m ik a  
tra n s p o rtu “ , „T ra n sze ld o r izd a t 1941 r. s tr. 19.

• Tamże.

m ó w i się, że ekonom ika  tra n s p o rtu  „bada  p rze ja w y  
ogó lnych  p ra w  ekonom icznych w  zastosowaniu do da - 
nej_ gałęzi —  do tra n s p o rtu  ko le jow ego, bada w ła ś c i­
w ości ty c h  p ra w , ja k  p rz e ja w ia ją  się one w  dane j ga­
łę z i“ '*. T ak ie  niedostatecznie jasne i  n iepe łne o k re ­
ślen ie  doprow adz iło  np. do tego, że w  rozdzia le  o roz­
w o ju^ te c h n ik i tra n sp o rtu  ko le jow ego (rozdz ia ł IV ) 
i  częściowo w  rozdz ia le  o przewozach to w a ró w  (roz­
d z ia ł IX )  b ra k  jes t n iezbędnych uogó ln ień. N ie  m ożna 
uznać za w łaśc iw ą  rów n ie ż  s tru k tu rę  k s ią ż k i: zagad­
n ie n ie  kosztów  w łasnych  przew ozów  rozp a tryw a ne  
je sN w  n ie j w  je d n y m  z p ie rw szych  rozdz ia łów . W  w y ­
n ik u  tych  b ra k ó w  ks iążkę tę  na leży przerob ić.

E kon om ika  tra n s p o rtu  jes t nauką  rep rezen tu jącą  
system  p ra w , w yra ża ją cych  ob ie k tyw n e  z w ią zk i m ię ­
dzy z ja w iska m i, ob ie k tyw n e  procesy niezależne od 
w o li lu dz i. Je j treść s tan ow i n ie  opis fa k tó w , n ie  
przeds taw ien ie  p o lity k i gospodarczej w  je j h is to rycz ­
n ym  rozw o ju , n ie  opis ru c h u  rozm a itych  po toków  ła ­
dunków , lecz ana liza  o b ie k ty w n y c h  podstaw  p lan ow e­
go ro zw o ju  tra n s p o rtu  ja k o  ga łęzi soc ja lis tyczne j p ro ­
d u k c ji.

C a łko w ic ie  niesłuszne- je s t ro zp a tryw a n ie  eko no m ik i 
tra n s p o rtu  ja k o  n a u k i stosowanej, w  p rze c iw ień s tw ie  
do ekonom ii po lityczn e j, ja ko  n a u k i teo re tyczne j. 
D z ie len ie  n a uk  na stosowane ko n k re tn e  i  teo re tyczne- 
a b s tra kcy jn e  pochodzi jeszcze od A ugusta  Com te‘a, 
k tó rego  p o zy tyw is tyczną  filo zo fię , ja k  w iadom o ostro 
k ry ty k o w a ł F. Engels. Szereg ekonom istów  b u rżu a - 
zy jn ych , np. M enger, d z ie liło  n a u k i na  em p iryczne 
i  teoretyczne. T a k ie  u jęc ie  je s t ca łkow ic ie  niesłuszno.

E konom ia  po lityczn a  n ie  je s t nauką  ab s trakcy jną . 
Je j teore tyczne w n io s k i oparte  są o dane p ra k ty k i,  
o rzeczyw istość, o og rom ny k o n k re tn y  m a te ria ł. 
Z  d ru g ie j s tro n y  pog lądy  i  w n io s k i e ko no m ii p o lity c z ­
ne j posiada ją  o lb rzym ie  p ra k tyczn e  znaczenie, gdyż 
u z b ra ja ją  lu d z i w  w iedzę, da ją  im  m ożliw ość w y c ią ­
gan ia  w ła śc iw ych  w n io skó w  d la  sw o je j p ra k tyczn e j 
dz ia ła lności.

E konom ika  tra n s p o rtu  n ie  jes t nauką  em piryczną, 
stosowaną. Z a w ie ra  ona szereg teo re tycznych  tez i uo­
gó ln ień op a rtych  o dane p ra k ty k i,  o dane doświadczeń, 
w ysn u tych  z p ra w  eko no m ii p o lityczn e j. E konom ika  
tra n s p o rtu  socja listycznego n ie  ty lk o  uogó ln ia  i  w y ­
jaśn ia  z ja w iska  ale  w skazu je  rów n ież  drogę w y k o n y ­
w a n ia  w  p ra k tyce  s to jących  przed tra n sp o rte m  zadań.

W  ten  sposób ekonom ika  tra n s p o rtu  s tanow i naukę, 
k tó ra  teo re tyczn ie  uogó ln ia  rzeczyw istość, p ra k ty k ę , 
w skazu je  drogę p ra k tyce , k ie ru je  n ią . A le  je ś li eko­
nom ia  p o lityczn a  o d k ry w a  i  bada p ra w a  ro z w o ju  spo­
łeczeństw a ja ko  całości, to  ekonom ika  tra n s p o rtu  
ogran icza się do ana lizow an ia  tego, ja k  p ra w a  te 
p rz e ja w ia ją  się w  transporc ie  i  ja k ie  w y n ik a ją  z te ­
go w n io s k i d la  p ra k tyczn e j dz ia ła lnośc i lu d z i w  te j 
dziedzin ie.

E kon om ika  tra n s p o rtu  bada w  transporc ie  p rz e ja w y  
p ra w  społecznego rozw o ju , o d k ry ty c h  przez ekonom ię 
po lityczn ą  i  w y k o rz y s ty w a n ie  tych  p ra w  przez pań­
s tw o socja lis tyczne w  jego gospodarczej p o lity c e  w  
sferze tra n sp o rtu .

E konom ika  tra n s p o rtu  to gałąź n a u k i ekonom icznej. 
C a łkow ic ie  m y ln y  jes t pogląd ja k o b y  ekonom ika  tra n ­
spo rtu  b y ła  nauką  techn iczno-ekonom iczną i  że za­
gadn ien ia  techn iczno-ekonom iczne stanow ią  je j is to t­
ną część. W  rzeczyw istośc i n a u k i techn iczno-ekono­
m iczne n ie  is tn ie ją . Społeczna p ro d u k c ja  je s t jedno ­
ścią s ił w y tw ó rczych , w y ra ża ją cych  stosunek lu d z i do 
s ił p rz y ro d y  i  s tosunk i p ro d u k c ji,  to  je s t s tosunk i 
m iędzy lu d ź m i w y n ik a ją c e  w  procesie p ro d u k c ji.

N auka  ekonom iczna bada s tosunk i p ro d u k c ji, stosun­
k i  m iędzy lu dźm i, a n ie  rzeczy, an i ś ro d k i p ro d u k c ji sa­
me w  sobie, k tó re  stanow ią  p rze dm io t badań n ie  
n a u k  ekonom icznych lecz techn icznych  i  p rz y ro d n i­
czych. P rzedm io tem  badań eko no m ik i tra n s p o rtu  są 
s tosunk i p ro d u k c ji,  a n ie  narzędzia p ro d u k c ji.  K o n ­
s tru k c ja  i  p raca parow ozów , wagonów , m ostów , środ­
k ó w  łączności itp . —  w szystko  to p rze dm io t spec ja l­
n ych  d yscyp lin  techn icznych. N auka  e ko n o m ik i bada 
s tosunk i m iędzy lu d ź m i pow sta jące w  procesie p ro ­
d u k c ji w  te j części, w  k tó re j odnoszą się one do tra n s ­

4 T. C hacza tu row  „P o d s ta w y  e k o n o m ik i tra n s p o rtu  k o le jo ­
w ego“ , część I,  T ransze ld o rizd a t, 1946, s tr. 7.
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p o rtu . I  ta k  np. bada ona zagadn ien ia  p lan ow a n ia  
w  transporc ie , o rgan izac ję  przew ozów  to w a ró w  i  pa ­
sażerów ja k o  dz ia ła lność lu d z i, ja k o  s-tosunki m iędzy 
n im i. P rzedm io tem  je j badań są rów n ie ż  koszty  w ła ­
sne przewozów , ta ry fy ,  dochody i  w y d a tk i,  organ izacja  
p ra cy  i  p łacy, dobór i  rozs taw ien ie  kad r, ekonom icz­
na e fek tyw ność  urządzeń techn icznych, gdyż wszystko 
to  —  to  rów n ie ż  s tosunk i m iędzy  lu d ź m i a n ie  w ła ­
ściw ości rzeczy. Techniczne wyposażenie tra n sp o rtu  
i  jego m odern izac ja  p o w in n y  być  rów n ie ż  p rzedm io ­
tem  badań e ko n o m ik i tra n s p o rtu  n ie  ja ko  pow iązan ie  
rzeczy, n ie  ja ko  system  urządzeń techn icznych, a ja ko  
ś ro d k i p ro d u k c ji zna jdu jące  się w  rękach  lu d z i i  w y ­
ko rzys tyw a ne  przez n ich .

W  ten  sposób w szystko, co w chodz i w  p rze dm io t 
badań eko n o m ik i tra n sp o rtu , badane je s t z p u n k tu  
w idzen ia  p ro d u k c ji,  s tosunków  m iędzy ludźm i.

A le  przecież s tosunk i p ro d u k c ji s tanow ią  p rze dm io t 
eko no m ii p o lity c z n e j. E konom ia  p o lityczn a  w y ja ś n ia  
p raw a , k ie ru ją ce  p ro d u k c ją  i  podz ia łem  p ro d u k tó w  
p ra cy  w  społeczeństw ie lu d z k im  na różnych  etapach 
jego rozw o ju . F o rm a  w łasności ś rodków  p ro d u k c ji, 
to  je s t zagadnienie w  czy im  w ła d a n iu  —  poszczegól­
nych  lu dz i, g rup, k las  czy całego społeczeństwa —  
z n a jd u ją  się ś ro d k i p ro d u k c ji, okreś la  ch a ra k te r sto­
sunków  p ro d u k c ji, ekonom iczny u s tró j społeczeństwa. 
Ze zm ianą fo rm y  w łasności zm ien ia  się u s tró j ekono­
m iczny, następu je p rze jśc ie  od je dn e j fo rm a c ji społecz­
no -ekonom iczne j do in n e j. E konom ia  po lityczn a  w y ja ś ­
n ia  zasadnicze w łaśc iw ośc i każdego sposobu p ro d u k c ji, 
cha rakte rystyczne  d la  niego p ra w a  i  d ro g i jego roz­
w o ju .

A le  je ś li ekonom ia p o lityczn a  i  eko n o m ik i b ranżo­
w e bada ją  jedne i  te same p ra w a  ekonom iczne danej 
fo rm a c ji ekonom icznej, te same s tosunk i p ro d u k c ji 
panu jące w  da nym  społeczeństw ie, to  być może, że 
z n a u k  ekonom icznych p o w in n a  • is tn ieć  je d yn ie  eko­
no m ia  po lityczn a , k tó ra  będzie badać w szys tk ie  eko­
nom iczne zagadnien ia  zarów no ca łe j gospoda rk i na ­
rod ow e j, ja k  i  każde j ga łęzi odrębnie.

N a to p y ta n ie  na leży odpow iedzieć nega tyw n ie . W ia ­
domo, że w  procesie ro z w o ju  s ił w y tw ó rc z y c h  na pod­
s taw ie  społecznego podz ia łu  p ra cy  coraz ba rdz ie j róż­
n ic u ją  się rozm a ite  gałęzie gospodark i na rodow e j, po­
s iada jące j sw o ją  specyfikę. O gólne p ra w a  społecznego 
ro z w o ju  rozp a tryw a ne  przez ekonom ię po lityczn ą  k a ­
p ita liz m u  w yprow adzone są na podstaw ie  ana lizy  roz­
w o ju  p rzem ysłu , ro ln ic tw a  i  in n y c h  ga łęzi gospodarki. 
P ra w a  eko no m ii p o lity c z n e j soc ja lizm u  są rów n ież  
o d k ry te  na podstaw ie  uogó ln ien ia  danych  o ro z w o ju  
w szys tk ich  ga łęzi gospodark i soc ja lis tyczne j. I  tak , na 
p rzyk ła d a ch  p rze ds ięb io rs tw  p rze m ys łow ych  ro z p a try ­
w ane są zagadnien ia  p łacy, ro z ra ch u n ku  gospodarcze­
go, cen, re p ro d u k c ji ita . Z  d ru g ie j s tro n y  w szystk ie  
te p ra w a  m a ją  k o n k re tn e  fo rm y  p rze ja w ó w  w  różnych  
ga łęziach gospodarki, a w  te j lic zb ie  i  w  transporc ie .

T ra n sp o rt z a jm u je  w  społecznej p ro d u k c ji szczegól­
ne m ie jsce w  p o ró w n a n iu  np. z przem ysłem . O m ie j­
scu ty m  s tan ow i to, że tra n s p o rt je s t p rzed łużen iem  
procesu p ro du kcy jne go  w szys tk ich  ga łęzi p ro d u k c ji 
m a te ria ln e j. N astępnie, tra n s p o rt obsługu je  n ie  ty lk o  
sferę p ro d u k c ji, ale i  s ferę w y m ia n y . Jednocześnie 
s tan ow i on w ażny czyn n ik  rozm ieszczenia s ił w y tw ó r ­
czych. W reszcie do kon u je  on przew ozu n ie  ty lk o  ła ­
d u n kó w  ale  i  pasażerów, w  w y n ik u  czego jego p ro ­
d u k c ja  w  n ie k tó ry c h  w yp ad kach  p rzyb ie ra  fo rm ę  to ­
w a row ą . S tąd w y n ik a  ca ły  szereg ekonom icznych w ła ­
ściw ości transp o rtu . A  te ekonom iczne w łaśc iw ośc i 
w p ły w a ją  na w za jem ne s tosunk i ro b o tn ik ó w  tra n s ­
p o r tu  z ro b o tn ik a m i in n y c h  ga łęzi społecznej p ro d u k ­
cji.. Is tn ie n ie  ty c h  ekonom icznych w łaśc iw ośc i tra n s ­
p o rtu , ja ko  ga łęzi społecznej p ro d u k c ji okreś la  n ie ­
zbędność is tn ie n ia  eko n o m ik i tra n s p o rtu  obok ekono­
m ii p o lity c z n e j i  in n y c h  n a u k  ekonom icznych.

Z adan iem  e ko n o m ik i tra n s p o rtu  je s t badanie ko n ­
k re tn y c h  fo rm  p rz e ja w ia n ia  się p ra w  ekonom icznych 
w  transporc ie . Bada jąc ro zw ó j socja listycznego tra n s ­
p o rtu , nauka  e ko n o m ik i tra n s p o rtu  rozp a tru je , ja k  
dz ia łan ie  podstaw owego ekonom icznego p ra w a  socja­
liz m u  w yra ża  się w  te j sferze gospodark i na rodow e j, 
ja k  tra n s p o rt p rzyczyn ia  się do n ieprzerw anego za­
spoka jan ia  stale rosnących m a te ria ln ych  i  k u ltu ra l­
n ych  po trzeb społeczeństwa. Ś rodk iem  d la  osiągnięcia

tego celu je s t n ieus tanny  rozw ó j i  udoskona lan ie  p ro ­
d u k c ji na bazie na jw yższe j te c h n ik i. A le  tem po roz­
w o ju  tra n s p o rtu  je s t inne  n iż  tem po ro z w o ju  p rze ­
m ys łu  lu b  ro ln ic tw a . Z użycie  czasu na p rzew ozy w y ­
w ie ra  w p ły w  na p ro d u k c ję  w yko n yw a n ą  w  in n y c h  
dziedzinach. R ozw ój p ro d u k c ji m ie jscow e j może nie  
s tw arzać po trzeb przew ozów . A le  jednocześnie w zrost 
p rzew ozów  pasażerów, może i  p o w in ie n  znacznie w y ­
przedzać zw iększen ie ilo śc i ludności. Jest to  jeden 
z w ażnych  w ska źn ikó w  zw iększen ia  m ate ria lnego  
i  k u ltu ra ln e g o  poziom u ludności. P rz e ja w y  p ra w a  
planowego, p ropo rc jona lnego  ro zw o ju  gospodark i na ­
rodow e j w  transp o rc ie  posiada ją  rów n ie ż  sw o je  w ła ­
ściwości.

P raw o  to  w ym aga  różnego tem pa ro z w o ju  różnych  
rod za jów  tra n s p o rtu  i  jednocześnie ścisłego skoo rdy­
now a n ia  ro z w o ju  poszczególnych ga łęzi k o le jn ic tw a  
itd . W reszcie szereg w łaśc iw ośc i is tn ie je  w  sam ym  
p la n o w a n iu  tra n sp o rtu , w  tre śc i p la n ó w  i  m etodyce 
p lanow an ia . To samo m ożna pow iedzieć i  o p ra w ie  
w a rtośc i, k tó rego  s tre fa  dz ia łan ia  w  soc ja lizm ie  ogra­
niczona je s t w  m ia rę  uspołecznien ia  ś rodków  p ro d u k ­
c j i  i  p lan ow a n ia  gospodark i na rodow e j. P raw o  w a r­
tośc i p rze ja w ia  się w  sw o is te j fo rm ie  zarów no w  za­
kres ie  ta r y f  to w a ro w ych  i  pasażerskich, w  zakresie 
kosztów  w łasnych , ja k  i  w  zakresie  roz ra ch u n ku  go­
spodarczego, finansów , ren tow nośc i, co w y n ik a  z w ła ­
ściw ości transp o rtu , jego r o l i  w  system ie społecznej 
re p ro d u k c ji (np. przew óz tow a rów , s tanow iących  środ­
k i  p ro d u k c ji i  p rze d m io ty  spożycia, oraz p rzew ozy pa ­
sażerów, ja ko  części I  i  I I  dz ia łó w  p ro d u k c ji społecz­
nej).

* * *
N aukow e uogó ln ien ia  dokonyw ane przez naukę  eko­

n o m ik i tra n sp o rtu , posiadają n ie  ty lk o  znaczenie po ­
znawcze —  na ic h  podstaw ie  m ogą być w ysuw ane 
p ra k tyczn e  w n io s k i, d la  p o lity k i gospodarczej organów  
k ie row n iczych . „E kon om ia  po lityczn a , —  w skazu je  
Józef S ta lin  —  bada p ra w a  ro zw o ju  stosunków  p ro ­
d u k c ji m iędzy ludźm i. P o lity k a  gospodarcza w yciąga  
z tego p ra k tyczn e  w n iosk i, k o n k re ty z u je  je  i  op iera  
na ty m  swą codzienną pracę. Obciążać ekonom ię p o li­
tyczną zagadn ien iam i p o lity k i gospodarczej —  znaczy 
zaprzepaścić ją , ja k o  naukę.5

Zagadn ien ie w za jem n ych  stosunków  ekonom ik  b ra n ­
żow ych i  p o lity k i gospodarczej je s t bardzo ważne, 
d la tego zrozum ia łe  jest, że pośw ięca m u  się w ie le  
uw ag i. Szczególnie je s t ono om aw iane w  a rty k u ła c h  
zam ieszczanych w  p iśm ie  „W op ro sy  e ko n o m ik i“ .

N ie k tó rz y  ekonom iśc i uw aża ją , że n ie  m ożna obcią­
żać eko no m ii po lityczn e j zagadn ien iam i p o lity k i gospo­
darczej, ale m ożna i  na leży obciążać ty m i zagadnie­
n ia m i e ko n o m ik i branżow e. I  ta k  S. K am ien ice r, 
W. K o n to ro w icz  i  G. P iszczu lin  piszą, że branżow e 
n a u k i ekonom iczne p o w in n y  badać „p ra k ty c z n e  sto­
sow anie“  ekonom icznych p ra w  i  „ tw ó rc z ą  dzia ła lność 
k o le k ty w u  ro b o tn ik ó w , sk ie row aną na w y ko n yw a n ie  
i  p rzekraczan ie  p la n ó w  p a ńs tw o w ych “ .5 6 A na log iczne 
pog lądy podz ie la ją  W . G o tlobe r i  W . G ansztak, k tó rz y  
za zadanie eko no m ik  b ranżow ych  uw aża ją  uzb ro jen ie  
naszych k a d r  „w ra z  z tezam i ogó lnoteore tycznym i 
w  w iedzę czysto p ra k tyczn ą  i  w p ra w ę  gospodarczego 
k ie ro w a n ia  dz ia ła lnośc ią  każdej ga łęzi p ro d u k c ji 
z uw zg lędn ien iem  je j w łaśc iw ośc i“ .7

A b y  usta lić , ja k i p o w in ie n  być stosunek m iędzy po­
li ty k ą  gospodarczą a eko no m ikam i b ra n żo w ym i trze ­
ba przede w s z ys tk im  w y ja śn ić  treść po jęc ia  p o lity k i 
gospodarczej. P o lity k a  gospodarcza rea lizow ana  jes t 
na na uko w e j podstaw ie, sama w  sobie n ie  je s t nauką, 
lecz dz ia ła lnością  lu dz i. N auka  s tanow i odb ic ie  w  
św iadom ości lu d z k ie j o b ie k ty w n y c h  p ra w  nieza leż­
nych  od w o li lu d z i. O pisyw aniem , dz ia ła lnośc i lu dz i, 
chociażby naw e t k o le k ty w u , n iesłuszne b y ło b y  obcią­
żać n ie  ty lk o  ekonom ię p o lityczn ą  ale i  e ko no m ik i 
branżowe. Oznaczałoby to obciążanie n a u k i m a te ria ­
łe m  op isow ym  o p ra k tyczn e j dz ia ła lnośc i lu d z i, na 
p rz y k ła d  lic z n y m i fo rm a m i i  in s tru k c ja m i z m ie n ia ją ­
cym i się z w o li lu d z i i  p rze jśc io w ym i. D la tego pogląd, 
ja k o b y  treśc ią  eko no m ik i b ranżow e j b y ła  p o lity k a  go­
spodarcza o p a rty  je s t na m y ln y m  w o lu n ta rys tyczn ym  
p o jm o w a n iu  is to ty  n a u k i ekonom iczne j.

5 J. S ta lin , „E ko n o m iczn e  p ro b le m y  s o c ja lizm u ", K s iążka  
i  W iedza. 1952. s tr. 79.

“ „E k o n o m ik a  i  O rgan izac ja  P ra c y "  n r  5, 1953 r., s tr. 196.
7 „E k o n o m ik a  1 O rgan izac ja  P ra c y "  n r  11, 1952 r., s tr. 504.
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Jednakże niesłuszna je s t rów n ie ż  p róba  od ryw a n ia  
od p o lity k i gospodarczej n a u k i ekonom iczne j, p rzy  
ty m  chodzi tu  n ie  ty lk o  o eko no m ik i branżowe, lecz 
i  o ekonom ię po lityczn ą . O b ie k tyw ne  p ra w a  ekono­
m iczne badane są na podstaw ie  teore tycznego uogó l­
n ia n ia  p ra k ty c z n e j dz ia ła lnośc i lu d z i t j .  p o li ty k i go­
spodarczej. I  ta k  ekonom ia po lityczna , bada jąc dz ia­
ła n ie  podstaw owego ekonom icznego p ra w a  socja lizm u, 
n ie  może po m in ąć , uogó ln ien ia  p ra k ty k i kom u n is tycz ­
nego bu do w n ic tw a . W  jeszcze w iększym  s topn iu  od­
nosi się do ekonom ik  b ranżow ych . Jedno z zadań eko­
n o m ik i tra n s p o rtu  po lega na p rz y k ła d  na tym , aby 
w ykazać k o n k re tn e  fo rm y  p rze ja w ó w  w  transporc ie  
ekonom icznych p ra w  socja lizm u, o d k ryw a n ych  przez 
ekonom ię po lityczną . N ie  m ożna tego uczyn ić  bez po­
w iązan ia  z p o lity k ą  gospodarczą, p ra k ty k ą  k ie ro w a - 
n ia  gospodarką. N auka  eko n o m ik i tra n s p o rtu  p o w in ­
na badać i  uogó ln iać p ra k ty k ę  k ie ro w a n ia  poszczegól­
n ych  ga łęzi gospodark i tra n sp o rto w e j, u ja w n ia ją c  
w szystko  co ob ie k tyw ne , is to tne, okreś la jące  a p o m i­
ja ją c  w szystko  tym czasowe, p rzypadkow e , p rze jśc io ­
we, n ie  s tanow iące pods taw y na uk i.

W  ten sposób ekonom ika  tra n s p o rtu  ja k o  nauka  jes t 
ściśle zw iązana z p o lity k ą  gospodarczą. E konom ika  
branżow a uogó ln ia  p ra k ty k ę , w ysu w a  z n ie j w n io s k i 
oparte  o teo rię  m a rks is to w sko -le n in o w ską  E kon om i­
k a  tra n s p o rtu  na p rz y k ła d , p o w in n a  usta lać, ja k ie  
w n io s k i d la  p ra k ty k i w y n ik a ją  z o b ie k ty w n y c h  p ra w  
ekonom icznych, p o w in n a  wykazać, ja k  na leży w y k o ­
rzys tyw a ć  te p ra w a  w  p o lity c e  gospodarczej, aby u n i­
kać m o ż liw y c h  pom yłek.

Czy m ożna w ięc  zgodzić się ze s fo rm u łow a n iem  
h . Chrom ow a, uw ażającego że „B ad an ie  o b ie k ty w n y c h  
p ra w , w y ra ża ją cych  proces ro z w o ju  ekonom icznego 
w  te j lu b  in n e j ga łęzi gospodarki, lu b  d o k ła d n ie j ba­
danie fo rm  p rz e ja w ó w  ogó lnych p ra w  eko n o m ik i so­
c ja lis tyczn e j w  dane j ga łęzi p ro d u k c ji s tan ow i p rzed­
m io t ekonom ik  b ra n żo w ych “ .» t o  s fo rm u ło w a n ie  jes t 
n iepełne. N ie  na leży zapom inać, że eko n o m ik i b ra n ­
żowe p o w in n y  rów n ież  uogó ln iać p o lity k ę  gospodarczą 
i  w ysuw ać w n io s k i z ty c h  uogó ln ień w  celu w drażan ia  
ic h  w  p ra k ty k ę . E kon om ika  branżow a n ie  może po ­
m inąć, na  p rz y k ła d  zagadnien ia  n a jw łaśc iw sze j m e­
to d y  p lan ow a n ia  gałęzi, fo rm  p ła cy  ja k ie  na leży sto­
sować w  ko n k re tn y c h  w a run kach , okre ś la n ia  e fek tów  
ekonom icznych ty c h  lu b  in n y c h  przedsięw zięć tech ­
n icznych  lu b  o rgan izacy jnych  lu b  tego, dlaczego w  
n ie k tó ry c h  w a ru n k a c h  stosowanie danych p rzeds ięw - 
zięć techn icznych  je s t ekonom icznie uzasadnione 
a w  in n y c h  w ypad kach  n ie  da ją  one w łaściw ego e fe k - 
tu  ekonomicznego.

Po to, aby w ła ś c iw ie  w ykazać dz ia łan ie  o b ie k ty w ­
nych  p ra w  ekonom icznych, ic h  ko n k re tn e  p rze ja w y  
w  transporc ie , dać uzasadnione w n io s k i o s tosowaniu 
ty c h  p ra w  w  p o lity c e  gospodarczej, niezbędne jes t 
w n ik liw e  badanie e ko n o m ik i transp o rtu , jego gospo­
d a rk i i  w za jem ne j łączności z całością gospodark i na ­
rodow e j, z in n y m i ga łęziam i, w za jem nego od dz ia ływ a - 
m a  sk ła do w ych  części gospodark i tra n sp o rto w e j, w ła ­
ściw ości o rg an izac ji p ra cy  i  procesu technologicznego.

O derw an ie  eko no m ik i tra n s p o rtu  od zagadnień o r ­
ga n izac ji i  tech no log ii p ro d u k c ji dop ro w ad z iło by  do 
a b s tra k c y jn y c h  schem atów, bezpłodnego teo re tyzow a­
n ia  i  n iem oż liw ośc i w y k o rz y s ty w a n ia  te j n a u k i 
w  p ra k tyce , p o zba w iłob y  ją  p ra w a  nazyw a n ia  się na ­
uką . I  ta k  na p rz y k ła d , aby o d k ryć  p rz e ja w y  dz ia ła ­
n ia  p ra w a  p lanowego, p ropo rc jona lnego  ro z w o ju  go­
spoda rk i na rodow e j w  k o n k re tn e j gałęzi, aby w ła śc i­
w ie  us ta lić  p lan , na leży znać ob iekt, k tó ry  się p la n u ­
je  aby o rien to w ać się w e w łaśc iw ośc iach  kosztów  
w ła sn ych  p ro d u k c ji,  na leży w iedzieć, ja k  się ta  p ro ­
d u k c ja  re a lizu je , poznawać proces techno log iczny aby 
w yka zyw ać  ko n k re tn e  fo rm y  dz ia ła n ia  p ra w a  w a rto ­
ści, u s ta lić  w łaśc iw e  fo rm y  o rg an izac ji roz ra chu nku  
gospodarczego (badane rów n ież  przez ekonom ię p o li­
tyczną), na leży opanować techno log ię  p ro d u k c ji.  To 
samo odnosi się rów n ie ż  do zagadnień eko n o m ik i i" o r ­
ga n izac ji p racy, finansow an ia . Bez znajom ości, bez 
uw zg lę dn ia n ia  k o n k re tn y c h  w łaśc iw ośc i p ro d u k c ji ga-

. i ,  je j tech no log ii b ranżow a ekonom ika  n ie  może 
is tn ieć, będzie ona pow tó rzen iem  ogó lnych  założeń. 
D la tego ekonom ika  b ranżow a p o w in n a  w y k o rz y s ty ­
w ać fa k tyczn e  dane o o rg an izac ji p ro d u k c ji i  techno-

8 „W o p ro sy  e k o n o m ik i? , n r  7, 1952 r., s tr. 48.

lo g ii b ranżow e j. W  ekonom ice tra n s p o rtu  ta k im i da­
n y m i są dane o o rg a n iza c ji ruchu , o rg a n iza c ji i eks­
p lo a ta c ji poszczególnych ga łęzi transp o rtu .

.Z  d ru g ie j s tro n y  badan ie  o rg a n iza c ji ruchu , orga­
n iz a c ji i  eksp lo a tac ji poszczególnych ga łęzi tra n sp o rtu  
ko le jow ego i  in n y c h  d y s c y p lin  techn icznych  n ie m o ż li­
w e je s t bez a n a lizy  ekonom iczne j. T e chn ika  oderw ana 
od e ko n o m ik i p rze ksz ta łc iłab y  się w  ab s tra kcy jn e  w y ­
liczen ia . Techn iczne d y s c y p lin y  ty lk o  w te d y  mogą 
w ła śc iw ie  rozw iązyw ać sto jące przed n im i zadania, 
gdy k ie ru ją  się p ra w a m i eko no m ik i. Od w a ru n k ó w  
ekonom icznych uzależnione je s t stosowanie ty c h  lu b  
in n y c h  techn icznych  urządzeń. M ożna p rzytoczyć w ie ­
le  p rz y k ła d ó w  na to, że stosowanie urządzeń techn icz­
nych  w  w a ru n k a c h  k a p ita liz m u  ham ow ane b y ło  przez 
m onopole, w ówczas gdy stosowanie ic h  w  w a ru n ka ch  
gospodark i soc ja lis tyczne j je s t w  p e łn i e fe k tyw ne . Jed ­
n y m  z ja s k ra w y c h  p rz y k ła d ó w  je s t e le k try fik a c ja  ko ­
le i, k tó ra  w  zw ią zku  ze sprzecznościam i k a p ita liz m u  
słabo ro z w ija  się w  k ra ja c h  kap ita lis tyczn ych . W  S ta­
nach Z jednoczonych na p rzyk ła d , d ługość z e le k try f i­
kow an ych  l i n i i  k o le jo w y c h  zaczęła się na w e t z m n ie j­
szać. W  ZSRR na tom ia s t e le k try f ik a c ja  je s t podsta­
w o w y m  k ie ru n k ie m  m o d e rn iza c ji tra n s p o rtu  k o le jo ­
wego.

Zagadn ien ie w y b o ru  ś rod ków  techn icznych  okreś la ­
ne je s t w  znacznej m ie rze przez ekonom ikę. W  pe w ­
nych  w a ru n k a c h  dana m aszyna je s t stosowana, a w  
in n y c h  —  n ie. Oznacza to, że spraw a n ie  chodz iła  tu  
e maszynę lecz o w a ru n k i ekonom iczne. Ocena m aszyn 
dokonyw ana je s t przez lu d z i zależn ie od w a ru n kó w , 
w  ja k ic h  się on i zn a jd u ją . W yb ó r m aszyn —  to  n ié  
je s t zagadnien ie  w za jem n ych  stosunków  maszyn, rze­
czy, lecz w za jem n ych  stosunków  lu dz i, zagadnienie 
s tosunków  p ro d u k c ji badanych przez n a u k i społeczne 
a w  te j lic zb ie  i  ekonom ikę  transp o rtu .

D la tego też d la  w łaśc iw ego rozw iązan ia  zagadnien ia  
w y b o ru  urządzeń techn icznych, n a u k i techniczne po ­
w in n y  być uzb ro jone  w  znajom ość eko no m ik i, zna jo ­
mość p ra w  je j ro zw o ju . To jeszcze raz podkreś la  zna­
czenie ścisłego zw ią zku  m iędzy  ekonom iką  a dyscy­
p lin a m i techn icznym i. Z  in n e j s trony , w ym aga to od 
e ko n o m ik i transp o rtu , aby s taw ia ła  ona przed sobą 
zadan ia k o n k re tn e j pom ocy p ra k ty c e  p ro d u k c ji,  aby 
w y n ik i je j n a uko w ych  badań m og ły  znaleźć szerokie 
zastosowanie w  p ro d u k c ji.

* * *

W ażnym  zadan iem  e ko n o m ik i tra n s p o rtu  ja k o  na u ­
k i  je s t w a lk a  o czystość te o r i i m a rk s is to w s k o -le n i­
no w sk ie j i  dem askow anie b u rżu a zy jn e j apologetycznei 
pseudonauki. B u rżu a zy jn a  nauka  ekonom iczna służy 
in te resom  pa nu jące j k la s y  k a p ita lis tó w , co okreś la  
je j tresc.

E konom iśc i k ra jó w  k a p ita lis ty c z n y c h  w  sw o ich p ra ­
cach op ie ra ją  się o zasady b u rżu a zy jn e j ekonom ii po­
lity c z n e j. T ra k tu ją  on i państw o bu rżuazy jne , stano­
w iące z is to ty  posłuszne narzędzie ka p ita lis ty c z n y c h  
m onopo li, ja ko  ponadklasow e, a panow an ie  m onopo li 
i  w  dz iedzin ie  tra n s p o rtu  ja k o  „n a tu ra ln ą “  w ła śc i­
wość te j ga łęzi gospodarki. Poważne m ie jsce w  ich  
pracach  z zakresu e ko n o m ik i tra n s p o rtu  z a jm u ją  za- 
gadn ien ia  ta ry f ,  finansów , a k c y jn e j fo rm y  przedsię­
b io rs tw  tra n s p o rto w y c h  itp . W  całości p race uczonych 
b u rzua zy jnych  z zakresu e ko n o m ik i tra n s p o rtu  stano­
w ią  ja k  gdyby  pod ręczn ik  d la  przedsięb iorców , poucza- 
ją c y  ich , ja k  w yg o d n ie j je s t budow ać i  eksp loatow ać 
ko le je  zelazne oraz in ne  ś ro d k i tra n sp o rtu . P race té 
są w  zasadzie opisowe; uogó ln ien ie  i  w n io s k i posiada­
ją  apo logetyczny ch a ra k te r, są niesłuszne i  pseudona­
ukow e, oparte  o w a d liw ą  m etodo log ię  bu rżuazy jną .

E konom iśc i radz ieccy p o w in n i p ro w a dz ić  zdecydo­
w aną w a lk ę  z p rze n ikan iem  resztek id eo log ii bu rżua ­
z y jn e j do p rac ekonom icznych, do n a u k i ra d z ie ck ie j 
K osm o po lityzm  i  uniżoność p rzed  na u ką  k a p ita lis ty c z ­
ną i  techn iką , ig no row a n ie  ekonom icznych p ra w  roz ­
w o ju  socja listycznego system u gospodarki, fe tyszyza- 
c ja  p ra w a  w a rto śc i —  te  bu rżua zy jne  zn iekszta łcen ia  
m oS3 przyn ieść n iem a łą  szkodę ro z w o jo w i s o c ja li­
stycznego transp o rtu , doprow adzić  do n iew łaśc iw ych  
szkod liw ych  d la  kom unistycznego b u d o w n ic tw a  za­
gadn ień  gospodarczych. D la tego n iezbędnym  jest, aby 
ekonom iśc i n iep rze rw a n ie  po dn os ili sw ó j poziom  ideo­
log iczny, system atyczn ie  po zna w a li prace M a rk s a -E n -
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g e lsa -Len in a -S ta lina , pods taw y e ko no m ii p o lityczn e j 
soc ja lizm u  i  u c h w a ły  X I X  Z jazd u  P a r t i i K o m u n is tycz ­
ne j. W szystko to  będzie p rzyczyn ia ło  się do usuw an ia  
resztek id eo log ii b u rżu a zy jn e j tam , gdzieby się one 
p o ja w ia ły , do w łaściw ego rozw iązan ia  zagadnień roz­
w o ju  socja listycznego transp o rtu .

N auka  e ko n o m ik i tra n s p o rtu  s tw orzona  przez uczo­
nych  radz ieck ich , k tó rz y  o p a r li ją  na podstaw ie  na u ­
k i  M a rksa -E n g e lsa -L e n in a -S ta lin a  je s t rzeczyw istą  
nauką . Jedyn ie  w  św ie tle  te j n a u k i ekonom ika  tra n s ­
p o r tu  może rozw iązyw ać sto jące przed n ią  zadania, 
bada jąc w  sferze tra n s p o rtu  p rz e ja w y  ekonom icznych 
p ra w  socja listycznego społeczeństwa. W ykazu jąc  k ie ­
row n iczą , o rgan izu jącą  dzia ła lność K om un is tyczne j 
P a r t i i i  pańs tw a  socja listycznego w  zakresie w y k o rz y ­
s ty w a n ia  p ra w  ekonom icznych, ekonom ika  tra n s p o rtu  
dokonu je  uogó ln ień  i  w ysu w a  w n io s k i d la  stosowania 
ic h  w  p o lity c e  gospodarczej pańs tw a  w  dz iedzin ie  
tra n sp o rtu .

O pracow anie  k u rs u  eko no m ik i tra n sp o rtu , treść 
i  ko le jność u ję ty c h  w  n im  zagadnień określona je s t 
przez c h a ra k te r e ko n o m ik i tra n s p o rtu  ja k o  n a u k i 
b ranżow e j, ja k  ró w n ie ż  przez niezbędność system a­
tycznego badan ia  k o n k re tn y c h  fo rm  p rze ja w ia n ia  się 
ekonom icznych p ra w  soc ja lizm u w  ro z w o ju  tra n s ­
p o rtu .

N auka  eko n o m ik i tra n s p o rtu  p o w in n a  badać p rze ja ­
w y  podstaw owego p ra w a  ekonom icznego soc ja lizm u 
w  transporc ie . P o w in n a  ona w ykazać wyższość socja­
lis tycznego tra n s p o rtu  nad k a p ita lis tyczn ym , ro lę  
tra n s p o rtu  w  gospodarce na rodow e j ZSRR i  ro lę  
tra n s p o rtu  ko le jow ego w  je d n o lite j sieci tra n sp o rto ­
w e j. Do tre śc i k u rs u  e ko n o m ik i tra n s p o rtu  p o w in n y  
być w łączone zagadnien ia  p rz e ja w ia n ia  się w  tra n s ­
po rc ie  k ra jó w  k a p ita lis ty c z n y c h  pods taw ow ych  eko­
nom icznych  p ra w  współczesnego k a p ita liz m u  i  zao­
s trzan ia  się ogólnego k ry z y s u  k a p ita lizm u .

W  ku rs ie  eko no m ik i tra n s p o rtu  n ie  m a po trzeby  da ­
w a n ia  op isów  podstaw ow ych  etapów  ro z w o ju  socja­
lis tycznego tra n sp o rtu , podstaw ow ych  etapów  p o lity k i 
gospodarczej pańs tw a  w  dziedz in ie  tra n sp o rtu . K u rs  
p o w in ie n  zaw ierać podstaw ow e zasady w a lk i K o m u n i­
s tyczne j P a r t i i  i  pańs tw a  radzieck iego o ro z w ó j tra n s ­

N O R M O W A

Lucjan Zuzia

Zagadn ien ie  norm pracy  
sam ochodów

W  C H W IL I obecnej, k ie d y  zagadnien ie  
s łusznych i  m o b iliz u ją c y c h  n o rm  je s t 
postaw ione zarów no przez k ie ro w n i­
k ó w  naszego życ ia  gospodarczego, ja k  
rów n ież  przez m asy pracu jące, za­
chodzi konieczność w skazan ia  w  ja k i 

sposób zagadnienie usta len ia  słusznych n o rm  pow in no  
być w  p ra k ty c e  rozw iązane w 'z a k ła d a c h  n a p ra w y  sa­
m ochodów. Zachodzi konieczność sprecyzow ania za­
sadniczych pow iązań n o rm  z p la n a m i p ro d u k c y jn y m i. 
T rzeba wskazać ja k ie  m etody p ra cy  w  ty m  k ie ru n k u  są 
w łaśc iw e , aby organy no rm ow a n ia  p ra cy  pow iąza ły  
usta len ie  no rm , z is tn ie ją c y m i procesam i p ro d u k c y j­
n ym i.

Proces p ro d u k c y jn y  n a p ra w y  samochodów, to zespół 
w szys tk ich  dz ia łań  w  w y n ik u  k tó ry c h  samochód p rz y ­
ję ty  do na p ra w y , po p rze jśc iu  w szys tk ich  faz, począw­
szy od w e ry f ik a c ji w stępne j, aż do p ró bn e j jazdy, zo­
s ta je  zdany przez k o n tro lę  ostateczną do m agazynu 
w ew nętrznego ja k o  p ro d u k t go tow y.

po rtu . E konom ika  tra n s p o rtu  p o w in n a  rozp a tryw a ć  
ta k ie  zasadnicze pods taw y p o lity k i gospodarczej w  
transporc ie  ja k  soc ja lis tyczna  o rgan izac ja  zarządzenia 
transportem , ulepszenie w yko rz y s ta n ia  ś rodków  tra n s ­
po rtow ych , zw iększen ie w yd a jn ośc i p racy  i  w zros t m a­
te ria ln ego  do b ro b y tu  ro b o tn ik ó w , w d raża n ie  now e j 
te c h n ik i. W  tem acie pośw ięconym  wyższości s o c ja li­
stycznego tra n sp o rtu , zagadnien ia  te p o w in n y  być  po­
s taw ione ogóln ie  a następn ie ro zw in ię te  w  następnych 
tem atach. E kon om ika  tra n s p o rtu  p o w in n a  badać dz ia­
ła n ia  w  transp o rc ie  p ra w a  planowego, p ro p o rc jo n a l­
nego ro z w o ju  gospodark i na rodow e j. P ow inna  ona 
rów n ie ż  u ja w n ia ć  w a ru n k i, p rz y  k tó ry c h  p lanow an ie  
tra n s p o rtu  może w ła ś c iw ie  w yrażać w y m o g i p ra w a  
p lanow ego i  p ropo rc jona lnego  ro z w o ju  gospodark i na ­
rodow e j.

E konom ika  tra n s p o rtu  p o w in n a  ro zp a tryw a ć  w a ru n ­
k i  re n to w n e j e fe k ty w n e j e ksp lo a tac ji tra n s p o rtu  ko ­
le jow ego. Do treśc i k u rs u  p o w in n y  rów n ież  w chodzić 
i  ta k ie  m etody ob liczeń ekonom icznych ja k  k a lk u la ­
c ja  i  ana liza  kosztów  w łasnych  przewozu. Jest to 
w  is toc ie  rzeczy n ieodłączną częścią ku rsu . S kładow ą 
częścią k u rs u  są zagadn ien ia  e ko n o m ik i przewozów, 
p ra cy  i  p łacy, finansów . W szystk ie  te zagadnien ia  
mogą być te m a ta m i ro zp ra w  książek, podręczn ików , 
in s tru k c ji o ile  n ie  s tanow ią  one sam odzie lnych ga­
łęz i na uk i.

W ydz ie len ie  ic h  w  n ie k tó ry c h  in s ty tu ta c h  w  fo rm ie  
od rębnych  w y k ła d ó w  doprow adza do p a ra le lizm u  
i  podaw an ia  w  w y k ła d a c h  ty c h  sam ych danych 
o p ra k ty c z n y c h  sposobach dz ia ła lnośc i gospodarczej, 
k tó re  p o w in n y  być przedm io tem  zajęć p rak tycznych , 
itp . Naszym  zdan iem  na leży w yk ła d a ć  ogó lny ku rs  
eko no m ik i tra n sp o rtu  a zagadnien ia  k a lk u la c ji kosz­
tó w  w łasnych , o rg a n iza c ji p racy, fina nso w an ia  doda t­
kow o  w yk ła d a ć  na sem ina riach  i  za jęc iach p ra k ty c z ­
nych. U m o ż liw i to  u n ikn ię c ie  szkod liw ego pa ra le lizm u  
w  w yk ła d a ch  i  zapew ni trw a łe  opanow anie kursu . 
E kon om ika  tra n s p o rtu  po w in na  ro z w ija ć  się da le j ja ­
ko  nauka  oparta  o ekonom iczne p ra w a  społecznego 
ro z w o ju  i  da jąca ko n k re tn e  w n io s k i i  uogó ln ien ia  d la  
p ra k ty k i kom unistycznego bu do w n ic tw a .

T. C haczaturow

N I E  P R A C Y

za k ła d a c h  n ap raw y

Jest rzeczą oczyw istą, że te n  w ła śn ie  c y k l p ro d u k ­
c y jn y  zw iązany je s t ściśle z no rm am i, k tó re  są pod­
staw ą do w y licze n ia  czasokresu nap raw y, ja k  rów n ież 
do sporządzenia w sze lk ich  p lan ów  i  ob liczeń kosztów.

Do n iedaw na spraw a no rm  w e w szys tk ich  zakładach 
napraw czych  leżała odłogiem , tra k to w a n o  ją  po m a­
coszemu, uw aża jąc że je że li posiada się za tw ie rd zony  
przed la ty  ka ta log  norm , to  u tw o rzen ie  k o m ó rk i n o r­
m ow an ia  p ra cy  na leży uważać za rzecz zbędną.

W szystk ie  w s k a ź n ik i w  odnies ien iu  do n o rm  czerpa­
no ze s ta ty s ty k i pracoch łonności sam ochodów •—■ ju ż  
rem ontow anych , uw aża jąc uzyskane tą  drogą c y fry  za 
je d yn ie  słuszne.

W  zakładach napraw czych  stosuje się jeden system  
n o rm  —  n o rm y  czasu.

N orm a czasu: jes t to  ilość czasu po trzebna  do w y ­
konan ia  je d n o s tk i danego w y ro b u  w  okreś lonych  w a ­
run kach . W  naszym  p rzyp ad ku  no rm a  czasu będzie ra ­
czej odnosić się do czynności roboczych, gdyż tych  
m am y na jw ię ce j p rzy  na p ra w ie  po jazdu.
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Stosowane do c h w ili obecnej n o rm y  pos iada ją  róż­
no rodną fo rm ę  —  od naprędce tw o rzo n ych  n o rm  sza­
cunkow ych , do porów naw czych  i  s ta tys tycznych. T a k i 
system  n o rm  n ie  da je  p ra w id ło w e j pods taw y an i do 
us ta lan ia  założeń do p la n ó w  p ro d u kcy jn ych , an i do 
ob liczeń w yd a jn o śc i p racy. Jeże li jeszcze do tego do­
dam y b ra k  ściśle określonego, konkre tnego  d la  każ­
dego p rzypadku , procesu p rodukcy jnego , dostosowa­
nego do m oż liw ośc i zakładu, to  wówczas jasne jest, 
iż  w sze lk ie  p rze liczen ia  okazu ją  się w  dużej części b łęd ­
ne.

A rk u s z  u je rg f lk a c u jn g  n a d w o z ia  „ F ia t “  666 N. '7  T a b . 1

Lp. Nazwa części Ilość Dobre Złom B rak
Dyspozy­

cje do 
napraw y

1 2 3 4 5 6 7

1

P race  b la c h a rs k ie  
s ta n o w is k o  N r  1

Oblachowanie ka b i­
n y  k ierow cy 6 m 2 3 3 m 2 pro-

2 R ynienka ściekowa 
ka b in y  k ie row cy 6 mb. . 2

stować 
4 mb. ,,

3 W nęk i b ło tn ikow e 2 1 1 __
4 Oblachowanie drzw i 

ka b in y 2

K a ta lo g  n o rm  je d n o s tk o w y c h  T a b . 2

N r
ka ta ­
logu

D zia ł Nazwa czynności
K a te ­
goria
pracy

Norma
czasu

Z
ło

te U w a­
g i

P race  b la c h a rs k ie
s ta n o w is k o  n r  1

i n i Prostowanie ob la- 
chowania 1 m 2 V I I 3,50

la  . >» Zdjęcie b lachy 1 m 2 IV 0,80
Ib )» W ykro jen ie  i  do­

pasowanie 1 m 2 V I 4,20
lc Zamocowanie bla­

chy l  m 2 V 1,10
2 Prostowanie r y ­

n ien k i l  mb V 0,75
2a »» Zdjęcie s ta re j ry ­

n ien k i i  mb I I I 0,32
2b » j Założenie nowej

ry n ie n k i 1 rnb IV 0,37

Jak  w id z im y  z powyższego chcąc m ieć p e łn y  obraz 
m ożliw ośc i p ro d u k c y jn y c h  zakładu, m us im y m ieć każ­
dorazowo us ta lony  proces p ro d u k c y jn y  z dostosow any­
m i do niego n o rm a m ir  wówczas będzie m ożna p rze ­
p ro w a dz ić  analizę w  celu w y k ry c ia  reze rw  p ro d u k c y j­
nych.

W ie le  zak ład ów  z b ieg iem  swego is tn ie n ia  u s ta liło  
proces p ro d u k c y jn y , k tó ry  w  m n ie jszym  lu b  w ię k ­
szym s top n iu  zda je egzamin. N a tom ias t u k ła d  n o rm  
w  odnies ien iu  do tychże procesów  n ie  je s t odpow ied­
n i;  b ra k  przede w szys tk im  -konkretnego pow iązan ia  
z n o m en k la tu rą  czynności w yko n yw a n ych  p rz y  , na p ra ­
w ie  poszczególnych ty p ó w  samochodów.

I  ta k  np. a rkusz w e ry fik a c y jn y , będący podstaw ą do 
w ys ta w ie n ia  k a r ty  p ra c y  na rob o ty  naprawcze, n ie  po ­
siada z re g u ły  analogicznego u k ła d u  czynności w  k a ­
ta lo g u  no rm , s tw arza  to w ie lk ie  tru d n o śc i p rz y  w y p i­
syw a n iu  k a r t  p racy, e lim in u ją c  równocześnie w ła śc i­
w ą  analizę w yk o n a n ia  no rm .

Na podstaw ie  p ra k ty k i usta lono zasadę, że po op ra ­
cow an iu  u k ła d u  arkusza w e ry fik a c y jn e g o  na w szyst­
k ie  czynności napraw cze i  części poszczególnych ze­
społów , oraz us ta len iu  w ła śc iw ych  nazw  technicznych, 
p rzys tęp u jem y do usta len ia  n o rm  czasu po trzebnych 
p rz y  n a p ra w ie  ty c h  części ko rzys ta jąc  z ka ta logu  
(tab. 2) przepracowanego w  uk ład z ie  dostosow anym  do 
a rkusza w e ry fik a c y jn e g o  (tab. 1).

T a k ie  us taw ien ie  czynności w  ka ta logu  no rm , um oż­
l iw i  dostosowanie w ła śc iw e j n o rm y  do określone j 
przez w e ry fik a c ję  p ra cy  napraw cze j i  będzie ró w n o ­
cześnie gw aranc ją , że przekroczenie n o rm  na tychże 
pracach od zw ie rc ie d li w łaśc iw ą  w ydajność.

Wobec tego zadan iem  no rm ow a n ia  je s t n ie  ty lk o  
usta len ie  czasu koniecznego do w yko n a n ia  zadanej 
p ra cy , na podstaw ie  ra c jo n a ln ie  zbudowanego procesu 
technologicznego, oraz p rz y  n a jko rzys tn ie jszym  w y z y ­
skan iu  ś rod ków  p ro d u k c ji,  ale rów n ie ż  w spó łp raca  
p rz y  us ta len iu  w łaściw ego obiegu d o ku m e n ta c ji tech­
n iczne j, m a jące j zw iązek z  no rm am i, k ie ru ją c  się 
osiągnięciam i w  te j dziedzin ie.

W  ty m  m ie jscu  trzeba  zaznaczyć, że d la  w łaściw ego 
us ta len ia  techn iczne j n o rm y  muszą być opracowane 
in s tru k c y jn e  n o rm y  odb ioru , to  je s t w a ru n k i te c h n i­
czne k tó ry m  p o w in n y  odpow iadać nap raw ione  zespo- 

■ ły  samochodowe, oraz w szystk ie  części.
Do c h w ili obecnej da je  się odczuć b ra k  ty c h  n o rm  

odb ioru , 'pow odu jąc tru d n o ś c i m iędzy oddzia łem  ko n ­
t r o l i  techn iczne j, a p ra co w n ik ie m  k tó ry  n a p ra w ił dany 
zespół. S praw ę najczęście j k o m p lik u je  okoliczność, że 
k a r ty  p ra cy  na rem o n t tak iego  zespołu ju ż  z re g iiły  
oddane są do roz liczen ia , ja ko  praca ukończona i  ode­
brana. W y n ik łe  spo ry  na t le  w a d liw e go  d z ia ła n ia  m e­
chanizm u, lu b  z łe j n a p ra w y  w  samochodzie, po jego 
m ontażu, kończą się zazw yczaj p o w tó rn y m  w y s ta w ie ­
n iem  k a r ty  p racy, a s k u tk i finansow e p o k ryw a n e  są 
na koszt p rzedsięb iorstw a.

P rz y  tego rod za ju  rozw iązan iach, w ska źn ik  w y ro ­
b ien ia  no rm  m im o dodatkowego w k ła d u  w  pracę, k tó ­
ra  w  zasadzie p o w in n a  być  w yko na na  dobrze p rz y  
p ie rw sze j n a p ra w ie  u trz y m u je  się u  p ra co w n ika  po­
p raw ia jącego  robo tę  bez zm ian, to  je s t n ie  obniża się, 
gdyż roboczogodziny zużyte p rz y  popraw ce n ie  obcią­
ż a ją c e g o  konta.

D latego tez k o m ó rk i k o n tro li techn iczne j p o w in n y  
p rzys tąp ić  do op racow an ia  in s tru k c ji odbiorczych, 
rów no leg le  z opracow an iem  techn icznych  n o rm  czaso­
w ych . D op ie ro  po op racow an iu  tak iego  ka ta log u  no rm , 
k tó ry  b y łb y  zg rany  z a rkuszam i w e ry fik a c y jn y m i oraz 
po us ta len iu  p ra w id ło w y c h  n o rm  od b io ru  m og libyśm y 
u s ta lić  norm ę techn iczną  t j .  ta k ą  norm ę, k tó ra  spe łn i 
sw ó j cel—  po budz i do w yd a jn ośc i p ra cy  i  podniesie 
k w a lif ik a c je  zawodowe.

Jeś li pod nazw ą: techn iczna no rm a p ra cy  rozum ie ­
m y  tę  norm ę, k tó ra  jes t us ta lona drogą ob liczeń i  ana­
liz y  d la  rob o tn ika , k tó ry  dobrze opanow a ł zawód, 
w  p e łn i w y k o rz y s tu je  czas roboczy i  osiąga w yda jność 
w iększą od średn ie j —  to  znaczy, że no rm a  ta  pow sta ­
je  ja ko  w y n ik  g ru n to w n e j ana lizy  w szys tk ich  czynn i­
k ó w  w p ły w a ją c y c h  na p rzeb ieg procesu p ro d u k c y jn e ­
go i  dlatego p ra w id ło w o  i  do k ła dn ie  w skazu je  is tn ie ­
jące m oż liw ośc i w y tw ó rcze .

A r ty k u ł ten  m ia ł za zadanie w p ro w a d z ić  ogóln ie do 
zagadnienia no rrń  w  zakładach n a p ra w y  samochodów. 
O czyw iście w ycze rpu je  on za ledw ie  część w szys tk ich  
k w e s tii zw iązanych z tą  dziedziną, k tó ra  dopiero w y ­
maga szczegółowego zbadania.

L u c ja n  Zuzia

Pracow nicy n a uk i! 

R ozw ija jc ie  twórczo p iękne  

W zbogacajcie naszą naukę

tradycje  nauk i po lsk ie j.

now ym i odkryc iam i i  w yna lazkam i.
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O R G A T E C H N I K A
J. Szczepański, M. Chodorowska, J. Rutkowski

O pracow an ie  projektu organizacji w ydzia łu  
zm echanizow anego obrachunku

PR ZY G O TO W A N IE  p ro je k tu  mechaniza­
c ji obrachunku rozpoczynam y od szcze­
gółowego zaznajom ienia się z w szystk i­
m i rodza jam i rozliczeń.1 Badam y wszyst­
k ie  potrzeby przedsiębiorstwa w  zakre­

sie obliczeń, rów nież tych, k tó rych  n ie  można 
w ykonać p rzy  ręcznym  opracowaniu. Następnie 
sporządzamy schemat opracowań maszynowych, 
usta lam y na jbardz ie j rac jonalne m etody w pro ­
wadzanie m echanizacji i  opracow ujem y sy­
stem wskaźników . Jest to zasadnicza, wstępna 
część p ro jek tu , k tó rą  pow in ien  w ykonać perso­
nel k ie row n iczy  rachuby przedsiębiorstwa.

Po zatw ierdzeniu powyższej części p ro je k tu  
dalsza praca prowadzona jest w  trzech k ie ru n ­
kach:

(1) Opracowanie je d n o lite j nom enk la tu ry  
m ate ria łów  rachunkow ych i  cy frow e j sym bo li- 
s ty k i danych porządkowych. Opracowanie to 
w inno  być ja k  na jbardz ie j szczegółowe i  w ią ­
zać się ściśle z podstawową częścią p ro jek tu . 
Zestawienie je d n o lite j nom enk la tu ry  i  c y fro ­
w e j części sym bo lis tyk i należy w ydrukow ać 
i wydać w  opraw ie książkowej, tak ażeby wszy­
scy pracow n icy przedsiębiorstwa zw iązani z ra ­
chubą m og li z n ie j korzystać. Ustaloną je d n o li­
tą nom enkla tu rę  należy bezwzględnie w prow a­
dzić w  życie nie czekając na uruchom ien ie w y ­
dzia łu  zmechanizowanego obrachunku, aby per­
sonel przedsiębiorstwa nauczył się stosować no­
m enk la tu rę  w  swej codziennej pracy.

(2) Opracowanie roboczego p ro je k tu  dla w y ­
dzia łu  zmechanizowanego obrachunku, obejm u­
jącego fo rm y  dokum entacji, w zory k a r t d z iu r­
kowanych, schematy sortowania i  ta b u la c ji oraz 
szczegółowe ins trukc je .

(3) Ustalenie ilości i  jakości n iezbędnych 
urządzeń oraz zapro jektow anie szczegółowej o r­
ganizacji w yd z ia łu  zmechanizowanego obra­
chunku.

Należy podkreślić, że prace p rzy  p ro jek tow a ­
n iu  o rgan izacji w ydz ia łu  zmechanizowanego 
obrachunku pow inny  postępować jednocześnie 
z opracowaniem roboczego p ro je k tu  i  zestawie­
n iem  je d n o lite j nom enk la tu ry , ta k  ażeby w  m o­
mencie wprowadzenia ostatecznych, nowych 
fo rm  p ie rw iastkow e j d o ku m e n ta c ji* i 2 obrachun­
ku, w ydz ia ł b y ł ju ż  zorganizowany i  m ia ł pełną 
obsadę wyszkolonego personelu.

1 A r t y k u ł  n in ie js z y  o p a rty  je s t na d ru g im  rozdz ia le  ks iążk i 
S. S. P o tiech in a  p t. „O rg a n iza c ija  M aszinoszczotnowo Cecha“ , 
w y d a w n ic tw o : G osstatizdat, M oskw a 1949. O pracow an ie 1 ro z ­
dz ia łu  pow yższe j k s ią żk i ukaza ło  się w  fo rm ie  a r ty k u łu  w  
n r. 10 „E k o n o m ik i i  O rg an izac ji P ra c y “  z ro k u  1952.

* D o kum en ta c ja  p ie rw ia s tko w a  o b e jm u je  w szys tk ie  dow ody
i  d o ku m e n ty  pow sta jące  bezpośrednio na stanow iskach robo­
czych bądź też w  ra chub ie  ko m ó re k  o p e racy jn ych , w  k tó ry c h  
po raz p ie rw szy  zare jes trow ane  są zaszłości, w y n ik a ją c e  z dz ia ­
ła lnośc i gospodarczej p rzedsięb io rstw a.

Jednoczesne prowadzenie prac w  trzech k ie ­
runkach um oż liw ia  i  w a ru n ku je  szybkie zorga­
nizowanie w ydz ia łu  zmechanizowanego obra­
chunku.

Jednoczesne prowadzenie prac w  trzech k ie ­
runkach nad poszczególnymi rozdzia łam i p ro ­
je k tu  jest zupełnie m ożliwe, o ile  całość pracy 
będzie p raw id łow o rozplanowana i  podzielona 
do w ykonan ia  pom iędzy poszczególne g rupy ro­
bocze. Sporządzenie je d n o lite j nom enkla tu ry  
m ate ria łów  rachunkow ych i  cy frow e j sym bo li­
s ty k i pow inno być powierzone pracow nikom  
rachuby przedsiębiorstwa. Opracowanie robo­
czego p ro je k tu  pow inno być zlecone specja li­
stom w  zakresie m echanizacji obrachunku, na­
tom iast organizacja w ydz ia łu  zmechanizowane­
go obrachunku pow inna być opracowana przez 
pracow nika przewidzianego na k ie row n ika  te­
go w ydz ia łu  w  przedsiębiorstw ie. W szystkie 
w ym ien ione prace pow inny  być skoordynowane 
i  przebiegać zgodnie z w stępnym  pro jektem .

Cykl roboczy w ydziału zmechanizowanego obrachunku

Podstawą pracy w ydz ia łu  zmechanizowanego 
obrachunku jest p lan w ykonaw czy oraz system 
przechowywania m ate ria łów  rachunkowych.

P rzy  opracowaniu p lanów  wykonawczych 
w ydz ia łu  należy p rzy jąć  za podstawę: (1) za­
bezpieczenie ja k  na jw iększej dokładności p rzy 
opracowaniu przez w ydz ia ł wszelk ich zestawień 
rachunkow ych, (2) zabezpieczenie te rm inow e­
go w ykonan ia  wszelk ich opracowań rachunko­
w ych ja k  zestawienia, tablice, sprawozdania 
itp ., (3) zabezpieczenie ustalonej fo rm y  zew­
nętrzne j d la dokum entacji opracowanej przez 
w ydzia ł, (4) zabezpieczenie ry tm iczności pracy 
w ydz ia łu  przez rac jona lny  podział p racy pom ię­
dzy poszczególnych pracow ników , zgodnie ze 
szczegółowym planem  w szystkich operacji, k tó ­
re w ydz ia ł pow in ien  wykonać.

Podstawowym  w arunk iem  decydującym  o ja ­
kości prac w ydz ia łu  jest zasada —  każda opera­
cja rachunkowa w ykonyw ana  przez w ydz ia ł 
m usi być starannie skontro lowana pod wzglę­
dem dokładności obliczeń i zapisów.-Zasada ta 
obowiązuje zawsze nie ty lk o  w  p ierwszych la­
tach pracy w ydzia łu . Jedynie po w ie lo le tn im  
p raktycznym  doświadczeniu, p rzy  w y ją tko w o  
w y k w a lif iko w a n ym  zespole p racow n ików  do­
puszczalne są w y ją tk i —  p rzy  n iek tó rych  ope­
racjach rachunkowych.

Prace obrachunkowe w  w ydzia le  rozpoczyna­
ją  się w  momencie o trzym ania  dokum entacji 
p ie rw iastkow e j. Dokum entacja  p ie rw iastkow a 
pow inna być dostarczona do w ydz ia łu  w  usta-
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Tab. 1

K S IĄ Ż K A  P R Z Y JĘ Ć  miesiąc

Sym bol
pracy

D n i  m i e s i ą c a Łączna ilość 
dokum en­

tów
w  miesiącu1 2 3 4 5 30 31

•

lone j fo rm ie , przystosowanej do opracowań ma­
szynowych.

Zasady przystosowania dokum entac ji p ie r­
w iastkow e j do opracowań maszynowych w in n y  
odpowuadać następującym  w ym aganiom : (a) 
rozmieszczenie danych rachunkow ych w  doku­
mencie pow inno odpowiadać rozmieszczeniu 
tych  samych danych na wzorach k a r t dz iu rko ­
wanych, (b) ru b ry k i dokum entów , w  k tó rych  
zna jdu ją  się dane przeznaczone do dz iu rkow a­
n ia  na kartach  pow inny  być obwiedzione tłus tą  
lin ią , (c) w  dokum entac ji p ie rw ias tkow e j po­
w in n y  być zarezerwowane specjalne ru b ry k i 
d la  w p isyw an ia  odpow iednich sym boli, (d) roz­
mieszczenie ru b ry k  w  dokum entac ji p ie rw ias t­
kow e j dla sym bo li pow tarza jących się pow inno 
odpowiadać p ierw szym  ko lum nom  k a rt dz iu rko ­
wanych.

Rozmieszczenie ru b ry k  w  dokum entac ji p ie r­
w iastkow e j odpowiadające rozmieszczeniu ru ­
b ry k  na ka rtach  dz iu rkow anych  u ła tw ia  w  w y ­
sokim  stopniu dz iu rkow an ie  danych rachunko­
w ych  na kartach. Posiadanie przez operatorów  
w zorów  k a r t dz iu rkow anych i  dokum entów  za­
pewnia zachowanie te j samej ko le jności roz­
mieszczania danych z ru b ry k  dokum entac ji 
p ie rw ias tkow e j w  rub rykach  k a r ty  dz iu rkow a­
nej.

D okum enty p ie rw iastkow e zaopatrzone we 
wszystkie potrzebne i  konieczne oznaczenia 
i  symbole przechodzą do w yd z ia łu  do p ierwszej 
operacji, k tó ra  polega na prze jęc iu  i  sprawdze­
n iu  tych  dokum entów . Zadaniem  te j pierwszej 
operacji jest w ięc p raw id łow e  przy jęc ie , spraw ­
dzenie oraz u jaw n ien ie  b łędów  i  b raków  w  do­
kum entach p ie rw iastkow ych .

K ie ro w n ik  g rupy, względnie brygadzista 
p rz y jm u ją  dokum entację p ierw iastkow ą, k tó ra

Tab. 2

R E JE S TR  D O K U M E N T Ó W  

Sym bol pracy (zamawiającego) m iesiąc

Data N r
paczki

Ilość
dokum en­

tów

N r szu­
f la d k i w 
kartotece

U w a g i

pow inna być dokładnie przygotowana t j.  ozna­
czona k o le jn ym i num eram i, podliczona ilościo­
wo, a ilość dokum entów  w  każdej paczce po­
w inna  być uw idoczniona na opakowaniu pacz­
k i. Te ilośc i pow inny  być rów nież wykazane w  
książce doręczeń, w  k tó re j p rzy jm u ją cy  k w itu ­
je  odbiór dokum entów , w p isu jąc datę i godzi­
nę przy jęc ia . Następnie, zgodnie z charakterem  
dokum entacji, usta lany jest num er rozliczenia 
dla błędów i  pom yłek, a dokum enty przekazy­
wane są kon tro le row i, k tó ry  dokonuje podlicze­
n ia  ilościowego p rzy ję tych  dokum entów . Na­
stępnie k ie ro w n ik  g ru p y  względnie brygadzista 
w p isu je  w  książce p rzy jęć  ilość p rzy ję tych  do­
kum entów  oraz nazwę zamawiającego.

Do dalszych obow iązków kon tro le ra  należy: 
(a) sprawdzenie ilości w szystk ich  w skaźników  
koniecznych do dalszego opracowania p rzy ję ­
tych  dokum entów , (b) wpisanie tych  w skaźni­
ków  do odpow iednich ru b ry k  ks iążk i przyjęć, 
(tabl. 1), (c) sprawdzenie p raw id łow ości i  czy­
telności sym bo li podanych w  dokum entac ji 
p ie rw ias tkow e j, (d) sprawdzenie czytelności 
i  bezsporności podanych liczb.

P rzy  dokum entach o w ie lu  pozycjach na­
leży zw rócić uwagę na to, aby każda pozycja 
by ła  wpisana w  odpow iednim  w ierszu. W  cza­
sie sprawdzania należy p iln ie  uważać, aby p rzy  
pow tarzan iu  sym bo li w  dokum encie p ie rw ia ­
s tkow ym  używać jako znaku pow tórzenia fa l i­
stej l in i i ,  a nie cudzysłowu tnz. “ , gdyż znak ten 
może być ła tw o  p rz y ję ty  za cyfrę .

Po sprawdzeniu i w yb rakow an iu  dokum en­
tów , ko n tro le r rozdziela je  w  odpowiednie pacz­
k i. Rozm iar paczki w yn ika  z rozliczenia czasu 
potrzebnego dla je j opracowania w  w ydzia le  
zmechanizowanego obrachunku. Na ogół czas 
ten rów na się od 1 do 2 godzin (na 300 k a rt p rzy  
obliczaniu k a r t zarobkowych, na 200 k a r t p rzy  
ob liczaniu k a rt m ateria łow ych). P rzy  pracach 
te rm inow ych , o charakterze opera tyw nym , 
paczki te pow inny  być mniejsze tak, aby można 
je  by ło  rozdzie lić pom iędzy większa ilość pra ­
cow n ików  i  szybciej pracę zakończyć.

Następnie każda przygotowana paczka jest 
jeszcze raz przeliczona i ok le jona opaską. Opa­
ska pow inna być dostatecznie mocna, aby w y ­
trzym a ła  w ie lok ro tne  w y jm ow an ie  i  w kładan ie  
dokum entów . Na opasce k o n tro le r w p isu je  nu ­
m er zamawiającego, sym bol pracy, miesiąc, de­
kadę, num er paczki, num er szu fladk i w  ka rto ­
tece, w  k tó re j m ają być pomieszczone dokum en­
ty  i  ilość dokum entów  w  paczce.

Jednocześnie ko n tro le r w ystaw ia  ka rtę  prze­
biegu pracy, w  k tó re j począwszy od k o n tro li —  
re jestrow ane będą wszystkie  operacje obra­
chunkowe konieczne do opracowania danej do­
kum entac ji.

K o n tro le r po podliczen iu ilośc i dobrych i  w y ­
brakow anych dokum entów  —  przekazuje te 
ostatnie k ie ro w n iko w i, względnie brygadziście, 
k tó rzy  zlecają uzupełn ien ie  b raków  i sprawdze­
nie dokum entów  p ie rw ias tkow ych  w  m iejscach 
(kom órkach) ich powstawania. Równocześnie 
uzpadnie się ilość dokum entów  gotow ych do 
dalszego opracowywania z danym i, podanym i 
przez zamawiającego.
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Paczki dokum entów  przygotowane do opra­
cowania w  w ydz ia le  —  ko n tro le r w p isu je  do 
specjalnego re je s tru  dokum entów  (tab l. 2). Re­
je s tr  ten zaw iera w szystkie  dane dotyczące 
oznaczonych dokum entów  oraz ich  ilość w  każ­
dej paczce.

Z ko le i ko n tro le r w yp e łn ia  nalepkę i  w k łada  
ją  do ra m k i umieszczonej na zewnątrz szuflad­
k i ka rto te k i i  ca ły  m ate ria ł, łącznie z ka rtą  
przebiegu pracy przekazuje do sekcji ka lku la c ji. 
N alepka pow inna zaw ierać następujące dane: 
sym bol zamawiającego lu b  sym bol pracy, te r­
m in  opracowania, num er porządkow y paczki 
w ed ług re jestru , a także num er szu flady w  k a r­
totece.

W  jedne j szufladce k a rto te k i można grupo­
wać rów n ież szereg m ałych paczek dotyczących 
k i lk u  zamówień. W  ty m  w ypadku  na lepk i w k ła ­
da się do szu fladk i w raz z odpow iedn im i pacz­
kam i dotyczącym i oddzie lnych zamówień, 
a w  ram kę umieszczoną na zew nątrz szufladki, 
w k łada  się nalepkę z danym i okreś la jącym i za­
wartość całej szufladki.

Sprawdzanie praw id łow ego w ype łn ian ia  k a r­
ty  przebiegu pracy oraz nalepek m usi być bez­
w zględnie przeprowadzane p rzy  każdym  ilościo­
w y m  i  jakościow ym  p rzy jm o w a n iu  dokum en­
tów  p ie rw ias tkow ych ; w  w ypadkach uzasadnio­
nych rów n ież p rzy  w yko n yw a n iu  poszczegól­
nych operacji obrachunkowych.

K o n tro la  ta  jest prem iowana za każdą znale­
zioną pom yłkę. Znalezione b łędy p rzy  spraw ­
dzaniu dokum entów  w pisyw ane są do k a rty  
przebiegu pracy. W  karc ie  te j przew idziane są 
specialne ru b ry k i d la obliczania p re m ii za w y ­
k ry te  p o m y łk i i  w skaźn ik i określające ilość do­
puszczalnych pom yłek.

Po k o n tro li podstawowa masa dokum entów  
p ie rw ias tkow ych  przechodzi do dalszego opra­
cowania w  sekcji k a lku la c ji.

S ekc ja  k a lk u la c j i  [

W  sekcji k a lk u la c ji przeprowadzane są nastę- 
puiące trz y  operacje: (1) obliczanie, (2) kon tro la  
obliczeń, (3) sum owanie obliczonych pozycji. 
Sekcia k a lk u la c ji wyposażona jest d la w ykona ­
n ia  tych  zadań w  potrzebną ilość maszyn k a l­
ku la cy jn ych  i  do sumowania.

Obliczanie polega na w yko n yw a n iu  działań 
mnożenia i  dzielenia. Praca zorganizowana jest 
w  następujący sposób: k ie ro w n ik  lu b  bryga-N 
d ie r przekazując p racow nikom  sekc ji paczkę 
dokum entów  do opracowania podaje k ró tk ie  
objaśnienie o charakterze pracy i  je j szczegó­
łach. K a rta  przebiegu p racy pozostaje u k ie ro w ­
n ika , k tó ry  w p isu je  w  n ie j czas rozpoczęcia p ra ­
cy, num er p racow nika i  num er rozliczenia. Po 
zakończeniu p racy p racow n ik  przekazuje ja  k ie ­
ro w n iko w i, k tó ry  z ko le i w p isu je  czas zakończe­
n ia  p racy i  po obliczeniu czasu zużytego na 
opracowanie, w p isu je  go rów n ież do odpowied­
n ie j ru b ry k i k a r ty  przebiegu pracy. Następnie 
dokum enty przechodzą do k o n tro li obliczeń.

K o n tro la  obliczeń sprawdza dokładnie pracę 
operatora, k tó ry  dokonał obliczeń, a po znale­

zien iu  b łędów  wnosi odpowiednie popraw ki. 
P op raw k i dokonuje się w  następujący spo­
sób: przekreśla się liczbę podaną om yłkowo, tak, 
ażeby ją  można by ło  przeczytać, a liczbę w łaś­
ciwą w p isu je  się nad przekreśloną. P rzy  spraw­
dzaniu ko n tro le r w ykonu je  te same działania 
na maszynach, co i poprzedni operator, z tą 
ty lk o  różnicą, że nie zapisuje rezu lta tów . Prze­
kazując zakończoną pracę k ie ro w n iko w i, kon­
tro le r  podaje m u ilość znalezionych pom yłek. 
K ie ro w n ik  w p isu je  w  karc ie  przebiegu pracy 
czas p racy kon tro le ra  i  ilość znalezionych po­
m yłek.

K o le jną  operacją jest wpisanie na każdej 
paczce dokum entów  podsumowanych danych 
cy frow ych, w y n ik ły c h  z dokonanych obliczeń. 
D la  sumowania obliczeń dokum enty przekazy­
wane sa do opracowania na maszynach do su­
m owania. W y n ik i w p isu ie  się na nalepce pacz­
k i w  odpow iednim  porządku. (Np. p rzy  oblicza­
niu^ zarobków podlicza się na ogół dwa skład­
n ik i:  ilość robo tn ików  i  sumę zarobków: w  tym  
w iec p rzy ję tym  porządku w p isu ie  się dane na 
nalepce bez żadnych objaśnień słownych).

Jeśli sumowanie danych odbywa się na ma­
szynach sum uj ąco-zapisujących, to w yn ikó w  
n ie  zapisuje się na nalepkach, lecz odryw a się 
odcinek taśm y z maszyny, k tó ry  nalepiam y 
względnie dołączamy do paczki. Czas zużyty  na 
sumowanie w y n ik ó w  w p isyw any  jest również 
do k a r ty  przebiegu pracy.

W  sekcji k a lk u la c ji mogą być w ykonyw ane 
prace obliczeniowe nie związane z dz iu rkow a­
n iem  k a r t np. spisy inw entarza itp . Tego ro ­
dzaju prace mogą być w ykonyw ane ty lk o  na 
specjalne zlecenie.

S ekc ja , d z iu rko w a n ia

Po zakończeniu prac w  sekcji ka lk u la c ji k ie ­
ro w n ik  w kłada  paczki dokum entów  do odpo­
w iedn ich  szufladek ka rto te k i i  przekazuje je  
w raz z ka rtą  przebiegu pracy k ie ro w n iko w i se­
k c ji dziurkow ania .

O rganizacja pracy sekcji dz iurkow ania  jest 
zbliżona do organizacji p racy sekcji ka lku la c ji. 
W  sekcji dz iu rkow an ia  szczególną ro lę  odgrywa 
kon tro la  sprawności maszyn dz iurku jących. 
K o n tro la  ta polega na obow iązkowym, codzien­
nym  dz iu rkow an iu  k a r ty  kon tro lne j i  spraw­
dzaniu je j z szablonem przed rozpoczęciem p ra ­
cy. Jeżeli wszystkie d z iu rk i odpow iadają do­
k ładn ie  szablonowi, w tedy  m am y pewność, że 
dz iu rka rka  działa praw id łow o. Równocześnie 
sprawdza się pracę mechanizmu podawczego 
i k la w ia tu ry .

K o n tro lu je  się również maszynę do spraw­
dzania k a r t dz iurkow anych (sprawdzarkę), 
z tym , że ka rta  kon tro lna  jest ju ż  w yd z iu rko ­
wana.

W ydając pracę operatorom, k ie ro w n ik  prze­
kazuje im  dokum enty łącznie z szufladką ka rto ­
tek i. Będzie ona im  potrzebna do odkładania 
k a r t podziurkowanych.

Zakończoną pracę operator przekazuje k ie ­
ro w n iko w i, k tó ry  w p isu je  odpowiednie dane
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w  karcie  przebiegu pracy i  z ko le i przekazuje 
szufladkę z całą dokum entacją do sprawdzarek. 
O perator na sprawdzarkach porów nu je  n a j­
p ie rw  dane z na lepk i z zawartością paczki (kar­
tam i), później sprawdza „n a  p rześw it“  (pod 
św iatło) w skaźn ik i w ydziurkow ane, pow tarza­
jące się w  danej g rup ie  k a r t i  dopiero potem 
przystępuje do sprawdzenia na maszynie, kon­
tro lu ją c  ko le jno  każdą kartę . Danych pow tarza­
jących się, sprawdzanych „na  p rześw it“  nie po­
trzeba klaw iszować.

Na kartach b łędnie w ydz iu rkow anych  spraw­
dzający ro b i o łów kiem  odpowiednie adnotacje. 
K a r ty  te odwraca tak, ażeby ścięty rożek k a rty  
znalazł się na dole, zachowując jednak porzą­
dek i  kolejność układu.

K a r ty  uszkodzone w  czasie sortowania lub  ta ­
bu lac ji, wym agające nowego przedziurkow ania  
zaznacza się przez w łożenie obok tych  k a rt k a r­
ty  ko lo row e j lu b  k a r ty  zaznaczonej na rogu pa­
sem ko lo row ym .

W  w ypadku, k iedy  dokum enty w  szufladce 
podzielone są na g rupy, sprawdzający rozdziela 
rów nież na g rupy  k a r ty  w ydziurkow ane , p rzy 
pomocy k a r t n iedz iu rkow anych (grupowych).

Po skontro low an iu  dzfurkow ań na sprawdzar- 
kach obliczana jest ilość znalezionych pom yłek. 
Ilość pom yłek w pisyw ana jest przez k ie ro w n i­
ka do k a r ty  przebiegu pracy. Następnie szuflad­
kę z dokum entacją przekazuje się do dz iu rka ­
rek  w  celu dokonania koniecznych poprawek.

Należy podkreślić, że dziu rkow an ie  k a rt 
w  cyk lu  roboczym  w ydz ia łu  zmechanizowanego 
obrachunku ma zasadnicze znaczenie.

D la usta lenia odpowiedzialności za dokładne 
dz iu rkow an ie  ka rt, każdy operator na opraco­
w anych przez siebie kartach  —  odb iia  swój 
znak-stempel, a m ianow ic ie  na p ierwszej i ostat­
n ie j karcie  z danej paczki. Pozwala to nie ty lk o  
na ustalenie odpowiedzialnego za pom yłkę, lecz 
także zapobiega pomieszaniu się k a r t z różnych 
paczek (grup).

Po ca łko w itym  zakończeniu dziu rkow an ia  
(łącznie z kon tro lą  na sprawdzarkach), operator 
przekazuie szufladkę z dokum entacją swemu 
k ie ro w n iko w i, k tó ry  dołącza ka rtę  przebiegu 
pracy i  przekazuje ca ły m ate ria ł sekcji tabu­
lac ji.

S ekcja  ta b u la c ji

K o le jne  stad ium  opracowania m a te ria łów  ra ­
chunkow ych polega na ko n tro ln ym  zestaw ieniu 
ich na tabulatorze (ko n tro ln y  tabulogram ). 
W  tym  celu przepuszcza się przez tabu la to r k a r­
ty  dziurkowane, o trzym u jąc  na tabulogram ie 
(zestawieniu) te dane, k tó re  zostały w yd z iu rko ­
wane na kartach  z podliczeniem  w y n ik ó w  po­
szczególnych g rup  k a r t i podsumowaniem ogól­
nym  poszczególnych w yn ikó w . Prócz tego, w  
ko n tro ln ym  tabulogram ie wykazana jest ilość 
k a r t dz iu rkow anych prze liczonych na tabu la ­
torze.

O perator na ko n tro ln ym  tabu log ram ie  w p isu ­
je  num er i inne oznaczenia paczki, w k łada  kon ­
tro ln y  tabulogram  do szu fladk i i  przekazuje

w raz z ca łym  m ateria łem  do k o n tro li w  sekcji 
ostatecznych opracowań. D la  te j operacji nie 
przeprowadza się żadnych adnotacji w  karcie  
przebiegu pracy.

S ekcja  osta tecznych opracow ań

K o n tro la  w  sekcji ostatecznych opracowań 
polega na:
(1) sprawdzeniu zgodności oznaczeń na paczce 
z je j zawartością, (2) sprawdzeniu ilości k a rt 
oraz operacji dz iurkow ania , b iorąc za podstawę 
znaki-stem ple operatorów  na pierwszej i ostat­
n ie j karcie  paczki, (3) sprawdzeniu w y n ik ó w  ta ­
bu logram u kontro lnego z w y n ik a m i podanym i 
przez kon tro lę  sekcji ka lku la c ji, (4) sprawdze­
n iu  zasadniczych danych porządkow ych doku­
m en tac ji p ie rw ias tkow e j z ka rta m i dz iu rkow a­
nym i, k tó re  bada się „na  p rześw it“ , (5) wpisa­
n iu  w  karc ie  przebiegu p racy ilości k a r t w yka ­
zanych w  tabulogram ie ko n tro ln ym  po prze­
puszczeniu ich  po raz p ierw szy przez tabu la to r.

W  razie rozbieżności ogólnych w y n ik ó w  w  ta ­
bu logram ie ko n tro ln ym  z ogó lnym i w yn ika m i 
podanym i przez sekcje ka lku la c ji, po rów nu- 
ie  się w y n ik i poszczególnych g rup k a r t z tabu­
logram u kontro lnego z w y n ik a m i tychże grup, 
podanym i przez sekcję ka lku la c ii. Rozbieżności^ 
k tó re  w ystępu ią w  poszczególnych w yn ikach  
(grup) ko n tro lu ie  się przez sprawdzenie poszcze­
gólnych pożyci i z taśmą kon tro lną  m aszyny su- 
m uiaco-zapisu iącei, lu b  też bezpośrednio przez 
porównanie ich  z dokum entam i p ie rw ia s tko w y­
m i.

Jeżeli pom yłka  w ystępu ję  p rzy  podliczeniu, 
należy i-a popraw ić, jeże li zaś źródłem  p o m y łk i 
by ła  ka rta  dziurkowana, należy tę ka rtę  odszu­
kać i  w prow adzić odpowiednią poprawkę.

Po w prow adzen iu w szystk ich  poprawek, ma­
te r ia ł przepuszczamy pow tórn ie  przez tabu la to r, 
celem otrzym ania  drugiego tabulogram u kon­
tro lnego, k tó ry  z ko le i,m u s i być znów spraw ­
dzony przez kon tro lę  sekcii ostatecznych opra­
cowań. K a r t dz iurkow anych, k tó re  zostały w y ­
brakowane i  zastąpione now ym i, w ydz iu rkow a - 
n ym i bezbłędnie, n ie  należy wyrzucać, lecz na­
derwać (na znak zabrakowania) i odłożyć do 
szu fladk i oddzieln ie (dla ew entua lnych w y jaś­
nień i  kon tro li).

Po skontro low an iu  i  w prow adzen iu popra­
wek. k ie ro w n ik  sekcii ostatecznych opracowań 
rozdziela ca ły m a te ria ł w  nastepuiacy sposób: 
K a r ty  dz iurkow ane w raz z na lepkam i nruou ie  
w  karto tekach k a r t dz iurkow anych, a dokum en­
ty  p ie rw iastkow e w raz z taśmą kontro lna , k tó ­
ra stanow i re ie s tr dokum entów  —  odkłada do 
odpow iednie j szafy, celem ich przekazania zle­
ceniodawcom.

P rzy  segregacii m a te ria łu  k ie ro w n ik  w  od­
pow iedn im  porządku sprawdza pracę kon tro le ­
rów , a p rzy  znalezieniu om yłek nanosi je  na 
ka rtę  przebiegu pracy.

Po zakończeniu tych  w szystk ich  czynności 
przygotowawczych sekcia opracowań ostatecz- 
nvch k w itu je  p rzy im u jacem u dokum entacje od 
zleceniodawcy, odbiór całości m a te ria łów  i  jest
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to  sygnałem do rozpoczęcia ostatecznych opra­
cowań na maszynach sortu jących i  tabulatorach.

Sekcja ostatecznych opracowań segreguje 
p rzy ję te  k a r ty  dziurkow ane rozdzie la jąc je  na 
poszczególne szu fladk i w ed ług stanow isk pracy. 
Na nalepkach tych  szufladek w p isu je  się sym ­
bol pracy, miesiąc, czy też okres, jakiego do ty­
czy dane opracowanie. P rzy  rozdzie lan iu  k a r t 
sprawdza się je  jeszcze raz „na  p rześw it“ , a na­
stępnie odnotow uje się ilość k a r t w  każdej pacz­
ce. N a lepk i z danym i pozostają p rzy  paczkach 
do c h w ili obliczenia ilości k a r t we w szystk ich  
paczkach i  zapisania tych  ilośc i w  rejestrze, 
po czym usuw am y je. R e jestr odkładam y do 
teczki m a te ria łów  ko n tro ln ych  i  w yp isu jem y 
zlecenie (tabl. 3) na dalsze opracowanie k a rt 
przez sekcję tabu lac ji.

W  zleceniu w p isu jem y n r schematu opraco­
wania, n r y ‘ szufladek, w  k tó rych  zna jdu ją  się 
k a r ty  dziurkowane. Zlecenie podpisu je k ie ro w ­
n ik  sekcji ostatecznych opracowań i  w k łada  je  
do p ierwszej szufladki, po czym cały m ate ria ł 
przekazuje sekcji tabu lac ji.

O rgan izac ja  p ra cy  se h c ji ta b u la c ji

W  sekcji ta b u la c ji zna jdu ją  się m aszyny do 
sortowania i  tabu la to ry .

Organizacja pracy w  sekcji ta b u la c ji przed­
staw ia się następująco: (a) Sekcja bierze udzia ł 
w  pracach przygotow aw czych w  ramach w spół­
pracy z sekcją k a lk u la c ji p rzy  sporządzaniu ze­
staw ień ko n tro ln ych  (tabulogram ów  ko n tro l­
nych). D la  tych  prac wyznaczony jest specjalny 
operator, ta k  że praca w ykonyw ana  jest bez 
udzia łu  k ie ro w n ika  sekcji, (b) wszystk ie  inne 
operacje sekcji ta b u la c ji w ykonyw ane są je d y ­
nie na podstawie zlecenia, k tó re  k ie ro w n ik  te j 
sekcji tra k tu je  jako  podstawę dla rozdzielenia 
pracy, a w ięc wyznaczenia zadań poszczególnym 
operatorom  i  p rzydzie len ia  im  koniecznych m a­
te ria łó w  do opracowania.

Tab. 3

Z L E C E N IE N A  S O R T O W A N IE  I T A B U LA C JE

W yd z ia ł data
N -ry  szufladek

Symbole prac, n -ry  schematu

Data
Num er
sche­
m atu

N r robo­
czy ope­

ra tora  
na sor­
tow n icy

N r robo­
czy ope­

ra tora  
na ta b u ­
latorze

Num er
m aszyny Uwagi

Z L E C E N IE  W Y D A Ł

P rzy w ydaw an iu  m ate ria łów  do opracowania 
k ie ro w n ik  wyznacza ilość szufladek, sprawdza- 
jąc jednocześnie zgodność num erów  szufladek 
z num eram i zlecenia oraz określa w edług zle­
cenia num er schematu opracowania. Tak p rzy ­
gotowany m a te ria ł przekazuje k ie ro w n ik  opera­
torom  na maszynach do sortowania.

Schemat opracowania posiada na jednej stro­
nie w skazów ki d la  operatora na maszynie do 
sortowania (sortownicy) (tabl. 4), na odwrocie 
zaś w skazów ki dla operatora na tabulatorze. 
W  razie konieczności k ie ro w n ik  w yda je  opera­
to rom  dodatkowe w skazówki, co do zm iany ko­
le jności sortowania np. w  w ypadku, gdy n ie ­
k tó re  g rupy  m ate ria łów  muszą być opracowane 
wcześniej, n iż  p rzew idu je  harmonogram.

Posortowany m a te ria ł w raz ze schematem 
opracowania przekazyw any jest do tabu lac ji.

Przed przepuszczeniem k a r t przez tabulator, 
k ie ro w n ik  jest zobowiązany sprawdzić ustaw ie-

Tab. 4
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nie m aszyny w edług otrzym anego schematu. 
Schematy połączeń opracowane uprzednio dla 
każdego rodza ju  prac obrachunkow ych służą za 
w zór do ustaw ian ia  połączeń na ta b lic y  roz­
dzielczej tabulatora . Tabulacja-po lega na prze­
puszczaniu przez tabu la to r g rup  k a r t dz iu rko­
wanych, k tó re  w  ty m  momencie stanow ią ma­
te r ia ł rachunkow y w  postaci w ydz iu rkow anych  
o tw orów  w  usta lonych ko lum nach i  pozycjach. 
Zgodnie z ustaw ien iem  połączeń ta b licy  roz­
dzielczej tabu la to ra , m a te ria ł ten jes t przez m a­
szynę odczytany, policzony i  zapisany w  odpo­
w iedn ich  ru b ryka ch  i  pozycjach zestawienia 
(tabulogram u).

Następnie d la  sprawdzenia ustaw ien ia  tabu­
la to ra  oraz dla skontro low an ia  skasowania liczb 
w  liczn ikach, operator przepuszcza, jako  p ie rw ­
szą kartę , jedną ka rtę  kon tro lną  z przeb ic iam i 
(dziurkow aniem ) od 1 do 9 w  p ierw szych 9 ko ­
lum nach, p rzy  czym w  10 ko lum n ie  zamiast 0 
p rzeb ija  się 5. (Przebicie 0 n ie  spowoduje ru ­
chu roboczego odpowiedniego liczn ika . P rzeb i­
cie 5 zam iast 0 spowoduje zadziałanie liczn ika  
i  ty m  samym u m o ż liw i kon tro lę  jego działania).

C y fry  przebite  na kon tro ln e j karc ie  zapisuje 
się w  górnej części tabulogram u, tak  aby po­
m iędzy w łaśc iw ym  tabulogram em , a k o n tro ln y ­
m i cy fra m i is tn ia ł dość duży odstęp. Po skoń­
czeniu pracy na tabulatorze, w p isu je  się na ta­
bu logram ie n r  schematu, n r  maszyny, na k tó re j 
opracowano tabu logram  i  n r  operatora. K a r ty  
dz iurkow ane w raz ze zleceniem, na k tó ry m  m a­
m y  odnotować w ykonan ie  pracy, odkłada się 
do odpow iednich szaf, natom iast tabu logram  
przekazuje się sekc ji ostatecznych opracowań 
dla k o n tro li w yn ików .

K o n tro la  w yn ikó w  polega na sprawdzeniu 
na maszynie do sumowania grupow ych i  ogól­
nych w yn ikó w  zestawienia.

W  pracy sekcji ta b u la c ji m usi ścisłe obow ią­
zywać zasada: każda operacja w ykonyw ana  na 
sortownicach lu b  tabu la to rach pow inna być 
przeprowadzona w edług odpowiedniego sche­
m atu.

Schematy w in n y  być przechowywane w  spe­
c ja lne j kartotece; w  w ypadku  zagubienia lu b  
zniszczenia pow inny  is tn ieć du p lika ty . Każdy 
egzemplarz schematu pow in ien  być podpisany 
przez k ie ro w n ika  w ydz ia łu  i  przez k ie ro w n ika  
sekcji tabu lac ji. N um ery  schematów pow inny 
być znane pracow nikom  rachuby w  całym  
przedsiębiorstw ie. Oprócz tego każdy z tych  p ra ­
cow ników  pow in ien  posiadać potrzebny m u 
w zór schematu i  tabulogram u.

K a r ty  dz iurkow ane zniszczone lu b  uszkodzo­
ne w  trakc ie  sortow ania i  ta b u la c ji odtwarza 
się. Należy zw rócić specjalną uwagę na p ra w i­
dłowość przebić. W ybrakow anych k a r t n ie  nale­
ży niszczyć, lecz przekazać je  k ie ro w n iko w i, 
k tó ry  przechowuje je  do m om entu całkow itego 
opracowania danego m ateria łu .

Duże znaczenie ma p raw id łow a  organizacja 
konserw acji maszyn. P rzy  norm ow an iu  prac 
konserw acyjnych  należy przew idzieć dziesięć 
m in u t czasu roboczego na każdą zm ianę —  na 
czyszczenie maszyn. K ażdy operator pow in ien

oczyścić swoją maszynę, posługując się w  tym  
celu odpow iedn im i p rzyboram i (szczotki, m ie ­
chy do przedm uchiw ania  części zapylonych pa­
pierem  itp .).

System obliczania zarobków  w  sekcji tabu la ­
c ji różn i się znacznie od systemów stosowanych 
w  innych  sekcjach. Dzienne za robk i pracow­
n ikó w  te j sekcji obliczane są i  w pisyw ane do 
zleceń tych  pracow n ików . System obliczania za­
robków  w  te j sekcji jes t następujący: operato­
rzy  na sortownicach —  w edług zadań w  ka rto - 
ko lum nach t j .  przez pomnożenie ilośc i sorto­
w anych k a r t  przez ilość opracow yw anych ko­
lum n, a operatorzy na tabu la to rach —  w edług 

dwóch specja lnych liczn ikó w  na tabulatorze, 
z k tó rych  jeden oblicza ilość k a r t przepuszczo­
nych przez maszynę, a d ru g i —  ilość obliczo­
nych pozycji. P rzy  końcu zm iany dane w ykaza­
ne przez lic z n ik i w pisyw ane są przez k ie ro w ­
n ika  sekcji do zleceń operatorów.

O rgan izac ja  s e k c ji osta tecznych opracow ań

Praca sekcji ostatecznych opracowań jest 
ostatnią fazą p racy całego w ydz ia łu . Stąd go­
towe opracowania w ydawane są zleceniodaw­
com. Praca te j sekcji polega na: (1) Sporządza­
n iu  raportu , w  k tó ry m  w p isu je  się dane do ty­
czące opracowania (podsumowanie c y fr  kon­
tro ln ych  w edług każdej paczki m ateria łów ). 
Pracę tę przeprowadza się łącznie z sekcją k a l­
k u la c ji. (2) P orów nan iu  —  uzgadnianiu w y n i­
ków  ko n tro ln ych  z zestaw ieniem  sporządzonym 
na tabulatorze. (3) Sprawdzaniu p raw id łow ości 
posortowania m a te ria łu  zgodnie z odpow iednim  
schematem, którego num er podany jest w  na­
g łów ku  zestawienia (tabulogram u). (4) Spraw ­
dzeniu p raw id łow ości i  czytelności zapisów da­
nych porządkowych i  liczbow ych. (5) P rzygo­
tow an iu  m a te ria łów  do w ydan ia  zleceniodaw­
cy (ułożenie w  odpow iednich teczkach, ok ład­
kach itp .). Na gotow ych tabulogram ach nie na­
leży rob ić  żadnych uwag. (6) Przekazaniu go­
tow ych  opracowań zleceniodawcy za p o kw ito ­
w aniem  w  książce doręczeń, w  ru b ryka ch  k tó ­
re j należy podać datę i  godzinę w ydan ia  m a­
te ria łu .

W  razie zaistnienia- rozbieżności pom iędzy 
cy fra m i k o n tro ln y m i a tabulogram em  (zestawie­
n iem  w ykonanym  na tabulatorze), należy usta­
lić  przyczynę. W  ty m  celu należy sprawdzić do­
kładność podliczeń i  przebić na tych  kartach, 
k tó re  zostały ponownie przeb ite  (ka rty  ko lo ro ­
we lu b  z ko lo ro w ym i paskami). W  w ypadku  
stw ierdzenia, że p o m y łk i powstają na skutek 
w adliw ego zadziałania maszyny —  należy usu­
nąć us te rk i i  pow tó rn ie  opracować m a te ria ł na 
maszynie.

Ostatnie operacje kon tro lne  w ym agają  duże­
go doświadczenia i  znajomości specyfik i danej 
pracy. Doświadczony p racow n ik  szybko odna j­
du je  b łędy w  razie ich  zaistn ienia ; zna bow iem  
szczegółowo charakte r poszczególnych czynno­
ści. Częstokroć dla u ła tw ie n ia  sobie pracy p rzy  
szukaniu pom yłek, so rtu je  się m a te ria ł w ed ług 
paczek i  oblicza się w y n ik i w  poszczególnych
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paczkach. W  rezultacie  czego odnajdu je  się 
paczkę, k tó ra  zaw iera b łędy. W  ty m  w ypadku 
przepuszczamy przez tabu la to r ty ik o  k a r ty  za­
w arte  w  te j paczce. Ten sposób k o n tro li jest 
w  zasadzie bardzo pracochłonny, w ięc należy 
go unikać, jednakże w  w ypadku  zagubienia n ie­
k tó rych  k a r t lu b  w  razie błędnego w yd z iu rko - 
w ania n iek tó rych  k a r t —  jes t to na jpew n ie jszy 
sposób ko n tro li.

Przechowywanie ka rt dziurkowanych.

System przechowywania k a r t dz iu rkow anych 
ma rów nież poważne znaczenie d la  segregacji 
k a r t dziurkow anych.

Is tn ie ją  trz y  fazy „m echanicznej ob róbk i“  
m a te ria łu  rachunkowego: (1) prace przygoto­
wawcze, nodczas k tó rych  dokum enty są p rz y j­
mowane do w ydz ia łu  i  opracowywane w  sekcji 
k a lk u la c ji i  następnie dziurkowane, (2) w yko ­
nanie m iesięcznych zastawień rachunkow ych 
na tabulatorach, (3) w ykonanie  na tabulatorach 
zestawień rachunkow ych kw a rta lnych , półrocz­
nych  i  rocznych.

O dpow iednio do o rgan izacji tych  trzech faz 
pracy, należy stw orzyć system przechowywania 
k a r t dz iurkow anych.

W  oddzie lnych szafach przechow ujem y ma­
te r ia ł fazy przygotowawczej, oddzieln ie —  ma­
te r ia ł będący w  opracowaniu bieżącym i  od­
dzie ln ie  m a te ria ł dotyczący dłuższych okresów 
czasu.

Szafy z m ate ria łam i p rzygotow aw czym i 
umieszczamy pom iędzy sekcją k a lk u la c ji i  sek­
cją dz iurkow ania . Szafy zaw ierające m a te ria ły  
dotyczące bieżących opracowań należy um ie­
ścić pom iędzy sekcją ta b u la c ji a sekcją osta­
tecznych opracowań. Szafy z m ate ria łam i prze­
chow yw anym i przez dłuższe okresy czasu mogą 
być ustaw ione w  osobnym pomieszczeniu, gdyż 
m a te ria ły  te nie są często w  użyciu.

Do przechowywania k a r t używane są znorma­
lizowane szu fladk i i  szafy dla ka rto tek. Szafy 
te pow inny  być ponumerowane, p rzy  czym każ­
da grupa szaf (1-szej, 2-g ie j, i  3-ciej fazy) po­
w inna  m ieć swoją serię num erów  (np. I  —  od 
1 do 10, I I  —  od 11 do 20, I I I  —  od 21 do 30).

Porządek rozmieszczenia m ateria łów , będą­
cych w  bieżącym opracowaniu i  przechowywa­
nych przez dłuższe okresy czasu-' uzależniony 
jest od specyfik i pracy. Rozmieszczenie mate­
r ia łó w  pierwszej fazy zostało om ówione uprzed- 

, nio.
W  zleceniach w ystaw ianych  na poszczegól- 

nych p racow n ików  i  na każdą pracę oddzielnie, 
w p isu je  się rów nież num ery  szaf. Po ukończe­
n iu  pracy w  sekcji ta b u la c ji —  szuflady z ma­
te ria łem  w raca ją  do sw oje j szafy. Za w ydaw a­
nie i  p rzy jm ow an ie  m a te ria łów  do przechowy­
wania, odpow iedzia lny jes t wyznaczony p ra ­
cownik.

Czasokres przechow yw ania m ate ria łów  już  
opracowanych nie pow in ien  być zby t d ług i. 
D łuższy okres przechow yw ania dopuszczalny 
jest jedyn ie  w  odniesieniu do m ateria łów , k tó ­
re służą do zestawień rocznych, lecz nawet 
w  tych  w ypadkach —  nie może być dłuższy, n iż 
1 :— 2 miesiące (dla ew entua lnych w yjaśn ień  
i  ko n tro li) . Również m a te ria ły  służące do opra­
cowań bieżących (miesięcznych) nie pow inny 
być przechowywane dłużej, n iż  1 do 2 miesięcy 
po opracowaniu. N atom iast zestawienia kon­
tro lne, stanowiące odbicie k a r t dz iurkow anych 
należy przechowywać- d łużąj.

D okum enty należy przechowywać w  tak im  
porządku, w  ja k im  b y ły  one opracowywane tzn. 

,w  paczkach odpowiednio oznaczonych. T ak i sy­
stem przechow yw ania gw aran tu je  szybki do­
stęp do m ate ria łów  w  wypadkach, k iedy  zacho­
dzi konieczność sprawdzenia potrzebnych da­
nych.

Jan Szczepański, M on ika  Chodorowska, 
Jerzy R utkow ski

E. M. Obodan

Pełna m echan izac ja  prac obliczeniow ych  
w  przem yśle m aszynow ym

» i

P race badawcze i  dośw iadczalne prowadzone 
przez au to ra  i  m ające na celu zbadanie m oż­
liw o ś c i pełnego zm echan izow ania ob liczeń 
te ch n ic z n o -in ż y n ie ry jn y c h  w  przem yśle b u ­
dow y m aszyn w yka za ły , że znaczna w ię k ­
szość k o n s tru k to ró w  tra c i w ie le  czasu na 

prace ob liczeniow e, k tó re  m og łyb y  być z powodzeniem  
w ykonane za pomocą m aszyn k a lk u la c y jn y c h , k a lk u la -  
cy jn o -a n a lityczn ych , in te g ra to ró w  e lek trycznych  i  h y ­
d ra u licznych*.

W  p racy  k o n s tru k to rs k ie j spo tykam y cztery  g łów ne 
g ru p y  ob liczeń, k tó re  m ogą być  z ła tw ośc ią  w y k o n y w a ­
ne za pomocą maszyn.

* T łum aczen ie  a r ty k u łu  z „W ie s tn ik a  M a sz in o s tro je n ija “  
n r  6 (1953) p t. „K o m p le k s n a ja  m ie ch a n iza c ija  w y c z is lit le ln y c h  
ra b o t w  m a sz in o s tro itic ln o m  p ro izw o d s tw ie " . T łum aczen ia  do­
kon a ła  Jadw iga  Szym ańska.

P ierw sza grupa —  obliczenia k ró tk ie , m ające cha rak­
te r d ro bn ose ry jny  i  w ym aga jące podnoszenia do potęgi 
lu b  w yc iągan ia  p ie rw ia s tk ó w  oraz stosowania w szys t­
k ic h  czterech dz ia łań  a ry tm e tycznych ; ta k ie  ob liczenia 
m ożna w yko nyw a ć  na m aszynach do liczenia.

Do d ru g ie j g ru p y  należą ob liczenia masowe, jednego 
rodza ju , w ym aga jące znacznych na k ła d ó w  czasu; do 
tych  ob liczeń używ a się m aszyn k a lk u la c y jn o -a n a li-  
tycznych.

Trzecia  grupa ob e jm u je  ob liczenia potrzebne do kosz­
to rysów  i  specy fikac ji, k tó re  mogą być z powodzeniem  
w yko nyw a ne  na m aszynach do fa k tu ro w a n ia ; m aszyny 
te s tanow ią połączenie m aszyny do p isan ia  z m echa­
n izm em  k a lk u la c y jn y m , w y k o n u ją c y m  dz ia łan ia  m no ­
żenia, ode jm ow ania  i  dodaw an ia  liczb . Z ap isyw an ie  
teks tu  i  m a te ria łu  liczbow ego na m aszynie do fa k tu ro ­
w an ia  odbyw a się ta k  samo ja k  na z w y k łe j m aszynie 
do pisania.
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W reszcie, czw arta  grupa —  rów na n ia  różn iczkow e 
rozw iązyw ane za pom ocą in te g ra to ró w  e lek trycznych  
i  hyd rau licznych .

U d z ia ł ob liczeń m a jących  cha rak te r m a łose ry jn y  jes t 
bardzo znaczny i  osiąga 70— 80% ogólnej ilośc i robó t 
ob liczeniow ych.

Jeś li idz ie  o ob liczenia masowe, jednego rozdza ju , to 
chociaż p rocen t ic h  w  ogólne j ilośc i p rac ob liczen io ­
w ych  je s t n ieznaczny (około 8— 10%), lecz pod w zg lę ­
dem pracoch łonności wynoszą one często do 50% p ra ­
cochłonności c a łko w ite j k a lk u la c ji w y ro bu .

S po tyka liśm y  się z ta k  p ra coch łon nym i ob liczen iam i, 
że na w yko na n ie  ich  k o n s tru k to rz y -k a lk u la to rz y  zuży­
w a li k ilk a d z ie s ią t tys ięcy robo tn iko -go dz in . Te same 
w y liczen ia  uda ło  się w ykonać na m aszynach k a lk u la -  
cy jn o -a na lityozn ych ; t rw a ły  one p rzy  ty m  5 razy k róce j 
i  kosztow a ły  3 razy  m n ie j. N a leży specja ln ie  podkreś lić , 
że dz ięk i ko rzys tan iu  z m aszyn k a lk u la c y jn o -a n a lity c z - 
nych  podniosła się znacznie dokładność ob liczeń (w  po­
ró w n a n iu  z ob liczen iam i w y k o n y w a n y m i za pomocą su­
w a kó w  lo ga ry tm icznych , a ry tm o m e tró w  i  liczyde ł); 
s tw ie rdzono 27% m y ln y c h  ob liczeń w  stosunku do ogól­
ne j ilośc i p rac k a lk u la c y jn y c h  dotyczących danego w y ­
robu. Poza ty m  w s k u te k  zastosowania do tych  praco­
ch łonnych  ob liczeń m aszyn k a lk u la c y jn o -a n a lity c z n y c h  
o trzym ano szereg now ych  znacznie ba rdz ie j z różn ico -. 
w anych  w ska źn ikó w ; w ska źn ikó w  ty c h  uprzedn io  n ie  
usta lano ze w zg lędu na dużą pracochłonność w y liczeń  
i  k o n s tru k to rz y  b y l i  zm uszeni p rzy  ro zw ią zyw a n iu  za­
dań brać za podstaw ę ob liczenia przyb liżone . M a ­
szyny zbudowane w  op a rc iu  o te k a lk u la c je  dosyć czę­
sto odznaczały się z b y t ciężką kon s tru kc ją .

O trzym anie , w  w y n ik u  stosowania m aszyn k a lk u la ­
cy jn o -a na litycznych , now ych  w ska źn ikó w  dopom ogło 
ko n s tru k to ro m  znaleźć op tym a lne  k o n s tru kc je  d la  posz­
czególnych elem entów, zespołów i  ca łych m echan izm ów  
oraz w yb ra ć  rac jon a ln e  w a ru n k i p racy  maszyn.

W śród środków  te c h n ik i k a lk u la c y jn e j specja lne 
m ie jsce za jm u ją  in te g ra to ry  e lek tryczne  (e lektryczne 
m aszyny do ca łkow an ia  —  tłu m .) „ —  ja k  s tw ie rdza d r 
n a uk  techn., la u re a t rragrody S ta lin o w sk ie j, L . J. G u - 
tenm acher*, in te g ra to ry  e lek tryczne  są to  un iw e rsa lne  
fizyczne  m odele tych  z ja w isk , k tó re  na leży zbadać.

W  zawiązku z ty m  każdy in ż y n ie r n ie  posiadający spe­
c ja lnych  w iadom ości z dz iedziny te c h n ik i k a lk u la c y j­
ne j, może —  na podstaw ie  na jp rostszych  ana log ii m ię ­
dzy z ja w iska m i badanym i a z ja w is k a m i m odelu  —  w y ­
konyw ać za pomocą in te g ra to ra  e lektrycznego k o n k re t­
ne zadania in żyn ie ry jn e .

W  rzeczyw istośc i każdy in ż y n ie r w y k o n u ją c y  ob licze­
n ia  na in te g ra to rach  e lek trycznych , ro b i eksperym enty 
analogiczne do tych , k tó re  chc ia łby  w yko n yw a ć  na m e­
chanizm ach lu b  kon s tru kc ja ch . Szybkość w y k o n y w a ­
n ia  ob liczeń ta k  dalece się zw iększa w  po rów nan iu  
z d a w n ym i (ręcznym i) m etodam i obliczeń, że k o n s tru k ­
to r  ma zupe łn ie  nowe m ożliw ośc i w  sw o je j tw ó rcze j 
pracy. W  ciągu k ró tk ie g o  czasu m ożna za pomocą in ­
teg ra to ra  e lektrycznego w ykonać taką  liczbę w a ria n tó w  
obliczeń, k tó ra  w ym aga łaby  dotychczas ca łych la t  p ra ­
cy; na jw ażn ie jsze  je s t je dn ak  to. że k o n s tru k to r w y k o ­
nyw a  nowe, postępowe w a r ia n ty  k o n s tru k c ji e lem en­
tó w  i  zespołów, k tó re  m og łyb y  d a w n ie j być  w y k ry te  
je d yn ie  w  w y n ik u  bardzo d ługo trw a ją c y c h  badań.

Za pomocą in te g ra to ra  e lektrycznego rozw iązu je  się , 
skom p likow ane  zagadnien ia  cieplne, ro b i się ob liczenia 
skręcania i  zg inan ia  k o n s tru k c ji m echanicznych, roz­
w ią zu je  się zadania z dz iedziny h y d ra u lik i,  zadania 
dotyczące w p ły w u  rozm a itych  pa ra m e tró w  —  reg u la to ­
ró w  oraz o b ie k tu  re g u la c ji na  szybkość i  cha rak te r 
procesów prze jśc iow ych  i  szereg in y c h  zadań.

Stosowanie in te g ra to ró w  e lek trycznych  p rzyczyn i się 
bezwzględnie do podn ies ien ia  na w yższy poziom  badań 
i  k a lk u la c ji in ż y n ie ry jn y c h .

In te g ra to r h yd ra u liczn y  lau rea ta  nagrody S ta lin o w ­
sk ie j, p ro f. Ł u k ia n o w a  przeznaczony je s t do ro z w ią ­
zyw an ia  rów na ń  w  pochodnych cząstkowych. M aszyna 
ta  oparta  je s t na analizach h y d ra u liczn ych  i  pozwala 
określać w  p rzyb liże n iu  liczbow e znaczenie ca łe j k la sy

* P raca zb io row a  „K o m p le k s n a ja  m ieehan izac ija  p ro izw o d - 
s tw ie n n ych  processow w  m aszinostro jen ji**, zeszyt 4, M o n ito -
masz, Maszgiz, 1950.

rów na ń  różn iczkow ych. W  p ra k tyce  p rzem ysłu  m aszy­
nowego w yko nyw a no  z powodzeniem  za pomocą h y d ro - 
in te g ra to ra  ob liczenia zm ian  c iep lnych  w  częściach m a­
te ria ło w ych .

Oprócz badań nad m ożliw ośc ią  zm echan izow ania o b ­
liczeń in żyn ie ry jn o -te ch n iczn ych , au to r p ro w a d z ił bada­
n ia  w  zakresie m oż liw ośc i zm echan izow ania ob liczeń 
te ch n iczn o -p ro du kcy jnych  i  techn iczno-ekonom icznych 
w  przem yśle m aszynow ym . W  ty m  celu usystem atyzo­
w ano w szystk ie  rodza je  obliczeń, dokonyw anych  przez 
podstaw owe d z ia ły  i  w y d z ia ły  zak ładu  budow y m aszyn 
w  ciągu jednego m iesiąca. W  rezu ltac ie  u jaw n io n o  roz­
m ia ry  dz ia łań  a ry tm etycznych , w yko n yw a n ych  przez 
p ra co w n ikó w  in ż yn ie ry jn o -te ch n iczn ych  i  in n ych  oraz 
rzeczyw iście zużyw any na te prace czas; następnie w y ­
konano każdy rodza j ob liczenia za pomocą różnych 
m aszyn do liczen ia , ażeby w yb ra ć  m aszyny n a jb a rd z ie j 
w yda jne .

U stalono, że z ogólnej ilo śc i dz ia łań  a ry tm e trycznych  
w yko na nych  w  zakładzie  w  ciągu m iesiąca —  p rzyp a ­
da: na  dodaw anie —• 65%, ode jm ow anie  —  11%, m no­
żenie —  18% i  dz ie len ie  —  6%.

W edług poszczególnych w yko na w ców  w szystk ie  o b li­
czenia m ożna podzie lić  w  sposób następu jący (w  %): 

in żyn ie ro w ie : technolodzy —  4,8, techn icy  no rm ow a­
n ia  —  16,3, p lan iśc i —  8,2, ekonom iści —  5,0, in n i —  1,4;

techn icy : technolodzy —  0,2, techn icy  no rm ow an ia  —  
0,3, ekonom iści —  1,1, p lan iśc i —  2,0;

ekonom iści —  4,2; k o n s tru k to rz y  —  0,7; ks ięgow i —  
19,0; s ta tys tycy  —  0,1; ew idenc ja  —  4,0; kon tyśc i —  
28,0; sporządzenia ta b lic  —- 4,7.

Jak  w idać  z p rzytoczonych danych, na jw iększą  część 
dz ia łań  a ry tm e tycznych  w y k o n u ją  kon tyśc i (28,0%), 
ks ięgow i (19,0%), techn icy  no rm ow an ia  (16,3%), in ż y - 
n ie ro w ie -ekonom iśc i i  ekonom iści (10,8%). P rzy  w y k o ­
n y w a n iu  p rac o b rach unko w o -w y liczen iow ych  używ a się 
w  zakładzie  g łów n ie  liczyd ła , a ry tm o m e try  i  suw ak i 
loga ry tm iczne . P rzy  w y k o n y w a n iu  w  ten  sposób opra­
cow ania do kum en tów  z a tru d n ia  się do różnych  prac 
ob liczen iow ych  oko ło 220 lu d z i m iesięcznie.

W iększość dokum en tów  (około 70%) sporządzana jest 
w  każdym  m iesiącu. Do n ich  na leży w  p ierw sze j k o le j­
ności dokum entac ja  b u c h a lte ry jn a  i  p lanow o-ekono- 
m iczna stanow iąca oko ło 50% w szys tk ich  dokum entów .

W  w y n ik u  p row adzonych badań usta lono, że w  da­
n ym  zakładzie m ożna ok re ś lić  w  sposób w skazany n iże j 
celowość przen ies ien ia  ob liczeń na m a łą  m echanizację 
za pomocą m a łych  m aszyn do liczen ia  (pod w a ru n k ie m  
de cen tra liza c ji m a łych  maszyn, t j .  um ieszczenia ich  
w  w ydzia łach).

Okresowość Czas m aszynow y z u iy -
ob liczeń w a n y  w  każd ym  m iesią ­

cu na op racow an ie  do­
k u m e n tu  (w  godzinach)

co dziennie 2,5
co p ięć  dn i 0,5
dekadow a 0,3
2 ra zy  w  m iesiącu 0,2
m iesięczna 0,1
kw a rta ln a 0,1
roczna 0,1

Za podstaw ę w ym ien ion ych  danych p rzy ję to  okreś lo­
ną w ie lkość  stosunku czasu zużytego na przekazanie 
do kum en tów  do opracow ania i  o trzym an ia  ich  z po w ro ­
tem  do czasu maszynowego zużywanego na jednorazo­
w e opracow anie dokum entów . S tosunek ten  p rz y ję to  ja ­
ko ró w n y  1/ 2, tzn. że czas m aszynow y po w in ie n  być 
dw a razy w iększy od czasu niezbędnego do przekazania 
i  z w ro tu  dokum entów . T ak, np. je ś li (p rzy  de ce n tra li­
zac ji obliczeń) m aszyny z n a jd u ją  się w  dzia łach lu b  
w ydz ia łach , to  czas na przekazanie i  o trzym an ie  d o ku ­
m en tu  p rz y jm u je  się za ró w n y  3 m in u tom , czy li 0,05 go­
dziny, a czas m aszynow y —  0,1 godziny.

O gólna pracochłonność ręcznych p rac k a lk u la c y jn o - 
ob liczen iow ych  w yn os i w  zakładzie  około 44 tysiące ro ­
bo tn iko -god z in , p rzy  p racy na m aszynach —  9 tys ięcy 
rob o tn iko -godz in .

N a jw iększą  ilość czasu zużyw a ją  na ob liczenia, p rzy  
is tn ie ją cych  sposobach p racy, kon tyśc i (25,9%), ks ię ­
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go w i (18,2%). in ż y n ie ro w ie -p la n iś c i (13,3%) i  techn icy  
no rm ow a n ia  (11,3%).

K oszt ręcznego opracow an ia  sporządzanych w  zak ła ­
dzie dokum en tów  w yn os i oko ło  225 tys ięcy ru b li m ie ­
sięcznie, p rzy  opracow an iu  zaś m aszynow ym  —  75 t y ­
sięcy ru b li.

P e łna m echan izacja  prac k a lk u la c y jn o -o b lic z e n io - 
w y c h  n ie  ty lk o  zm niejsza koszt opracow ania dokum en­
ta c ji,  co da je  w  w y n ik u  zak ład ow i znaczną oszczędność 
środków  pien iężnych, ale może w y w ie ra ć  rów n ież 
w p ły w  bezpośredni na organ izac ję  p ro d u k c ji przez 
zw o ln ien ie  znacznego funduszu  czasu p ra co w n ikó w  
in ż yn ie ry jn o -te ch n iczn ych  i  in n y c h  p ra co w n ikó w  za­
k ła d u  (w  wysokości oko ło  30%).

A p a ra t p lanow an ia  w ykonaw czego p ro d u k c ji o trz y ­
m u je  m ożliw ość lepszego k o n tro lo w a n ia  te rm inow ego 
b ra n ia  do p ro d u k c ji i  sp ływ u  części i  w  ten  sposób 
da je n iezbędną pomoc w yd z ia ło m ; personel bu cha lte - 
r y jn y  może w ięce j uw ag i pośw ięcić  sw oim  g łów n ym  
obow iązkom  —  k o n tro li zużycia w a rto śc i m a te ria ło ­
w ych  i  ś rodków  pien iężnych.

N iem n ie j w ażną za le tą pe łne j m echan izac ji prac 
k a lku la cy jn o -o b licze n io w ych  je s t m ożliw ość zastosowa­
n ia  doda tkow ych  ba rdz ie j zróżn icow anych techniczno- 
ekonom icznych w skaźn ików , k tó ry c h  dotychczas zakład 
n ie  m óg ł określać z pow odu dużej pracoch łonności ich  
ob liczania. N a p rzyk ła d , p rzy  zm echan izow aniu o b li­
czenia technolog iczne j pracoch łonności w y ro b ó w  
w  przem yśle m aszynow ym  m oż liw e  jes t określen ie  
techn iczno-ekonom icznych w ska źn ikó w  w  15 p rze k ro ­
jach, a m ia no w ic ie : pracochłonność technolog iczna w y ­
rob u  w e d łu g  zaw odów  i  g ru p  zaszeregowania, w ed ług  
rodza jów  robót, w e d łu g  g ru p  urządzeń, w ed ług  tech­
no log icznej c h a ra k te ry s ty k i w y ro bó w , indeksu  n o rm  —  
w  p rz e k ro ju  zakładu, w yd z ia łu , odcinka itp .

W ym ien ione  w yże j w y n ik i o trzym ane dz ięk i zmecha­
n izow a n iu  prac k a lk u la cy jn o -o b licze n io w ych  dowodzą 
konieczności szerokiego stosowania nowoczesnych środ­
k ó w  te c h n ik i ob liczen iow e j w  zakładach p rzem ysło­
w ych . b iu ra ch  technolog icznych i  k o n s tru k to rsk ich , 
w  dzia łach p la iio w o -p ro d u k c y jn y c h  i  in s ty tu ta c h  nau­
kow o-badaw czych.

E. M . O bodan-

J a n  M inkiewicz

K a r i o t e k i  s e g r e g a c y j n e

POŚRÓD różnych rodzajów kartotek używa­
nych w  biurowości — system kartotek po­
niżej opisanych, posiada tę wyższość nad in ­
nymi, że pozwala na wysegregowanie karto­
tek z w ie lką szybkością i  łatwością według 

ustalonych pojęć jakościowych, bez uprzedniej ko-, 
nieczności wyczytania zapisanych danych — dla 
otrzymania żądanych cech wspólnych dla pewnych 
zjawisk, pojedynczych lub grupowych. Metoda 
przedstawianego systemu polega na następującej 
zasadzie: Na przyjętym  formacie papieru kartote­
kowego, od jego brzegów, pozostawiamy wolne po­
le szerokości od 1 do 2 cm., w  zależności od wym ia­
rów  stosowanej kartoteki. Pozostałą przestrzeń, wo­
kół, wytyczonych, jakby „marginesów“ , poświęca­
my na taki układ kartoteki, ja k i tego wymaga da­
ne zagadnienie.

Przybrzeżne pole na każdej karcie kartoteki jest 
przeznaczone na otwory wielkości ca 2,5 mm, le­
żące na jednej l in i i  i  odległe od siebie również 
około 2,5 mm. Rysunek 1 ilus tru je  powyższe omó­
wienie.

Wspomniane otwory stanowią o możności segre­
gacji ustalonych z góry (przy tworzeniu kartoteki) 
pojęć jakościowych, związanych z układem samej 
ka rty  w  obrębie wspomnianych „marginesów“ .

W zależności od potrzeb segregacyjnych tj. ilości 
cech jakościowych w  danym układzie kartoteki, 
otwory mogą znajdować się na jednym ty lko  brze­
gu (marginesie) karty, na dwóch, trzech jak i  na 
wszystkich czterech. To pełne wykorzystanie 
przedstawiono na rysunku 1.

Ilość otworów na poszczególnych „marginesach“ 
jest oczywiście uwarunkowana rozmiarami kar­
ty, przy zachowaniu wyżej wspomnianych rozmia­
rów otworów i  odległości między nimi.

Stosunkowo mała średnica otworów decyduje 
O ich ilości. Możemy dzięki temu osiągnąć jak naj­

większą liczbę pojęć jakościowych, podlegających 
segregacji. Można oczywiście używać otworów 
o średnicy, jakie otrzymujemy przy używaniu stan­
daryzowanego dziurkacza biurowego tj. 5 mm, lecz 
wtedy tracim y połowę miejśc użytkowych, prze­
znaczonych na ten cel. Zmniejszenie zaś średnicy 
tych dziurek, jak wykazała praktyka, utrudniała­
by pracę przy sortowaniu. Aby przejść wprost do 
praktycznego przedstawienia omawianego systemu 
rozpatrzmy poniżej podany przykład.

W pewnej wytwórn i, która posiada np. 7 od­
działów produkcyjnych, każdy z tych oddziałów 
posiada karty  zapotrzebowania materiałowego 
w  form ie małej kartoteki według układu poda­
nego na rys. 2.

Jak wynika z układu karty  na rys. 2, uwzględ­
nione tam zostały dwa pojęcia jakościowe, a m ia­
nowicie: (1) nazwa 7 oddziałów produkcyjnych, 
które są oznaczone kolejnym i literam i alfabetu, 
a więc przeto posiadamy na karcie siedem dziu­
rek (patrz lewy górny brzeg karty) oraz (2) 50 ro-
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Rys. 2

dzajów artyku łów  'oznaczonych kole jnym i numera­
m i od 0 do 49, które są używane w  przykładowo 
podanej tu  wytw órn i.

Dla oznaczenia tych artyku łów  stosujemy sys­
tem dziesiętny, przy czym na liczbę dziesiątków 
zajmujemy ty lko  4 miejsca (dziurki), zaś na liczbę 
-jednostek dziesięć miejsc (dziurek) od 0 do 9 (patrz 
prawy górny brzeg karty). Poza tym  posiadamy 
dwa pojęcia liczbowe, dotyczące ilości materiału 
i  jego wartości.

Założenia manipulacyjne w  obiegu tego doku­
mentu przyjm ujem y następujące:

Poszczególny oddział wypełnia zapotrzebowanie 
według wyżej podanego wzoru, podając nazwę ma­
teria łu  i  jego ilość i  przesyła w  ten ty lko  sposób 
zapisany dokument do magazynu do dalszych 
czynności .

Magazyn wypełnia wszelkie dalsze czynności, 
a mianowicie: (1) wydaje towar, (2) szczypcami, 
podobnymi do tych jak im i posługują się konduk­
torzy przy perforowaniu biletów jazdy, przecina 
brzeg karty, odpowiadający: (a) oddziałowi, k tó ry  
przysłał zapotrzebowanie, (b) numerowi towaru, 
k tó ry  wydał, (c) wycenia pobrany tow ar i  wpisuje 
jego wartość w  odpowiedniej rubryce; (3) doko­
nuje żądanych zestawień na podstawie omawiane­
go dokumentu.

Jeżeli np. Oddział C — zapotrzebował 15 litró w  
. benzyny, to po omawianych manipulacjach, przy-

Rys. 3
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Nazwa materiału Ilość Wartość z ł

JB em pava d ó  fifWH 3 6 "

kładowa karta przedstawiać sie będzie jak podaje 
rys. 3. ' *

W ten sposób zrealizowaną kartę odkładamy do 
skrzynki w  której zwykle mieszczą się kartoteki. 
Po pewnym czasie, w  związku z dokonanymi prze­
cięciami na brzegach karty, układ ich w  skrzynce 
wyglądałby tak jak przedstawiono na rys. 4, przy 
czym odkładane są one w  miarę ich napływów, 
a przeto nie są układane ani w  grupach poszczegól­
nych oddziałów, ani według gatunków towarów.

Jeśli w  pewnej chw ili zaszłaby potrzeba stw ier­
dzenia na jaką kwotę np. oddział C pobrał tow a­
rów, zamiast wyszukiwać żądane miejsce pracy 
przez odczytywanie poszczególnych kart, wystarczy 
wsunąć zw ykły prosty d ru t w  otwór oznaczony C, 
podnieść go, a wtedy wszystkie ka rty  oznaczone 
i przecięte pod lite rą  C — wypadną, z danej pacz­
k i kart. Pozostałe oddziały, jako nieprzecięte po­
zostaną na szpilce.

Ścięty prawy róg każdej ka rty  (jak podają rys. 
2, 3, 4) zapewnia ułożenie kart stronami czołowy­
m i druku. Brak tego ścięcia mógłby spowodować 
daleko idące pomyłki, gdyż przy segregacji nie­
które ka rty  byłyby ułożone w  pozycji lustrzanej 
w stosunku do prawidłowej pozycji. Przed każ­
dym sortowaniem należy bezwzględnie sprawdzić, 
czy żaden rożek ka rty  nie wystaje ponad przyjęte 
rogowe ścięcia ka rt Jest to ta sama zasada, którą 
obserwujemy przy segregacji ka rt maszynowych 
metodą Hollerith, Powers czy Boulle.

W ten sposób z całej masy ka rt od razu otrzy­
mujemy wysegregowany poszukiwany oddział. 
W wykonaniu przeto wyżej przytoczonego, posta­
wionego nam pytania, co do wartości pobranego 
towaru, nie musimy już wyszukiwać pojęcia jakoś­
ciowego, gdyż niemal od razu otrzymujemy go 
przez sposób wyżej podany, a pozostaje nam ty lko  
czynność sumowania danych z poszczególnych 
kart.

Gdyby wyżej przytoczone pytanie było rozsze­
rzone tj. żądano by od nas odpowiedzi nie ty lko  
co do globalnej kw oty pobranego materiału przez 
oddział C, lecz ze specyfikacją wartości na poszcze­
gólne artyku ły, w tedy z ogólnej paczki kart, po 
pierwszym sortowaniu tj. paczki zawierającej t y l ­
ko oddział C, dokonujemy dalszych segregacji, aby 
otrzymać grupy kart, zawierające pojedyncze ar­
tyku ły, osymbolizowane liczbowo od 0 do 49.

Postępujemy więc następująco: przez całą pacz­
kę kart, oddziału C, przesuwamy szpilkę przez np.
4 (dziesiątki). Wtedy wszystkie towary oznaczone 
przez „czterdziestki“ — wypadną. Przesuwając 
szpilkę przez „trzydziestk i“ , „dwudziestki“ , „dzie­
s ią tk i“ — otrzymamy cztery paczki kart, zgrupo­
wane w  symbolizacji „dziesiątek“ . Przesuwając 
dalej szpilkę w  grupie każdej „dziesiątki“ przez 
pozycje poszczególnych jednostek — otrzymamy 
grupy kart (względnie pojedyncze karty, w  zależ­
ności od częstotliwości pobieranego materiału) w y- 
sortowane już do dwucyfrowej symbolistyki ma­
teriałów.

Podana zasada segregacji ma pełne zastosowanie. 
Jeśli np. zadane nam pytanie co do wartości po­
branego towaru nie dotyczyłoby poszczególnego
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o d d z ia łu  t j .  rzu co n e g o  t u  p rz y k ła d e m  o d d z ia łu  C, 
le cz  o d n o s iło b y  s ię  do p o n ie s io n y c h  k o s z tó w  ca­
ło ś c i danego a r t y k u łu  d la  w s z y s tk ic h  o d d z ia łó w , 
ja k  n p . w y ż e j w s p o m n ia n e j b e n z y n y , k tó r e j n u m e r  
p rz y ję l iś m y  ja k o  37, w te d y ,  z c a łe j ilo ś c i p o s ia d a ­
n y c h  k a r t ,  m u s ie lib y ś m y  w y o d rę b n ić  te n  w ła ś n ie  
to w a r ,  p rze z  p rz e s u n ię c ie  s z p i lk i p rz e z  „ t r z y d z ie s t ­
k i “ , a n a s tę p n ie  z p a c z k i w y p a d ły c h  „ t r z y d z ie s te k “  
p rz e s u n ą ć  s z p ilk ę  p rze z  „s ió d e m k ę “  —  ( je d n o s tk i)  
i  w  te n  sposób o trz y m a m y  w s z y s tk ie  k a r t y  d o ty ­
czące p o b ra n e j b e n z y n y . J e ś lib y  z a c h o d z iła  p o trz e ­
b a  p o d a n ia  w a r to ś c i czy ilo ś c i,  p rz y p a d a ją c y c h  na 
poszczegó lne  o d d z ia ły  —  to  d a ls z y  sposób po s tę p o ­
w a n ia  je s t ja s n y  z teg o  co u p rz e d n io  p o w ie d z ia n o : 
w  w y s e g re g o w a n e j paczce k a r t ,  a z a w ie ra ją c e j t y l ­
k o  to w a r  37, p rz e s u w a m y  s z p ilk ę  po p rze z - l i t e r y  
s y m b o liz u ją c e  p o je d y n c z e  o d d z ia ły  p ro d u k c y jn e ,  
k tó re  w y p a d a ją  w  m ia rę  te j m a n ip u la c ji.

Rys. 4

P o w ię k s z a ją c  ilo ś ć  p o ję ć  ja k o ś c io w y c h  w  na szym  
p rz y k ła d z ie ,  m o ż e m y  n a  p o z o s ta ły c h  b rz e g a c h  k a r ­
t y  um ieszczać  np . n u m e ry  p o le ce ń  p ro d u k c y jn y c h ,  
w  z w ią z k u  z k tó r y m i zo s ta je  p o b ie ra n y  d a n y  m a ­
te r ia ł,  p o d a w a ć  k ó n ta  k s ię g o w o śc i, n a  k tó r e  z o s ta ją  
z a ra c h o w a n e  poszczegó lne  to w a r y  itp .  S e g reg ac je  
w ię c  m og ą  d o ty c z y ć  ró ż n y c h  p rz e k ro jó w  p o ję ć  ja ­
k o ś c io w y c h .

P o z n a w s z y  zasadę o m a w ia n y c h  k a r to te k ,  ro z u ­
m ie m y  te ra z , d laczego  p r z y  ty m  s y s te m ie  n ie  je s t 
p o trz e b n e , a n i k o n ie c z n e  o d k ła d a n ie  k a r t  k a r to te k i 
w e d łu g  p e w n y c h  g ru p  p o ję ć  czy k o le jn y c h  n u m e ­
ró w  k a r t ,  co je s t ta k  p rz e s trz e g a n e  i  ko n ie czn e  
w  z w y k ły c h  k a r to te k a c h . D o w o ln ie  b o w ie m  o d ło ­
żone  k a r t y  m o żn a  w  k a ż d e j c h w il i ,  w  b a rd z o  k r ó t ­
k im  czasie i  ja k  w id a ć  bez w ie lk ie g o  t ru d u ,  u ło ż y ć  
w e d łu g  tego  p o ję c ia  ja k o ś c io w e g o  ja k ie  n a s u w a  p o ­
trz e b a  c h w il i .  W y s z u k iw a n ie  n a w e t p o je d y n c z e j 
k a r t y  z c a łe j ic h  m n o g o śc i n ie  n a s u w a  w ię k s z y c h  
t ru d n o ś c i a n i w  czasie, a n i w  ro d z a ju  p ra c y  i  je s t 
bez p o ró w n a n ia  ła tw ie js z e  n iż  w  p o w s z e c h n ie  u ż y ­
w a n y c h  k a r to te k a c h .

P o d a n a  w y ż e j s y m b o lis ty k a  p o ję ć  ja k o ś c io w y c h , 
p r z y  w y ja ś n ia n iu  zasady o m a w ia n e g o  sys tem u , je s t 
o c z y w iś c ie  n a jp ro s ts z a . Is tn ie je  c a ły  szereg spo­
sobów , w a r ja c j i ,  o d m ia n  k lu c z o w a n ia  p o ję ć  ja k o ś ­
c io w y c h , w z g lę d n ie  w  p e w n y c h  s p e c y fic z n y c h  w y ­
p a d k a c h  i  p o ję ć  ilo ś c io w y c h , k tó re  są s toso w an e  
p rz y  ty m  s y s te m ie  k a r to te k .  M e to d y  k lu c z o w a n ia

w y ja ś n ia ją  te  z a g a d n ie n ia  obsze rn ie . T u  n a le ż y  
t y lk o  dodać, że s o r to w a n ie  ¡om a w ia n ych  k a r to te k  
m oże b y ć  lic z b o w e  ja k  i  l i te ro w e .  Z a zn a czyć  r ó w ­
n ie ż  n a le ż y , iż  p rz y  s to s o w a n iu  tego  s y s te m u  k a r t  
is tn ie je  te n d e n c ja  do  ja k  n a jw ię k s z y c h  s k ró tó w  lic z ­
b o w y c h  i  l i te ro w y c h .

D a n e  co do s zyb ko śc i s e g re g a c ji różnego  ty p u  
k a r to te k  w y k a z u ją ,  że w  c ią g u  g o d z in y  p rz y  spo­
sob ie  ręcznego w y b ie ra n ia  w y b ie ra  s ię  o k o ło  1000 
k a r t ,  p rz y  s y s te m ie  m a s z y n o w y m  H o l le r i t h  lu b  P o ­
w e rs  —  o k o ło  25 000 k a r t ,  a p rz y  o m a w ia n y m  tu  
s y s te m ie  w y b ie r a  s ię  o k o ło  60 000 k a r t .

W id z im y  w ię c , że szybko ść  tego  s y s te m u  g ó ru je  
p o n a d  w s z y s tk im i in n y m i,  je ż e li zaś w e ź m ie m y  po d  
u w a g ę  ko s z t m a s z y n  s y s te m u  H o l le r i t h  lu b  P o w e rs , 
to  o m a w ia n y  sposób, p o d  w z g lę d e m  s p ra w n o ś c i se-- 
g re g a c ji d y s ta n s u je  pozos ta łe . D o  k o s z tó w  b o w ie m  
d o d a tk o w y c h , poza d ru k ie m  s a m ych  k a r t ,  co zaw sze 
m u s i m ie ć  m ie jsce , dochodzą  ty lk o :
. J1 ) ¡koszty w y k o n a n ia  d z iu re k  na  b rz e g a c h  k a r to ­

te k i,  a w ię c  je d n o ra z o w y  k o s z t sz tan cy , d la  u s ta lo ­
nego  ro z m ia ru  k a r t  i  t y m  s a m y m  ilo ś c i d z iu re k ;

(2) k o s z t szczyp iec, p o d o b n y c h  do ty c h  ja k ie  są 
u ż y w a n e  p rze z  b i le te ró w  np . w  t r a m w a ja c h  i  a u to ­
busach . S zczypce te  s łu żą  do p rz e c in a n ia  b rz e g ó w  
k a r t y  p rz y  o d p o w ie d n ic h  o tw o ra c h , a b y  k a r t y  po 
w ło ż e n iu  s z p i lk i  m o g ły  s ię  z n ie j zesuw ać. W p ra w ­
dz ie  teg o  p rz e c in a n ia  m ożn a  ró w n ie ż  d o k o n y w a ć  
i  z w y k ły m i n o ż y c z k a m i, le cz  n ie ró w n o ś ć  w y c ię ć , 
a w ię c  ty m  s a m y m  m ożność zahaczeń p rz y  seg re ­
g a c ji p o w in n a  d e cy d o w a ć  n a  k o rz y ś ć  teg o  w y ­
d a tk u ;

(3) s z p i lk i do s e g re g a c ji, k tó r y c h  cena ró w n a  się 
ce n ie  k o s z tu  s z p ry c h y  ro w e ro w e j i  z resz tą  do ty c h  
c e ló w  n a jp ra k ty c z n ie j s ię  one n a d a ją , p o d  w a r u n ­
k ie m , a b y  g w in ty  n a  n ie j b y ły  w y g ła d z o n e  lu b  
odc ię te , a b y  n ie  z a h a cza ły  k a r t .

W  p rz y p a d k u  z a p ro w a d z e n ia  k a r to te k  p rz e d s ta ­
w io n e g o  s y s te m u  n a le ż y  z w ró c ić  baczną  u w a g ę  na  
o d p o w ie d n i g a tu n e k  p a p ie ru , zw łaszcza  k ie d y  za­
p ro w a d z a n ą  k a r to te k ą  m a m y  się  p o s łu g iw a ć  d łu ż ­
szy czas i  b ę d z ie  ona  p o d le g a ć  w ie lo k ro tn y m  seg re­
ga c jo m . P o w ie rz c h n ia  p a p ie ru  w in n a  b y ć  ja k  n a j­
g ładsza. M o c  p a p ie ru  je s t ko n ie czn a  ze w z g lę d ó w  
m a n ip u la c y jn y c h  —  zachodz i b o w ie m  ob a w a  p rz e r ­
w a n ia  d z iu re k  n ie p rz e c in a n y c h . P ra c o w n ik ,  k tó r y  
bę d z ie  z a tru d n io n y  p rz y  tego  ro d z a ju  k a r to te k a c h , 
p o w in ie n  p a m ię ta ć , że podn osze n ie  k a r t  m u s i b y ć  
d o k o n y w a n e  n ie  w  sposób g w a łto w n y ,  g d y ż  to  os ła ­
b ia  b rz e g i k a r t  n ie p rz e c in a n y c h . G ła d ko ść  p a p ie ru  
d e c y d u je  o ła tw o ś c i w y ś l iz g iw a n ia  się k a r t ,  m a ją ­
cych  p rz e c ię te  d z iu r k i z c a łe j p o d n ie s io n e j p a c z k i 
k a r t  n a  szp ilce .

R e asu m u ją c , na  p o d s ta w ie  tego co zos ta ło  p rz e d ­
s ta w io n e , ce low o ść  s to s o w a n ia  o m a w ia n y c h  k a r to ­
te k  d la  p o trz e b  b iu ro w o -a d m in is t ra c y jn y c h  m a  
i  p o w in n a  m ie ć  zas to sow a n ie  p rz y  w s z y s tk ic h  p ra ­
cach, g d z ie  o b o k  p o ję ć  ilo ś c io w y c h  w ch o d z ą  w  g rę  
p o ję c ia  ja k o ś c io w e .

N a  za ko ńcze n ie  p o d a m  w  ja k ic h  p rz y p a d k a c h  
o m a w ia n y  sys te m  m oże  zna le źć  p e łn e  zas to so w a ­
n ie . A  w ię c  k a r to te k i f in a n s o w o -k s ię g o w e  d la  o b l i­
czan ia  k o s z tó w  w ła s n y c h , p rz y  w y o d rę b n ia n iu  p o ­
szczeg ó lnych  po leceń , k o n t  b u c h a lte ry jn y c h ,  u m o w ­
n y c h  g ru p  k o n to w y c h , k la s  s ta ty s ty c z n y c h  itp .

W  k a r to te k a c h  to w a ro w y c h  ( ilo ś c io w y c h  i  w a r ­
to ś c io w y c h ) sys te m  te n  d a je  ła tw ą  m ożność w y s e -

41



w pierwszym rzędzie polega na grupowaniu tych 
samych danych liczbowych w  różnych przekro­
jach jakościowych.

Ponadto w  biurach personalnych, gdzie z natury 
rzeczy, wszystkie niemal notowane dane posiada­
ją w  pierwszym rzędzie cechy jakościowe.

Omawiany system można zastosować również 
w  zakładach ubezpieczeń społecznych, szpitalach, 
biurach pogotowia, gdzie w pierwszym rzędzie 
wchodzą pojęcia jakościowe, jak nazwisko chore­
go, rodzaje wypadków (zarówno pod względem od­
niesionych uszkodzeń cielesnych jak i  okoliczności 
je powodujących) rodzaje chorób, niedomagań itd. 
Jak w idzim y skala zastosowania omówionych.kart 
jest duża.

J a n  M in k ie w ic z

gregowama grup lub pojedynczych danych w od­
niesieniu do towarów, dostawców, odbiorców, lub 
częstotliwości w  ustalonych okresach dostaw lub 
odbioru towarów. Również możemy, bez posiłko­
wania się dodatkowymi terminarzami, wyodrębnić 
te towary lub grupy towarów, co do których przy­
padają okresowe przydziały w  sensie odbioru lub 
wysyłek.

Przy odpowiednio opracowanym systemie i  orga­
nizacji można połączyć księgowość przebitkową 
z omawianym systemem. Będziemy m ie li wtedy 
z jednej strony dane zaksięgowane w  odpowiednich 
pozycjach buchalteryjnych, a z drugiej — moż­
ność segregacji omawianej.

Omawiany system ma ponadto pełne zastosowa­
nie w  sprawozdawczości, których mnogość prac

G L O S S Y

Operacja — elemeni organizacji pracy

T  71J  o rg an izac ji p ro d u k c ji operacja
* » za jm u je  k luczow ą pozycją, sta­

now iąc ja k b y  cegiełką, z k tó re j bu ­
du je  sią proces p ro d u k c y jn y , zw ła ­
szcza zaś ta jego część, k tó rą  ok re ­
ś lam y m ianem  procesu techno log i­
cznego. S tąd pierwszorzędne znacze­
nie, ja k ie  przypada op e rac ji w  n o r­
m ow an iu  pracy. M im o  to kwestia, 
ja k  w yo drę bn ić  operację, a w  zw iąz­
ku  z ty m  —• i  p ro b lem a tyka  opera­
c j i  w  ogólności n ie  doczekała się do­
tąd gruntow nie jszego u jęc ia . W  po­
niższych rozw ażaniach postaram y  
się dokonać p róby, k tó ra  —  być m o­
że —  okaże się pożyteczna d la  na ­
szej p ra k ty k i no rm ow an ia  czasu p ra ­
cy.

N ie  będzie, zdaje się, błędem, je ­
ś li s tw ie rdz im y , że w prow adzony zo­
s ta ł ten  te rm in  w  opracowaniach  
technolog icznych, służących do w y ­
znaczenia ko le jn ych  etapów ob rób k i 
przedm io tów  m eta low ych , k tó re  to  
rozczłonkow anie  procesu techno log i­
cznego dyktow ane jes t koniecznoś­
cią  zastosowania różnorodnych m a­
szyn i  urządzeń w  odpow iedn ie j ko ­
le jności. O pracow ania  te znane są 
n a jb a rd z ie j pod nazw ą „p la n ó w  ob­
ró b k i“ , lub  też w łaśn ie  —  „sp isów  
op era cy j“ . Pozycje ta k ich  w ykazów , 
zgodnie z przeznaczeniem  tych  osta t­
n ich , n ie  u jm u ją  spraw y od s trony  
rob o tn ika , lecz od s trony  obrabianego  
przedm io tu , tzn. w skazując, co m a  
się stać z przedm io tem , pozostaw ia ją  
ju ż  naw e t n iek ie dy  w  pew nych  g ra ­

nicach o tw a rtą  kw estię  w y b o ru  m a­
szyny czy urządzenia, z re g u ły  zaś 
n ie  za jm u ją  się sam ym i czynnościa­
m i rob o tn ika . W arto  zauważyć, że w  
szczególności d la  w y b o ru  m aszyny  
oraz je j  uzb ro jen ia  (u ch w y ty  itd .) 
m ia roda jne  są obok w ie lu  m om entów  
o charakterze bieżącym  przede  
w szys tk im  w zg lędy ekonom iczne; te 
rozstrzygn ie  k ie ru ją c y  p ro d u k c ją  na  
podstaw ie  k a lk u la c ji kon k re tnych  
ilo śc i w yrobów .

Powyższe nie  przeszkadza jednak, 
że zwłaszcza p rzy  obróbce na p ro ­
stych „k la sycznych “  ob rab iarkach, 
obs ług iw anych  zazw yczaj każda 
przez jednego rob o tn ika , gdy usta lo ­
na je s t nadto liczba równocześnie ob­
rab ianych  na dane j m aszynie p rzed­
m io tó w  (przeważnie  —■ za pośredn ic­
tw em  wyznaczonego u ch w y tu , np. 
na frezarce), zachodzi jednoznaczna  
odpow iedniość pom iędzy operacją w  
rozu m ien iu  „sp isu  ope racy j“  a n ie ­
zbędnym i do je j z rea lizow an ia  czyn­
nościam i rob o tn ika , odpow iedniość  
tego rodza ju , że przeprow adzen ie te j 
operac ji nad nowym, przedm io tem  
(wzg lędnie now ą ich  p a rtią ) dzie je  
się przez pow tórzen ie  przez ro b o tn i­
ka odnośnego kom pleksu czynności. 
Z  te j to p rzyczyn y  m iano „o p e ra c ji“  
rozc iągn ię to  z k o le i i  na ten  kom ­
p leks czynności, s tanow iący pewną  
jednostkę o rg an izac ji p racy na da­
n ym  stanow isku  roboczym  p rzy  da­
n e j robocie ( i podobnie  —  jednostkę  
org an izac ji p łacy  zarobkow e j) i  p rz y ­

ję ty  —  rzecz prosta  —  ja k o  ob iekt 
no rm ow an ia  czasu p racy  pod n ie ­
zm ienioną nazwą operacji.

Jeżeli chodziłoby o bliższe scharak­
te ryzow an ie  ta k  po jm o w an e j opera­
c ji,  to na leża łoby pow iedzieć, że je j 
p u n k ty  graniczne  —  początek i  ko ­
niec  —  oddzie la ją  czynności k o le j­
nych  odc inków  w  procesie techno lo­
g icznym , a zarazem —  czynności ro ­
bo tn ika  p rzy  p o w ta rza n iu  robo ty  nad  
in n y m i p rze dm io tam i w zg lędnie p a r­
tiam i. Uwaga ta  is to tna  je s t z tego 
względu, że w skazu je  nam , w  ja k i  
sposób ob ierać te gran ice operacji, 
rzecz, w ażną zwłaszcza gdy chodzi 
o no rm ow an ie  pracy. —  P am ięta jąc  
zaś o r o l i  n o rm y  p racy p rzy  o k re ­
ś len iu  zarobku  (akordowego), trzeba  
też dodać, że w yko na n ie  rozpa trzo­
n e j ope rac ji da je  oznaczony p rzy ro s t 
p ro d u k c ji tak , że zap ła ta za to pozo­
sta je  w  usta lonym  zw iązku  z p rz y ­
rostem  p ro d u k c ji.

N ie  zawsze je dn ak  sy tuac ja  u k ła ­
da się ta k  prosto. R ozpa trzym y to  
na k ilk u  cha rak te rys tycznych  p rz y ­
kładach.

P ie rw szym  n iech a j będzie praca na  
autom acie w  warsztacie  m eta low ym . 
W eźmy w ypadek, gdy ro b o tn ik  do­
gląda ty lk o  jednego au tom atu. Otóż 
„sp is  op e ra cy j“  n ie  będzie w  tym  
w yp a d ku  (m am y na m y ś li nada l ob­
róbkę  skraw an iem ) w y k a z y w a ł żad­
n e j is to tn e j różn icy  w  po rów nan iu  
do ob rób k i na m aszynie n iezautom a- 
tyzow ane j. N a tom iast czynności ro ­
bo tn ika  będą teraz n ie  ty lk o  inne, 
ale i  w ykd zyw ać  będą in n ą  zależ­
ność w  stosunku do postępu ob rób ­
k i. W  szczególności z n ik n ą ł tu  w spó l­
n y  ich  ry tm  ze sp ływ em  p ro d u k tu  
ze stanow iska roboczego, a także ta 
pew na niezm ienność ich  następstwa, 
k tó ra  czyn iła  w łaśnie, że dostrzega-
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liśm y  pow tarza jące się kom pleksy  
czynności, np. u rob o tn ika  p rzy  z w y ­
k łe j tokarce, k iedy  w y k o n y w a ł on ja ­
kąś serię iden tycznych  p rzedm io­
tów .

Podobnie u k ła d a ją  się s tosunk i 
p rzy  p racy  na apara tu rze  o c iąg łym  
p rze p ływ ie  m a te ria łu , to  znaczy o 
c ią g łym  d o p ływ ie  surowca i  c iąg łym  
sp ływ ie  p ro du k tu .

G ranice operac ji, rozu m ian e j w  
sensie „sp isu  op e racy j“  t j .  ja ko  od­
c in ka  w  procesie technolog icznym , 
n ie  nasuw a ją  tu  żadnych w ą tp liw o ś ­
ci. N a tom iast jak iegoś niezm iennego  
kom pleksu reg u la rn ie  pow tarzanych  
czynności n ie  da się tu  zazw yczaj 
w  ogóle dostrzec, ja k k o lw ie k  naw e t 
samo puszczenie w  ru ch  i  za trzym a­
n ie  biegu a p a ra tu ry  je s t zabiegiem  
usta lonym .

D a le j na leży zauważyć, że n ie  za­
chodzi tu  też jakaś  n iezm ienna za­
leżność pom iędzy czasokresem u trz y ­
m yw a n ia  ope rac ji w  to ku  a w ie lk o ś ­
cią  uzyskiw anego stąd p ro du k tu . 
P rzyczyny  tego leżą w  sam ej n a tu ­
rze procesów apa ra tu row ych  w  od­
chy len iach  w yko rzys ta n ia  po jem no­
ści a p a ra tu ry  itd . Reasum ując, m u ­
s im y s tw ie rdz ić , ż e 'w  obu rozpa trzo­
nych  osta tn io  w ypadkach  „op e ra c ja “  
w  rozu m ien iu  technologa n ie  m a od­
p o w ie dn ika  w  o rg an izacy jnym  u -  
ksz ta łto w an iu  p racy  rob o tn ika . O- 
znacza to, że w  ta k ic h  w ypadkach  
n ie  m am y do dyspozyc ji „o p e ra c ji“  
do no rm ow an ia  pracy. N orm ę m u ­
s im y tu  zw iązać z czym  in n ym .

Inacze j p rzedstaw ia  się spraw a u  
rob o tn ika , k tó rem u  dano pracę na  
z w y k łe j m aszynie, jednakże n ie  na 
je dn e j, lecz np. na dw u  czy trzech  
równocześnie. W ypadek ta k i je s t w  
obróbce m e ta lu  dość częsty, .a u w a ­
ru n ko w a n y  je s t g łów n ie  odpow ied­
n im  udz ia łem  czasu maszynowego. 
Spoglądając do „sp isów  op era cy j“ , 
s tw ie rd z im y , że na poszczególnych  
m aszynach biegną zupe łn ie  n ieza leż­
ne od siebie procesy technologiczne, 
ty m  n ie  m n ie j czynności ro b o tn ika  
tru d n o  by by ło  analogicznie rozdzie­
lić , ju ż  chociażby dlatego, że w z ro ­
k iem  i  s łuchem  dozoru je  on fu n k c jo ­
now an ia  w szys tk ich  jednocześnie. 
O ddzielne w ięc w  rozu m ien iu  tech­
nologa „ope rac je “  n ie  mogą być od­
dz ie ln ie  p rzedm io tem  no rm ow an ia  
pracy. —  Należy zauważyć, że w  ta ­
k im  w yp ad ku  dadzą się uch w yc ić  
u ro b o tn ik a  kom pleksy p o w ta rza ją - , 
cych się czynności, rozc iągających się 
n a tu ra ln ie  na w szystk ie  m aszyny, 
jednakże zw iązan ie no rm y  z taką  
kom b inow aną „op e ra c ją “  w  sensie 
org an izacy jnym  —  n ie  by łoby  celo­

we, gdyż odstąpien ie przez ro b o tn i­
ka od takiego po rządku  w  robocie  
w  pew ne j c h w ili —  n ie  przeszko­
dz iłob y  m u  dać p ro d u kc ję  z części 
maszyn. Ostatecznie w ięc i  tu ta j n ie  
będziem y p o szuk iw a li op e ra c ji w  
sensie o rgan izacy jnym .

Jak  w id z im y , w yodrębn ien ie  ope­
ra c ji ja ko  o rgan izacy jne j je dn os tk i 
pracy na pew nym  stanow isku  rob o ­
czym  n ie  zawsze je s t m ożliw e  w zg lę ­
dn ie celowe. We w szys tk ich  tak ich  
w ypadkach  m ożem y na tom ias t w ią ­
zać norm ę bezpośrednio z p ro d u k ­
tem  p racy na danym  stanow isku  ro ­
boczym, co zresztą leży ca łkow ic ie  
na l i n i i  tego, ku  czemu norm a pracy  
zm ierza.

Trzeba na zakończenie wspom nieć, 
że is tn ie ją ca  p ra k ty k a  no rm ow an ia  
czasu p racy  n ie  p o k ry w a  się u  nas 
z ty m i rezu lta tam i, do ja k ic h  doszliś­
m y  w  n in ie jszych  rozważaniach. W 
szczególności p raca na k i lk u  m a­
szynach równocześnie, k tó ra  w  w ie lu  
w ypadkach  pozwala dopiero ro b o t-

P rezes R ady M in is tró w  Bolesław  
B ie ru t o m ó w ił na V I I  p lenum  

K C  P ZP R  znaczenie gospodarki re ­
m on to w e j d la  państw a i  za lec ił po ­
staw ien ie  je j  na  w ła śc iw ym  pozio­
m ie. W  celu z rea lizow an ia  tego za­
lecenia I  K ra jo w a  Narada Rem onto­
w a  z 28 i  29 lis topada 1952 ro ku  
przeana lizow a ła  stan gospodarki re ­
m on to w e j w  poszczególnych ga łę­
ziach p rzem ysłu  i  s tw ie rdz iła , że re ­
m on ty  i  konserw acja  m aszyn doko­
nywane. są na ogół na niedostatecz­
n ym  poziom ie i  że koszt u trzym an ia  
pe łn e j zdolności eksp loa tacy jne j m a­
szyn je s t p rzy  ty m  bardzo znaczny.

Z eb ra n i na I  K ra jo w e j Naradzie  
R em ontow ej p ra cow n icy  dz ia łów  re ­
m on tow ych  w szys tk ich  gałęzi nasze­
go przem ysłu  p o d ję li zobow iązania  
usp raw n ie n ia  gospodarki rem on to ­
w e j. Jeś li chodzi o przem ysł odzie­
żowy, to p rzy  usp raw n ie n iu  gospo­
d a rk i rem on tow e j w  tym  przem yśle  
m us i być, ta k  samo ja k  i  w  in nych  
przem ysłach, uw zg lędn ione spec ja l­
n ie  zagadnienie kosztów rem ontów  i  
konse rw ac ji m aszyn i  urządzeń.

Jak  w y n ik a  z ana lizy, po d ję te j w  
toku  p racy p lan ow e j przez In s ty tu t  
E ko n o m ik i i  O rgan iza c ji P rzem ysłu

n ik o w i w yko rzys tać  spędzany w  za­
k ładz ie  p racy  czas, jes t terenem  n a j­
ba rdz ie j n ieuzasadnionych ro zw ią ­
zań w  zakresie no rm  —  i w  zakre ­
sie płac, w  szczególności także w  za­
kresie p rog resyw ne j p łacy ako rdo ­
w e j. Stosowanie norm , k tó re  by łyb y  
na m ie jscu, gdyby ro b o tn ik  m ia ł do 
dyspozyc ji ty lk o  jedną maszynę, w  
w ypadkach  oddania m u  do dyspozy­
c j i  dw u, trzech czy w ięce j maszyn, 
n ie  na leży wca le do rzadkości. P i­
szący te słowa m ia ł świeżo sposob­
ność zetknąć się z tego rodza ju  za­
ko rze n ionym i b łęd nym i n a w yka m i 
p rzy  os ta tn ie j a k tu a liz a c ji no rm  w  
m eta lu . Jest jasne, gdzie leży źród ło  
tego n ieporozum ien ia : w łaśn ie  w  
„m echan icznym “  przenoszeniu nazw, 
używ anych  przez technologów, na za­
gadn ien ia o rg an izac ji, pracy. A u to r  
ninie jszego m a nadzie ję , że uw ag i je ­
go u ła tw ią  w yko rzen ien ie  tych  b łę ­
dów.

Inż. Tadeusz W as iljew

w spó ln ie  z p ra co w n ika m i dz ia łu  
głównego m echan ika  w  je d n ym  z 
zak ładów  p rzem ysłu  odzieżowego, 
koszty rem ontów  i  kon se rw ac ji m a­
szyn w  badanym  zakładzie w  ro ku  
1952 wynoszą około 2% ogólnych  
kosztów w ytw a rzan ia .

W  kosztach rem ontów  i  konserw a­
c j i  liczone są w szystk ie  rem o n ty  z le­
cone oraz rem on ty  i  konserw acja  
w ykonyw a ne  systemem gospodar­
czym  (w  ty m  w sze lk ie  m a te ria ły , 
części w ym ienne  do maszyn, robo­
cizna i  koszty różne, ja k  transp o rt 
itp .).

Te same koszty rem ontów  i  kon ­
se rw a c ji m aszyn i  urządzeń w  1952 
ro k u  wynoszą około 45°/o w a rto śc i 
w szystk ich  środków  p ro d u k c ji fa ­
b ry k i.

Jeżeli ogólną sumę rocznych kosz­
tów  rem ontów  i  konse rw ac ji maszyn  
i  urządzeń wynoszącą  2% ogólnych  
kosztów w y tw a rzan ia , a 45% w a rto ś ­
c i środków  p ro d u k c ji p rz y jm ie m y  za 
100 —  to suma ta w  ro zb ic iu  na 
poszczególne pozycje  przedstaw ia  się 
następująco:

K oszty  ka p ita ln y c h  rem ontów  
maszyn, zleconych Z jednoczeniu  
R em ontów  M a s z y n ......................8%

Kształtowanie się kosztów remontów 
i konserwacji maszyn i urządzeń 
w  zakładzie przemysłu odzieżowego

\
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K oszty średnich rem ontów  m a­
szyn i  urządzeń, zleconych róż­
n ym  z lecen iob iorcom  oraz kosz­
ty  zleconej p ro d u k c ji części m y -  
m iennych  do m aszyn  . . . .  7%

K oszty  zakupu  części w y m ie n ­
nych  do m aszyn i  koszty w sze l­
k ich  m a te ria łó w  do rem ontu , 
średniego i  bieżącego i  konser­
w a c ji m aszyn i  urządzeń tzw . 
system em  gospodarczym  . . . 31%

K oszty robocizny w  dzia le g łó ­
wnego m echan ika  p rzy  rem on­
cie średn im  i  bieżącym  i  k o n ­
se rw ac ji m aszyn i  urządzeń sy­
stemem gospodarczym, . . . .4 4 %

Różne koszty powstające w  c ią ­
gu ro k u  w  dzia le g łównego m e­
chan ika  dotyczące dz ia ła lności 
re m o n tow o-kon se rw acy jn e j . . 10%

Jak w y n ik a  z powyższych danych  
koszty w szelkiego rod za ju  rem ontów  
zleconych i  z leconej p ro d u k c ji czę­
ści w ym ie n n ych  wynoszą 15% 
(8% +  7%) ogólnych kosztów re ­
m on tów  i  ko n se rw ac ji m aszyn i  u -  
rządzeń, a w sze lk ie  koszty rem ontów  
i  kon se rw ac ji m aszyn i  urządzeń w y ­
konanych  system em  gospodarczym  
(m a te ria ł, części w ym ienne  i  rob oc i­
zna) wynoszą  75% ogólnych kosztów  
rem on tów  i  ko n se rw ac ji m aszyn i  u -  
rządzeń.

D la  szczegółowej oceny kosztów  
pow sta jących  z ty tu łu  zleconych re ­
m on tów  i  z leconej p ro d u k c ji części 
w ym ienn ych  m aszyn d la  fa b ry k i,  w  
k tó re j przeprowadzono analizę, m o­
gą posłużyć p rzyk ład ow o  n iek tó re  
ra c h u n k i z ro k u  1952:

(1) za średn i rem o n t m a­
szyny O ue rlok  - U n ion  
Specia l —  154-00 (uzna­
n y  z pow odu wysokości 
kosztów za k a p ita ln y ) z ł 2230,67

(2) za średn i rem o n t r y -
g ló w k i D u rko p p  —  560 
(uznany z pow odu w y ­
sokości kosztu za k a p i­
ta ln y )  .................................z ł 2622,00

(3) za k a p ita ln y  rem o n t 
d w u ig łó w k i D u rkop p  —
249-2 ................................z ł 2825,07

(4) za k a p ita ln y  rem ont 
d z iu rk a rk i D u rko p p  —
557 (zużyte j w  80%) . . z ł 11718,95

(5) za k l in  poziom y do
d źw ig n i noża do d z iu r­
k a rk i D u rko p p  557 . . z ł  74,81

(6) za ząb k i do d w u ig łó w ­
k i D iirkopp-549  . . . z ł 174,09

(7) za w yko na n ie  ząbków  
do s teb nów k i D u rko p p -
-245 .................................z ł 167,45

(8) za w yko na n ie  p ły tk i  
ściegowej do d iou - 
ig łó w k i D iirkopp -549  . z ł 171,98

(9) za kow adełko  dw ud z ie l­
ne do zaciskan ia oczek z ł 114,95

W  sum ach p rzyk ład ow o  podanych  
rach un ków  m ieści się n a rz u t w y ­
dzielonego przeds ięb io rs tw a rem on­
towego, k tó ry  ksz ta łtu je  się w  g ra ­
n icach od 200 do 230%.

P rzy w yko n a w s tw ie  tzw . syste­
m em  gospodarczym  koszt b y łb y  
znacznie m nie jszy, poniew aż n a rzu t 
fa b ryczn y  m im o  b ra ku  no rm ow an ia  
prac rem on tow ych  dochodzi w  ob­
serw ow anym  zakładzie n a jw y ż e j do 
60%.

Ś re d n i.re m o n t m aszyny O nerlock- 
U n ion  Specia l —  154-00 uznany z po ­
w odu w ysokości kosztów stosownie  
do in s tru k c ji P K P G  n r  30 w  w y n i­
ku  ra ch u n ku  podanego w  p o zyc ji ( l)  
ża k a p ita ln y > kosztow ałby p rzy  w y ­
konaw stw ie  systemem gospodarczym  
1048 z ł zam iast 2230,67. R em ont ten  
p rzy  w yko n a w s tw ie  system em  gos­
podarczym  pozostałby w  efekcie u -  
źnany za rem o n t średni, ponieważ  
jego koszt n ie  p rzekroczy łby  30% 
w a rto śc i ob iektu .

K a p ita ln y  rem o n t d z iu rk a rk i D u r­
kopp  —  557, (zużyte j w  80%) kosz­
tu je  w ed ług  rach u n ku  podanego w  
poz. (4) —  11718,95 zł. Ten sam re ­
m on t p rzy  w yko n a w s tw ie  system em  
gospodarczym  kosztow ałby ty lk o  
5504 z ł i  ze w zg lędu na wysokość te j 
sum y m óg łby być z a k w a lifik o w a n y  
w e d łu g  in s tru k c ji P K P G  n r  30 ja ko  
średn i rem o n t (w  granicach 30% 
w a rto śc i ob iektu ).

W ykonan ie  p ły tk i  śn iegow e j do 
d w u ig łó w k i D u rkop p  —  549 kosztu je  
system em  zleconym  w e d łu g  ra ch u n ­
ku  w  poz. (8) 171,98 zł. W ykonanie  
te j części w y m ie n n e j system em  gos­
podarczym  kosztow ałoby ty lk o  
80,94 zł.

W ykonaw stw o systemem gospo­
darczym  je s t —  ja k  w idać  —  znacz­
n ie  tańsze n iż  w yko na w s tw o  syste­
m em  zleconym .

Jeżeli rem o n ty  kap ita lne  i  rem on­
ty  średnie m aszyn i  urządzeń, ja k  
rów n ież  dotyczące ic h  zab ieg i kon ­
serw acy jne i  p ro d u kc ja  części w y ­
m iennych  p rz y  w yko na w s tw ie  syste­
m em  zleconym  wynoszą np. w  s to ­
sunku  rocznym  w  danym  zakładzie  
240,000 zł, to p rzy  w yko na w s tw ie  sy­
stemem gospodarczym  kosztow ałyby  
ty lk o  112960 zł.

1 K ra jo w a  N arada Rem ontow a  
s tw ie rdz iła , że na leży dążyć przede  
w szys tk im  do organ izow an ia  w y k o ­
naw stw a  rem ontow ego p rzy  pom ocy  
w łasnych  służb rem on tow ych  i  w a r­
sztatów  rem ontow ych.

K ra jo w a  N arada R em ontow a  
s tw ie rd z iła  jednocześnie, że w  tych  
w szys tk ich  przypadkach, gdy d la  w y ­
konyw a n ia  rem o n tu  is tn ie je  koniecz­
ność pow o łan ia  w yspec ja lizow anych  
przeds ięb io rs tw  rem ontow ych, p rzed ­
s ięb io rs tw a te w  m ia rę  m ożliw ości 
p o w in n y  być pow o ływ ane w  ram ach  
reso rtów  lu b  cen tra ln ych  zarządów.

W yodrębn ione przeds ięb io rs tw o re ­
m on tow e na teren ie  p rzem ys łu  o- 
dzieżowego je s t w  obecnym  etapie  
n ie w ą tp liw ie  potrzebne. Jest ono po ­
trzebne z uw ag i na konieczność re ­
m on tu  m aszyn specja lnych. Rem ont 
tych  m aszyn w ym aga spec ja lnych fa -  
chowców> spec ja lnych ob rab ia re k  i  
przyrządów , k tó ry m i obecnie posz­
czególne fa b ry k i n ie  dysponują .

Z estaw ia jąc dotychczasowe uw ag i 
tyczące w yko na w s tw a  tzw . system em  
gospodarczym  i  w yko n a w s tw a  syste­
m em  zleconym  rem on tów  m aszyn  —  
należy s tw ie rdz ić  w  obecnym  stan ie  
rzeczy, że

(1) m aszyny p ro d u kcy jn e  n ie ­
skom p likow ane  ja k  s teb nów k i po ­
w in n y  być rem ontow ane bez reszty  
w e w łasnym  zakresie system em  gos­
podarczym  w  fab ryce  odzieży;

(2) m aszyny specja lne w  . zakresie  
rem on tów  bieżących p o w in n y  być  
napraw iane  system em  gospodarczym, 
a w  zakresie rem o n tów  średn ich  i  
k a p ita ln ych  muszą być jeszcze na  
ogół rem ontow ane przez w yo d rę b ­
nione p rzedsięb iorstw o rem ontow e.

Jednocześnie trzeba zaznaczyć, że 
fa b ry k i odzieży, w  k tó rych  są m oż­
liw o ś c i w yko na w stw a  ka p ita ln y c h  i  
średn ich  rem o n tów  m aszyn specja l­
nych  w e w łasnym  zakresie, p o w in ­
n y  ze w zg lędów  g łów n ie  kosztowych  
przestaw iać się na w yko n yw a n ie  
m aks im um  tych  rem ontów , w zg lęd ­
n ie  na w yko n yw a n ie  ich  w y łączn ie  
system em  gospodarczym.

Jan W ęsie rsk i

Prosimy wszystkich prenume­
ratorów, czytelników i współ­
pracowników naszego czaso­
pisma o zawiadamianie redak­
cji o wypadkach trudności ii 
niedokładności w  otrzym yw a­
niu poszczególnych egzempla­
rzy czasopisma.

Redakcja
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R E C E N  Z J E

Planowanie wewnątrzzakładowe
Adam  Lach —  „Z doświadczeń planowania w ew nątrzzakła­

dowego w  przemyśle chemicznym“. Polskie W ydawnictwa  
Gospodarcze „Polgos“. W arszawa 1953 r., str. 147.

W  P O ŁO W IE  1951 ro k u  zostały 
pod ję te  prace, m ające na celu 

zorgan izow an ie  p lan ow a n ia  w e ­
w nątrzzak ładow ego w  k i lk u  n a j­
w ażn ie jszych  zak ładach p rzem ys łu  
chemicznego. Z  in ic ja ty w y  P ań­
s tw ow e j K o m is ji P la no w an ia  Go­
spodarczego zosta ły  pow o łane ze­
spo ły robocze, złożone z w ysoko 
w y k w a lif ik o w a n y c h  in ż y n ie ró w  i  
ekonom istów , k tó re  p ra cu ją c  na za­
k ładach  w  1 c iągu przeszło trzech 
m iesięcy, u s ta liły  na jw łaśc iw sze  d la  
dane j b ra nży  m etody i  fo rm y  w e ­
w nątrzzak ładow ego p lanow an ia . Za­
tw ie rdzo ne  na w n iosek ty c h  zespo­
łó w  przez M in is te rs tw o  P rzem ysłu  
Chemicznego w zo ry , in s tru k c je  i  
t r y b  p lanow an ia  w e w ną trzzak ła do ­
wego, s ta ły  się podstaw ą d la  w p ro ­
w adzen ia  tego system u w  p ięc iu  
n a jw iększych  zak ładach p rzem ys łu  
chemicznego.

Jednym  z w ym ie n io n ych  ob ie k ­
tów , ob ję tych  pracą zespołów  b y ły  
Z a k ła d y  B a rw n ik ó w  i  P ó łp ro d u k ­
tó w  „B o ru ta “  w  Zgierzu.

Zespół roboczy, p ra cu ją cy  w  tych  
zakładach, pod k ie ru n k ie m  m gr. 
A dam a Lacha, d ługo le tn iego  p la n i­
s ty  p rzem ys łu  organicznego, doko­
n a ł dużej p ra cy  nad u jęc ie m  za­
k ła d u  o boga tym  asortym encie, 
sko m p liko w a n ym  system ie koope­
ra c j i w e w nę trzne j oraz zróżn icow a­
n e j s tru k tu rz e  p ro d u k c y jn e j w  ra ­
m y  system u p lan ow a n ia  w e w n ą trz ­
zakładowego.

Już p ie rw sza  ocena w y n ik ó w  
p ra c  zespołu, dokonana przez M in i­
sterstw o P rzem ys łu  Chemicznego 
w ykaza ła , że p raca  została zakoń­
czona z pow odzen iem  i  że opraco­
w a n ie  zespołu zak ład ów  „B o ru ta “  
s tan ow i cenny m a te ria ł, m iędzy in ­
n y m i rów n ie ż  d la  przen ies ien ia  go 
na in ne  zak ład y  p rzem ys łu  che­
micznego.

W y n ik i p ra c  tego zespołu, ja k  
rów n ie ż  częściowo i  pozosta łych 
zespołów oraz dośw iadczenia zebra­
ne ju ż  po w p row a dze n iu  tego sy­
stem u —  s ta ły  się podstaw ą p ra ­
cy A . Lacha p t. „Z  doświadczeń 
p lan ow a n ia  w ew ną trzzak ładow ego 
w  przem yśle  chem icznym “ .

P odstawą p rzy  p la n o w a n iu  w e ­
w n ą trzza k ła d o w ym  je s t dop row a­
dzenie zadań w y n ik a ją c y c h  z za­
tw ie rdzonego d la  całego zak ład u  
p la n u  te ch n iczn o -p rze m ys ło w o -fi- 
nansowego (tp f) —  do w y d z ia łó w  i  
oddz ia łów  p ro d u kcy jn ych , a następ­
n ie  ró w n ie ż  do bezpośrednich w y ­
konaw ców : poszczególnych zm ian, 
b rygad , zespołów  roboczych, a na ­
w e t o ile  to m oż liw e  —  do poszcze­
gó lnych  s tanow isk roboczych. „Jes t 
to n iezbędny w a ru n e k  w y k o n y w a ­

n ia  i  p rzekraczan ia  p lan ów  gospo­
darczych, is to tn y  cz y n n ik  w zro s tu  
św iadom ości po lityczn e j mas p ra ­
cu jących  i  w zros tu  poczucia odpo­
w iedz ia lnośc i ca łe j za łog i za w y n i­
k i  p ra cy  zak ład u “  —  czy tam y w  
p ra cy  A dam a Lacha.

W a ru n k ie m  p ra w id ło w e j o rg an i­
z a c ji p lan ow a n ia  w e w ną trzzak ła do ­
wego jes t —  do w ia du je  się czy te l­
n ik  om aw iane j p u b lik a c ji —  is tn ie ­
n ie  podstaw ow e j do ku m e n ta c ji od­
dz ia łu  p rodukcy jnego .

S k łada ją  się na n ią  stałe d o ku - • 
m en ty , ja k : (1) p la n  s y tu a cy jn y  
oddzia łu , uw zg lę dn ia jący  rozm iesz­
czanie b u d y n k ó w  i  urządzeń, sche­
m a t sieci e lek tryczne j, w odne j, pa ­
ro w e j, k a n a liza cy jn e j itp ., (2) księga 
in w en ta rzow a  m aszyn i  urządzeń 
p ro d u kcy jn ych , (3) k a r ty  ew iden­
cy jn e  m aszyn i  urządzeń, zaw ie ra ­
jące ich  szczegółową c h a ra k te ry s ty ­
kę (opis techn iczny i  szkic, tw o rz y ­
w o, zdolność p ro d u kcy jn ą , ew iden- . 
c je  rem o n tów  itp .), (4) in s tru k c je  
technolog iczne, op isy o p e ra c ji tech ­
no log icznych, recep ty  itp . —  za­
tw ie rdzo ne  przez zak ład  i  CZ., (5) 
in s tru k c je  ruch ow e  i  in s tru k c je  ob­
sług i, (6) n o rm y  zużycia  surowców , 
energ ii, robocizny, (7) ha rm onogra ­
m y  p ro d u k c ji, (8) księga ew iden­
c y jn a  p ra c o w n ik ó w  i  inne.

Jednym  z na jw ażn ie jszych  d o ku ­
m en tów  s ta łych  oddzia łu , k tórego 
n ies te ty  au to r n ie  w y licza , jest 
roczny w zg lędn ie  k w a r ta ln y  p lan  
techn iczno-przem ysłow y lu b  te je ­
go części, k tó re  s tanow ią  podstawę 
dz ia ła lnośc i p ro du kcy jno -go spod a r- 
czej oddzia łu .

O bok do kum en tów  s ta łych  A dam  
Lach  om aw ia  w  rozdzia le  V I  —  
„P odstaw ow a dokum en tac ja  od­
dz ia łu  p ro du kcy jne go “  —  do kum e n­
ty  bieżące, a m ia no w ic ie : (1) ks iąż­
ka  p ro d u k c ji —  służąca do zapisów, 
p rzeb iegu procesu i  w y n ik ó w  p ro ­
d u k c ji,  (2) d z ie n n ik  aparatowego 
(lu b  ra p o r ty  zm ianow ych), (3) 
d z ie n n ik  pos to jów  i  przeszkód p ro ­
d u kcy jn ych , (4) d z ien n ik  ana liz  la ­
b o ra to ry jn y c h , (5) ka rto te k a  ob ro tu  
m ateria łow ego, (6) k a r ty  m agazyno­
we, (7) zlecenia w arszta tow e , (8) 
lis ta  obecności p ra cow n ikó w .

L iczne w zo ry  ( ja k k o lw ie k  n ie k tó ­
re  n ie  są typow e), zaczerpnięte 
przew ażn ie  z p rzem ys łu  b a rw n ik ó w  
ob razu ją  is to tę  poszczególnych do­
kum entów .

P u n k te m  w y jś c ia  d la  p lanow an ia  
w ew ną trzzak ładow ego je s t roczny 
p la n  zak ładow y, k tórego zakres i  
t ry b  op racow yw an ia  om ów iony zo­
s ta ł k ró tk o  w  rozdz ia le  I I I  —  „Z a ­
dan ia  i  zasady p lanow an ia  w e ­
w nątrzzak ładow ego“ .

P rz y ję ta  w  la tach  1952 i  1953 m e­
to d yka  u leg ła  na  ro k  1954 częścio­
w e j m o d y fik a c ji, p rzy  czym  n a j­
is to tn ie jsza  zm iana polega na op ra ­
cow yw an iu  p la n u  w  dw u  etapach, 
zam iast —  ja k  to  m ia ło  m iejsce do­
tychczas —  w  trzech etapach.

Celem te j m o d y fik a c ji b y ło  m ię ­
dzy  in n y m i uproszczenie p rac nad 
planem , p rz y  jednoczesnym  zapew­
n ie n iu  w iększego n iż  dotąd udz ia łu  
w  procesie tw o rze n ia  p la n u  oddzia­
łó w  p ro d u k c y jn y c h . N a podstaw ie 
p la n u  rocznego opracow yw ane są 
p la n y  w ykonaw cze, k tó ry c h  treść i 
zakres zależy od zakresu dz ia łan ia  
i  odpow iedzia lności poszczególnych 

. szczebli o rgan izacy jnych , o b e jm u ją ­
cych  zadania p lanow e do w y k o n a ­
n ia  (k ie ro w n ik a  oddzia łu , m is trzów  
oddzia łow ych , zm ianow ych  i  b ryg a ­
dzis tów , rob o tn ików ).

A u to r  om aw ia  w  ko le jn y c h  roz­
dz ia łach (V I I  —• X I)  opracow anych 
w e d łu g  poszczególnych części p lanu 
tp f  zasady i  t ry b  p lanow an ia  za rów ­
no na szczeblu oddz ia łu  (oddziałowe 
p la n y  tp f)  ja k  i  m etodykę p lan ow a­
n ia  w ykonawczego.

W ew nątrzzak ładow e p la n y  tech­
n iczne (rozdzia ł V I I )  o b e jm u ją  m ie ­
sięczne p la n y  w ykonaw cze ro zw o ju  
te c h n ik i oraz p lan w ska źn ikó w  
techniczno-ekonom icznych . Oba te 
zagadnienia zosta ły p o tra k tow a ne  
dosyć pobieżnie. N a dokładnie jsze 
om ów ienie zas ług iw a ł zwłaszcza p lan  
zam ierzeń o rgan izacy jno -techn icz­
nych, będący podstaw ow ym  ele­
m entem  postępu technicznego na 
oddziale p ro d u kcy jn ym . N a leży pod­
k reś lić , że p ra k ty k a  op racow yw ania  
p la n ó w  zam ierzeń organ izacy jno - 
techn icznych  je s t jeszcze ciągle m a­
ła  i  że bliższe om ów ien ie  tego za­
gadn ien ia  m og łoby się p rzyczyn ić  
do pog łęb ien ia  tego odcinka p lano ­
w a n ia  w  przem yśle chem icznym .

O pracow yw an ie  p la n u  zam ierzeń 
o rgan izacy jno -techn icznych  w inno  
się odbyw ać w  ram ach rocznego 
w zg lędn ie  kw a rta ln ego  p la n u  od­
dzia łu , dlatego też p ropozyc ja  p rz y ­
pom inan ia  przez dz ia ł techn icz­
n o -p ro d u k c y jn y  zak ładu  co m iesiąc 
oddzia łom  p ro d u k c y jn y m  o ciążą­
cym  na n ich  w  ty m  zakresie obo­
w ią zku  przesy łan ia  m iesięcznych 
p lan ów  w ykonaw czych  ,n ie w yd a je  
się być uzasadniona.

Jeś li chodzi o w s k a ź n ik i tech ­
n iczno-ekonom iczne, au to r p ro po nu ­
je  doprow adzen ie n ie k tó rych  z n ich  
do w yko n a w có w  n iższych szczebli 
a na w e t do poszczególnych ro b o tn i­
k ó w  ( ja k  np. w ska źn ik  u d z ia łu  I  
ga tunku , ilo śc i oodpadów, w y d a j­
ności pracy).

G łó w n ym  elem entem  p la n u  tp f  
jes t p ro g ra m  p ro d u k c ji, d la tego też 
w ew ną trzzak ładow e p lan ow a n ie  p ro ­
d u k c ji (rozdzia ł V I I I )  zostało om ó­
w ione obszerniej.

N a w stęp ie  om ów ione zosta ły 
w zo ry  i  te ch n ika  p lan ow a n ia  p ro ­
g ram u p rodukcy jnego  w  s k a li rocz­
ne j i  kw arta lno-m ies ięczne j, za ró w ­
no na szczeblu zak ładu  ja k  i  od­
dz ia łu  p rodukcy jnego . Roczny p lan  
p ro d u k c y jn y  oddzia łu  ob e jm u je  n ie  
ty lk o  ' aso rtym e n ty  tow a row e  od­
dz ia łu  lecz rów n ież  ć w ie rć - i  p ó ł­
p ro d u k ty , a na w e t poszczególne
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' operacje  technologiczne, p rzy  czym  
podana jes t w ie lko ść  i  ilość  p a r t i i  
w  ro k u  i  w  poszczególnych k w a r­
ta ła ch  oraz po rów nan ie  zadań p la ­
now ych  z is tn ie ją c y m i zdo lnościam i 
p ro d u k c y jn y m i. W yda je  się w  z w ią ­
zku  z tym , że w e w zorach 30 i  31 
na leżało r u b ry k i 19 w zg lędn ie  11 —  
nazwać racze j „w y k o rz y s ta n ie  zdo l­
ności p ro d u k c y jn y c h “  n iż  „m oż­
ność w zg lędn ie  zdolność w yko n a n ia  
p la n u “ .

W ychodząc z założenia, że zada­
n ia  p lanow e p o w in n y  być doprow a­
dzone do za łog i w  fo rm ie  ja k  n a j­
ba rdz ie j z rozu m ia łe j, a u to r okreś la  
w ie lko ść  ty c h  zadań w  ty c h  sa­
m ych  jednostkach  m ia ry , ja k ie  u ż y ­
w ane są w  poszczególnych p rz y ­
padkach przez załogę (np. ilość p a r­
t i i  o okreś lone j wadze itp .).

C iekaw y jes t w zó r 35 —  um oż­
liw ia ją c y  doprow adzen ie p lan ów  
m iesięcznych w  ro zb ic iu  p ięc io dn io ­
w y m  w zg lędn ie  dz iesięciodn iow ym .

W  w e w ną trzodd z ia łow ych  p lanach 
p ro d u k c ji,  doprow adzonych do ze­
spo łów  w zg lędn ie  poszczególnych 
apara tow ych , obok zadań p ro d u k ­
cy jn y c h  podaw ane są ilośc i p rze­
znaczonych do p ro d u k c ji su ro w ­
ców, co w iąże  w yko na w ców  z w a l­
ką  o ob n iżkę1 ic h  zużycia, a tym  
sam ym  o obniżkę kosztów  w ła s ­
nych.

P rzy  p ro d u k c ji pe riodyczne j, z w ła ­
szcza p rz y  d łuższych cyk la ch  p ro ­
d u kcy jn ych , p la n y  p ro d u k c ji p rze ­
kazyw ane są w  fo rm ie  ha rm ono­
gram u przebiegu p ro d u k c ji,  z k tó ­
rego w y n ik a ją  d a ty  zak ładan ia  po ­
szczególnych p a r t i i  i  czas ich  trw a ­
n ia . Podobnie w  fo rm ie  ha rm ono­
g ram ów  op racow yw ane są p la n y  
p ra cy  m is trzów  w zg lędn ie  b ryg ad z i­
stów.

W  n ie k tó ry c h  zakładach p ro d u ­
k u ją c  n ie  na sk ład, lecz na k o ń - 
k re tn e  zam ów ienia, fo rm ę  p lan ow a­
n ia  w ykonaw czego s tanow ią  zlece­
n ia  p ro d u k c y jn e  lu b  k a r ty  p ro d u k ­
c ji. P rzytoczone ja ko  w zó r 45 —  
zlecenie p ro du kcy jne , o b e jm u je  za­
rów no  zadania na o d c in ku  ilośc i 
p ro d u k c ji, ja k  rów n ież  n o rm y  zu­
życia i  ilo śc i oraz w a rtość  su ro w ­
ców, p lanow aną  i  w y n ik o w ą  k a l­
ku lac ję , dane dotyczące w y k o rz y ­
stan ia  a p a ra tu ry  itp . P ra k ty k a  sto­
sow ania tego w zo ru  w  fab ryce  od­
czyn n ikó w  chem icznych w ykaza ła , 
że spe łn ia  on dobrze ro lę  p lan u  
w ykonaw czego i  w  w y s o k im  stop­
n iu  w iąże personel p ro d u k c y jn y  z 
p rob lem em  oszczędności su row ców  
i  o b n iżk i kosztów  w łasnych .

W ażne znaczenie posiada po pu la ­
ryzac ja  zadań p lan ow ych  za pom o­
cą środków  p ropagandy technicznej. 
Szkoda, że A d a m  Lach  n ie  pośw ię­
c ił w ięce j m ie jsca tem u  zagadnie­
n iu  i  n ie  poda ł k i lk u  p rz y k ła d ó w  
np. gra ficznego sposobu ilu s tro w a ­
n ia  p la n u  i  w yko na n ia .

W  rozdzia le  I X :  „W ew n ą trzza ­
k ładow e  p lanow an ie  w yd a jn ośc i 
pracy, za tru d n ie n ia  i  p łac “  om ów io­
ne zosta ły zasady p lan ow a n ia  w  
s k a li rocznej i kw a rta ln o -m ie s ię cz - 
ne j na szczeblu zak ład u  i  oddzia łu , 

w ed ług  ogóln ie  p rz y ję ty c h  m etod. Po­
dobnie zosta ły  p o tra k tow a ne  zagad­

n ien ia  p lan ow a n ia  zużycia i  kosztów  
w łasnych  (rozdzia ł X  i  X I) .

R ów no leg le  z p lanow an iem  w y ­
konaw czym  A da m  Lach  s tw arza 
słusznie zagadnienie spraw ozdaw ­
czości o p e ra tyw ne j z w yko n a n ia  
zadań p lan ow ych  (rozdz ia ł X I I ) .  
Spraw ozdan ia  m a ją  postać bądź to 
ra p o rtó w  bądź też zap isów  w  od­
pow ie dn ich  ks iążkach  p ro d u k c y j­
nych, dz ienn ikach  itp . Z w y k le  obok 
danych o w y k o n a n iu  p lan u  ilośc io ­
wego ra p o r ty  za w ie ra ją  dane. o zu ­
życ iu  surow ców , ksz ta łto w a n iu  się 
p a ram e tró w , za is tn ia łych  p rz e r­
w ach w  p ro d u k c ji i tp .  W yda je  się, 
że z ko rzyśc ią  d la  k s ią ż k i by ło b y  
om ów ien ie  p rz y k ła d ó w  ra p o rtó w  
p ro d u k c y jn y c h  p rzytoczonych  w  
rozdzia le  V I, łączn ie z p rz y k ła d a m i 
podanym i w  rozdzia le  X II.,

O bok p lan ow a n ia  wykonawczego 
w  oddzia łach p ro d u kcy jn ych , au to r 
om aw ia rów n ież  p lanow an ie  i  spra­
wozdawczość oddz ia łów  pom ocn i­
czych i  m agazynów.

W  rozdzia le  X I I I  podane zosta ły 
c iekaw e n ie k ie d y  sposoby rozp la no - 
w y w a n ia  zadań na oddz ia ły  pom oc­
nicze w  śc is łym  pow iązan iu  z dz ia­
ła lnośc ią  p ro d u k c y jn ą  p rze ds ięb io r­
stwa.

W  w ie lu  zakładach chem icznych 
n ie  je s t uporządkow ana spraw a 
w y k o n y w a n ia  rem ontów , zwłaszcza 
bieżących przez w a rsz ta ty  m echa­
niczne. A u to r  poda je  sposób, o p a r ­
t y  na  z leceniach w ys ta w ia n ych  
przez oddz ia ły  p ro d u kcy jn e  (zapo- 
trzabow u jących ), k tó ry  um o ż liw ia  
w p row adzen ie  p lanow ości w  p racy  
w a rsz ta tó w  i  lepsze p rzyg o to w yw a ­
n ie  się w yko n a w có w  do sprawnego 
zaspoko jen ia  potrzeb p ro d u k c ji.

W prow adzenie system u p lan ow a­
n ia  w ew ną trzzak ładow ego jes t p ra ­
cą, k tó ra  po w in na  być  prowadzona 
na p rzestrzen i k i lk u  m iesięcy przez

spec ja ln ie  w y b ra n y  zespół (3 —  5 
osób). W ażną w y ty c z n ą  d la  p ra cy  
zespołu je s t dokładne p rzeana lizo ­
w an ie  i  naw iązan ie  do is tn ie ją cych  
fo rm  p lan ow a n ia  , w e w ną trzzak ła do ­
wego i  do p rz y ję te j ju ż  na zak ła ­
dzie d o ku m e n ta c ji p ie rw ia s tk o w e j 
(podstaw owej).

W inno  to  ustrzec zespół w p ro w a ­
dza jący p rzed  z b y tn im  teo re tyzow a­
n iem  i n iebezpieczeństwem  zb iu ro ­
k ra tyzo w a n ia  system u p lanow an ia  
w ykonawczego. P raca po w in na  od­
byw ać się w  k ilk u n a s tu  etapach.

P rog ram  prac nad w p row adze­
n iem  p lan ow a n ia  w e w ną trzzak ła do ­
wego podany zosta ł w  odz ie lnym  
rozdzia le  (rozdz ia ł X V ).

K s iążka  A dam a Lacha  „Z  do­
św iadczeń p lan ow a n ia  w ew ną trzza ­
k ładow ego w  przem yśle  chem icz­
n y m “ pom im o w spom n ianych  po­
w yże j usterek, na leży ocenić pozy­
tyw n ie . Jest ona śm ia łą  i  am b itną  
próbą podsum ow ania  doświadczeń, 
ja k ie  ju ż  zdobyto w  przem yśle che­
m icznym  na o d c in ku  w prow adzen ia  
p lan ow a n ia  w ykonaw czego oraz s ta­
n o w i p u n k t  w y jś c ia  d la  dalszego 
pog łęb ien ia  tego zagadnienia.

K s iążka  A dam a Lacha  p o w in n a  
u ła tw ić  in żyn ie rom , techn ikom , 
ekonom istom  z a tru d n io n ym  w  za­
k ładach  p rze m ys łu  chemicznego 
oraz po k re w n ych  branżach p rze m y­
s łu  ro lno-spożyw czego i  koksoche­
micznego, w p row adzen ie  system u 
p lan ow a n ia  w ew ną trzzak ładow ego 
tam , gdzie go dotąd n ie  m a lu b  
gdzie n ie  je s t ono na leżycie  zo rgan i­
zowane, a ty m  sam ym  p rzyczyn ić  się 
do dalszego podn iesien ia  poziom u 
organ izacyjnego naszych zak ładów  
i  zapew nić jeszcze ściślejsze z w ią ­
zanie za łog i z je j p la n o w y m i zada­
n iam i.

M g r inż. E dw ard  Zawada
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m iechan iczeskich  cechach.“  W iestn. 
M aszinostr., N r 2, 1952. T łum aczen ie 
art. przez J. Szym ańską w  Ekon. 
Org. P racy, N r  3, 1953, s. 127.

M A Z E L  A . S.: In ic ja ty w a  tka czk i 
F iedos ie jew ej. „P ocz in  tkacz ich i A . G. 
F ied os ie je w o j“ . Tekst. P rom yszl., N r 
10, 1951, s. 3; 1 s tr.

M N A C A G A N O W A  W „ SO K O ­
Ł O W S K I A .: K o n ta  osobowe S tacha­
nowców . W arszawa 1951, Polgos, 30 
str.

O bniżać system atyczn ie koszty  
w łasne p ro d u k c ji. „S is tiem aticzesk i 
sn iża t“ sieb iesto im ost1 p ro d u k c ji“  
T ru d , N r  197, 21.V III.53.

O bniżen ie kosztów  p ro d u k c y jn y c h  
każdej operacji. „S enkung de r P ro ­
duktionskosten  be i jedem  A rb e it ­
sgang“ : D ie  W irts c h a ft, r. 6, N r  40, 
1951, s. 11; 0,5 s tr.

P O P IE L E N S K IJ  N. N .: W spółza­
w o dn ic tw o  o obniżenie kosztów w łas ­
nych  p ro d u k c ji w  zakładzie  sztucz­
nego w łókna . „S o riew n ow an je  za sn i­
żen je s ieb iesto im osti p ro d u k c ji na 
zaw odie iskusstw iennow o w o ło k n a “ . 
T e ks til. P rom yszl., r .  12, N r  3. 1952, 
s. 4; 1 -str.

R ozw inąć socja listyczne w spó łza­
w o d n ic tw o  w  celu obniżenia kosztów  
w łasnych  każdej ope rac ji przez każ­
dego rob o tn ika . „R a z w ie rn u t“ so c ja li-  
sticzeskoje so riew now an je  za sniżen­
je' s ieb iesto im osti na  każdo j op ie ra ­
c j i  każdym  rabocz im “ . Tekst. P ro ­
m yszl., N r  9, 1951, s. 1; 2 str.

S C H IS C H IM O R O W  M., S A W J A - 
Ł O W  E :  O obniżenie kosztów w ła s ­
nych  w szys tk ich  ro b ó t budow lanych . 
„F ü r  Selbstkostensenkung be i a llen  
B au arb e ite n “ . A rb e it  u. S ozia lfü rs., 
r .  7, N r  3, 1952, s. 51; 0,5 s tr. T łu m a ­
czenie z czasop. „T ru d “  z dn ia  
18.XII.1951.

S IE J F U Ł A J E W  I.:  Koszty w łasne  
p ro d u k c ji —  na jw a żn ie jszym  ja ko ś ­
c io w ym  w ska źn ik iem  p racy przedsię­
b io rs tw a . „S ieb iesto im ost“ p ro d u k c ji 
—  w a żn ie jsz ij kaczestw ienny j po ka - 
za tie l ra b o ty  p r ie d p r ija t ja “ . Sacharn. 
P rom yszl., r. 26, N r  6, 1952, s. 36; 
3,5 str.

S IE R D IU K O W  S. I . :  Nasze doś­
w iadczen ia  z o rg an izac ji w spó łza­
w o d n ic tw a  socjalistycznego. „Nasz 
o p y t o rg an izac ji -socjalisticzeskowo 
so riew n ow an ja “  Sacharn. P rom yszl.,
r. 26, N r  5, 1952, s. 8; 2,5 str.

S IE R IE B R IN S K IJ  W. D .: In ic ja ­
ty w a  stachanowców fa b ry k i „B u r ie -  
w ie s tn ik “ . „P o  poczinu stachanow - 
cew  fa b r ik i „B u r ie w ie s tn ik “ , Sa­
charn. P rom yszl., r. 26, N r  1, 1952;
s. 9; 1,5 str., 1 tab.

S IE R O G Ł A Z O W  P. P .: Na fundusz  
s ta lin o w sk ich  b u d o w li kom unizm u. 
„W  fon d  s ta lin sk ich  s tro je k  k o m m u - 
n izm a.“  Sacharn. P rom yszl., r. 26, 
N r  1, 1952, s. 4; 3 str.

S IM O N O W A  R. M ., E D E L M A N  
M . I., B U L L E R  S. M .: W spółzawod­
n ic tw o  o obniżenie kosztów w łasnych  
w  cze rn ow ick ie j fab ryce  pończoszni­
czej N r  5. „S o riew n ow an je  za sn i­
żenje s ieb iesto im osti na czernow ic- 
k o j czułocznoj fa b r ik ie  N r 5“ . Logk. 
P rom yszl., r. 12, N r T ,  1952, s. 5; 1,25 
str., 1 tab. ^

Socja lis tyczne w spó łzaw odn ic tw o  
o obniżenie kosztów w łasnych  p ro -

d u k c ji na każdej op e rac ji w  fab ryce  
„B u r ie w ie s tn ik “ . „S oc ja lis ticzesko je  
so riew now an je  za sniżenje siebiesto i­
m os ti p ro d u k c ji na każdoj o p ie rac ji 
na  fa b r ik ie  „B u r ie w ie s tn ik “ . M oskw a
1951, G iżlegprom , 34 str.

S O K O Ł O W S K U  A., M N A C A G A ­
N O W A  W .; Nowe fo rm y  w spółza­
w o d n ic tw a  o obniżenie kosztów w ła s ­
nych  p ro d u k c ji. „N o w y je  fo rm y  so­
rie w n o w a n je  za sniżenje s ieb iesto i­
m osti p ro d u k c ji“ . W opr. Ekon., N r  4,
1952, ,s. 101; 10 str., 4 tab.

Stale obniżać koszty w łasne p ro ­
d u k c ji. „N ie u k ło n n o  sn iżat“ -siebiestoi- 
m ost“ p ro d u k c ji“ . T rud , N r  180, 
1.V I I I . 1953, s. 1.

„U czo t ekonom ii na każdo j op ie ra­
c ji. “  T rud , N r  160 , dn. 8.VII.1952. 
T łum aczen ie  a rt. w  Ż y c iu  Gosp., N r  
18, 1952, s. 998; 2,5 str. p t. „R e je s tro ­
w an ie  oszczędności na każdej opera­
c ji . “

W  ja k i sposób obniżenie kosztów  
w łasnych  p ro d u k c ji w p ły w a  na 
w zros t do b ro by tu  mas p racu jących. 
„K a k  sniżenje s ieb iesto im osti -pro­
d u k c ji w l i ja je t  na pow yszenje ż iz - 
n iennow o u ro w n ia  trud iaśzcz ichs ia “ . 
P raw da, N r  242, 30.VIII.53.

W alczyć uporczyw ie  o obniżenie  
kosztów w łasnych  p ro d u k c ji. „N a - 
s to jcz iw o  bo ro ts ia  za sniżenje s iebie­
s to im osti p ro d u k c ji“ . Logk. P ro ­
m yszl., r. 12, N r  6, 1952, s. 1; 2 s tr.

W IE R B IE C K IJ  E. Ju.: Należy  
p rzy jść  z pomocą uczestn ikom  socja­
listycznego w spó łzaw odn ic tw a o ob­
n iżen ie  kosztów w łasnych  każdej 
operac ji. „W  pomoszcz uczastn ikam  
socja listiczeskow o so riew now an ja  za 
sn iżen je sieb iesto im osti na  każdoj 
o p ie ra c ji“ . T e ks til. P rom yszl., r .  12, 
N r  8, 1952, -s. 3; 2 str., 1 tab.

W O Ł K O W  M .: O bniżenie kosztów  
w łasnych  p ro d u k c ji w  p ią te j p ięc io ­
latce. „S n iżen je  s ieb iesto im osti p ro ­
d u k c ji w  p ia to j p ia t ile tk ie “ . Profess. 
Sojuzy, r. 8, N r  8, 1953, s. 19; 7 s tr.

W O R O B JO W A  A .: N arodow o-go - 
spodarcze znaczenie w a lk i o obniże­
n ie  kosztów w łasnych  p ro d u k c ji.  
„N a rodn och oz ia js tw ienn o je  znaczen- 
je  bo rby  za sniżenje sieb iesto im osti 
p ro d u k c ji“ . M o l. B o lszew ik, r. 10, 
N r  13, 1952, s. 28; 8,5 str.

Z A G O R C Z IK  M . M .: O brachunek 
kosztów w łasnych  poszczególnych  
operacji. „P oo p ie rac jon ny j uczo t s ie­
b ies to im osti“ . S tiek ło  i  K ie ram ., r .  9, 
N r  1, 1952, s. 13; 2,5 str., 1 tab.

Z A G R IE C K IJ  I.:  In ic ja ty w a  sta­
chanowców „B u r ie w ie s tn ik a “ . „P o ­
czin stachanowcew „B u r ie w ie s tn ik a “ . 
M oskw a, 1952, P ro fizd a t.; 94 str.

Ż IP P E L T  A..: S tachanow cy w y k r y ­
w a ją  nowe reze rw y p ro d u k c ji. „S ta ­
chanow cy izysk iW a ju t n o w y je  r ie -  
ze rw y  p ro izw o ds tw a “ . W  Pomoszcz 
p ro fso juz . A k t iw u , r. 13, N r  7 1952 
s. 14; 3,5 str., 1 tab.
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