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Ugruntowanie planowania wewngatrzzaktadowego i rozrachunku gospodarczego
nieodzownym warunkiem wykonania uchwat IX Plenum Komitetu Centralnego PZPR

Uchwata ogdlnokrajowej konferencji poswieconej planowaniu
wewnatrzzaktadowemu i rozrachunkowi gospodarczemu w przemysle

W dniach 11 i 12 grudnia 1953 r. odbyta sie
w Warszawie ogo6lnokrajowa konferencja pos-
wiecona zagadnieniom planowania wewnatrzza-
ktadowego i rozrachunku gospodarczego, zorga-
nizowana przez Komitet Nauk Ekonomicznych
Polskiej Akademii Nauk przy wspétudziale
Panstwowej Komisji Planowania Gospodarcze-
go i Ministerstwa Szkolnictwa Wyzszego.

Baza organizacyjng konferencji — zgodnie
z uchwatg Komitetu Nauk Ekonomicznych PAN
— stuzyt Instytut Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu.

W konferencji wzieli udziat liczni przedstawi-
ciele nauki, profesorowie i wyktadowcy wyz-
szych uczelni, pracownicy instytutéw naukowo-
badawczych, aktyw polityczno-gospodarczy mii-
nisterstw, centralnych zarzadéw przedsiebiorstw
przemystowych, przedstawiciele zwigzkéw zawo-
dowych i stowarzyszen technicznych.

Na otwarcie konferencji przybyl zastepca
przewodniczgcego PKPG — min. inz. Adam
Wang, ktéry we wstepnym przemoéwieniu pod-
kres$lit znaczenie planowania wewngtrzzaktado-
wego i rozrachunku gospodarczego w walce
o realizacje wytycznych IX Plenum KC PZPR.

W referacie pt. ,Znaczenie planowania wew-
natrzzaktadowego i jego rozwd6j w przemySle
Polski Ludowej* — wiceminister mgr inz. Mie-
czystaw Lesz omoéwit weztowe zagadnienie be-
dace przedmiotem konferencji, a zawarte w ma-
teriatach, obrazujgcych rozwdéj i systemy plano-
wania laewngtrzzaktadowego i rozrachunku gos-
podarczego w przedsiebiorstwach przemystow:
weglowego, maszynowego, chemicznego, hutni-
czego, spozywczo-rolnego.

Po dyskusji, w zakonczeniu ktérej przewodni-
czacy Komitetu Nauk Ekonomicznych PAN —
prof. dr Oskar Lange wskazatl na pionierski
charakter konferencji, .bedgcej wyrazem $cistej
wspotpracy nauki i praktyki — konferencja je-
dnomys$inie przyjeta uchwate, ktéra ponizej
zamieszczamy (Redakcja).

ALKA o szybsze podniesienie sto-

py zyciowej mas pracujgcych wy-

maga ujawnienia i wykorzystania

wszystkich mozliwosci i rezerw
produkcyjnych, zapewnienia nie-

ustannego wzrostu i doskonalenia produkcji
socjalistycznej, wzrostu wydajnos$ci pracy na
bazie: wprowadzenia i opanowania howej tech-
niki, podniesienia poziomu socjalistycznej or-
ganizacji pracy, podniesienia kwalifikacji pra-
cownikéw, rozwijania socjalistycznego wspoh-
zawodnictwa pracy i ruchu racjonalizatorstwa.
Nakreslone przez IX Plenum KC PZPR za-
dania: (1) osiggniecia w roku 1955 wzrostu wy-
dajnosci pracy w przemys$le o 16% w poréwna-
niu z r. 1953 oraz (2) obnizki kosztéw wias-
nych produkcji przemystowej w latach 1954 —
1955 o0 7% — wymagajg dla ich realizacji za-
ostrzenia walki z wszelkimi przejawami mar-
notrawstwa, wymagaja pogiebienia systemu
oszczednosciowego w catej gospodarce narodo-
wej. W szczegélnosci niezbedne jest ogdlne
usprawnienie organizacji produkcji, szerokie
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rozpowszechnienie przodujgcych metod pracy,
usprawnienie zaopatrzenia materiatowo-techni-
cznego i gospodarki materialowej, wzmozenie
walki o obnizke kosztow witasnych i wzrost
akumulacji, usprawnienie dziatania administra-
cji gospodarczej i zaostrzenie walki z przeja-
wami biurokracji we wszystkich ogniwach apa-
ratu administracyjnego i gospodarczego.

Dotychczasowe osiggniecia naszego przemy-
stu staty sie mozliwe dzieki zastosowaniu w na-
szym budownictwie socjalistycznym wielkich
osiggnie¢ nauki i praktyki ZSRR w zakresie
stosowania i opanowywania nowej techniki,
socjalistycznej organizacji produkcji.

Sukcesy te zawdzieczamy wysitkowi, ofiarnej
pracy klasy robotniczej i powaznym osiggnie-
ciom naszej inteligencji pracujacej. Zawdzie-
czamy je zwlaszcza tym, ktérzy wprowadzajag
*i rozpowszechniajg przodujgcag technike i orga-
nizacje procesu produkcyjnego — przodujgce
metody pracy. Jednakze obecnie, gdy przed na-
rodem zostaly postawione konkretne zadania
poprawy warunkéw materialnych, kultural-
nych i socjalnych wszystkich ludzi pracy, ko-
nieczne jest znaczne wzmozenie wysitkéw dla
zwiekszenia produkcji przemystowej i rolniczej,
dla podnoszenia jej jakosci, dla obnizenia kosz-
tow wiasnych. Osiggnieciu powyzszych celéw
stuzy miedzy innymi pogtebienie socjalistycz-
nych metod kierowania przedsiebiorstwem m—
wzmozenie i rozszerzenie wewnagtrzzaktadowe-
go planowania i rozrachunku gospodarczego.

Konferencja poswiecona sprawie wewnatrz-
zakladowego planowania i rozrachunku gospo-

darczego — po przedyskutowaniu weztowych
zagadnien poruszonych w przedstawionych re-
feratach — stwierdza, ze stopien zaawansowa-

nia prac w zakresie wewnagtrzzaktadowego pla-
nowania i rozrachunku gospodarczego nie jest
w poszczegblnych gateziach przemystu jedna-
kowy.

Najwiekszy postep wykazatl przemyst lekki.
Postep ten w zakresie wprowadzenia wew-
natrzzaktadowego planowania jest w wielu na-
szych zaktadach powazny, natomiast prace nad
wewnatrzzaktadowym rozrachunkiem gospo-
darczym w naszym przemys$le nie wyszly poza
etap prob.

Konferencja stwierdza, ze specjalnej opieki
na odcinku wewnatrzzaktadowego planowania
i rozrachunku gospodarczego wymaga przemyst
maszynowy, ze wzgledu na charakter produk-
cji, wage tego zagadnienia w tym przemysle
i aktualny stan prac.

Konferencja stwierdza,.ze powazna cze$¢ na-
szych zakladdw posiada obecnie niezbedne
warunki dla wprowadzenia wzglednie ugrunto-
wania wewnatrzzaktadowego planowania oraz



wprowadzenia wewnatrzzakladowego rozra-
chunku gospodarczego. Tym niemniej w wielu
jeszcze przedsiebiorstwach warunki takie nie
zostaly stworzone.

Biorgc pod uwage aktualnie istniejgcy stan
rzeczy i opierajgc sie na wytycznych Polskiej

Akademii Nauk dla badan w zakresie nauk
ekonomicznych, konferencja uchwala co na-
stepuje:

Konferencja zwraca uwage administracji
gospodarczej, kierownikom naszych przed-
siebiorstw oraz pracownikoim inzynieryjno-

technicznym i ekonomiczno-finansowym, iz dla
dalszego rozwoju wewngtrzzaktadowego plano-
wania i rozrachunku gospodarczego niezbedne
jest speinienie nastepujgcych podstawowych
postulatow:

1)
jalistyczng metodg kierowania praca przedsie-
biorstwa, zabezpieczajagca wykonanie cato-
ksztattu postawionych mu zadan dzieki
znajomos$ci tych zadan przez poszczeg6linych
wykonawcow, dzieki Swiadomemu socjalistycz-
nemu stosunkowi wykonawcéw do otrzyma-
nego zadania oraz dzieki stosowanym $rodkom
kontroli, analizy i oceny przebiegu wykonania
tych zadan. Nie nalezy tedy dopuszcza¢ do
btednego i szkodliwego zwezania pojecia wew-
natrzzaktadowego planowania i identyfikowa-
nia go z ,zestawianiem®“ danych planu i jego
wykonania w odniesieniu do poszczegélnych
miejsc pracy na okreslonych wzorach i w mysl
obowiazujgcych instrukcji. Trzeba walczy¢
z przejawami formalizmu, ktérych wyrazem sa
tego rodzaju poglady. Btedem jest réwniez
wprowadzanie wewngtrzzaktadowego planowa-
nia jako systemu odrebnego, ,specjalnego”,
istniejgcego réwnolegle i niezaleznie obok ,nor-
malnego” systemu kierowania przedsiebior-
stwem.

2)
no rozwija¢ sie w kierunku stalego pogtebia-
nia metod kierowania przedsiebiorstwem przez
opracowywanie coraz gtebiej siegajacych zadan
dla poszczegolnych, coraz mniejszych ogniw
przedsiebiorstwa, az do stanowiska roboczego.
W rozwoju tym nalezy kierowac sie nastepujg-
cymi podstawowymi zasadami: (a) ustalajgc za-
dania dla poszczegélnych ogniw (wydziatow,
brygad, zmian, indywidualnych stanowisk ro-
boczych) nalezy w zasadzie eliminowaé wskaz-
niki, na ktorych osiggniecie dane ogniwo nie
ma wptywu, (b) w peini zabezpiecza¢ warunki
obiektywnej kontroli stawianych zadan, (c) za-
dania formutowa¢ w sposéb zrozumiaty i jedno-
znaczny dla wykonawcow.

(3)
dla kazdego poszczeg6lnego ogniwa przedsie-
biorstwa ujmowac catosci zadan wynikajacych
z planu techniczno-przemystowo-finansowego.

Nie nalezy réwniez ogranicza¢ planowania
wewnagtrzzaktadowego do zadan krotkookreso-
wych oraz» nie jest konieczne przyjmowanie
jednakowych okresow dla poszczeg6lnych ele-
mentéw planu danego ogniwa. Podczas gdy za-

Ekonom, i Org. Pracy

Planowanie wewnatrzzaktadowe jest soc-

Planowanie wewnagtrzzaktadowe powin-

Wewnatrzzaktadowe planowanie nie musi

dania w zakresie ilosci produkcji i zatrudnienia
moga i powinny by¢ ustalane na okresy krot-
kie, nawet dzienne, zadania w zakresie zuzy-
cia materialowego, wskaznikéw ekonomiczno-
technicznych, wskaznikéw jakosciowych po-
winny dotyczy¢ okreséw dituzszych — tygod-
niowych, dekadowych lub miesiecznych; zada-
nia w zakresie realizacji zamierzen organiza-
cyjno-technicznych oraz realizacji usprawnien,
pomystow racjonalizatorskich itp. mogag i po-
winny by¢ ustalane na okresy dluzsze nawet
kilkumiesieczne.

(4) Wewnatrzzaktadowe planowanie moze
przynosi¢ konkretne efekty ekonomiczne tylko
wowczas gdy spetnione sa elementarne warun-
ki w zakresie: (a) S$cistego przestrzegania dy-
scypliny technologicznej, (b) opracowania uza-
sadnionych pod wzgledem ekonomicznym
i technicznym norm i normatywoéw wykorzy-
stania urzadzen i maszyn, naktadéw pracy, zu-
zycia surowcoéw, poétabrykatow i innych war-
tosci materialnych, (c) biezgcej, udokumento-
wanej w sposob obiektywny kontroli wykona-
nia obowigzujacych norm i wskaznikéw zarow-
no w zakresie ilosci i jakosci produkcji, jak
rowniez w zakresie wydatkowania pracy zy-
wej 1 uprzedmiotowionej, (d.) opracowania
wzglednie uporzgdkowania dokumentacji pier-
wiastkowej i jej obiegu.

(5) Wprowadzenie wewnatrzzakladowego roz-

rachunku w jednym Ilub wielu wydziatach
przedsiebiorstwa wymaga:

(a) uprzedniego! objecia wewnagtrzzaktado-
wym  planowaniem odnosnych wydziatow

przedsiebiorstwa i to w zakresie wszystkich za-
sadniczych wskaznikow ilosciowych i jakoscio-
wych pracy tych wydziatéw, tgcznie ze wskaz-
nikami w zakresie kosztéw wtasnych;

(b) uporzadkowania ksiegowosci i kalkulacii,
rozliczen wewnatrzzaktadowych, cen i taryf
w obrotach pomiedzy poszczegdélnymi ogniwa-
mi przedsiebiorstwa itd. — i to zarbwno w od-
niesieniu do wydziatdéw, ktére maja dziata¢ na
zasadzie rozrachunku gospodarczego, jak row-
niez i tych, ktére na danym etapie rozrachun-
kiem wewnatrzzaktadowym nie majg by¢ jesz-
cze objete;

(c) opracowania i zastosowania systemu bodz-
cow materialnych stymulujacych zaloge do
walki o jak najlepsze techniczno-ekonomiczne
wyniki pracy przedsiebiorstwa.

W  szczegélnosci niezbednym warunkiem
wprowadzenia wewnatrzzaktadowego rozra-
chunku gospodarczego jest peine opanowanie
operatywnego planowania kosztdw witasnych
wraz z peing kontrolg wykonania planu w tym
zakresie.

(6) Niezbednym warunkiem trwatych osiag-
nie¢ w zakresie wewngtrzzakltadowego plano-
wania i rozrachunku gospodarczego jest uswia-
domienie i mobilizacja catej zalogi do podno-
szenia ekonomicznego poziomu pracy przedsie-
biorstwa. Wprowadzeniu planowania i rozra-
chunku winna towarzyszy¢ stala praca szkole-
niowa i uSwiadamiajaca, obejmujgca catlg zato-
ge, zwlaszcza przodownikéw pracy, majstrow,
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Sredni i wyzszy dozor techniczny, pracownikow
fiansowych. Praca ta ma na celu zapoznanie
zalogi ze znaczeniem i metodami planowania
wykonawczego i rozrachunku dla walki o plan,
dla walki o polepszenie wskaznikéw ekonomi-
cznych przedsiebiorstwa, decydujgcych zarow-
no o wzro$cie zarobkéw robotnikéw, zatrud-
nionych w danym przedsiebiorstwie, jak i roz-
woju catej gospodarki narodowej.

(7) Dla umocnienia planowania wykonaw-
czego i rozrachunku wewnagtrzzakltadowego ko-
nieczne jest postawienie na mozliwie wysokim
poziomie situzby dyspozytorskiej, ktorej zada-
niem jest zapewnienie skoordynowanej pracy
calego przedsiebiorstwa.

(8) Wprowadzenie metody planowania wew-
natrzzakltadowego oraz wprowadzenie i ugrun-
towanie wewngtrzzaktadowego rozrachunku
gospodarczego, wymaga usprawnienia i zakty-
wizowania dziatalnosci wszystkich ogniw stuz-
by planowania w przedsiebiorstwie, perso-
nelu inzynieryjno-technicznego i ksiegowo-fi-
nansowego — poprzez wtasciwy dobér i stale
szkolenie kadr, poprzez stale pogtebianie pro-
blematyki techniczno-ekonomicznej.

Konferencja stwierdza, iz pogtebienie plano-
wania wewnatrzzaktadowego i wprowadzenie
wewnagtrzzakiadowego rozrachunku jest pilnym
zadaniem szerokiego aktywu spoteczno-gospo-
darczego przedsiebiorstw, obejmujgcego kie-
rownictwo, personel inzynieryjno-techniczny,

pracownikéw wydziatow i biur konstrukcyj-
nych i technologicznych, dziatow ksiegowosci,
ptacy i pracy, kontroli technicznej itd. — dzia-

tajgcych w Scistej tgcznosci z organizacjami po-
litycznymi i spotecznymi.

Przedsiebiorstwom powinna by¢ zapewniona
wieksza niz dotychczas pomoc i opieka ze stro-
ny wtadz zwierzchnich.

Prace resortdow w tym zakresie powinny by¢
prowadzone w sposéb bardziej systematyczny
i planowy.

W szczego6lnosci nalezy unikaé¢ zbednego i nie-
celowego eksperymentowania; dla przeprowa-
dzania doswiadczen wybiera¢ nalezy zaktady
najlepiej do tego przygotowane; do zaktadéw
stabszych przenosi¢ sie powinno jedynie roz-
wigzania sprawdzone i ugruntowane w prakty-
ce innych przedsiebiorstw i jedynie w takim
zakresie na jaki istniejgce aktualnie w danym
zaktadzie warunki pozwalajg.

Konferencja stwierdza, ze dotychczasowy
udziat pracownikéw nauki w pracach

zmierzajacych do opanowania i ugruntowania

wewngtrzzakltadowego planowania i rozrachun-
ku gospodarczego w naszym przemysle nie byt
dostateczny. Dla osiggniecia zdecydowanego po-
stepu na odcinku wewngtrzzaktadowego plano-
wania i rozrachunku gospodarczego' niezbedne
jest szersze niz dotychczas zainteresowanie tym
problemem ze strony pracownikéw nauki, roz”"
szerzenie zakresu prac naukowych i wzmozenie
tempa opracowan.

W zwigzku z tym konferencja stawia przed
pracownikami nauki nastepujace zadania:

4

(1) pogtebienie i spopularyzowanie na uzy-
tek praktyki w mozliwie szybkim czasie teore-
tycznych podstaw wewngtrzzakltadowego pla-
nowania i rozrachunku gospodarczego w od-
niesieniu do poszczegdllnych gatezi przemystu,

(2) przeprowadzenie krytycznej oceny sto-
sowanych aktualnie w naszym przemys$le me-
tod planowania wewnatrzzakltadowego i jego
organizacji oraz krytycznej oceny stosowanych
form rozrachunku wewngtrzzaktadowego
zmierzajgcej do ustalenia stopnia przydatnosci
i celowosci przyjetych rozwigzan (co niestety
dotychczas nie zostalo dokonane),

(3) biezace $ledzenie dalszego rozwoju wew-
nagtrzzaktadowegolplanowania i rozrachunku
gospodarczego w naszych przedsiebiorstwach
przemystowych —mw celu pogtebienia nauko-
wego opracowania tego problemu i doprowa-
dzenia do uogdlnien wskazujacych praktykom
dalszg stuszng linie dzialania.

Dla realizacji powyzszych zadan niezbed-
na jest Scislejsza niz dotad socjalistyczna
wspoOtpraca pomiedzy pracownikami nauki
i praktykami — wspotpraca pomiedzy instytu-
tami naukowymi, katedrami wyzszych uczelni
i ich zaktadami a poszczegdélnymi przedsiebior-
stwami przemystowymi, centralnymi zarzada-
mi, ministerstwami i zarzadami zwigzkéw za-
wodowych.

W zwigzku z wprowadzeniem rozrachunku
wewnatrzzaktadowego szczegdlnie palacg spra-
wg jest naukowe opracowanie metod i form
materialnego  zainteresowania pracownikow
przemystu w osigganiu jak najlepszych ekono”
miczno-finansowych wynikéw pracy przedsie-
biorstw — opracowania systemu bodzcow ma-
terialnych, stosowanie ktdrych zapewnia zgod-
nos¢ interesu jednostki z interesem spotecz-
nym.

Pracownicy nauki powinni pomo6c praktykom
W oczyszczeniu istniejagcych metod i form we-
wnatrzzaktadowego planowania i rozrachunku
gospodarczego z pozostatosci kapitalistycznego
systemu tzw. ,naukowej organizacji pracy“,
jak rowniez uchroni¢ dziatalno$¢ naszych
przedsiebiorstw od biurokracji i formalizmu,
z gruntu obcego socjalistycznej metodzie zarzg-
dzania przedsiebiorstwem.

Konferencja stwierdza, ze wewnatrzzakta-
dowe planowanie i rozrachunek gospo-

arczy stwarza mocne podstawy dla rozwoju

wspoOizawodnictwa w stosowaniu postepowych
metod pracy, rozwija tworcze, nowatorskie
poczynania przodownikow pracy, racjonalizato-
row i wynalazcéw.

Konferencja wzywa aktyw przemystowy oraz
pracownikéw nauki do Scistej wspotpracy z or-

ganizacjami politycznymi i zwigzkami zawo-
dowymi w celu jak najszerszego popularyzowa-
nia wewnatrzzaktadowego planowania i roz-

rachunku gospodarczego wsréd szerokich rzesz
pracownikOw naszego przemystu, wyjasniania
celéw i metod tego systemu, mobilizacji zatég
zaktadow przemystowych w kierunku jak naj-



petniejszego wykorzystania tego systemu
w walce o wzrost produkcji, o jej jakosé,
o obnizke kosztéw witasnych.

Organizacje partyjne i zwigzki zawodowe
uzbrojone w materialy naukowe powinny prze-
jawi¢ ze swej strony nalezytg troske o to, aby
metody wewnagtrzzakltadowego planowania byty
w jak najwiekszej mierze dostosowane do spe-
cyficznych warunkpw pracy i warunkéw orga-
nizacyjnych poszczegoélnych przedsiebiorstw
oraz powinny wspdétldziataé w rozwoju takich

Janina Zajdzikowska

form rozrachunku gospodarczego, jakie w da-
nym konkrethym przedsiebiorstwie mozna
uzna¢ za najbardziej skuteczne.

Konferencja wyraza przekonanie, ze ugrun-
towanie i dalszy rozw6j wewnatrzzaktadowego
planowania i rozrachunku gospodarczego po-
winny przyczyni¢ sie do peinej realizacji po-
stawionych przez IX Plenum KC PZPR zadan
w walce o szybszy wzrost stopy zyciowej mas
pracujacych w obecnym okresie budownictwa
socj alisty cznego.

Planowanie wykonawcze w przemysle chemicznym

OZNORODNOSC produkcji  zaréwno pod

zgledem asortymentowym jak i pod wzgle-

dem rozpietosci co do wielko$Sci wytwarza-

nych produktéw stwarza, iz przemyst che-

miczny charakteryzuje zesp6tproblemoéw spo-

tykany w niewielu gateziach naszego przemy-

stu. Zréznicowanie aparatury, mozliwos$ci wytwarzania

wielu produktow w jednej i tej samej aparaturze przy

r6znych warunkach przebiegu proceséw produkcyjnych,

wreszcie wieloraki charakter samych proceséw powo-

dujg, ze nie mozna moéwi¢ o jakim$ jednolitym sposo-

bie ujecia zagadnien organizacyjno-produkcyjnych
w tym przemysSle.

I. OPIS ORGANIZACIJI
PRODUKCIJI

Procesy produkcyjne, z jakimi spotykamy sie
w omawianym przemys$le, z uwagi na ich przebieg
mozemy podzieli¢ na: procesy ciggte, procesy perio-
dyczne (szarzowe) oraz procesy mieszane.

Zaletg pierwszego rodzaju proceséw, tzn. proceséw
ciggtych aparaturowych jest fakt, ze przy peinej me-
chanizacji dajg one mozno$¢ wykorzystania catkowitej
zdolnosci produkcyjnej aparatury, ciepta reakciji,
energii itp.

W przeciwiehstwie do tego procesy periodyczne mie-
szane powodujg zwiekszenie naktadu robocizny (ko-
nieczno$¢ oczyszczania aparatury po kilku Ilub na-
wet jednej szarzy, transport miedzyfazowy — czesto
reczny), szybsze zuzycie aparatury i urzadzen na sku-
tek ciaggtego ich zatrzymywania i rozruchu, gorsze lub
catkowite niewykorzystanie ciepta reakcji, straty ma-
terialowe (surowcowe) itp. Z tych przyczyn procesy
ciggte sga najbardziej ekonomiczne i — o ile tylko wa-
runki na to pozwalaja — dazy sie do organizowania
proceséw tego typu.

Istnieja jednak w przemy$le chemicznym wypadki,
gdzie konieczne staje sie stosowanie proceséw dru-
giego typu, tj. proces6w periodycznych lub miesza-
nych. Z reguty ma to miejsce w wypadku wytwarza-
nia réznych produktéw na jednej i tej samej apara-
turze, lub jes$li wymaga tego sam proces technologi-
czny, np. przy reakcjach wymagajgcych w pewnej
fazie substratow pod cisnieniem zachodzi potrzeba
doprowadzania substancji reagujgcych partiami (pro-
ces mieszany). Dalej jesli idzie o stworzenie odpo-
wiednich warunkéw reakcji chemicznej, czasu i in-
nych, na kté6rych omawianie nie ma tutaj miejsca.

W organizacji proceséw periodycznych waznym mo-
mentem jest odréznianie diugosci cyklu od jego cze-
stotliwos$ci, ta ostatnia bowiem decyduje o zaktada-
niu nowej partii surowca i otrzymywaniu partii go-
towego produktu. Czestotliwo$¢ zalezna jest od czasu
trwania najdiuzszej fazy. Np. diugosé¢ cyklu 48 go-

dzin — najdiuzsza faza 6 godzin, czestotliwo$¢ zaloze-
nia partii i otrzymania gotowego produktu 6 go-
dzin — 8 razy w ciggu cyklu.

W zaleznoséci od mozliwo$ci technicznych, przebie-
gu procesu oraz od rezimu technologicznego, praca

w zaktadach chemicznych moze by¢ jedno- lub wie-
lozmianowa, przy czym w warunkach szkodliwych dla
zdrowia zatrudnionych, praca moze by¢ prowadzona
na 4 zmiany.

Przebieg samego procesu warunkuje jego strona
chemiczna i fizyko-chemiczna, podczas gdy zwigzane
z nim wszelkie procesy mechaniczne i fizyczne sa
tylko procesami pomocniczymi. Istniejg wprawdzie
procesy produkcyjne, przy ktérych procesy pomocni-
cze'sg dominujgcymi w sensie przewagi iloSciowej na-
ktadu pracy i kosztow, tym niemniej sama reakcja
chemiczna jest czynnikiem decydujgcym.

Zasady ustawienia instalacji

Przy montazu instalacji produkcyjnej musi sie
uwzglednia¢ zar6wno charakter substancji, majacych
bra¢ udziat w reakcji, jak i mozliwie najkrétszg droge
przebiegu z uwzglednieniem bezpieczenstwa pracy
(ewentualne pozary, wydzielanie trujgcych substancji,
mozliwo$¢ wybuchu) oraz zastosowanie jak najlepsze-
go uktadu przemieszczania. Fakt, ze przewaznie pro-
cesy chemiczne przebiegaja z wydzieleniem lub po-
chtonieciem ciepta, powoduje koniecznos¢ jak najlep-
szego wykorzystania ciepta reakcji egzotermicznych do
proces6w endotermicznych lub wprost -jako sity na-
pedowej turbin, pomp i innych urzadzen energetycz-
nych.

Zagadnienie montazu urzadzen pomiarowych réw-
niez jest jednym z bardzo powaznych problemoéw-
Aparaty kontrolno-pomiarowe montowane sg prze-
waznie przy wlotach lub wylotach aparatury produk-
cyjnej. Nie jest jednak rzeczg tatwg do rozwigzania
wyznaczenie miejsc do zamontowania wspomnianych
aparatow ze wzgledu na mozliwo$¢ zapylenia, koro-
zji, a tym samym zmniejszenia czuto$ci i rzetelnosci
pomiaru. W wypadku pomiaréw przeplywu cieczy
i gazéw wymagane sg oprocz tego odpowiednie wa-
runki przeptywu cieczy i gazéw (przekrdj przewodéw,
okreslona ditugo$¢ odcinkéw itp.). Bardzo czesto po-
miar gazéw daje sie przeprowadzi¢ wytgcznie na pod-
stawie czasu pracy urzadzen lub cyklicznosci skokéw
czy obrotow odpowiednich tlokéw, zaworow itp. Nie
sg to jednak pomiary doktadne, a w wypadku nie-
znacznych nawet uszkodzeh aparatury metoda ta mo-
ze dawac duze biedy.

Schemat przebiegu produkcji

Doplyw surowcéw i materiatdw pomocniczych uzy-
wanych do produkcji w zaleznos$ci od ich stanu fizy-
cznego moze sie odbywac¢ za pomocag urzadzen me-
chanicznych otwartych lub zamknietych oraz za po-
moca rurociggéw. Energia dostarczana jest odpowied-
nimi przewodami, badz bezposrednio ze stacji wy-
tworczych, badz tez z rozdzielni lub podstaciji.

Wielko$¢ produkcji (masowa czy tez drobna) wpty-
wa zar6wno na sposéb sktadowania surowcéw jak i na
spos6b przygotowania ich do produkcji. Przy produk-
cji drobnej przygotowywane sg odpowiednie porcje
badZz to w postaci nawazek, badz tez namiaré6w w od-
powiednich opakowaniach. Przy produkcji masowej

5



przygotowuje sie surowce i materialy pomocnicze
w supowcowniach, gdzie poddaje sie je odpowiednim
procesom wstepnym jak suszenie, granulacja, odsie-

wanie — jezeli dotyczy to materiatéw statych, lub fil-
tracji, sprezaniu,, skraplaniu — jezeli dotyczy to cieczy
lub gazow.

Proces zasadniczy odbywa sie wedtug ustalonego re-
zimu technologicznego w odpowiedniej aparaturze,
z ktérej gotowy produkt moze by¢é odbierany automa-
tycznie lub usuwany recznie. Zaleznie od swego cha-
rakteru moze by¢ poddawany dalszym operacjom
wykonczeniowym jak suszeniu, krystalizacji, odsacza-
niu itp.

Gotowe wyroby — zaleznie od swego charakteru
chemicznego i przeznaczenia — sa odpowiednio pa-
kowane i skladowane. Przy tych dwu ostatnich ope-
racjach musi by¢é brany pod uwage zaréwno stan fi-
zyczny wyrobu, jak i jego hygroskopijno$é, zapal-
no$¢, wybuchowos$¢ itp. Ekspedycja moze nastgpi¢ bez-
posrednio z oddzialu produkcyjnego Ilub z .magazy-
néw gotowych wyrobéw.

Nalezy zaznaczy¢, ze schematy przebiegéw pro-
dukcyjnych spotykane w przemys$le chemicznym
w wielu wypadkach nie sg proste. Powodem tego jest
kilkakrotne powracanie substancji reagujacych. Czes¢
substancji, ktére przereagowaly, zostaje odebrana
w postaci gotowego produktu, pozostato$¢ powraca do
ponownej przerébki, czy to do tej samej aparatury,
czy to do innej, gdzie cze$Sciowo zostaje wykorzysta-
na jako péiprodukt do innego wyrobu, a czesciowo
wraca do poprzedniego procesu, by w nastepnej fazie
przej$¢ do trzeciej aparatury i tu sta¢ sie materiatem
.wyjsciowym dla innych proceséw produkcyjnych.

Niejednokrotnie wykorzystuje sie w procesach tugi
pokrystaliczne, macierzyste i zwrotne, a zaleznie od
ich koncentracji i charakteru oraz ilosci zanieczysz-
czen przerabia na odpowiednie produkty. W momencie
dojécia ilosci zanieczyszczen do pewnej maksymalnej
granicy, tugi takie zostajg wycofane z obiegu jako
bezwarto$ciowy odpad.

Podobnie ma sie rzecz z gazami, ktére wielokrotnie
przechodzag przez te same aparaty z ré6znych faz pro-
cesu, przy czym uchwycenie masy ich jest w wielu
wypadkach bardzo trudne, a w niektérych prawie nie-
mozliwe. Naturalnie, ze ilo§¢ mozliwych kombinacji
jest bardzo duza, co jeszcze dodatkowo powieksza
trudnosci i zawiktanie schematéw proceséw produk-
cyjnych.

Podstawy organizacji produkciji

Podstawag organizacji produkcji jest dokumentacja
techniczna, zawierajgca opis procesu technologiczne-
go, zdolnosci produkcyjne (wydajno$¢) aparatury,
parametry przebiegu procesu itp. Stad tez wynika,
ze dokumentacja techniczna warunkuje normy zuzy-
cia surowcoéw i materiatdw pomocniczych, a tym sa-
mym warunkuje przygotowanie ich w odpowiedniej
ilosci i jakosci, reguluje ich doptyw i odpowiednie
przygotowanie.. W dokumentacji technicznej znajduje
rowniez swe odbicie udziat energii w procesie pro-
dukcyjnym oraz problem zabezpieczenia jej dostawy.
Jest rzecza jasna, ze dane zawarte w dokumentacji
technicznej, stanowigcej zbiér wigekszosci czynnikéw
ksztaltujacych przebieg procesu technologicznego,
muszg by¢ $cisSle i jednoznacznie przestrzegane; musi
by¢ utrzymywany rezim technologiczny bez zadnych
odchylen.

Celem zabezpieczenia ciggtosci i rytmicznosci pro-
cesu produkcyjnego, niezbedne jest terminowe dostar-
czanie surowcO6w i materialbw pomocniczych. Moze to
by¢ osiggniete przez doprowadzenie do urzadzenia
produkcyjnego odpowiedniej ich ilosci poprzez system
urzadzen transportowych. Niekiedy zdarza sie, zwla-
szcza w zakladach o starej konstrukcji urzagdzen pro-
dukcyjnych, wzglednie przy urzadzeniach, ktére nara-
staly w miare rozbudowy zakladu jeszcze w warun-
kach ustroju kapitalistycznego, ze dostawa surowcow
i doprowadzanie gotowych produktow odbywa sie re-
cznie lub ewentualnie, przy pomocy matej mechaniza-
cji. System taki jest nieekonomiczny (duzy naktad sity
roboczej, mata wydajnos$¢ itp.) i znajduje jeszcze miej-
sce jedynie w tych sytuacjach, gdy planowana jest
catkowita przebudowa zaktadu czy oddziatu, wzgled-
nie przewidziana jest likwidacja tego typu urzadzenia
w niedlugim czasie.
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Obstuga aparatury przez zaloge jest Scisle zwigza-
na z charakterem procesu produkcji i stopniem jego
zmechanizowania wzglednie zautomatyzowania. Nie-
ktére procesy wymagaja obstugi statej, z tym ze od-
powiednia zatoga zwigzana jest z jednym agregatem,
inne znéw procesy wymagajg takiej obstugi, ze czes¢
zatogi zwigzana jest z jednym agregatem, a reszta za-
togi obstuguje ich kilka.

Spotykamy sie réwniez z wypadkami, gdzie zaloga
przechodzi z jednej aparatury na druga, trzecig, a na-
wet i dalej. Jak wiec widzimy, problem zalogi jest
rowniez wazny i dosy¢ indywidualnie nalezy go trak-
towaé. W zaleznos$ci od odpowiedniego typu aparatury
planuje sie niezbednag jej obstuge i wyznacza funkcje,
z ktérymi zwigzana jest odpowiednia znajomo$¢ pro-
cesu technologicznego i odpowiednie kwalifikacje. Wa-
runki te muszg byé bezwzglednie spetnione, poniewaz
bez tego nie ma mowy o przestrzeganiu rezimu tech-
nologicznego i o prawidtowej pracy zaktadu.

Podstawg dla gospodarki urzagdzeniami, dla ustalenia
czasu ich pracy, obcigzenia (a wiec zdolnosci produk-
cyjnej) jest paszportyzacja. Kwestia remontéw i kon-
serwacji urzagdzen oraz odpowiedniej obstugi wigze sie
rowniez bardzo $ciSle z tym zagadnieniem.

Zagadnienia energetyczne

Sprawa prgdu, pary i wody stanowiew przemysle
chemicznym osobne, wymagajace szerokiego omo6-
wienia, zagadnienie. W tym jednak wypadku naleza-
toby przynajmniej przypomnieé, ze jezeli idzie o ener-
gie elektryczng, to w szczegdlnych wypadkach energia
ta moze stanowi¢ rodzaj surowca. Ma to miejsce woéw-
czas, gdy zasadnicze przemiany chemiczne przebiega-
ja dzieki wykorzystaniu specjalnych wtasciwosci pra-
du elektrycznego, np. w przemys$le elektro-chemicz-
nym elektroliza, wzglednie w przemys$le pokrewnym
elektrotermicznym, gdzie przemiany chemiczne zacho-
dzg przy duzym nakladzie energii elektrycznej (kar-
bid). W ostatnim wypadku udziatl energii w kosztach
jest bardzo powazny.

Duze zapotrzebowanie na energie elektryczng decy-
duje o potrzebie wytwarzania jej na zakladzie, co
z kolei wigze sie z catoksztaltem gospodarki woda
i para. Uboczne wykorzystanie pary niskopreznej dla
celéw technologicznych oraz wody zmiekczonej, czy
pochodzacej z obiegu chiodniczego przyczynia sie do
podniesienia ekonomicznej gospodarki zaktadu o zr6z-
nicowanym charakterze produkcji (np. ZA-Chorzéw).

Zagadnienia stuzb pomocniczych

Stuzba remontowa jest niezbednym czynnikiem
w organizacji zaktadu chemicznego z uwagi na potrze-
be przeprowadzania remontéw kapitalnych, $rednich
i biezacych (zapobiegawczych), a w wielu wypadkach
z uwagi na potrzebe statej wymiany poszczegdlnych
czesSci aparatury; mianowicie tam, gdzie proces tech-
nologiczny tego wymaga.

Remonty biezgce i prace konserwacyjne czesto moz-
na wykonywac¢ bez zatrzymywania procesu produk-
cyjnego. Natomiast charakter remontéw kapitalnych
i Srednich wymaga dluzszych przerw w pracy urzg-
dzen. Wobec tego w zaleznos$ci od stopnia powigzah
produkcyjnych w jednych zaktadach — gdzie nie ma
powigzan — przeprowadza sie te remonty kolejno wy-
dziatami, w innych za§ — gdzie te powigzania istnie-
ja — przeprowadza sie remonty réwnoczes$nie w catym
zaktadzie, wstrzymujac produkcje na pewien przeciag
czasu.

Zagadnienie transportu rozpada sie na dwa prob-
lemy, ktére wymagajag osobnego traktowania. Pierw-
szy to transport wewnetrzny — miedzyoddziatowy,
drugi — td transport zewnetrzny kolejowy, samocho-
dowy. Pierwszy rodzaj transportu przewaznie jest
wtgczony organizacyjnie i technicznie: do wydziatow
produkcyjnych, poniewaz $rodki transportowe takie
jak przeno$niki, transportery, dzwigi, rurociagi itp.
stanowig cze$¢ skiadowag calego urzadzenia produk-
cyjnego. Jest to w chemii bardzo czeste zjawisko.
W wypadkach, gdy transport wydziatowy (oddziatowy)
nie jest zmechanizowany (w prymitywnych przestarza-
tych fabrykach), czesto przydziela sie wydziatowi pro-
dukcyjnemu na state potrzebne mu $rodki transporto-
we, ktérymi gospodarzy kierownik wydziatu.



Wykonywanie transportu zewnetrznego jest gtow-
nym zadaniem dzialu transportowego, wyodrebnione-
go lub organizacyjnie wigczonego jako sekcja w dzia-
le zbytu, zaleznie od wielkoS$ci zaktadu i mniej lub
wiecej skomplikowanych probleméw transportowych.
Problemy te wynikajg z masowos$ci produkcji oraz
charakteru tych produktow w pewnych gateziach
przemystu chemicznego — sg to problemy odpowied-
niej ilosci taboru kolejowego, zwtaszcza r6znego ro-
dzaju cystern, konteneréw i innych.

Drugim problemem czesto jest brak odpowiednio
rozbudowanej sieci bocznic wtasnych, spotykany
w zaktadach chemicznych stale rozbudowywanych,
a nie dysponujgcych odpowiednim terenem. Nalezato-
by tu réwniez nawiasem zwr6ci¢ uwage na iakt nie-
dostatecznego wykorzystywania transportu -wodnego
przez fabryki potozone bezposrednio nad sptawnymi
wodami, ktére posiadajg obok rampy kolejowej ram-
pe wodna, co odcigzytloby wewnetrzng sie¢ kolejows.

Trzeci wreszcie problem — to brak odpowiednich
mechanicznych urzadzen wytadunkowych i zatadun-
kowych, co powoduje konieczno$¢ stosowania pracy
recznej. Wobec ciggtych trudno$ci w uzyskaniu odpo-
wiedniej ilosci robotniké6w w zaktadach chemicznych
w ogéle, zdarzajg sie wypadki niemoznosci roztadowa-
nia na czas partii materialtbw. Ostatecznie, omdéwione
wyzej problemy, odbijaja sie na ekonomice zaktadu
(koszty postojowe, robocizna nadliczbowa itp.)

Zagadnienie zaopatrzenia i zbytu — zagadnienie za-
opatrzenia zaktadéw chemicznych napotyka czesto na
duze trudnoéci. Przemyst chemiczny w wielu wypad-
kach jest oparty o surowce deficytowe, ktore limituja
produkcje, powodujac zmiany planu wzglednie jego
obnizenie. Z drugiej strony podobne zaktdécenia pro-
dukcyjne wywotujga zmiany zaméwien na gotowe pro-
dukty, szczeg6lnie dotkliwe w przemysle organicznym
(barwniki).

Drugim powaznym problemem zaopatrzenia jest ja-
koé¢ surowcow, ktéra ma duzy wpltyw na jako$¢ pro-
dukcji, wydajno$¢ surowcowa, a w konsekwencji na
ekonomiczne wyniki zaktadu. Nalezy zwré6ci¢ uwage
na fakt, ze problemu zaopatrzenia w surowce deficy-
towe i problemu jako$ci nie mozna rozwigza¢ umo-
wami planowymi. Wchodzi tu w gre kwestia umiesz-
czenia przemystu chemicznego na dalszym miejscu
w skali pierwszenstwa do otrzymywania pewnych su-
rowcow wzglednie surowcédw o lepszej jakoSci.

Ré6znorodnos$é surowcéw, a takze gotowych produk-
tow, ich wtasciwosci fizyko-chemiczne, masowos$¢ sta-
wiajg postulaty odpowiedniej organizacji gospodarki
magazynowej (wyodrebnienie magazyndéw zaopatrze-
nia od magazynéw zbytu), ustalenia normatywow,
witasciwdrch z punktu widzenia ekonomii i zabezpiecze-
nia produkcji, utrzymania odpowiednich warunkéw
sktadowania w zaleznosci od charakteru materiatow
(hygroskopijne, wybuchowe, samozapalne, trujgce, lu-
zem, w opakowaniu itp.) i wreszcie wtasciwej ewiden-
cji materiatbw. Ta ostatnia bardzo czesto jest niedo-
stateczna i nieuporzadkowana, zwlaszcza w odniesie-
niu do tych materiatow, ktére z powoddédw technicz-
nych sktadowane sg bezposSrednio przy miejscu pro-
_duI)(cji (hale fabryczne, hatdy przy halach, zapas$niki
itp.).

Do probleméw zbytu wigzgcych sie z produkcjg na-
lezy w chemii kwestia opakowan tacznie z opakowa-
niami zwrotnymi. Specyficzno$¢ tego zagadnienia wy-
nika znowu z charakteru tego przemystu. Réznorod-
no$¢ ich ilustruje krdtkie wyliczenie rodzaju opako-
wan: opakowania wtasciwe i zewnetrzne, zwrotne
i bezzwrotne, opakowania z réznych materiatow po-
czawszy od szklanych, kamionkowych, poprzez papie-
rowe, impregnowane, drewniane, na stalowych skon-
czywszy. Opakowania wtasciwe wigzg sie raczej jako
m ateriaty bezposrednie z produkcjag i zaopatrzeniem.

Rola robotnika w procesie produkcji chemicznej

Rola robotnika w procesie produkcji chemicznej,
prowadzonym w warunkach mechanizacji lub auto-
matyzacji sprowadza sie w wiekszoséci do dozoru i re-

gulowania przebiegu procesu produkcyjnego i do
obstugi urzadzen. W tych wypadkach wymaga sie od
robotnika znajomo$ci procesu i urzadzen, Scistego

przestrzegania rezimu technologicznego, instrukcji

obstugi aparatury, obchodzenia sie z przyrzgdami po-
miarowo-kontrolnymi oraz stosowania sie do przepi-
s6w bezpieczenstwa pracy. Wypetniajac te warunki
robotnik spetnia w 100% swojg role w odniesieniu do
wykonania planu produkcji, tak pod wzgledem ilé6sci
jak i jakosci oraz dotrzymywania norm wydajnoscio-
wych.

Poprawianie tych norm w warunkach procesu apa-
raturowego jest trudne. Wchodzi ono raczej juz w za-
kres dziedziny racjonalizacji (i usprawnien). W obec-
nym stanie rzeczy, gdzie w wielu wypadkach spotyka
sie w chemii przekraczanie norm surowcowych, mar-
notrawstwo energii, ztg jako$¢ produktéw, duzym
osiggnieciem bedzie doprowadzenie norm ‘'wydajno-
Sciowych do stanu witasciwego.

Wobec wymagan stawianych robotnikom zatrudnio-
nym w produkcji chemicznej wazny jest problem
szkolenia zawodowego, ciggtego podnoszenia kw alifi-
kacji technicznych, wazny tym bardziej im wyzszy jest
poziom zmechanizowania fabryki i zautomatyzowania
produkcji. Robotnik w fabryce chemicznej coraz bar-
dziej staje sie mechanikiem umiejagcym obchodzi¢ sie
z urzadzeniem, wtgcznie do pomocy przy remontach.
Odpowiednio wyszkolony personel jest wiec cennym
nabytkiem, a wszelka ,migracja“ jest zjawiskiem
wrecz szkodliwym (nie wskazanym), bowiem moze
spowodowac¢ spadek wydajno$ci aparaturowej, a na-
wet awarie na skutek zastgpienia specjalistéw niewy-
szkolonymi robotnikami. Ta tendencja do zmniejszenia
ilosci obstugi na korzy$¢ ich kwalifikacji znajduje juz
dzi§ wyraz w niskim wskazniku procentu udziatu ko-
sztéw robocizny w stosunku do kosztéw materiato-
wych (Srednio okoto 10%).

Praca robotnik6w o charakterze — jak omoéwiono
wyzej — nie nadaje sie¢ do normowania wedtug zasad
obowigzujacych w innych przemystach. Decydujg bo-
wiem tu przede wszystkim normy aparaturowe. Totez
i systemy ptac w takich wypadkach powinny by¢ spe-
cjalnie opracowane. Powinny ktas¢ nacisk na wykona-
nie wskazniké6w wydajnosciowych i jako$ciowych po-

.przez stosowanie premii parametrowych.

Powyzsze uwagi o udziale robotnika w wyniku pro-
dukcyjnym i ekonomicznym zaktadu przemystu che-
micznego nie wyczerpuja jego prawa i obowigzku do
wziecia udzialu w statej poprawie warunkéw wytwa-
rzania w jego .zakladzie pracy, a to przez udziat w na-
radach roboczych, w uktadaniu oddolnych planéw
wykonawczych, w krytycznym ustosunkowaniu sie do
niedociggnig¢ personelu administracyjnego i technicz-
no-inzynieryjnego.

Il. POWIAZANIE PRODUKCJI POSZCZEGOLNYCH
WYDZIALOW | ROZPLANOWANIE ZADAN W PRZE-
STRZENI | W CZASIE

Zasadniczo istnieje dgzno$¢ do organizacyjnego obje-
cia wydziatem zamknietego cyklu produkcji, nie-
mniej — poniewaz w procesach chemicznych wyste-
pujg dosy¢ daleko idgce powigzania technologiczne —
czesto majg miejsce produkcyjne powigzania miedzy
poszczego6lnymi wydziatami, powodujgc koniecznos¢
koordynaciji ich pracy.

Powigzanie produkcyjne poszczegélnych wydziatéw

Powigzania te moga by¢ rézne, zaleznie od charak-
teru produkcji. Moze to by¢ tak diugi cykl produkcji
i r6zny w swoich fazach, ze tworzy organizacyjnie po-
wigzany ze soba cigg wydziatow, przy czym proces
produkcji przypomina typ produkcji przemystu ma-
szynowego (np. wtékna sztuczne, przemyst gumowy,
elektrody, soda).

W innych wypadkach gotowy produkt chemiczny
idzie czesciowo na zbyt, a cze$ciowo stuzy jako surowiec
czy potprodukt w innym procesie produkcji.

Stopien Scistosci powigzan miedzywydziatowych za-
lezy od wymogoéw technologicznych. Stosownie do
nich raz bedag to bezpos$rednie potgczenia za pomoca
rurociggéw, transporterow Ilub innych urzadzen, za-
chowujacych ciggtos¢ produkcji; drugi raz beda one
przegrodzone ogniwem pos$rednim jakim jest maga-
zyn miedzywydziatowy.



W pierwszym wypadku na drodze transportu tacza-
cego wydzialy zwykle znajduja sie pewne zbiorniki,
za.pasniki czy hatdy stanowigce rezerwe produkcji na
wypadek awarii w wysokosci zaleznej od potrzeb
i mozliwos$ci technicznych. | wéwczas przy opracowy-
waniu planéw wykonawczych nalezy wzigé¢ fakt ten
pod uwage i $ciSle prace tych wydziatow zharmoni-
zowac¢. O wysokos$ci produkcji decyduje woéwczas wy-
dziat o mniejszej zdolno$ci produkcyjnej.

W drugim wypadku, gdy ogniwem pos$rednim jest
magazyn, wyrownujagcy wahania produkcyjne, precy-
zje w uzgadnianiu planéw wykonawczych zaleza od
wysokos$ci normatywu magazynowego.

Harmonogramy

Harmonogramy majg zastosowanie z reguly przy
planowaniu wykonawczym kilku produktéw na jednej
i tej samej aparaturze. Poza tym z uwagi na ich przej-
rzysta forme, mozna je z pozytkiem stosowaé w od-
niesieniu do proceséw periodycznych.

Harmonogram taki powinien uwidacznia¢ dlugos¢
poszczegoblnych faz tgacznie z przygotowaniem aparatu-
ry do produkcji (czyszczenie lub inny zabieg) oaaz
czestotliwo$¢ cyklu. Obstudze aparatury utatwia on
prace, wytyczajagc dokladnie czasy trwania faz. Ana-
liza z wykonania harmonograméw moze przynie$¢ wy-
krycie waskich przej$¢ lub ukrytych rezerw czaso-
wych, zwiaszcza w tych fazach, ktérych wykonanie
opiera sie na pracy recznej. Tym samym harmono-
gramem powinny by¢ objete réwniez prace remonto-
we, o ile powodujg przerwe w produkciji.,

.,Przy procesie ciggtym harmonogram remontéw
biezgcych stanowi podkiadke dla planéw wykonaw-
czych i uzasadnienie ewentualnej przerwy produkcyj-
nej.

Ponadto mozna zastosowa¢ harmonogram przy roz-
planowaniu pracy agregatéw, ktérych catkowita zdol-
nos$¢ produkcyjna nie jest wykorzystana. Chodzi o to,
aby wszystkie byty rGwnomiernie obcigzane (np. przez
20 dni w miesigcu, co da sie osiggna przez przerzu-
canie pewnych partii produkcji na jedne, to znéw in-
ne agregaty).

Plany dobowe i zmianowe

Najodpowiedniejsza jednostka czasu dla planowa-
nia wykonawczego w chemii jest doba, i to zaréwno
w odniesieniu do proceséw ciggtych jak i periodycz-
nych (czestotliwo$¢ cyklu przewaznie taka, ze daje
w ciggu doby co najmniej jedng partie produkciji).
Cyfra planu dobowego jest prawie z reguly $rednig
arytmetyczng cyfry planu miesiecznego. Dalszy po-
dziat na zmiany nie jest konieczny, gdyz praca robot-
nikbw wszystkich zmian jest zespotowa i zespotowa
jest ich odpowiedzialno$¢ za wykonanie planu. Wpro-
wadzenie planéw zmianowych byloby celowe tgcznie
z ustanowieniem wspo6izawodnictwa miedzyzmiano-
wego, a to w wypadku, gdyby analiza sprawozdaw-
czosci produkcyjnej wykazywata state zaklécenia
w ciggtosci produkcji na pewnych zmianach.

Doprowadzenie planéw do jednostki produkcyjnej

W przemys$le chemicznym nie doprowadzamy zasad-
niczo planéw wykonawczych do stanowiska roboczego,
lecz do jednostki produkcyjnej, ktéra moze byé poje-
dynczy aparat lub zesp6t aparatow (agregat).

Dla celéow rozdzielania planu wykonawczego w prze-
strzeni i kontroli jego wykonania konieczne jest do-
konanie wyboru wtasciwej jednostki produkcyjnej,
przy czym nalezy sie kierowa¢ moznos$cig korzystania
z urzagdzen pomiarowo-kontrolnych, ktére sa jedyna
podstawg danych. Bez urzadzehn pomiarowo-kontrol-
nych planowanie, a zwlaszcza sprawozdawczo$¢ sa
fikcjag.

Dla uzupetnienia danych sprawozdawczych z pro-
dukcji wazna jest dobra organizacja pracy laborato-
rium ruchowego, ktéra zapewnitaby terminowe do-
starczanie wynikéw analiz. Wszystkie te dane potrzeb-
ne sg bowiem do operatywnego kierowania przebie-
giem procesu produkciji.

I1l. ORGANIZACJA

PLANOWANIA WYKONAW -

CZEGO

Organizacja stuzby planowania w przemys$le chemi-
cznym jest oparta na wytycznych zawartych w uchwa-
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le KERM z 12 maja 1950 r. o strukturze organizacyj-
nej przemystu kluczowego. Dziatl planowania jest wiec
ta komorka funkcjonalng, ktéra koordynuje wycinek
planu techniczno-przemystowo-finansowego (tpf.) rocz-
nego i opracowuje plany kwartalno-miesigczne.

Organizacja stuzby planowania ze szczeg6lnym
uwzglednieniem siuzby planowania wykonawczego

Przebieg planowania i spos6b opracowywania pla-
nu tpf. jest uregulowany instrukcja MPChem. na
1952 r., znowelizowana w roku 1953.

Nalezy zwréci¢ uwage na fakt, ze czesto przy opra-
cowywaniu planéw wystepujag trudnosci w koordyno-
waniu wycinkéw planu, brak $cistego zwigzku z ru-
chem oraz brak podstawowych elementéw, takich jak
techniczne normy i rzetelna sprawozdawczo$¢é. W kon-
sekwencji zdarzajg sie takie omytki, jak zalozenie re-
zerw tam gdzie sg niedobory, lub odwrotnie — niedo-
boréw tam gdzie rezerwy.

Witasciwa organizacja stazby planowania wykonaw-
czego i jego przebieg powinny przyczyni¢ sie do po-
prawy tego stanu, wigzac komorki ruchowe z komér-
kami zarzadu. Powigzanie to bedzie stale, a nie jak
dotychczas sporadyczne (raz na rok, ewentualnie na
kwartal), gdyz bedzie sie opieralo na analizie spra-
wozdawczo$ci miesieczno-dobowej.

Organizacja stuzby planowania wykonawczego
w przedsigebiorstwie chemicznym jest dwustopniowa
i winna by¢ dostosowana do jego typu organizacyjne-
go (jedno- wielozaktadowe, mate, Srednie, wielkie).

W zaktadzie matym Ilub $rednim komdérkami tymi
sg: oddziat produkcyjny i dziat planowania, natomiast
w zaktadzie duzym: dziat techniczno-produkcyjny
i wydziat produkcyjny.

Dziat techniczno-produkcyjny jest komoérka funkcjo-
nalng szefa produkcji. Stanowisko szefa eprodukcji
jest utworzone celem zapewnienia fachowego i wytg-
cznego kierownictwa produkcjg chemiczng.

Réwnorzedne organizacyjnie temu stanowisku sa
stanowiska gtébwnego mechanika i giéwnego energety-
ka. To ostatnie w przedsiebiorstwach, w ktérych za-
gadnienia energetyczne maja szczegdlne znaczenie.

Poniewaz planowanie produkcji chemicznej jest naj-
wazniejsze dla operatywnego kierownictwa, wiec stu-
szng jest rzecza wtaczenie go w zakres prac dziatu
techniczno-produkcyjnego. Woéwczas jednak dziat ten
musi wspéipracowaé z dziatem giéwnego mechanika
i energetyka w zakresie koordynowania planéw odcin-
kowych. Wobec réwnorzednosci stanowisk gtéwnego
energetyka i mechanika Wszelkie kwestie sporne, ja-
kie by wynikaty w trakcie uzgadniania planéw dobo-
wo-miesigcznych rozstrzygaé moze jedynie naczelny
inzynier.

Wydziat produkcyjny jest zasadniczg jednostkg, do
ktérej nalezy faktycznie opracowanie planéw wyko-
nawczych zleconych zadan produkcyjnych. Wykona-
nie wszelkich zwigzanych z planami prac nalezy do
planisty wydziatlowego. Do kierownika za$ nalezy na-
danie kierunku opracowania planéw wykonawczych,
uzgadnianie ich z kierownikiem oddzialu remontowe-
go i z kierownikami oddziatow produkcji oraz z za-
togg. Kierownik jest odpowiedzialny za opracowanie
realnego planu i za jego wykonanie. Udzialt w opra-
cowaniu planéw wykonawczych bierze cata zaloga
danego wydziatu, poczawszy od kierownikéw oddzia-
téw, na robotniku skonczywszy.

Elementy planowania wykonawczego

Produkcja. — Zasadniczym elementem planowania
wykonawczego jest plan produkcji. Plany wykonaw-
cze obejmujg plany produkcji gotowych wyrobdéw,
péHabrykatow typowych i nietypowych.. Pominiecie
tych ostatnich w planach wykonawczych nie powinno
mie¢ miejsca, albowiem niewykonanie potproduktu
nietypowego moze spowodowac¢ dalsze zaktdcenie
w pracy wydziatbw ztgczonych wspélnym cyklem
produkcji. Ponadto zgodnie z zatlozeniami chodzi nam
0 ekonomike wszelkich proceséw produkcji, a wiec
1potproduktéw nietypowych.

Plan i wykonanie produkcji powinno sie podawac
z uwzglednieniem jakos$ci, a wiec w dwoéch cyfrach:
produkcje tzw. brutto i w przeliczeniu na umowng
procentowo$¢ czystej substancji chemicznej. Cyfra
brutto ma znaczenie dla przepustowos$ci urzadzen



i pojemnos$ci $Srodkéw transportowych, ewentualnej
pracy recznej przy transporcie, normatywéw maga-
zynowych itp. Cyfra produkcji w przeliczeniu na umo-
wng procentowos$¢ jest cyfrg umozliwiajgcg poréw-
nanie z planem tpf i wskazuje ona pos$rednio na ja-
kos¢ produkcji. Poniewaz przemyst chemiczny ostat-
nio czesto nie wykonuje planu pod wzgledem jako-
Sciowym, nalezy, na te strone potozy¢ nacisk. Premie
robotnikéw powinny by¢ obliczane w odniesieniu do
tej drugiej cyfry. Poza tym takie ujecie jest konieczne
ze wzgledu na rozrachunek.

Praca aparatury i urzadzen. — Praca ta winna by¢
wprowadzona do planéw wykonawczych w cyfrach
bezwzglednych ilosci godzin pracy i czasu postojow
planowych w ciggu okresu planowego. Moze by¢ pro-
wadzona w formie wykazu lub harmonogramu biegu
urzadzen. Poza tym powinno sie postugiwaé¢ wskazni-
kami czasowymi wydajnos$ci aparaturowej. Wskazniki
te nalezy w pierwszym rzedzie wyprowadzaé¢ dla tych
jednostek produkcyjnych, w ktérych dokonuje sie za-
sadniczy proces. Bardzo czesto ustalone normy wy-
dajnosci aparaturowej nie odpowiadajg rzeczywistej
nie ujawnionej zdolnosci produkcyjnej. Przyczyng te-
go stanu rzeczy jest brak opracowanych norm tech-
nicznych i wobec tego calg zaloge obowigzuje kryty-
czne podejScie do przyjetych w planach norm. staty-
stycznych.

Doplyw materiatow bezposrednich do produkcji oraz
ich zuzycie. — Jak wynika z omoéwienia organizacji
produkcji, dostawa surowcéw i materiatbw pomocni-
czych bezposrednich nie jest w zasadzie waskim przej-
Sciem dla produkcji. Buforem, ktéry wyréwnuje
ewentualne wahania w dostawach, jest magazyn. Za-
burzenia w planie produkcji, wynikajgce z braku nie-
ktérych surowcéw na rynku krajowym (deficytowe),
odbijajg sie w pierwszym rzedzie na planach kwartal-
no-miesiecznych, a rzadko sg przyczyng zmian w cig-
gu miesigca. Wobec tego, ze problem terminowos$ci do-
staw surowcéw i materiatbw pomocniczych bezposred-
nich jest przede wszystkim problemem dzialu zaopa-
trzenia, przeto dziatlowi temu pozostawiamy sporza-
dzanie terminarzy wzglednie harmonogramdéw dostaw,
natomiast planowaniem wykonawczym produkcji
obejmujemy zuzycie materiatowe.

Zuzycie surowcow wystepuje w planie w postaci
normy na jednostke produktu (miedzy normami moga
by¢ réznice w zalezno$ci od aparatury) oraz w cyfrze
catkowitego zuzycia miesiecznego.

Sprawozdawczo jest wskazane prowadzi¢ zuzycie
w obu formach.

Podobnie jak przy gotowych wyrobach tak i tu ja-
kos¢ odgrywa powazng role (wptyw na jakos$¢ pro-
dukcji). Wobec tego nalezy wskazniki zuzycia poda-
waé w przeliczeniu na umowng procentowos$¢. Oprécz
tego nalezy rejestrowa¢ zuzycie catkowite brutto.
Zaréwno liczby bezwzgledne zuzycia jak i wskazni-
kowe powinny uwzglednia¢ poprawke na produkcje
w toku. Praktycznie przy procesie ciaglym nie ma
to zastosowania, gdyz trudno bytoby uchwyci¢ pro-
dukcje w toku. Natomiast ma zastosowanie i powin-
no by¢ uwzgledniane przy procesie periodycznym.

Skoro mowa o zuzyciu surowcéw, trudno nie po-
ruszy¢ jeszcze raz sprawy norm zuzycia. W przemys-
le chemicznym stosunkowo niewiele jest norm, tech-
nicznych — jstatystyczne nie sa mobilizujgce. Plano-
wanie wykonawcze jako system operujgcy konkret-
nymi danymi stawia personelowi techniczno-inzynie-
ryinemu postulat obliczania norm technicznych.

Zuzycie materiatbw pomocniczych bezpos$rednich
mozna planowa¢ i ewidencjonowa¢ dofoowo lub mie-
siecznie, zaleznie od okresu ich zuzycia w cyklu pro-
dukcji. Np. jezeli zuzycie jest state i codziennie trze-
ba dodawa¢ pewnag ilos¢ materiatdw, woéwczas na-
lezy prowadzi¢ dziennie; jesli za$ materialy te zu-
zywaja sie wolniej, tak ze dodaje sie je co pewien
dluzszy okres czasu, woéwczas wystarczy ewidencja
miesieczna.

Doptyw energii bywa w przemys$le chemicznym,
zwtaszcza odnos$nie pradu elektrycznego ograniczany
(sie¢ ogélna), lecz przerwy pradowe traktuje sie jako
pewnego rodzaju awarie, ktére uwidacznia sie je-
dynie sprawozdawczo.

Zuzycie energii nalezy prowadzi¢ podobnie jak zu-
zycie surowco6w — dobowo, jes$li sg to duze ilosci, lub
miesiecznie, jesli ilos¢ energii jest niewielka. Tak
samo jak zuzycie materiatéw prowadzi¢ je nalezy
w cyfrach bezwzglednych i wskaznikowych.

Rofooczogodziny. — Poniewaz w przemysSle chemi-
cznym przewaznie decyduja normy aparaturowe,
przeto plany roboczogodzin ustala sie na podstawie za-
planowanego czasu pracy i ilosci etatow w obstudze
odnos$nego urzadzenia. Plan i sprawozdawczo$¢ dobo-
wa z tego zakresu mozna prowadzi¢ podobnie jak i in-
ne zuzycia w cyfrach bezwzglednych lub w formie
wskaznikéw pracochtonnos$ci w odniesieniu do produk-
tu. Szczegdlng uwage trzeba zwracaé¢ na doktadne za-
pisywanie przepracowanych godzin na wtasciwe miej-
sca pracy, zwlaszcza wobec czesto zdarzajgcego sie
przesuwania obstugi z jednej na inng aparature lub
nawet do innych oddziatéw produkcyjnych.

Kwestie normowania pracy i etatyzacji (ustalenie
obstugi wzorcowej) w przemys$le chemicznym nie zo-
staly tu oméwione ze wzgledu na obszerno$é¢ tematu.
Zastuguja one jednak na osobne potraktowanie, zwta-
szcza ze wigza sie z problemem wspdéizawodnictwa.,

Wszystkie oméwione powyzej elementy planéw wy-
konawczych dotyczgce zuzycia materialowego, energii
i roboczogodzin prowadzi sie¢ w odniesieniu do kazdego
gotowego” produktu i pétproduktu osobno. Poza tym
wsp6lng ich cechg jest to, ze w planie wystepuja ja-
ko normy, normy zatwierdzone i obowigzujgce przez
caly rok, natomiast sprawozdawczo elementy te sa
zmienne.

Przebieg planowania i sprawozdawczo$ci

Podstawa planéw wykonawczych jest plan kwartal-
no-miesieczny produkcji w uktadzie asortymentowym.
Zawiera on oczywiscie tylko cyfry odnoszace sie do
wyrobéw gotowych i pétproduktow typowych; nie
obejmuje poiproduktow nietypowych, ktérych jest
w chemii dosy¢ duzo.

Plan ten na poczatku kwartatu zostaje przekazany
szefowi produkcji do wykonania. W imieniu szefa pro-
dukcji dziat techniczno-produkcyjny rozdziela na po-
szczegoblne wydziaty wynikajgce z tego planu miesiecz-
ne zadania produkcyjne (cyfry miesieczne catego asor-
tymentu produkowanego przez dany wydzial), dodajac
do nich cyfry planowe péiproduktéw nietypowych.
Ponadto podaje ewentualne zmiany wskaznikéw tech-
niczno-ekonomicznych (norm zuzycia) itp. i ewentual-
ne limity wysokos$ci produkcji ze strony zbytu. W wy-
padku, o ile mamy do czynienia z produkcjg spora-
dyczng, ktéra wykonuje sie na zmiane z innymi pro-
duktami w tej samej aparaturze, a na produkcje te
wpltyneto zamodéwienie terminowe, wéwczas dziat zbytu
powinien réwniez poda¢ za posrednictwem dziatu
techniczno-produkcyjnego termin wykonania.

Termin rozdzielenia zadan planowych winien przy-
pada¢ na 10 do 8 dni przed rozpoczeciem sie nowego
okresu planowego (miesigca).

Planisci wydziatowi jopracowuja plany miesieczno-
dobowe wraz z harmonogramami, tzn. rozbijajg cyfre
planu miesigcznego dla kazdego produktu wzglednie
po6tproduktu na ilo§¢ dni pracy w miesigcu oraz na
agregaty wzglednie aparaty, o ile produkt jest wytwa-
rzany na wiekszej ilosci jednostek produkcyjnych.
Przy rozbiciu planu w czasie bierze sie pod uwage po-
stoje planowe.

Podstawg dla opracowania tych planéw sag naste-
pujace dokumenty znajdujace sie w wydziale: (1)
plan urzadzen wzglednie wykaz urzadzen ze zdol-
nosciami produkcyjnymi, (2) opis przebiegu produk-
cji (czas trwania cykléw produkcji, faz), (3) harmo-
nogram biegu urzadzen, (4) zatwierdzone przez wta-
dze zwierzchnie normy zuzycia materiatow energii
i roboczogodzin, ktére kazdy wydziat otrzymuje na
poczatku roku.

Ponadto planista uzgadnia plan wykonawczy z kie-

rownikiem oddzialu produkcji ewentualnie z kierow-
nikiem odnosnego oddziatu warsztatow remontowych.

Opracowane plany wykonawcze przedstawia sie do
dyskusji na naradzie wytwdérczej.



Celem tych narad jest wspélne omawianie wszelkich’,
trudnos$ci i przeszkéd wytaniajgcych sie na drodze'
realizacji plan6éw. Robotnicy powinni mie¢ moznos$¢:
wypowiedzenia sie na temat stanu urzadzen, mozli-
woséci likwidacji waskich przej$¢ poprzez zwieksze-'
nie zdolnosci produkcyjnych urzadzen, jako$ci surow-
cow, warunkéw pracy, tj. stanu urzadzen bezpieczen-
stwa i ochrony pracy oraz S$rodkéw ochrony osobi-
stej. W przemysS$le chemicznym posiadaja one szcze-
g6lng wage, bowiem wptyw substancji szkodliwych
na organizm obniza znacznie wydajnos$¢ pracy robot-
nikow, niejednokrotnie uniemozliwiajgc w ogéle dal-
szg prace i powodujgc przewlekte choroby zawodowe.
Dalej robotnik powinien mie¢ mozno$¢ wypowiedze-
nia wszelkich zarzutéw, jakie by mial odno$nie pracy
personelu inzynieryjno-technicznego.

Z drugiej strony personel kierowniczy powinien’,
przy phazji narad uswiadamia¢ robotnikéw w kwestii:
znaczenia planowania, dalej — o konieczno$ci dotrzy-
mywania przez robotnik6w przepisanego rezimu tech-
nologicznego, przestrzegania instrukcji obstugi apara-
tury, szczegdlnie starannego obchodzenia sie z urza-
dzeniami pomiarowo-kontrolnymi oraz ze znaczeniem
cyfr dla celéw sprawozdawczo-staiystycznych. Powin-
no sie zwréci¢ uwage na wplyw dotrzymania norm
wydajnosciowych na ekonomiczne wyniki przedsie-
biorstwa, a w konsekwencji na akumulacje.

Po opracowaniu planéw wszystkie wydziaty pro-
dukcyjne przekazujg je na pie¢ dni przed poczagtkiem
nowego miesiaca z powrotem do dziatlu techniczno-
produkcyjnego do uzgodnienia i zatwierdzenia przez;
szefa produkcji wzglednie naczelnego inzyniera. Na;
tym szczeblu uzgadnia sie plany wykonawcze wydzia-
téw powigzanych ze sobg produkcyjnie.

Termin zwrotu zatwierdzonych planéw winien nie
przekracza¢ dwéch dni przed rozpoczeciem nowego-
miesigca.

Przekazywanie dobowych zadan planowych do ru-
chu odbywa sie za pos$rednictwem mistrzéw, ktérych:
obowigzkiem jest zaznajomi¢ zatoge z planem. Ponad-
to nalezy postugiwaé sie tablicami wywieszanymi
w oddziatach produkcyjnych wzglednie przy agrega-
tach, zaleznie od potrzeb. Tam gdzie stosuje sie har-
monogramy, powinny one byé umieszczane réwniez;
bezposrednio przy danej jednostce produkcyjnej.

Sprawozdania z wykonania dobowych zadan pro-
dukcyjnych przez poszczeg6lne jednostki opierajg sie;
na dokumentacji pierwiastkowej, ktéra ma moc do-
wodowa, oczywiscie o ile zawiera dane rejestrowane
przez przyrzady pomiarowo-kontrolne. Dokumentacja
ta musi zawiera¢ surowe cyfry wielkosci produkciji,
iloSci zuzytych surowcéw, ewentualnie materiatow po-
mocniczych bezpos$rednich, iloSci zuzytych energii, ro-
boczogodzin, czasu pracy urzadzen i aparatéw i czasu
nieplanowanych przestojéw z podaniem ich przyczy-
ny. Nastepnie musi zawiera¢ dane z analizy laborato-
ryjnej surowcéw wzglednie potfabrykatéow i gotowych
produktéw. Ponadto powinna podawac inne dane nie-
zbedne dla badania przebiegu produkcji i ewentual-
nego wykrycia przyczyn nieprawidlowos$ci procesu,
przyczyn niewykonania ilosciowego wzglednie jakos-
ciowego planu produkcji i niedotrzymania norm wy-
dajnosciowych. Do tych danych nalezy temperatura,,
ci$nienie, stezenie, napiecie pradu, warunki atmosfe-
ryczne itp. Wazne réwniez jest podawanie czasu zapi-
s6w. Wpisy na dokumentach pierwiastkowych” sg do-
konywane przez wyznaczonych robotnikéw, ktérzy Od-
powiadaja za ich prawdziwos$¢, a sprawdzane i pod-
pisywane przez mistrzow.

Mistrzowie stanowig pierwsze ogniwo kontroli prze-
biegu procesu produkcji. Nastepnym — jest kierownik
oddziatu oraz kierownik zmianowy, czyli dyspozytor.

Planista otrzymuje codziennie rano dokumenty pier-
wiastkowe, z ktérych dane wykorzystuje do formula-
rzy planowo-sprawozdawczych miesieczno-dobowych.
Na ich podstawie dokonuje nastepnie analizy sprawoz-
dawczos$ci. Wskazane byloby opracowanie i prowadze-
nie w wydziatach arkuszy analitycznych, na podstawie
ktéorych mozna by ustali¢c wptyw poszczegdlnych pa-
rametrow na wykonanie produkcji i wskaznikéw tech-
niczno-ekonomicznych,
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Wyzszym ogniwem kontroli wykonania planu jest
dzial techniczno-produkcyjny, ktéry otrzymuje co-
dziennie dane sprawozdawcze za ubiegta dobe w za-
kresie wielko$ci produkcji, jakosci i innych wskazni-
kéw techniczno-ekonomicznych (jak np. wydajnosci).
M ateriaty te stluzg szefowi produkcji wzglednie dys-
pozytorowi gtéwnemu jako wskazoéwki przy dalszym
operatywnym kierowaniu produkcja. Na tej podstawie
orientuje sie on w odcinkach bardziej zagrozonych,
kierujac na nie wiekszg uwage.

Stuzba dyspozytorska w zaktadzie i wydziale

Nawigzujgc do omdéwionej juz organizacji planowa-
nia wykonawczego, w ktérej osrodkiem koncentruja-
cym nie tylko plany lecz i sprawozdawczo$¢ biezaca,
jest dziat techniczno-produkcyjny, nalezy omoéwié
kwestie wykorzystania tej sprawozdawczo$ci dla po-
trzeb operatywnego kierowania produkcja. Wydaje sie
bowiem stuszne, aby w tej komdrce organizacyjnej,
umiesci¢ stanowisko dyspozytoréw i zmianowych, za-
stepujacych w operatywnym kierowaniu szefa pro-
dukcji. Tak ulokowany dyspozytor mogacy korzystac
z dobowej szczego6lowej sprawozdawczo$ci i majacy
statly kontakt nie tylko z wydziatami produkcyjnymi,
miatby moznos$¢ najskuteczniej interweniowaé w wy-
padkach zaktécen w produkciji.

Odpowiednikami dyspozytora zakladowego byliby
dyspozytorzy wydziatowi robwniez na trzech zmianach,
posiadajgcy te same uprawnienia i mozliwosci, co dys-
pozytor gtéwny, lecz w mniejszym zakresie (wydziat).

Dodatnimi stronami organizacji stuzby dyspozytor-
skiej jest zapewnienie catemu zaktadowi i poszczegol-
nym wydziatom ciggtosci operatywnego kierownictwa,
i odcigzenie od tych spraw kierownikéw wydziatow
i szefa produkciji.

Problem stuzby dyspozytorskiej w przemys$le che-
micznym jest malo znany. Brak jest jakichkolwiek
doswiadczen w tej dziedzinie. Niemniej potrzeba tej
stuzby jest palgca. Zaktady chemiczne wypetniajg te
luke organizujgc dyzury na pozostatych dwéch zmia-
nach. Tego r6dzaju namiastka na skutek swego pro-
wizorycznego charakteru, a czesto nieodpowiedniego
poziomu kwalifikacji, nie moze zastgpi¢ jednolitego
stale dzialajacego aparatu dyspozytorskiego.

illwagi koncowe

W wyniku studibw i obserwacji poczynionych
w czasie pracy prowadzonej przez Zaktad Przemystu
Chemicznego IEOP w Zaktadach Azotowych im.
P. Findera w Chorzowie przeprowadzono tu uogol-
nienie poruszonych zagadnien. Byto to tym bardziej
mozliwe, ze Zaktady Chorzowskie reprezentujg rézne
typy produkcji chemicznej.

Podanie pewnych wzoréw planowania wykonaw-
czego wprowadzonych w Chorzowie bytoby tylko wy-
cinkiem uwzgledniajgcym specyfike pewnych wydzia-
tow produkcji, niekoniecznie powtarzajacych sie w ra-
mach branzy syntezy chemicznej. Z uwagi na struk-
ture i charakter przemystu chemicznego nie moze by¢
bowiem mowy o jednym ,opracowaniu wzorcowym
lecz o kilku jego r6znych odmianach, zaleznie od ty-
pow zakladéw wzglednie charakteru gatezi produkecji
chemicznej.

Zebrany tu materiatl nie daje wprawdzie zadnego
ostatecznego rozwigzania systemu planowania wyko-
nawczego w przemysle chemicznym, lecz zawiera pew-
ne uwagi i wnioski, ktére nalezy szczegb6towo rozpa-
trzy¢ przed przystagpieniem do opracowania tego za-
gadnienia w jakiejkolwiek branzy przemystu chemi-
cznego.

Szereg zagadnien zostat tu tylko wskazany lub po-
wierzchownie omoéwiony ze wzgledu na ich obszemos$¢
i niedostateczne jeszcze pogiebienie. Do tych zagad-
nien nalezag miedzy innymi zagadnienie stuzby dys-
pozytorskiej i zagadnienie dotyczace norm wydajno-
Sciowych. Przyczyng tego jest wyzej wspomniana
obszerno$¢ tematéw i stosunkowo krétki okres czasu
(od 1952 r.), jaki mieliSmy na opracowanie zagadnie-
nia planowania wykonawczego.

Janing Zajdzihowska



Lucjan Zielinski

Przodujace meiody pracy jako czynnik podniesienia
wynikow ekonomicznych dziatalnosci

przedsiebiorstwa *

W dniu 17 pazdziernika 1953 r. w Stalinogrodzie odbyt sie
Ogélnokrajowy Zjazd Pracownikéw Przemyslu Chemicznego,
stosujacych nowatorskie metody pracy. Zjazd stat sie okazjag
do oceny powaznych osiggnie¢ produkcyjnych przemystu
chemicznego, uzyskanych dzieki stosowaniu postepowych me-
tod pracy, a przede wszystkim przodujagcych radzieckich me-
tod Zandarowej, Agafonowej, metody szkolenia inz. Kowalo-
wa, systemu kompleksowego oszczedzania Lidii Korabielni-
kowej i innych.

Uwagi referentéw i uczestnikow dyskusji skupitly sie row-
niez nad doniostymi zagadnieniami dalszego upowszechnie-
nia przodujgcych metod pracy w przemy$le chemicznym.
Jak wykazaty obrady, liczba robotnikéw stosujacych przodu-
jace metody pracy w przemys$le chemicznym szczeg6lnie po-
waznie wzrosta w bieigcym roku. Z zaprezentowanych przed
zebranymi zestawien, dotyczacych zakladéw przemystu che-
micznego, w ktérych zalogi stosujg przodujgce metody, wy-
nikato jasno jak powazne oszczednoéci w surowcu i jak wiele
ton ponadplanowej produkcji przynoszag nowatorskie metody
pracy.

W toku obrad wskazano réwniez na istniejace niedociag-
gnigcia i zaniedbania w upowszechnianiu i pogtebianiu po-
stepowych metod pracy i na wypadki braku zainteresowa-
nia tym doniostym zagadnieniem tak ze strony kierownictwa,
jak 1 niektérych komorek organizacji zwigzkowych w te-
renie.

Zebrani wystuchali trzech referatéw, nad ktérymi trwata
doé¢ diuga dyskusja. Byty to referaty: przedstawiciela Zwigz-
ku Zawodowego Pracownikéw Przemystu Chemicznego na te-
mat roli i zadan zwigzku zawodowego w rozwijaniu przoduja-
cych metod pracy; przedstawiciela IEOP na temat przoduja-
cych metod pracy jako czynnika podniesienia wynikow
ekonomicznych przedsigbiorstwa przemystowego (referat ten
zamieszczamy ponizej); przedstawiciela Stowarzyszenia Inzy-
nieréw i Technikéw Przemystu Chemicznego pt. ,,Przodu-
jace metody pracy w walce o postep techniczny*.

Na zjazd przybyli: min. Przemystu Chemicznego Rumin-
ski, wicemin. Przemystu Chemicznego Drozdz i sekretarz
CRZZ — Czerwinski.

Zjazd byt jednoczesnie serdecznym spotkaniem przoduja-

cych robotnikéw, technikéw i inzynieréw, racjonalizatorow
i nowatoré6w przemystu chemicznego z bawigcym w Polsce
radzieckim uczonym, chemikiem — S. R. Sergijenko.

Prof. dr Sergijenko zabrat gtos w dyskusji, wskazujac
miedzy innymi na konieczno$¢ dostosowywania radzieckich
metod' pracy do potrzeb i warunkéw polskiego przemystu
chemicznego, oraz wl)q/pracowania przez chemikéw polskich
wiasnych, postepowych metod pracy, zwigzanych ze specyfikg
polskiego przemystu chemicznego. Uczestnicy zjazdu podkre-
$lali potrzebe zwrécenia szczegdlnej uwagi na wzmozenie sto-
sowania nowatorskich metod pracy przy obstudze aparatur —
urzadzen, w ktérych odbywajg sie najbardziej typowe i de-
cydujagce procesy produkcyjne w przemys$le chemicznym.

Uczestnicy mowili rowniez o konieczno$ci wzmozenia opieki
i pomocy dla przodujgcych robotnik6w ze strony personelu
inzynieryjno-technicznego, organizacji partyjnych i zwigzko-
wych, oraz ze strony instytutéw naukowych.

Na zjezdzie powzigto rezolucje, w ktérej zebrani zobowia-
zali Zarzad Gtowny ZZPPCh, SITPCh, oraz Instytut Ekono-
miki i Organizacji Przemystu do szerszego popularyzowa-
nia i organizowania ruchu nowatorskiego i przodujgcych me-
tod pracy. Rezoluc‘ja poleca miedzy innymi zorganizowac
przy wszystkich zaktadach pracy szkoly przodownictwa pracy
wzorowane na radzieckich szkotach stachanowcoéw.

(Red.)

AK najlepsze zaspokojenie stale wzrastajgcych

materialnych kulturalnych potrzeb spoteczen-

stwa — oto gtéwny cel dziatalno$ci gospodarczej

naszego kraju. Aby cel ten osiggnaé, konieczny

jest nieprzerwany wzrost i doskonalenie produkcji

na bazie najwyzszej techniki. Rozwdj przemystu,
wzrost produkcji oznacza pojawienie sie w gospodar-
ce narodowe] wiekszej ilosci produktéw przemysto-
wych i konsumcyjnych, a zatem dalszy rozw6j gospo-
darki narodowej i lepsze zaopatrzenie ludnos$ci.

Kazdy z nas obserwuje codziennie budujace sie no-
we zaktady przemystowe, nowe kopalnie i huty, nowe
lasy rusztowan, nowe osiedla mieszkaniowe, szkoty
i szpitale; kazdy z tych obiektow stuzy budowie fun-
damentéw socjalizmu, stwarza podstawy nieustannego
podnoszenia dobrobytu spoleczenstwa, coraz lepszego
zaspokajania potrzeb bytowych i kulturalno-oswiato-
wych mas pracujgcych.

* Reierat wygtoszony na ogélinokrajowym zjezdzie pracow-
nikéw przemystu chemicznego stosujacych nowatorskie me-
tody pracy.

Ekonom, i Org. Pracy

Przemyst chemiczny w catosci gospodarki narodo-
wej zajmuje jedno z czotowych miejsc.

Zgodnie z zalozeniami planu szes$cioletniego, ze prze-
myst chemiczny ma sta¢ sie w roku 1955 drugim obok
przemystu weglowego przemystem narodowym Polski,
tempo rozwoju tego przemystu jest najwieksze posréd
wszystkich przemystéw kluczowych. Warto tutaj po-
daé, ze wartos¢ produkcji przemystu chemicznego
w roku 1955 w poréwnaniu z rokiem 1949, ktéry przy-
jeto za 100, wyniesie 340.

Najwazniejsze zadania przemystu chemicznego mozna
uja¢ w 4 nastepujacych punktach:

1) Stworzenie bazy materiatlowej dla socjalistycz-

nej przebudowy wsi, przez przeszio trzykrotny wzrost
produkcji nawozdéw sztucznych i oSmiokrotne powigk-
szenie produkcji $srodkéw owadobodjczych, co tacznie
z rozwojem produkcji maszyn rolniczych stanowi
Srodki materialne dla przej$cia do wyzszych form go-
spodarki zespotlowej, zastosowania ' nowych metod
uprawy roli, podniesienia kultury na wsi.

(Z) Przebudowa surowcowej gospodarki narodowej
i zmniejszenie deficytu najwazniejszych surowcéw,
ktéorych w Polsce brak, albo ktére sg w iloSciach nie-
dostatecznych.

(3) Udziat w rozwéju i ozywieniu gospodarczym te-
renéw zaniedbanych, przez budowe wielkich zakila-
déw chemicznych na terenach wojewd6dztw mato uprze-
mystowionych.

(4) Udziat w podnoszeniu stopy zyciowej ludnos$ci
przez dostarczenie produktéw konsumcyjnych, produ-
kowanych przez przemyst chemiczny.

Produkcja samych tylko $rodkéw farmaceutycznych
w roku 1955 zwiekszy sie przeszio siedmiokrotnie przy
jednoczesnym rozszerzeniu sig asortymentu; produkcja
penicyliny wzro$nie do 800 miliardéw jednostek. Pro-
dukcja wtékien sztucznych wyniesie przeszio 16 tysie-
cy ton, nie liczgc w tym kilku tysiecy ton wiokien stee-
lonowych, co spowoduje odpowiedni wzrost produkcji
materiatow, ubran itp. Produkcja artykutéw pierwszej
potrzeby, takich jak soda kalcynowana, wyrazi sie cy-
fra 389 tysiecy ton, soda kaustyczna cyfrg 162 tysiecy
ton. Produkcja papieru wyniesie 530 tysiecy ton.

Ta krotka charakterystyka zadan i perspektyw roz-
wojowych przemystu chemicznego obrazuje wysitki
przemystu chemicznego, zmierzajgce do jak napetniej-
szego zaspokojenia potrzeb mas pracujagcych i podwyz-
szenia stopy zyciowej w naszym kraju.

Wieksza niz w innych dziedzinach gospodarki naro-
dowej dynamika rozwoju przemysiu chemicznego na-
ktada na niego tez wigksze od innych przemystéw obo-
wigzki. Przemyst chemiczny, aby te zadania wykonag,
musi produkowaé¢ wyjatkowo wiecej i lepiej i* taniej.

Najpewniejszg gwarancjg wykonania stojacych przed
przemystem chemicznym zadanh jest ofiarna praca i za-
pat dziesigtkéw tysiecy przodownikéw pracy i robot-
nikéw, majstréw, technikéw i inzynieréw oraz pracow-
nik6w nauki. Pracy zatég fabrycznych towarzyszy
bowiem twdrczy wysitek nauki. W licznych instytu-
tach badawczych prowadzone sg prace nad dalszym
postepem technicznym, nad nowymi wyzszymi socja-
listycznymi formami zarzadzania, organizacji pracy
i podnoszenia wynikéw ekonomicznych dziatalnosci
przedsiebiorstwa.

Celem dziatalno$Sci gospodarczej naszego kraju jest
zapewnienie maksymalnego zaspokojenia stale rosng-
cych potrzeb materialnych i kulturalnych.

Ten cel ttumaczy fakt, ze masy pracujgce sa bez-
posrednio zainteresowane we wzroscie produkcji, po-
lepszaniu jakos$ci i obnizaniu kosztéw wtasnych, ze
wtasnie robotnicy przyczyniajg sie do tego, iz istnie-
jace w danym przedsiebiorstwie olbrzymie mozliwosci
zwiekszenia wydajnos$ci pracy i wzrostu produkciji,
a tym samym wzrostu zarobkéw robotniczych, sg prze-
ksztalcane w rzeczywistos$¢.
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Rozwdj wspoétzawodnictwa pracy oraz $miata i sze-
roka inicjatywa przodownikéw pracy, podnoszgca na
wyzszy poziom rodzaje i formy wspoéizawodnictwa,
Swiadczy o nowym socjalistycznym stosunku mas ro-
botniczych do wykonywanej pracy. W ustroju kapita-
listycznym robotnik w zadnej mierze nie byl zainte-
resowany w podnoszeniu wydajnosci pracy. Kazde
usprawnienie procesu produkcyjnego, kazdy wzrost
wydajnosci nie przynosit podniesienia dobrobytu klasy
robotniczej — przeciwnie — pogarszal jej warunki by-
tu, stanowit grozbe powiekszenia bezrobocia, pogtebie-
nia kryzysu gospodarczego. Kazdy wzrost produkcji,
kazde zwiekszenie wydajnos$ci pracy przynosito w efek-
cie zwiekszenie zysku kapitalisty, jeszcze silniejsze
uzaleznienie robotnika od kapitatu. Dlatego w warun-
kach ustroju kapitalistycznego w Polsce ruch wspot-
zawodnictwa robotniczego nie mégt mieé¢ w ogdle
miejsca.

Dopiero w warunkach gospodarki uspotecznionej,
w warunkach, ktére stworzyta Polska Ludowa, robot-
nicy rozumiejg, ze praca ich przestata by¢ przedmio-
tem kapitalistycznego wyzysku, a stata sie zrédiem
wzrostu dobrobytu i kultury mas pracujgcych. Ze kaz-
da tona produkcji wyprodukowana ponad plan przy-
nosi nie tylko zwiekszony osobisty zarobek robotnika,
ale zarazem przyspiesza budowe nowych domoéw, szkoét,
nowych zakiadéw wytwoérczych, przyczynia sie do
wzrostu stopy zyciowej najszerszych mas pracujgcych,
stuzy sprawie pokoju miedzy narodami i umacnia nasz
marsz do socjalizmu.

Twoércza inicjatywa mas pracujacych

W alka klasy robotniczej o najwyzsze osiggniecia ro-
dzi coraz to nowe formy socjalistycznego wspéitzawod-
nictwa.

W ielkie osiggniecia gospodarcze Zwigzku Radziec-
kiego, szybkie tempo rozwoju, dokonywujg sie dzieki
uporczywej pracy robotnikéw, inzynieréw i technikéow
o podniesienie wydajnos$ci pracy, o wykrycie i wyko-
rzystanie wszystkich rezerw tkwigcych w procesie pro-
dukcyjnym, o maksymalng oszczedno$¢ w gospodaro-
waniu zasobami materiatowymi, o produkcje najwyz-
szej jakosci.

Socjalistyczne wspoétzawodnictwo pracy, twércza ini-
cjatywa mas pracujgcych na gruncie opanowania przo-
dujgcych doswiadczen tworzy coraz to nowe, coraz
bardziej postepowe metody pracy — celem lepszego
wykorzystania wszystkich produkcyjnych mozliwos$ci
techniki.

Nie wszyscy jednak pracujg jednakowo wydajnie;
ale droga wymiany doswiadczen, lepiej pracujacy
przodownicy moga i powinni podciggnaé¢ stabszych, nie
wykonujagcych normy. W ten sposéb inicjatywa jedno-
stek staje sie udzialem wszystkich.

Powodzenie w ruchu wspoétzawodnictwa
wzajemna wymiana dos$wiadczen przodujgcych
nikow.

W Zwigzku Radzieckim zwrécono specjalng uwage
na upowszechnienie przodujgcych metod pracy, na to,
aby doswiadczenia i sukcesy poszczeg6lnych stacha-
nowcOow staly sie osiggnieciem szerokich mas, a naj-
lepsze osiggane wyniki staty sie codziennymi wynika-
mi pracy wszystkich brygad. Jedng z form upowszech-
niania doswiadczen sa szkoly stachanowskie. Sg to
szkoty szczegélnego typu, w ktérych sami stachanow-
cy opowiadaja robotnikom jak organizuja swojg pra-
ce, w jaki sposob osiggneli wysoka wydajnos¢.

Naczelnym zadaniem szkét stachanowskich jest nau-

zapewnia
robot-

czanie wszystkich robotnikéw przodujagcych metod
pracy. Omoéwimy tu niektére rodzaje szkét stacha-
nowskich:

Szkoly stachanowskie — metoda Kowalowa

(1) Szkoty wymiany doswiadczen majg na celu zapo-
znanie i wyuczenie robotnikéw przodujacych metod
pracy. Z tego wtasnie typu szkoly wywodzi sie¢ metoda
inz. Kowalowa.

Jakie sa cechy charakterystyczne tej metody? Ot6z
inz. Kowalow na podstawie obserwacji i doktadnej
technicznej analizy pracy przodujagcych robotnikéw
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ustalit, ze kazdy z tych robotnik6w stosuje r6zne spo-
soby wykonania tej samej operacji, ze jeden robotnik
np. w fabryce farmaceutycznej wykonuje najlepiej
czynnos$¢ etykietowania amputek, natomiast inne czyn-
nosci wykonuje gorzej od innych robotnikéw. Drugi
za$ robotnik najlepiej ze wszystkich wykonuje czyn-
no$¢ pakowania amputek, gorzej za$ od innych wy-
konuje pozostate czynnoSci.

Zbadanie poszczeg6lnych elementéw operacji wyko-
nywanych przez robotnikéw, pozwala wybrac¢'najlep-
sze sposoby i stworzy¢ takg metode wykonywania ca-
tosci operacji, ktéra jest synteza najlepszych metod
wykonywania czynnos$ci skladowych. Przy wyborze
najlepszych metod wykonywania czynnos$ci brane jest
pod uwage zapewnienie bezpieczenstwa pracy robot-
nika, mozno$¢ zastosowania przyjetego sposobu bez
dodatkowego wysitku ze strony robotnika. Na pod-
stawie tych wtasnie obserwacji i badan inz. Kowalow
opracowat techniczng metode uogoélniania i upowszech-
niania doswiadczen przodujgcych robotnikéw w celu
usprawnienia przebiegu proceséw produkcyjnych. Ce-
chag charakterystyczng tej metody jest jej powszech-
nos$¢, tzn., ze mozna jg zastosowa¢ w roéznych bran-
zach przemystu, nawet przy krancowo odmiennych
procesach produkcyjnych.

Jakiez sa wyniki zastosowania metody Kowalowa
w naszym przemys$le chemicznym?

W Zaktadach ,Stomil“, w wyniku zastosowania me-
tody Kowalowa, w dziale konfekcji opon samochodo-
wych przekroczono wykonanie planu produkcyjnego
0 48°/o przy zwiekszeniu zatogi o okoto 18%; w walco-
wni wydajnos¢ pracy wzrosta o 23%.

Przy wprowadzaniu i stosowaniu metody Kowalowa
w procesie produkcyjnym specjalne zastugi potozyli
ob. ob.: inz. Leonhard, Andrzejewski, Wectawiak, Do-
lata, inz. Mikosza i inni.

W Zaktadach ,Semperit®, przy konfekcji rekaWic
gumowych, przez zastosowanie przodujagcych metod
pracy osiagnieto wzrost produkcji o 18%. | tu wymie-
ni¢ nalezy jako aktywiste ob. Fafare i innych.

W Zaktadach Przemystu Syntezy im. Dzierzynskie-
go w Tarnowie na wydziale mechanicznym osiggnieto
wzrost produkcji o 23%. Jako aktywistow wymienic
nalezy ob. ob.: Jagode i Naja.

W Tarchominskich Zaktadach Farmaceutycznych,
w dziale pomoniczym — w pakowni penicyliny, na
skutek przeprowadzonej reorganizacji pracy, wyelimi-
nowania zbednych ruchéw roboczych i drobnej racjo-
nalizacji wydajno$¢ pracy wzrosta o 53,3% przy zmniej-
szeniu liczby robotnic zatrudnionych w tym dziale z 50
na 26. Jako aktywisci wyréznili sie przede wszystkim
ob. ob.: Cendrowska, Juchetko, Sokotowski, Pojrzysz,
Sienkiewicz, Stawinski, inz. Grodzki i inni.

W Krakowskich Zaktadach Farmaceutycznych —
w dziale drobnej syntezy — wprowadzenie metody Ko-
walowa do dzialu reczno-aparaturowego pozwolito na
skrocenie procesu produkcyjnego szarzy tanalbiny
o 15 godz., w dziale ampulczarni — na wykonanie
norm w 200%. Na wyr6znienie zastugujg ob. ob.: Szy-
niler, Snichowski, Budka, Smoter, Szwagrzyk, inz. Ro-
gowa i inni.

Takich przyktadéw mozna by przytoczyé wiecej.
Fakty te i cyfry Swiadcza, ze zastosowanie przodujg-
cych metod pracy jest jedyna stuszng droga wiodaca
do dobrobytu i rozwoju gospodarki narodowej.

Szkoty najwyzszej jakos$ci produkciji

2) Szkoty najwyzszej jakosci produkcji powstaty
tle wspotzawodnictwa o wysokg jakos¢ produkcji, o to,
aby kazda operacja byta wykonywana pod wzgledem
jakoSciowym na wysokim poziomie, aby nie byto nie-
produkcyjnej straty czasu roboczego i materiatu oraz
niewspoélmiernos$ci miedzy iloScig produkcji wytworzo-
nej a zakwalifikowanej jako dobra.

Szkoty oszczedzania

3) Szkoty oszczedzania. — Jednym z najbardziej za-

sadniczych elementéw socjalistycznego gospodarowa-
nia jest produkowanie wyrobu najwyzszej jakosci przy
najmniejszym naktadzie débr materialnych.



Zainicjowany przez Lidie Korabielnikowg system
kompleksowego oszczedzania polega na takiej oszczed-
noséci surowcéw, materiatbw pomocniczych, paliwa
i energii, aby na zaoszczedzonym surowcu mozna byto
przepracowac¢ jeden lub wiecej dni w miesigcu. Ini-
cjatywa Korabielnikowej stata sie jednym z najcen-
niejszych sposobéw wykrywania zrédet nadmiernego
zuzywania materiatow, ujawniania nie tylko marno-
trawstwa, ale i zawyzonych normatywoéw zuzycia.

Za malo jednak sie moéwi w naszym codziennym zy-
ciu o efektach zastosowania metody kompleksowego
oszczedzania Korabielnikowej w naszym przemysle.
A wtasnie w przemys$le chemicznym, w ktérym 60 do
70%, a nawet wiecej kosztéw wtasnych produkcji sta-
nowig koszty zuzycia materiatéw, zastosowanie meto-
dy kompleksowego oszczedzania powinno przynie$¢ ol-
brzymie korzy$ci gospodarcze.

W kazdym niemal zaktadzie pracy mozna zaobser-
wowacé, ze gospodarka materialowa prowadzona jest
rozrzutnie, ze zbyt duzo surowcow idzie do odpadkow,
energie wydatkuje sie niepotrzebnie, smary sie rozle-
wa, poétprodukty psuja sie wskutek wadliwego ich
przechowywania. Walke z marnotrawstwem materia-
towym winny cechowa¢ oddolne zobowigzania ze stro-
ny robotnikéw, technologéw, pracownikéw zaopatrze-
nia. Walka o zbiorowag oszczedno$é, o zaoszczedzenie
kazdego kilowata energii, kazdego grama materiatu
nabiera specjalnego znaczenia w tych dziatach wytwor-
czych przemystu chemicznego, ktére zuzywajg szcze-
gblnie kosztowne materialy. Mamy tu na mysSli
w pierwszym rzedzie przemyst farmaceutyczny i prze-
myst barwnikow.

Szkoly szybkos$ciowych metod pracy

4) Szkoty szybkosciowych metod pracy, jako jedna

z form ruchu stachanowskiego, majag na celu rozpow-
szechnianie szybko$ciowych metod pracy, jak np. me-
tody szybkoSciowego skrawania itp.

Szkoty podniesienia rentownoéci

(5) Wymieni¢ ponadto nalezy szkoly podniesienia

rentownos$ci, tj. lepszego wykorzystania $rodkéw trwa-
tych i obrotowych oraz obnizenia kosztéw wtasnych.

Wymienione formy ruchu wspétzawodnictwa nie
obejmuja wszystkich metod przekazywania dos$wiad-
czeh przodujacych robotnikéw. Nalezy tu wspomnieé
choéby o metodzie Zandarowej, zrodzonej na tle wal-
ki o ciggta prace urzadzen produkcyjnych, o skréce-
nie postojéw, lepsze wykorzystanie pracy urzadzen,
o przediuzenie okresu eksploatacji urzadzen miedzy
remontami kapitalnymi.

Organizowanie szk6t przodownictwa pracy w Polsce
Ludowej rozpoczeto sie stosunkowo pézno, bo dopie-
ro w drugiej potowie 1949 roku. Zaktadanie szkét przo-
downictwa pracy w Polsce poprzedzilo przejmowanie
licznych radzieckich osiagnie¢ i doswiadczen z dziedzi-
ny organizacji pracy, szkolenia, ruchu wspoétzawodnic-
twa pracy, pomystéw racjonalizatorskich. Metody te
przeniesione na grunt polski ujawniajg wielkie rezer-
wy produkcyjne i przyczyniajag sie do ich wykorzy-
stania, jak $wiadczg przytoczone wyzej przyktady. Me-
tody radzieckie pomagajag nam wykonywaé powazniej-
sze z kazdym rokiem zadania produkcyjne.

W naszym przemys$le chemicznym

Dotychczasowe sukcesy produkcyjne w stosowaniu
przodujgcych metod pracy w przedsigebiorstwie prze-
mystu chemicznego wskazujg na to, ze przodujagce me-
tody pracy w przemys$le chemicznym majg ogromne
mozliwo$ci rozwoju i to zaréwno przy pracach recz-
nych, jak i w procesach aparaturowych, stanowigcych
wtasciwg domene przemystu chemicznego.

Nalezy jasno jednak zdaé¢ sobie sprawe z faktu, ze
ze stosowaniem i rozpowszechnianiem przodujgcych
metod pracy na terenie przemystu chemicznego nie
jest jeszcze dobrze, ze mamy tu olbrzymie zalegtoSci
i zaniedbania, ze wreszcie stopien tego zastosowania
jest bardzo niski.

Zastan6wmy sie teraz pokrotce, jakie korzys$ci ro-
botnikowi i gospodarce narodowej przynosi stosowanie
przodujgcych metod pracy.

Opanowanie wydajniejszych i tatwiejszych metod
pracy utatwia kazdemu robotnikowi osiggniecie wy-
nikéw, uzyskiwanych dotychczas tylko przez przodow-
nikow. Poniewaz przy wyborze metody pracy jest bra-
ne pod uwage bezpieczenstwo robotnika oraz tatwos¢
wykonania pracy przy jak najmniejszym wysitku
fizycznym, stosowanie przodujacych metod pracy czy-
ni prace robotnika lzejszg, tatwiejszg, bezpieczniejszg
i wydajniejsza.

Zwiekszenie wydajnos$ci pracy pomaga w wykonaniu
planowych zadan produkcyjnych, przy$piesza ich wy-
konanie, ma zatem ogromne znaczenie dla dalszego
rozwoju gospodarki narodowej.

Wzrost wydajnos$ci pracy zawsze prowadzi do wzro-
stu zarobkéw, stwarzajagc kazdemu robotnikowi mozli-
woé¢ osiggniecia takich zarobkow, jakie uzyskujg naj-
lepsi robotnicy w danej specjalnosci. Znajduje to po-
twierdzenie w codziennej praktyce we wszystkich ga-
teziach gospodarki narodowej.

Omawiajgc przyktady zastosowania metody inz. Ko-
walowa w przemys$le chemicznym, podaliSmy cyfry
wzrostu wydajnos$ci pracy.

A jak wzrosly ptace? Oté6z w Zaktadach ,Stomil"
zarobki robotnicze  wzrosty z 4,12 zl/godz na
5,44 zi/godz., tj. o 32%. W Zaktadach ,Semperit* za-
robki robotnicze wzrosty o 50%. W Zaktadach Przemy-
stu Syntezy im. Dzierzynskiego w Tarnowie wzrosty
zarobki o 19,570

Widzimy, ze ré6wnolegle ze wzrostem wydajnosci pra-
cy wzrosty i zarobki robotnicze, a wzrost ptac wpty-
wa na statle podnoszenie materialnego i kulturalnego
poziomu pracujgcych. Jednakze wydajnos$¢ pracy musi
wzrasta¢ szybciej niz place, gdyz inaczej statoby sie
niemozliwe nagromadzenie Srodkéw do wykonywania
planéw inwestycyjnych, do budowania nowych zakta-
dow wytwoérczyen, domoéw mieszkalnych, szkét

Sama ptaca nie wyraza jeszcze w petni udziatu kla-
sy robotniczej w dochodzie narodowym — ani mate-
rialnego i kulturalnego poziomu 2zycia pracujgcych.
Przeciez oprécz indywidualnych zarobkéw i zaptaty’
zgodnie z socjalistyczng zasadg «—*za ilo$¢ i jako$¢ wy-
konanej pracy — masy pracujace uczestnicza ponadto
w tej czesci dochodu narodowego, ktoéra jest przezna-
czona na os$wiate, ochrone zdrowia, ubezpieczenia spo-
teczne, budownictwo mieszkaniowe, imprezy kultural-
ne itp.

Ale nie tylko chodzi tu o wzrost wydajnos$ci pracy.

Stosowanie przodujgcych metod pracy, szkolenie na
bazie doswiadczen i osiaggnie¢ przodujgcych robotni-
kéw, wprowadzenie nowej techniki, opanowanie tzw.
techminimum wiadomos$ci wplywa na podniesienie
kwalifikacji zawodowych robotnika, stopniowo stwa-
rzajac baze dla zmiany charakteru pracy robotnika
w kierunku coraz to wiekszego zblizenia jej do pracy
pracownikéw inzynieryjno-technicznych i zacierania
ré6znic miedzy praca umystowg i fizyczng.

Zagadnienie wzrostu wydajno$ci pracy i podwyzsze-
nia kwalifikacji zawodowych robotnikéw wigze sie
z zagadnieniem szybszego wykonywania produktéw,
a wiec réwniez wytwarzania produktéw nizszym ko-
sztem, a zatem chodzi tutaj takze o obnizenie kosztéw
witasnych produkcji — obnizenie cen i w efekcie wzrost
realnych zarobkéw.

Wysoko$¢ kosztow robocizny przypadajgca na jed-
nostke produkcji moze by¢ bardzo rézna. Tam, gdzie
wydajnos¢ pracy jest niska, kwalifikacje zawodowe
robotnika mierne,, dyscyplina pracy pozostawia wiele
do zyczenia, liczba personelu pomocniczego w stosun-
ku do personelu produkcyjnego zbyt wielka — to tam,
rzecz jasna, koszty robocizny przypadajgce na jednost-
ke produkcji beda wysokie.

Obnizka kosztéw wtasnych produkciji

Obnizka kosztow wtasnych produkcji zalezy réwniez
od petnego wykorzystania zdolnosci produkcyjnej urzg-
dzen przez osiggniecie maksymalnej, dopuszczalnej
wydajnosci urzgdzenia w jednostce czasu, przez likwi-
dowanie jatowych biegéw, skrécenie postojow zaréwno
krétkotrwatych, jak i diuzszych wielodniowych, a na-
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wet wielotygodniowych, zwigzanych z przeprowadza-
niem kapitalnych remontéw.

Jezeli przestrzen fabryczna jest dobrze wykorzysta-
na, urzagdzenia w swoim czasie remontowane i remonty
nie trwajg zbyt dlugo, jezeli maszyny nie majg zbed-
nych postojow — to rzecz jasna, ze na tych samych
urzadzeniach mozna wyprodukowaé¢ wiecej, a na kaz-
da jednostke produkcji przypadnie wéwczas mniejszy
koszt z tytutu zuzycia podstawowych $srodkéw produk-
cji. A przeciez, jezeli koszty wiasne sg zbyt wysokie,
to i ceny wyrob6w przemystowych beda odpowiednio
wyzsze.

Wysuwajgc problem obnizki kosztéw wtasnych, mak-
symalnego wykorzystania urzadzen produkcyjnych
i zwiekszenia ilosciowego produkcji, musimy jednak
pamieta¢, ze problemy te muszg by¢ $cisle powigzane
z zapewnieniem wysokiej jakosci produktéw, bowiem
dazno$¢ do zwiekszenia ilosci produktéw z uszczerb-
kiem ich jakosci jest sprzeczna z metodami gospodarki
socjalistycznej.

Kraj nasz korzystajgc z doswiadczen Zwigzku Ra-
dzieckiego opiera rozwo6j swojego przemystu przede
wszystkim na mobilizacji wtasnych rezerw wewnetrz-
nych. Mobilizacja za$ rezerw wewnetrznych oznacza
jak najbardziej intensywne i racjonalne wykorzysta-
nie Srodkéw produkcyjnych w gospodarce narodowej.
Najwazniejszym zrédtem mobilizacji rezerw we-
wnetrznych w przemys$le jest systematyczne obnizanie
kosztéw witasnych produkcji. Systematyczne za$ obni-
zanie kosztéw wtasnych mozliwe jest jedynie przy za-
stosowaniu jak najbardziej rygorystycznych zasad
oszczednos$ciowych w gospodarce przedsiebiorstw prze-
mystowych.

Zatozenia planu szeScioletniego przewidujg obnize-
nie kosztéw wiasnych produkcji w przemys$le co naj-
mniej o 17% P'rzy znacznym polepszeniu jako$ci pro-
dukcji, co stanowi okoto 50% calosci naktadéw inwe-
stycyjnych planu szescioletniego. Te zalozenia planu
w zakresie obnizki kosztow wtasnych stanowia jednak-
ze tylko konieczne minimum.

Oto dlaczego przed przemystem chemicznym, tak jak
i przed innymi gateziami gospodarki narodowej, stoi
w catej ostrosci problem stworzenia i szerokiego zasto-
sowania rezimu oszczednos$ciowego, konieczno$é pro-
wadzenia nieprzejednanej walki o jak najwyzszg wy-
dajno$¢ pracy, walki z marnotrawstwem materiatow,
walki o jak najwyzszg jako$¢ produkcji, o obnizenie
kosztow wtasnych, o podniesienie dochodu przedsie-
biorstwa. Praktyka Zwigzku Radzieckiego i w tej dzie-
dzinie stworzyta formy walki o obnizenie kosztéw
wtasnych.

Metoda inz. Balichina

Metoda inz. Balichina polega na opracowywaniu dla
poszczego6lnych brygad roboczych planéw obnizenia
kosztow wtiasnych oraz zorganizowaniu ewidencji
i kontroli wykonania tych planéw. Istotg tej metody
jest doprowadzenie wskaznikow planu oszczednoscio-
wego do zespotéw wykonawczych. Wedtug metody inz.
Balichina plan obnizenia kosztéw wtasnych dla bryga-
dy obejmuje trzy elementy: przekraczanie obowigzuja-
cych norm wydajnosci pracy, oszczedno$ci materiato-
we i przediuzanie okresu eksploatacji urzadzen i na-
rzedzi.

Jest rzeczag jasng, ze im szerszego rozmachu nabiera
wspoéizawodnictwo socjalistyczne, im liczniejszy udziat
w nim biorg robotnicy, im szerzej rozpowszechniajag
oni nowe wyzsze formy tego ruchu, tym predzej osiag-
niemy rezultaty w oszczednosSci i obnizce kosztéw wta-
snych.

Stosowanie przodujgcych metod pracy przynosi jesz-
cze ponadto posrednie, ale niemniej wazne korzySci.
Wymaga bowiem doktadniejszego planowania pro-
dukcji, zorganizowania ewidencji i kontroli rzeczywi-
stego zuzycia materialowego, ustalenia i wprowadze-
nia w zycie norm zuzycia, $cistego przestrzegania rezi-
mow technologicznych. A zatem stosowanie przodu-
jacych metod pracy powoduje podniesienie zaktadu na
wyzszy poziom organizacyjny oraz podniesienie wyni-
kéw ekonomicznych jego dziatalnoS$ci.

Przemyst chemiczny od samego poczatku wykazy-
wat duze zainteresowanie przodujacymi metodami pra-
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cy, gtbwnie metodg Kowalowa. Jednakze juz przy
pierwszych prébach zastosowania tej metody wysta-
pity réwnoczes$nie powazne trudnos$ci. Giéwng prze-
szkodg byta konserwatywna postawa pewnej i to dosé
znacznej czesci personelu inzynieryjno-technicznego
wobec mozliwos$ci zastosowania metody Kowalowa
w przemys$le chemicznym. | to gtownie w dziedzinie
proces6w aparaturowych, bedgcych podstawg przemy-
stu chemicznego i uzaleznionych przede wszystkim od
przebiegajacych w aparatach reakcji chemicznych, na
ktéorych rodzaj i szybko$¢ robotnik nie moze mieé
wplywu.

Dlatego tez w przemys$le chemicznym wprowadze-
nie metody Kowalowa rozpoczeto w dziatach pomoc-
niczych.

Nie tylko w dziatach mpomocniczych

Jezeli chodzi o dziedzine proces6w aparaturo-
wych —~to pierwsze doswiadczenia przeprowadzone
w tej dziedzinie w Zwigzku Radzieckim i Niemieckiej
Republice Demokratycznej udowodnity, jak btedne
byto stanowisko tej konserwatywnej czesSci personelu
inzynieryjno-technicznego, ktoéra gtosita niemoznos¢
szerokiego zastosowania metody Kowalowa w proce-
sach chemicznych.

W Zwigzku Radzieckim na skutek wnikliwego prze-
badania i przeanalizowania procesu technologicznego
i rezimu obstugi generator6w gazu wodnego stwier-
dzono, ze spos6b obstugi generator6w wykazujgcy
znaczne r6znice u réznych pracownikéw, ma wplyw
zaréwno na ilos¢, jak i jakos¢ produkcji gazu, ze przo-
dujacy stachanowcy, ktédrzy przez odpowiednie regulo-
wanie wysokos$ci stupa koksu potrafig utrzymaé tem-
perature gazu na mniej wiecej statej wysokosSci
i nie dopuszczajg do wiekszych wahan temperatury,
dajag produkcje o statym skladzie chemicznym gazu,
a ponadto duze oszczednosci w zuzyciu koksu, docho-
dzace do setek ton rocznie. Tak samo przy wyrobie
mas plastycznych stachanowcy uzyskujg o wiele bar-
dziej jednostajny wyréb przez podwyzszenie tempera-
tury formy, zmiany czasu przerwania itp.

W Niemieckiej Republice Demokratycznej zastoso-
wano metode Kowalowa przy produkcji azotniaku
z karbidu w fabryce nawozéw sztucznych w Piesteritz,

Na podstawie przeprowadzonego chronometrazu,

.obserwacji i analizy metod pracy piecowych, ustalono

wzorcowe metody wykonania 7 zasadniczych operaciji.
Po przeszkoleniu wszystkich piecowych przecietny
czas wykonania 7 operacji wynosit 6,31 minut wobec
7,33 minut przed przeszkoleniem, przy rozpietosci cza-
su wykonania od 6,45 do 7,98. Znaczne skrdécenie czasu
operacji przez piecowych pozwolito na zwiekszenie
ilosci wsadoéw na jedng zmiane z 59 (przed wprowa-
dzeniem metody Kowalowa) do 68 (po jej wprowadze-
niu), co dato w efekcie zwiekszenie wydajnos$ci"jedne-?
go pieca o 15,3%.

Te pierwsze pomys$ine wyniki przeprowadzonych do-
Swiadczen dowiodly, ze metoda Kowalowa moze zna-
lez¢ szerokie zastosowanie w przemys$le chemicznym
i to zar6bwno w procesach aparaturowych jak i po-
mocniczych.

W polskim przemys$le chemicznym prowadzone sg
rowniez badania nad zastosowaniem tej metody do
proces6w aparaturowych — i to gtéwnie na tych od-
cinkach procesu produkcyjnego, ktére stanowia ,wa-
skie gardto“ produkciji.

Jako przykiad wymieni¢ nalezy badania prowadzone
w Zaktadach Azotowych im. Pawta Findera w Cho-
rzowie na piecach azotniakowni. Przy pracach tych
wyréznili sie ob. ob.: Rycowski, Matuszewski, ktorzy
zrozumieli zaréwno potrzebe tych badan, jak i wyni-
kajgce stad korzysci.

Doskonalenie i rozpowszechnianie metod pracy przo-
downikéw, powodujgce czesto nawet zmiane rezimu
technologicznego, wymaga wspotpracy przodujgcych
robotnik6w z chemikami-inzynierami oraz personelem
instytutow naukowych dla wspdlnego opracowania
nowych, postepowych, bardziej wydajnych metod pro-
wadzenia procesdéw aparaturowych.

Na tle nowych stosunkéw produkcyjnych, nowych
metod pracy powstata nowa forma wspoétpracy nauki
z praktyka, kolezenska wspotpraca przodujgcych ro-



botnik6w z inzynierami i naukowcami. Przodujacy in-
zynierowie naukowcy opierajac sie na praktyce, wy-
korzystujac doswiadczenia robotnicze dla sformuto-
wania uog6lnien teoretycznych, torujg droge dalszemu
postepowi. Twdrcza praca przodujacych robotnikéw
z pracownikami inzynieryjno-technicznymi wysuwa
i rozwigzuje nowe zadania w kierunku dalszego pod-
noszenia wydajnos$ci pracy i lepszego wykorzystania
urzgdzen nie tylko odnos$nie poszczego6lnych stanowisk
roboczych, lecz zespotowo calych wydziatéw i catego
zaktadu.

Prace nad wprowadzeniem nowych metod pracy po-
winny by¢ prowadzone stale i systematycznie; musi-
my bowiem pamietaé, ze z biegiem czasu réwnolegle
ze zmieniajgcymi sie warunkami technicznymi nowe
metody stajg sie starymi, ze trzeba je zastgpi¢ nowymi
jeszcze doskonalszymi metodami pracy.

_W obecnej chwili, gdy w skali masowej rozwigzuje
sie zagadnienie przejscia od osiagnie¢ poszczeg6inych
przodownikéw do pracy zespolowej, gdy stosowanie
przodujgcych metod pracy obejmuje wszystkie dziedzi-

Zdzistaw Bentuzanski

ny dziatalno$ci- zaktadu, chcielibySmy zwré6ci¢ uwage
na wzajemne powigzanie tych. zagadnien, na to, ze sto-
sowanie przodujgcej metody pracy na jednym odcinku
wyzwala nowe umiejetnosci robotnikéw w tworzeniu
nowych, doskonalszych form ujawniania wszelkich pro-
dukcyjnych mozliwos$ci zaktadu. Trzeba jednak zazna-
czyé, ze wyniki osiggniete na poszczegdblnych odcin-
kach cyklu produkcyjnego moga by¢ sprowadzone do
zera przez jedno chociazby z ogniw tego cyklu. Mimo
ze wiele, ogniw pracuje dobrze, wystarczy czesto, aby

.jedno z nich zawiodto — odbije sie to niewatpliwie na

koncowym wyniku.

Oto pokrotce osiggniecia i braki polskiego ruchu ba-
dania i rozpowszechniania przodujgcych metod pracy.
PrzedstawiliSmy korzys$ci wynikajace z petnego stoso-
wania tych metod w przemys$le chemicznym. Obowigz-
kiem i zadaniem naszym jest petna mobilizacja wszyst-
kich robotnikéw, majstréw, technikéw i inzynieréw
przemystu chemicznego do jak najszerszego stosowa-
nia i rozpowszechniania przodujgcych metod pracy.

Lucjan Zielinski

NiektOore zagadnienia w dziale gtbwnego technologa
zwigzane z wprowadzeniem usprawnien

WPROWADZENIA wysokowydajnych metod
obrébki w przemysle motoryzacyjnym, zostaly
nagromadzone pewne doswiadczenia. Dtugotrwa-
te, zmudne i wnikliwe obserwacje niektérych
zagadnien daty materiat, z ktérego wnioski mo-
ga by¢ praktycznie wykorzystane w naszym przemys$le.
Obserwacje potwierdzajg wielkg wage dziatalnosci
gtbwnego technologa w okresie opracowania i reali-
zacji usprawnien, poniewaz jego obowigzkiem jest
przygotowanie produkcji oraz uwzglednianie zmian
w procesie technologicznym, zwigzanych z postepem
technicznym, jak réwniez nadz6r produkcji, az do
chwili zakonczenia wykonywania probnej serii i prze-
kazania opanowanej produkcji kierownictwu.

Rola dziato gtéwnego technologa w pracach
zwigzanych z wprowadzaniem usprawnien

Dla pewnego zobrazowania obcigzenia dzialu gtow-
nego technologa przedstawione jest tu przeanalizowa-
nie opracowania technologicznego pod wzgledem
zmian, jakie nalezy wykona¢ w dokumentacji tech-
nologicznej przy wprowadzaniu usprawnienia.

Za podstawe do rozwazan niech postuzy tablica
(tab. 1) przedstawiajgca pogladowo zmiany w doku-
mentacji technologicznej nanoszone przy wprowadza-
niu usprawnien.

Z przytoczonych na tab. 1 dziesieciu wazniejszych
elementéw opracowania technologicznego na og6t
osiem ulega zmianie, a niekiedy wszystkie.

Zmiana dokumentacji technologicznej jest wysoce
pracochtonna, jak réwniez czynnos$Sci zwigzane np.
z wprowadzeniem nowej dokumentacji. Wszystkie eg-
zemplarze poprzedniej muszag byé wycofane celem
unikniecia r6znotorowo$ci wykonywania operacji (czesci
operacji wedlug starej dokumentacji — czesci wedlug
nowej).

Poniewaz w zaktadzie istnieje sporo réznego rodza-
ju drukéw, zwigzanych z dokumentacjg technologicz-
ng, zagadnienie zmian w praktyce proste nie jest. Przy-
ktadem dla zilustrowania bedzie podany wycinek planu
operacyjnego (tab. 2).

Dla wiekszego uwypuklenia dobrano najprostszy wy-
padek, gdy zmiane stanowi tylko wykres$lenie Kkilku
operaciji.

W tym wypadku'w wyniku usprawnienia zastgpiono
wiercenie otworéw tulei cylindrowych bloku cylindro-
wego, kazdego z osobna, przez wiercenie wszystkich
naraz w specjalnej jednooperacyjnej obrabiarce.

Pierwotny czas wykonania przed usprawnieniem,
tacznie operacji 1. 2, 3. 4. 5 i 6 wynosi 29 minut, po
usprawnieniu 6 minut. Efekt ekonomiczny stanowi 23
minuty, czyli zmniejszenie czasu obrébki do ‘/s pier-
wotnego czasu.

Jak odzwierciedli sie to usprawnienie w dziale gtow-
nego technologa, jakie prace nalezy przeprowadzié
w dokumentacji technologicznej w zwigzku z tg naj-
prostszg zmiang?

Ot6z zmianie ulegajg: instrukcje na niektére ope-
racje, opracowanie kalkulacji, zmiana harmonogramu
przebiegu obrébki, konstrukcja narzedzia itd. Kazda
z powyzszych czynnos$ci jest wysoce pracochtonna.

*« Niedocenianie i lekcewazenie nanoszenia poprawek
rownoczes$nie ze zmiang w procesie technologicznym
prowadzi do niepozadanych komplikacji.

Za ciekawe ilustracje skutkéw nienanoszenia zmian
w dokumentacji technologicznej réwnoczes$nie z u-
sprawnieniem z powodu ich duzej pracochtonnos$ci

Zmiany dokumentacji technologicznej
przy irproirad/enin usprawnienia Tab.

zmienia sie

Elementy opracowania znak: x, nie

Lp.
P dokumentacji technologicznej zmienia sie
znak: —
1 Wybér materiatu lub péifabrykatu _ X
2 Analiza naddatkéw og6Inych i mie-
dzyoperacyjnych _ X
3 Plan operacyjny procesu mecha-
nicznej obrdébki X
4  Ustalenie warunkéw skrawania X
5 Ustalenie norm pracy X
6 Opracowanie i wypetnienie kart in-
strukcyjnych X
7 Opracowanie konstrukcji przyrza-
doéw skrawajgcych X
8 Opracowanie konstrukcji narzedzi
skrawajgcych X
9 Opracowanie konstrukcji narzedzi
pomiarowych X
10 Opracowanie harmonogramu prze-
biegu obrébki wgniezdzie lub w linii X
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niech postuzy przykiad zaczerpniety z oddzialu mon-
tazu duzego zaktadu przemystowego.

W toku wykonywania prac montazowych robotnicy
poczynili szereg usprawnien nawet nie zgtaszanych,
jako wnioski racjonalizatorskie. Biuro technologiczne
z powodu szczupto$ci personelu nie podazatlo z nano-
szeniem poprawek do dokumentacji. Po roku czasu
rozbieznos$ci miedzy dokumentacjg technologiczng mon-
tazu, ustawieniem stanowisk, a wykonawstwem wzro-
sty do tego stopnia, ze kierownik montazu zmuszony
byt wystapi¢ do gtéwnego inzyniera z proshg o zezwo-
lenie na dogodniejsze ustawienie stanowisk. Stano-
wiska przestawiono w sposéb nieco dogodniejszy. Do-
kumentacja technologiczna zupetnie przestata odzwier-
ciedla¢ spos6b montazu. Chaos stagd wynikly nie mégt

Zaklad

by¢ tolerowany i zmusit do powtérnego przeanalizo-
wania catej technologii montazu.

Na podstawie analizy techniczno-ekonomicznej —
stwierdzono, ze czas montazu moze by¢ zmniejszo-
ny do V, poprzedniego.

Wymagalo to pracy zwigzanej ze zmiang dokumen-
tacji trzech pracownikéw dziatu gtbwnego technologa
W ciggu 2 miesiecy.

Wazniejsze trudnosci towarzyszace wprowadzaniu
usprawnien

Na podstawie obserwacji z wielu zakladéw stwier-
dzi¢ nalezy, ze konserwatywna cze$¢ zatogi warszta-
tu, ktéra nawykta do pewnego sposobu wykonania, sta-

Tab. 2

Nazwa przedmiotu
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Przektad popraujienia ujskazntkéic teohniczno-ekonomicznpch w zaleznos$ci od zmianij uiarnnkéui skrawania Tab. 3

W ielkos$¢

Rodzaj i wymiary

W arunki skrawania

Wielokrotnos$¢

n6z z plytka
zmniejszenia czasu

materiatlu skrawanego sym- wymiar nazwa ze spiekéw o noz
bol zwyktej geo- Kolesowa maszynowego
metrii ostrza
g mm gtebokos¢ 2 3,75
Stal T5 skrawania
przed przetoczeniem: mm/obr
Srednica 100 mm P posuw 0,36 3
dtugos¢ 350 mm n obr/min liczba obrotéow 120 120
po przetoczeniu: na minute
Srednica 70 mm i — ilos¢ przejs¢ 8 4
t minut czas maszyn 66,8 4 16 razy
g 2 3,75
p jak wyzej 0,36 3
n n 480 480
i 8 4
t 192 _ 1 19 razy
Zeliwa g 3 3,75
przed [,Jrzet(?czemem: D jak wyzej 0.36 3
Srednica 100 mm
diugo$é 350 mm n 96 96
po przetoczeniu: i 8 4
Srednica 70 mm
t 80 5 16 razy
g 3 3,75
p jak wyzej 0,36 3
n 480 480
i 8 4
t 16,64 1 16,5 razy

wia op6r wszelkim innowacjom, starajac sie o utrzy-
manie wszelkimi dostepnymi $rodkami stanu dotych-
czasowego. Praca gtéwnego technologa przebiega w at-
mosferze walki z przestarzatymi przesgdami i to
walki niekiedy bardzo ostrej.

Na poparcie twierdzenia, ze charakter walki niekie-
dy ukrytej przybiera bardzo ostry wyraz niech po-
stuzy przyktad z usprawnienia ustawienia stanowisk
w jednym z warsztatéw.

W wyniku przeprowadzonych obserwacji w warszta-
cie stwierdzono, ze skutkiem zlego rozstawienia sta-
nowisk roboczych znaczna cze$¢ czasu produkcyjnego
trwoni sie na nieproduktywne chodzenie po czeSci.

Przy pobieznym obliczeniu szacowano mozliwos$¢
zmniejszenia pracochtonnosci operacji skutkiem
usprawnienia na 40%. Do opracowania zadania wy-
znaczono jednego, rutynowanego inzyniera, dodajac
mu dwu mtodszych do pomocy. Opracowanie i wpro-
wadzenie usprawnienia w warsztacie, ktére mozna by-
to wykona¢ w ciggu trzech tygodni przeciggneto sie
ponad trzy miesigce. Dlaczego?

Ot6z na wykonanie bardzo matych pracochtonnych
stojakow przez dziat gtébwnego mechanika czekano ty-
godniami.

Na prosbe pomocy przy ustawianiu stanowisk, stow-
nie odpowiadano bardzo przychylnie, ale przy przejsciu
do pracy, ktéra z natury rzeczy musiala by¢ wyko-
nana poza godzinami zaje¢ zawsze jako$ brakio ludzi.
W tym stanie rzeczy, sami projektanci musieli zakasaé
rekawy i razem z majstrem przestawi¢ stanowiska
oraz ustawi¢ nowe urzgdzenia.

Ktopoty na tym sie nie skonczyly. Z chwilg usta-
wienig stanowisk nowym sposobem niektérzy zaczeli
twierdzi¢, ze jest niewygodnie pracowac¢. Koniecznos¢

zmusita do instruowania nieomal kazdego z osobna
i przekonywania. Zdarzaly sie przy tym rdznego ro-
dzaju drobne ztoSliwosci.

Po przetamaniu trudnosci i oporow okazato sie, ze
przepustowo$¢ usprawnionej grupy stanowisk wzrosta
nie o 40% a trzykrotnie.

Opracowanie technologiczne nawet najlepiej wyko-
nane zawisnie w prézni, jezeli zawiedzie strona wy-
konawcza.

Narzedzia i przyrzady wykonuje narzedziownia, przy-
gotowanie obrabiarek i ich remont dziat gtownego
mechanika.

Jezeli dla calego opracowania zabraknie chociaz jed-
nego narzedzia, przedmiot produkcji catkowicie nie be-
dzie mégt by¢ wykonany. Jezeli jakakolwiek obrabiar-
ka — z rzedu potrzebnych do wykonania przedmiotu
produkcji — bedzie posiadata nadmierne luzy, zamiast
czeSci dobrych wykonywaé bedzie braki. Jezeli prze-
pustowos$¢ narzedziowni wzglednie wydziatu remonto-
wego bedzie za mata, stan ten hamowac¢ bedzie dzia-
talno$¢ gtéwnego technologa.

Liczne przyktady potwierdzajg, ze jezeli nawet oba
wydziaty pomocnicze posiadajg dostateczng przepusto-
woé¢, a jeden z nich albo bedzie staby technicznie,
albo organizacyjnie — usprawnienie procesu wytwor-
czego bedzie kulato.

Najczestszym przypadkiem w tego ‘rodzaju okolicz-
nosciach jest sktadanie winy na dziat gtbwnego techno-
loga, ktéry jest odpowiedzialny za uruchomienie pro-
dukcji. Decyzja tego rodzaju, zgota najczesSciej bited-
na, zmusza pracownikéw dziatlu gtéwnego technolo-
ga do przewrazliwienia w ostroznos$ci dziatania, a nie-
wykorzystana. praca w nastawieniu na postep tech-
niczny, na odpowiednio szybka jego realizacje, po-



woduje w dalszych skutkach zacofanie techniczne
w wykonywanej produkcji.

Niedostateczne docenianie kompleksowos$ci prac,
zwigzanych z wprowadzeniem usprawnien, niedosta-
teczne powigzanie wspéipracy dziatbw narzedziowni,
remontowego i produkcji z pracami dziatu gtéwnego
technologa przez dyrekcje zakladu — jest jeszcze
bardzo czestym objawem w przemy$le krajowym.

Ekonomika wprowadzanych usprawnien

Po pobieznym przenalizowaniu niektérych waz-
niejszych czynnikéw, komplikujacych wprowadzenie
usprawnien, rozwazy¢ nalezy optacalno$¢ naktadu wy-
sitkow. Jezeli okazag sie one optacalne, wytoni sie za-
gadnienie znalezienia najbardziej celowych $rodkéw
rozwigzujgcych problem.

Nie wolno zapomina¢ o tym, ze przodujagce, wyso-
kowydajne metody obrobki daja moznos¢ szybkiego
zmniejszenia pracochtonnos$ci wyrobu np. zastgpie-
nie strugania —e frezowaniem, wprowadzenie obrébki
wielonozowej, zastosowanie przeciggania, automaty-
zacji, ogrzewania powierzchniowego prgdami wyso-
kiej czestotliwos$ci, obrébki anodowo-mechanicznej
i elektroerozyjnej itd.

W ielkie rezerwy znizenia pracochtonnosci wyrobu
mozna wyzwoli¢ przez przyjecie przodujgcych metod
mechanicznej obrébki. Dla przyktadu na tab. 3 podane
sa wyniki osiggniete przez skrawanie metodg fCole-
sowa, polegajaca na toczeniu przy duzym posuwie.

Prawidlowe opracowanie usprawnienia obrébki po-
winno zaczynaé¢ sie od przeanalizowania materiatu
(p6tfabrykatu) pod wzgledem celowos$ci obrania jej
rodzaju, a nastepnie pod wzgledem wymiarowym. Do-
branie nowoczesnych sposobdéw przygotowania mate-
riatu (po6Habrykatu) wyzwala znaczne oszczednoSci
materiatowe. Na przyktad przez wprowadzenie odle-
wania od$rodkowego mozna osiggngé zmniejszenie
wagowe naddatkéw 20 — 30% wzglednie naddatkéw
przy formowaniu w ziemi. Zastapienie kucia swobod-
nego przez prasowanie pozwala po pierwsze wyelimi-
nowa¢ niekiedy obrébke wiérowa niektérych po-
wierzchni, po wtére — pozwala na zmniejszenie nad-
datku skrawanego do 40% wagi pierwotnej przy od-
kuwce recznej.

Wniosek z powyzszego jest prosty: w przemys$le kra-
jowym tkwia jeszcze nie wykorzystane zrédia rezerw
produkcyjnych, a co za tym idzie odpowiednio wiel-
kie mozliwos$ci usprawnien.

Wazniejszymi przyczynami niewykorzystania powaz-
nych rezerw produkcyjnych w przemys$le krajowym sa:
szukanie tatwych efektéw i konserwatyzm w opraco-
waniach technologicznych.

Czesto zdarza sie, ze dla uzyskania tatwego, bly-

skotliwego efektu wprowadza sie udoskonalenia ob-
rébki, na tatwych dajacych mata korzy$¢ ekonomicz-

ng fragmentach produkcji przy réwnoczesnym zanie-.

dbywaniu opracowan trudnych, tam gdzie wprowa-
dzenie nowoczesnej obrobki datoby wiekszy skutek
i korzysci dla zaktadu.

Typowym przyktadem takiego postepowania jest na-
stawienie na samo usprawnienie narzedzi skrawajag-
cych na operacjach krétkotrwatych np. obrébka to-
karska przedmiotow kroétkich, wtedy gdy réwnoczes$nie
obrobka frezarska, narzedziem wieloostrzowym ma
szybkos$ci skrawania nawet kilkakrotnie nizsze. Dla-
czego? Dlatego, ze zaprojektowanie i wykonanie noza
tokarskiego jest duzo prostsze niz freza.

Postep techniczny wprowadzany na mniej istotnych
elementach nie jest — rzecz oczywista — tak szkod-
liwy jak konserwatywne trwanie przy przestarzatych
metodach pracy. A zdarzajg sie jeszcze wypadki, ze
zwolennik przestarzatych metod produkcji, zajmuja-
cy jedno z mniej lub wiecej odpowiedzialnych sta-
nowisk zaktadu przemystowego, swojg postawg hamu-
je postep techniczny zaktadu.

Czesto przyczyng takiego stanu rzeczy jest niewy-
starczajgca znajomo$¢ postepowych metod pracy, nie-
wystarczajgce kwalifikacje pracownika, brak dostepu
do zrodetl pogtebienia wiadomosci.
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Bez dobrze.ustawionego dziatu giéwnego technolo-
ga nie ma dobrego przygotowania produkcji i postepu
technicznego.

Z dotychczasowych rozwazahn nasuwaja sie wnioski:
przygotowanie wprowadzenia usprawniefn obcigza wy-
raznie swa pracochtonnoscig dziat gtéwnego techno-
loga, wtasciwie przeprowadzone usprawnienie daje
duze korzys$ci ekonomiczne, przeprowadzeniu uspraw-
nien towarzysza trudnosci.

Na podstawie obserwacji wielu zaktadéw stwierdzi¢
mozna, ze nalezyte ustawienie dziatéw gtéwnego tech-
nologa do dobrego przygotowania produkcji i wpro-
wadzania postepu technicznego jest jeszcze czesto
przez dyrekcje zaktadow traktowane niewtasciwie.

Czestg bolagczka zaktad6w jest np.: stabe opracowa-
nie norm materialowych, oprzyrzgdowania itd. Je-
zeli na przyktad stabg bedzie praca sekcji norm ma-
teriatowych, na nieodpowiednim poziomie bedag opra-
cowania norm materiatowych, wraz ze wszystkimi
konsekwencjami jakie sie w tym kryja. Jezeli stabg be-
dzie sekcja konstrukcji przyrzadéw, opracowania jej
bedg pobiezne i wyrywane spod reki konstruktora,
i nieodpowiednie, prowizorycznie opracowane przyrza-
dy pdéjda na produkcje. Sg to zjawiska wtérne.

Gitéwng przyczyna jest w tym stanie rzeczy to, ze
szczuply stan osobowy dziatu gtéwnego technologa
czesto ledwie daje rade z biezgacg obstuga produkcji,
nie majac moznos$ci przeanalizowania spraw zwigza-
nych z przeprowadzeniem usprawniefn. Za nieodpo-
wiednie warunki pracy gtbwnego technologa w wiek-*
sz6sci wypadkéw wspoétwine ponosi dyrekcja zaktadu.

Omawiana wyzej kompleksowo$¢ zagadnien wyma-
ga kolektywnego, kompleksowego dziatania, wspoét-
pracy i weajemnego zrozumienia.

Waznym czynnikiem nalezytego ustawienia dziatu
gléwnego technologa jest jego stan organizacyjny.

Silny nawet liczebnie, ale nie postawiony wysoko
organizacyjnie dziat gtéwnego technologa nie spetni
swego zadania.

Stan organizacyjny dziatbw giéwnego technologa na
obecnym jego poziomie na ogo6t jest jeszcze nie wy-
starczajagcy do spetnienia powaznych zadan do jakich
zostat powotany tj. do wysokiej jakos$ci przygotowania
produkciji.

Tak jak hastem stato sie doprowadzenie plan6éw pro-
dukcyjnych do kazdego robotnika, tak samo w dzia-
le gtéwnego technologa kazdy pracownik powinien
wiedzie¢ jak najbardziej doktadnie, co do jego obo-
wigzkéw stuzbowych nalezy i jak ma sprawy zleco-
ne zatatwiaé. Zdarza sie, ze obowigzki poszczegdl-
nych sekcji nie sg okre$Slone, wspdéipraca miedzy ni-
mi nie jest ujeta instrukcjag. Sa rowniez zaktady, w
ktérych wspomniane instrukcje sg juz zupetnie prze-
starzate.

Dla naswietlenia wielkiej wagi strony organizacyj-
nejw dziale giéwnego technologa niech postuzy przy-
ktad sekcji planowania przygotowania produkcji w je-
dnym z zakladow.

Do obowigzkéw sekcji planowania przygotowania
produkcji w dziale gtbwnego technologa nalezy mie-
dzy innymi przyjmowanie jednostek do opracowania
technologicznego, rejestracja oraz kierowanie opraco-
waniem w ustalonych terminach. Sekcja planowania
przygotowania produkcji powinna wiedzieé¢, w ja-
kim stanie w kazdej chwili znajduje sie opracowa-
nie technologiczne” czesci i kto je wykonuje i kiedy
powinien skonczyé¢, jakie sg ewentualnie czynnosci
hamujgce. Jezeli zdarzy sie, ze omawiana sekcja nie
bedzie na wtasciwym poziomie organizacyjnym — to
nastagpi wypadek spostrzezony w jednym z zaktadéw,
gdzie jedne czes$ci oprzyrzgdowania zaméwiono w go-
spodarce narzedziowej dwukrotnie, a inne wecale.
Oprzyrzadowanie wykonane, nie rejestrowano nalezy-
cie. Efekt koAcowy sprowadzit sie do tego, ze nie by-
to wiadomo co zrobiono, co jest w robocie, gdzie sie
znajduje i u kogo jest dany element oprzyrzgdowania.

Podobnych przyktadéw $wiadczacych o powadze za-
gadnienia wtasciwego zorganizowania dziatu gtéwnego
technologa mozna by przytoczy¢é bardzo duzo.

Niedomaganiom organizacyjnym dziatu gtéwnego
technologa nalezy pos$wieci¢ wiecej uwagi.

Zdzistaw Bentuzanski



Ignacy Cieplak

Wspotzawodniciwo i racjonalizatorstwo
w transporcie kolejowym, samochodowym,

rzecznym i morskim

ADANIA dla transportu postawione w pla-

nie szescioletnim wyrazajag sie na rok 1955

10 milionami os6b i 323 milionami ton to-

waréw do przewozu. Stanowi to wzrost

przewozoéw wszystkimi Ssrodkami w stosun-

ku do 1949 roku w ruchu osobowym o 104%,
a w ruchu towarowym — o 117%. RoOwnoczes$nie
ustawa o planie sze$cioletnim przewiduje zwigeksze-
nie wydajnos$ci pracy w ciagu szes$ciolecia — dla ko-
lei o 5,2%, dla zeglugi morskiej o 62% i dla transpor-
tu jsamochodowego o 67%.

W walce o wzrost wydajnos$ci pracy, o wykonanie
i przekroczenie planéw ustugowych potezng dzwignie
stanowi ruch wspétzawodnictwa i wynalazczo$ci pra-
cowniczej.

Wspoétzawodnictwo pracy — to Swiadomy wysitek
cztowieka wyzwolonego spod ucisku kapitalistyczne-
go, to nowy, socjalistyczny stosunek do jego pracy,
to mobilizacja jego woli, twérczego entuzjazmu i zdol-
noéci do pracy w kierunku szukania nowych drég
i nowych lepszych _metod produkcji. Wspétzawodni-
ctwo jest potezna sitg dynamiczng, rozwijajgcg stale
coraz to nowe formy twérczej inicjatywy klasy robot-
niczej.

Ruch wspoétzawodnictwa posiada ogromne znacze-
nie w transporcie. Przez petny rozw6j wspéizawodni-
ctwa i wynalazczo$ci pracowniczej nasz transport
stanie sig sprawniejszy i tanszy.

Wspoétzawodnictwo w transporcie kolejowym

Na cato$¢ dziatalnosci kolei sktada sie praca licz-
nych stuzb, od wysitkéw ktérych zalezy ostateczny
efekt ekonomiczny. Rozpatrujgc wspoétzawodnictwo —
nalezy bra¢ pod uwage w pierwszym rzedzie stuzby
podstawowe na kolei, a mianowicie: stuzba drogowa,
mechaniczna i ruchu.

Zadaniem stuzby drogowej jest techniczne utrzy-
manie podtorza; nawierzchni i mostéw. Drogowcy
stanowia niemal 1 og6tu kolejarzy; inne stuzby
W najwiekszym stopniu korzystajg z ich pracy i dla-
tego konieczne jest peitne wykorzystanie sit i $rod-
kéw, jakimi ta stuzba dysponuje.

Praca stuzby mechanicznej polega na utrzymaniu
w nalezytym” stanie ogromnego parku maszyn, tabo-
ru i urzagdzen oraz na wtasciwej eksploatacji tychze.
Ta wazna i odpowiedzialna praca stawia stuzbe me-
chaniczng obok stuzby ruchu na czolowym miejscu.
Poziom pracy tej stuzby w duzym stopniu decyduje
0 poziomie pracy catego kolejnictwa.

Stuzba ruchu spetnia role gospodarza $rodkami
przewozowymi. Na to drogowcy budujg i naprawiaja
tory, w tym celu czuwa sie nad stanem technicznym
urzadzen sygnatowych, dobrym stanem parawozéw
1 wagonéw, aby w rezultacie tego wysitku wszystkich
pracownik6w — mogty jecha¢ pociagi, ktérymi Kkie-
rujag ruchowcy. Dlatego przed stuzbg ruchu stoi za-
danie umiejetnego korzystania z twoérczego wysitku
innych stuzb, aby wysitki te zostaly celowo spozyt-
kowane przez dobrg prace stuzby ruchu. Stad walka
o poprawe pracy ruchowcédw powinna by¢ zagadnie-
niem dominujgcym.

Wspoétzawodnictwo na kolei, rozwijajace sie w roz-
nych formach, przyniosto w ostatnich trzech latach
wyniki w postaci poprawy wskaznikéw techniczno-
ekonomicznych. W ciagu tego okresu miedzy innymi
skrocono obrét wagonu o 12 godzin, zwigkszono szyb-
kos¢ handlowa pociggéw towarowych o 2% i pasa-
zerskich o 7,9%.

Duze osiggniecia w zakresie usprawnienia pracy
kolei przyniosty popularne i powszechnie znane for-
my wspoétzawodnictwa kolejarzy jak — wspoétzawod-
nictwo maszynistow o przedluzenie przebiegu paro-
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wozéw i racjonalng eksploatacje, na skutek czego
przebieg dobowy parowozu zostat.wydiuzony w sto-
sunku do roku 1950 o 6,6% a zuzycie praoogodzin na
naprawe biezgcg zmniejszyto sie o 29%; wspéizawod-

nictwo ,o zielong droge“ (sygnat zielony — wolny
przejazd), ktére wigze prace stuzby mechanicznej,
ruchowej i drogowej; wspélzawodnictwo drogowcow

odnos$nie stosowania nowoczesnych metod pracy (od-
mierzone podsypywanie toréw), przynoszacych po-
wazny wzrost wydajnosci pracy pracownikéw fizycz-
nych (do 148%) itd.

Wspotzawodnictwo o tzw. prowadzenie ciezkich po-
ciggbw doprowadzito do przeciethego zwiekszenia cie-
zaru brutto pociggéw towarowych o 3,8% (w stosun-
ku do okresu przedwojennego ciezar brutto pociggu
towarowego wzrdst o 65 ton).

Trzeba tu zaznaczy¢, ze ta forma wspéizawodnictwa
dzieki szerokiej popularyzacji przez ogniwa zwigzko-
we objeta juz 2659 brygad parowozowych, przyczy-
niajac sie do systematycznej poprawy o 1,8% wskaz-
nika $redniego cigezaru brutto pociggu towarowego
w Il kwartale 1953 r. w poréwnaniu do roku 1952.

.Powazne osiggniecia w rozwijaniu tej formy wspot-
zawodnictwa osiggnely brygady parowozowe z paro-
wozowni: Bydgoszcz-Wschéd, Karsznice, Tarnowskie
Gory, Jaworzyna Slaska, Brochéw, Leszno, Dublin,
Krakow-Ptaszow.

Sposré6d maszynistow wozgcych ciezkie pocigagi wy-
réznili sie: Uszpalewicz, Rzezniczuk, Celejewski, Tyle
z parowozowni Lublin, ktérzy wozg pociggi o cieza-
rze brutto wiekszym o 5 — 10% od planowanego.

Dzieki wspétzawodnictwu o tytut najlepszego w za-
wodzie, najlepszego oddzialu lub zakladu, dzieki
wspétzawodnictwu o rytmiczne wykonywanie planéw
produkcyjnych — wzrosta wydajno$¢ pracy w zakila-
dach naprawczych taboru kolejowego w poréwnaniu
z rokiem 1950 o 59%, a w przedsigebiorstwach robo6t
iS,?Uni* cyjn?ch (PPRK), gdzie zmechanizowano
57 o robot "najbardziej pracochtonnych — przecietna
wydajno$¢ wynosita 166% w 1953 roku.

Duzy procent czasu obrotu wagonu wcigz jest je-
szcze marnowany przez przestoje na punktach zala-
dunkowych i wytadunkowych. Zmniejszenie przesto-
jow zwigzane jest z nawigzaniem S$cistej wspotpracy
z ustugobiorcami. Na tle tej sytuacji nabiera szcze-
gérnego znaczenia wspoétzawodnictwo miedzybranzo-
we, ktére cementuje te wspotprace.

W tym wspoétzawodnictwie brato udziat w roku 1953
ponad 370 jednostek stuzbowych PKP, a ilos§¢ zakta-

déw przemystowych, spoétdzielczych, PGR i innych
przekraczata 1200.
Wiekszo$¢ zawartych umoéw wspoétzawodnictwa

miedzy,branzowego obejmuje nastepujgce elementy:
(1) zwiekszenie wykorzystania tadownos$ci wszel-
kich wagonéw (bez wagondéw zbiorowych) przez lep-
sze wykorzystanie obcigzenia w stosunku do wskaz-
nika planowanego, (2) przy$pieszenie obrotéw wago-
néw przez skroécenie ilosci godzin postoju wagonéw
pod natadunkiem i wytadunkiem, (3) zmniejszenie
iloSci wagonéw przetrzymanych ponad 24 godziny
pod natadunkiem i wytadunkiem, (4) zmniejszenie ilo-
Sci uszkodzen i wykolejen wagonéw, (5) stosowanie
tzw. podwodjnych operacji wagonowych, (6) relacyjne
i kierunkowe zestawianie pociggoéw.

Z podsumowania wynikow wspo6izawodnictwa mie-
dzybranzowego za | kwartat 1953 roku wynika ze
nastapito dalsze jego rozszerzenie i pogtebienie’ Te
formy wspoétzawodnictwa przyniosty powazne oszcze-
dnosci gospodarce narodowej, wyrazajace sie iloScig
ponad 22 tysigce wagondw zaoszczedzonych przez lep
sze wykorzystanie obcigzenia, zaoszczedzono ponad
251 tysiecy wagonogodzin wskutek skrécenia godzin
postoju wagonéw pod natadunkiem i wytadunkiem
uzyskano ponadto zmniejszenie o 34,5% przetrzyma-
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nych wagon6éw ponad 24 godzin w poréwnaniu do IV
kwartatu 1952 roku.

Wspoétzawodnictwo miedzybranzowe. byto najbar-
dziej rozwiniete na terenie DOKP: Stalinogréd,
Gdansk, t6dz, Wroctaw.

Mimo tych niewatpliwych osiagnie¢ w rozwijaniu
wspoétzawodnictwa i przodujgcych metod pracy istnia-
to jeszcze w 1953 roku szereg niedociagniec.

We wspoéizawodnictwie o oszczedno$¢ wegla na pa-
rowozach w wielu przypadkach brygady parowozowe
nie taczyty kompleksowo tego zagadnienia z walka
0 zwiekszenie ciezaru brutto pociggu i utrzymanie
regularnego biegu pociggéw.

W nielicznych tylko zaktadach pracy byta stosowa-
na metoda radzieckich stachanowcéw: Zandarowej
1 Agaionowej pomimo tego, ze istniejag odpowiednie
warunki do jej stosowania w poszczeg6lnych zakta-
dach naprawczych taboru kolejowego, w warsztatach
drogowych i elektrotechnicznych oraz w wiekszych
parowozowniach.

*

Rozwo6j wynalazczos$ci pracowniczej na PKP cha-

rakteryzuja nastepujagce liczby. Kolejarze zgtosili
w 1952 roku — 4886 pomystow racjonalizatorskich,
przy czym z tej liczby 2975 pomystéw zastosowano

w produkcji. W ciggu 1952 r. ilos¢ kolejowych klu-
boéw techniki i racjonalizacji (KTR), ktére sg gtéwny-
mi organizatorami i opiekunami tego ruchu, wzrosta
z 63 do 86, osiggajac liczbe 6300 cztonkéw. Liczba
odznaczonych kolejarzy w roku 1952 w stosunku do
1951 wzrosta: odznaczonych odznakg ,Zastuzonym
Racjonalizatorom Produkcji* — z 27 do 36; odznaczo-
nych odznaka ,Racjonalizatorom Produkcji* z 281 do
401.

Dla podniesienia kwalifikacji zawodowych racjo-
nalizatorow — kluby techniki i racjonalizacji (KTR)
stosowaly r6zne formy popularyzacji wiedzy tech-
nicznej, jak kursy, wystawy, kaciki wynalazczosci,
filmy, odczyty itd. Zastluga tych klubéw byto réw-
niez wskazywanie tematyki racjonalizatorskiej.

Duza role spetniajg rowniez brygady robotniczo-
inzynierskie, ktérych liczba ze 112 w 1951 r. wzrosta
do 400 z koricem 1952 r. Brygady te opracowaty do-
tychczas 220 projektéw, przyczyniajacych sie do me-
chanizacji robét pracochtonnych, zwiekszenia oszczed-
nosci materiatobw i obnizki kosztéw witasnych.

Wspoétzawodnictwo w transporcie samochodowym

Wspoé6tzawodnictwo pracy ws$réd transportowcow-
samochodziarzy rozpoczyna sie w latach 1947 — 1948.
Do pierwszych, organizujgcych wspétzawodnictwo
w transporcie samochodowym nalezg — przemyst we-
glowy i hutniczy. Na odcinku przewozéw publicznych
wspoéizawodnictwo rozwineto sie z pewnym opéznie-
niem, lecz przybrato ono charakter bardziej masowy,
bardziej zorganizowany w réznorodnych jego for-
mach.

Poniewaz PKS wykonuje peiny zakres ustug jako
przedsiebiorstwo transportowo-spedycyjne, stad roz-
wijajgce sie w PKS formy wspoétzawodnictwa sa nie-
jako typowe dla transportu samochodowego.

W transporcie samochodowym rozwinely sie dwa
typy wspéizawodnictwa: wspoéizawodnictwo biezace,
oceniane w okresach trzymiesiecznych, wspoéizawod-
nictwo dlugookresowe, znane przede wszystkim ja-
ko tzw. ruch stutysiecznikow ws$réd kierowcodw sa-
mochodowych, ktére omdéwimy odrebnie.

W oparciu o uchwate Prezydium Rzadu z dnia
16 lutego 1952 roku — rozwijato sie wspoétzawodni-
ctwo o tytut najlepszego w zawodzie. Podstawa do
prowadzenia tego wspoéizawodnictwa w PKS byly
wytyczne ustalone wspélnie z Zarzagdem Giléwnym
Zwigzku Zawodowego, obejmujace:

(1) Wspoétzawodnictwo o tytut najlepszego kierow-
cy w ruchu autobusowym w skali ekspozytury, okre-
gu i Centralnego Zarzadu PKS.

Zobowigzania kierowcoéw powinny — wskazujg wy-
tyczne — zmierza¢ w kierunku wykonania i przekro-
czenia planu osobo-kilometréw, obnizenia kosztéw
na 1 wozo-km oraz punktualnego dojazdu i odjazdu
z przystankéw na przestrzeni catej trasy. Podstawag
do zwyciestwa sa najlepsze osiggniecia kierowcy
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w wyzej wymienionych elementach, a jako ocene po-
mocniczg bierze, sie pod uwage estetyczny wyglad
autobusu oraz wtasciwy stosunek kierowcy do pa-
sazerow.

(2) Wspotzawodnictwo o tytut najlepszego kierowcy
w ruchu towarowym w skali ekspozytury, okregu
i CZ PKS.

Zobowigzania kierowc6w powinny zmierzaé w Kkie-
runku: (a) wykonania i przekroczenia planu w tono-
kilometrach i tonach, (b) uzyskania najnizszych kosz-
tbw na 1 wozo-km, (c) najwiekszej wydajnosci pracy
samochodu w tono-kilometrach na jedng godzine pra-

cy. Warunki oceny — takie same, jak w punkcie po-
przednim.

W odniesieniu do kierowcéw autobusowych i towa-
rowych — wskazujg wytyczne — wypadek samocho-

dowy bez wzgledu na to, czy zawiniony przez kie-
rowce czy nie zawiniony, jak réwniez awarie (uszko-
dzenia mechanizméw) powstale z winy kierowcy —
eliminuja kierowce ze wspoétzawodnictwa w danym
okresie.

(3) Wspdtzawodnictwo o tytut najlepszej stacji ob-
stugi w skali okregu i CZ PKS.

Stacje obstugi wspéizawodnicza o: (a) podwyzsze-
nie planowanego wspéiczynnika gotowos$ci technicz-
nej, (b) ilos¢ i jakos¢ wykonanych obstug technicz-
nych zgodnie z planem, (c) obnizenie kosztéw obstugi
technicznej (tagcznie z naprawami biezacymi) na je-
den wozo-km.

(4) Wspétzawodnictwo o tytut najlepszej brygady
przetadunkowej w skali ekspozytury, okregu i CZ
PKS.

Brygady robotnikéw przetadunkowych wspétzawod-
niczg o najwyzsze przekroczenie planu i $rednig wy-
dajno$¢ na 1 godzine pracy.

Jako ocene pomocniczg bierze sie tu pod uwage
jakos¢ wykonania przetadunku. Stwierdzony niedba-
ty przetadunek, powodujgcy uszkodzenia eliminuje
brygade przetadunkowg z mozliwos$ci zwyciestwa
w danym okresie.

(5) Wspoétzawodnictwo o tytut najlepszego konduk-
tora w skali ekspozytury okregu i CZ PKS.

Konduktorzy wspoé6tzawodnicza o wykonanie i prze-
kroczenie planu osobo-kilometrow i punktualnos$¢
rozktadu jazdy. Jako ocene pomocniczg bierze sie pod
uwage wyglad autobusu i zachowanie sie konduktora
w stosunku do podréznych.

(6) Wspoétzawodnictwo o tytut najlepszej ekspozytu-
ry — w ruchu towarowym — w skali okregu i CZ
PKS i w ruchu osobowym — w skali CZ PKS,,

Ekspozytury wspdétzawodniczg o: wykonanie i prze-
kroczenie planu ustug i obnizke kosztéw wtasnych.

Jako pomocniczg ocene bierze sie tu pod uwage
wysoko$¢ wspoétczynnika gotowos$ci technicznejiter-
minowa sprawozdawczos$é.

Wytyczne powyzsze sa traktowane jako ramowe;
w zadnym przypadku nie moga one krepowaé¢ oddol-
nej inicjatywy pracowniczej.

Nalezy stwierdzi¢, ze prowadzone i oceniane wspot-
zawodnictwo na podstawie tych wytycznych przyczy-
nito sie do zwiekszenia wydajnosci pracy i przedter-
minowego wykonania planéw ustugowych w poszcze-
goblnych jednostkach, jak i w skali catego centralne-
go zarzadu PKS.

Za | péirocze 1953 r. osiggnieto wspotczynnik go-
towoséci technicznej $5,3%0, czyli o 6,3%0 wyzszy w sto-
sunku do osiggnietego w 1952 roku. Oszczednos$ci w
tym potroczu np. w zakresie paliwa wyniosty 1.662.746
litréw. Plan pétroczny zostat wykonany 18 czerwca
1953 r., to znaczy na 12 dni przed terminem. Duzg
role w tym odegratlo wspéizawodnictwo pracy.

Na podkreslenie zastuguja nowe formy wspéiza-
wodnictwa zapoczgtkowane w tym okresie.

Na wezwanie montera Saja z Fabryki Samochodéw
Ciezarowych w Starachowicach — brygada napraw-
cza starszego majstra Anastazego Palczynskiego
z Ekspozytury PKS w Bydgoszczy podjeta diugookre-
sowe zobowigzanie dla uczczenia $Swieta klasy robot-
niczej 1 Maja pod hastem: ,Po mnie nie bedzie nikt
poprawiat‘, wydajgc listy gwarancyjne na wykona-

ne prace.

Z tejze samej Ekspozytury — kierowca Jerzy Bajer
majac na uwadze utrzymanie gotowosci technicznej
i estetyczny wyglad samochodu — rzucit hasto: ,M4j



samoch6d $Swiadczy o mnie“. Hasto to podjete zosta-
to masowo przez kierowcéw w skali catej Panstwo-
wej Komunikacji Samochodowej, a takze w przedsie-
biorstwach transportu resortowego.

Ponadto robotnicy przetadunkowi Stacji Terenowej
PKS w Kutnie rzucili hasto: ,Nie dopuscimy do prze-
stojow wagonéw kolejowych*.

Powinno ono byé¢ szeroko spopularyzowane ws$réd
robotnikéw przetadunkowych w catym kraju.

Wspoétzawodnictwo diugookresowe

Powracajgc do rozwoju wspoéizawodnictwa diugo-
okresowego, nalezy stwierdzi¢, iz ruch stutysieczni-
kéw * — to ruch stachanowcéw transportu samocho-
wego w Zwigzku Radzieckim, ktéry powstatl przed
kilkunastu laty i rozwija sie coraz szerzej, przynoszac
gospodarce narodowej ZSRR duze korzySci.

Z punktu widzenia gospodarczego ruch ten ma ol-
brzymie znaczenie gdyz umozliwia przekraczanie pla-
néw przewozow. Np. kierowca W. Koztow w ciggu 13
miesiecy pracy wykonat plan przewozéw w tonach
w 139%, a w 189% w tonokilometrach. Wykonat po-
wyzej planu 86.600 tonokilometréw, co autobazie
przysporzyto dochodu ponad 53 tysigce rubli.,, Nalezy
zaznaczy¢, iz tenze kierowca na swoim samochodzie
ciezarowym ZIS-5 przebyt bez naprawy gtéwnej dwa
i pot razy wiecej kilometréow, niz przewiduje norma
miedzynapraweza dla tego typu i marki samochodu.

Ruch stutysiecznikéw jest niewyczerpanym zrédiem
doswiadczen techniczno-eksploatacyjnych, ktére sag co-
raz szerzej i powszechniej wykorzystywane przez ra-
dzieckich transportowcoéw jako normalne, codzienne
metody pracy.

Ruch ten jest takze zrédtem doswiadczen dla kon-
struktorow radzieckich, ktoérzy ulepszajgc dawne
i projektujac nowe typy samochodéw, czerpig z nie-
go pomysty do nowych rozwigzan konstrukcyjnych,
zapewniajgcych coraz wyzszy stopien sprawnosci ta-
boru przystosowanego do nowoczesnych metod pracy
techniczno-eksploatacyjnej.

U nas w kraju — od 1950 roku — w transporcie sa-
mochodowym rozwija sie nowy typ wspoétzawodni-
ctwa — wspotzawodnictwo diugookresowe, ktére po-
lega na podejmowaniu indywidualnych Ilub zespoto-
wych zobowigzan jes$li chodzi o przekraczanie planéw
w okresie dluzszym niz trzy miesigce. Ten typ wspoi-
zawodnictwa rozwija sie szczeg6lnie wsréd kierow-
céw — tej decydujacej grupy produkcyjnej — w za-
kresie zobowigzan przedtuzenia przebiegéw miedzy-
naprawczych.

Rozwijajagcy sie ruch stutysiecznikbw w Panstwo-
wej Komunikacji Samochodowej przyniést juz po-
wazne osiggniecia. Ws$réd kierowcow, ktoérzy osiag-
neli wybitne wyniki — nalezy wymieni¢: Bolestawa
Janiszewskiego z Ekspozytury PKS w Opolu, ktory
na samochodzie ciezarowym typu Star-20 przebyt
do konca pazdziernika 1953 r. 148 tysiecy km bez na-
prawy gtéwnej (norma dla tego typu samochodu wy-
nosi 84 tysigce km}, Stanistawa Sudolskiego z Ekspo-
zytury PKS w Ostrowiu WIlkp., ktéry na autobusie
marki Chausson do 1 listopada 1953 r. przebyt 250
tysiecy km (norma wynosi 90 tysiecy km). Poza tym
na autobusach marki Fiat (norma wynosi 110.000 km)
bez naprawy gtéwnej osiagneli wysoki przebieg kie-
rowcy: Aleksander Kobylinski i Bronistaw Skoczylas
z Ekspozytury Osobowej PKS w Warszawie — 250
tysiecy km, kierowca Tadeusz Koczko ze swym
zmiennikiem Zdzistawem Solinskim z tejze Ekspozy-

tury — ponad 250 tysiecy km; kierowca Albert Pol-
kowski z Ekspozytury Osobowej we Wroctawiu — 263
tysigce km.

Najwyzsze dotychczas osiggniecie przebiegu mie-
dzynaprawczego na autobusie marki Fiat wuzyskali
kierowcy Jan Biadek i Jan Fila z Ekspozytury Oso-
bowej PKS we Wroctawiu, gdyz przebyli oni bez na-
prawy gtéownej 342.384 km, osiggajac oszczednosSci
z tytutu oszczednos$ci paliwa, ogumienia, wyelimino-

* Nazwa pochodzi stad, ze w pierwszym etapie tego ruchu
do podstawowych zobowigzan nalezalo uzyskanie przebiegu
miedzynaprawczego 100 tysiecy km dla samochodéw z silni-
kiem gaznikowym. Obecnie stutysiecznicy przekraczajg 300
tysiecy km bez naprawy gtéwnej, a nawet i wiecej, lecz tra-
dycyjna nazwa ,stutysiecznicy“ pozostala.

wanych napraw i ciggtosci eksploatacji w ciggu nie-
petnych czterech lat — prawie 338 tysiecy zh

Zaréwno z doswiadczen radzieckich, jak i do-
Swiadczen naszych wynika, ze zobowigzania kierow-
cow we wspoétzawodnictwie ditugookresowym powin-
ny zmierza¢ do obnizki kosztu zaplanowanego na je-
den km przebiegu i obejmowac takie zagadnienia, jak
zwiekszenie przebiegu miedzynaprawczego, zwigeksze-
nie przebiegu opon, zmniejszenie zuzycia paliwa,
zmniejszenie zuzycia czeSci zamiennych i innych ma-
teriatbw. Nie nalezy bowiem uwaza¢ za przodujgcego
w pracy takiego kierowcy, ktory zwieksza przebieg
miedzynaprawczy samochodu, ale réwnocze$nie wyka-
zuje przekroczenie wydatk6w na obstuge i naprawy
pojazdu lub wykazuje przepaly paliwa, zmniejszenie
przebiegu opon, albo nie wypetnia planu przewozow.

Walka o oszczedno$¢ w transporcie samochodowym
polega réwniez w duzej mierze na osiagnieciu jak naj-
wiekszej produkcji transportowej (tonokilometry
i pasazerokilometry) z kazdego kilometra i z kazdej
godziny pracy.

_Mozna to osiggnat nie tylko przez zwiekszenie okre-
sOw miedzynaprawczych, zmniejszenie zuzycia paliwa,
opon, czes$ci zamiennych i innych materiatow, lecz
gtéwnie przez: (a) wtasciwe wykorzystanie tadownosci
i przebiegu samochodéw; (b) zmniejszenie postojow
pod na- i wytadunkiem; (c) jak najszersze stosowanie
przyczep.

Oto kierunki, w ktérych powinny sie w dalszym cig-
gu rozwija¢ stachanowskie formy wspéizawodnictwa
w transporcie samochodowym.

Do tego potrzeba, aby plan eksploatacyjny i plan ko-
sztow byt doprowadzony do pojedyfAczego samochodu,
aby kierowca na danym samochodzie byt Swiadomy
oczekujgcych go zadan i mozliwosci obnizenia zapla-
nowanych kosztéw, a takze aby mial mozno$¢ codzien-
nej kontroli osiggnietych wynikéw.

Ruch stutysiecznik6w stawia przed kierowcami no-
we zwiekszone wymagania dotyczace ich kwalifikaciji,
ich wiedzy technicznej i ekonomicznej. Kierowca —
stutysiecznik powinien nie tylko poprawnie prowadzi¢
samochéd, lecz zna¢ takze zagadnienia obstugi i na-
praw samochodu. Opr6cz tego powinien on zna¢ za-
gadnienia ekonomiczne tego przedsiebiorstwa, w kté-
rym pracuje; wiedzie¢ co to sa koszty wtasne i z cze-
go one sie sktadajg; powinien znaé¢ mierniki eksploa-
tacyjne, spos6b obliczania rentowno$ci itd.

*

Jesli chodzi o rozwdj wynalazczos$ci pracowniczej
w PKS nalezy stwierdzi¢, iz ruch ten rozszerza sie
i pogltebia. W tym kierunku zmierza wysitek 57 istnie-
jacych klub6éw techniki i racjonalizacji oraz 71 brygad
robotniczo-inzynierskich. W roku 1952 ilos¢ zgtoszo-
nych projektéw przez, inzynieréw i technik6w wynosi
78, co stanowi 28% wszystkich projektéw zgtoszonych.

Wzrost ilosci pomystow racjonalizatorskich w sto-
sunku do ogétu pracownikéw produkcyjnych w PKS
obrazuje nastepujagce zestawienie: w roku 1951 —
| pomyst przypadat na 116 pracownikéw, a w roku
1952 — 1 pomyst na 69 pracownikéw. Jakie istnieja
mozliwos$ci wzrostu w tym kierunku wskazuje przy-
ktad Zwigzku Radzieckiego, gdzie w transporcie sa-
mochodowym o podobnym charakterze pracy 1 po-
myst przypada na 9 pracownikéw produkcyjnych.

Tak ze strony racjonalizatoréw, jak i komérek kie-
rujgcych ruchem racjonalizatorskim brak jest jednak
wiekszego zainteresowania w kierunku zmechanizowa-
nia czynnos$ci natadunkowych i wytadunkowych to-
waréw w transporcie samochodowym, oraz wprowa-

dzenia noéwych metod pracy i oprzyrzadowania.
W prawdzie zostaly podjete préby zastosowania meto-
dy inz. Kowalowa w Ekspozyturze PKS — Bydgoszcz

i Torun w zakresie ustalenia i wprowadzenia najlep-
szych metod obstugi technicznej, zorganizowane przez
tamtejsze KTR, jednak — mimo osiggnietych pozytyw-
nych wynikéw — nie zostaly te pierwsze doswiad-
czenia podchwycone przez pozostate ekspozytury.

Dla ozywienia pracy klubéw techniki i racjonalizacji
duze znaczenie ma wspéizawodnictwo o tytut najlep-
szego klubu. W wyniku podsumowania osiggnie¢ za
Il pbétrocze 1952 pierwsze miejsce zdobyt klub przy
Ekspozyturze Towarowej PKS w Warszawie, nato-
miast za pierwsze poétrocze 1953 roku — Kklub przy
Ekspozyturze PKS w Ptlocku.
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Sposrod racjonalizatoré6w zastuguje na wyr6znienie
Jan Kiszko z Ekspozytury Towarowej PKS w War-
szawie.

Wspétzawodnictwo w transporcie rzecznym i morskim

Zapoczatkowane w konhAcu 1947 roku wspéizawodni-
ctwo w jednostkach resortu zeglugi rozwijato sie stop-
niowo, podobnie jak w podstawowych galeziach gos-
podarki narodowej. Obecnie rozwija sie wspotzawod-
nictwo polegajgce na konkretnych zobowigzaniach
krétkookresowych i diugookresowych — indywidual-
nych i zespotowych oraz wspétzawodnictwo miedzy-
statkowe i miedzyrejonowe itp.

Twoércza aktywnos$¢ i inicjatywa pracownikéw re-
sortu zeglugi znalazta wyraz w 1952 r. w podjeciu
przez okoto 30 tysiecy robotnikéw i pracownikéw kon-
kretnych zobowigzan, zmierzajacych do wykonania
dodatkowych zadan przewozowych, przetadunkowych,
produkcyjnych, remontowych itp. Zobowigzania te
przyczynity sie do skrécenia cykli podrézy, osiagnie-
cia dodatkowych oszczednos$ci materiatbw — szczeg6l-
nie w materiatach pednych oraz obnizenia kosztow
wtasnych.

Warto$s¢ podjetych zobowigzan oraz wuzyskanych
oszczednos$ci wyniosta ponad 10 milionéw zi

Rozwdéj wspéizawodnictwa pracy w naszym tran-
sporcie rzecznym i morskim opiera sie na przoduja-
cych metodach radzieckich:

(a) metodzie Szaropowa, ktéra polega na socjalistycz-
nym podej$ciu do narzedzi pracy, do miejsca pracy,
a takze do obiektow wzglednie urzadzen na miej-
scu pracy — wywotanym $wiadomoscig, iz kazdy
pracownik bez wzgledu na zajmowane stanowisko
lub wykonywane czynno$ci — pracuje dla siebie,
na wtasnych jednostkach plywajacych wzglednie
urzadzeniach,

(b) metodzie inz. Kowalowa, polegajacej na zastoso-
waniu najlepszych metod pracy z uwzglednieniem
podziatu na poszczeg6lne operacje,

(c) metodzie Zandarowej i Agafonowej — opartej na
zastosowaniu szczegdlnie waznego w jednostkach
gospodarczych resortu zeglugi systemu pracy ciag-
tej.

Ponadto jedng z wazniejszych metod opartych o do-
Swiadczenia stachanowskiego ruchu wspo6tzawodnictwa

POLSKIE WYDAWNICTWA
GOSPODARCZE

Ostatnie nowoéci wydawnicze

J. Kantor — JAK SPORZADZAC FORMULARZE i IN-
STRUKCJE SPRAWOZDAWCZOSCI STATYSTY-

CZNEJ — stron 56 zt 540
H. Olsienkiewicz — KOMPENSATA W HANDLU MIE
DZYNARODOWYM — stron 138 zt 88l

Praca zbiorowa pod red. A. Kmiotka — KOMENTARZ
DO RPK DLA PANSTWOWYCH PRZEDSIE-

BIORSTW HANDLOWYCH. Wydd. Il — stron 336
71 37—

M. Rakowski i E. Ziotkowski — SOCJALISTYCZNA
ELEKTRYFIKACJA POLSKI — stron 19 zt 12—

J. Sliwowski — BUDUJEMY SZYBCIEJ, LEPIEJ, TA-
NIEJ — stron 115 zt 7—

J. Kaminski i L, Ko}aczkowsk| — OBROT ZBOZEM —a
stron 240 zt 16,10

W najblizszym czasie zostang wydane:

Cz. Babinski — URUCHAMIANIE ZAKLADOW PRZE-
MYSLOWYCH

T. Muszkiet — GOSPODARKA
W PRZEMYSLE WEGLOWYM

H. Nicki — ORGANIZACJA HOTELU ROBOTNICZEGO

Praca zbiorowa — ORGANIZACJA | TECHNIKA
PRZEDSIEBIORSTW | URZADZEN GOSPODARKI
KOMUNALNEJ. CZ. |

Praca zbiorowa pod red. W. Walewsk|ego — SEOWNIK
TOWAROZNAWCZY TOM

MATERIALOWA

Ksigzki Polskich Wydawnictw Gospodarczych naby-
waé | zamawia¢ mozna w ksiegarniach techniczno-
gospodarczych ,DOMU KSIAZKI“ oraz w CENTRAL-
NEJ KSIEGARNI WYSYLKOWEJ ,DOMU KSIAZKI*
w Warszawie, Pl. Dabrowskiego 8, ktéra wysytla je za
zaliczeniem pocztowym.
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w zegludze $rodlgdowej Zwigzku Radzieckiego jest
metoda tzw. ruchu rustanowskiego. Celem tego ru-
chu jest zwiekszenie zdolno$ci przewozowej taboru
ptywajacego przez peine wykorzystanie rezerw. Me-
toda ta polega na przestrzeganiu $cistej dyscypliny,
na wtasciwym podziale pracy zatég jednostek pltywa-
jacych, na przeprowadzaniu przez sama zaloge re-
montéw, zaopatrywaniu statkéw i zaldg w czasie ru-
chu jednostek, na dotgczaniu i wylgczaniu barek
z pocigg6w holowniczych bez zatrzymywania ruchu
pociagow itp.

Braki organizacyjne oraz slaba popularyzacja tej
metody wsréd zatdg ptywajacych nie zapewnily nale-
zytego rozwoju tej formy wspoétzawodnictwa.

Z niedociggnie¢ we wspdizawodnictwie wyciagnieto
wnioski, ktére postuzyty ogniwom zwigzkowym i ad-
ministracji jako wytyczne do lepszego zorganizowania
wspoétzawodnictwa w roku ubiegltym.

*

Resort zeglugi ma powazny dorobek w dziedzinie
wynalazczo$ci pracowniczej. W okresie od 1950 do
| poétrocza 1953 r. wigcznie zgtoszono przeszto 7 ty-
siecy pomystow. Okoto 50% usprawnien przyjeto do
wykorzystania. Zrealizowane dotychczas projekty
przyniosty tgcznie okoto 57 milionéw ztotych oszczed-
nosci.

W resorcie jest zorganizowanych 55 klub6w techni-
ki i racjonalizacji pomiedzy ktorymi istnieje wspot-
zawodnictwo miedzyzaktadowe.

W roku 1952 rozwdj wynalazczos$ci byt oparty na
planie. Planowana ilos¢ 2 tysigce zgtoszonych projek-
tow zostata przekroczona o 22%. W rozbiciu na po-
szczegblne galezie pracy zgtoszono nastepujgce ilosci
projektow *:

llos¢ projektow

Dziat gospodarki zgtoszonych przyjetych

Porty morskie 501 284
Zegluga Srédladowa i Stocznie Rzeczne 491 235
Polska Marynarka Handlowa 481 231
Rybotéwstwo morskie 47 206
Przedsiebiorstwo Rob6t Czerpalnych

i Podwodnych 212 119
Drogi Wodne Srédladowe 166 84
Urzedy Morskie 64 28
Morska Obstuga Radiowa Statkow 53 ez
Zaktady Konstrukcji Drewnianych a7 15
Biura Projektéow 13 4
,,Polfracht* 2 1

ogbtem 2447 1241

W roku 1952 jeden pomyst nowatorski przypadt na
15 pracownikéw resortu. W roku 1953 ruch wynalaz-
czosci oparty jest juz na brygadach racjonalizator-
skich, ktore $ciSle wspéipracuja z naukowcami, przy
czym zostala wprowadzona tematyka racjonalizator-
ska skierowana gtéownie na ,waskie przekroje* w re-
sorcie.

Dla umasowienia -wynalazczos$ci pracowniczej ko-
nieczne jest prowadzenie odpowiedniej akcji propa-
gandowej.

W tym zakresie najwiekszym osiggnieciem w ubie-
glym roku bylo zorganizowanie plywajgcej wystawy
na specjalnie przystosowanej barce rzecznej. Z osiag-
nie¢ zilustrowanych na wystawie wynika, ze resort
zeglugi przedstawit dotychczas 10 wnioskéw racjona-
lizatorskich do nagrody panstwowej, przy czym
5 wnioskéw zostatlo juz nagrodzonych. Nagrode pan-
stwowg Il stopnia miedzy innymi otrzymaly zatogi
statkow ,Smok* i ,Swiatowid“ za opracowanie i za-
stosowanie urzadzenia do odmulania wrakéw na du-
zych gtebokos$ciach. Nowe urzadzenie przyniosto po-
nad 5 i pét miliona zt oszczednoSci.

Przy rozpatrywaniu rozwoju wspoéitzawodnictwa
w transporcie — nalezy stwierdzi¢, iz rozwinelo sie
ono do$¢ szeroko wéréd pracownikéw produkcyjnych,
natomiast stabiej rozwinelo sie wsr6d pracownikow
administracji. Dlatego tez powinny by¢ szerzej popu-

* Miesiecznik ,Transport* nr 11 1953 r.



laryzowane zobowigzania w kierunku podniesienia
wydajnos$ci pracy pracownikéw administracji.

*

IX Plenum KC PZPR podjeto donioste uchwaly,
zmierzajgce w tym kierunku, by dalszy rozwéj gos-
podarki narodowej zapewniat szybszy wzrost stopy
zyciowej mas pracujacych w miescie i na wsi. Uchwa-
ty IX Plenum spotkaly sie z pelnym zrozumieniem
i gorgcym przyjeciem przez ludzi pracy. Na poparcie
czynem tego wielkiego programu, zawartego w te-

Alfred Biedermann

Zasady obliczania mocy

STALONA w jednostkach ciezaru

(kG) lub dtugosci (kG/nr) moc pro-

dukcyjna przedzald wibékienniczych,

nie jest wielkoscig statg, a w okreslo-

nych granicach zmienng, zalezng od
planowanego asortymentu. Wielko§¢ mocy pro-
dukcyjnej zaktadu posiada w gospodarce socjali-
stycznej, szczegdlnie przy planowaniu, podsta-
wowe znaczenie, wymagajace S$cistego sprecy-
zowania.

Uzgodnienie zasad obliczenia mocy produk-
cyjnej, gruntowne zaznajomienie sie ze skrajny-
mi granicami obliczen tej mocy decyduje o real-
nosci planow produkcyjnych i z tych wzgledow
posiada dla przemystu wibkienniczego podsta-
wowe znaczenie. Obliczenie mocy produkcyjnej
ustala praktyczng mozliwos¢ jej wykonania
w jednostkach ciezaru, jak rowniez wedtug
asortymentu i planowej jakosci.

Nieprawidtowo obliczona moc produkcyjna,
nieodpowiednio ustalony asortyment przedzy
prowadzi do powstania waskich gardet, zmusza
zaktad w praktyce do zwiekszenia ilosci obro-
tow na pojedynczych maszynach i oddziatach.
Dokonuje sie to wbrew przepisom i zasadom
technologicznym, odbija sie ujemnie na jakosci
po6tproduktu i wyrobu. Wynikiem tego jest spa-
dek przecietnej jakos$ci przedzy i procent uzy-
skanej primy. Wplywa to na pogorszenie wspot-
czynnikéw produkcyjnych i ekonomicznych za-
ktadu wytwoérczego i przetworczych.

Plan produkcyjny przedzalni powinien by¢
oparty nie tylko o moc produkcyjng zaktadu,
lecz powinien by¢ opracowany przy uwzgled-
nieniu zdolnosci przelotowej pojedynczych od-
dziatéw i grup jednorodnych maszyn, na zasa-
dzie synchronizacji wydajnosci pojedynczych
przejs¢. Szeroki wachlarz asortymentu zawiera
mozliwosci opracowania planu wedtug takiego
asortymentu, ktory w wiekszosci przypadkow
zapobiegatby powstaniu waskich gardet.

Zagadnienie waskich gardet z matymi wyjat-
kami, nie jest zjawiskiem pierwotnym, powsta-
tym wskutek nieprawidtowych zalozen technicz-
nych przedzalni, a zjawiskiem wtérnym niepra-
widtowo ustalonego asortymentu w planie pro-
dukciji.

zach przedzjazdowych, klasa robotnicza i wie$ pra-
cujgca odpowiedzialy potezng falg zobowigzan.

W ogélnonarodowym ruchu wspoétzawodnictwa ucze-
stniczg takze transportowcy. Obok zobowigzan pra-
cownikéw produkcyjnych — stajg ze swymi zobowig-
zaniami pracownicy administracyjni pragnac przyczy-
ni¢ sie do zrealizowania hasta walki o coraz lepsze
zaspokajanie materialnych i kulturalnych potrzeb
cztowieka pracy.

Ignacy Cieplak

produkcyjnej przedzalni

Pod mocg produkcyjng zaktadu nalezy rozu-
mie¢ maksymalnie osiggalng produkcje w jed-
nostce czasu przy uwzglednieniu najbardziej
racjonalnych techniczno-organizacyjnych wa-
runkéw pracy. 1Z definicji wynika, ze oblicze-
nie mocy produkcyjnej zakiadu opiera sie o te
same najbardziej racjonalne warunki pracy,
ktore przyjmuje sie przy ustaleniu normy tech-
nicznej produkcji pojedynczych maszyn.

Na tej podstawie mozna ustali¢ definicje, ze
pod moca Drodukcyjng zaktadu w jednostce cza-
su nalezy rozumie¢ produkcje obliczona na pod-
stawie normy technicznej produkcji zainstalo-
wanych maszyn. Moc produkcyjng ustala sie
zasadniczo najpierw w odniesieniu do pojedyn-
czych maszyn (grup jednorodnych maszyn), na-
stepnie dla oddziatow i zakladéw jako catosci.

Ze wzgledu na mozliwo$¢ réznej synchroni-
zacji mocy produkcyjnej pojedynczych jedno-
rodnych grup maszyn przyjeto w przemysle
witékienniczym zasade, ze moc produkcyjng
w zaktadach o ciggtej produkcji ustala sie w od-
niesieniu do maszyn koncowych — a wiec
w przedzalni — przedzarek obrgczkowych
i wozkowych, tkalni — krosien, o zréznicowa-
nym przebiegu procesu technologicznego, jak
w wykonhczalniach i farbiarniach — wedtug
mocy produkcynej np. (a) kottbw warzelnych,
(b) maszyn i aparatéw barwiarskich, (c) pralnic,
(d) suszarek.

Obliczenie mocy produkcyjnej zaktadu w jed-
nostce czasu wymaga ustalenia: (1) ilosci zain-
stalowanych maszyn, (2) normy technicznej
produkcji pojedynczych maszyn, (3) maksymal-
nej ilosci godzin pracy w planowanym okresie,
(4) planowanych postojow.

Pod iloscig zainstalowanych maszyn, nalezy
rozumie¢ wszystkie maszyny niezaleznie od
uruchomienia objetego planem.

Pod normg techniczng produkcji nalezy rozu-
mie¢ produkcje ustalong metode analityczno-
obliczeniowg w odréznieniu od normy przyjetej
do planu i normy wykonania (bazy), ktéra stu-
zy do oceny wydajnosci pracy i obliczenia za-
robkéw pracownikéw.

. W. A Borodin, T. B. Poljak ,Orgamzacija i ptanirowanile
priedprijatja tiekstilnoj promyszlennosti“. 1 cze$¢ stron o910
,Glzlegprom*, 1952 r. ’
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Pod maksymalng iloscig godzin pracy w pla-
nowanym okresie nalezy rozumie¢ wszystkie
kalendarzowe dni pracy i przecietne trzy zmia-
ny, przy uwzglednieniu ustalonego umowag zbhio-
rowa skréconego czasu pracy na zmianie nocnej
i czasu pracy w sobote, po potrgceniu niedziel
i Swiat.

Pod planowanymi postojami, nalezy rozumiec¢
czas postojow na remonty kapitalne, zapobie-
gawcze, okresowe czyszczenie maszyn i inne.

Zebranie materiatbw odnosnie punktow (1),
(2) i (4) nie natrafia na trudnosci.

Nalezy podkresli¢, ze: (1) obliczenie mocy
produkcyjnej zaktadu zalezy bezposrednio od
istnienia doktadnie ustalonej normy technicznej
produkcji pojedynczych maszyn; (2) norma
techniczna produkcji w przemysle witokienni-
czym sprowadza rézne pozycje asortymentu
i przepisy technologiczne do poréwnalnych jed-
nostek, suma ktérych ustala moc produkcyjng
zaktadu.

Wysokos$¢ produkcji na wrzeciono/godzine,
ilo§¢ obrotéw na minute, skret oraz inne para-
metry operacji technologicznej, wspotczynnik
efektywnej pracy maszyny (WEP), sa Scisle uza-
leznione od numeru i rodzaju asortymentu.

Na przyktad w warunkach przodujgcych:2
Osnowa Nm-54:

(1) norma techniczna produkcji na 1000 wrze-
ciono/godzin: w kG/nr: 597 w kG: 11,055
(8,350)3

(2) norma techniczna wrzeciono/obrotéw: 10 500
(8600)

(3) WEP: 0,970 (0,855)
(4) skretow na 1 metr: 992 (992)
Osnowa Nm—24:

(1) norma techniczna produkcji na 1000 wrzec./
godz.: w kG/nr: 737, w kG: 30,708 (28,100)2

(2) norma techniczna wrzeciono/obrotéw: 8.100
(7.100)

(3) WEP: 0,96 (0,825)
(4) skretéw na 1 metr: 608 (520)

Nie wchodzgc w szczegoély, przyktady dowo-
dza, ze bezposrednie obliczenie produkcji w kG

2W. M. Kriukow: ,Projektirowanije chtopkopriadilnych fa-
brik“, strona 143, tabela 48, ,Gizlegprom*“, 1950 r.

3W nawiasie podano liczby przyjete do piachu produkcyjne-

go zaktadu N na 1 kwartat 1953 r.

Do niniejszego numeru dotgczamy (pomie-
dzy str. 24 i 25) spis tres$ci rocznika nasze-
go czasopisma za rok 1953. Prosimy Czy-
telnikbw o wyjecie spisu i dotaczenie go

do numeru 12 z roku 1953.

24

(kG/nr) nie daje obrazu mocy produkcyjnej za-
ktadu. Tak obliczona produkcja skilada sie,
z sum roznych pozycji asortymentu, ktore
uwzgledniajac wytgcznie przytoczone dwa przy-
ktady (dla Nm-54 i Nm-24) ustala przy tej sa-
mej ilosci wrzeciono/godz. dla Nm-24 produk-
cje w kG 28, w kG/nr 1,2-krotnie wyzszg niz
dla Nm-54 wedlug przytoczonego ponizej obli-
czenia:

30,708 : 11,055 = 2,8 i 737 :597 = 1.2

Moc produkcyjna zaktadu wyrazona w kG
(kg/nr) zalezna jest od planowanego asorty-
mentu.

Ustalenie mocy produkcyjnej bez oparcia
o norme techniczng produkcji nie daje wtasci-
wego obrazu. Podane na dwéch przykiadach
przepisy technologiczne przedzenia dowodzg
rowniez, ze ilos¢ przepracowanych wrzeciono-
godzin, nie moze by¢ miernikiem mocy produk-
cyjnej zaktadu.

Wynika to stad, ze ilos¢ obrotow wrzecion na
minute, WEP, skret i inne nie przytoczone pa-
rametry, zalezg wytacznie od ustalonego planem
asortymentu, ktéry niekoniecznie uwzglednia
najbardziej racjonalne warunki pracy maszyn.

Sprzecznosci te rozwigzujg oparcie obliczenia
mocy produkcyjnej zakiadu o norme technicz-
ng produkciji.

Jako norma obiektywna ustala ona maksy-
malng produkcje maszyn, uwzgledniajac naj-
bardziej racjonalne warunki pracy, czyli
w oparciu o jednakowe zasady dla wszystkich
numerow i rodzajow asortymentu. Umozliwia
to sumowanie produkcji przedzy Nm-54
z Nm-24, r6znej co do ilosci produkcji w jed-
nostce czasu lecz sprowadzonej przez obliczenie
na podstawie wspdllnego miernika w postaci
normy technicznej produkcji do jednego i tego
samego ciezaru gatunkowego. Jak wspomiano
na poczatku — ustalona w jednostkach ciezaru
(kG) moc produkcyjna przedzaln, nie jest wiel-
koscig w danych warunkach statg, a w okreslo-
nych granicach zmienng, zalezng od planowego
asortymentu.

Wiasciwos¢ ta ogranicza jej bezposrednig
przydatnos$¢ praktyczng i wyklucza poréwnania
miedzyzaktadowe, a przy zmianie asortymentu
rowniez miedzyokresowe, w tym samym za-
ktadzie.

Wartos¢ praktyczna ustalania mocy produk-
cyjnej przedzalni polega nie na ustaleniu wiel-
kosci mocy kG (kG/nr), a na obliczeniu wspot-
czynnika wykorzystania mocy produkcyjnej.

Wspdtczynnik ten okres$lajgcy stosunek pro-
dukcji wykonanej do mocy produkcyjnej wyra-
zonej w jednostkach ciezaru (kG) przy uwzgled-
nieniu tego samego asortymentu i jednostki cza-
su, oblicza sie za pomocg wzoru: Wspoiczynnik
wykorzystania mocy produkcyjnej =
produkcja wykonana (w kG)

moc produkcyjna (w kG)

Alfred Biedermann



T. Chaczaiurow

O przedmiocie nauki ekonomiki iransporiu*

AMIESZCZANE na tamach pisma ,Woprosy

ekonomiki artykuty dyskusyjne o tresci eko-

nomik branzowychl naswietlajg zagadnienia

tych dyscyplin w oparciu o fakty z dziedziny

ekonomiki i organizacji produkcji materialnej,
ktérej jedng z waznych gatezi stanowi transport. Po-
ruszone w tych artykutach problemy posiadaja duze
znaczenie dla wlasciwego okreslenia przedmiotu nauki
ekonomiki transportu.

W panhstwie socjalistycznym transport spetnia po-
wazne funkcje. Przew6z rozmaitych débr material-
nych jest jednym z rodzajow dziatalno$ci, niezbednej
dla istnienia spoteczenstwa ludzkiego. Transport ob-
stuguje zaréwno produkcje, jak i nieprodukcyjne po-
trzeby spoteczenstwa.

W sferze produkcji przede wszystkim duzg role
spetnia transport wewnagtrzzaktadowy — przeno$niki,
dzwigi i inne urzadzenia transportowe, wewngatrzwy-
dziatowy transport na szynach, drogi betonowe, wew-
natrzzaktadowe drogi kolejowe, drogi samochodowe,
urzgdzenia zawieszone i linowe. Transport wewnatrz-
zaktadowy z zasady przeznaczony jest do obstugiwania
okreslonego przedsiebiorstwa Ilub grupy, przedsie-
biorstw i stanowi cze$¢ skitadowg procesu produkcyj-
nego. W niektérych gateziach przemystu znaczng czesé
procesu produkcyjnego stanowi transportowanie (np.
przy wydobywaniu nafty, wegla kamiennego i innych
uzytkowych kopalin).

W ten spos6b transport wewngtrzzaktadowy wcho-
dzi w sktad tych gatezi produkcji, ktére obstuguje.

W zabezpieczeniu procesu produkcyjnego duze zna-
czenie posiada réwniez transport, obstugujacy komu-
nikacje, miedzy poszczegdblnymi przedsiebiorstwami,
lub komunikacje kazdego z nich z calg gospodarka
narodowa.

tacznos$¢ produkcyjna miedzy przedsiebiorstwami,
tacznos¢é miedzy osrodkami przemystowymi i okregami
rolniczymi utrzymywana jest przy pomocy transpor-
tu powszechnego uzytku, w skilad ktérego wchodzg
drogi kolejowe, kotowe, drogi rzeczne i morskie, linie
lotnicze, rurociggi. Transport powszechnego uzytku
obstuguje proces produkcji spotecznej, dokonuje prze-
wozOow surowcoéw i paliwa; péifabrykatéw i gotowej
produkcji dla przedsiebiorstw przemystowych, zapew-
nia zaopatrzenie miast w produkty rolne, a okregi
rolnicze w wyroby przemystowe.

Transport nie wytwarza nowych débr materialnych,
nie zwieksza ilosci produktéw, ktérymi dysponuje
spoteczenstwo, ale daje spoteczenstwu mozliwo$s¢é ko-
rzystania z tych produktéw, dostarczajgc je do miejsc
zapotrzebowania: bez transportu spoteczenstwo nie
mogtoby wykorzysta¢ ich wartosci uzytkowej.

Transport, dokonuje przewozéw wewnatrz przedsie-
biorstwa i miedzy przedsiebiorstwami, jest wazng
czeScig sktadowg spotecznego procesu reprodukcji, bez
ktérej proces ten w og6le nie mdégiby sie odbywac.
Przy pomocy transportu dokonuje sie przewozu ro-
botnik6w do pracy i z pracy, przewozu robotnikéw
na budowle, zwozenia robotnik6w do kopald i przy-
wozenia ich na powierzchnie. Do sfery produkcyjnej
wchodzg réwniez wszystkie inne przewozy pasazeréw.
Metro, tramwaj, -okrety pasazerskie, samoloty i inne
Srodki spofecznego transportu zaliczajg sie do gatezi
produkcji materialnej. Wraz z transportem nalezacym
do sfery produkcyjnej istnieje i dziata transport oso-
bistego uzytkowania — samochody, motocykle, t6dki,
jachty itd.

* Tlumaczenie artykutu z Nr 8 (1953 r.) czasopisma radziec-
kiego ,Woprosy Ekonomiki“. Ttum. Jan Bolecki.

1Patrz ,Woprosy ekonomiki“ nr nr 7, 8 (1952) i nr nr 2, 4,
6, 7, (1953).

Przedmiotem badan nauki ekonomiki transportu
jest transport spotecznego uzytku — towarowy i pa-
sazerski — jego gatlaz spotecznej produkcji material-
nej. Transport wewngatrzzaktadowy i osobistego uzyt-
kowania nie jest przedmiotem badan tej nauki.

Stanowigc jedng z gatezi produkcji materialnej
transport zwigzany jest ze wszystkimi pozostatymi
gateziami, gdyz jest dalszym ciggiem i zakornczeniem
ich procesu produkcji. Dlatego tez od dobrej pracy
transportu uzalezniony jest rozwdéj wszystkich galezi
gospodarki narodowej, pomys$iny rozwéj budownictwa
komunistycznego. Zgodnie z podstawowym prawem
ekonomicznym socjalizmu transport powinien zabez-
pieczy¢ petne zaspokojenie potrzeb spoteczenstwa w
zakresie przewozéw. Dalszy rozwd6j i ulepszenie spo-
tecznej produkcji na bazie najwyzszej techniki wy-
maga wysokiego poziomu rozwoju transportu. Prawo
planowego proporcjonalnego rozwoju gospodarki naro-
dowej wymaga petnej zgodnos$ci rozwoju transportu
i catej gospodarki narodowej.

Stwarzajgc niezbedne warunki dla nieustannego
rozwoju catej gospodarki narodowej i zwiekszania
ekonomicznej potegi naszego kraju transport przyczy-
nia sie jednocze$nie do umocnienia obronnos$ci pan-
stwa socjalistycznego.

Partia Komunistyczna i Rzad Radziecki zawsze wy-
kazywaty i wykazujg nieustanng troske o rozwdj
socjalistycznego transportu. W ZSRR podstawowe ro-
dzaje transportu: koleje, prawie caly transport rzecz-
ny i morski, lotnictwo, duza cze$¢ parku samochodo-
wego stanowig wilasnos$¢ panstwowga; czes¢ transpor-
tu samochodowego i rzecznego stanowi wtasnos$¢ kot-
chozéw i kooperatyw. Socjalistyczna wtasnos$¢ $rod-
kéw transportu jest podstawag jednolitej sieci trans-
portowej ZSRR.

W latach budownictwa socjalistycznego wszystkie
rodzaje transportu ulegty modernizacji, nie do pozna-
nia przeksztalcita sie sie¢ linii kolejowych, zwiekszyta
sie flota rzeczna i morska, zbudowane zostaly nowe
kanaty, stworzony zostat transport samochodowy, po-
wietrzny i rurociggowy. Nowe wyposazenie technicz-
ne, wysoka wydajno$¢ pracy robotnikéw transportu,
socjalistyczne wspétzawodnictwo i przodujgce metody
pracy stworzyly mozliwo$¢ wielokrotnego zwiekszenia
zakresu pracy wszystkich rodzajéw transportu.

Podstawowym, rodzajem transportu w ZSRR jest
transport kolejowy — przypada mu w udziale wie-
kszo$¢ wszystkich przewozédw. Nasz kraj — jest wiel-
kim panstwem kolejowym. Ze wzgledu na swa role
w ekonomice kraju, ze wzgledu na moc i wyposaze-
nie techniczne, na stopien stosowania osiggnie¢ nauki,
transport kolejowy zajmuje pierwsze miejsce ws$rod
innych rodzajéw transportu. Rola innych rodzajow
transportu w og6lnym obrocie towarowym jest jesz-
cze niewielka. Dlatego tempo rozwoju innych rodza-
jow transportu powinno byé wigeksze od tempa rozwo-
ju transportu kolejowego.

Dyrektywy X IX Zjazdu Komunistycznej Partii prze-
widujg w piagtej 5-latce znaczny rozw6j wszystkich
gatezi transportu, przy czym obr6t towarowy trans-
portu wodnego, samochodowego, powietrznego i ru-
rociagowego beda wzrastaé szybciej, niz obrét towa-

rowy kolei.
* * *

Podstawowe znaczenie transportu kolejowego w jed-
nolitej sieci transportowej ZSRR okre$la znaczenie
nauki ekonomiki transportu kolejowego. W ekonomice
transportu, jak i w kazdej innej nauce, badania pro-
wadzone sg w oparciu o metode materialistycznej dia-
lektyki — transport rozpatrywany jest w jego dyna-
mice, w $cistym zwigzku z rozwojem formacji spo-
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teczno-ekonomicznych. Ekonomika transportu bada
w transporcie przejawy wspdlnych danej formacji
spoteczno-ekonomicznej praw jej rozwoju, bada wza-
jemnag zalezno$¢ miedzy transportem i gospodarkg na-
rodowg, wzajemng zalezno$¢ oraz stosunki miedzy po-
szczegb6lnymi rodzajami transportu, bada drogi jego
dalszego*4ozwoju.

Ekonomika socjalistycznego transportu w swoich
teoretycznych uogédlnieniach i wnioskach bierze za
punkt wyjSciowy prawa ekonomii politycznej socja-
lizmu. Dlatego dla wtasciwego okres$lenia treSci nauki
ekonomiki transportu wielkie znaczenie posiada za-
gadnienie stosunku miedzy ekonomikg transportu
a ekonomig polityczng, jako podstawowg nauka eko-
nomicznag.

Woluntarystyczne, idealistyczne poglady, powaznie
hamujagce naukowe opracowywanie probleméw ekono-
mii politycznej socjalizmu i teoretyczne uogélnianie
praktyki socjalistycznego budownictwa, znajdowaty
swe odbicie w programach wyktadéw ekonomiki
transportu w wyzszych uczelniach technicznych. Te
niestuszne poglady hamowatly naukowe opracowywa-
nie zagadnien ekonomiki transportu.

W plyw subiektywistycznych pogladéw przejawiat
sie w samym okreS$leniu przedmiotu ekonomiki trans-
portu. Ekonomika transportu nierzadko okres$lana by-
ta jako polityka gospodarcza panstwa socjalistycznego
w sferze transportu. W wydanym pod mojg redakcja
podreczniku Wolfsona, Ledowskiego i Szilnikowa
+Ekonomika transportu“ obok catkowicie, slusznego
okres$lenia ekonomiki transportu jako nauki, znajdu-
ja sie i niewtasciwe sformutowania. | tak autorzy pi-
sza, ze ,ekonomika socjalistycznego transportu bada
prawidtowos$ci rozwoju transportu w socjalizmie i dro-
gi realizacji ekonomicznych zadan dyktatury klasy
robotniczej w zakresie transportu“2

Nie jest jasnym, o jakie prawidtowos$ci chodzi, czy
sg one specyficznymi prawidtowos$ciami, czy jedynie
konkretnymi formami przejawiania sie ogélnych praw
danej formacji spotecznej? Nastepnie, czy mozna roz-
patrywaé drogi realizacji ekonomicznych zadan dykta-
tury klasy robotniczej w zakresie transportu niezalez-
nie od tych prawidtowo$ci czy uwzgledniajac je? Prze-
ciez oczywiste jest, ze polityka gospodarcza prowadzo-
na jest zgodnie z tymi prawidtowo$ciami. Zadaniem
ekonomiki transportu jest wykazanie, jak prawa te
sg realizowane lub powinny by¢ realizowane.

Wykona¢ zadania, piszg autorzy, stojace przed eko-
nomikg transportu mozna ,jedynie w oparciu o bada-
nie olbrzymiego konkretnego materiatu, w oparciu
o uogdlnienie olbrzymiego dos$wiadczenia produkcyj-
nego, co stanowi jedno z wazniejszych zadan ekono-
miki transportu, jako nauki“3. Sadzac z dalszych wy-
powiedzi autoréw, uwazajg oni, ze konkretny materiat
powinien stanowi¢ tre$¢ nauki ekonomiki transportu.
Rzeczywiscie do tresci transportu wigczono najroz-
maitsze zagadnienia o charakterze opisowym — histo-
rie rozwoju transportu przed rewolucja, historie jego
rozwoju w poszczegllnych etapach socjalistycznego
budownictwa, geografie przewozoéw i rozmieszczenie
sieci transportowej, opis rozwoju techniki transportu,
form placy, opis rozwoju systemu taryfowego, dane
o stanie finansowym transportu w poszczegdlnych
etapach socjalistycznego budownictwa itp.

Ta olbrzymia ilos¢ r6znych materiatow nie byta we
wtasciwy .sposéb uogélniona, a te nieliczne wnioski
ktéore byly wysuwane tonety w masie liczb i faktow.
W yktadanie ekonomiki transportu w takiej formie nie
osiggato celu, nie mogto da¢ korzy$Sci. Podawanie w
podrecznikach ekonomiki transportu obszernego fak-
tycznego materiatu nie oznacza jeszcze stworzenia na-
uki. Wiadomo, ze Roscher, Knies i inni przedstawi-
ciele burzuazyjnej szkoly historycznej podajgc fak-
tyczne dane zamieniali teoretyczne badania w opisy,
ktére przeksztalcaty sie w apologie kapitalizmu. Wszy-
stkie ich opisy dalekie sg od nauki.

Niezadowalajgce jest rowniez okres$lenie ekonomiki
transportu podane przez mnie swego czasu w Kksigzce
,Podstawy ekonomiki transportu kolejowego“, gdzie

21,. Wolfson, W. Ledowski, N. Szilnikow ,Ekonomika

transportu“, ,Transzeldorizdat 1941 r. str. 19.
* Tamze.
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moéwi sie, ze ekonomika transportu ,bada przejawy
ogo6lnych praw ekonomicznych w zastosowaniu do da-
nej_ galezi — do transportu kolejowego, bada wtasci-
wosci tych praw, jak przejawiajg sie one w danej ga-
tezi“*. Takie niedostatecznie jasne i niepeine okre-
Slenie doprowadzito np. do tego, ze w rozdziale o roz-
woju” techniki transportu kolejowego (rozdziat V)
i czeSciowo w rozdziale o przewozach towaréw (roz-
dziat 1X) brak jest niezbednych uogélnien. Nie mozna
uzna¢ za wtasciwg rowniez strukture ksigzki: zagad-
nienie kosztéw wilasnych przewozéw rozpatrywane
jesNw niej w jednym z pierwszych rozdziatbw. W wy-
niku tych brakéw ksigzke te nalezy przerobic.

Ekonomika transportu jest nauka reprezentujaca
system praw, wyrazajacych obiektywne zwigzki mie-
dzy zjawiskami, obiektywne procesy niezalezne od
woli ludzi. Jej tres¢ stanowi nie opis faktéw, nie
przedstawienie polityki gospodarczej w jej historycz-
nym rozwoju, nie opis ruchu rozmaitych potokéw ta-
dunkéw, lecz analiza obiektywnych podstaw planowe-
go rozwoju transportu jako gatezi socjalistycznej pro-
dukciji.

Catkowicie niestuszne- jest rozpatrywanie ekonomiki
transportu jako nauki stosowanej, w przeciwienstwie
do ekonomii politycznej, jako nauki teoretycznej.
Dzielenie nauk na stosowane konkretne i teoretyczne-
abstrakcyjne pochodzi jeszcze od Augusta Comte‘a,
ktérego pozytywistyczng filozofie, jak wiadomo ostro
krytykowat F. Engels. Szereg ekonomistow burzua-
zyjnych, np. Menger, dzielito nauki na empiryczne
i teoretyczne. Takie ujecie jest catlkowicie niestuszno.

Ekonomia polityczna nie jest nauka abstrakcyjng.
Jej teoretyczne wnioski oparte sa o dane praktyki,
o0 rzeczywisto$¢, o ogromny konkretny materiat
Z drugiej strony poglady i wnioski ekonomii politycz-
nej posiadajg olbrzymie praktyczne znaczenie, gdyz
uzbrajajg ludzi w wiedze, dajg im mozliwos¢é wycig-
gania wtasciwych wnioskéw dla swojej praktycznej
dziatalnos$ci.

Ekonomika transportu nie jest nauka empiryczna,
stosowang. Zawiera ona szereg teoretycznych tez i uo-
g6lnien opartych o dane praktyki, o dane doswiadczen,
wysnutych z praw ekonomii politycznej. Ekonomika
transportu socjalistycznego nie tylko uogodlnia i wy-
jasnia zjawiska ale wskazuje réwniez droge wykony-
wania w praktyce stojacych przed transportem zadan.

W ten spos6b ekonomika transportu stanowi nauke,
ktéra teoretycznie uogélnia rzeczywisto$¢, praktyke,
wskazuje droge praktyce, kieruje nig. Ale jesli eko-
nomia polityczna odkrywa i bada prawa rozwoju spo-
teczenstwa jako catosci, to ekonomika transportu
ogranicza sie do analizowania tego, jak prawa te
przejawiajg sie w transporcie i jakie wynikajg z te-
go wnioski dla praktycznej dziatalnosci ludzi w tej
dziedzinie.

Ekonomika transportu bada w transporcie przejawy
praw spotecznego rozwoju, odkrytych przez ekonomieg
polityczng i wykorzystywanie tych praw przez pan-
stwo socjalistyczne w jego gospodarczej polityce w
sferze transportu.

Ekonomika transportu to gatgz nauki ekonomicznej.
Catkowicie mylny jest poglad jakoby ekonomika tran-
sportu byta naukag techniczno-ekonomiczng i ze za-
gadnienia techniczno-ekonomiczne stanowiag jej istot-
ng czes€. W rzeczywistosci nauki techniczno-ekono-
miczne nie istnieja. Spoteczna produkcja jest jedno-
Scig sit wytwdrczych, wyrazajacych stosunek ludzi do
sit przyrody i stosunki produkcji, to jest stosunki
miedzy ludZzmi wynikajgce w procesie produkciji.

Nauka ekonomiczna bada stosunki produkcji, stosun-
ki miedzy ludzmi, a nie rzeczy, ani $rodki produkcji sa-
me w sobie, ktére stanowig przedmiot badan nie
nauk ekonomicznych lecz technicznych i przyrodni-
czych. Przedmiotem badan ekonomiki transportu sa
stosunki produkcji, a nie narzedzia produkcji. Kon-
strukcja i praca parowozéw, wagondéw, mostow, $rod-
kéw tacznosci itp. — wszystko to przedmiot specjal-
nych dyscyplin technicznych. Nauka ekonomiki bada
stosunki miedzy ludzmi powstajace w procesie pro-
dukcji w tej czesci, w ktérej odnosza sie one do trans-

4 T. Chaczaturow ,Podstawy ekonomiki transportu kolejo-
wego“, cze$¢ |, Transzeldorizdat, 1946, str. 7.



portu. | tak np. bada ona zagadnienia planowania
w transporcie, organizacje przewozéw towaréw i pa-
sazeréw jako dziatalno$¢ ludzi, jako s-tosunki miedzy
nimi. Przedmiotem jej badan sg réwniez koszty wta-
sne przewozoéw, taryfy, dochody i wydatki, organizacja
pracy i ptacy, dob6r i rozstawienie kadr, ekonomicz-
na efektywno$¢ urzadzen technicznych, gdyz wszystko
to — to réwniez stosunki miedzy ludZzmi a nie wta-
Sciwosci rzeczy. Techniczne wyposazenie transportu
i jego modernizacja powinny by¢ réwniez przedmio-
tem badan ekonomiki transportu nie jako powigzanie
rzeczy, nie jako system urzadzen technicznych, a jako
Srodki produkcji znajdujace sie w rekach ludzi i wy-
korzystywane przez nich.

W ten sposéb wszystko, co wchodzi w przedmiot
badan ekonomiki transportu, badane jest z punktu
widzenia produkcji, stosunkéw miedzy ludZzmi.

Ale przeciez stosunki produkcji stanowig przedmiot
ekonomii politycznej. Ekonomia polityczna wyjas$nia
prawa, kierujagce produkcjg i podziatem produktéw
pracy w spoteczenstwie ludzkim na réznych etapach
jego rozwoju. Forma wtasnosci Srodkéw produkciji,
to jest zagadnienie w czyim wiadaniu — poszczegol-
nych ludzi, grup, klas czy catego spoleczenstwa —
znajdujg sie Srodki produkcji, okresdla charakter sto-
sunkéw produkcji, ekonomiczny ustréj spoteczenstwa.
Ze zmiang formy wtasnoéci zmienia sie ustr6j ekono-
miczny, nastepuje przejScie od jednej formacji spotecz-
no-ekonomicznej do innej. Ekonomia polityczna wyjas-
nia zasadnicze wtasciwos$ci kazdego sposobu produkciji,
charakterystyczne dla niego prawa i drogi jego roz-
woju.

Ale jesSli ekonomia polityczna i ekonomiki branzo-
we badajg jedne i te same prawa ekonomiczne danej
formacji ekonomicznej, te same stosunki produkciji
panujagce w danym spoteczenstwie, to by¢é moze, ze
z nauk ekonomicznych powinna ¢istnie¢ jedynie eko-
nomia polityczna, ktéra bedzie bada¢ wszystkie eko-
nomiczne zagadnienia zaréwno calej gospodarki na-
rodowej, jak i kazdej gatezi odrebnie.

Na to pytanie nalezy odpowiedzie¢ negatywnie. Wia-
domo, ze w procesie rozwoju sit wytwoérczych na pod-
stawie spotecznego podzialu pracy coraz bardziej r6z-
nicuja sie rozmaite gatezie gospodarki narodowej, po-
siadajacej swoja specyfike. Ogdlne prawa spotecznego
rozwoju rozpatrywane przez ekonomie polityczng ka-
pitalizmu wyprowadzone sg na podstawie analizy roz-
woju przemystu, rolnictwa i innych gatezi gospodarki.
Prawa ekonomii politycznej socjalizmu sg réwniez
odkryte na podstawie uogd@lnienia danych o rozwoju
wszystkich gatezi gospodarki socjalistycznej. | tak, na
przyktadach przedsiebiorstw przemystowych rozpatry-
wane sg zagadnienia ptacy, rozrachunku gospodarcze-
go, cen, reprodukcji ita. Z drugiej strony wszystkie
te prawa maja konkretne formy przejawéw w réznych
gateziach gospodarki, a w tej liczbie i w transporcie.

Transport zajmuje w spotecznej produkcji szczeg6l-
ne miejsce w poréwnaniu np. z przemystem. O miej-
scu tym stanowi to, ze transport jest przediuzeniem
procesu produkcyjnego wszystkich gatezi produkecji
materialnej. Nastepnie, transport obstuguje nie tylko
sfere produkcji, ale i sfere wymiany. Jednocze$nie
stanowi on wazny czynnik rozmieszczenia sit wytwor-
czych. Wreszcie dokonuje on przewozu nie tylko ta-
dunkéw ale i pasazeréow, w wyniku czego jego pro-
dukcja w niektérych wypadkach przybiera forme to-
warowg. Stad wynika caly szereg ekonomicznych wta-
Sciwosci transportu. A te ekonomiczne wilasciwosci
wpltywajg na wzajemne stosunki robotnikéw trans-
portu z robotnikami innych gatezi spotecznej produk-
cji.. Istnienie tych ekonomicznych wtasciwosci trans-
portu, jako gatezi spolecznej produkcji okresla nie-
zbednos$¢ istnienia ekonomiki transportu obok ekono-
mii politycznej i innych nauk ekonomicznych.

Zadaniem ekonomiki transportu jest badanie kon-
kretnych form przejawiania sie praw ekonomicznych
w transporcie. Badajgc rozw0j socjalistycznego trans-
portu, nauka ekonomiki transportu rozpatruje, jak
dziatanie podstawowego ekonomicznego prawa socja-
lizmu wyraza sie w tej sferze gospodarki narodowej,
jak transport przyczynia sie do nieprzerwanego za-
spokajania stale rosnacych materialnych i kultural-
nych potrzeb spoteczeristwa. Srodkiem dla osiggniecia

tego celu jest nieustanny rozwd6j i udoskonalanie pro-
dukcji na bazie najwyzszej techniki. Ale tempo roz-
woju transportu jest inne niz tempo rozwoju prze-
mystu lub rolnictwa. Zuzycie czasu na przewozy wy-
wiera wptyw na produkcje wykonywanag w innych
dziedzinach. Rozw6j produkcji miejscowej moze nie
stwarza¢ potrzeb przewozoéw. Ale jednocze$nie wzrost
przewozOow pasazeré6w, moze i powinien znacznie wy-
przedzaé¢ zwiekszenie ilosci ludnosci. Jest to jeden
z waznych wskaznikéw zwiekszenia materialnego
i kulturalnego poziomu ludnosci. Przejawy prawa
planowego, proporcjonalnego rozwoju gospodarki na-
rodowej w transporcie posiadajg rowniez swoje wta-
Sciwosci.

Prawo to wymaga réznego tempa rozwoju réznych
rodzajow transportu i jednoczes$nie Scistego skoordy-
nowania rozwoju poszczeg6lnych galezi kolejnictwa
itd. Wreszcie szereg wtasciwosci istnieje w samym
planowaniu transportu, w tresci planéw i metodyce
planowania. To samo mozna powiedzie¢ i o prawie
wartosci, ktérego strefa dziatania w socjalizmie ogra-
niczona jest w miare uspotecznienia Srodkéw produk-
cji i planowania gospodarki narodowej. Prawo war-
tosci przejawia sie w swoistej formie zarbwno w za-
kresie taryf towarowych i pasazerskich, w zakresie
kosztow wtasnych, jak i w zakresie rozrachunku go-
spodarczego, finans6w, rentownos$ci, co wynika z wta-
Sciwosci transportu, jego roli w systemie spotecznej
reprodukcji (np. przewé6z towardéw, stanowigcych $rod-
ki produkcji i przedmioty spozycia, oraz przewozy pa-
sazer6w, jako czesci | i Il dziatbw produkcji spotecz-
nej). %

Naukowe uogdlnienia dokonywane przez nauke eko-
nomiki transportu, posiadaja nie tylko znaczenie po-

znawcze — na ich podstawie mogg by¢é wysuwane
praktyczne wnioski, dla polityki gospodarczej organéw
kierowniczych. ,Ekonomia polityczna, — wskazuje
J6zef Stalin — bada prawa rozwoju stosunkéw pro-

dukcji miedzy ludZzmi. Polityka gospodarcza wycigga
z tego praktyczne wnioski, konkretyzuje je i opiera
na tym swa codzienng prace. Obcigza¢ ekonomie poli-
tyczng zagadnieniami polityki gospodarczej — znaczy
zaprzepasci¢ ja, jako nauke.5

Zagadnienie wzajemnych stosunkéw ekonomik bran-
zowych i polityki gospodarczej jest bardzo wazne,
dlatego zrozumiate jest, ze poswieca mu sie wiele
uwagi. Szczego6lnie jest ono omawiane w artykutach
zamieszczanych w pismie ,Woprosy ekonomiki“.

Niektorzy ekonomisci uwazajg, ze nie mozna obcig-
za¢ ekonomii politycznej zagadnieniami polityki gospo-
darczej, ale mozna i nalezy obcigza¢ tymi zagadnie-
niami ekonomiki branzowe. | tak S. Kamienicer,
W. Kontorowicz i G. Piszczulin pisza, ze branzowe
nauki ekonomiczne powinny bada¢ ,praktyczne sto-
sowanie* ekonomicznych praw i ,twérczg dziatalnos$¢
kolektywu robotnikéw, skierowang na wykonywanie
i przekraczanie plan6éw panstwowych“.6 Analogiczne
poglady podzielajg W. Gotlober i W. Gansztak, ktérzy
za zadanie ekonomik branzowych uwazajg uzbrojenie
naszych kadr ,wraz z tezami og6Ilnoteoretycznymi
w wiedze czysto praktyczng i wprawe gospodarczego
kierowania dziatalnosScia kazdej gatezi produkcji
z uwzglednieniem jej wtasciwosci“.7

Aby ustali¢, jaki powinien byé stosunek miedzy po-
lityka gospodarczag a ekonomikami branzowymi trze-
ba przede wszystkim wyjasni¢ tres¢ pojecia polityki
gospodarczej. Polityka gospodarcza realizowana jest
na naukowej podstawie, sama w sobie nie jest nauka,
lecz dziatalnoscig ludzi. Nauka stanowi odbicie w
Swiadomosci ludzkiej obiektywnych praw niezalez-
nych od woli ludzi. Opisywaniem, dziatalno$ci ludzi,
chociazby nawet kolektywu, niestuszne bytoby obcig-
za¢ nie tylko ekonomie polityczng ale i ekonomiki
branzowe. Oznaczaloby to obcigzanie nauki materia-
tem opisowym o praktycznej dziatalnosci Iludzi, na
przyktad licznymi formami i instrukcjami zmieniajg-
cymi sie z woli ludzi i przejSciowymi. Dlatego poglad,
jakoby trescig ekonomiki branzowej byta polityka go-
spodarcza oparty jest na mylnym woluntarystycznym
pojmowaniu istoty nauki ekonomicznej.

5 J. Stalin, ,Ekonomiczne problemy socjalizmu", Ksigzka
Wiedza. 1952. str. 79.

“ ,Ekonomika i Organizacja Pracy" nr 5 1953 r., str. 196.
7 ,Ekonomika 1 Organizacja Pracy" nr 11, 1952 r., str. 504.
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Jednakze niestuszna jest réwniez proba odrywania
od polityki gospodarczej nauki ekonomicznej, przy
tym chodzi tu nie tylko o ekonomiki branzowe, lecz
i o ekonomie polityczng. Obiektywne prawa ekono-
miczne badane s na podstawie teoretycznego uogol-
niania praktycznej dziatalnos$ci ludzi tj. polityki go-
spodarczej. | tak ekonomia polityczna, badajac dzia-
tanie podstawowego ekonomicznego prawa socjalizmu,
nie moze poming¢,uog6inienia praktyki komunistycz-
nego budownictwa. W jeszcze wigkszym stopniu od-
nosi sie do ekonomik branzowych. Jedno z zadan eko-
nomiki transportu polega na przyktad na tym, aby
wykaza¢ konkretne formy przejawéw w transporcie
ekonomicznych praw socjalizmu, odkrywanych przez
ekonomie polityczng. Nie mozna tego uczyni¢ bez po-
wigzania z polityka gospodarcza, praktyka kierowa-
nia gospodarka. Nauka ekonomiki transportu powin-
na badac¢ i uogo6lnia¢ praktyke kierowania poszczegél-
nych galezi gospodarki transportowej, ujawniajac
wszystko co obiektywne, istotne, okreS$lajgce a pomi-
jajac wszystko tymczasowe, przyﬁ)adkowe przejécio-
we, nie stanowigce podstawy nauki

W ten spos6b ekonomika transportu jako nauka jest
Scisle zwigzana z politykg gospodarczg. Ekonomika
branzowa uogélnia praktyke, wysuwa z niej wnioski
oparte o teorie marksistowsko-leninowska Ekonomi-
ka transportu na przyktad, powinna ustalaé, jakie
wnioski dla praktyki wynikaja z obiektywnych praw
ekonomicznych, powinna wykaza¢, jak nalezy wyko-
rzystywacé te prawa w polltyce gospodarczej, aby uni-
ka¢ mozliwych pomytek.

Czy mozna wiec zgodzi¢ sie ze sformutowaniem
h. Chromowa, uwazajgcego ze ,Badanie obiektywnych
praw, wyrazajacych proces rozwoju ekonomicznego
w tej lub innej galezi gospodarki, lub doktadniej ba-
danie form przejaw6éw ogo6lnych praw ekonomiki so-
cjalistycznej w danej gatezi produkcji stanowi przed-
miot ekonomik branzowych“.» to sformutowanie jest
niepetne. Nie nalezy zapominaé, ze ekonomiki bran-
zowe powinny réwniez uogélniaé polityke gospodarczag
i wysuwac¢ wnioski z tych uogdlnien w celu wdrazania
ich w praktyke. Ekonomika branzowa nie moze po-
ming¢, na przyktad zagadnienia najwtasciwszej me-
tody planowania gatezi, form ptacy jakie nalezy sto-
sowa¢ w konkretnych warunkach, okres$lania efektow
ekonomicznych tych lub innych przedsiewzie¢ tech-
nicznych lub organizacyjnych lub tego, dlaczego w
niektéorych warunkach stosowanie danych przedsiew-
zie¢ technicznych jest ekonomicznie uzasadnione
a w innych wypadkach nie dajg one wtasciwego efek-
tu ekonomicznego.

Po to, aby wtasciwie wykaza¢ dziatanie obiektyw-
nych praw ekonomicznych, ich konkretne przejawy
w transporcie, da¢ uzasadnione wnioski o stosowaniu
tych praw w polityce gospodarczej, niezbedne jest
whnikliwe badanie ekonomiki transportu, jego gospo-
darki i wzajemnej tgcznosci z catloscia gospodarki na-
rodowej, z innymi gateziami, wzajemnego oddziatywa-
ma skiadowych czesci gospodarki transportowej, wta-
Sciwosci organizacji pracy i procesu technologicznego.

Oderwanie ekonomiki transportu od zagadnieh or-

ganizacji i technologii produkcji doprowadzitoby do
abstrakcyjnych schematéw, bezptodnego teoretyzowa-
nia i niemozliwosci wykorzystywania tej nauki

w praktyce, pozbawitoby jg prawa nazywania sie na-
uka. | tak na przyktad, aby odkry¢ przejawy dziata-
nia prawa planowego, proporcjonalnego rozwoju go-
spodarki narodowej w konkretnej galezi, aby wtasci-
wie ustali¢ plan, nalezy zna¢ obiekt, ktéry sie planu-
je aby orientowaé¢ sie we wilasciwosciach kosztéw
wtasnych produkcji, nalezy wiedzieé, jak sie ta pro-
dukcja realizuje, poznawaé proces technologiczny aby
wykazywa¢ konkretne formy dziatania prawa warto-
Sci, ustali¢ wtasciwe formy organizacji rozrachunku
gospodarczego (badane réwniez przez ekonomie poli-
tyczng), nalezy opanowaé technologie produkcji. To
samo odnosi sie rowniez do zagadnien ekonomiki i* or-
ganizacji pracy, finansowania. Bez znajomosci, bez
uwzgledniania konkretnych wtasciwosci produkcji ga-

i, jej technologii branzowa ekonomika nie moze
istnie¢, bedzie ona powtérzeniem ogoélnych zalozen.
Dlatego ekonomika branzowa powinna wykorzysty-
wac¢ faktyczne dane o organizacji produkcji i techno-

8 ,Woprosy ekonomiki?, nr 7, 1952 r., str. 48.

28

logii branzowej. W ekonomice transportu takimi da-
nymi sg dane o organizacji ruchu, organizacji i eks-
ploatacji poszczegdlnych gatezi transportu.

.Z drugiej strony badanie organizacji ruchu, orga-
nizacji i eksploatacji poszczeg6lnych gatezi transportu
kolejowego i innych dyscyplin technicznych niemozli-
we jest bez analizy ekonomicznej. Technika oderwana
od ekonomiki przeksztatcitaby sie w abstrakcyjne wy-
liczenia. Techniczne dyscypliny tylko wtedy moga
witasciwie rozwigzywaé stojace przed nimi zadania,
gdy kierujg sie prawami ekonomiki. Od warunkoéw
ekonomicznych uzaleznione jest stosowanie tych Ilub
innych technicznych urzadzen. Mozna przytoczy¢ wie-
le przyktadéw na to, ze stosowanie urzgadzen technicz-
nych w warunkach kapitalizmu hamowane byto przez
monopole, wéwczas gdy stosowanie ich w warunkach
gospodarki socjalistycznej jest w petni efektywne. Jed-
nym z jaskrawych przykiadoéw jest elektryfikacja ko-
lei, ktéra w zwigzku ze sprzeczno$ciami kapitalizmu
stabo rozwija sie w krajach kapitalistycznych. W Sta-
nach Zjednoczonych na przyktad, diugosé zelektryfi-
kowanych linii kolejowych zaczeta sie nawet zmniej-
szaé. W ZSRR natomiast elektryfikacja jest podsta-
wowym kierunkiem modernizacji transportu kolejo-
wego.

Zagadnienie wyboru $rodkéw technicznych okres$la-
ne jest w znacznej mierze przez ekonomike. W pew-
nych warunkach dana maszyna jest stosowana, a w
innych — nie. Oznacza to, ze sprawa nie chodzita tu
e maszyne lecz o warunki ekonomiczne. Ocena maszyn
dokonywana jest przez ludzi zaleznie od warunkoéw,
w jakich sie oni znajduja. Wybér maszyn — to nié
jest zagadnienie wzajemnych stosunkéw maszyn, rze-
czy, lecz wzajemnych stosunkdéw ludzi, zagadnienie
stosunkéw produkcji badanych przez nauki spoteczne
a w tej liczbie i ekonomike transportu.

Dlatego tez dla wtasciwego rozwigzania zagadnienia
wyboru urzadzen technicznych, nauki techniczne po-
winny by¢ uzbrojone w znajomo$¢ ekonomiki, znajo-
mos$¢ praw jej rozwoju. To jeszcze raz podkres$la zna-
czenie $cistego zwigzku miedzy ekonomikg a dyscy-
plinami technicznymi. Z innej strony, wymaga to od
ekonomiki transportu, aby stawiala ona przed sobag
zadania konkretnej pomocy praktyce produkcji, aby
wyniki jej naukowych badan mogty znalez¢ szerokie
zastosowanie w produkciji.

* * *

Waznym zadaniem ekonomiki transportu jako nau-
ki jest walka o czysto$¢ teorii marksistowsko-leni-
nowskiej i demaskowanie burzuazyjnej apologetycznei
pseudonauki. Burzuazyjna nauka ekonomiczna stuzy
interesom panujgcej klasy kapitalistéw, co okre$la
jej tresc.

Ekonomisci krajow kapitalistycznych w swoich pra-
cach opierajg sie o zasady burzuazyjnej ekonomii po-
litycznej. Traktujg oni panstwo burzuazyjne, stano-
wigce z istoty postuszne narzedzie kapitalistycznych
monopoli, jako ponadklasowe, a panowanie monopoli
i w dziedzinie transportu jako ,naturalng“ wtasci-
wos¢ tej gatezi gospodarki. Powazne miejsce w ich
pracach z zakresu ekonomiki transportu zajmujg za-
gadnienia taryf, finanséw, akcyjnej formy przedsie-
biorstw transportowych itp. W catoSci prace uczonych
burzuazyjnych z zakresu ekonomiki transportu stano-
wia jak gdyby podrecznik dla przedsiebiorcéw, poucza-
jacy ich, jak wygodniej jest budowaé¢ i eksploatowac
koleje zelazne oraz inne $rodki transportu. Prace té
sg w zasadzie opisowe; uogoélnienie i wnioski posiada-
ja apologetyczny charakter, sa niestuszne i pseudona-
ukowe, oparte o wadliwg metodologie burzuazyjng.

Ekonomisci radzieccy powinni prowadzi¢ zdecydo-
wang walke z przenikaniem resztek ideologii burzua-
zyjnej do prac ekonomicznych, do nauki radzieckiej
Kosmopolityzm i unizono$¢ przed nauka kapitalistycz-
na i technikg, ignorowanie ekonomicznych praw roz-
woju socjalistycznego systemu gospodarki, fetyszyza-
cja prawa wartosci — te burzuazyjne znieksztalcenia
moS3 przynie$s¢ niematg szkode rozwojowi socjali-
stycznego transportu, doprowadzi¢ do niewtasciwych
szkodliwych dla komunistycznego budownictwa za-
gadnien gospodarczych. Dlatego niezbednym jest, aby
ekonomisci nieprzerwanie podnosili swéj poziom ideo-
logiczny, systematycznie poznawali prace Marksa-En-



gelsa-Lenina-Stalina, podstawy ekonomii politycznej
socjalizmu i uchwaty XI1X Zjazdu Partii Komunistycz-
nej. Wszystko to bedzie przyczyniato sie do usuwania
resztek ideologii burzuazyjnej tam, gdzieby sie one
pojawiaty, do wtasciwego rozwigzania zagadnien roz-
woju socjalistycznego transportu.

Nauka ekonomiki transportu stworzona przez uczo-
nych radzieckich, ktérzy oparli ja na podstawie nau-
ki Marksa-Engelsa-Lenina-Stalina jest rzeczywistg
naukg. Jedynie w Swietle tej nauki ekonomika trans-
portu moze rozwigzywacé stojagce przed nig zadania,
badajgc w sferze transportu przejawy ekonomicznych
praw socjalistycznego spoteczenstwa. Wykazujgc kie-
rowniczg, organizujagcg dziatalnos¢ Komunistycznej
P artii i panstwa socjalistycznego w zakresie wykorzy-
stywania praw ekonomicznych, ekonomika transportu
dokonuje uog6lnien i wysuwa wnioski dla stosowania
ich w polityce gospodarczej panstwa w dziedzinie
transportu.

Opracowanie kursu ekonomiki transportu, tres¢
i kolejno$¢ ujetych w nim zagadnien okre$lona jest
przez charakter ekonomiki transportu jako nauki
branzowej, jak réwniez przez niezbedno$¢ systema-
tycznego badania konkretnych form przejawiania sie
ekonomicznych praw socjalizmu w rozwoju trans-
portu.

Nauka ekonomiki transportu powinna badac¢ przeja-
wy podstawowego prawa ekonomicznego socjalizmu
w transporcie. Powinna ona wykazaé wyzszo$¢ socja-
listycznego transportu nad kapitalistycznym, role
transportu w gospodarce narodowej ZSRR i role
transportu kolejowego w jednolitej sieci transporto-
wej. Do tresci kursu ekonomiki transportu powinny
by¢ wigczone zagadnienia przejawiania sie w trans-
porcie krajow kapitalistycznych podstawowych eko-
nomicznych praw wspobiczesnego kapitalizmu i zao-
strzania sie og6lnego kryzysu kapitalizmu.

W kursie ekonomiki transportu nie ma potrzeby da-
wania opis6w podstawowych etapéw rozwoju socja-
listycznego transportu, podstawowych etapéw polityki
gospodarczej panstwa w dziedzinie transportu. Kurs
powinien zawiera¢ podstawowe zasady walki Komuni-
stycznej Partii i panstwa radzieckiego o rozw@j trans-

N O R M O W A

Lucjan Zuzia

Zagadnienie norm pracy
samochodow

CHWILI obecnej, kiedy zagadnienie

stusznych i mobilizujgcych norm jest

postawione zaréwno przez kierowni-

kéw naszego zycia gospodarczego, jak

rowniez przez masy pracujace, za-

chodzi konieczno$¢ wskazania w jaki
spos6b zagadnienie ustalenia stusznych norm powinno
by¢ w praktyce rozwigzane w'zaktadach naprawy sa-
mochodéw. Zachodzi konieczno$¢ sprecyzowania za-
sadniczych powigzan norm z planami produkcyjnymi.
Trzeba wskaza¢ jakie metody pracy w tym kierunku sa
wtasciwe, aby organy normowania pracy powigzaty
ustalenie norm, z istniejacymi procesami produkcyj-
nymi.

Proces produkcyjny naprawy samochodéw, to zespét
wszystkich dziatan w wyniku ktérych samochéd przy-
jety do naprawy, po przejsSciu wszystkich faz, poczaw-
szy od weryfikacji wstepnej, az do prébnej jazdy, zo-
staje zdany przez kontrole ostateczng do magazynu
wewnetrznego jako produkt gotowy.

portu. Ekonomika transportu powinna rozpatrywac
takie zasadnicze podstawy polityki gospodarczej w
transporcie jak socjalistyczna organizacja zarzadzenia
transportem, ulepszenie wykorzystania $rodkéw trans-
portowych, zwiekszenie wydajnos$ci pracy i wzrost ma-
terialnego dobrobytu robotnikéw, wdrazanie nowej
techniki. W temacie poswieconym wyzszos$ci socjali-
stycznego transportu, zagadnienia te powinny by¢ po-
stawione ogdlnie a nastepnie rozwiniete w nastepnych
tematach. Ekonomika transportu powinna badaé¢ dzia-
tania w transporcie prawa planowego, proporcjonal-
nego rozwoju gospodarki narodowej. Powinna ona
rowniez ujawnia¢ warunki, przy ktérych planowanie
transportu moze wtasciwie wyraza¢ wymogi prawa
planowego i proporcjonalnego rozwoju gospodarki na-
rodowej.

Ekonomika transportu powinna rozpatrywaé¢ warun-
ki rentownej efektywnej eksploatacji transportu ko-
lejowego. Do tresci kursu powinny réwniez wchodzié
i takie metody obliczen ekonomicznych jak kalkula-
cja i analiza kosztéw wtasnych przewozu. Jest to
w istocie rzeczy nieodlgczng czescig kursu. Skiadowga
cze$Sciag kursu sa zagadnienia ekonomiki przewozoéw,
pracy i ptacy, finanséw. Wszystkie te zagadnienia
moga by¢ tematami rozpraw ksigzek, podrecznikéw,
instrukcji o ile nie stanowig one samodzielnych ga-
tezi nauki.

Wydzielenie ich w niektérych instytutach w formie
odrebnych wyktadéw doprowadza do paralelizmu
i podawania w wyktadach tych samych danych
o praktycznych sposobach dziatalnosci gospodarczej,
ktore powinny by¢é przedmiotem zaje¢ praktycznych,
itp. Naszym zdaniem nalezy wyktada¢ ogélny kurs
ekonomiki transportu a zagadnienia kalkulacji kosz-
tow wilasnych, organizacji pracy, finansowania dodat-
kowo wyktadaé¢ na seminariach i zajeciach praktycz-
nych. Umozliwi to unikniecie szkodliwego paralelizmu
w wyktadach i zapewni trwate opanowanie kursu.
Ekonomika transportu powinna rozwija¢ sie dalej ja-
ko nauka oparta o ekonomiczne prawa spotecznego
rozwoju i dajaca konkretne wnioski i uog6lnienia dla
praktyki komunistycznego budownictwa.

T. Chaczaturow

P R A C Y

zaktadach naprawy

Jest rzecza oczywista, ze ten wtasnie cykl produk-
cyjny zwigzany jest $cisle z normami, ktére sg pod-
stawa do wyliczenia czasokresu naprawy, jak réwniez
do sporzadzenia wszelkich planéw i obliczen kosztéw.

Do niedawna sprawa norm we wszystkich zaktadach
naprawczych lezata odlogiem, traktowano jg po ma-
coszemu, uwazajac ze jezeli posiada sie zatwierdzony
przed laty katalog norm, to utworzenie komoérki nor-
mowania pracy nalezy uwazaé za rzecz zbedna.

W szystkie wskazniki w odniesieniu do norm czerpa-
no ze statystyki pracochtonnos$ci samochodéw «mjuz
remontowanych, uwazajac uzyskane tg droga cyfry za
jedynie stuszne.

W zaktadach naprawczych stosuje sie jeden system
norm — normy czasu.

Norma czasu: jest to ilo§¢ czasu potrzebna do wy-
konania jednostki danego wyrobu w okres$lonych wa-
runkach. W naszym przypadku norma czasu bedzie ra-
czej odnosi¢ sie do czynno$ci roboczych, gdyz tych
mamy najwiecej przy naprawie pojazdu.
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Stosowane do chwili obecnej normy posiadajg réz-
norodng forme — od napredce tworzonych norm sza-
cunkowych, do poréwnawczych i statystycznych. Taki
system norm nie daje prawidlowej podstawy ani do
ustalania zatozen do planéw produkcyjnych, ani do
obliczeh wydajnos$ci pracy. Jezeli jeszcze do tego do-
damy brak $cisle okre$lonego, konkretnego dla kaz-
dego przypadku, procesu produkcyjnego, dostosowa-
nego do mozliwos$ci zaktadu, to woéwczas jasne jest,
iz wszelkie przeliczenia okazujg sie w duzej czesci bted-
ne.

Arkusz ujergflkacujng nadwozia ,Fiat* 666 N.'7 Tab. 1

. » Dyspozy-
Lp. Nazwa czesci llo§¢ Dobre Ztom Brak cje do
naprawy
1 2 3 4 5 6 7
Prace blacharskie
stanowisko Nr 1
1 Oblachowanie kabi-
ny kierowcy 6 m2 3 3 m2pro-
2 Rynienka Sciekowa stowac
kabiny kierowcy 6mb. . 2 4 mb. ,,
3 Wneki btotnikowe 2 1 1 —
4 Oblachowanie drzwi
kabiny 2
Katalog norm jednostkowych Tab. 2
Nr Kate- ®
kata- pzial  Nazwa czynnosci  goria Nco;ma g UYwa
logu pracy ¢Zasu = gi
Prace blacharskie
stanowisko nr 1
i ni  Prostowanie obla-
chowania 1m2 v 3,50
la . > Zdjecie blachy 1 m2 [\ 0,80
Ib )»  Wykrojenie i do-
pasowanie 1m2 v| 4,20
lc Zamocowanie bla-
chy I m2 v 1,10
2 Prostowanie ry-
nienki I mb \% 0,75
2a »  Zdjecie starej ry-
nienki i mb 11 0,32
2b »  Zalozenie nowej
rynienki 1rnb \Y 0,37

Jak widzimy z powyzszego chcac mie¢ peiny obraz
mozliwos$ci produkcyjnych zaktadu, musimy mie¢ kaz-
dorazowo ustalony proces produkcyjny z dostosowany-
mi do niego normamir wowczas bedzie mozna prze-
prorv]vadzic' analize w celu wykrycia rezerw produkcyj-
nych.

Wiele zaktadéw z biegiem swego istnienia ustalito
proces produkcyjny, kté6ry w mniejszym Ilub wiek-
szym stopniu zdaje egzamin. Natomiast ukiad norm
w odniesieniu do tychze proceséw nie jest odpowied-
ni; brak przede wszystkim -konkretnego powigzania
z nomenklaturg czynnoé$ci wykonywanych przy ,napra-
wie poszczegdlnych typéw samochodow.

| tak np. arkusz weryfikacyjny, bedacy podstawg do
wystawienia karty pracy na roboty naprawcze, nie po-
siada z regutly analogicznego uktadu czynnos$ci w ka-
talogu norm, stwarza to wielkie trudnosci przy wypi-
sywaniu kart pracy, eliminujgc réownoczeé$nie wtasci-
wa analize wykonania norm.

Pracownicy nauki!

Na podstawie praktyki ustalono zasade, ze po opra-
cowaniu uktadu arkusza weryfikacyjnego na wszyst-
kie czynnos$ci naprawcze i czesci poszczeg6llnych ze-
spotow, oraz ustaleniu wtasciwych nazw technicznych,
przystepujemy do ustalenia norm czasu potrzebnych
przy naprawie tych czesci korzystajac z katalogu
(tab. 2) przepracowanego w ukladzie dostosowanym do
arkusza weryfikacyjnego (tab. 1).

Takie ustawienie czynnos$ci w katalogu norm, umoz-
liwi dostosowanie wtasciwej normy do okreSlonej
przez weryfikacje pracy naprawczej i bedzie réwno-
czes$nie gwarancja, ze przekroczenie norm na tychze
pracach odzwierciedli wtasciwg wydajnos¢.

Wobec tego zadaniem normowania jest nie tylko
ustalenie czasu koniecznego do wykonania zadanej
pracy, na podstawie racjonalnie zbudowanego procesu
technologicznego, oraz przy najkorzystniejszym wyzy-
skaniu $rodkéw produkcji, ale réwniez wspoipraca
przy ustaleniu wtasciwego obiegu dokumentacji tech-
nicznej, majacej zwigzek z normami, kierujgc sie
osiggnieciami w tej dziedzinie.

W tym miejscu trzeba zaznaczy¢, ze dla wtasciwego
ustalenia technicznej normy musza byé opracowane
instrukcyjne normy odbioru, to jest warunki techni-
czne ktéorym powinny odpowiada¢ naprawione zespo-
mty samochodowe, oraz wszystkie czesci.

Do chwili obecnej daje sie odczu¢ brak tych norm
odbioru, 'powodujgc trudno$ci miedzy oddziatem kon-
troli technicznej, a pracownikiem ktéry naprawit dany
zesp6t. Sprawe najczesciej komplikuje okolicznos$¢, ze
karty pracy na remont takiego zespotu juz z regiity
oddane sg do rozliczenia, jako praca ukonczona i ode-
brana. Wynikte spory na tle wadliwego dziatania me-
chanizmu, lub ztej naprawy w samochodzie, po jego
montazu, koncza sie zazwyczaj powtdrnym wystawie-
niem karty pracy, a skutki finansowe pokrywane sa
na koszt przedsiebiorstwa.

Przy tego rodzaju rozwigzaniach, wskaznik wyro-
bienia norm mimo dodatkowego wktadu w prace, kt6-
ra w zasadzie powinna by¢é wykonana dobrze przy
pierwszej naprawie utrzymuje sie u pracownika po-
prawiajacego robote bez zmian, to jest nie obniza sie,
gdyz roboczogodziny zuzyte przy poprawce nie obcig-
zajacego konta.

Dlatego tez komorki kontroli technicznej powinny
przystagpi¢ do opracowania instrukcji odbiorczych,
rownolegle z opracowaniem technicznych norm czaso-
wych. Dopiero po opracowaniu takiego katalogu norm,
ktéry bytby zgrany z arkuszami weryfikacyjnymi oraz
po ustaleniu prawidlowych norm odbioru moglibySmy
ustali¢ norme techniczng tj. taka norme, ktéra spetni
swoj cel— pobudzi do wydajnos$ci pracy i podniesie
kw alifikacje zawodowe.

Jesdli pod nazwa: techniczna norma pracy rozumie-
my te norme, ktéra jest ustalona drogg obliczen i ana-
lizy dla robotnika, ktéry dobrze opanowat zawdd,
w petni wykorzystuje czas roboczy i osigga wydajnos¢
wiekszg od $redniej — to znaczy, ze norma ta powsta-
je jako wynik gruntownej analizy wszystkich czynni-
kéw wplywajgcych na przebieg procesu produkcyjne-
go i dlatego prawidtowo i doktadnie wskazuje istnie-
jace mozliwosci wytworcze.

Artykut ten miat za zadanie wprowadzi¢ og6lnie do
zagadnienia norri w zakladach naprawy samochodoéw.
Oczywiscie wyczerpuje on zaledwie cze$¢ wszystkich
kwestii zwigzanych z ta dziedzing, ktéra dopiero wy-
maga szczegobétowego zbadania.

Lucjan Zuzia

Rozwijajcie tworczo piekne tradycje nauki polskiej.

Wzbogacajcie nasza nauke nowymi odkryciami i wynalazkami.
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ORGATECHNI KA

J. Szczepanski, M. Chodorowska, J. Rutkowski

Opracowanie projektu organizacji wydziatu
zmechanizowanego obrachunku

RZYGOTOWANIE projektu mechaniza-
cji obrachunku rozpoczynamy od szcze-
gbétlowego zaznajomienia sie z wszystki-
mirodzajami rozliczen.1Badamy wszyst-
kie potrzeby przedsiebiorstwa w zakre-
sie obliczen, réwniez tych, ktérych nie mozna
wykona¢ przy recznym opracowaniu. Nastepnie
sporzgdzamy schemat opracowan maszynowych,
ustalamy najbardziej racjonalne metody wpro-
wadzanie mechanizacji i opracowujemy sy-
stem wskaznikéw. Jest to zasadnicza, wstepna
cze$¢ projektu, ktérg powinien wykonaé perso-
nel kierowniczy rachuby przedsiebiorstwa.

Po zatwierdzeniu powyzszej czesci projektu
dalsza praca prowadzona jest w trzech kierun-
kach:

(1) Opracowanie jednolite]j
materiatéw rachunkowych i cyfrowej symboli-
styki danych porzgdkowych. Opracowanie to
winno by¢ jak najbardziej szczego6towe i wig-
za¢ sie $ciSle z podstawowg czescig projektu.
Zestawienie jednolitej nomenklatury i cyfro-
wej czesci symbolistyki nalezy wydrukowac
i wyda¢ w oprawie ksigzkowej, tak azeby wszy-
scy pracownicy przedsiebiorstwa zwigzani z ra-
chuba mogli z niej korzysta¢. Ustalong jednoli-
ta nomenklature nalezy bezwzglednie wprowa-
dzi¢ w zycie nie czekajac na uruchomienie wy-
dziatu zmechanizowanego obrachunku, aby per-
sonel przedsiebiorstwa nauczyt sie stosowaé no-
menklature w swej codziennej pracy.

2) Opracowanie roboczego projektu dla wy-

dziatu zmechanizowanego obrachunku, obejmu-
jacego formy dokumentacji, wzory kart dziur-
kowanych, schematy sortowania i tabulacji oraz
szczegoblowe instrukcje.

3) Ustalenie ilosci i jakosci niezbednych

urzadzen oraz zaprojektowanie szczeg6towej or-
ganizacji wydziatu zmechanizowanego obra-
chunku.

Nalezy podkresli¢, ze prace przy projektowa-
niu organizacji wydzialu zmechanizowanego
obrachunku powinny postepowac¢ jednoczes$nie
z opracowaniem roboczego projektu i zestawie-
niem jednolitej nomenklatury, tak azeby w mo-
mencie wprowadzenia ostatecznych, nowych
form pierwiastkowej dokumentacji® obrachun-
ku, wydziat byt juz zorganizowany i miat peing
obsade wyszkolonego personelu.

1Artykut niniejszy oparty jest na drugim rozdziale ksigzki
S. S. Potiechina pt. ,Organizacija Maszinoszczotnowo Cecha“,
wydawnictwo: Gosstatizdat, Moskwa 1949. Opracowanie 1 roz-
dziatlu powyzszej ksigzki ukazato sig w formie artykutu w
nr. 10 ,Ekonomiki i Organizacji Pracy“ z roku 1952.

* Dokumentacja pierwiastkowa obejmuje wszystkie dowody
i dokumenty powstajgce bezposrednio na stanowiskach robo-
czych badz tez w rachubie komérek operacyjnych, w ktéorych
po raz pierwszy zarejestrowane sa zasztosci, wynikajagce z dzia-
talnosci gospodarczej przedsigebiorstwa.

nomenklatury

Jednoczesne prowadzenie prac w trzech kie-
runkach umozliwia i warunkuje szybkie zorga-
nizowanie wydziatu zmechanizowanego obra-
chunku.

Jednoczesne prowadzenie prac w trzech kie-
runkach nad poszczeg6lnymi rozdziatami pro-
jektu jest zupetnie mozliwe, o ile calo$¢ pracy
bedzie prawidiowo rozplanowana i podzielona
do wykonania pomiedzy poszczeg6lne grupy ro-
bocze. Sporzadzenie jednolitej nomenklatury
materiatdbw rachunkowych i cyfrowej symboli-
styki powinno by¢ powierzone pracownikom
rachuby przedsiebiorstwa. Opracowanie robo-
czego projektu powinno by¢ zlecone specjali-
stom w zakresie mechanizacji obrachunku, na-
tomiast organizacja wydziatu zmechanizowane-
go obrachunku powinna by¢ opracowana przez
pracownika przewidzianego na kierownika te-
go wydziatlu w przedsiebiorstwie. Wszystkie
wymienione prace powinny by¢ skoordynowane
i przebiega¢ zgodnie z wstepnym projektem.

Cykl roboczy wydziatu zmechanizowanego obrachunku

Podstawag pracy wydziatu zmechanizowanego
obrachunku jest plan wykonawczy oraz system
przechowywania materiatéw rachunkowych.

Przy opracowaniu planéw wykonawczych
wydziatlu nalezy przyjg¢ za podstawe: (1) za-
bezpieczenie jak najwiekszej dokladnosci przy
opracowaniu przez wydziat wszelkich zestawien
rachunkowych, (2) zabezpieczenie terminowe-
go wykonania wszelkich opracowan rachunko-
wych jak zestawienia, tablice, sprawozdania
itp., (3) zabezpieczenie ustalonej formy zew-
netrznej dla dokumentacji opracowanej przez
wydziat, (4) zabezpieczenie rytmicznos$ci pracy
wydziatu przez racjonalny podziat pracy pomie-
dzy poszczegdblnych pracownikéw, zgodnie ze
szczegbtowym planem wszystkich operacji, kt6-
re wydziat powinien wykonac.

Podstawowym warunkiem decydujgcym o ja-
kosci prac wydziatu jest zasada — kazda opera-
cja rachunkowa wykonywana przez wydziat
musi by¢ starannie skontrolowana pod wzgle-
dem doktadnosci obliczen i zapiséw.-Zasada ta
obowigzuje zawsze nie tylko w pierwszych la-
tach pracy wydziatlu. Jedynie po wieloletnim
praktycznym doswiadczeniu, przy wyjatkowo
wykwalifikowanym zespole pracownikéw do-
puszczalne sg wyjatki — przy niektérych ope-
racjach rachunkowych.

Prace obrachunkowe w wydziale rozpoczyna-
ja sie w momencie otrzymania dokumentaciji
pierwiastkowej. Dokumentacja pierwiastkowa
powinna by¢ dostarczona do wydziatu w usta-
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Tab. 1

KSIAZKA PRZYJEC miesigc

Dni miesiaca taczna ilos¢

Symbol dokumen-
pracy tow
123 45 30 31 w miesigcu

lonej formie, przystosowanej do opracowan ma-
szynowych.

Zasady przystosowania dokumentacji pier-
wiastkowej do opracowan maszynowych winny
odpowuadaé¢ nastepujacym wymaganiom: (a)
rozmieszczenie danych rachunkowych w doku-
mencie powinno odpowiadaé rozmieszczeniu
tych samych danych na wzorach kart dziurko-
wanych, (b) rubryki dokumentéw, w ktorych
znajdujg sie dane przeznaczone do dziurkowa-
nia na kartach powinny by¢ obwiedzione tlusta
linig, (c) w dokumentacji pierwiastkowej po-
winny byé zarezerwowane specjalne rubryki
dla wpisywania odpowiednich symboli, (d) roz-
mieszczenie rubryk w dokumentacji pierwiast-
kowej dla symboli powtarzajgcych sie powinno
odpowiada¢ pierwszym kolumnom kart dziurko-
wanych.

Rozmieszczenie rubryk w dokumentacji pier-
wiastkowej odpowiadajace rozmieszczeniu ru-
bryk na kartach dziurkowanych utatwia w wy-
sokim stopniu dziurkowanie danych rachunko-
wych na kartach. Posiadanie przez operatorow
wzorow kart dziurkowanych i dokumentéw za-
pewnia zachowanie tej samej kolejnosci roz-
mieszczania danych z rubryk dokumentaciji
pierwiastkowej w rubrykach karty dziurkowa-
nej.

Dokumenty pierwiastkowe zaopatrzone we
wszystkie potrzebne i konieczne oznaczenia
i symbole przechodzg do wydziatu do pierwszej
operaciji, ktdra polega na przejeciu i sprawdze-
niu tych dokumentow. Zadaniem tej pierwszej
operacji jest wiec prawidtowe przyjecie, spraw-
dzenie oraz ujawnienie btedéw i brakéw w do-
kumentach pierwiastkowych.

Kierownik grupy, wzglednie brygadzista
przyjmujg dokumentacje pierwiastkowg, ktora

Tab. 2
REJESTR DOKUMENTOW
Symbol pracy (zamawiajgcego) miesigc
NT llos¢ Nr szu-
Data ; dokumen- fladki w Uwagi
paczki ”
tow kartotece
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powinna by¢ doktadnie przygotowana tj. ozna-
czona kolejnymi numerami, podliczona iloscio-
wo, a ilos¢ dokumentéw w kazdej paczce po-
winna by¢ uwidoczniona na opakowaniu pacz-
ki. Te ilosci powinny byé rowniez wykazane w
ksigzce doreczen, w ktorej przyjmujacy kwitu-
je odbior dokumentéw, wpisujac date i godzi-
ne przyjecia. Nastepnie, zgodnie z charakterem
dokumentaciji, ustalany jest numer rozliczenia
dla btedéw i pomytek, a dokumenty przekazy-
wane sg kontrolerowi, ktéry dokonuje podlicze-
nia iloSciowego przyjetych dokumentéw. Na-
stepnie kierownik grupy wzglednie brygadzista
wpisuje w ksigzce przyjec¢ ilos¢ przyjetych do-
kumentéw oraz nazwe zamawiajgcego.

Do dalszych obowigzkéw kontrolera nalezy:
(@) sprawdzenie ilosci wszystkich wskaznikéw
koniecznych do dalszego opracowania przyje-
tych dokumentéw, (b) wpisanie tych wskazni-
kéw do odpowiednich rubryk ksigzki przyjec¢,
(tabl. 1), (c) sprawdzenie prawidtowosci i czy-
telnosci symboli podanych w dokumentaciji
pierwiastkowej, (d) sprawdzenie czytelnosci
i bezspornosci podanych liczb.

Przy dokumentach o wielu pozycjach na-
lezy zwréci¢ uwage na to, aby kazda pozycja
byta wpisana w odpowiednim wierszu. W cza-
sie sprawdzania nalezy pilnie uwazac¢, aby przy
powtarzaniu symboli w dokumencie pierwia-
stkowym uzywaé jako znaku powtérzenia fali-
stej linii, a nie cudzystowu tnz. “, gdyz znak ten
moze by¢ tatwo przyjety za cyfre.

Po sprawdzeniu i wybrakowaniu dokumen-
tow, kontroler rozdziela je w odpowiednie pacz-
ki. Rozmiar paczki wynika z rozliczenia czasu
potrzebnego dla jej opracowania w wydziale
zmechanizowanego obrachunku. Na ogét czas
ten rGwna sie od 1 do 2 godzin (na 300 kart przy
obliczaniu kart zarobkowych, na 200 kart przy
obliczaniu kart materialowych). Przy pracach
terminowych, o charakterze operatywnym,
paczki te powinny by¢ mniejsze tak, aby mozna
je byto rozdzieli¢ pomiedzy wieksza ilos¢ pra-
cownikow i szybciej prace zakonczy¢.

Nastepnie kazda przygotowana paczka jest
jeszcze raz przeliczona i oklejona opaska. Opa-
ska powinna by¢ dostatecznie mocna, aby wy-
trzymata wielokrotne wyjmowanie i wkiladanie
dokumentow. Na opasce kontroler wpisuje nu-
mer zamawiajacego, symbol pracy, miesigc, de-
kade, numer paczki, numer szufladki w karto-
tece, w ktérej majg by¢ pomieszczone dokumen-
ty i ilos¢ dokumentéw w paczce.

Jednoczes$nie kontroler wystawia karte prze-
biegu pracy, w ktérej poczgwszy od kontroli —
rejestrowane bedg wszystkie operacje obra-
chunkowe konieczne do opracowania danej do-
kumentacji.

Kontroler po podliczeniu ilosci dobrych i wy-
brakowanych dokumentow — przekazuje te
ostatnie kierownikowi, wzglednie brygadziscie,
ktérzy zlecaja uzupetnienie brakow i sprawdze-
nie dokumentéw pierwiastkowych w miejscach
(komérkach) ich powstawania. Roéwnoczes$nie
uzpadnie sie ilos¢ dokumentow gotowych do
dalszego opracowywania z danymi, podanymi
przez zamawiajgcego.



Paczki dokumentéw przygotowane do opra-
cowania w wydziale — kontroler wpisuje do
specjalnego rejestru dokumentow (tabl. 2). Re-
jestr ten zawiera wszystkie dane dotyczace
oznaczonych dokumentéw oraz ich ilos¢ w kaz-
dej paczce.

Z kolei kontroler wypetnia nalepke i wktada
ja do ramki umieszczonej na zewnatrz szuflad-
ki kartoteki i caly materiat, tagcznie z kartg
przebiegu pracy przekazuje do sekcji kalkulacji.
Nalepka powinna zawiera¢ nastepujgce dane:
symbol zamawiajgcego lub symbol pracy, ter-
min opracowania, numer porzadkowy paczki
wedtug rejestru, a takze numer szuflady w kar-
totece.

W jednej szufladce kartoteki mozna grupo-
wac rowniez szereg malych paczek dotyczacych
kilku zamoéwien. W tym wypadku nalepki wkta-
da sie do szufladki wraz z odpowiednimi pacz-
kami dotyczgcymi oddzielnych zamoéwien,
a w ramke umieszczonag na zewnatrz szufladki,
wktada sie nalepke z danymi okres$lajacymi za-
wartos¢ catej szufladki.

Sprawdzanie prawidiowego wypetniania kar-
ty przebiegu pracy oraz nalepek musi by¢ bez-
wzglednie przeprowadzane przy kazdym iloScio-
wym i jakosciowym przyjmowaniu dokumen-
tow pierwiastkowych; w wypadkach uzasadnio-
nych réwniez przy wykonywaniu poszczegOl-
nych operacji obrachunkowych.

Kontrola ta jest premiowana za kazdag znale-
ziong pomyitke. Znalezione biedy przy spraw-
dzaniu dokumentéw wpisywane sg do karty
przebiegu pracy. W karcie tej przewidziane sg
specialne rubryki dla obliczania premii za wy-
kryte pomyiki i wskazniki okreslajace ilos¢ do-
puszczalnych pomyiek.

Po kontroli podstawowa masa dokumentow
pierwiastkowych przechodzi do dalszego opra-
cowania w sekcji kalkulacji.

Sekcja kalkulacji [

W sekcji kalkulacji przeprowadzane sg naste-
puigce trzy operacje: (1) obliczanie, (2) kontrola
obliczen, (3) sumowanie obliczonych pozyciji.
Sekcia kalkulacji wyposazona jest dla wykona-
nia tych zadan w potrzebng ilo§¢ maszyn kal-
kulacyjnych i do sumowania.

Obliczanie polega na wykonywaniu dziatan
mnozenia i dzielenia. Praca zorganizowana jest
w nastepujacy sposob: kierownik lub bryga-N
dier przekazujgc pracownikom sekcji paczke
dokumentow do opracowania podaje krotkie
objasnienie o charakterze pracy i jej szczeg6-
tach. Karta przebiegu pracy pozostaje u kierow-
nika, ktéry wpisuje w niej czas rozpoczecia pra-
cy, numer pracownika i numer rozliczenia. Po
zakonczeniu pracy pracownik przekazuje ja kie-
rownikowi, ktéry z kolei wpisuje czas zakoncze-
nia pracy i po obliczeniu czasu zuzytego na
opracowanie, wpisuje go réwniez do odpowied-
niej rubryki karty przebiegu pracy. Nastepnie
dokumenty przechodza do kontroli obliczen.

Kontrola obliczen sprawdza doktadnie prace
operatora, ktory dokonat obliczen, a po znale-

zieniu btedéw wnosi odpowiednie poprawki.
Poprawki dokonuje sie w nastepujgcy spo-
sob: przekresla sie liczbe podang omytkowo, tak,
azeby ja mozna byto przeczytaé, a liczbe witas-
ciwg wpisuje sie nad przekreslong. Przy spraw-
dzaniu kontroler wykonuje te same dziatania
na maszynach, co i poprzedni operator, z tg
tylko réznica, ze nie zapisuje rezultatow. Prze-
kazujac zakonczong prace kierownikowi, kon-
troler podaje mu ilo$¢ znalezionych pomytek.
Kierownik wpisuje w karcie przebiegu pracy

czas pracy kontrolera i ilo§¢ znalezionych po-
mytek.
Kolejng operacjg jest wpisanie na kazdej

paczce dokumentow podsumowanych danych
cyfrowych, wyniktych z dokonanych obliczen.
Dla sumowania obliczen dokumenty przekazy-
wane sa do opracowania na maszynach do su-
mowania. Wyniki wpisuie sie na nalepce pacz-
ki w odpowiednim porzgdku. (Np. przy oblicza-
niu® zarobkow podlicza sie na ogo6t dwa skiad-
niki: ilos¢ robotnikéw i sume zarobkéw: w tym
wiec przyjetym porzgdku wpisuie sie dane na
nalepce bez zadnych objasnien stownych).

Jesli sumowanie danych odbywa sie na ma-
szynach sumujgco-zapisujgcych, to wynikéw
nie zapisuje sie na nalepkach, lecz odrywa sie
odcinek tasmy z maszyny, ktory nalepiamy
wzglednie dotgczamy do paczki. Czas zuzyty na
sumowanie wynikéw wpisywany jest réwniez
do karty przebiegu pracy.

W sekcji kalkulacji moga by¢ wykonywane
prace obliczeniowe nie zwigzane z dziurkowa-
niem kart np. spisy inwentarza itp. Tego ro-
dzaju prace moga by¢ wykonywane tylko na
specjalne zlecenie.

Sekcja,dziurkowania

Po zakonczeniu prac w sekcji kalkulacji kie-
rownik wklada paczki dokumentow do odpo-
wiednich szufladek kartoteki i przekazuje je
wraz z kartg przebiegu pracy kierownikowi se-
kcji dziurkowania.

Organizacja pracy sekcji dziurkowania jest
zblizona do organizacji pracy sekcji kalkulacji.
W sekcji dziurkowania szczegdlng role odgrywa
kontrola sprawnosci maszyn dziurkujacych.
Kontrola ta polega na obowigzkowym, codzien-
nym dziurkowaniu karty kontrolnej i spraw-
dzaniu jej z szablonem przed rozpoczeciem pra-
cy. Jezeli wszystkie dziurki odpowiadajg do-
ktadnie szablonowi, wtedy mamy pewnos¢, ze
dziurkarka dziata prawidtiowo. Roéwnoczesnie
sprawdza sie prace mechanizmu podawczego
i klawiatury.

Kontroluje sie rowniez maszyne do spraw-
dzania kart dziurkowanych (sprawdzarke),
z tym, ze karta kontrolna jest juz wydziurko-
wana.

Wydajac prace operatorom, kierownik prze-
kazuje im dokumenty tagcznie z szufladkg karto-
teki. Bedzie ona im potrzebna do odkiadania
kart podziurkowanych.

Zakonczong prace operator przekazuje kie-
rownikowi, ktéry wpisuje odpowiednie dane
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w karcie przebiegu pracy i z kolei przekazuje
szufladke z calg dokumentacjg do sprawdzarek.
Operator na sprawdzarkach poréwnuje naj-
pierw dane z nalepki z zawartoscig paczki (kar-
tami), po6zniej sprawdza ,na przeswit* (pod
Swiatto) wskazniki wydziurkowane, powtarza-
jace sie w danej grupie kart i dopiero potem
przystepuje do sprawdzenia na maszynie, kon-
trolujgac kolejno kazdg karte. Danych powtarza-
jacych sie, sprawdzanych ,na przeswit" nie po-
trzeba klawiszowac.

Na kartach bitednie wydziurkowanych spraw-
dzajacy robi otéwkiem odpowiednie adnotacje.
Karty te odwraca tak, azeby Sciety rozek karty
znalazt sie na dole, zachowujgc jednak porza-
dek i kolejnos¢ uktadu.

Karty uszkodzone w czasie sortowania lub ta-
bulacji, wymagajace nowego przedziurkowania
zaznacza sie przez wiozenie obok tych kart kar-
ty kolorowej lub karty zaznaczonej na rogu pa-
sem kolorowym.

W wypadku, kiedy dokumenty w szufladce
podzielone sg na grupy, sprawdzajgcy rozdziela
rowniez na grupy karty wydziurkowane, przy
pomocy kart niedziurkowanych (grupowych).

Po skontrolowaniu dzfurkowan na sprawdzar-
kach obliczana jest ilos¢ znalezionych pomytek.
llo§¢ pomytek wpisywana jest przez kierowni-
ka do karty przebiegu pracy. Nastepnie szuflad-
ke z dokumentacjg przekazuje sie do dziurka-
rek w celu dokonania koniecznych poprawek.

Nalezy podkreslic, ze dziurkowanie kart
w cyklu roboczym wydziatu zmechanizowanego
obrachunku ma zasadnicze znaczenie.

Dla ustalenia odpowiedzialnosci za doktadne
dziurkowanie kart, kazdy operator na opraco-
wanych przez siebie kartach — odbiia swoj
znak-stempel, a mianowicie na pierwszej i ostat-
niej karcie z danej paczki. Pozwala to nie tylko
na ustalenie odpowiedzialnego za pomyike, lecz
takze zapobiega pomieszaniu sie kart z r6znych
paczek (grup).

Po catkowitym zakonczeniu dziurkowania
(tacznie z kontrolg na sprawdzarkach), operator
przekazuie szufladke z dokumentacjg swemu
kierownikowi, ktory dotacza karte przebiegu
pracy i przekazuje caly materiat sekcji tabu-
lacji.

Sekcja tabulacji

Kolejne stadium opracowania materiatéw ra-
chunkowych polega na kontrolnym zestawieniu
ich na tabulatorze (kontrolny tabulogram).
W tym celu przepuszcza sie przez tabulator kar-
ty dziurkowane, otrzymujac na tabulogramie
(zestawieniu) te dane, ktére zostaly wydziurko-
wane na kartach z podliczeniem wynikéw po-
szczegblnych grup kart i podsumowaniem ogol-
nym poszczegblnych wynikow. Procz tego, w
kontrolnym tabulogramie wykazana jest ilos¢

kart dziurkowanych przeliczonych na tabula-
torze.

Operator na kontrolnym tabulogramie wpisu-
je numer i inne oznaczenia paczki, wktada kon-
trolny tabulogram do szufladki i przekazuje
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wraz z calym materiatem do kontroli w sekcji
ostatecznych opracowan. Dla tej operacji nie
przeprowadza sie zadnych adnotacji w karcie
przebiegu pracy.

Sekcja ostatecznych opracowan
opracowan

Kontrola w sekcji ostatecznych
polega na:

(1) sprawdzeniu zgodnos$ci oznaczeh na paczce
z jej zawartoscig, (2) sprawdzeniu ilosci kart
oraz operacji dziurkowania, biorac za podstawe
znaki-stemple operatorow na pierwszej i ostat-
niej karcie paczki, (3) sprawdzeniu wynikéw ta-
bulogramu kontrolnego z wynikami podanymi
przez kontrole sekcji kalkulacji, (4) sprawdze-
niu zasadniczych danych porzgdkowych doku-
mentacji pierwiastkowej z kartami dziurkowa-
nymi, ktére bada sie ,na przeswit*, (5) wpisa-
niu w karcie przebiegu pracy ilosci kart wyka-
zanych w tabulogramie kontrolnym po prze-
puszczeniu ich po raz pierwszy przez tabulator.

W razie rozbieznosci ogélnych wynikéw w ta-
bulogramie kontrolnym z og6lnymi wynikami
podanymi przez sekcje kalkulacji, porownu-
ie sie wyniki poszczegélnych grup kart z tabu-
logramu kontrolnego z wynikami tychze grup,
podanymi przez sekcje kalkulacii. Rozbieznosci®
ktore wystepuig w poszczegodlnych wynikach
(grup) kontroluie sie przez sprawdzenie poszcze-
go6Ilnych pozycii z tasmag kontrolng maszyny su-
muiaco-zapisuigcei, lub tez bezposrednio przez
poréwnanie ich z dokumentami pierwiastkowy-
mi.

Jezeli pomytka wystepuje przy podliczeniu,
nalezy i-a poprawic, jezeli zas zrodtem pom yiki
byta karta dziurkowana, nalezy te karte odszu-
ka¢ i wprowadzi¢ odpowiednig poprawke.

Po wprowadzeniu wszystkich poprawek, ma-
terial przepuszczamy powtérnie przez tabulator,
celem otrzymania drugiego tabulogramu kon-
trolnego, ktory z kolei,musi byé znoéw spraw-
dzony przez kontrole sekcii ostatecznych opra-
cowan. Kart dziurkowanych, ktére zostaly wy-
brakowane i zastgpione nowymi, wydziurkowa-
nymi bezbtednie, nie nalezy wyrzucaé, lecz na-
derwa¢ (na znak zabrakowania) i oditozy¢ do
szufladki oddzielnie (dla ewentualnych wyjas-
nien i kontroli).

Po skontrolowaniu i wprowadzeniu popra-
wek. kierownik sekcii ostatecznych opracowan
rozdziela caly material w nastepuiacy sposob:
Karty dziurkowane wraz z nalepkami nruouie
w kartotekach kart dziurkowanych, a dokumen-
ty pierwiastkowe wraz z tasma kontrolna, kté-
ra stanowi reiestr dokumentéw — odklada do
odpowiedniej szafy, celem ich przekazania zle-
ceniodawcom.

Przy segregacii materiatu kierownik w od-
powiednim porzgdku sprawdza prace kontrole-
row, a przy znalezieniu omytek nanosi je na
karte przebiegu pracy.

Po zakonczeniu tych wszystkich czynnosci
przygotowawczych sekcia opracowah ostatecz-
nvch kwituje przyimujacemu dokumentacje od
zleceniodawcy, odbior catosci materiatow i jest



to sygnalem do rozpoczecia ostatecznych opra-
cowan na maszynach sortujgcych i tabulatorach.

Sekcja ostatecznych opracowan segreguje
przyjete karty dziurkowane rozdzielajgc je na
poszczegllne szufladki wedtug stanowisk pracy.
Na nalepkach tych szufladek wpisuje sie sym-
bol pracy, miesigc, czy tez okres, jakiego doty-
czy dane opracowanie. Przy rozdzielaniu kart
sprawdza sie je jeszcze raz ,na przeswit", a na-
stepnie odnotowuje sie ilos¢ kart w kazdej pacz-
ce. Nalepki z danymi pozostajg przy paczkach
do chwili obliczenia ilosci kart we wszystkich
paczkach i zapisania tych ilosci w rejestrze,
po czym usuwamy je. Rejestr odkladamy do
teczki materiatbw kontrolnych i wypisujemy
zlecenie (tabl. 3) na dalsze opracowanie kart
przez sekcje tabulacji.

W zleceniu wpisujemy nr schematu opraco-
wania, nry‘szufladek, w ktérych znajdujg sie
karty dziurkowane. Zlecenie podpisuje kierow-
nik sekcji ostatecznych opracowan i wktada je
do pierwszej szufladki, po czym caly materiat
przekazuje sekcji tabulaciji.

Organizacja pracy sehcji tabulacji

W sekcji tabulacji znajdujg sie maszyny do
sortowania i tabulatory.

Organizacja pracy w sekcji tabulacji przed-
stawia sie nastepujaco: (a) Sekcja bierze udziat
w pracach przygotowawczych w ramach wspoét-
pracy z sekcjg kalkulacji przy sporzgdzaniu ze-
stawien kontrolnych (tabulograméw kontrol-
nych). Dla tych prac wyznaczony jest specjalny
operator, tak ze praca wykonywana jest bez
udziatu kierownika sekcji, (b) wszystkie inne
operacje sekcji tabulacji wykonywane sa jedy-
nie na podstawie zlecenia, ktére kierownik tej
sekcji traktuje jako podstawe dla rozdzielenia
pracy, a wiec wyznaczenia zadan poszczegolnym
operatorom i przydzielenia im koniecznych ma-
teriatbw do opracowania.

Tab. 3

ZLECENIE NA SORTOWANIE | TABULACJE

Wydziat data
N-ry szufladek

Symbole prac, n-ry schematu

Nrrobo- Nr robo-
Numer czy ope- czy ope-
Data sche- ratora ratora ml\;L;menr Uwagi
matu na sor- na tabu- zyny
townicy latorze

ZLECENIE WYDAL

Przy wydawaniu materiatéw do opracowania
kierownik wyznacza ilos¢ szufladek, sprawdza-
jac jednoczesnie zgodnos$¢ numerow szufladek
z numerami zlecenia oraz okresla wedtug zle-
cenia numer schematu opracowania. Tak przy-
gotowany materiat przekazuje kierownik opera-
torom na maszynach do sortowania.

Schemat opracowania posiada na jednej stro-
nie wskazéwki dla operatora na maszynie do
sortowania (sortownicy) (tabl. 4), na odwrocie
zas wskazowki dla operatora na tabulatorze.
W razie koniecznosci kierownik wydaje opera-
torom dodatkowe wskazdéwki, co do zmiany ko-
lejnosci sortowania np. w wypadku, gdy nie-
ktére grupy materiatdw muszg by¢ opracowane
wczesniej, niz przewiduje harmonogram.

Posortowany material wraz ze schematem
opracowania przekazywany jest do tabulacji.

Przed przepuszczeniem kart przez tabulator,
kierownik jest zobowigzany sprawdzi¢ ustawie-

Tab. 4
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nie maszyny wediug otrzymanego schematu.
Schematy potaczen opracowane uprzednio dla
kazdego rodzaju prac obrachunkowych stuzg za
wzor do ustawiania potaczen na tablicy roz-
dzielczej tabulatora. Tabulacja-polega na prze-
puszczaniu przez tabulator grup kart dziurko-
wanych, ktdre w tym momencie stanowig ma-
teriat rachunkowy w postaci wydziurkowanych
otworéw w ustalonych kolumnach i pozycjach.
Zgodnie z ustawieniem potaczen tablicy roz-
dzielczej tabulatora, materiat ten jest przez ma-
szyne odczytany, policzony i zapisany w odpo-
wiednich rubrykach i pozycjach zestawienia
(tabulogramu).

Nastepnie dla sprawdzenia ustawienia tabu-
latora oraz dla skontrolowania skasowania liczb
w licznikach, operator przepuszcza, jako pierw-
szg karte, jednag karte kontrolng z przebiciami
(dziurkowaniem) od 1 do 9 w pierwszych 9 ko-
lumnach, przy czym w 10 kolumnie zamiast O
przebija sie 5. (Przebicie 0 nie spowoduje ru-
chu roboczego odpowiedniego licznika. Przebi-
cie 5 zamiast 0 spowoduje zadzialanie licznika
i tym samym umozliwi kontrole jego dziatania).

Cyfry przebite na kontrolnej karcie zapisuje
sie w gornej czesci tabulogramu, tak aby po-
miedzy wtasciwym tabulogramem, a kontrolny-
mi cyframi istniat dos¢ duzy odstep. Po skonh-
czeniu pracy na tabulatorze, wpisuje sie na ta-
bulogramie nr schematu, nr maszyny, na ktérej
opracowano tabulogram i nr operatora. Karty
dziurkowane wraz ze zleceniem, na ktérym ma-
my odnotowaé¢ wykonanie pracy, odklada sie
do odpowiednich szaf, natomiast tabulogram
przekazuje sie sekcji ostatecznych opracowan
dla kontroli wynikow.

Kontrola wynikéw polega na sprawdzeniu
na maszynie do sumowania grupowych i ogol-
nych wynikow zestawienia.

W pracy sekcji tabulacji musi $ciste obowig-
zywac¢ zasada: kazda operacja wykonywana na
sortownicach Ilub tabulatorach powinna by¢
przeprowadzona wediug odpowiedniego sche-
matu.

Schematy winny by¢ przechowywane w spe-
cjalnej kartotece; w wypadku zagubienia lub
zniszczenia powinny istnie¢ duplikaty. Kazdy
egzemplarz schematu powinien by¢ podpisany
przez kierownika wydziatu i przez kierownika
sekcji tabulacji. Numery schematéw powinny
by¢ znane pracownikom rachuby w calym
przedsiebiorstwie. Oprocz tego kazdy z tych pra-
cownikow powinien posiada¢ potrzebny mu
wzor schematu i tabulogramu.

Karty dziurkowane zniszczone lub uszkodzo-
ne w trakcie sortowania i tabulacji odtwarza
sie. Nalezy zwroéci¢ specjalng uwage na prawi-
diowos¢ przebi¢. Wybrakowanych kart nie nale-
zy niszczyé, lecz przekazac¢ je kierownikowi,
ktéory przechowuje je do momentu catkowitego
opracowania danego materiatu.

Duze znaczenie ma prawidtowa organizacja
konserwacji maszyn. Przy normowaniu prac
konserwacyjnych nalezy przewidzie¢ dziesie¢
minut czasu roboczego na kazdg zmiane — na
czyszczenie maszyn. Kazdy operator powinien
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oczysci¢ swojg maszyne, postugujac sie w tym
celu odpowiednimi przyborami (szczotki, mie-
chy do przedmuchiwania czesci zapylonych pa-
pierem itp.).

System obliczania zarobkéw w sekcji tabula-
cji rozni sie znacznie od systeméw stosowanych
w innych sekcjach. Dzienne zarobki pracow-
nikéw tej sekcji obliczane sg i wpisywane do
zlecen tych pracownikow. System obliczania za-
robkéw w tej sekcji jest nastepujacy: operato-
rzy na sortownicach — wedtug zadan w karto-
kolumnach tj. przez pomnozenie ilosci sorto-
wanych kart przez ilos¢ opracowywanych ko-
lumn, a operatorzy na tabulatorach — wedtug

dwoch specjalnych licznikéw na tabulatorze,
z ktérych jeden oblicza ilos§¢ kart przepuszczo-
nych przez maszyne, a drugi — ilos¢ obliczo-
nych pozycji. Przy koncu zmiany dane wykaza-
ne przez liczniki wpisywane sg przez kierow-
nika sekcji do zleceh operatoréow.

Organizacja sekcji ostatecznych opracowan

Praca sekcji ostatecznych opracowan jest
ostatnig fazg pracy calego wydzialu. Stad go-
towe opracowania wydawane sg zleceniodaw-
com. Praca tej sekcji polega na: (1) Sporzadza-
niu raportu, w ktorym wpisuje sie dane doty-
czace opracowania (podsumowanie cyfr kon-
trolnych wedlug kazdej paczki materiatow).
Prace te przeprowadza sie tgcznie z sekcjg kal-
kulacji. (2) Poréwnaniu — uzgadnianiu wyni-
kéw kontrolnych z zestawieniem sporzgdzonym
na tabulatorze. (3) Sprawdzaniu prawidtowosci
posortowania materiatu zgodnie z odpowiednim
schematem, ktérego numer podany jest w na-
gtowku zestawienia (tabulogramu). (4) Spraw-
dzeniu prawidtowosci i czytelnosci zapiséw da-
nych porzadkowych i liczbowych. (5) Przygo-
towaniu materiatbw do wydania zleceniodaw-
cy (utozenie w odpowiednich teczkach, oktad-
kach itp.). Na gotowych tabulogramach nie na-
lezy robi¢ zadnych uwag. (6) Przekazaniu go-
towych opracowan zleceniodawcy za pokwito-
waniem w ksigzce doreczen, w rubrykach kt6-
rej nalezy poda¢ date i godzine wydania ma-
teriatu.

W razie zaistnienia- rozbieznosci pomiedzy
cyframi kontrolnymi a tabulogramem (zestawie-
niem wykonanym na tabulatorze), nalezy usta-
li¢ przyczyne. W tym celu nalezy sprawdzi¢ do-
ktadnos¢ podliczen i przebi¢ na tych kartach,
ktére zostaly ponownie przebite (karty koloro-
we lub z kolorowymi paskami). W wypadku
stwierdzenia, ze pomyitki powstajg na skutek
wadliwego zadziatania maszyny — nalezy usu-
na¢ usterki i powtdérnie opracowaé¢ materiat na
maszynie.

Ostatnie operacje kontrolne wymagajg duze-
go doswiadczenia i znajomos$ci specyfiki danej
pracy. Doswiadczony pracownik szybko odnaj-
duje btedy w razie ich zaistnienia; zna bowiem
szczego6lowo charakter poszczegdlnych czynno-
Sci. Czestokro¢ dla utatwienia sobie pracy przy
szukaniu pomytek, sortuje sie materiat wedtug
paczek i oblicza sie wyniki w poszczegdlnych



paczkach. W rezultacie czego odnajduje sie
paczke, ktéra zawiera btedy. W tym wypadku
przepuszczamy przez tabulator tyiko karty za-
warte w tej paczce. Ten spos6b kontroli jest
w zasadzie bardzo pracochionny, wiec nalezy
go unika¢, jednakze w wypadku zagubienia nie-
ktorych kart lub w razie btednego wydziurko-
wania niektorych kart — jest to najpewniejszy
sposéb kontroli.

Przechowywanie kart dziurkowanych.

System przechowywania kart dziurkowanych
ma roéwniez powazne znaczenie dla segregaciji
kart dziurkowanych.

Istniejg trzy fazy ,mechanicznej obrébki“
materiatu rachunkowego: (1) prace przygoto-
wawcze, nodczas ktdrych dokumenty sa przyj-
mowane do wydziatu i opracowywane w sekcji
kalkulacji i nastepnie dziurkowane, (2) wyko-
nanie miesiecznych zastawien rachunkowych
na tabulatorach, (3) wykonanie na tabulatorach
zestawien rachunkowych kwartalnych, pétrocz-
nych i rocznych.

Odpowiednio do organizacji tych trzech faz
pracy, nalezy stworzy¢ system przechowywania
kart dziurkowanych.

W oddzielnych szafach przechowujemy ma-
teriat fazy przygotowawczej, oddzielnie — ma-
teriat bedgcy w opracowaniu biezgcym i od-
dzielnie materiat dotyczacy diuzszych okresow
czasu.

Szafy z materiatami przygotowawczymi
umieszczamy pomiedzy sekcjg kalkulacji i sek-
cja dziurkowania. Szafy zawierajgce materiaty
dotyczace biezgcych opracowan nalezy umie-
Scic pomiedzy sekcjg tabulacji a sekcjg osta-
tecznych opracowan. Szafy z materiatami prze-
chowywanymi przez diuzsze okresy czasu moga
by¢ ustawione w osobnym pomieszczeniu, gdyz
m ateriaty te nie sg czesto w uzyciu.

E. M. Obodan

Do przechowywania kart uzywane sg znorma-
lizowane szufladki i szafy dla kartotek. Szafy
te powinny by¢ ponumerowane, przy czym kaz-

da grupa szaf (1-szej, 2-giej, i 3-ciej fazy) po-
winna mie¢ swojg serie numerow (np. | — od
1do 10, II — od 11 do 20, IIl — od 21 do 30).

Porzadek rozmieszczenia materiatow, beda-
cych w biezgcym opracowaniu i przechowywa-
nych przez dluzsze okresy czasu: uzalezniony
jest od specyfiki pracy. Rozmieszczenie mate-
riatbw pierwszej fazy zostalo omodéwione uprzed-
, nio.

W zleceniach wystawianych na poszczegdl-
nych pracownikow i na kazdg prace oddzielnie,
wpisuje sie rowniez numery szaf. Po ukoncze-
niu pracy w sekcji tabulacji — szuflady z ma-
teriatem wracajg do swojej szafy. Za wydawa-
nie i przyjmowanie materiatlbw do przechowy-

wania, odpowiedzialny jest wyznaczony pra-
cownik.
Czasokres przechowywania materiatow juz

opracowanych nie powinien by¢ zbyt dlugi.
Diuzszy okres przechowywania dopuszczalny
jest jedynie w odniesieniu do materiatéow, kto-
re stuzg do zestawien rocznych, lecz nawet
w tych wypadkach — nie moze by¢ diuzszy, niz
1 — 2 miesigce (dla ewentualnych wyjasnien
i kontroli). Réwniez materialy stuzagce do opra-
cowan biezacych (miesiecznych) nie powinny
by¢ przechowywane dtuzej, niz 1 do 2 miesiecy
po opracowaniu. Natomiast zestawienia kon-
trolne, stanowigce odbicie kart dziurkowanych
nalezy przechowywac- dtuzaj.

Dokumenty nalezy przechowywaé¢ w takim
porzadku, w jakim byly one opracowywane tzn.
,w paczkach odpowiednio oznaczonych. Taki sy-
stem przechowywania gwarantuje szybki do-
step do materiatbw w wypadkach, kiedy zacho-
dzi koniecznos¢ sprawdzenia potrzebnych da-
nych.

Jan Szczepanski, Monika Chodorowska,
Jerzy Rutkowski

Petna mechanizacja prac obliczeniowych

w przemysle maszynowym

race badawcze i do$wiadczalne prowadzone

przez autora i majgce na celu zbadanie moz-

liwoséci petnego zmechanizowania obliczen

techniczno-inzynieryjnych w przemys$le bu-

dowy maszyn wykazaly, ze znaczna wigk-

szo$¢ konstruktoréow traci wiele czasu na
prace obliczeniowe, ktére mogtyby by¢ z powodzeniem
wykonane za pomocg maszyn kalkulacyjnych, kalkula-
cyjno-analitycznych, integratoréw elektrycznych i hy-
draulicznych*.

W pracy konstruktorskiej spotykamy cztery gtdwne
grupy obliczen, kté6re moga by¢ z tatwos$cig wykonywa-
ne za pomoca maszyn.

* Tlumaczenie artykutu z ,Wiestnika Maszinostrojenija“
nr 6 (1953) pt. ,Kompleksnaja miechanizacija wyczislitlelnych
rabot w maszinostroiticlnom proizwodstwie". Ttumaczenia do-
konata Jadwiga Szymarnska.

Pierwsza grupa — obliczenia krotkie, majagce charak-
ter drobnoseryjny i wymagajgce podnoszenia do potegi
lub wyciggania pierwiastkéw oraz stosowania wszyst-
kich czterech dziatan arytmetycznych; takie obliczenia
mozna wykonywaé¢ na maszynach do liczenia.

Do drugiej grupy nalezg obliczenia masowe, jednego
rodzaju, wymagajace znacznych naktadéw czasu; do
tych obliczen uzywa sie maszyn kalkulacyjno-anali-
tycznych.

Trzecia grupa obejmuje obliczenia potrzebne do kosz-
toryséw i specyfikacji, ktére moga by¢ z powodzeniem
wykonywane na maszynach do fakturowania; maszyny
te stanowig potgczenie maszyny do pisania z mecha-
nizmem kalkulacyjnym, wykonujacym dzialania mno-
zenia, odejmowania i dodawania liczh. Zapisywanie
tekstu i materiatu liczbowego na maszynie do fakturo-
wania odbywa sie tak samo jak na zwyklej maszynie
do pisania.
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Wreszcie, czwarta grupa — réwnania rézniczkowe
rozwigzywane za pomocg integratoréw elektrycznych
i hydraulicznych.

Udziat obliczen majgcych charakter matoseryjny jest
bardzo znaczny i osigga 70—80% ogdlnej iloSci rob6t
obliczeniowych.

Jesli idzie o obliczenia masowe, jednego rozdzaju, to
chociaz procent ich w ogélnej ilosci prac obliczenio-
wych jest nieznaczny (okoto 8—10%), lecz pod wzgle-
dem pracochtonno$ci wynoszg one czesto do 50% pra-
cochtonnos$ci catkowitej kalkulacji wyrobu.

Spotykali§my sie z tak pracochtonnymi obliczeniami,
ze na wykonanie ich konstruktorzy-kalkulatorzy zuzy-
wali kilkadziesigt tysiecy robotniko-godzin. Te same
wyliczenia udato sie wykonaé¢ na maszynach kalkula-
cyjno-analityoznych; trwaty one przy tym 5 razy krocej
i kosztowaly 3 razy mniej. Nalezy specjalnie podkresli¢,
ze dzieki korzystaniu z maszyn kalkulacyjno-analitycz-
nych podniosta sie znacznie doktadno$¢ obliczen (w po-
rownaniu z obliczeniami wykonywanymi za pomoca su-
wakoéw logarytmicznych, arytmometrow i liczydet);
stwierdzono 27% mylnych obliczen w stosunku do ogél-
nej ilosci prac kalkulacyjnych dotyczacych danego wy-
robu. Poza tym wskutek zastosowania do tych praco-
chtonnych obliczen maszyn kalkulacyjno-analitycznych

otrzymano szereg nowych znacznie bardziej zr6znico-.

wanych wskaznikéw; wskaznikéw tych uprzednio nie
ustalano ze wzgledu na duzg pracochtonno$¢ wyliczen
i konstruktorzy byli zmuszeni przy rozwigzywaniu za-
dan bra¢ za podstawe obliczenia przyblizone. Ma-
szyny zbudowane w oparciu o te kalkulacje dosy¢ cze-
sto odznaczaly sie zbyt ciezkg konstrukcja.

Otrzymanie, w wyniku stosowania maszyn kalkula-
cyjno-analitycznych, nowych wskaznikbw dopomogto
konstruktorom znalez¢ optymalne konstrukcje dla posz-
czegb6lnych elementéw, zespotéw i calych mechanizméw
oraz wybra¢ racjonalne warunki pracy maszyn.

Wsér6d Srodkéw techniki kalkulacyjnej specjalne
miejsce zajmujg integratory elektryczne (elektryczne
maszyny do catkowania — tlum.),— jak stwierdza dr
nauk techn., laureat rragrody Stalinowskiej, L. J. Gu-
tenmacher*, integratory elektryczne sa to uniwersalne
fizyczne modele tych zjawisk, ktére nalezy zbadac.

W zawigzku z tym kazdy inzynier nie posiadajacy spe-
cjalnych wiadomos$ci z dziedziny techniki kalkulacyj-
nej, moze — na podstawie najprostszych analogii mie-
dzy zjawiskami badanymi a zjawiskami modelu — wy-
konywaé¢ za pomocgq integratora elektrycznego konkret-
ne zadania inzynieryjne.

W rzeczywisto$ci kazdy inzynier wykonujacy oblicze-
nia na integratorach elektrycznych, robi eksperymenty
analogiczne do tych, ktére chciatby wykonywac¢ na me-
chanizmach Iub konstrukcjach. Szybko$¢ wykonywa-
nia obliczen tak dalece sie zwieksza w poréwnaniu
z dawnymi (recznymi) metodami obliczen, ze konstruk-
tor ma zupetnie nowe mozliwosci w swojej tworczej
pracy. W ciggu krétkiego czasu mozna za pomoca in-
tegratora elektrycznego wykonac¢ taka liczbe wariantéw
obliczen, ktéra wymagataby dotychczas catych lat pra-
cy; najwazniejsze jest jednak to. ze konstruktor wyko-
nywa nowe, postepowe warianty konstrukcji elemen-
téw i zespotow, ktére moglyby dawniej by¢é wykryte
jedynie w wyniku bardzo diugo trwajgcych badan.

Za pomoca integratora elektrycznego rozwigzuje sie
skomplikowane zagadnienia cieplne, robi sie obliczenia
skrecania i zginania konstrukcji mechanicznych, roz-
wigzuje sie zadania z dziedziny hydrauliki, zadania
dotyczace wpltywu rozmaitych parametréw — regulato-
row oraz obiektu regulacji na szybkos$¢ i charakter
procesow przejsciowych i szereg inych zadan.

Stosowanie integratoréw elektrycznych przyczyni sie
bezwzglednie do podniesienia na wyzszy poziom badan
i kalkulaciji inzynieryjnych.

Integrator hydrauliczny laureata nagrody Stalinow-
skiej, prof. tukianowa przeznaczony jest do rozwig-
zywania réownan w pochodnych czgstkowych. Maszyna
ta oparta jest na analizach hydraulicznych i pozwala
okres$la¢ w przyblizeniu liczbowe znaczenie catej klasy

* Praca zbiorowa ,Kompleksnaja mieehanizacija proizwod-
stwiennych processow w maszinostrojenji**, zeszyt 4, Monito-
masz, Maszgiz, 1950.
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rownan rézniczkowych. W praktyce przemystu maszy-
nowego wykonywano z powodzeniem za pomocag hydro-
integratora obliczenia zmian cieplnych w czesciach ma-
teriatowych.

Opr6cz badan nad mozliwo$ciag zmechanizowania ob-
liczeh inzynieryjno-technicznych, autor prowadzit bada-
nia w zakresie mozliwosci zmechanizowania obliczen
techniczno-produkcyjnych i techniczno-ekonomicznych
w przemys$le maszynowym. W tym celu usystematyzo-
wano wszystkie rodzaje obliczen, dokonywanych przez
podstawowe dziaty i wydzialy zakiadu budowy maszyn
w ciggu jednego miesigca. W rezultacie ujawniono roz-
miary dziatan arytmetycznych, wykonywanych przez
pracownikéw inzynieryjno-technicznych i innych oraz
rzeczywiscie zuzywany na te prace czas; nastepnie wy-
konano kazdy rodzaj obliczenia za pomoca réznych
maszyn do liczenia, azeby wybra¢ maszyny najbardziej
wydajne.

Ustalono, ze z og6lnej iloSci dziatan arytmetrycznych

wykonanych w zakladzie w ciggu miesigca — przypa-
da: na dodawanie —e 65%, odejmowanie — 11%, mno-
zenie — 18% i dzielenie — 6%.

Wedtug poszczeg6lnych wykonawcow wszystkie obli-
czenia mozna podzieli¢ w sposéb nastepujacy (w %):

inzynierowie: technolodzy — 4,8, technicy normowa-
nia — 16,3, planisci — 8,2, ekonomisci — 5,0, inni — 1,4;

technicy: technolodzy — 0,2, technicy normowania —
0,3, ekonomisci — 1,1, planisci — 2,0;

ekonomisci — 4,2; konstruktorzy — 0,7; ksiegowi —
19,0; statystycy — 0,1; ewidencja — 4,0; konty$Sci —
28,0; sporzadzenia tablic — 4,7.

Jak wida¢ z przytoczonych danych, najwiekszg czesé
dziatan arytmetycznych wykonujg kontys$ci (28,0%),
ksiegowi (19,0%), technicy normowania (16,3%), inzy-
nierowie-ekonomisci i ekonomisci (10,8%). Przy wyko-
nywaniu prac obrachunkowo-wyliczeniowych uzywa sie
w zakladzie gtéwnie liczydta, arytmometry i suwaki
logarytmiczne. Przy wykonywaniu w ten sposéb opra-
cowania dokumentéw zatrudnia sie do réznych prac
obliczeniowych okoto 220 ludzi miesigecznie.

Wigkszo$¢ dokumentéw (okoto 70%) sporzadzana jest
w kazdym miesigcu. Do nich nalezy w pierwszej kolej-
nosci dokumentacja buchalteryjna i planowo-ekono-
miczna stanowigca okoto 50% wszystkich dokumentéw.

W wyniku prowadzonych badan ustalono, ze w da-
nym zaktadzie mozna okre$li¢ w sposéb wskazany nizej
celowo$¢ przeniesienia obliczenn na matlg mechanizacje
za pomoca matych maszyn do liczenia (pod warunkiem
decentralizacji matych maszyn, tj. umieszczenia ich
w wydziatach).

Okresowo$¢ Czas maszynowy zuiy-

obliczen wany w kazdym miesig-

cu na opracowanie do-

kumentu (w godzinach)
codziennie 25
co pie¢ dni 05
dekadowa 03
2 razy w miesigcu 02
miesiéczna 01
kwartalna 01
roczna 01

Za podstawe wymienionych danych przyjeto okres$lo-
ng wielko$¢ stosunku czasu zuzytego na przekazanie
dokumentéw do opracowania i otrzymania ich z powro-
tem do czasu maszynowego zuzywanhego na jednorazo-
we opracowanie dokumentéw. Stosunek ten przyjeto ja-
ko réwny 12, tzn. ze czas maszynowy powinien by¢
dwa razy wiekszy od czasu niezbednego do przekazania
i zwrotu dokumentéw. Tak, np. jes$li (przy decentrali-
zacji obliczen) maszyny znajdujg sie w dziatach lub
wydziatach, to czas na przekazanie i otrzymanie doku-
mentu przyjmuje sie za rowny 3 minutom, czyli 0,05 go-
dziny, a czas maszynowy — 0,1 godziny.

Ogoblna pracochtonno$é recznych prac kalkulacyjno-
obliczeniowych wynosi w zakladzie okoto 44 tysigce ro-
botniko-godzin, przy pracy na maszynach — 9 tysiecy
robotniko-godzin.

Najwiekszg ilos¢ czasu zuzywajg na obliczenia, przy
istniejgcych sposobach pracy, konty$ci (25,9%), ksie-



gowi (18,2%). inzynierowie-planisci (13,3%) i technicy
normowania (11,3%).

Koszt recznego opracowania sporzagdzanych w zakta-
dzie dokumentéw wynosi okoto 225 tysiecy rubli mie-
siecznie, przy opracowaniu za$ maszynowym — 75 ty-
siecy rubli.

Petna mechanizacja prac kalkulacyjno-obliczenio-
wych nie tylko zmniejsza koszt opracowania dokumen-
tacji, co daje w wyniku zaktadowi znaczng oszczedno$é
Srodkéw pienieznych, ale moze wywieraé roéwniez
wpltyw bezposredni na organizacje produkcji przez
zwolnienie znacznego funduszu czasu pracownikéw
inzynieryjno-technicznych i innych pracownikéw za-
ktadu (w wysokos$ci okoto 30%).

Aparat planowania wykonawczego produkcji otrzy-
muje mozliwos$¢ lepszego kontrolowania terminowego
brania do produkcji i sptywu czesci i w ten sposéb
daje niezbedng pomoc wydziatlom; personel buchalte-
ryjny moze wiecej uwagi pos$wieci¢ swoim gtéwnym
obowigzkom — kontroli zuzycia wartosci materiato-
wych i Srodkéw pienieznych.

Jan Minkiewicz

Karioteki

OSROD réznych rodzajéw kartotek uzywa-

ych w biurowosci — system kartotek po-

nizej opisanych, posiada te wyzszos¢ nad in-

nymi, ze pozwala na wysegregowanie karto-

tek z wielkg szybkos$cig i tatwoscig wedtug

ustalonych poje¢ jakos$ciowych, bez uprzedniej ko-,

niecznosci wyczytania zapisanych danych — dla

otrzymania zgdanych cech wspdinych dla pewnych

zjawisk, pojedynczych Ilub grupowych. Metoda

przedstawianego systemu polega na nastepujgcej

zasadzie: Na przyjetym formacie papieru kartote-

kowego, od jego brzegéw, pozostawiamy wolne po-

le szerokosci od 1 do 2 cm., w zaleznosci od wymia-

row stosowanej kartoteki. Pozostalg przestrzen, wo-

kot, wytyczonych, jakby ,margineséw”, poswieca-

my na taki uktad kartoteki, jaki tego wymaga da-
ne zagadnienie.

Przybrzezne pole na kazdej karcie kartoteki jest
przeznaczone na otwory wielkosci ca 25 mm, le-
zace na jednej linii i odlegle od siebie réwniez
okoto 2,5 mm. Rysunek 1 ilustruje powyzsze omo-
wienie.

Wspomniane otwory stanowig o moznosci segre-
gacji ustalonych z gory (przy tworzeniu kartoteki)
poje¢ jakosciowych, zwigzanych z uktadem samej
karty w obrebie wspomnianych ,margineséw".

W zaleznosci od potrzeb segregacyjnych tj. ilosci
cech jakosciowych w danym ukladzie Kkartoteki,
otwory mogg znajdowac sie na jednym tylko brze-
gu (marginesie) karty, na dwoch, trzech jak i na
wszystkich czterech. To peine wykorzystanie
przedstawiono na rysunku 1

llo$¢ otworow na poszczegoélnych ,marginesach”
jest oczywiscie uwarunkowana rozmiarami kar-
ty, przy zachowaniu wyzej wspomnianych rozmia-
row otworow i odlegtosci miedzy nimi.

Stosunkowo mata $rednica otworéw decyduje
Oich ilosci. Mozemy dzieki temu osiagna¢ jak naj-

segregacyjne

Niemniej wazna zaleta peitnej mechanizacji prac
kalkulacyjno-obliczeniowych jest mozliwo$¢ zastosowa-
nia dodatkowych bardziej zr6znicowanych techniczno-
ekonomicznych wskaznikéw, ktérych dotychczas zaktad
nie mogt okresla¢ z powodu duzej pracochtonnosci ich
obliczania. Na przyktad, przy zmechanizowaniu obli-
czenia technologicznej pracochtonnosci  wyrobow
w przemys$le maszynowym mozliwe jest okreslenie
techniczno-ekonomicznych wskaznikéw w 15 przekro-
jach, a mianowicie: pracochtonno$¢ technologiczna wy-
robu wedlug zawodbéw i grup zaszeregowania, wedtug
rodzajéow robét, wedtug grup urzadzen, wedtug tech-
nologicznej charakterystyki wyrobéw, indeksu norm —
w przekroju zaktadu, wydziatu, odcinka itp.

Wymienione wyzej wyniki otrzymane dzieki zmecha-
nizowaniu prac kalkulacyjno-obliczeniowych dowodzg
koniecznos$ci szerokiego stosowania nowoczesnych $rod-
kéw techniki obliczeniowej w zakladach przemysto-
wych. biurach technologicznych i konstruktorskich,
w dziatach plailowo-produkcyjnych i instytutach nau-
kowo-badawczych.

E. M. Obodan-

wiekszg liczbe poje¢ jakosciowych, podlegajacych
segregacji. Mozna oczywiscie uzywac¢ otworéw
o $rednicy, jakie otrzymujemy przy uzywaniu stan-
daryzowanego dziurkacza biurowego tj. 5 mm, lecz
wtedy tracimy potowe miejsc uzytkowych, prze-
znaczonych na ten cel. Zmniejszenie za$ S$rednicy
tych dziurek, jak wykazata praktyka, utrudniata-
by prace przy sortowaniu. Aby przejs¢ wprost do
praktycznego przedstawienia omawianego systemu
rozpatrzmy ponizej podany przykiad.

W pewnej wytwérni, ktéra posiada np. 7 od-
dziatbw produkcyjnych, kazdy z tych oddziatéw
posiada karty zapotrzebowania materialowego
w formie mailej kartoteki wedlug uktadu poda-
nego na rys. 2.

Jak wynika z uktadu karty na rys. 2, uwzgled-
nione tam zostaty dwa pojecia jakoSciowe, a mia-
nowicie: (1) nazwa 7 oddziatébw produkcyjnych,
ktore sa oznaczone kolejnymi literami alfabetu,
a wiec przeto posiadamy na karcie siedem dziu-
rek (patrz lewy goérny brzeg karty) oraz (2) 50 ro-
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dzajow artykutéw 'oznaczonych kolejnymi numera-
mi od 0 do 49, ktére sg uzywane w przykladowo
podanej tu wytwarni.

Dla oznaczenia tych artykutdow stosujemy sys-
tem dziesietny, przy czym na liczbe dziesigtkéw
zajmujemy tylko 4 miejsca (dziurki), za$ na liczbe
-jednostek dziesie¢ miejsc (dziurek) od 0 do 9 (patrz
prawy goérny brzeg karty). Poza tym posiadamy
dwa pojecia liczbowe, dotyczace ilosci materiatu
i jego wartosci.

Zatozenia manipulacyjne w obiegu tego doku-
mentu przyjmujemy nastepujgce:

Poszczegolny oddziat wypetnia zapotrzebowanie
wedlug wyzej podanego wzoru, podajgc nazwe ma-
teriatu i jego iloS¢ i przesyta w ten tylko sposéb
zapisany dokument do magazynu do dalszych
czynnosci .

Magazyn wypetnia wszelkie dalsze czynnosci,
a mianowicie: (1) wydaje towar, (2) szczypcami,
podobnymi do tych jakimi postugujg sie konduk-
torzy przy perforowaniu biletéw jazdy, przecina
brzeg karty, odpowiadajgcy: (a) oddziatowi, ktéry
przystat zapotrzebowanie, (b) numerowi towaru,
ktéry wydat, (c) wycenia pobrany towar i wpisuje
jego wartos¢ w odpowiedniej rubryce; (3) doko-
nuje zadanych zestawien na podstawie omawiane-
go dokumentu.

Jezeli np. Oddziat C — zapotrzebowat 15 litrow
benzyny, to po omawianych manipulacjach, przy-
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ktadowa karta przedstawiac¢ sie bed2|e jak podaje
rys. 3.

W ten sposob zrealizowang karte odkltadamy do
skrzynki w ktdérej zwykle mieszczg sie kartoteki.
Po pewnym czasie, w zwigzku z dokonanymi prze-
cieciami na brzegach karty, uktad ich w skrzynce
wygladatby tak jak przedstawiono na rys. 4, przy
czym odkladane sg one w miare ich naplywow,
a przeto nie sg ukladane ani w grupach poszczegél-
nych oddziatbw, ani wedlug gatunkéw towardw.

Jesli w pewnej chwili zasztaby potrzeba stwier-
dzenia na jakg kwote np. oddziat C pobrat towa-
row, zamiast wyszukiwaé zgdane miejsce pracy
przez odczytywanie poszczegoélnych kart, wystarczy
wsungé zwykly prosty drut w otwdr oznaczony C,
podnies¢ go, a wtedy wszystkie karty oznaczone
i przeciete pod literg C — wypadna, z danej pacz-
ki kart. Pozostate oddzialy, jako nieprzeciete po-
zostang na szpilce.

Sciety prawy rég kazdej karty (jak podaja rys.
2, 3, 4) zapewnia utozenie kart stronami czotowy-
mi druku. Brak tego S$ciecia mégtby spowodowad
daleko idace pomyiki, gdyz przy segregacji nie-
ktore karty bytyby utozone w pozycji lustrzanej
w stosunku do prawidtowej pozycji. Przed kaz-
dym sortowaniem nalezy bezwzglednie sprawdzic,
czy zaden rozek karty nie wystaje ponad przyjete
rogowe Sciecia kart Jest to ta sama zasada, ktorg
obserwujemy przy segregacji kart maszynowych
metodg Hollerith, Powers czy Boulle.

W ten sposéb z calej masy kart od razu otrzy-
mujemy wysegregowany poszukiwany oddziat.
W wykonaniu przeto wyzej przytoczonego, posta-
wionego nam pytania, co do warto$ci pobranego
towaru, nie musimy juz wyszukiwac pojecia jakos-
ciowego, gdyz niemal od razu otrzymujemy go
przez sposéb wyzej podany, a pozostaje nam tylko
czynno$¢ sumowania danych z poszczegoélinych
kart.

Gdyby wyzej przytoczone pytanie byto rozsze-
rzone tj. zadano by od nas odpowiedzi nie tylko
co do globalnej kwoty pobranego materiatu przez
oddziatl C, lecz ze specyfikacja warto$ci na poszcze-
golne artykuty, wtedy z ogolnej paczki kart, po
pierwszym sortowaniu tj. paczki zawierajgcej tyl-
ko oddziat C, dokonujemy dalszych segregacji, aby
otrzymac¢ grupy kart, zawierajagce pojedyncze ar-
tykuty, osymbolizowane liczbowo od 0 do 49.

Postepujemy wiec nastepujgco: przez calg pacz-

ke kart, oddziatu C, przesuwamy szpilke przez np.
4 (dziesiagtki). Wtedy wszystkie towary oznaczone

przez ,czterdziestki® — wypadng. Przesuwajgc
szpilke przez ,trzydziestki“, ,dwudziestki*, ,dzie-
sigtki“ — otrzymamy cztery paczki kart, zgrupo-

wane w symbolizacji ,dziesigtek“. Przesuwajac
dalej szpilke w grupie kazdej ,dziesigtki* przez
pozycje poszczegoélnych jednostek — otrzymamy
grupy kart (wzglednie pojedyncze karty, w zalez-
nosci od czestotliwosci pobieranego materiatu) wy-
sortowane juz do dwucyfrowej symbolistyki ma-
teriatow.

Podana zasada segregacji ma peine zastosowanie.
Jesli np. zadane nam pytanie co do wartosci po-
branego towaru nie dotyczyloby poszczegolnego



oddziatu tj. rzuconego tu przyktadem oddziatu C,
lecz odnositoby sig do poniesionych kosztéw ca-
tosci danego artykutu dla wszystkich oddziatow,
jak np. wyzej wspomnianej benzyny, ktérej numer
przyjelismy jako 37, wtedy, z catej iloSci posiada-
nych kart, musielibySmy wyodrebni¢ ten wtasnie
towar, przez przesuniecie szpilki przez ,trzydziest-
ki“, a nastepnie z paczki wypadtych ,trzydziestek"
przesung¢ szpilke przez ,si6demke” — (jednostki)
i w ten spos6b otrzymamy wszystkie karty doty-
czace pobranej benzyny. JeS$liby zachodzita potrze-
ba podania wartosci czy ilosci, przypadajgcych na
poszczegoblne oddziaty — to dalszy spos6b postepo-
wania jest jasny z tego co uprzednio powiedziano:
w wysegregowanej paczce kart, a zawierajgcej tyl-
ko towar 37, przesuwamy szpilke poprzez- litery
symbolizujace pojedyncze oddzialy produkcyjne,
ktore wypadajg w miare tej manipulaciji.

Rys. 4

Powiekszajgc ilos¢ poje¢ jakoSciowych w naszym
przyktadzie, mozemy na pozostalych brzegach kar-
ty umieszcza¢ np. numery polecen produkcyjnych,
w zwigzku z ktérymi zostaje pobierany dany ma-
teriat, podawac¢ kénta ksiegowos$ci, na ktédre zostajag
zarachowane poszczegdlne towary itp. Segregacje
wiec moga dotyczy¢ ré6znych przekrojéw pojeé ja-
kosciowych.

Poznawszy zasade omawianych kartotek, rozu-
miemy teraz, dlaczego przy tym systemie nie jest
potrzebne, ani konieczne odktadanie kart kartoteki
wediug pewnych grup poje¢ czy kolejnych nume-
row kart, co jest tak przestrzegane i konieczne
w zwyktych kartotekach. Dowolnie bowiem odto-
zone karty mozna w kazdej chwili, w bardzo krot-
kim czasie i jak wida¢ bez wielkiego trudu, utozy¢
wedtug tego pojecia jakosSciowego jakie nasuwa po-
trzeba chwili. Wyszukiwanie nawet pojedynczej
karty z catej ich mnogos$ci nie nasuwa wiekszych
trudnos$ci ani w czasie, ani w rodzaju pracy i jest
bez poréwnania tatwiejsze niz w powszechnie uzy-
wanych kartotekach.

Podana wyzej symbolistyka poje¢ jakoSciowych,
przy wyjasnianiu zasady omawianego systemu, jest
oczywiscie najprostsza. Istnieje caty szereg spo-
sob6éw, warjacji, odmian kluczowania poje¢ jakos-
ciowych, wzglednie w pewnych specyficznych wy-
padkach i poje¢ ilosciowych, ktére sa stosowane
przy tym systemie kartotek. Metody kluczowania

wyjadniajg te zagadnienia obszernie. Tu nalezy
tylko dodaé, ze sortowanie jomawianych kartotek
moze by¢ liczbowe jak i literowe. Zaznaczyé row-
niez nalezy, iz przy stosowaniu tego systemu kart
istnieje tendencja do jak najwiekszych skrétow licz-
bowych i literowych.

Dane co do szybkos$ci segregacji ré6znego typu
kartotek wykazuja, ze w ciagu godziny przy spo-
sobie recznego wybierania wybiera sie okoto 1000
kart, przy systemie maszynowym Hollerith lub Po-
wers — okoto 25 000 kart, a przy omawianym tu
systemie wybiera sie okoto 60 000 kart.

Widzimy wiec, ze szybko$¢ tego systemu goruje
ponad wszystkimi innymi, jezeli zas weZmiemy pod
uwage koszt maszyn systemu Hollerith lub Powers,
to omawiany sposéb, pod wzgledem sprawnos$ci se--
gregacji dystansuje pozostate. Do kosztow bowiem
dodatkowych, poza drukiem samych kart, co zawsze
musi mie¢ miejsce, dochodzg tylko:

.J1) jkoszty wykonania dziurek na brzegach karto-
teki, a wiec jednorazowy koszt sztancy, dla ustalo-
nego rozmiaru kart i tym samym iloSci dziurek;

(2) koszt szczypiec, podobnych do tych jakie sa
uzywane przez bileteréw np. w tramwajach i auto-
busach. Szczypce te stuzg do przecinania brzegéw
karty przy odpowiednich otworach, aby karty po
wtozeniu szpilki mogty sie z niej zesuwaé. Wpraw -
dzie tego przecinania mozna rowniez dokonywac
i zwyktymi nozyczkami, lecz nierbwnos$¢é wycie¢,
a wiec tym samym mozno$¢ zahaczen przy segre-
gacji powinna decydowa¢ na korzy$¢ tego wy-
datku;

(38) szpilki do segregacji, ktorych cena ré6wna sie
cenie kosztu szprychy rowerowej i zresztg do tych
celow najpraktyczniej sie one nadajg, pod warun-
kiem, aby gwinty na niej byly wygtadzone Iub
odciete, aby nie zahaczaly kart.

W przypadku zaprowadzenia kartotek przedsta-
wionego systemu nalezy zwr6ci¢ baczng uwage na
odpowiedni gatunek papieru, zwtaszcza kiedy za-
prowadzang kartotekg mamy sie postugiwaé dituz-
szy czas i bedzie ona podlega¢ wielokrotnym segre-
gacjom. Powierzchnia papieru winna by¢ jak naj-
gtadsza. Moc papieru jest konieczna ze wzgledow
manipulacyjnych — zachodzi bowiem obawa przer-
wania dziurek nieprzecinanych. Pracownik, ktéry
bedzie zatrudniony przy tego rodzaju kartotekach,
powinien pamieta¢, ze podnoszenie kart musi by¢
dokonywane nie w sposéb gwattowny, gdyz to osta-
bia brzegi kart nieprzecinanych. Gtadko$¢ papieru
decyduje o tatwos$ci wyS$lizgiwania sie kart, maja-
cych przeciete dziurki z catej podniesionej paczki
kart na szpilce.

Reasumujgc, na podstawie tego co zostato przed-
stawione, celowo$¢ stosowania omawianych karto-
tek dla potrzeb biurowo-administracyjnych ma
i powinna mie¢ zastosowanie przy wszystkich pra-
cach, gdzie obok poje¢ iloSciowych wchodzg w gre
pojecia jakoSciowe.

Na zakonhczenie podam w jakich przypadkach
omawiany system moze znalez¢ peine zastosowa-
nie. A wiec kartoteki finansowo-ksiegowe dla obli-
czania kosztow wtasnych, przy wyodrebnianiu po-
szczego6lnych polecen, kont buchalteryjnych, umow-
nych grup kontowych, klas statystycznych itp.

W kartotekach towarowych (iloSciowych i war-
tosciowych) system ten daje tatwg mozno$¢ wyse-
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gregowama grup lub pojedynczych danych w od-
niesieniu do towaréw, dostawcoéw, odbiorcow, lub
czestotliwosci w ustalonych okresach dostaw lub
odbioru towaréw. Réwniez mozemy, bez positko-
wania sie dodatkowymi terminarzami, wyodrebnié
te towary lub grupy towaréw, co do ktérych przy-
padajg okresowe przydzialy w sensie odbioru lub
wysyltek.

Przy odpowiednio opracowanym systemie i orga-
nizacji mozna potaczy¢ ksiegowos$¢ przebitkowg
z omawianym systemem. Bedziemy mieli wtedy
z jednej strony dane zaksiegowane w odpowiednich
pozycjach buchalteryjnych, a z drugiej — moz-
nos¢ segregacji omawianej.

Omawiany system ma ponadto peilne zastosowa-

w pierwszym rzedzie polega na grupowaniu tych
samych danych liczbowych w réznych przekro-
jach jakosciowych.

Ponadto w biurach personalnych, gdzie z natury
rzeczy, wszystkie niemal notowane dane posiada-
ja w pierwszym rzedzie cechy jakosciowe.

Omawiany system mozna zastosowaé roéwniez
w zaktadach ubezpieczen spotecznych, szpitalach,
biurach pogotowia, gdzie w pierwszym rzedzie
wchodzg pojecia jakosciowe, jak nazwisko chore-
go, rodzaje wypadkéw (zaréwno pod wzgledem od-
niesionych uszkodzen cielesnych jak i okolicznosci
je powodujgcych) rodzaje chordb, niedomagan itd.
Jak widzimy skala zastosowania omoéwionych.kart
jest duza.

nie w sprawozdawczosci,

G

ktérych mnogos$¢ prac

L O S S Y

Operacja — elemeni organizacji pracy

T 713 organizacji produkcji operacja
* » zajmuje kluczowg pozycja, sta-
nowigc jakby cegietka, z ktoérej bu-
duje sig proces produkcyjny, zwta-
szcza za$ ta jego czes$é, ktéra okre-
Slamy mianem procesu technologi-
cznego. Stad pierwszorzedne znacze-
nie, jakie przypada operacji w nor-
mowaniu pracy. Mimo to kwestia,
jak wyodrebni¢ operacje, a w zwigz-
ku z tym —e i problematyka opera-
cji w og6lnosci nie doczekata sie do-
tad gruntowniejszego ujecia. W po-

nizszych rozwazaniach postaramy
sie dokona¢ préby, ktéra — by¢ mo-
ze — okaze sie pozyteczna dla na-

szej praktyki normowania czasu pra-
cy.

Nie bedzie, zdaje sie, bledem, je-
$li stwierdzimy, ze wprowadzony zo-
stat ten termin w opracowaniach
technologicznych, stuzacych do wy-
znaczenia kolejnych etapéw obrébki
przedmiotéw metalowych, ktére to
rozcztonkowanie procesu technologi-
cznego dyktowane jest konieczno$-
cig zastosowania r6znorodnych ma-
szyn i urzadzen w odpowiedniej ko-
lejnosci. Opracowania te znane sa
najbardziej pod nazwag ,planéw ob-
robki“, lub tez wtasnie — ,spiséw
operacyj*. Pozycje takich wykazéw,
zgodnie z przeznaczeniem tych ostat-
nich, nie ujmujg sprawy od strony
robotnika, lecz od strony obrabianego
przedmiotu, tzn. wskazujgc, co ma
sie sta¢ z przedmiotem, pozostawiajg
juz nawet niekiedy w pewnych gra-
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nicach otwartg kwestie wyboru ma-
szyny czy urzadzenia, z reguty za$
nie zajmujg sie samymi czynnoscia-
mi robotnika. Warto zauwazy¢, ze w
szczeg6lnosci dla wyboru maszyny
oraz jej uzbrojenia (uchwyty itd.)
miarodajne sg obok wielu momentéw
o charakterze biezacym przede
wszystkim wzgledy ekonomiczne; te
rozstrzygnie kierujgcy produkcjg na
podstawie kalkulacji konkretnych
iloSci wyrobow.

Powyzsze nie przeszkadza jednak,
ze zwilaszcza przy obrébce na pro-
stych ,klasycznych“ obrabiarkach,
obstugiwanych zazwyczaj kazda
przez jednego robotnika, gdy ustalo-
na jest nadto liczba réwnocze$nie ob-
rabianych na danej maszynie przed-
miotéw (przewaznie —mza posrednic-
twem wyznaczonego uchwytu, np.
na frezarce), zachodzi jednoznaczna
odpowiednio$¢ pomiedzy operacjg w
rozumieniu ,spisu operacyj* a nie-
zbednymi do jej zrealizowania czyn-
nosciami robotnika, odpowiednio$¢
tego rodzaju, ze przeprowadzenie tej
operacji nad nowym, przedmiotem
(wzglednie nowa ich partig) dzieje
sie przez powtérzenie przez robotni-
ka odnosnego kompleksu czynno$ci.
Z tej to przyczyny miano ,operacji*
rozciggnieto z kolei i na ten kom-
pleks czynnos$ci, stanowigcy pewna
jednostke organizacji pracy na da-
nym stanowisku roboczym przy da-
nej robocie (i podobnie — jednostke
organizacji ptacy zarobkowej) i przy-

Jan Minkiewicz

jety — rzecz prosta — jako obiekt
normowania czasu pracy pod nie-
zmieniong nazwg operacji.

Jezeli chodzitoby o blizsze scharak-
teryzowanie tak pojmowanej opera-
cji, to nalezaloby powiedzie¢, ze jej
punkty graniczne — poczatek i ko-
niec — oddzielaja czynnos$ci kolej-
nych odcinkéw w procesie technolo-
gicznym, a zarazem — czynno$ci ro-
botnika przy powtarzaniu roboty nad
innymi przedmiotami wzglednie par-
tiami. Uwaga ta istotna jest z tego
wzgledu, ze wskazuje nam, w jaki
spos6b obiera¢ te granice operacji,
rzecz, wazng zwtaszcza gdy chodzi
0 normowanie pracy. — Pamietajac
za$ o roli normy pracy przy okre-
Sleniu zarobku (akordowego), trzeba
tez dodac¢, ze wykonanie rozpatrzo-
nej operacji daje oznaczony przyrost
produkcji tak, ze zaptata za to pozo-
staje w ustalonym zwigzku z przy-
rostem produkcji.

Nie zawsze jednak sytuacja ukta-
da sie tak prosto. Rozpatrzymy to
na kilku charakterystycznych przy-
ktadach.

Pierwszym niechaj bedzie praca na
automacie w warsztacie metalowym.
Wezmy wypadek, gdy robotnik do-
glada tylko jednego automatu. Ot6z
,Spis operacyj* nie bedzie w tym
wypadku (mamy na myS$li nadal ob-
robke skrawaniem) wykazywat zad-
nej istotnej réznicy w poréwnaniu
do obrébki na maszynie niezautoma-
tyzowanej. Natomiast czynno$ci ro-
botnika bedg teraz nie tylko inne,
ale i wykdzywa¢ beda inng zalez-
no$¢ w stosunku do postepu obréb-
ki. W szczeg6lnosci zniknat tu wspaol-
ny ich rytm ze spltywem produktu
ze stanowiska roboczego, a takze ta
pewna niezmienno$¢ ich nastepstwa,
ktora czynita wilasdnie, ze dostrzega-



liSmy powtarzajgce sie kompleksy
czynnos$ci, np. u robotnika przy zwy-
ktej tokarce, kiedy wykonywat on ja-

ka$é serie identycznych przedmio-
tow.
Podobnie uktadajg sie stosunki

przy pracy na aparaturze o ciagtym
przeptywie materiatu, to znaczy o
cigglym doptywie surowca i ciggtym
spltywie produktu.

Granice operacji, rozumianej w
sensie ,spisu operacyj‘ tj. jako od-
cinka w procesie technologicznym,
nie nasuwajg tu zadnych watpliwos$-
ci. Natomiast jakiego$ niezmiennego
kompleksu regularnie powtarzanych
czynno$ci nie da sie tu zazwyczaj
w ogéble dostrzec, jakkolwiek nawet
samo puszczenie w ruch i zatrzyma-
nie biegu aparatury jest zabiegiem
ustalonym.

Dalej nalezy zauwazy¢, ze nie za-
chodzi tu tez jaka$ niezmienna za-
lezno$¢ pomiedzy czasokresem utrzy-
mywania operacji w toku a wielko$-
cia uzyskiwanego stad produktu.
Przyczyny tego lezg w samej natu-
rze procesow aparaturowych w od-
chyleniach wykorzystania pojemno-
$ci aparatury itd. Reasumujac, mu-
simy stwierdzi¢, ze'w obu rozpatrzo-
nych ostatnio wypadkach ,operacja“
w rozumieniu technologa nie ma od-
powiednika w organizacyjnym u-
ksztattowaniu pracy robotnika. O-
znacza to, ze w takich wypadkach
nie mamy do dyspozycji ,operacji*
do normowania pracy. Norme mu-
simy tu zwigzaé¢ z czym innym.

Inaczej przedstawia sie sprawa u
robotnika, ktéremu dano prace na
zwyktej maszynie, jednakze nie na
jednej, lecz np. na dwu czy trzech
rownoczes$nie. Wypadek taki jest w
obrébce metalu do$¢ czesty, .a uwa-
runkowany jest giébwnie odpowied-
nim udzialem czasu maszynowego.
Spogladajagc do ,spis6w operacyj“,
stwierdzimy, ze na poszczegdlnych
maszynach biegna zupetnie niezalez-
ne od siebie procesy technologiczne,
tym nie mniej czynno$ci robotnika
trudno by byto analogicznie rozdzie-
li€, juz chociazby dlatego, ze wzro-
kiem i stuchem dozoruje on funkcjo-
nowania wszystkich jednocze$nie.
Oddzielne wigc w rozumieniu tech-
nologa ,operacje“ nie moga by¢ od-
dzielnie przedmiotem normowania
pracy. — Nalezy zauwazy¢, ze w ta-
kim wypadku dadzg sie uchwyci¢
u robotnika kompleksy powtarzajg-
cych sie czynnos$ci, rozciggajacych sie
naturalnie na wszystkie maszyny,
jednakze zwigzanie normy z taka
kombinowang ,operacjg“ w sensie
organizacyjnym — nie bytoby celo-

we, gdyz odstgpienie przez robotni-
ka od takiego porzadku w robocie
w pewnej chwili — nie przeszko-
dzitoby mu da¢ produkcje z czesci
maszyn. Ostatecznie wiec i tutaj nie
bedziemy poszukiwali operacji w
sensie organizacyjnym.

Jak widzimy, wyodrebnienie ope-
racji jako organizacyjnej jednostki
pracy na pewnym stanowisku robo-
czym nie zawsze jest mozliwe wzgle-
dnie celowe. We wszystkich takich
wypadkach mozemy natomiast wig-
za¢ norme bezposrednio z produk-
tem pracy na danym stanowisku ro-
boczym, co zresztg lezy catkowicie
na linii tego, ku czemu norma pracy
zmierza.

Trzeba na zakonczenie wspomniecg,
ze istniejgca praktyka normowania
czasu pracy nie pokrywa sie u nas
z tymi rezultatami, do jakich doszlis-
my w niniejszych rozwazaniach. W
szczeg6lnosci praca na kilku ma-
szynach réwnoczes$nie, ktéra w wielu
wypadkach pozwala dopiero robot-

nikowi wykorzystaé spedzany w za-
ktadzie pracy czas, jest terenem naj-
bardziej nieuzasadnionych rozwiag-
zah w zakresie norm — iw zakre-
sie ptac, w szczegodlnosci takze w za-
kresie progresywnej ptacy akordo-
wej. Stosowanie norm, ktore bytyby
na miejscu, gdyby robotnik miat do
dyspozycji tylko jedng maszyne, w
wypadkach oddania mu do dyspozy-
cji dwu, trzech czy wiecej maszyn,
nie nalezy wcale do rzadkosSci. Pi-
szgcy te stowa miat Swiezo sposob-
nos$¢ zetkngé sie z tego rodzaju za-
korzenionymi btednymi nawykami
przy ostatniej aktualizacji norm w
metalu. Jest jasne, gdzie lezy zr6dto
tego nieporozumienia: wtasnie w
.mechanicznym® przenoszeniu nazw,
uzywanych przez technologéw, na za-
gadnienia organizacji, pracy. Autor
niniejszego ma nadzieje, ze uwagi je-
go utatwiag wykorzenienie tych bie-
dow.

Inz. Tadeusz Wasiljew

Ksztattowanie sie kosztéw remontow
i konserwacji maszyn i urzagdzen
w zaktadzie przemysitu odziezowego

rezes Rady Ministrow Bolestaw

Bierut omoéwit na VII plenum
KC PZPR znaczenie gospodarki re-
montowej dla panstwa i zalecit po-
stawienie jej na wilasciwym pozio-
mie. W celu zrealizowania tego za-
lecenia | Krajowa Narada Remonto-
wa z 28 i 29 |listopada 1952 roku
przeanalizowata stan gospodarki re-
montowej w poszczegdélnych gate-
ziach przemystu i stwierdzita, ze re-
monty i konserwacja maszyn doko-
nywane. sa na og6t na niedostatecz-
nym poziomie i ze koszt utrzymania
peinej zdolnosci eksploatacyjnej ma-
szyn jest przy tym bardzo znaczny.

Zebrani na | Krajowej Naradzie
Remontowej pracownicy dziatow re-
montowych wszystkich gatezi nasze-
go przemystu podjeli zobowigzania
usprawnienia gospodarki remonto-
wej. Jesli chodzi o przemyst odzie-
zowy, to przy usprawnieniu gospo-
darki remontowej w tym przemysle
musi by¢, tak samo jak i w innych
przemystach, uwzglednione specjal-
nie zagadnienie kosztéw remontéw i
konserwacji maszyn i urzadzen.

Jak wynika z analizy, podjetej w
toku pracy planowej przez Instytut
Ekonomiki i Organizacji Przemystu

wspélnie z pracownikami dziatu
glébwnego mechanika w jednym z
zaktadow przemystu odziezowego,

koszty remontéw i konserwacji ma-
szyn w badanym zaktadzie w roku
1952 wynoszg okoto 2% og6lnych
kosztow wytwarzania.

W kosztach remontéw i konserwa-
cji liczone sg wszystkie remonty zle-
cone oraz remonty i konserwacja
wykonywane systemem gospodar-

czym (w tym wszelkie materialy,
czesci wymienne do maszyn, robo-
cizna i koszty rbézne, jak transport
itp.).

Te same koszty remontéw i kon-
serwacji maszyn i urzagdzen w 1952
roku wynoszg okoto 45°/0 wartos$ci
wszystkich $rodkéw produkcji fa-
bryki.

Jezeli og6lng sume rocznych kosz-
tow remontéw i konserwacji maszyn
i urzgdzen wynoszgca 2% ogolnych
kosztow wytwarzania, a 45% wartos-
ci Srodkoéw produkcji przyjmiemy za
100 — to suma ta w rozbiciu na
poszczeg6lne pozycje przedstawia sie
nastepujaco:

Koszty kapitalnych remontéw
maszyn, zleconych Zjednoczeniu
Remontdw M aszyn ... 8%

43



Koszty $rednich remontéw ma-
szyn i urzadzen, zleconych r6z-
nym zleceniobiorcom oraz kosz-
ty zleconej produkcji czeSci my-
miennych do maszyn . . . . 7%

Koszty zakupu cze$ci wymien-
nych do maszyn i koszty wszel-
kich materiatbw do remontu,
Sredniego i biezgcego i konser-
wacji maszyn i urzadzen tzw.

systemem gospodarczym . 31%

Koszty robocizny w dziale gt6-
wnego mechanika przy remon-
cie Srednim i biezgcym i kon-
serwacji maszyn i urzgdzen sy-

stemem gospodarczym, . 44%

Rézne koszty powstajace w cig-
gu roku w dziale gtéwnego me-
chanika dotyczgce dziatalnosci

remontowo-konserwacyjnej . 10%

Jak wynika z powyzszych danych
koszty wszelkiego rodzaju remontéw

zleconych i zleconej produkcji cze-
$ci  wymiennych wynosza 15%
(8% + 7%) ogo6lnych kosztéw re-

montéw i konserwacji maszyn i u-
rzadzen, a wszelkie koszty remontow
i konserwacji maszyn i urzagdzen wy-
konanych systemem gospodarczym
(materiat, czesci wymienne i roboci-
zna) wynosza 75% ogolnych kosztéw
remontéw i konserwacji maszyn i u-
rzadzen.

Dla szczeg6towej oceny kosztow
powstajacych z tytutu zleconych re-
montéw i zleconej produkcji czesci
wymiennych maszyn dla fabryki, w
ktérej przeprowadzono analize, mo-
ga postuzy¢ przyktadowo niektére
rachunki z roku 1952:

(1) za $redni remont ma-
szyny Ouerlok - Union
Special — 154-00 (uzna-
ny z powodu wysokos$ci
kosztow za kapitalny) zt 2230,67

(2) za Sredni remont ry-
gléwki Durkopp — 560
(uznany z powodu wy-
sokosci kosztu za kapi-

talny) o zt 2622,00
(3) za kapitalny remont

dwuigtéwki Durkopp —

249-2 e zt 2825,07
(4) za kapitalny remont

dziurkarki Durkopp —

557 (zuzytej w 80%) . .z}11718,95

(5) za klin poziomy do
dzwigni noza do dziur-

karki Durkopp 557 . .zt 74,81
(6) za zgbki do dwuigtow-
ki Diirkopp-549 . . .zt 174,09
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(7) za wykonanie zabkéw
do stebnéwki Durkopp-

S245 zt 167,45
(8) za wykonanie ptytki

Sciegowej do diou-

igtéwki Diirkopp-549 .zt 171,98
(9) za kowadetko dwudziel-

ne do zaciskania oczek zt 114,95

W sumach przyktadowo podanych
rachunkéw mies$ci sie narzut wy-
dzielonego przedsigbiorstwa remon-
towego, ktoéry ksztattuje sie w gra-
nicach od 200 do 230%.

Przy wykonawstwie tzw. syste-
mem gospodarczym koszt bytby
znacznie mniejszy, poniewaz narzut
fabryczny mimo braku normowania
prac remontowych dochodzi w ob-
serwowanym zakladzie najwyzej do
60%.

Sredni.remont maszyny Onerlock-
Union Special — 154-00 uznany z po-
wodu wysokos$ci kosztéw stosownie
do instrukcji PKPG nr 30 w wyni-
ku rachunku podanego w pozyciji ()
za kapitalny> kosztowatby przy wy-
konawstwie systemem gospodarczym
1048 zt zamiast 2230,67. Remont ten
przy wykonawstwie systemem gos-
podarczym pozostatby w efekcie u-
Znany za remont $redni, poniewaz
jego koszt nie przekroczytby 30%
warto$ci obiektu.

Kapitalny remont dziurkarki Dur-
kopp — 557, (zuzytej w 80%) kosz-
tuje wedtug rachunku podanego w
poz. (4) — 1171895 zt. Ten sam re-
mont przy wykonawstwie systemem
gospodarczym kosztowatby tylko
5504 zt i ze wzgledu na wysokos$¢ tej
sumy mogtby byé zakwalifikowany
wedtug instrukcji PKPG nr 30 jako
Sredni remont (w granicach 30%
wartos$ci obiektu).

Wykonanie ptytki $niegowej do
dwuigtowki Durkopp — 549 kosztuje
systemem zleconym wedtug rachun-

ku w poz. (8) 171,98 zi. Wykonanie
tej czesSci wymiennej systemem gos-
podarczym kosztowatoby tylko
80,94 zi.

Wykonawstwo systemem gospo-
darczym jest — jak wida¢ — znacz-

nie tansze niz wykonawstwo syste-
mem zleconym.

Jezeli remonty kapitalne i remon-
ty $rednie maszyn i urzadzen, jak
rowniez dotyczace ich zabiegi kon-
serwacyjne i produkcja czesci wy-
miennych przy wykonawstwie syste-
mem zleconym wynosza np. w sto-
sunku rocznym w danym zakladzie
240,000 zi, to przy wykonawstwie sy-
stemem gospodarczym kosztowatyby
tylko 112960 zt.

1 Krajowa Narada Remontowa
stwierdzita, ze nalezy dazy¢ przede
wszystkim do organizowania wyko-
nawstwa remontowego przy pomocy
wtasnych stuzb remontowych i war-
sztatow remontowych.

Krajowa Narada Remontowa
stwierdzita jednoczes$nie, ze w tych
wszystkich przypadkach, gdy dla wy-
konywania remontu istnieje koniecz-
no$¢ powotania wyspecjalizowanych
przedsiebiorstw remontowych, przed-
siebiorstwa te w miare mozliwosci
powinny byé powotywane w ramach
resortow lub centralnych zarzadéw.

Wyodrebnione przedsiebiorstwo re-
montowe na terenie przemysiu o-
dziezowego jest w obecnym etapie
niewatpliwie potrzebne. Jest ono po-
trzebne z uwagi na konieczno$¢ re-
montu maszyn specjalnych. Remont
tych maszyn wymaga specjalnych fa-
chowcoéw> specjalnych obrabiarek i
przyrzadéw, ktérymi obecnie posz-
czegélne fabryki nie dysponuja.

Zestawiajgc dotychczasowe uwagi
tyczace wykonawstwa tzw. systemem
gospodarczym i wykonawstwa syste-
mem zleconym remontéw maszyn —
nalezy stwierdzi¢ w obecnym stanie
rzeczy, ze

(1) maszyny produkcyjne
skomplikowane jak stebnowki po-
winny by¢ remontowane bez reszty
we wiasnym zakresie systemem gos-
podarczym w fabryce odziezy;

(2) maszyny specjalne w .zakresie
remontéw biezagcych powinny by¢
naprawiane systemem gospodarczym,
a w zakresie remontéw $rednich i
kapitalnych musza by¢ jeszcze na
og6t remontowane przez wyodreb-
nione przedsiebiorstwo remontowe.

Jednoczes$nie trzeba zaznaczy¢, ze
fabryki odziezy, w ktérych sg moz-
liwo$ci wykonawstwa kapitalnych i
Srednich remontéw maszyn specjal-
nych we wilasnym zakresie, powin-
ny ze wzgledéw gtéwnie kosztowych
przestawia¢ sie na wykonywanie
maksimum tych remontéw, wzgled-
nie na wykonywanie ich wytgcznie
systemem gospodarczym.

nie-

Jan Wesierski

Prosimy wszystkich prenume-
ratoréw, czytelnikéw i wspot-
pracownikéw naszego czaso-
pisma o zawiadamianie redak-
cji o wypadkach trudnosci ii
niedoktadnosci w otrzymywa-
niu poszczegdélnych egzempla-
rzy czasopisma.
Redakcja
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Planowanie wewngtrzzaktadowe

Adam Lach — ,,Z doswiadczen planowania wewnatrzzakta-

dowego w przemysle chemicznym®.

Polskie Wydawnictwa

Gospodarcze ,Polgos“. Warszawa 1953 r., str. 147.

POLOWIE 1951 roku zostaty

podjete prace, majace na celu
zorganizowanie planowania we-
wnatrzzaktadowego w Kkilku naj-
wazniejszych zaktadach przemystu
chemicznego. Z inicjatywy Pan-
stwowej Komisji Planowania Go-
spodarczego zostaly powotane ze-
spoty robocze, ztozone 2z wysoko
wykwalifikowanych inzynieréw i
ekonomistéw, ktdére pracujgc na za-
ktadach w Iciggu przeszio trzech
miesiecy, ustality najwtasciwsze dla
danej branzy metody i formy we-
wnatrzzaktadowego planowania. Za-
twierdzone na wniosek tych zespo-
téw przez Ministerstwo Przemystu
Chemicznego wzory, instrukcje i
tryb planowania wewnatrzzaktado-
wego, staly sie podstawag dla wpro-
wadzenia tego systemu w pieciu
najwiekszych zaktadach przemystu
chemicznego.

Jednym z wymienionych obiek-
tow, objetych praca zespotéw byty
Zaktady Barwnikéw i Potproduk-
tow ,Boruta® w Zgierzu.

Zespo6t roboczy, pracujgcy w tych
zaktadach, pod kierunkiem mgr.
Adama Lacha, diugoletniego plani-
sty przemystu organicznego, doko-
nat duzej pracy nad ujeciem za-
ktadu o bogatym asortymencie,
skomplikowanym systemie koope-
racji wewnetrznej oraz zréznicowa-
nej strukturze produkcyjnej w ra-
my systemu planowania wewnatrz-
zaktadowego.

Juz pierwsza ocena wynikéw
prac zespotu, dokonana przez Mini-
sterstwo Przemystu Chemicznego
wykazata, ze praca zostata zakon-
czona z powodzeniem i ze opraco-
wanie zespotu zaktadéw ,Boruta“
stanowi cenny material, miedzy in-
nymi réwniez dla przeniesienia go
na inne zaklady przemysiu che-
micznego.

Wyniki prac tego zespotu, jak
rowniez czesciowo i pozostatych
zespotow oraz doswiadczenia zebra-
ne juz po wprowadzeniu tego sy-
stemu — staly sie podstawa pra-
cy A. Lacha pt. ,Z dosSwiadczen
planowania wewngtrzzaktadowego
w przemys$le chemicznym*®.

Podstawg przy
wnatrzzaktadowym

planowaniu we-
jest doprowa-

dzenie zadan wynikajacych z za-
twierdzonego dla catego zaktadu
planu techniczno-przemystowo-fi-
nansowego (tpf) — do wydziatow i

oddziatbw produkcyjnych, a nastep-
nie réwniez do bezposrednich wy-
konawcéw: poszczeg6lnych zmian,
brygad, zespotéw roboczych, a na-
wet o ile to mozliwe — do poszcze-
gélnych stanowisk roboczych. ,Jest
to niezbedny warunek wykonywa-

przekraczania planéw gospo-
istotny czynnik wzrostu
politycznej mas pra-
cujacych i wzrostu poczucia odpo-
wiedzialnosci catej zalogi za wyni-
ki pracy zaktadu* czytamy w
pracy Adama Lacha.

W arunkiem prawidtowej organi-
zacji planowania wewnatrzzaktado-
wego jest — dowiaduje sie czytel-
nik omawianej publikacji — istnie-
nie podstawowej dokumentacji od-
dziatu produkcyjnego.

Sktadajag sie na nig stale doku-

nia i
darczych,
Swiadomosci

menty, jak: (1) plan sytuacyjny
oddziatu, uwzgledniajacy rozmiesz-
czanie budynkédw i urzadzen, sche-

mat sieci elektrycznej, wodnej, pa-
rowej, kanalizacyjnej itp., (2) ksiega
inwentarzowa maszyn i urzadzen
produkcyjnych, (3) karty ewiden-
cyjne maszyn i urzadzen, zawiera-
jace ich szczegb6lowa charakterysty-
ke (opis techniczny i szkic, tworzy-
wo,
cje remontéw itp.), (4) instrukcje
technologiczne, opisy operacji tech-
nologicznych, recepty itp. — za-
twierdzone przez zaktad i CZ., (5)
instrukcje ruchowe i instrukcje ob-
stugi, (6) normy zuzycia surowcoéw,
energii, robocizny, (7) harmonogra-
my produkcji, (8) ksiega ewiden-
cyjna pracownikéw i inne.

Jednym 2z najwazniejszych doku-
mentéw statych oddziatu, ktérego
niestety autor nie wylicza, jest
roczny wzglednie kwartalny plan
techniczno-przemystowy Ilub te je-
go czesci, ktére stanowig podstawe
dziatalnosci produkcyjno-gospodar-
czej oddziatu.

Obok dokumentéw statych Adam
Lach omawia w rozdziale VI —
,Podstawowa dokumentacja od-
dziatu produkcyjnego“ — dokumen-
ty biezace, a mianowicie: (1) ksigz-
ka produkcji — stuzgca do zapisow,
przebiegu procesu i wynikéw pro-
dukcji, (2) dziennik aparatowego
(lub raporty zmianowych), 3)
dziennik postojow i przeszkéd pro-
dukcyjnych, (4) dziennik analiz la-
boratoryjnych, (5) kartoteka obrotu
materiatowego, (6) karty magazyno-
we, (7) zlecenia warsztatowe, (8)
lista obecnos$ci pracownikéw.

Liczne wzory (jakkolwiek niekt6-
re nie sa typowe), zaczerpniete
przewaznie z przemystu barwnikéw
obrazujg istote poszczeg6lnych do-
kumentow.

Punktem wyj$cia dla planowania
wewnatrzzaktadowego jest roczny
plan zaktadowy, ktérego zakres i
tryb opracowywania omoéwiony zo-

stat kré6tko w rozdziale Il — ,Za-
dania i zasady planowania we-
wnatrzzaktadowego*“.

zdolno$¢ produkcyjng, ewiden- .

.szczebli organizacyjnych,

Przyjeta w latach 1952 i 1953 me-
todyka ulegta na rok 1954 czescio-
wej modyfikacji, przy czym naj-
istotniejsza zmiana polega na opra-
cowywaniu planu w dwu etapach,
zamiast — jak to miato miejsce do-
tychczas — w trzech etapach.

Celem tej modyfikacji byto mie-
dzy innymi uproszczenie prac nad
planem, przy jednoczesnym zapew-
nieniu wiekszego niz dotad udziatu
w procesie tworzenia planu oddzia-
téw produkcyjnych. Na podstawie
planu rocznego opracowywane sa
plany wykonawcze, ktérych tres¢ i
zakres zalezy od zakresu dziatania
i odpowiedzialno$ci poszczeg6lnych
obejmuja-
cych zadania planowe do wykona-
nia (kierownika oddziatlu, mistrzéw
oddziatowych, zmianowych i bryga-
dzistow, robotnikéw).

Autor omawia w kolejnych roz-
dziatach (VII — X1I) opracowanych
wedtug poszczegélnych czesci planu
tpf zasady i tryb planowania zaréw-
no na szczeblu oddziatu (oddziatowe
plany tpf) jak i metodyke planowa-
nia wykonawczego.

Wewnatrzzaktadowe plany tech-
niczne (rozdziat VII) obejmujg mie-
sieczne plany wykonawcze rozwoju
techniki oraz plan wskaznikéw
techniczno-ekonomicznych. Oba te
zagadnienia zostaly potraktowane
dosy¢ pobieznie. Na doktadniejsze
omowienie zastugiwat zwtaszcza plan

zamierzen organizacyjno-technicz-
nych, bedacy podstawowym ele-
mentem postepu technicznego na

oddziale produkcyjnym. Nalezy pod-
kresli¢, ze praktyka opracowywania
planéw zamierzen organizacyjno-
technicznych jest jeszcze ciggle ma-
ta i ze blizsze omo6wienie tego za-
gadnienia mogtoby sie przyczynic
do pogtebienia tego odcinka plano-
wania w przemys$le chemicznym.

Opracowywanie planu zamierzen
organizacyjno-technicznych winno
sie odbywa¢ w ramach rocznego
wzglednie kwartalnego planu od-
dziatu, dlatego tez propozycja przy-
pominania przez dziat technicz-
no-produkcyjny zaktadu co miesigc
oddziatom produkcyjnym o cigza-
cym na nich w tym zakresie obo-
wigzku przesytania miesiecznych
planéw wykonawczych ,nie wydaje
sie byé uzasadniona.

Jesli chodzi o wskazniki tech-
niczno-ekonomiczne, autor proponu-
je doprowadzenie niektérych z nich
do wykonawcoéw nizszych szczebli
a nawet do poszczeg6lnych robotni-
kéw (jak np. wskaznik udziatu |
gatunku, ilosci oodpadéw, wydaj-
nosci pracy).

Gtéwnym elementem planu tpf
jest program produkcji, dlatego tez
wewnatrzzakladowe planowanie pro-
dukcji (rozdziat VI1Il) zostalo omoé-
wione obszerniej.

Na wstepie omoéwione zostaly
wzory i technika planowania pro-
gramu produkcyjnego w skali rocz-
nej i kwartalno-miesiecznej, zaréw-
no na szczeblu zaktadu jak i od-
dziatu produkcyjnego. Roczny plan
produkcyjny oddziatlu obejmuje nie

tylko ' asortymenty towarowe od-
dziatu lecz réwniez Ccwieré- i pot-
produkty, a nawet poszczeg6lne
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'operacje technologiczne, przy czym
podana jest wielkos¢ i ilos¢ partii
w roku i w poszczegblnych kwar-
tatach oraz poréwnanie zadanh pla-
nowych z istniejacymi zdolno$ciami
produkcyjnymi. Wydaje sie w zwig-
zku z tym, ze we wzorach 30 i 31
nalezato rubryki 19 wzglednie 11 —
nazwac raczej ,wykorzystanie zdol-
noséci produkcyjnych® niz ,moz-
nos$¢ wzglednie zdolno$¢ wykonania
planu“.

Wychodzgc z zalozenia, ze zada-
nia planowe powinny by¢ doprowa-
dzone do zatogi w formie jak naj-
bardziej zrozumiatej, autor okresla
wielkos¢ tych zadan w tych sa-
mych jednostkach miary, jakie uzy-
wane sa w poszczeg6llnych przy-
padkach przez zaloge (np. ilos¢ par-
tii o okres$lonej wadze itp.).

Ciekawy jest wzér 35 — umoz-
liwiajacy doprowadzenie planéw
miesiecznych w rozbiciu pieciodnio-
wym wzglednie dziesieciodniowym.

W wewnagtrzoddziatowych planach
produkcji, doprowadzonych do ze-
spotéw wzglednie poszczegdlnych
aparatowych, obok zadahn produk-
cyjnych podawane sg ilosci prze-
znaczonych do produkcji surow-
céw, co wigze wykonawcéw z wal-
ka o obnizkel ich zuzycia, a tym
samym o obnizke kosztéw wtlas-
nych.

Przy produkcji periodycznej, zwta-
szcza przy diuzszych cyklach pro-
dukcyjnych, plany produkcji prze-
kazywane sa w formie harmono-
gramu przebiegu produkcji, z kt6-
rego wynikajag daty zaktadania po-
szczeg6lnych partii i czas ich trwa-
nia. Podobnie w formie harmono-
gramoOw opracowywane sa plany
pracy mistrzéw wzglednie brygadzi-
Stow.

W niektérych zakiadach produ-
kujac nie na skilad, lecz na kon-
kretne zaméwienia, forme planowa-
nia wykonawczego stanowig zlece-
nia produkcyjne lub karty produk-
cji. Przytoczone jako wzo6r 45 —
zlecenie produkcyjne, obejmuje za-
rowno zadania na odcinku iloSci
produkcji, jak réwniez normy zu-
zycia i ilosci oraz warto$¢ surow-
cow, planowang i wynikowa kal-
kulacje, dane dotyczace wykorzy-
stania aparatury itp. Praktyka sto-
sowania tego wzoru w fabryce od-
czynnikéw chemicznych wykazala,
ze speinia on dobrze role planu
wykonawczego i w wysokim stop-
niu wigze personel produkcyjny z
problemem oszczedno$ci surowcow
i obnizki kosztéw wtasnych.

Wazne znaczenie posiada popula-
ryzacja zadan planowych za pomo-
cg Srodkéw propagandy technicznej.
Szkoda, ze Adam Lach nie poswie-

cit wiecej miejsca temu zagadnie-
niu i nie podat kilku przyktadéw
np. graficznego sposobu ilustrowa-

nia planu i wykonania.

W rozdziale [IX: sWewnatrzza-
ktadowe planowanie wydajnosci
pracy, zatrudnienia i ptac* omowio-
ne zostaly zasady planowania w
skali rocznej i kwartalno-miesiecz-
nej na szczeblu zaktadu i oddziatu,
wedtug og6lnie przyjetych metod. Po-
dobnie zostaly potraktowane zagad-
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nienia planowania zuzycia i kosztéw
wtasnych (rozdziat X i XI).
Roéwnolegle z planowaniem wy-

konawczym Adam Lach stwarza
stusznie zagadnienie sprawozdaw-
czoSci operatywnej z wykonania
zadan planowych (rozdziat XII).

Sprawozdania majg posta¢ badz to
raportow badz tez zapisé6w w od-
powiednich ksigzkach produkcyj-
nych, dziennikach itp. Zwykle obok
danych o wykonaniu planu iloscio-
wego raporty zawierajag dane. o zu-
zyciu surowcéw, ksztattowaniu sie
parametréw, zaistniatych przer-
wach w produkcji itp. Wydaje sieg,
ze z korzys$cig dla ksigzki bytoby
omdéwienie przyktadéw raportow
produkcyjnych przytoczonych w
rozdziale VI, tgcznie z przyktadami
podanymi w rozdziale XIl.,

Obok planowania wykonawczego
w oddziatach produkcyjnych, autor
omawia réwniez planowanie i spra-
wozdawczo$¢ oddziatbw pomocni-
czych i magazynéw.

W rozdziale X 11l podane zostaly
ciekawe niekiedy sposoby rozplano-
wywania zadan na oddzialy pomoc-
nicze w $cistym powigzaniu z dzia-
talnoscig produkcyjng przedsiebior-
stwa.

W wielu zaktadach chemicznych
nie jest uporzadkowana sprawa
wykonywania remontéw, zwilaszcza
biezgcych przez warsztaty mecha-
niczne. Autor podaje sposéb, opar-
ty na zleceniach wystawianych
przez oddziaty produkcyjne (zapo-
trzabowujgcych), ktéry umozliwia
wprowadzenie planowos$ci w pracy
warsztatow i lepsze przygotowywa-
nie sie wykonawcéw do sprawnego
zaspokojenia potrzeb produkcji.

Wprowadzenie systemu planowa-
nia wewnatrzzakltadowego jest pra-
cg, ktéra powinna by¢ prowadzona
na przestrzeni kilku miesigcy przez

specjalnie wybrany zesp6t (3 — 5
os6b). Wazng wytyczng dla pracy
zespotu jest doktadne przeanalizo-
wanie i nawigzanie do istniejgcych
form planowania ,wewnatrzzaktado-
wego i do przyjetej juz na zakila-
dzie dokumentacji pierwiastkowej
(podstawowej).

Winno to ustrzec zesp6t wprowa-
dzajacy przed zbytnim teoretyzowa-
niem i niebezpieczenstwem zbiuro-
kratyzowania systemu planowania
wykonawczego. Praca powinna od-
bywac¢ sie w kilkunastu etapach.

Program prac nad wprowadze-
niem planowania wewngtrzzaktado-
wego podany zostalt w odzielnym
rozdziale (rozdziat XV).

Ksigzka Adama Lacha ,Z do-
Swiadczen planowania wewnatrzza-
ktadowego w przemysSle chemicz-
nym“ pomimo wspomnianych po-
wyzej usterek, nalezy oceni¢ pozy-
tywnie. Jest ona $miatg i ambitng
préba podsumowania doswiadczen,
jakie juz zdobyto w przemys$le che-
micznym na odcinku wprowadzenia
planowania wykonawczego oraz sta-
nowi punkt wyjScia dla dalszego
pogtebienia tego zagadnienia.

Ksigzka Adama Lacha powinna
utatwié inzynierom, technikom,
ekonomistom zatrudnionym w za-
ktadach przemystu chemicznego
oraz pokrewnych branzach przemy-
stu rolno-spozywczego i koksoche-
micznego, wprowadzenie systemu
planowania wewngtrzzaktadowego
tam, gdzie go dotagd nie ma lub
gdzie nie jest ono nalezycie zorgani-
zowane, a tym samym przyczyni¢ sie
do dalszego podniesienia poziomu
organizacyjnego naszych zaktadéw
i zapewni¢ jeszcze S$ciSlejsze zwia-
zanie zalogi z jej planowymi zada-
niami.

Mgr inz. Edward Zawada

Bibliografia z zakresu wspoétzawodniciwa
socjalistycznego w ZSRR

,Obnizenie kosztéw wtasnych kazdej
operacji produkcyjnej* jest jedng z no-
wych form wspétzawodnictwa socjalisty-
cznego. Ruch ten powstal w ZSRR w
drugiej potowie 1951 r. z inicjatywy Marii
Lewczenko i Grigorja Muchanowa, mto-
dych stachanowcéw moskiewskiej fabry-
ki obuwia ,Buriewiestnik* oraz tkaczki
krasnoznamieniskiej fabryki tkanin tech-
nicznych, Anny Fiedosiejewej. Ponizej
podajemy zestawienie bibliograficzne na
powyzszy temat opracowane przez Zofie
Tyszynska:

ARSEL R. D.: Doswiadczenia z
wprowadzenia wydzialowego rozra-
chunku gospodarczego. ,Opyt wnie-
drienja cechowowo choziajstwienno-
wo rasczota“, Logk. Promyszl., r. 12,
Nr 5, 1952, s. 13; 1,5 str.

ASEANOW A.: Pierwsze wyniki
pracy na nowych zasadach. ,Pierwy-
je itogi raboty po nowomu*“. Profess.
Sojuzy, Nr 12, 1951, s. 26; 6,5 str.

BIALEK H,: O masowe wspo6iza-
wodnictwo obnizki kosztow wtasnych
kazdej operacji produkcyjnej. Ekon.
Org. Pracy, r. 3, Nr 6, 1952, s. 252,
3,25 str., 2 tab.

BIELAJEW M.: Rozwija¢ cennag
inicjatywe stachanowcéw  fabryki
,Buriewiestnik". ,Razwiwatl ciennyj
poczin stachanowcew fabriki ,Burie-
wiestnik“. W Pomoszcz profsoj. Akti-
wu, r. 12, Nr 18, 1951, s. 5; 4 str.

CZAJKIN F, SOTNIKOW G,
RIEBROWA L., BARANOWA K.
ZAJCEWA T.: Ewidencja oszczedno-
$ci na kazdej operacji. ,Uczot ekono-
mii na kazdoj opieracji“. Trud,
8.V 11.1952.

CZUKRIEJEW A. G.: Oszczedno-
Sciowe konta osobowe. ,Licewyje
sczeta nakoplenij“. Lesn Promyszl.,
r. 12, Nr 6, 1952, s. 28; 2 str.

DIEDULIN N.: O planowaniu i
ewidencji kosztéw wiasnych w prze-
mys$le maslarskim i serowarskim.
,O ptlanirowanji i uczotie siebiestoi-
mosti w mastodielnoj i syrodielnoj
promyszlennosti“. Motoczn. Pro-
myszl., Nr 8, 1952, s. 18; 2 str.

DMITRJEW M.: Drogi obnizenia
kosztow wiasnych produkcji przemy-



stowej. ,O putiach snizenja siebie-
stoimosti promyszlennoj
Wopr. Ekon., Nr 1, 1952, s. 13; 11 str.

FIEDOSIEJEW K.: Koszty witasne
produkcji przemystowej i drogi wio-
dace do ich obnizania. ,Siebiestoi-
most' promyszlennoj produkecji i puti
jejo snizenja“. Profess. Sojuzy, Nr 12,
1952, s. 18; 8 str., 1 tab.

GOLUBIEW M.: Nowe formy
mwspotzawodnictwa socjalistycznego w
przemysle witokiennniczym. ,Nowyje
formy socjalisticzeskowo soriewno-

wanja w tiekstilnoj promyszlennosti“.

Wopr. Ekon., Nr 5, 1953, s. 98; 9 str.
GOLYSZKOWA W. ZALOMA-
JEW W.: Komsomolska organizacja
w walce o obnizenie kosztéw wtas-
nych produkcji. ,Komsomolskaja or-
ganizacja w borbie za snizenje sie-
biestoimosti produkcji“. Mol. Bolsze-
wik, r. 10, Nr 3, 1952, s. 38; 5 str.

JABLONSKI S.: Obnizenie kosz-
tow wilasnych kazdej operacji pro-
dukcyjnej. ,Selbstkostensenkung bei
jedem Arbeitsgang”. Die Wirtschaft,
r. 7, Nr 24, 1952, s. 3; 3/4 str., 1 tab.

KOLDUNOW S.: Planowanie i
ewidencja kosztow wtasnych produk-
cji kazdej operacji wytworczej. ,Pta-
nirowanje i uczot siebiestoimosti pro-
dukcji na kazdoj proizwodstwiennoj
opieracji“. Awtom. Promyszl.,, Nr 4,
1952, s. 3; 2,5 str.

KRAJEW SKI W.: Oszczednosci w
zuzyciu materiatow zrédtem wzrostu

akumulacji socjalistycznej. Finanse,
Nr 4, 1952, s. 28; 7,5 -str.
LEBIEDIEW W; G, DRUZININ

M. I.: Systematyczne obnizanie kosz-
tow wiasnych stanowi prawo socjali-
stycznej gospodarki. ,Sistiematiczes-
koje snizenje siebiestoimosti — za-
kon socjalisticzeskowo choziajstwo-
wa-nja“. Tekstil. Promyszl., r. 11, Nr
11, 1951, s. 3; 2 str., 3 tab.

LEWCZENKO M.: DosSwiadczenie
z pracy naszej brygady. Prz. skérz.,
Nr 10, 1952, s. 259; 1,5 str.

LEWCZENKO M.: Wzméc walke
o obnizenie kosztow wtasnych na
kazdej operacji. ,U silit“ -borbu za sni-
zenje siebiestoimosti na kazdoj opiie-
racji“. Logk. Promyszl,. Nr 11, 1952,
s. 42; 2 str.

LEWCZENKO M., MUCHANOW
G.: Nasze dosSwiadczenia. .Nasz
opyt“. Techn. Motodiozi, r. 21, Nr 2,
1952, s. 10; 1,5 str., 2 rys.

MALCEW B. G.: Obnizenie kosztu
wiasnego kazdej operacji w wydzia-
tach mechanicznych. ,Snizenje .sie-
biestoimosti na kazdoj opieracji w
miechaniczeskich cechach. Waiestn.
Maszinostr., Nr 2, 1952. Ttumaczenie
art. przez J. Szymanskg w Ekon.
Org. Pracy, Nr 3, 1953, s. 127.

MAZEL A. S.: Inicjatywa tkaczki
Fiedosiejewej. ,Poczin tkaczichi A. G.
Fiedosiejewoj“. Tekst. Promyszl., Nr
10, 1951, s. 3; 1 str.

produkcji“.

MNACAGANOWA W, SOKO-
LOWSKI A.: Konta osobowe Stacha-
nowcéw. Warszawa 1951, Polgos, 30
str.

Obniza¢
wiasne produkciji.
snizat* siebiestoimostl
Trud, Nr 197, 21.VIII.53.

systematycznie koszty
L,Sistiematiczeski
produkciji®

Obnizenie kosztéw produkcyjnych
kazdej operacji. ,Senkung der Pro-
duktionskosten bei jedem Arbeit-

sgang“: Die Wirtschaft, r. 6, Nr 40,
1951, s. 11; 0,5 str.
POPIELENSKIJ N. N.: Wspo6iza-

wodnictwo o obnizenie kosztéw wtas-
nych produkcji w zaktadzie sztucz-
nego witékna. ,Soriewnowanje za sni-
zenje siebiestoimosti produkcji na

zawodie iskusstwiennowo wotokna*“.
Tekstil. Promyszl., r. 12, Nr 3. 1952,
s. 4; 1 -str.

Rozwing¢ socjalistyczne wspo6iza-
wodnictwo w celu obnizenia kosztow
wtasnych kazdej operacji przez kaz-
dego robotnika. ,Razwiernut*socjali-
sticzeskoje soriewnowanje za snizen-
je' siebiestoimosti na kazdoj opiera-

cji kazdym raboczim*. Tekst. Pro-
myszl.,, Nr 9, 1951, s. 1; 2 str.
SCHISCHIMOROW M., SAWJA-

LOW E: O obnizenie kosztéw wtas-
nych wszystkich rob6t budowlanych.
JFur Selbstkostensenkung bei allen
Bauarbeiten“. Arbeit u. Sozialfurs.,
r. 7, Nr 3, 1952, s. 51; 0,5 str. Ttuma-
czenie z czasop. ,Trud“ z dnia
18.X11.1951.

SIEJFULAJEW |.: Koszty wtlasne
produkcji — najwazniejszym jakos$-
ciowym wskaznikiem pracy przedsie-
biorstwa. ,Siebiestoimost* produkcji
— wazniejszij kaczestwiennyj poka-
zatiel raboty priedprijatja“. Sacharn.
Promyszl., r. 26, Nr 6, 1952, s. 36;
3,5 str.

SIERDIUKOW S. I|.: Nasze dos-
wiadczenia z organizacji wspoétza-
wodnictwa socjalistycznego. .Nasz
opyt organizacji -socjalisticzeskowo
soriewnowanja“ Sacharn. Promyszl.,
r. 26, Nr 5, 1952, s. 8; 2,5 str.

SIERIEBRINSKIJ W. D.: Inicja-
tywa stachanowcéw fabryki ,Burie-
wiestnik“. ,Po poczinu stachanow-
cew fabriki ,Buriewiestnik“, Sa-
charn. Promyszl.,, r. 26, Nr 1, 1952;
s. 9; 1,5 str., 1 tab.

SIEROGLAZOW P. P.: Na fundusz
stalinowskich budowli komunizmu.
+W fond stalinskich strojek kommu-
nizma.*“ Sacharn. Promyszl., r. 26,
Nr 1, 1952, s. 4; 3 str.

SIMONOWA R. M., EDELMAN
M. I, BULLER S. M.: Wspoétzawod-
nictwo o obnizenie kosztéw wtasnych
w czernowickiej fabryce ponczoszni-
czej Nr 5. ,Soriewnowanje za sni-
zenje siebiestoimosti na czernowic-
koj czutocznoj fabrikie Nr 5*. Logk.
Promyszl., r. 12, NrT, 1952, s. 5; 1,25
str., 1 tab. ~»

Socjalistyczne  wspoé6tzawodnictwo
o obnizenie kosztéw wtasnych pro-

dukcji na kazdej operacji w fabryce
.Buriewiestnik“. ,Socjalisticzeskoje
soriewnowanje za snizenje siebiestoi-
mosti produkcji na kazdoj opieraciji
na fabrikie ,Buriewiestnik“. Moskwa
1951, Gizlegprom, 34 str.

SOKOLOWSKU A., MNACAGA-
NOWA W.; Nowe formy wspoéiza-
wodnictwa o obnizenie kosztéw wtas-
nych produkcji. ,Nowyje formy so-
riewnowanje za snizenje siebiestoi-
mosti produkcji“. Wopr. Ekon., Nr 4,
1952, s 101; 10 str., 4 tab.

Stale obniza¢ koszty wtasne pro-
dukcji. ,Nieuktonno snizat"-siebiestoi-
most* produkcji“. Trud, Nr 180,
1V 111.1953, s. 1

,Uuczot ekonomii na kazdoj opiera-
cji.“ Trud, Nr 160 , dn. 8.VI.1952.
Tlumaczenie art. w Zyciu Gosp., Nr
18, 1952, s. 998; 2,5 str. pt. ,Rejestro-
wanie oszczednosci na kazdej opera-
cji.”

W jaki sposob obnizenie kosztow
wtasnych produkcji wplywa na
wzrost dobrobytu mas pracujgcych.
,Kak snizenje siebiestoimosti -pro-
dukcji wlijajet na powyszenje ziz-
niennowo urownia trudiaszczichsia“.
Prawda, Nr 242, 30.VIII.53.

Walczy¢é uporczywie o obnizenie
kosztow wtasnych produkcji. ,Na-
stojcziwo borotsia za snizenje siebie-
stoimosti produkcji“. Logk. Pro-
myszl.,, r. 12, Nr 6, 1952, s. 1; 2 str.

WIERBIECKIJ E. Ju.. Nalezy
przyj$¢é z pomocag uczestnikom socja-
listycznego wspdéizawodnictwa o ob-
nizenie kosztéw wtasnych kazdej
operacji. ,W pomoszcz uczastnikam
socjalisticzeskowo soriewnowanja za
snizenje  siebiestoimosti na kazdoj
opieracji“. Tekstil. Promyszl., r. 12,
Nr 8, 1952, s 3; 2 str., 1 tab.

WOLKOW M.: Obnizenie kosztéw
wtasnych produkcji w pigtej piecio-
latce. ,Snizenje siebiestoimosti pro-
dukcji w piatoj piatiletkie“. Profess.
Sojuzy, r. 8 Nr 8, 1953, s. 19; 7 str.

WOROBJOWA A.: Narodowo-go-
spodarcze znaczenie walki o obnize-
nie kosztow wilasnych produkcji.
.Narodnochoziajstwiennoje znaczen-
je borby za snizenje siebiestoimosti
produkcji“. Mol. Bolszewik, r. 10,
Nr 13, 1952, s. 28; 8,5 str.

ZAGORCZIK M. M.: Obrachunek
kosztow wlasnych poszczego6lnych
operacji. ,Poopieracjonnyj uczot sie-
biestoimosti“. Stiekto i Kieram., r. 9,
Nr 1, 1952, s. 13; 2,5 str., 1 tab.

ZAGRIECKIJ 1.: Inicjatywa sta-
chanowcéw ,Buriewiestnika“. ,Po-
czin stachanowcew ,Buriewiestnika“.
Moskwa, 1952, Profizdat.; 94 str.

ZIPPELT A..: Stachanowcy wykry-
waja nowe rezerwy produkcji. ,Sta-
chanowcy izyskiWajut nowyje rie-
zerwy proizwodstwa“. W Pomoszcz
profsojuz. Aktiwu, r. 13, Nr 7 1952
s. 14; 3,5 str., 1 tab.
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