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M etoda u s ta lan ia  norm  d la  prac aparatu row ych
W  n in ie jszym  num erze zam ieszczamy trz y  a r ty k u ły  poświęcone zagadn ien iu  no rm ow a­

ła  p ra c  a p a ra tu row ych  ze w zg lędu na jego doniosłość. Prace apa ra tu row e  są typow e d la  
przem ys łu  chemicznego, w  k tó ry m  piece i  ap a ra ty  na jró żn ie jszych  rodza jów  i  przeznaczeń 
są ty m  miejscem., w  k tó ry m  odbyw a się pow ażna część re a k c ji chem icznych, stanow iących  
is to tę  p ro d u k c ji. A le  n ie  ty lk o  w  przem yśle  chem icznym , w  bardzo w ie lu  in n ych  p rze m y­
słach ja k  hu tn iczym , ceram icznym , spożywczym , m aszynow ym  i  w ie lu  in n y c h  apara ty  
s tanow ią  w ażną część uposażenia technicznego. A  je d n a k  dotychczas zagadnienie no rm  
a ia  p racy  lu d z i stanow iących obsługę ap a ra tó w  na po tyka ło  na zasadnicze trudnośc i. A r ­
ty k u ł mz. Tadeusza W as iljew a  sygna lizu je  wagę tego zagadnienia i  porusza m ożliw ośc i 
jego rozw iązań, a r ty k u ł p ro f. B ron is ła w a  B iegeleisena p rzedstaw ia  m etodykę no rm ow an ia  
p ra cy  ap a ra tu ro w ych  w  oparc iu  o zdobycze n a u k i rad z ie ck ie j, tłum aczen ie a r ty k u łu  W. 
Ł  R y d n ik a  da je  k o n k re tn y  p rz y k ła d  ja k  na leży  w  p ra k tyce  zadanie to rozw iązyw ać. 
W  następnych num erach  zam ieścim y dalsze a r ty k u ły  poświęcone rozp racow an iu  tego w aż­
nego zagadnienia. (Red.)

I ak w iadom o w  norm ow an iu  p racy  roz­
różn iam y prace ręczne i  maszynowe, 
maszynowo-ręczne i  aparaturowe. O ile  
d la  trzech p ierw szych rodza jów  prac 
norm ow anie  poczyniło  u nas stosunkowo 

duże postępy, o ty le  norm ow anie  prac aparatu­
row ych  napotyka na duże trudności m etodycz­
ne. Na czym polegają te prace? G łów nie na 
obsłudze aparatów  (pieców, przyrządów , m a­
szyn dtp.) w  k tó rych  odbyw a ją  się procesy f i ­
zykalne. chemiczne lu b  mechaniczne, ja k  np. 
suszenie, m ielenie, zm iana stanu skup ien ia  np. 
ze stanu stałego w  lo tn y  przez doprowadzenie 
ciepła, sprężenie gazu, czyszczenie gazu, skra ­
planie, filtro w a n ie , dzia łanie prądu e lek trycz­
nego na zw iązk i chemiczne itd . Prace tego ro ­
dza ju  są charakterystyczne d la  przem ysłu  che­
micznego, ale odbyw ają  się one w  w ie lu  innych  
przemysłach, ja k  hu tn iczym , m aszynowym , spo­
żywczym , ceram icznym  i  wszędzie, gdzie zna j­
du ją  się piece, apara ty itp . urządzenia.

Obsługa tych  aparatów  —  w yra z  obsługa mo­
że nie zupełn ie dobrze oddaje w łaściw ą treść, 
ale u ta r ł się w  p raktyce  —  obe jm uje  bardzo 
różnorodne czynności od fizycznych  do umysłom 
w ych, ja k : ładowanie (i w yładow an ie ) aparatów  
surowcam i i  m ateria łam i, o tw ie ran ie  i  zam y­
kanie regu la torów , zaworów, o tw orów  spusto­
w ych  itd ., odczytyw anie i zapisywanie pom ia­
ró w  (ciśnienia, tem pera tu ry , w ilgotności, prądu 
elektrycznego itp .) obserwacja przyrządów  po­
m ia row ych  itd . W  czasie dn ia  roboczego zacho­
dzą często okresy, w  k tó rych  ro b o tn ik  n ic  n ie  
robi, a jedyn ie  pozostaje w  gotowości do tego, 
aby w  razie w ystąp ien ia  ja k ie jś  n ieregula rności 
lu b  przeszkody w ykonać pewne czynności.

Norm ow anie tak ich  prac jes t trudne, gdyż 
rodzaj czynności, ja k ie  w ykonu je  brygada 
obsługująca dany apara t ja k  i  czas ich  w y k o ­
nania zależą od bardzo w ie lu  czynn ików , nie

dających się z góry przew idzieć i  bardzo różno­
rodnych  (jak  skład chem iczny m ateria łów , su­
rowców, tem peratura, ciśnienie itd .). W  prze­
m yśle chem icznym  ja k  i  w  innych  przemysłach, 
używ ających aparatów, radzono sobie zw yk le  
w  ten  sposób, że jako norm ę przyjm owano! ilość 
w yro b u  otrzym ywanego z aparatu. P rodukc ja  
każdego aparatu (pieca, agregatu itd .) jest teore­
tyczn ie  i  p raktyczn ie  m n ie j lu b  w ięcej dokład­
n ie  znana. Ponieważ w  reakcjach chem icznych 
zachodzi ścisły zw iązek m iędzy ilością  i  jako-, 
ścią, np. p rzy  dużej w yda jności ko lu m n y  desty- 
la to ra  w zrost szybkości p rzep ływ u  p rzyczyn ia  
się do zm iany tem pera tu ry  w rzenia, w ięc zw y­
k le  oprócz n o rm y  ilośc iow e j podaje się para- 
m e try  jakościowe, ja k  np. ciężar w łaśc iw y  w y ­
robu, tem pera tu ry , zużycie prądu itp . Zależnie 
od złożoności procesu technologicznego liczba 
tych  param etrów  może być dość znaczna.

N ie  ulega w ą tp liw ośc i że norm a w  ten  sposób 
obliczona odnosi się ściśle do w arunków  techno­
log icznych procesu chemicznego, zależy od koń-, 
s tru k c ji, w ym ia ró w  i  przepustowości aparatu 
i  od surowców  i  m ateria łów , ich  składu che­
m icznego itd .

W  przem yśle u trz ym a ł się zwyczaj, że tę sa­
mą norm ę stosuje się i  do pracy zespołu obsłu­
gującego dany aparat. Zw ycza j ten przeniesiony 
jeszcze z u s tro ju  kapita listycznego, opiera się 
na tym  założeniu, że w  określonych w arunkach 
technologicznych, p rzy  danej in s tru k c ji d la 
obsługi aparatu, praca załogi jest n ie rozerw a ln ie  
związana z pracą aparatu. Im  ściślej będzie 
przestrzegana in s tru kc ja  technologiczna, tym  
w iększą w ydajność da aparat i  dlatego norm a 
w yda jnośc i aparatu jes t zarazem norm ą pracy 
dla zespołu obsługującego.

Zachodzi pytan ie , czy taka metoda jes t słusz­
na i  czy odpowiada ona istocie .technicznego 
norm ow ania  pracy, stanowiącego w ażny czyn­
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n ik  w  walce o w zrost w yda jności pracy naszego 
przem ysłu. Znalezienie odpowiedzi na to py ta ­
n ie  jest celem niniejszego a rtyku łu .

Analityczna metoda ustalenia norm 
dla pracy aparaturowych (obsługi aparatu)

Globalne usta lenie p ro d u kc ji aparatu w  po­
staci ilośc i ton  czy m 3 p roduk tu  w ytw orzonego 
przez aparat w  określonym  czasie (1 godz. lu b  
1 zmiana), n ie może być w ystarcza jącym  d la  
usta lenia no rm y pracy apara turow ych, choćby 
nawet b y ło  uzupełn ione przez dodatkowe para­
m etry , odnoszące się do jakości p rodukc ji. Jest 
ona bow iem  końcow ym  w yn ik ie m  re a kc ji che­
m icznych odbywających się w  aparacie jako też 
pracy załogi obsługującej, ale nie m ów i n ic
0 w arunkach i  przyczynach, d la  k tó rych  w y d a j­
ność pracy jest taka a n ie  inna.

M us im y sięgnąć do ana lityczne j m etody no r­
m owania, k tó ra  nam  pozwoli: (1) w n iknąć głę­
b ie j w  p rzyczyny istniejącego stanu rzeczy, 
(2) p rzy doświadczeniu fachow ym  i  nabyte j 
p raktyce  przem ysłowej skonstatować niedociąg­
nięcia  w  p rodukc ji, (3) zanalizować tam, gdzie 
one is tn ie ją , przodujące m etody pracy załogi 
obsługującej aparat i  wreszcie (4) zapro jekto­
wać nowe racjonalne w a ru n k i pracy, odpowia­
dające nowoczesnej technice i  o rgan izacji
1 uwzględniające doświadczenia przodujących 
robo tn ików .

Jakie  d rog i prowadzą do tego celu?
Przede w szystk im  ogólnie znane, ja k  obser­

w acja  przebiegu dnia roboczego b rygady obsłu­
gującej aparat b rygadzis ty  jako  i  innych  p ra ­
cow n ików  zespołu, jak ' rów nież i  chronometraż. 
W  w ie lu  w ypadkach już  obserwacja przebiegu 
dnia roboczego w y k ry je  w ie le  niedociągnięć 
n a tu ry  organizacyjne j lu b  technicznej, k tó re  
należy skrzętn ie  notować i  starać się usunąć ich  
przyczyny.

Chronom etraż wym aga w  szczególnym stop­
n iu  uw zględn ien ia  specyfik i pracy apara tu­
row ych.

Przed przystąp ien iem  do pom iarów  czasu na­
leży podzie lić pracę apara tu row ych na elemen­
ty , t j .  proces technologiczny na operacje, za­
biegi, czynności itd . Jak daleko posuwam y się 
z ty m  podziałem, n ie da się usta lić  ogólnie, za-1 
leży to bow iem  od rodza ju  p rodukc ji. Ponieważ 
w  naszym przem yśle ta  praca ana lityczna sta­
w ia  dopiero pierwsze k ro k i, podzia ł pow in ien  
być na razie z grubsza przeprowadzony i  nie 
sięgać od razu do ana lizy ruchów , ja k  np. 
w  przem yśle m aszynowym  przy  obróbce m e ta li 
lu b  pracach m ontażowych. W  m iarę ja k  poziom 
norm ow ania  pracy apara turow ych w  przemyśle 
chem icznym  (i innych  przemysłach) będzie się 
podnosił przez stosowanie m etody analityczne j, 
stopień podzia łu  pracy na elem enty będzie co­
raz szczegółowszy. Np. p rzy  analiz ie  obsługi 
pieca azotowego d la  zm ielonego ka rb id u  w  syn­
tezie cyanam idu wapnia, do którego doprowa­
dza się azot i  ogrzewa k a rb id  e lektryczn ie  za 
pomocą e lek trod  rozróżniono następujące czyn­
ności: (1) nasadzenie silosu do nape łn ien ia  pieca 
za pomocą dźw igu, (2) napełn ianie pieca, (3) 
w staw ien ie  e lektrody, (4) zdjęcie n a k ryw y , (5)

zdjęcie szablonu do napełn ian ia  pieca, (6) ze­
staw ienie przyrządu do wstrząsania karb idu , 
(7) wstrząsanie proszku karbidowego aż do uzy­
skania jednosta jne j gęstości.

Dopiero po dokonaniu ta k ie j analizy można 
pom ierzyć czasy poszczególnych czynności.

Sam podział pracy na elem enty jako też po­
m ia r czasu tych  elem entów nie w ysta rczy jed­
nak do te j p racy eksperym entalnó-badawczej, 
k tó ra  m a doprowadzić do usta len ia  norm . M u ­
s im y przeprowadzić obserwacje m etod pracy 
załogi obsługującej aparat. Ta ważna czynność 
jes t n ieste ty przez nasze organy norm ow ania  
często pom ijana, a bez n ie j no rm y n ie  będą 
m ia ły  charakte ru  progresywnego. Chodzi tu  
o obserwacje n a tu ry  jakościowej, a w ięc bez 
żadnych przyrządów , chodzi o to, w  ja k ie j ko ­
le jności w yko n u je  zespół poszczególne prace, 
ja k i przyśw ieca im  plan, chodzi o- zaobserwowa­
n ie  przodujących metod pracy, k tó re  zwłaszcza 
tam  w ystępu ją  w yraźn ie  na jaw , gdzie jest 
większa liczba tak ich  samych agregatów, obsłu­
g iw anych przez różne zespoły, tam  bow iem  n a j­
ła tw ie j dostrzec różnice n ie  ty lk o  w yda jności 
poszczególnych aparatów. Otóż tam  trzeba w y ­
k ry ć  przez obserwacje, czemu zawdzięczają 
przodow nicy pracy swoje sukcesy. Obserwacje 
tak ie  w in n y  być prowadzone także i  w  ska li 
m iędzyzakładowej, gdy w  różnych zakładach 
pracy is tn ie ją  tak ie  same aparaty.

W  tych  obserwacjach ważna jest n ie ty lk o  
jakościowa strona obsługi, w  ja k i sposób b ry ­
gadzista k ie ru je  swym  zespołem, ja k  częstoi 
przeprowadza pom ia ry  względnie zapisuje w y - 
n ik i pom iarów  różnych param etrów  (ciśnienia, 
tem pe ra tu ry  itp .), ale także ilościowe w artości 
w skaźników  techniczno-ekonom icznych d la  każ­
dej brygady.

Wreszcie osta tn im  etapem jes t analiza pro­
cesu technologicznego, k tó ra  w  dużej m ierze 
zależy od rodza ju  p rodukc ji. O bejm uje ona czas 
pracy i  przesto jów  aparatów, czas doprowadze­
n ia  surowców i  m ateria łów , szybkość ruchu 
reagentów  chemicznych, ich  param etry  ilościo­
we ja k  objętość, ciężar, poziom itd . i  jakościowe 
(skład chemiczny, koncentracja , tem peratura, 
ciśnienie itd .), w skaźn ik i energetyczne, ilościo­
w e i  jakościowe w skaźn ik i p rodukc ji. T rudno 
tu  podać ogólne regu ły , każdy proces chemicz­
ny, każdy apara t ma inne param etry. W  każ­
dym  razie analiza i  obserwacją m ają dać w y ­
obrażenie o ilości przerobionych m ateria łów , 
o czasie trw a n ia  poszczególnych operacji i  prze­
s to jów  aparatów, o stopniu w ykorzystan ia  mo­
cy p rodukcy jne j aparatów, o dynam ice zmian, 
ja k im  u legają poszczególne w skaźniki.

Doceniając wagę tych  obserwacji uczeni ra ­
dzieccy w p row adz ili do norm owania prac apa­
ra tu row ych  now y środek m etodyczny, oprócz 
tych, k tó re  ja k  chronom etraż i  obserwacja 
przebiegu dnia roboczego są używane i  d la  in ­
nych prac np. maszynowych ■ lub  ręcznych, 
a m ianow ic ie  metodę dw ustronne j obserwacji. 
P ierw szy w prow adz ił ją  inż. Postynkow  1. M e­

1 W. W. Postynkow: Tiechniczeskoje norm irowanie w  chi- 
rniczeskoj promyszlennosti. In form techbiuro Gławanyłprom a, 
Moskwa 1940.
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toda ta  polega na równoczesne! obserw acji 
technologicznych w skaźn ików  i  czasu przebiegu 
procesu, jako  też działalności robotn ika(ków ) 
obsługujących ten proces w raz z następną ana­
lizą  wzajemnego w p ły w u  procesu technologicz­
nego i działalności robotn ików .

N ie  tu  m iejsce d la  szczegółowego przedsta-i 
w ien ia  te j metody, w  każdym  razie stanow i ona 
n ie w ą tp liw y  postęp w  norm ow aniu  procesów 
aparaturow ych. W  skład te j m etody wchodzą 
wszystkie te czynn ik i, k tó re  odnoszą się do 
przebiegu procesu technologicznego i  do dzia­
ła lności załogi, a o k tó rych  m ó w iliśm y  poprzed­
nio. Ze względu na zasadnicze znaczenie te j 
metody, będzie ona przedm iotem  oddzielnych 
pub likac ji.

W szystkie poprzednio w ym ien ione  obserwa­
cje służą k ie ro w n ic tw u  zakładu w zględnie da­
nego oddziału aparatowego do zapro jektow ania  
usprawnień w  procesie technologicznym , k tó ­
rych  zakres zależy od tego czy i  ja k ie  niedo­
ciągnięcia zaobserwowano w  toku badań, 
w zględnie czy i  jak ie  usprawnien ia w prow a­
dziła przodująca metoda.

P lan tych  usprawnień w in ien  być w łączony 
do p lanu postępu technicznego i  zrealizowany 
w  zakładzie pracy. W tedy należy znowu metodą 
dw ustronne j obserwacji prześledzić, czy i  w  ja k i 
sposób usprawnien ia p rz y ję ły  się w  praktyce 
i  p rzyczyn iły  się do polepszenia techniczno- 
ekonom icznych w skaźników  p ro d u kc ji aparatu. 
Dopiero gdy doświadczenia p ra k ty k i okażą się 
korzystne, można przystąp ić do zm iany is tn ie ­
jących norm  i  obliczenia now ych technicznych 
norm  pracy progresyw nych i  odpowiadających 
wzmożonej p ro d u kc ji ilościowej i  jakościowej.

Przykład obliczenia normy dla prac aparaturowych
Całą tę m etodykę przedstaw im y na ko n k re t- 

nym  przyk ładz ie  zaczerpniętym  z ks iążk i ra ­
dzieckie j uczonego S. Z. Pogostina o technicz­
nym  norm ow aniu  w  przem yśle chem icznym .2

P rzyk ład  odnosi się do w ypa lan ia  ka rb idu  
w  piecu tró jfa zo w ym  o m ocy 4500 KW . N a j­
ważniejsze param etry  świadczące o w ydajności 
pracy aparatu to: (1) ilość wypalonego ka rb idu  
w  tonach na 1 zmianę, (2) ilość zużyte j energ ii 
e lektryczne j w  K W  na 1 tonę karb idu. Piec ten 
obsłUglw a i a brygada złożona z 6 robo tn ików  
(brygadzisty, aparatowego, dwóch pom ocników  
aparatowego i dwóch zlewowych). B rygadzista  
k ie ru je  całą robotą zespołu, ładowaniem  pieca, 
zlewaniem  w ytworzonego ka rb idu , funkc jono ­
waniem  e lek trod  i  u trzym an iem  w arunków  
technologicznych, przepisanych w  in s tru kc ji. 
A pa ra tow y k ie ru je  ładowaniem  pieca i  regu­
lac ją  procesu technologicznego. Pomocnicy apa­
ratowego rozdzie la ją ładunki, o b se rw u ją 'fu n k ­
cjonowanie dźw igów  i  chłodzenie wodne. Ro­
bo tn icy z lew ow i o tw ie ra ją  w ypust zlewu, k ie - 
rują_ zlewem ka rb idu  i  w yciąga ją  zastygnięte 
b lok i ka rb idu  z ryn ie n  spustowych.

C iężkich prac jest tu  stosunkowo m n ie j od­
noszą się one do spustu ka rb id u  z pieca, wszyst­

! s. Z. Pogostln: Tiechniczeskoje norm irowanie w  chim i- 
czeskoj promiszlennosti. Moskwa 1954.

kie  inne czynności są raczej kon tro lne  i  m ają 
zw iązek z procesem technologicznym  w ypa la ­
n iem  ka rb idu  ja k  np. regulowanie e lektrod, 
pom iar tem pera tu r itp . i  k ie row an ie  dźw igiem , 
gdyż ładowanie pieca jes t zmechanizowane.

W  ja k i sposób można w  tych  w arunkach 
usta lić  norm ę pracy d la  zespołu obsługującego 
aparat? Nasuwa się tu  przede w szystk im  n a j­
ważnie jszy param etr, t j .  wydajność ka rb idu  np. 
w  tomach na 1 zmianę.

Norm ę taką można by  usta lić  na podstaw ie 
rów nań chem icznych odpowiadających re ­
akcjom  zachodzącym w  piecu, a przede wszyst­
k im  zasadniczej reakc ji

CaO +  3C =  CaCa +  CO

jednakowoż by łaby to ty lk o  wydajność teore­
tyczna. W  prak tyce  ze w zględu na w ie lką  ilość 
param etrów , od k tó rych  wydajność pieca zale­
ży, usta la się ją  na podstawie statystycznej, np. 
jako  średniej z ilośc i otrzym anego ka rb idu  w  
przeciągu kw a rta łu . Ponieważ otrzym ane b lo k i 
ka rb id u  z każdorazowego spustu podlegają w a­
żeniu, w ięc ła tw o  jest wydajność tę obliczyć. 
W  ten sposób dla naszego p rzyk ładu  ustalono, 
na podstawie w ykazów  sta tystycznych za k w a r­
ta ł, że przeciętna wydajność pieca wynosi 8,5 
ton ka rb id u  na 1 zmianę, a przeciętne zużycie 
energ ii e lektryczne j w ynosi 2925 KW /godz. na 
1 tonę.

Jako norm ę w ydajności pieca p rzy ję to  w ięc 
8,5 ton. Ponieważ w  kosztach p ro d u kc ji ka rb idu  
gra dużą ro lę  zużycie prądu elektrycznego, w ięc 
im  m niejsze jest to zużycie, ty m  oszczędniej 
pracuje piec i  dlatego jako  normę zużycia ener­
g ii e lektryczne j p rzy ję to  2925 KW /godz. na 
1 tonę karb idu .

A b y  jednak dojść do technicznych norm  p ra ­
cy, k tó re  b y ły b y  progresywne i  m ob ilizow a ły  
robo tn ików  do w iększej p rodukc ji, trzeba za­
stosować metodę dw ustronne j obserwacji. 
A  w ięc z jedne j s trony będą to obserwacje p ro ­
cesu technologicznego nie w  końcowej jego fazie 
jako  ilośc i w yrobionego produktu , ale poszcze­
gólnych param etrów  od k tó rych  wydajność 
pieca zależy. Z d rug ie j s trony będzie to  obser­
w ac ja  m etod pracy przodowników , k tó ra  w  tym  
w ypadku może dać szczególnie ważne w y n ik i ze 
względu na to, że zachodziły znaczne różnice 
w  w yda jności poszczególnych pieców obsługi­
wanych przez 4 brygady.

Do obserwacji procesu technologicznego w łą ­
czono następujące param etry : (1) liczbę spu­
stów  ka rb id u  podczas jednej zm iany i  to dla 
każdej z trzech faz oddzielnie. (2) czas trw a n ia  
każdego spustu, rów nież d la  każdej fazy, (3) 
średnią p rodukc ję  ka rb id u  na 1 spust, (4) zuży­
cie energ ii e lektryczne j w  W K/godz. 1 tona, 
(5) wydajność pieca w  tonach na 1 zmianę. 
Obserwacje pracy obsługi przeprowadzono w  ten 
sposób, że w artości wspom nianych param etrów  
n ie  obliczono przecię tn ie  na zmianę, ale dla 
każdej b rygady oddzielnie, aby w  ten sposób 
dojść do usta lenia m etod pracy tych  brygad. 
Oto przeciętne w y n ik i tych  dw ustronnych 
obserwacji (tab. 1) przeprowadzonych przez 
4 sześciogodzinne zm iany.
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Tab. 1 Metoda dwustronnej obserwacji pracy 
brygad i  funkc jonow an ia  pieca karbidowego

Brygada Iwanow Siporow P ie trow N ik u ły n

Liczba spustów 
podług faz I 9 7

i

11 8
I I 10 9 6 9

I I I 4 8 9 4
Razem 23 24 26 21

Czas trw an ia  
spustów w  m in 
wg faz I 80 57 67 73

11 65 37 22 60
111 39 44 35 31

Razem 184 138 124 164

Średni czas spu­
stu w  m in . 8 5,7 4,8 7,8

Średnia produk­
cja ka rb id u  na 
1 spust w  kg. 421 398 376 462

Zużycie energii 
e lek tr. w  K W /g  
na 1 tonę 2930 2920 2900 3000

W ydajność pie­
ca w  tonach 
ka rb id u  na 
1 zmianę 9,682 9,556 9,767 9,696

Wykorzystanie doświadczeń przodowników pracy
dla ustalenia normy

Jak w idać z tab. 1 —  zachodzą dość znaczne 
różnice w e wskaźnikach techniczno-ekonom icz­
nych, cechujących pracę poszczególnych b ry -  
gad. I  tak  brygada N ik u ly n a  w ykona ła  w  ciągu 
1 zm iany 21 spustów, Iw anow a —■ 23, S iporo- 
wa —  24, a P ię trow a —  26. Znaczrre różnice 
zachodzą także w  czasie wykonywania, spustu, 
czas ten w ynos ił d ła  b rygady Iw anow a —  8 m i­
nut, podczas gdy d la  b rygady P ię trow a ty lk o  
4,8 m inu t. Z tego w y n ik a ją  
oczywiście i  różnice w  p roduk­
c ji pieca w yrażone j w  tonach 
ka rb id u  na 1 zmianę. Na czoło 
w ysuw a się brygada P iętrowa, 
k tó ra  ze w szystk ich  innych  ma 
na jw ięce j spustów, najw iększą 
w ydajność pieca i  najm nie jsze 
zużycie energ ii e lek tryczne j.
W idać to  szczególnie z rys. 1, 
w  k tó ry m  porównano w y n ik i 
p racy poszczególnych b rygad 
jako  przekroczenie norm . B ry ­
gada P ię trow a przekroczyła  
norm ę p ro d u kc ji ka rb id u  w  
15%, norm ę zużycia energ ii 
w  0,9% (im  m niejsze zużycie

czenie norm y).

D la  obliczenia no rm y tech­
nicznej n ie  w ysta rczy jednak 
skonstatowanie różnic. A b y  w  
całej p e łn i w ykorzystać znacze­
n ie  przodujących m etod obsłu­
g i pieca d la  usta lenia no rm y

pracy, trzeba zbadać b liże j p rzyczyny wyższo­
ści b rygady P ię trow a nad innym i, słowem 
zanalizować istotę przodujące j metody.

Trzeba w  ty m  celu podzie lić pracę b rygad na 
poszczególne zabiegi, przeprowadzić obserwację 
m etod p racy brygad w  odniesieniu do tych  za­
biegów, jako też obserwację przebiegu dnia 
roboczego w raz z pom iaram i czasu d la  każdej 
brygady. W  tab. 2 przedstaw iono w y n ik i obser4 
w a c ji przebiegu dnia roboczego poszczególnych 
brygad w  fo rm ie  b ilansu czasu d la  w szystkich 
zabiegów.

Jakie  w ięc są p rzyczyny wyższości b rygady 
Piętrowa? Przede w szystk im  odbiór zm iany od­
byw a się u P ię trow a w  sposób w n ik liw y , do­
w ia d u je  się on od k ie ro w n ika  poprzedniej 
zm iany, ja k  pracow ał piec, w  ja k im  stanie są 
e lektrody, ja k i jest skład surowców, ja k i ciężar 
w łaśc iw y ka rb id u  itd . Na podstawie tych  in fo r ­
m ac ji P ie trow  zw o łu je  k ró tk ie  zebranie załogi 
i  daje w skazówki co do prowadzenia procesu 
technologicznego i  obsługi pieca. N ic  dziwnego, 
że zużywa na to 10 m in u t, t j.  dwa razy w ięcej 
n iż  in n i brygadziści.

Następnie P ie trow  dużą część dn ia poświęca 
n ie  ty lk o  k o n tro li p racy pracow ników , ale i  sam 
bierze czynny udzia ł w  zabiegach, zwłaszcza 
tych, k tó re  m ają  zasadnicze znaczenie dla p ro ­
cesu technologicznego. P racuje w ięc i  p rzy  łado­
w a n iu  pieca (20 m in u t w ięcej n iż in n i b ryga ­
dziści) i  p rzy  tru d n e j i  odpow iedzialnej robocie 
w ypa lan ia  o tw o rów  spustowych (60 m in.), pod­
czas gdy in n i brygadziści zużyw ają na to ty lk o  
35— 50 m in u t. M im o spustów częstszych niż 
w  innych  brygada P ię trow a n ie  dopuszcza do 
przegrzania ka rb idu , co przyczyn ia  się do za­
oszczędzenia energ ii e lektryczne j.

Wykorzystanie analizy procesu technologicznego
do ustalenia normy

Na podstawie obserwacji przebiegu dnia ro -
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boczego można przeprowadzić analizę ry tm ic z ­
ności spustów ka rb idu . In s tru kc ja  technolo­
giczna dla obsługi pieca karbidowego o mocy 
4500 K W  m ów i, że spusty pow inny  odbywać się 
d la  p ierwszej i  d rug ie j fazy co 35— 40 m inu t, 
a d la  trzec ie j fazy co godzina. Harm onogram  
fak tyczne j ko le jnośc i spustów (rys. 2) m ów i 
jednak zupełnie co innego. N ie  ty lk o  spusty n ie 
odbyw a ły  się w  regu la rnych  odstępach czasu, 
ale n ie  przestrzegano naw et porządku faz, prze­
w idzianego in s trukc ją . Na początku zm iany 
spusty odbyw a ły  się stosunkowo rzadko, od­
stępy czasu m iędzy n im i b y ły  duże, w  środku 
zm iany częściej, p rzy  końcu zm iany znowu czę­
ściej. aż w  ostatn ich 15— 20 m inu tach  odbyw a ły  
się spusty ze w szystk ich  trzech faz praw ie  
równocześnie. W szystko to  p rzyczyn ia ło  się do 
obn iżk i p ro d u kc ji ka rb idu . Spusty z trzecie j 
fazy b y ły  najrzadsze, np. b rygady Iw anow a 
i  N iku lyn a  na 6 godzin dn ia  roboczego m ia ły  
spusty ty lk o  w  przeciągu dwóch godzin. Na tym  
c ie rp i także jakość ka rb idu .

Przedsięwzięcia organizacyjno-techniczne w celu 
podwyższenia rytmiczności produkcji

K ie ro w n ic tw o  zakładu w spóln ie z brygadzistą 
P ie trow em  poddało analiz ie  is tn ie jący  stan 
rzeczy. Opracowano w zorcow y harm onogram , 
ściśle zachowujący ry tm iczną  kole jność spu­
stów  (rys. 3) w ed ług  faz, a w ięc co V2 godziny 
spust ka rb id u  z fazy p ierwszej i  d rug ie j, co go­
dzina z fazy trzecie j. Z tego w y n ik ła  możliwość 
w ykonan ia  30 spustów na 6-igodzinny dzień ro­
boczy po 12 spustów z fazy p ierwszej i  d rug ie j 
i  6 spustów z fazy trzecie j. Odpowiednio do 
tego harm onogram u spustów opracowano h a r­
m onogram  załadunków  pieca, „ró w n ie ż “  w  jed­
nakow ych odstępach czasu. K ie ro w n ic tw o  za­

k ładu  zatroszczyło się o wprowadzenie tych  
p ro jek tow anych  uspraw nień do p ro d u kc ji i  roz­
poczęto w ypa lan ie  ka rb id u  podług nowego po­
rządku. W y n ik i tych  uspraw nień pokazuje 
tab. 3. Jest ona dowodem, że zaprojektowana 
liczba 30 spustów na zmianę jest- m ożliwa. 
Obserwacje pokazują, że wszystkie  b rygady 
uzyska ły  lepsze w skaźn ik i techniczno-ekono­
miczne, a szczególnie brygada P ię trow a w yko ­
nała 31 spustów, uzyskała na jw iększą w y d a j­
ność pieca, p rzekroczyła  norm ę w ydajności do­
tychczasową o 22,3°/o. zn iży ła  zużycie prądu 
w  porów nan iu  z norm ą o 2%.

Ustalenie norm dla obsługi pieca karbidowego na
podstawie doświadczeń przodowników pracy 

i usprawnień organizacyjno-technicznych

U spraw nien ia  w  organ izacji pracy, szczegól­
n ie w  celu podniesienia ry tm iczności p ro d u kc ji 
pieców ka rb idow ych  i  doświadczenia przodow­
n ikó w  pracy w  obsłudze pieców, w y k ry ły  
znaczne reze rw y p rodukcy jne  tkw iące zarówno 
w  technologicznych w arunkach pieców jak  
i  w  możliwościach obsługi. Pozw o liło  to zająć 
się b liże j zagadnieniem usta lenia now ych norm  
technicznych na m iejsce daw nych statystycz-j 
nych. N orm ą by ła  w ydajność pieca ka rb ido ­
wego w  tonach na 1 zmianę, a le  p rzy  uw zględ­
n ie n iu  now ych w a runków  pracy i  osiągnięć 
przodujących aparaturow ych. Stosownie do 
uzyskanych w y n ik ó w  ustalono jako< norm ę 30 
spustów na 1 zmianę. W  now ych warunkach 
każdy spust dawał 312— 337 kg  ka rb idu . Usta­
lono w ięc jako  średnią ilość z 4 pom iarów  (zob. 
tab. 3) 330 kg  wobec czego norm a w ydajności 
pieca będzie

30 . 330 — 9.900 ton/1 zmianę
Tab. 2. Bilans czasu roboczego poszczególnych brygadzistów obsługi pieca karbidowego

Lp

10
11
12

Żab i e '

Odebranie i  zdanie zm iany 
K o n tro la  pracy zlewowych 
K o n tro la  pracy pom ocników 
Ładowanie pieca 
W ypa lan ie  o tw oru spustowego 
Spust ka rb id u
W ażenie b loków  ka rb id u  i  zapis
Regulowanie e lektrod
O db ió r próbek i  zaniesienie ic h
do la bo ra to riu m
In s tru k ta ż  brygady
Czyszczenie stanowiska roboczego
Przerw y, odpoczynek itd .

Czas w  m in . d la  brygad

P ie trow Sidorow N ik u ły n Iwanow Przeciętn ie

10 5 5 5 6
50 108 82 113 88,560 42 27 59 4720 6 5 13 1160 34 50 45 4740 44 58 42 4636 50 34 24 3613 15- 37 9 18,523 20 16 10 17

20 5 12 6 11
— 4 2 6 3
28 27 32 28 29

360 360 36Ó 360 | 360 t
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Rys. 3 Pro jektow any harmonogram spustów karbidu.

D la  jakościowej oceny p racy w ażnym  jest 
zużycie energ ii e lektryczne j, p rzy ję to  tu ta j jako  
norm ę ilość energ ii zużytą przez przodującą 
brygadę P iętrow a, t j .  2860 K W /1  tona o obję­
tości w łaśc iw e j 294 dm 3/kg.

Po zatw ierdzen iu  tych  norm  przez w ładze 
nadrzędne, wprowadzono —• celem um oż liw ie ­
n ia  dalszego w zrostu  w yda jności p racy  —  pro-! 
gresywne zarobki za przekroczenie no rm  p ro ­
d u kc ji i  p rem ie za obniżkę zużycia ene rg ii elek­
tryczne j.

Wnioski

W racam y do zagadnienia postawionego na 
początku a rtyku łu . Czy usta len ie  jako  n o rm y  
d la  pracy apara tu row e j w yda jności aparatu np. 
w  tonach na 1 zm ianę jes t m etodycznie uspra­
w ie d liw io n e  i  czy taka  norm a będzie techniczną 
i  progresywną? R ozpatryw ania  nasze poparte 
p rzyk ładem  z p ra k ty k i radzieckie j doprowa­
dzają do odpowiedzi tw ierdzącej na to  pytanie. 
O czyw istą p rz y  ty m  rzeczą jest, że norm a ta 
n ie  może być ty lk o  ilościowa, ale zaw ierać także 
pow inna param etry  jakościowe.

Czyżby w ięc p ra k tyka  kap ita lis tyczna  usta-! 
lan ia  d la  załogi ta k ie j w łaśn ie  no rm y b y ła  s łu ­
szna? Sprawdza się tu  stare rzym skie  przysło­
w ie : s i duo fa c iu n t idem, non est idem  (gdy 
dwóch ro b i to samo, to  n ie  jes t to samo). 
W  u s tro ju  ka p ita lis tycznym  ustalano norm ę dla 
p racy aparatowych w  sposób statystyczny, gdyż 
zakładano, że robo tn ik  n ie  m a żadnego w p ły w u  
na przebieg reakc ji chemicznych, a całe zada­
nie załogi polega na ścisłym  przestrzeganiu 
in s tru k c ji technologicznej u łożonej p-rzez. in ż y ­
n ie ró w  chem ików. Poglądy tak ie  do dziś dn ia  
p o ku tu ją  wśród części naszych chem ików  
i  obecnie jeszcze się zdarza, że robo tn ik  m ający 
p ilnow ać odczytów m anom etru w ie, w  ja k ich  
granicach zm ieniać może swe położenie wska­
zówka m anom etru, ale n ie  w ie, .dlaczego- tak ie  
granice zostały ustalone, an i co się stanie, gdy 
zostaną one przekroczone. Zupełn ie  inaczej pod­
chodzi do tego zagadnienia us tró j socja listycz­
ny. Opiera on się z jedne j s trony na czynnej 
w spółpracy załogi zwłaszcza przodow ników  
pracy, ana lizu je  ich m etody pracy i  w yko rzy ­
s tu je  je  d la  obliczenia norm y. Z d rug ie j s trony 
odrzuca statystyczne norm y, a  stosuje metodę 
analityczną, k tó ra  pozwala zaprojektować 
uspraw nien ia  w  procesie technologicznym  na 
podstawie tw órcze j p racy personelu inżyn ie - 
r y  j  no-technicznego.

Opracowanie norm  dla prac apara tu row ych 
na podstaw ie postępów techn ik i radzieckie j m a 
duże perspektyw y rozwojowe. W łaściw ie usta­

Tab. 3 Funkcjonowanie pieca karbidowego 
po wprowadzeniu usprawnień

Brygada P ie trow Siporow Iw anow N ik u ły n

Liczba spustów 
pg faz I 12 12 10 12

I I 12 12 12 12
I I I 7 6 7 7

Razem 31 30 29 31
Czas trw a n ia  
spustów wg faz 

I 60 45 43 61
I I 62 58 64 67

I I I 35 40 38 33
Razem 157 143 145 161

Średni czas spu­
stu w  m in . 5,0 4,8 5,0 5,2

Średnia produk­
cja ka rb id u  na 
1 spust w  kg. 335,3 231,2 . 337,0 312,0

Zużycie energ ii 
e lek tr. w  K W /g  
na 1 tonę •2860 2880 2890 2930

W ydajność p ie ­
ca w  tonach 
ka rb id u  na 
1 zmianę 10,394 9,635 9,773 9,680

lone n o rm y  staną się dźw ign ią  nieustannego 
wzrostu w yda jności pracy. Na drogę tę pow i­
n ien w kroczyć p rzem ysł chem iczny i  inne  prze­
m ys ły  używające aparatów.

B ro n is ła w  B iege le isen-Ze lazow ski

U W A G A  C Z Y T E L N IC Y !

P o d a je m y  do w ia d o m o ś c i, ż e  p o jed yn cze  

a rc h iw a ln e  n u m ery  „E k o n o m ik i i O rg a n iz a c ji  

P ra c y ”  — z a ró w n o  b ie ż ą c e , ja k  i z  la ł  u b ie g ­

łych  — n a b y w a ć  m o żn a  w  P u nkc ie  S p rz e d a ż y  

A rc h iw a ln e j PP K  „ R u c h " , W a rs z a w a  u l. W ie j­

ska  1 4 .

W szystk ich  p re n u m e ra to ró w , c z y te ln ik ó w  i 

w s p ó łp ra c o w n ik ó w  n as ze g o  c za s o p ism a  p ro ­

sim y o z a w ia d a m ia n ie  re d a k c ji o w s ze lk ic h  

w y p a d k ac h  tru dn ośc i i n ie d o k ład n o śc i w  o trz y ­

m y w a n ia  p oszczegó lnych  e g z e m p la rz y  c z a s o ­

p ism a.

R e d a k c ja
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Tadeusz Wasiljew

O racjonalne podstaw y norm ow ania  
robót aparatu row ych

J eśli chodzi o maszyny, to zdawna już  
u ta rło  się m ów ić: „ro b o tn ik  p racu je  na 
tokarce“ , „p racu je  na frezarce“ , „p racu je  
na prasie“ , itd . Inaczej d la prac aparatu­
row ych; tu  odpowiadające określenie 

b rzm i następująco: „ro b o tn ik  obsługuje p iec“ , 
„obs ługu je  separator“ , „obs ługu je  re to rtę “  czy 
ja k ie ko lw ie k  inne urządzenie tego rodzaju. Ta 
różnica w  określeniach jest w yrazem  odm ien­
nego podejścia do ro li robo tn ika  w  jednym  
i  d rug im  w ypadku  —  i rozum iem y doskonale 
ja k i k ry je  się za ty m  sens. P rzy ję ło  się uw a­
żać, że urządzenia z rodza ju  tych, ja k ie  są 
zwłaszcza typow e dla przem ysłu  chemicznego, 
potrzebu ją  jedyn ie  pewnego doglądu; robotę —  
rob ią  ju ż  w łaśc iw ie  „sam e“ .

Takie  — . fa łszyw e oczywiście ca łkow ic ie  —  
wyobrażenie o rzeczy (przypom inające nieod­
parcie w iadom e poglądy o pozyc ji robo tn ika  
jako  „doda tku  do m aszyny“ ) zaciężyło też de­
cydująco na dotychczasowych próbach norm o­
w ania p racy p rzy  robotach aparaturow ych.

Konsekwencją takiego stanu rzeczy by ła  
zupełnie odw ro tna  droga, jaką  w  norm ow an iu  
czasu p racy poszła p rodukc ja  aparaturow a w  
porów nan iu  z maszynową. Gdy w  te j ostatn ie j 
punktem  w y jśc ia  b y ły  osiągnięcia robo tn ika  
i  dopiero z pogłębieniem  norm ow ania przyszła 
ko le j na analizę w ykorzys tan ia  maszyny, na 
analizę m ożliwości, ja k ie  jem u  ta maszyna da­
je  —  to w  p ro d u kc ji apara turow ej rzecz za­
częła się od przeciw nej strony, od m ożliwości 
apara tury, a ro b o tn ik  „doszedł“  do tego dopie­
ro późnie j. Znam y zresztą jaskraw e tego i lu ­
stracje, gdy zarówno w  pub likac jach  proponu­
je  się, ja k  i  w  p rak tyce  przem ysłow ej ustala —  
no rm y jako  pew ien z gó ry  i  generaln ie założo­
n y  procent ja k k o lw ie k  „techn iczn ie “  ustalonej 
„w yd a jn o śc i“  urządzenia. Znam y też obszerne 
p róby opracowań m etodologicznych, w  k tó rych  
n ie  ty lk o  początek, ale i  w  ogóle całe rozum o­
wanie poświęcono szacunkowemu operowaniu 
taką wydajnością.

Tak w  skrócie w yg ląda  rodowód norm ow a­
nia robó t aparaturow ych. S tanow i ono do dziś 
zakres mało opracowany i  nasuwający przeto 
słuszne podejrzenie, że zasłania poważne re ­
ze rw y wydajności.

„T E C H N IC Z N E “  P O D E JŚ C IE  DO P R A C  
A P A R A T U R O W Y C H

Czy n ie  jest wreszcie wszystko jedno, od 
czego się zaczyna, by le  w  końcu by ło  wszyst­
ko, by le  żadnego elem entu n ie  brakowało? 
A b y  ; na to odpowiedzieć, trzeba kw estię  roz­
patrzeć b liże j. M ianow ic ie  wszystko zależy od 
te j „w yd a jn o śc i“  urządzeń, rozpatryw ane j tu  
z zam ysłu w  oderw aniu  od robo tn ika . Czy sam 
zamysł jes t rea lny, i  czy n ie  ma w  ty m  błędu?

Jest rzeczą charakterystyczną, że gdy w  
dzia łan iu  m echanizm ów czasy pew nych prze­
biegów są is to tn ie  czymś sztyw nym , ja k  np. 
przejście suportu  to k a rk i w zd łuż obrabianego 
przedm iotu  p rzy  usta lonych obrotach i  posu­
w ie, to w  odniesieniu do apara tu ry  tak ie  sy­
tuacje  zdarzają się ty lk o  o ty le , o ile  poszcze­
gólne czasy narzucone są z góry  jako  w ym a­
gania dyscyp liny  technologicznej, np. czas 
w ygrzew ania  wsadu, czas („stopniow ego“ ) stu­
dzenia itp . Należy tu  od razu podkreślić, że 
p recyzyjn ie jsze m etody śledzenia za p rzem ia­
nam i w  m ateria le  (np. bieżąca analiza próbek 
w  labora to riach  „ekspresow ych“ , ciągła auto­
matyczna kon tro la  stanu m a te ria łu ) pozwalają 
zresztą odstąpić od tego rodza ju  staw iania 
sprawy. M ożem y w tedy  bow iem  konkre tn ie  
powiedzieć robo tn ikow i, co ma uzyskać, i  dane 
co do tempa czynności sta ją się wówczas je d y ­
n ie  wskazów kam i co do (najkorzystniejszego 
w  św ie tle  posiadanych doświadczeń) sposobu 
osiągnięcia wyznaczonego skutku. Różnica jest 
bardzo zasadnicza: k iedy  ro b o tn ik  n ie  ma spo­
sobu przekonać się, czy np. wym ieszanie ja ­
k ichś sk ładn ików  w  toku  odpow iednie j opera­
c ji jes t dostateczne, możemy m u dać za zada­
n ie  ty lk o  „kucha rską “  receptę: mieszać ty le  
a ty le  m in u t —  i  żądać jedyn ie , aby tego ślepo 
dochował. Jeżeli dam y m u możność śledzenia 
za postępami przem ieszania substancji, w ó w ­
czas zadanie dla niego postaw im y inaczej: 
osiągnąć ta k i a ta k i stopień przem ieszania —  
dodając ju ż  ty lk o  wskazówkę, że dotąd osiąga­
no ta k i e fekt po u p ływ ie  ty lu  a ty lu  m inu t. 
A le  teraz obow iązuje go oczywiście nie czas, 
a w yn ik . Oczywiście w  jak ichś n iezm iern ie  
prostych w ypadkach is to tn ie  nie w ie lk ie  będą 
perspektyw y na jego skrócenie.

C H A R A K T E R Y S T Y K A  P R O D U K C JI 
A P A R A T U R O W E J

Dotychczasowe nasze uw agi w skazują na to, 
że m usim y zastanowić się nad specyfiką apa­
ra tu row ych  procesów technologicznych i  spró­
bować w ysnuć stąd w n iosk i co do m etod n o r­
m owania p racy na aparaturze, ja k  uważa au to r 
za poprawne rzecz odtąd dalej nazywać. Bę­
dzie to zresztą pew ien fragm ent zagadnienia 
zdolności p rodukcy jnych , na k tó ry  nasi tech­
nologow ie ta k  bardzo n iechętn ie jeszcze zw ra ­
cają uwagę.

Typow ą p rodukc ję  apara turow ą charak te ry­
zuje szereg w łaściwości. Jeżeli chodzi o cechy 
technologiczne, to dla nas m iaroda jne są na­
stępujące:

(a) znaczny udzia ł operacji, w  k tó rych  do­
prowadzenie m a te ria łu  względnie odprowa­
dzenie p ro d u k tu  odbywa się n ie  jednorazowo 
(na początku i  na końcu operacji), lecz w  spo­
sób stopniowy, a naw et m n ie j lu b  w ięcej cią-
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g ły  —  przez znaczną część czasokresu trw a n ia  
operacji, a p rak tyczn ie  —  przez ca ły n iem al 
czas trw a n ia  operacji;

(b) znaczna d ługotrw ałość u trzym yw an ia  ta ­
k ich  operac ji w  to ku  (odnosząc czas do całości 
uczestniczącego w  n ich  m a te ria łu ) p rzy  sto­
sunkowo k ró tk im  czasie p rzep ływ u  m a te ria łu  
przez aparaturę ; uderza jącym  p rzyk ładem  m o­
że być np. bieg w ie lk iego  pieca w  h u tn ic tw ie , 
liczony  pospolicie na la ta  •—  podczas gdy p rze j­
ście nabo ju  wsadowego przez piec trw a  za­
ledw ie  k ilk a  godzin;

(c) technologiczne pow iązanie w  czasie ko ­
le jn ych  operac ji lu b  faz operacji ze względu 
na konieczność zachowania pew nych w łaści­
wości m a te ria łu  (np. tem pera tu ry) do następ­
nej operac ji w zględnie fazy  ze w zględu na 
p raktyczną nieodwracalność przem ian, ja k ie  
w  przec iw nym  razie nastąp iłyby  jako  zepsucie 
m ate ria łu , bądź ze w zg lędów  ekonom icznych 
(np. celem un ikn ięc ia  ponownego podgrzewa­
nia);

(d) m ożliwość różnego stopnia w ykorzys tan ia  
urządzeń w  sensie ilościowego obciążenia m a­
te ria łem  (np. przez różne napełn ienie apara­
tów );

(e) d ługotrw a łość n iek tó rych  n iepodzielnych 
p rak tyczn ie  przem ian m ate ria łu , w  następstw ie 
czego naw et czas trw a n ia  całej zm iany robo­
czej n ie  obe jm u je  w szystk ich  rodza jów  czyn­
ności, zw iązanych z daną operacją; p rz y k ła ­
dem będzie tu  w y to p  s ta li w  p iecu m artenow - 
skim , gdzie ta  zm iana, k tó ra  przeprowadza 
sadzenie pieca, n ig d y  n iem al n ie  ogląda „w y ­
rab ian ia “  i  spustu;

(f) decydująca zależność procesu technolo­
gicznego (i samego reż im u technologicznego) 
od pospo litych  wahań jakościow ych m ateria łu , 
ja k  skład chemiczny, stopień zanieczyszczenia, 
w ilgotność, g ranu lac ja  (c ia ł sypkich) i td . ;

(g) zależność reż im u i  procesu technologicz­
nego od w p ły w ó w  zew nętrznych (tem peratura, 
w ilgotność pow ietrza);

(h) sprowadzenie czynności robo tn ików  do 
rzadk ich  stosunkowo zabiegów sterowniczych, 
wzam ian czego pozostaje ciągła obserwacja, 
mająca na celu natychm iastow e w y k ry c ie  ew. 
zakłóceń d la  niezwłocznego na n ie  zareagowa­
nia.

Pod względem  organ izacy jnym  produkc ję  
aparaturow ą cechują następujące m om enty:

(a) stałe pow iązanie poszczególnych urzą­
dzeń w  jeden kom pleks ta k  że szereg k o le j­
nych odcinków  procesu technologicznego prze­
biega zawsze łącznie, a często naw et —  jako 
jedna nierozdzie lna operacja;

(b) konieczność w ieloosobowej obsady naw et 
na poszczególnych urządzeniach, co stwarza 
dodatkowe zadanie p rzy  norm ow an iu  pracy, 
m ianow ic ie  potrzebę uprzedniego w yb o ru  l i ­
czebności obsady.

Ten zespół w łaściwości m usi być uw zględ­
n iony  w  norm ow an iu  pracy, k tó re  wymagać 
będzie przeto odmiennego ukszta łtow ania, n iż  
p rzy  robotach p iaszynowych w  ich  pospolite j 
postaci.

P O D S T A W Y  N O R M O W A N IA  C ZA S U  R O B O T 
A P A R A T U R O W Y C H

P odm io t n o rm y

Przystępując do konstruow an ia  podstaw n o r­
m ow ania czasu p racy na aparaturze, ta k  ja k  
pojęcie o te j aparaturze powszechnie się u ta rło  
postaw im y i  tu ta j 1 zatem na p ierw szym  
m ie jscu zasadę: n o r m a  j e s t  d l a  r o b o t ­
n i k a ,  a n i e  d l a  a p a r a t u .

N ie oznacza to na tu ra ln ie , ażeby na aparat 
n ie  patrzeć. Przeciwnie, m ożliwości, ja k ie  daje 
on robo tn ikow i, w in n y  być bacznie rozważo­
ne, ponieważ może on wyzyskać je  lep ie j lu b  
gorzej, ja k  —  w  na jba rdz ie j uderzający spo­
sób —  np. napełn ienie aparatu.

D obór obsady a spraw a kosztów p ro d u k c ji

Skoro pow iadam y, że norm a jest dla robo t­
n ikó w  (k tó rym  pewne urządzenia dano do 
dyspozycji), to  od razu nasuwa się kw estia  
określenia składu te j obsady, je j liczebności.

Zagadnieniu tem u au to r pośw ięcił ju ż  sporo 
m iejsca w  szeregu a rty k u łó w  i  dlatego n ie  
ma w  te j c h w ili po trzeby powtarzać tych  
uwag. W ystarczy przypom nieć, że n ie jedno­
k ro tn ie  będziem y tu  m ieć do czynienia z całą 
skalą liczebności obsad, na k tó re j to ska li na­
leży w ybrać  liczebność optym alną, zbadawszy 
przedtem, ja k  p rzy  różnych liczbach robo t­
n ik ó w  ksz ta łtu ją  się koszty p ro d u kc ji na da­
nej aparaturze, w  w ydzia le , i  wreszcie w  ca­
ły m  zakładzie lu b  może naw et poza jego gra­
n icam i. Jasne jes t jednak, że rachunek ten 
może być dopiero w tedy  przeprowadzony, gdy 
d la każdej w ie lkośc i obsady określona ju ż  zo­
stała przynależna norm a pracy.

Oznacza to, że na drodze do w ypośrodkow a- 
n ia  obow iązywać mającej no rm y (dla n a jra c jo ­
na ln ie jsze j ekonom icznie obsady) n ie  pozostaje 
w  zasadzie n ic  innego, ja k  p rzy jąć  wstępnie 
k ilk a  w ie lkośc i te j obsady i  w p ie rw  wyznaczyć 
norm ę d la  każdej niezależnie, b y  potem  do­
p iero w  oparciu o rachunek kosztów  dokonać 
w yb o ru  jedne j w ie lkośc i —  jako  na jko rzys t­
nie jszej.

Zakres no rm ow a n ia  czasu p racy

Z ko le i należy k ró tko  zatrzym ać się nad 
kw estią  zakresu norm ow ania  czasu p racy apa­
ra tu row e j. Otóż i  tu ta j, podobnie ja k  w  p ro ­
cesach maszynowych, za w arunek przydatnoś­
ci, użyteczności no rm y czasu p racy —  uznać 
należy nieskrępowanie robo tn ika  pod następu­
ją cym i względam i: (a) m om ent rozpoczynania 
operacji, (b) m om ent ukończenia operacji, (c) 
tempo prowadzenia operacji (n ie dotyczy to 
oczywiście w ypadku, gdy tempo narzucone jest 
dla n iek tó rych  odcinków  operacji jako  w ym a­
ganie reż im u technologicznego), (d) możność 
swobodnego obciążania apa ra tu ry  (w ykluczenie 
b raku  m a te ria łu  wyjściowego).

1 A utor ma na m yśli swoje sformułowania w  artykule  
„Podstawy norm owania czasu pracy“ w  zeszycie 11/1953 
„Ekonom iki i Organizacji P racy“ .
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Jest oczywiste, że p rzy  szeregu aparatów, 
sprzężonych w  jeden pow iązany kom pleks, w a­
ru n k i te d la  obsady poszczególnych aparatów, 
sk ładn ików  tego kom pleksu, rzadko byw a ją  
zachowane. Są one jednak zachowane dla ca­
łego kom pleksu i  to  wskazuje nam, że n o r­
m owanie czasu pracy, fa łszyw e tu ta j in d y w i­
dualn ie na poszczególnym stanow isku robo­
czym, m a na jzupe łn ie j .zdrowe podstaw y dla 
całości.

P rzedm io t n o rm y

Decydujące m iejsce w  naszych rozważaniach 
przypada oczywiście p rob lem ow i p rzedm iotu  
norm y, in n y m i s łow y —  kw estii, do czego od­
nosić czas usta lany w  norm ie. Zastanow im y 
się nad ty m  z ko le i.

W  p ro d u k c ji m aszynowej kw estię  tę roz­
w iązu je  sama postać przedm io tu  pracy, w y ­
stępującego najczęściej w  identycznych sztu­
kach p ro d u k tu  pow tarzane j zazwyczaj opera­
c ji. W  procesach apara tu row ych w ypadek ta ­
k i  zdarza się rzadko. Regułą jest, że p ro d u k t 
operacji ma postać substancji gazowej lu b  
p łyn n e j, gdzie o sztukach w  ogóle n ie  może 
być m owy, lu b  też w ystępu je  w praw dzie  jako  
ciało stałe, jednak n ie  u form owane w  żaden 
przedm io t n iezm ienne j w ie lkości, kszta łtu , 
w ag i itd ., a w ięc rów nież jako  pewna masa.

Toteż jasne jest, że norm ę czasu pracy moż­
na tu ta j odnieść jedyn ie  do całej ilośc i p ro ­
duktu , wychodzącej z operacji, względnie do 
p rzy ję te j jednos tk i p ro d u k tu  operacji. W  ty m  
ostatn im  w ypadku  n ie  można jednak zapom­
nieć, że w y n ik  pozostaje zależny od tego, p rzy  
ja k ie j ilośc i ca łkow ite j go wypośrodkowano. 
Jednak, je że li np. czas u rucham ian ia  i  za trzy ­
m yw an ia  ap a rtu ry  jes t m a ły  w  stosunku do 
czasu je j regularnego biegu, a ten osta tn i —  
bardzo d ług i, przekraczający 1 zmianę, w ów ­
czas zachodzi potrzeba podzia łu  operac ji na 
części i  po trak tow an ia  każdej z n ich  jako  od­
dzie lnej operacji, z w łasną odrębną norm ą cza­
su.

Sam p ro d u k t operac ji oczywiście jeszcze ope­
ra c ji n ie  określa. Do d e fin ic ji operac ji t j .  przed­
m io tu  no rm y należy, ja k  w iem y, wszystko to, 
co wyznacza zadanie. Są to: m a te ria ł surow y 
(wchodzący na operację), dane ro b o tn iko w i do 
dyspozycji urządzenia, wreszcie obow iązu jący 
reż im  technologiczny, a n iek iedy  jeszcze i  pew ­
ne uzależnienia organizacyjne, np. w  stosunku 
do kom órek obsług i p ro d u k c ji lu b  tp .

O peracje  „c ią g łe “  i  „c y k lic z n e “

C zyte ln icy, in te resu jący się zagadnieniem 
norm ow ania  pracy na aparaturze, p rz y w y k li 
n ie w ą tp liw ie  czytać zawsze o „zasadniczym '1 
podziale na operacje „c iąg łe “  i  „cyk liczn e “  i  za­
pewne są zdziw ien i, że nazw y te do te j po ry  
w  naszych rozważaniach jeszcze n ie  zostały 
w ym ienione.

Po poprzedzających uwagach na tem at róż­
nych  sposobów doprowadzania m a te ria łu  do 
operacji (jednorazowo, po rc jam i, bez p rzerw y),

au to r uważa za konieczne stw ierdzić, że roz­
różnienie tak ich  dwu „ ty p ó w “  operac ji z pu n k ­
tu  w idzen ia  norm ow ania  pracy w yda je  się m a­
ło  istotne. M etody, k tó ry m i posługu je się n o r­
m owanie pracy, są w  obu w ypadkach te sa­
me, a operowanie ilością p roduktu , przypada­
jącą na jednostkę czasu —  jest po prostu m a­
tem atycznym  zabiegiem, uw a ln ia jącym  nas od 
wprowadzenia w ie lk ich , n iew ygodnych w  uży­
c iu  liczb, zarówno w  stosowaniu norm , ja k  
i  p rzy  ich  wyznaczaniu.2

N O R M O W A N IE  P R A C  A P A R A T U R O W Y C H

M ożem y teraz przejść do kw e s tii zastosowa­
n ia  w yżej w yprow adzonych regu ł do tego, ja k  
p rak tyczn ie  wyznaczać no rm y na prace apara­
turow e.

Jak w yn ika  z poprzedniego, do norm ow ania 
przystępować należy, określiw szy uprzednio:
(a ) odniesienie dla norm y, t j .  p ro d u k t operacji, 
w  stosunku do którego należy wyznaczyć czas 
operacji; p ro d u k t należy określić, podając in ­
teresujące nas jego w łaściwości '(pa ra m e try  
stanu); (b )  jednostkę m ia ry  p ro d u k tu  operacji;
(c )  m ate ria ł surowy, wchodzący na operację 
(param etry); (d )  zewnętrzne w a ru n k i p row a­
dzenia operacji (np. tem pera tu ra  pow ietrza, je ­
go w ilgotność i  in .); (e )  stojącą do dyspozycji 
w  te j operacji aparaturę; ( f )  w ym agany reżim  
technologiczny operacji; (g )  obsadę, dla k tó re j 
norm a ma być ustanow iona ( ja k  w idz ie liśm y 
poprzednio, częstokroć w ypadn ie  norm owanie 
pow tarzać d la  szeregu różniących się obsad, 
gdyż dopiero po usta len iu  no rm y d la  każdej 
z n ich  można będzie dokonać w yb o ru  na j eko­
nom icznie j szego w arian tu ).

Wstępne rozpatrzenie operacji aparaturow ej 
pozw o li też zazwyczaj od razu dojrzeć, ja k ie  
cechy poszczególnych części składow ych apara­
tu r y  w in n y  być przedm iotem  obserw acji z pun­
k tu  w idzen ia  m aksym alnego (doraźnie p rzy ­
na jm n ie j) w yzyskan ia  zdolności p rodukcy jne j 
poszczególnych aparatów  i  ich  całego kom ­
pleksu. Będą to przede w szystk im : pojemność 
aparatów  (chodzi o stopień napełn ienia), szyb­
kość ruchu  n iek tó rych  organów roboczych (np. 
mieszadeł), szybkość m an ipu low an ia  n ie k tó rym i 
organam i s te ru jącym i (w en ty lam i itp .), i  w ie le  
in . N iek tó re  p o tra fim y  zresztą dojrzeć dopiero 
w  to ku  obserwacji i  pom iarów  czasu.

W  ty m  stanie przygotow an ia  można przystą­
p ić  do w łaśc iw e j obserw acji i  pom iarów . Je­
że li na aparaturze p racu je  ty lk o  jeden robo t­
n ik , sprawa n ie  jes t zby t skom plikowana. K ie ­
dy  natom iast —  a o tak ie  w yp a d k i g łów nie 
nam  chodzi —  obsada jes t wieloosobowa, zaś 
aparatura obe jm uje  szereg ko le jno  w łączonych 
w  n ią  aparatów, wówczas w łaśnie sto im y przed

" Uwagi powyższe nie odnoszą się naturaln ie do spotyka­
nego też rozróżnienia „cyklicznej“ i  „niecyklicznej" części 
procesu technologicznego względnie operacji — w  sensie 
rozdzielenia czynności, powtarzanych nad każdą sztuką w y­
robu czy też porcją m ateriału, od czynności, dokonywa­
nych np. dla całej serii. T akie  określenie znajdu jem y np. 
w  niedawno przetłumaczonej książce P rijm ak a  („Organiza­
cja pracy i norm owanie techniczne w  hucie żelaza", PW G  
1954, str. 20). Jak w iem y zresztą, takich jednorazowych czyn­
ności w  produkcji maszynowej, gdzie one bardzo wyraźnie  
się odgraniczają, w  ogóle do operacji n ie  zalicza się (np. 
uzbrojenie obrabiarki, nastawienie autom atu itp .).

Ekonom ika 1 Org. Pracy
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trudnym , specyficznym  zadaniem norm ow ania 
czasu pracy ną złożonym  agregacie.

O bserw acji i  pom iarom  czasu w in n y  być 
poddane wszystkie  odc ink i operacji, zwłaszcza 
odpowiadające prze jśc iu  m a te ria łu  m iędzy sta­
nam i pośrednim i, okreś lonym i przez u ję te  w  
reżim ie technologicznym  param etry  pośred­
n ie  —  a równocześnie wszyscy członkow ie ob­
sady. Obserwacje i  pom ia ry  muszą w  szczegól­
ności uchw ycić stan rzeczy w  odniesieniu do 
tych  w łaściwości apara tury, k tó re  na jbardz ie j 
bezpośrednio wyznaczają je j zdolność p roduk­
cyjną, a w ięc —  ja k  ju ż  m ów iliśm y  —- stopień 
napełn ien ia  po jem n ików  itp .

Przeprowadzenie obserw acji i  pom iarów  sta­
now i jednak dopiero p ierw szy k ro k  na drodze 
do znalezienia norm y. W  p rzec iw ieństw ie  do 
zakorzenionego —  ja k  w spom ina liśm y ju ż  —  
m niem ania, w łaśnie p rzy  procesach aparatu­
row ych, służących zm ianie w łaściwości che­
m icznych, fizycznych  itp . samego tw orzyw a, 
osiągalne natężenie p rzem iany n ie  daje się w y ­
snuć z samej k o n s tru k c ji apara tury, a w ym a­
ga wszechstronnego uw zględn ienia czynności 
obsady, w  ty m  m ianow ic ie  sensie, ja k  szybko 
i  w n ik liw ie  dostrzegają robo tn icy  sterowane 
przez n ich  zjaw iska, zwłaszcza zachodzące w  
n ich  stale n ierów nom ierności, i  ja k  szybko 
i  um ie ję tn ie  na n ie  reagują. W p ły w  tego potę­
guje się, gdy w  grę wchodzi sharmonizo.wanie 
czynności pom iędzy poszczególnym i członkam i 
obsady. !Do w n iosków  ,'co do ¡n a je fe k tyw n ie j­
szego prowadzenia operacji n ie  można dojść 
inaczej, ja k  przez indyw idua ln e  rozpatrzenie 
w y n ik ó w  obserw acji i  pom iarów  —  z podsta­
w o w ym i (a dotyczącym i pewnego idealnego 
stanu rzeczy, idea lnych okoliczności) usta len ia­
m i reż im u technologicznego przed oczyma.

Podawanie recept na m etody ana lizy obser­
w a c ji i  pom iarów  lu b  wskazówek, ja k  wyciągać 
z n ie j w n ioski, m ożliw e by łoby  jedyn ie  w  bar­

dzo ogó ln ikow ej postaci, a k ie runek  jes t tu ta j 
i  tak  dostatecznie jasny na tle  ogólnych zadań 
norm ow ania  pracy, powszechnie znanych. Je­
że li coś może tu  oddać bliższe usługi, to je d y ­
n ie  um ie ję tn ie  dobrane konkre tne  p rzyk łady. 
A u to r niniejszego p rzy  inne j okaz ji (por. zeszyt 
,,EOP“  11/1953) p rzedstaw ił ju ż  p rzyk ład  ta k i 
d la bardzo proste j zresztą operacji apara turo­
w e j. W ydaje  się, że do ew. s fo rm u łow an ia  ba r­
dziej szczegółowych w y tycznych  w  ty m  k ie ­
ru n ku  na jlep ie j p rzyczyn ić  się może opub li­
kow anie szeregu um ie ję tnych  obserw acji i  po­
m ia rów  oraz tra fn ie  w yc iągn ię tych  wniosków, 
uw ieńczonych ustanow ieniem  norm y, k tó re j 
dobroć p o tw ie rdz iła  p rak tyka , —  n ie zaś p u b li­
kow anie w  pew nych odstępach czasu w ą tp li­
w ych  m etod m anipu low ania  „techn iczną w y d a j­
nością“  apara tury.

Należy teraz podkreślić, że ja kko lw ie k  
z uw ag i na rozciągłość w  czasie i  w  m iejscu 
obserwacja i  pom iary , o k tó rych  by ła  mowa, 
podobne są do fo to g ra fii dnia roboczego, to je d ­
nak w  rzeczyw istości chodzi o pom ia ry  czasów 
pew nych odcinkow ych czynności w  obrębie je d ­
nej i  te j samej operacji —  na przestrzeni je d ­
nego je j przebiegu. Z tego w zględu należy 
uważać, że m am y tu  do czynienia z n iezm ie r­
n ie  rozc iąg łym  jedyn ie  chronometrażem.

Obserwację i  pom ia ry  należy, ja k  zawsze, 
pow tórzyć, ażeby zebrać szerszy m ateria ł.

O B O W IĄ Z U JĄ C E  TE N D E N C JE  S O C JA L IS T Y C Z N E ­
GO N O R M O W A N IA  W  O D N IE S IE N IU  DO P R A C  

A P A R A T U R O W Y C H

W  p ro d u kc ji apara turow ej dom inu je  tak ie  
podejście do zadań robo tn ika , k tó re  można na­
zwać upodobaniem do w ydaw an ia  „ku ch a r­
s k ie j“  recepty: ty le  a ty ły  czasu ogrzewać, t y ­
le  o ty le  mieszać, itd ., itd . Oczywiście w  tych  
w arunkach ro b o tn ik  jes t m anipu lan tem , k tó re -

Rys. i
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go cała ro la  ograniczona zostaje do ślepego po­
słuszeństwa.

Takie  postaw ienie spraw y oznacza oczyw iś­
cie, że odrzuca się z le k k im  sercem wszystkie 
m ożliwości, tkw iące  w  tym , że ro b o tn ik  może 
w ie le  ogarnąć i  że może w ie le  obm yśleć w łaśnie 
na bieżąco, w  to ku  każdej operacji. Toteż naczel­
nym  postu la tem  organ izacy jnym  w  norm ow a­
n iu  p racy  w inno  być doprowadzenie do tego, 
aby ro b o tn iko w i jako  zadanie podawane by ło  
dotrzym anie  reż im u technologicznego (oczysz­
czonego z w zm iankow anych „re ce p t“ ) —  to zaś 
m ożliw e  jes t jedyn ie  pod w a runk iem  uzbro je­
n ia  apa ra tu ry  w  tak ie  p rzyrządy pom iarowe, 
k tó re  m u za reżim em  ty m  fak tyczn ie  pozwolą 
śledzić i  św iadom ie w p ływ ać  na ew. odchyle­
n ia . W  ty m  tk w i też d la  ro b o tn ika  możność 
uspraw nien ia  operacji pow yżej poprzednio w y ­
praktykow anego poziomu.

D rugą tendencją, ju ż  n ie  tak  zasadniczą, ale 
w  p rak tyce  n ie  m n ie j ważną, jes t doprowadze­
n ie  do m aksym alnego z indyw idua lizow an ia  p ra ­
cy i  akordu. W arunk iem  do tego, ja k  już  przed­
tem  wspomniano, jes t stworzenie w  aparaturze 
pew nych elem entów  prze jśc iow ych dla m ate­
ria łu , k tó re  odg ryw a łyby  ro lę  zasobników m ię­
dzy poszczególnym i aparatam i. T y lk o  w  ten 
sposób można uniezależnić robo tn ika  (lub  ich  
drobniejsze zespoły) w  jednym  ogn iw ie  od te­
go, ja k  a ku ra t w  te j c h w ili b iegnie operacja 
n ie  ty lk o  w  sąsiednich, lecz i  we w szystkich 
pozostałych. Zakłócenia z na jrozm aitszych 
p rzyczyn  —  n ig d y  n ie  dadzą się uniknąć. W  
aparaturze, zbudowanej w  sposób, polegający 
na bezpośrednim  p ros tym  sprzężeniu aparatów, 
każde zakłócenie na je d n ym  aparacie przenosi 
się na wszystkie. Jeżeli zdołam y w łączyć tak ie  
pośrednie e lem enty (lub  ja k k o lw ie k  inaczej 
osiągnąć ten sam skutek), wówczas zasięg w p ły ­
w u  zakłóceń będzie ograniczony ty lk o  do tego 
m iejsca, gdzie one zaszły. N ie trzeba w y jaś­
niać, ja k ie  to  m a znaczenie d la w ie lkośc i uzy­
sk iw anej p rodukc ji, je j kosztu i  je j jakości.

NO RM Y D LA  ROBÓT APARATUROW YCH  
W  PRZEMYŚLE' M ASZYNOW YM

Na zakończenie au to r chc ia łby naśw ie tlić  
sprawę no rm  dla robó t na typ o w ym  urządze­
n iu  tego rodzaju, stosowanym w  przem yśle 
m aszynowym , k tó ry  na ogół. zna jdu je  dla urzą­
dzeń apara tu row ych jeszcze m n ie j zrozum ie­
n ia  w  zakresie norm ow ania  pracy, n iż  prze­
m ys ł chem iczny —  dla swoich. Będzie to m ia ­
now ic ie  że liw ia k  w  od lew ni, stanow iący p rz y ­
k ła d  nader swoisty i  przez to pouczający, choć 
odznaczający się dużą prostotą.

Operacja w y topu  że liw a posiada tę specy­
ficzną właściwość większości operacji aparatu­
row ych, że zarówno doprowadzanie m ateria łu , 
ja k  i  odprowadzanie p ro d u k tu  operacji, p ły n ­
nego żeliwa, odbywa się w praw dzie  porc jam i, 
lecz n iem al przez ca ły przeciąg trw a n ia  tak ie j 
o p e ra c ji3. W  p rak tyce  p rzy  p racy  na po jedyn- 
czym ty m  aparacie dochowane są w szystkie

■ W  nowych rozwiązaniach, gdzie zalewanie form  odbywa 
się na konwejerze. pobieranie żeliwa z pieca ma już całko­
w ic ie  ciągły charakter (otwór spustowy nie podlega okre- 
sowemu otw ieran iu  i  zam ykaniu).

w arunk i, niezbędne do tego, aby znorm owanie 
czasu operacji m ia ło  sens ekonom iczny i  by ło  
m ożliw e; pewne uzależnienie zespołu ro b o tn i­
ków  p rzy  że liw iaku  w ystępu je  n iek iedy od 
s trony ha li, w  k tó re j odbywa się zalewanie 
fo rm  żeliwem , jedyn ie  ja ko  przypadkow a ano­
m alia, k ie d y  przygotow an ie fo rm  do odlewu 
uległo opóźnieniu.

Operacja w y to p u  że liw a obe jm u je  szereg 
w yraźn ie  odgranicza jących się odcinków. Je­
że li za początek p rzy jm ie m y  rozpoczęcie zała­
dow yw ania  że liw iaka, którego obmurze dopro­
wadzone zostało po poprzedn im  w ytop ie  do 
należytego stanu (bieżąca naprawa obmurza) 
i  podobnie też przygotowano inne przynależne 
części (ryn n y  spustowe itd .), to  dostrzeżemy 
następujące odc ink i operacji: (a) u rucham ian ie 
że liw iaka  (wstępne ładowanie i  rozpalanie),
(b) topienie, (c) za trzym yw an ie  biegu, (d) na­
praw a obm urza itp ., (e) przygotow anie wsadu.

Pierwsze trz y  odc ink i stanow ią kompleks, 
w ystępu jący w  podanej ko le jności i  n ierozłącz­
n ie  zw iązany. C zw arty  t j .  reparacja  obmurza, 
może być ca łkow ic ie  oddzie lony i  po trak tow a­
n y  jako  operacja oddzielna; w  w iększych od­
lew n iach  is tn ie ją  dla n ie j rzeczyw iście odrębne 
zespoły m ura rzy, a w tedy  z odcinka tego dla 
obsady że liw iaka  pozostaje naprawa ryn ie n  
spustowych i  p rzygotow an ie narzędzi piecowe­
go. O sta tn i odcinek może być przeprowadzany 
w  różnym  czasie, a w ięc i  współcześnie z pozo­
s ta łym i. Tak też w yg ląda sprawa w  nowoczes­
nej od lew ni, gdzie ważenie nabo jów  odbywa się 
n ie  na pomoście wsadowym  pieca, a na dole, 
w  pob liżu  w yciągu i  zasobników dobowych. 
W  ty m  w ypadku  poszczególne czynności tego 
odcinka operacji pozostają w  określonej re la c ji 
w  czasie w  stosunku do odcinków : urucham ia- 
n ie  i  topienie, w zględnie —  tak  też można to 
okreś lić  sta ją  się częścią składową tych  od­
cinków , w y jąw szy napełn ian ie  zasobników do­
bowych w raz z taką obróbką m a te ria łów  wsa­
dowych, ja k  łam anie „gąsek“  (surów ki) na ła ­
maczu gąsek lu b  rozb ijan ie  złom u np. kafarem .

ZESTAW IENIE CZYNNOŚCI
I. Przygotowanie wsadu: (1) łamanie gąsek (su­

rówki), (2) dowóz materiałów wsadowych do zasobni­
ków dobowych i ich napełnianie, (3) dowóz materia­
łów wsadowych do wagi, (4) ważenie wsadu, (5) do­
starczanie materiałów wsadowych na pomost wsa­
dowy.

I I .  Uruchamianie żeliwiaka: (1) Wstępne ładowanie, 
(2) Rozpalanie.

I I I .  Topienie: (1) ładowanie nabojów do gardzieli, 
(2) spuszczanie żeliwa, (3) spuszczanie szlaki, (4) od­
wożenie szlaki.

IV . Zatrzymywanie biegu żeliwiaka: (1) wybijanie 
dna, (2) gaszenie reszty zawartości żeliwiaka po jej 
wypadnięciu.

V. Reparacja obmurza iip.: (1) studzenie wnętrza, 
(2) oczyszczanie obmurza, (3) naprawa obmurza, (4) 
zamykanie dna, (5) wylepianie rynien spustowych 
1 kadzi, (6) przygotowywanie zatyezek, (7) konserwa­
cja narzędzi.

U w a g a :  nie wykazano osobno czynności obserwacji b le- 
gu pieca z pomostu wsadowego oraz przez dysze, specjalne 
przyrządy kontrolno-pom iarowe ł drogą bezpośredniej obser­
w ac ji przy spustach — na dole.
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O bserw acji i  pom iarom  "należy poddać każdy 
odcinek operacji.

P rzygotow anie do obserw acji i  pom iarów  
obejm uje, zgodnie z w yw odam i w  poprzedają- 
cej części nin ie jszego a rty ku łu , następujące po­
zycje: (a) określenie p ro d u k tu  operacji, a w ięc 
chemicznego składu i  tem pe ra tu ry  p łynnego 
żeliwa, (b) usta lenie jednos tk i m ia ry  dla p ro ­
d u k tu  operacji —  w  ty m  w ypadku  będzie to 
1 tona; (c) określenie m a te ria łów  wsadowych 
odnośnie w szystk ich  in te resu jących  tu ta j w ła ­
ściwości; będą to tu ta j:  gatunek su rów k i i  je j 
rozkaw ałkow anie, gatunek złom u i  innych  me­
ta licznych  sk ładn ików  wsadu, gatunek kam ie­

n ia  wapiennego (ew. innych  topn ików ), ich  gra­
nulacją, gatunek koksu, jego w ilgotność, g ranu­
lac ja ; (d) określenie reż im u technologicznego 
operacji, zwłaszcza odnośnie dmuchu; (e) szkic 
całego urządzenia, w skazujący zasadnicze czę­
ści robocze, organy sterowania (np. zasuwa na 
przewodzie tłoczącym  pow ietrze), aparaturę 
kon tro lną-pom iarow ą (np. m anom etr, wskazu­
ją cy  ciśnienie dm uchu) i  urządzenia łączności 
pom iędzy poszczególnym i stanow iskam i robo t­
n ikó w  (np. tzw . zegar wsadowy); (f) zobrazowa­
n ie  faktycznego rozmieszczenia obsady (p rzy­
k ła d  podano od razu na rys. 1).

Zamieszczone oddzie ln ie zestawienie wskazu-
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je  pewne g rupy  czynności jedyn ie  rodzajowo. 
Np. „ładow an ie  nabo jów  do g a rdz ie li“  (punkt 
H I- 1) odbywa się przez ca ły okres biegu pieca 
co k ilk a  m inu t. Podobny rozkład  w  czasie m a­
ją  pozostałe czynności w  części I I I  tak, że w  su­
m ie wszystkie  one są współczesne. Jak ju ż  za­
znaczaliśmy, w szystk ie  czynności części I  
(„P rzygotow an ie  wsadu“ ) mogą ze swej s trony 
rozm aicie przeplatać w  czasie pozostałe czyn­
ności lu b  też być w ykonane poza n im i. Toteż 
zestawienie to n ie  w ykazu je  zależności czaso­
wych, a podaje jedyn ie , ja k ie  pozycje  w ystąp ią  
w  obserw acji i  pom iarach, z tym , że stanow i 
to pew ien szkie let —  dla drobnie jszych i  sub­
te ln ie jszych  elementów.

Z ty m i m a te ria łam i można ju ż  bezpośrednio 
przystąp ić do obserw acji i  pom iarów , k tó re  
w in n y  objąć całą operację, tak ja k  rozciągłość 
je j u s ta liliśm y  poprzednio.

Jeśli idzie o stronę organizacyjną p racy ob­
sady że liw iaka  —  rozum ie jąc  oczywiście je j 
n ierozłączny zw iązek z technologią —  należy 
jednak zaobserwować ją  szczegółowo samą dla 
siebie. Przede w szystk im  u m o ż liw i to  spraw ­
dzenie, czy obsada w  ogóle n ie  jes t zby t lic z ­
na, czy czynności któregoś z je j członków  bez 
uszczerbku d la  reż im u technologicznego nie 
m og łyby  być w ype łn iane przez pozostałych.

Obserwacja i  pom iar tego rodza ju  wskaże też, 
czy n ie  b y łb y  bardzie j celowy inny , n iż  ob­
serwowany, podzia ł czynności m iędzy różnych 
członków  obsady. Dalszy moment, to kw estia  
ew. innego roz lokow ania  n ie k tó rych  części skła­
dowych całego urządzenia, a to zarówno w  ce­
lu  skrócenia drogi, ja ką  n ie k tó rzy  członkow ie 
obsady muszą stale przebywać w  trakc ie  pracy, 
ja k  i  d la udogodnienia im  wzajemnego poro­
zum iew ania się. Jeśli chodzi O1 p ierw szy z tych  
m om entów, to tu ta j często w ie lk ie  znaczenie 
posiada rozmieszczenie aparatów  kon tro lno -po ­
m iarow ych, k tó re  w in n y  być tak grupowane, 
aby ko rzysta jący z n ich  robo tn ik  ła tw o  mógł 
je  'obserwować, n ie  odryw a jąc się od in n ych  
czynności.

W y n ik i obserw acji i  pom iarów  in s tru k ty w - 
me jes t u jąć w  wykres, ja k  na rys. 2, dla k tó - 
reg ° „podstaw ę“  (na osi poziom ej) stanow ią po­
szczególne stanow iska robocze, podczas gdy oś 
pionowa odpowiada ska li czasu. W ykres ten 
pozwala ła tw o  w y k ry ć  ew. nadm ia r obsady lu b  
z ły  podzia ł czynności, poza ty m  jednak stanow i 
osnowę do  ̂przeanalizowania tem pa operacji 
w  poszczególnych okresach, zakłóceń i  ich  l i ­
k w id a c ji przez obsadę itd .

Tadeusz W as iljew

W. Ł. Rydnik

M e lo d y k a  b a d a n ia  m eiod  
w  procesach c iąg łych

Poważną ro lę  w  zw iększeniu zdolności 
p rodukcy jne j przedsiębiorstw , oddzia­
łó w  i  urządzeń p rodukcy jnych  w  prze­
m yśle chem icznym  w in n y  odegrać: mo­
b ilizac ja  u k ry ty c h  rezerw  p ro d u kcy j­

nych, zw iększenie w yda jności procesów tech­
nologicznych oraz w zrost w yda jności p racy.* 
W ażnym  czynn ik iem  dalszego rozw o ju  prze­
m ysłu  chemicznego w inno  być rów nież w y k ry ­
cie, naukowe uogóln ienie i  szerokie rozpow­
szechnienie przodujących m etod pracy.

To ostatnie zam ierzenie prowadzone w  prze­
m yśle chem icznym  od w ie lu  la t, daje dobre 
w y n ik i szczególnie w  stosunku do m etod sto­
sowanych przez p rzodow n ików  pracy. Dośw iad­
czenie jednak w ykazało ca ły szereg trudności 
1 n ierozw iązanych prob lem ów  stojących na 
przeszkodzie dalszemu rozw o jow i badań w  te j 
dziedzinie T rudności te w yn ika ją  po części 
z b raku  odpow iednie j m e todyk i badania i  ana­
liz y  przodujących m etod p racy apara tu row ych 
przedsięb iorstw  chemicznych.

Cechą charakterystyczną pracy apara turo­
wego jest fa k t, że od p racy te j zależy w  g łów ­
nej m ierze wydajność urządzenia i  w łaściwe 
w ykorzys tan ie  dużych ilośc i surowca, m ate ria -

* Tłum aczenie artyku łu  W . Ł. Rydnlka  
czenija prijem ow  raboty aparatczikow w  ' 
Proizwodstwach" „Chim icz. prom yszl." N r  2 
czenia dokonał inż. Lucjan Zieliński.

.M ietodika izu- 
nieprieryw nych  
1954 r. T łum a-

pracy aparatu row ych

łó w  pomocniczych, energii, a w ięc ekonom icz­
ne w ykorzystan ie  przeważającej części środ­
kó w  p rodukcy jnych  (środki p racy i  p rzedm io ty  
pracy), w  k tó rych  k ry je  się praca „up rzedm io ­
tow iona —  praca zużytkowana w  poprzednich 
procesach przygotowawczych. W łaściw ie poję ta 
praca aparaturowego —  to um iejętność p row a­
dzania procesu technologicznego w  o p tym a l­
nych w arunkach zapewnia jących wysoką w y ­
dajność apa ra tu ry  i  osiąganie w ysokich  wskaź­
n ikó w  w ykorzys tan ia  surowców i  energii. Na­
leży tu  podkreślić, że w łaśnie w skaźn ik i te —  
a me oszczędności w  nakładzie robociz- 
ny  charakte ryzu ją  jakość p racy apara turo­
wego w  procesach chemicznych.

D ruga cecha charakterystyczna m etodolog ii 
badania i  oceny pracy p rodukcy jne j w  prze­
m yśle chem icznym  w yp ływ a  ze skom plikow a­
nego, w ielofazowego charakteru  n iek tó rych  
procesów technologicznych, w  te j liczb ie  i  p ro ­
cesów przem ysłu  sodowego, którego doświad­
czenia zostaną poniżej omówione.

Bardzo w ażnym i czynn ikam i w  tych  w a ru n ­
kach są: równom ierność procesu technologicz- 
nego, m in im a lne  odchylen ia od usta lonych pa­
ram e trów  i  m oż liw ie  stała jakość pó łp roduk­
tów  o trzym yw anych  w  danej fazie procesu, 
a przeznaczonych do dalszego przerobu. W łaś­
nie stałość przebiegu procesu technologicznego



i  jakość (niezmienna) o trzym anych pó łp roduk­
tó w  stw arza ją  ja k  na jba rdz ie j dogodne w a­
ru n k i d la dalszej części cyk lu  produkcyjnego. 
D latego też czynn ik i te są w ażnym  dodatko­
w ym  szczegółem oceny p racy aparaturowego. 
Jednak ocena osiągnię tych w y n ik ó w  stanow i 
jedyn ie  p ierw szy etap prac. Po w y typ o w a ­
n iu  —  w edług osiągniętych w y n ik ó w  —  przo­
du jących aparaturow ych, kon iecznym  staje się 
zbadanie metod, p rzy  pomocy k tó rych  osiąg­
n ię to  przodujące w y n ik i, co też stanow i za­
sadniczą, g łów ną część pracy.

P rzy  badaniu m etod re g u la c ji przebiegu p ro ­
cesu technologicznego p ierw szym  etapem jest 
stworzenie ogólnych w skaźn ików  cha rak te ry ­
zu jących częstotliwość w ykonan ia  tych  czy in ­
nych operac ji (1, 2, 10 itd . razy na godzinę, 
zmianę, średnio za badany okres) i  w ie lkość 
odchylen ia tzn. średnie j w ie lkośc i zm iany po­
łożenia członu sterującego (w enty la , ku rka  
itp .), zaobserwowaną w  pracy danego aparatu­
rowego. N ie  w olno jednak ograniczać się do 
tego rodza ju  średnie j z ana lizy m etod regu la ­
c ji. Zbadanie ich  należy pogłębić przez obser­
w ację pracy aparaturowego na ko nkre tnym  
m ie jscu p racy w  określonym  procesie techno­
log icznym  dla uchwycenia poszczególnych 
czynności i  ich  rezu lta tów . T y lk o  tak ie  ujęcie 
działalności aparaturowego, pozw oli na zbada­
n ie  m etod jego pracy, ocenienie ich  z p unk tu  
w idzenia aktualności i  celowości oraz pozw oli 
w  wyborze m etod przodujących.

Należy zaznaczyć, że tego rodzaju prace p ro ­
wadzono dotąd w  przem yśle chem icznym  do­
rywczo. Is tn ie jące in s tru kc je  robocze m ają 
przeważnie charakter ogólny i  n ie  zaw iera ją  
konkre tnych  wskazówek k ie d y  i  w  ja k i sposób 
apara tu row y w in ie n  w p ływ ać  na przebieg p ro ­
cesu technologicznego. K ie ro w n ic tw o  technicz­
ne ocenia w  prak tyce  pracę apara tu row ych na 
podstawie osiągniętych w yn ikó w , lecz bardzo 
rzadko dokładn ie bada m etody pracy aparatu­
row ych  pod kątem  w ykorzys tan ia  zebranych 
danych dla dalszego szkolenia robo tn ików . Usu­
nięcie w spom nianych niedociągnięć —  oto 
g łówne zadanie, k tó re  w inno  być rozwiązane 
p rzy  w prow adzan iu  m etody inż. K ow a low a w  
przem yśle chemicznym.

Metoda badania pracy apara tu row ych znana 
jes t z p ra k ty k i szeregu branż p rzem ysłu  che­
m icznego i  opisana została w  lite ra tu rze  —  
jes t n ią  metoda dw ustronne j obserwacji, k tó ra  
polega na równoczesnym  u trw a la n iu  danych 
przebiegu procesu technologicznego i  czynności 
robo tn ików . W spólna analiza tych  danych ze­
zwala nam na analizę i  w yk ryc ie  m etod pracy 
aparaturowego. Dużą pomoc w  tych  badaniach 
stanow i używ any w  szeregu branż przem ysłu 
chemicznego —  w ykres, na k tó ry m  równocześ­
nie odtworzone są: dynam ika  param etrów  
technologicznych i  czynności regu low an ia  prze­
biegu procesu technologicznego przez aparatu­
rowego.

Tak przedstaw ia ją  się ogólne przesłanki le ­
żące u podstaw  m e todyk i badania p rzodu ją ­
cych m etod p racy apara tu row ych obsługu ją­

cych aparaty ruchu  ciągłego. M etodyka pow yż­
sza została wypracowana w  przem yśle sodo­
w y m 1 i  z powodzeniem  by ła  w ykorzystana  w  
szeregu prac prowadzonych na przedsięb ior­
stwach tego przem ysłu  w  la tach 1952 —  1953.

Poniżej zostanie podane k ró tk ie  streszczenie 
om aw ianej m etodyki.

(1) Pracę aparaturowego bada się p rzy  pomo­
cy m etody dw ustronne j obserwacji. Obserwa­
cję w in ie n  prow adzić doświadczony i  technicz­
n ie  p rzygotow any pracow n ik , zaznajom iony 
z p rodukc ją  na danym  odcinku. W  czasie 
obserw acji należy sporządzić szczegółową k a r­
tę przebiegu dnia roboczego aparaturowego, 
p rzy  czym uchwycone w in n y  zostać n ie  ty lk o  
czas, m iejsce (nazwa i  n r  aparatu) oraz treść 
pracy, lecz rów nież w y n ik i k o n tro li uzyskane 
przez aparaturowego p rzy  obserw acji p rzyrzą ­
dów kon tro lno -pom ia row ych  a także uchw ycić 
stopień w ie lkośc i odchylen ia położenia członu 
sterującego (plus, m inus —  na 1U, ł / j obrotu, 
na 2 m 3/godz., w ed ług  pom iaru  zużycia itp .).

Uchw ycenie danych, k tó ry m i się k ie ro w a ł 
w  swej p racy apara tu row y ważne jest d la usta­
len ia  specy fik i jego pracy. Danych tych  n ie  
można zastąpić m a te ria łam i okresowych kon­
t ro l i  labo ra to ry jnych , ponieważ mogą one nie 
odpowiadać w  czasie czynnościom regulow ania 
przebiegu procesu technologicznego, ponadto 
n ie  b y ły  one znane aparaturow em u w  c h w ili 
gdy podejm ow ał decyzję w ykonan ia  te j czy 
inne j czynności. T y lk o  w  w ypadku  dz ia ła ją ­
cych w  m ie jscu pracy przyrządów  samopiszą- 
cych odpada konieczność u trw a la n ia  w  karc ie  
przebiegu dnia roboczego, danych k o n tro li 
p rodukc ji.

Równolegle z ka rtą  przebiegu dnia robocze­
go należy prow adzić zwiększoną kon tro lę  la ­
bo ra to ry jną , ponieważ dane te są niezbędne dla 
dokładnie jszej i  bardzie j ob iek tyw ne j oceny 
p racy aparaturowego. Badania tak ie  w in n y  być 
prowadzone w  ciągu n a jm n ie j 4 ■— 5 dni, przez 
całą dobę. K o rzys tnym  jest objęcie badaniem 
okresu przejścia brygad zm ianow ych z jedne j 
zm iany na drugą, ponieważ n iek iedy różnice 
w  osiągniętych wskaźnikach zależą od tego na 
ja k ie j zm ianie (dziennej, w ieczornej, nocnej) 
pracow ał apara turow y.

(2) P ierw szy etap opracowania o trzym anych 
w  czasie obserw acji danych ma na celu usta­
len ie  w y n ik ó w  pracy p rodukcy jne j poszczegól­
nych apara tu row ych i  w y typow an ie  zarówno 
lepszych aparaturow ych, ja k  i  poszczególnych 
zm ian osiągających na jbardz ie j korzystne re ­
zu lta ty . Posłuży to do dalszego, dokładnego 
zbadania m etod dających dobre w y n ik i p ro ­
dukcyjne.

(a) Ocenę przeprowadza się w edług średnich 
dla zm iany w skaźn ików  wysokości p rodukc ji, 
zużycia surowców  i  reż im u technologicznego; 
uzyskane w skaźn ik i techniczno-ekonom iczne 
danej fazy procesu porów nyw ane być muszą 
z w skaźn ikam i jakości przerab ianych pó łp ro ­
duk tów  w p ływ a jących  z poprzednich faz p ro -

1 W  opracowaniu je j w zię li udział pracownicy przedsię­
biorstwa „Donsoda“ (Poliakow. Sielm an i inni) i  Wszech- 
związkowego In stytu tu  Przem ysłu Sodowego.
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cesu. Często okazuje się, że p rzyczyny osiąg­
nięć lu b  niepowodzeń n ie  są zależne od pracy 
danego aparaturowego lecz innych  stanow isk 
pracy oddziału. D latego też często n ie  można 
porów nyw ać jedyn ie  danych o wysokości p ro ­
dukc ji. Należy tu  pamiętać, że polepszenie ja ­
kościowych i  technologicznych w skaźn ików  
jest jedną z ważnie jszych przesłanek zwiększe­
n ia  zdolności p rodukcy jne j w ydz ia łu  w  sensie 
je j w ykorzystan ia .

W  poszczególnych w ypadkach (zresztą rzad­
ko) trudno  o w ytypow an ie  lepszego aparaturo­
wego (lub  zm iany), ponieważ jeden osiąga do­
bre w y n ik i ty lk o  w  n iek tó rych  wskaźnikach, 
w  innych  natom iast gorsze, d ru g i zaś odw ro t­
nie. W  tych  w ypadkach należy badać pracę 
obydw u i  w y k ry ć  p rzy  pomocy ja k ich  metod 
osiągają on i korzystne re zu lta ty  w  poszczegól­
nych wskaźnikach. Jeżeli jednak należy dać 
ocenę porównawczą w yn ikó w , to m usim y sko­
rzystać z zestawień ilu s tru ją cych  (w  rub lach) 
oszczędności (na podstawie w skaźn ików  zuży­
cia) obydw u aparaturow ych.

(b) Średnie w skaźn ik i na zm ianę i  za cały 
badany okres są n iewystarczające dla pełnej 
oceny pracy aparaturowego. Należy je  uzupeł­
n ić  w skaźn ikam i stałości przebiegu procesu 
technologicznego. Odnosi się to szczególnie do 
tych  procesów pomocniczych w  k tó rych  p rzy ­
gotow uje  się p ó łp ro d u k ty  d la procesu podsta­
wowego (sta ły skład pó łp rodu k tów  jes t jednym  
z w ażnie jszych w a runków  praw id łow ego ich 
dozowania i  w ysok ie j w yda jności procesu tech­
nologicznego). P rzodu jący apara tu row y nie 
ty lk o  osiąga w skaźn ik i na poziom ie średnim  
zm iany, lecz um ie je  u trzym yw ać przez d łuż­
szy okres czasu z m in im a lną  ilością odchyleń 
od ustalonej no rm y (lub  naw et bez odchyleń). 
Stałość przebiegu procesu technologicznego 
charakte ryzu je  się ilością odchyleń od norm y 
w  określonym  czasie i  średnią w ie lkością tych  
odchyleń. Ilościowo stałość przebiegu procesu 
technologicznego można w yraz ić :

(1) Stopień odchyleń K q =  U X %

(2) Stopień w ie lkośc i __ 
odchyleń od no rm y w

l n x  100 
n x N

(3) Ogólny w skaźnik 
stałości przebiegu 
procesu technolo­
gicznego

= 100-

100

=  100 (1 -  — — ) % 
1 A x N  J °

gdzie:
A  —  ogólna liczba obserwacji;
n —  w  te j liczb ie  obserwacje, k tó rych  dane 

w ykracza ją  poza granice no rm y tech­
nologicznej (tzn. liczba przekroczeń 
norm y);

Sn —  arytm etyczna suma odchyleń od n o r­
m y  (tzn. bez uw zględn ien ia  znaków, 
w edług w ie lkośc i absolutnej);

N  —  ustalona norm a technologiczna lu b  (w  
w ypadku jeże li norm ę ustalono jako  
,,od... do...“ ) w ie lkość średnia norm y.

-
---------------

--- -̂----- ---- —

N orm a -  / U ____
Rys. 1. Obowiązujące i faktycznie osiągane wartości norm  

prowadzenia procesu technologicznego.

Należy zaznaczyć, że tego rodza ju  w skaźn ik 
stałości przebiegu procesu technologicznego jest 
w ie lkością  charakterystyczną ty lk o  dla jednej 
no rm y technologicznej; p rzy  porów nan iu  
w skaźn ików  dotyczących różnych norm , te sa­
me w ie lkości odchyleń (K w )  mogą posiadać 
zupełn ie różne znaczenie. W  jednym  w ypadku 
odchylen ia  5%  nie spowoduje zakłóceń w  prze­
biegu procesu, w  d rug im  natom iast (np. p ro ­
ces w ysokotem pera turow y) p rzy  ty m  samym 
(5%) odchylen iu  może dojść do aw arii.

W  n iek tó rych  wypadkach, gdy norm ę osią­
gają wszyscy pracow nicy, a w skaźn ik stałości 
przebiegu procesu technologicznego jest w y ­
soki (b lisko 100), w tedy  ko rzys tnym  jest uzu­
pełn ien ie  go analogicznym  w skaźnikiem , o b li­
czonym n ie w  stosunku do norm y, a w  stosun­
ku  do w artości op tym alne j. (Pod „o p tym a ln ą “  
wartością rozum iem y leżącą w  granicach n o r­
m y w  bardzie j w ąskim  zakresie; u trzym yw an ie  
tak ie j w artości zapewnia lepsze w y n ik i p ro ­
dukcyjne). W łaśc iw ym  jes t rów nież ustalenie 
dla każdego aparaturowego w artości charakte­
rystyczne j tzn. tak ie j w artości w skaźn ików  
procesu, w  k tó re j m ieścić się będzie większość 
(np. 70%) uchw yconych w yn ikó w  pracy apara­
turowego.
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Liczbow ą (przy pomocy różnych współczyn­
n ików ) charakte rystykę  stałości przebiegu p ro ­
cesu technologicznego uzupełn ia  się w ykresem  
ilu s tru ją cym  obowiązujące i  fak tyczn ie  osiąga­
ne w artości no rm  prowadzenia procesu techno­
logicznego (rys. 1). W ykres tego ty p u  (p ro je k t 
inż. Poliakowa) w ykazu je  w  p rze jrzys ty  sposób 
w za jem ny stosunek średnich na zmianę 
w skaźn ików  (lin ia  przeryw ana) i  stopień sta­
łości przebiegu procesu technologicznego u po­
szczególnych aparaturow ych. Najw iększą sta­
łością przebiegu procesu (wahania w  granicach 
110— 112 dzia łek ska li bez przekroczenia gra­
n ic  norm y) odznacza się praca zm iany I, naw et 
b iorąc pod uwagę trochę obniżony średniom ie­
sięczny w skaźnik. N atom iast d la zm iany I I I  
charakte rystyczny jest dosyć w ysok i średni 
w skaźn ik (około 112) p rzy  dość dużym  rozrzu­
cie w artości (od 105 —  120), w ykracza jący  po­
za granice no rm y (110 —  115).

(3) Opracowanie w skaźn ików  (zarówno dla 
zm iany ja k  i  w skaźn ików  stałości przebiegu 
procesu technologicznego) jes t p ierw szym  eta­
pem pracy; w y typow an ie  przodujących robo t­
n ikó w  lu b  całych zm ian potrzebne jest dla roz­
w iązania głównego celu p racy —  badania i  na­
ukowego uogóln ien ia  czynności i  m etod pracy 
zastosowanie k tó rych  pozw o liło  na osiągnięcie 
przodujących w yn ikó w . Ogólne wyobrażenie 
o sposobach pracy tego czy innego aparaturo­
wego daje zb ió r danych o ilośc i w ykonyw anych  
przez niego czynności (średnio na zmianę) kon ­
t ro l i  i  re gu lac ji przebiegu procesu technologicz­
nego, a także o średnie j w ie lkośc i zm iany po ło­
żenia członu sterującego. Jednakże tego rodza ju  
średnie w ie lkośc i n ie  mogą posłużyć do w y ­
k ry c ia  treści i  m etody p racy  aparaturowego, 
je j specy fik i i  sposobów. D la  rozw iązania po­
wyższego prob lem u należy przeanalizować je ­
go pracę, konkre tn ie  rozłożyć ją  na operacje, 
czynności i  ruchy  w  określonych w arunkach 
p rodukcy jnych , w  pow iązan iu z w a runkam i 
is tn ie jącym i w  danym  momencie i  osiągnię ty­
m i w yn ika m i. Tego rodza ju  analizę należy 
przeprowadzać p rzy  pomocy danych umiesz­
czonych na w ykres ie  (rys. 2).

A na liza  zm ian zachodzących w  param etrach 
procesu technologicznego z równoczesną ana­
lizą  czynności (operacje sterowania, ich  k ie ­
ru n k i i  rozpiętość) robo tn ika  pozwalają na w y ­
k ryc ie  pew nych szczegółów, charakterystycz­
nych dla pracy danego apara tu row ego2.

(a) Należy określić  przede w szystk im  k ry ­
te r iu m  regu lac ji, k tó ry m  posługu je się apara­
tu ro w y  p rzy  prow adzen iu procesu technolo­
gicznego.

Jakościowo k ry te r iu m  re g u la c ji tzn. wskaź­
n ik  k tó ry m  k ie ru je  się apara tu row y p rzy  re ­
g u la c ji procesu technologicznego określa się 
jako  param etr, którego zm iany obserwuje apa­
ra tu row y , starając się go u trzym ać w  przepisa­
nych granicach.

P ra k tyka  dotychczasowych prac badawczych 
nad zagadnieniem badania doświadczeń przo- *

* C harakterystyki te dotyczą sterowania automatycznego. 
Z pew nym i zm ianami mogą być zastosowane i przy regu­
lac ji ręcznej.

dow n ików  przem ysłu  sodowego w ykazu je , że 
w  poszczególnych wydzia łach, apa ra tu row i po­
s ługu ją  się różnym i param etram i p rzy  regu la­
c ji tego samego procesu technologicznego. Np. 
p rzy  dozowaniu m leka wapiennego posługują 
się danym i (określenie nadm iaru  CaO) o trzy ­
m anym i p rzy  analiz ie próbek pobranych w  
różnych m iejscach ko lu m n y  desty lacy jne j —  
w  m iesza ln iku  i  p rzy  w y jśc iu  z destylatora. 
P rzy  re gu lac ji procesu w  ko lum nach ka rbon i- 
zacyjnych apara tu row i fa b ry k i „Donsoda“  
zwracają g łówną uwagę na bezpośredni wskaź­
n ik  charakte ryzu jący przebieg re a kc ji w  ko ­
lum nach, na ak tyw ną  alkaliczność (miano) 
opuszczającej ko lum nę cieczy. Równolegle 
z tym , apara tu row i te j samej specjalności w  
innych  fab rykach  o rie n tu ją  się w ed ług  pośred­
niego wskaźnika —  tem pe ra tu ry  gazu opusz­
czającego kolum nę. Ocena o trzym anych rezu l­
ta tów  i  wniosek o słuszności w yb o ru  tego czy 
innego k ry te r iu m  (param etru) re gu lac ji jes t 
p ierwszym , g łów nym  zadaniem p rzy  badaniu 
p racy aparaturow ych.

Ilościowo k ry te r iu m  re g u la c ji —  to określo­
n y  zakres w artości wybranego param etru, w  
granicach którego apara tu row y uważa za moż­
liw e  is tn ien ie  wahań n ie  w ym agających zm ian 
w  przebiegu procesu technologicznego. Zakres 
ten zw iązany jes t z określoną norm ą technolo­
giczną, zw yk le  dokładnie je j jednak n ie  odpo­
w iada. Po pierwsze przodu jący apara tu row i 
u s iłu ją  pracować i  p racu ją  w  bardzie j w ąskich 
granicach n iż  norm a; a po drug ie  w  celu u trz y ­
m ania regulowanego param etru  w  granicach 
norm y, należy w  odpow iednim  czasie zm ie­
niać bieg procesu, n ie  dopuszczając do 
zm ian w  w ie lkości pa ram etru  do w artości g ra ­
nicznej norm y. (Należy brać pod uwagę bez­
w ładność procesu tzn. is tn ien ie  niezbędnego 
okresu czasu dla tego, aby przeprowadzona 
operacja re gu lac ji znalazła swój w yraz w  zm ia­
n ie  param etru). Tego rodzaju „w yprzedzen ie “  
re g u la c ji jes t w ażnym  szczegółem pracy przo­
dow n ików  apara tu row ych —  w a runku jącym  
stałość przebiegu procesu technologicznego w  
granicach określonych ustaloną norm ą lu b  na­
w e t węższych, bardzie j op tym alnych.

P rzyk ładem  ta k ie j re g u la c ji je s t praca star­
szego aparaturowego pieców sodowych jednej 
z fa b ryk , tow . Sawoczkinoj. R egulu jąc obcią­
żenie p ieców sodowych w ed ług  tem pe ra tu ry  
opuszczającej piec sody, tow . Sawoczkina 
u trzym u je  się w  granicach no rm y dz ięk i temu, 
że system atycznie śledzi zm iany tem pera tu ry  
sody i  odpow iednio zwiększa dozowanie suro­
wego b ika rbona tu  do pieca, n ie  p rzy  osiągnię­
ciu granicznej tem pe ra tu ry  lecz wcześniej; 
zmniejsza obciążenie już  p rzy  osiągnięciu tem ­
p e ra tu ry  wyższej o 10° od dolnej g ran icy  i  od­
w ro tn ie  zwiększa obciążenie p rzy  tem pera tu ­
rze niższej od m aksym alnej. Takie  racjonalne 
zawężenie gran ic re g u la c ji jes t najlepszym  
środkiem  dla zabezpieczenia przekroczeń n o r­
m y  p rzy  prowadzen iu procesów odznaczają­
cych się dużą bezwładnością.

A na liza  w ykresu  pozwala na określenie pun­
k tó w  (w ielkości), p rzy  osiągnięciu k tó rych  apa-
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ra tu ro w y  w in ie n  rozpocząć regulację. Granice 
te są zw yk le  różne u poszczególnych aparatu­
row ych. Porównanie tych  charakterystycznych 
w ie lkośc i z os iągn ię tym i w yn ika m i (w  każdym  
osobnym w ypadku i  w  całym  dla zm iany itd .), 
pozw o li ocenić, w ytypow ać i  uzasadnić z pun­
k tu  w idzenia technicznego, najlepsze i  n a jb a r­
dziej racjonalne w ielkości.

(b) Następnie należy w y jaśn ić  i  uzasadnić 
racjonalną i  w łaściw ą w ie lkość ska li re gu lac ji 
t j .  zm iany położenia członu sterującego, k tó ra  
niezbędna jest d la osiągnięcia żądanej zm iany 
param etru. Osiągnięcie w łaściw e j w ie lkości 
zm iany —  bez potrzeby dodatkow ych popra­
w ek w p ływ a jących  szkod liw ie  na p ra w id ło w y  
przebieg procesu i  jego efektywność —  jest 
rów nięż w ażnym  elementem p ra w id ło w e j p ra ­
cy aparaturowego. Zadaniem  analizującego 
jes t w yk ryc ie  i  zbadanie te j um ie ję tności oraz 
u jęcie je j w  form ę dokładnych przepisów  in ­
struktażow ych.

Skalę re gu lac ji określa się p rzy  pomocy ana­
liz y  ca łokszta łtu  czyności re g u la c ji uchw yco­
nych w  karc ie  przebiegu dnia roboczego, drogą 
porów nania zaobserwowanych w ie lkośc i zm ian 
położenia członu sterującego z odpow iednią 
zm ianą param etru . Trzeba zaznaczyć, że re ­
z u lta ty  (tzn. osiągnięta zm iana param etru  na 
jednostkę regu lac ji) poszczególnych operacji 
re gu lac ji w ahają się w  dość dużych granicach. 
Jednak średnia, lu b  najczęściej pow tarzająca 
się w ie lkość (wartość) wskaźnika jest bardzo 
ważną cechą charakterystyczną regulow ania 
przebiegu procesu, a je j znajomość —  jednym  
z ważnie jszych m om entów  w p ływ a jących  na 
pracę przodującego aparaturowego.

Np. jeden z przodujących desty la to row ych —  
W. P. Leśn ików  osiągnął stałość przebiegu 
procesu i  wysoką efektywność procesu rege­
ne rac ji am oniaku drogą zastosowania (na pod­
staw ie przeprowadzonych prób) w łaściw e j re ­
g u la c ji dozowania m leka  wapiennego. P rzy 
zw iększeniu nadm iaru  CaO o 2 d z ia łk i ska li 
des ty la to row y zm niejsza dop ływ  regeneratu
0 4— 6 obro tów  regulatora , p rzy  osiągnięciu 
zaś m in im u m  nadm iaru  zwiększa dop ływ  o 2—  
3 obrotów . T a k i sposób re g u la c ji pozwala na 
u trzym yw an ie  nadm iaru  w  op tym a lnych  g ra ­
nicach, bez przekraczania usta lonych norm
1 niepotrzebnych s tra t wapna oraz amoniaku. 
Podobne p rzyk ła d y  w łaściw e j p racy aparatu­
row ych  daje ocena pracy dęsty la to row ych tow. 
tow . Muzyczenko, G ord ijenko, aparaturowego 
k a u s ty fik a c ji Demczenko i  innych.

(c) Pozostaje jeszcze do określenia m in im a l­
ny) dopuszczalny okres czasu pom iędzy dwoma 
operacjam i regulowania. Jak w iadom o zbyt 
częste operacje regu low an ia  n ie  są m omentem 
dodatn im  w  pracy aparaturowego. Świadczy 
ono o zm ianach w  przebiegu procesu technolo­
gicznego i  prow adzi do dodatkow ych wahań.

Is tn ie je  rów nież m in im a ln y  okres czasu po­
m iędzy dwoma operacjam i regu lac ji, którego 
skrócenie jes t niedopuszczalne. Okres ta k i 
można określić niezbędnie potrzebną ilością 
czasu, ażeby e fek t przeprowadzonej czynności 
regulow ania znalazł swe odbicie w  param e­

trach  procesu. P rzykładem  p racy  z u trz y m y ­
w aniem  praw id łow ego okresu m iędzy regu la­
c jam i jes t praca st. aparaturowego pieców so­
dowych tow . Sawoczkinoj (okres m iędzyregu- 
la c y jn y  pieca około 30 m inu t), p rzodujących 
desty la torow ych fa b ry k i „Donsoda“  i  S ław ian- 
skowo K om b ina tu  (okres pom iędzy dwoma re ­
gu lac jam i nadm iaru  CaO 7 —  10 m inu t). W ie l­
kość m in im alnego okresu czasu m iędzyregu la - 
cyjnego można określić p rzy  pomocy ana lizy 
w ykresów  (rys. 2). Słuszność w ie lkośc i okresu 
m iędzyregulacyjnego można ocenić po rów nu­
jąc ją  z okresem czasu potrzebnym  dla zm iany 
param etru, rów nież na podstaw ie tego samego 
w ykresu. W skazówki o m in im a ln ym  okresie 
czasu pom iędzy dwoma operacjam i regu low a­
n ia  w in n y  być włączone do in s tru k c ji roboczej.

(d) Jednym  z ważnie jszych czynn ików  pracy 
przodujących apara tu row ych p rzy  obsłudze 
w ie lo  warsztatow ej jes t określony system i  ko ­
lejność w ykonan ia  czynności k o n tro li i  regu la ­
c ji przebiegu procesu w  poszczegó lnych 'pun­
ktach  obsługiwanego odcinka p racy (aparaty, 
p u n k ty  kon tro lne  itp .). Is tn ien ie  takiego syste­
m u tzn. m n ie j lu b  w ięcej ścisłej m arszru ty  
obsługi pozwala na systematyczną kon tro lę  
całego obsługiwanego urządzenia (aparatury), 
p rzy  zapewnieniu norm alnego przebiegu p ro ­
cesu technologicznego. Określenie drog i obsłu­
g i aparaturowego w inno  nastąpić na podstawie 
danych zarówno z bezpośredniej obserwacji, 
ja k  danych k a r ty  przebiegu dnia roboczego, 
zna jdu jąc swój w yraz  w  specja lnym  w ykresie  
(rys. 3).

Uogóln ienie doświadczeń p rzodow ników  p ro ­
d u kc ji pozwala na określenie rac jona lne j dro­
g i obsługi na określonym  odcinku p racy i  w łą ­
czenie odpow iednich wskazówek do in s tru k c ji 
roboczej.

Równocześnie z badaniem sposobów regu lo ­
w ania przebiegu procesu technologicznego 
i  określeniem  zasadniczych cech cha rak te ry ­
stycznych regu low an ia  (k ry te r iu m  regu low a­
nia, w ie lkość zm iany położenia członu steru­
jącego, okres m iędzyregu lacy jny, m arszruta 
obsługi), w ażnym  zadaniem badającego jest

5
tn

^
 

1 
r d

%
« j  
>0

r ■

Q.
2o

i

___ i___ i i _j ___ i i — ___ i___ i_
O 10 ZO JO 40 SO 60 70 8 0  9 0  100 110 120
____Czas w minutach

Rys. 3. W ykres drogi obsługi starszego piecowego pieców  
sodowych. (1) kontrola opuszczania pieca przez produkt, 
i  tem peratura sody; (2) kontrola wydłużenia pieca; (3) oczy! 
szczanie urządzeń zasilających, regulacja dopływu bikarbo- 
natu sody; ( i )  kontrola obecności bikarbonatu na filtrach , 
zaznajom ienie się z pracą stacji karbonizacyjnej; (5) kon­

trola oczyszczania i regulacja cyklonów.
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określenie istn ie jące j o rgan izac ji stanowiska 
roboczego, je j b raków  ja k  rów nież wskazanie 
środków dla zabezpieczenia stanow iska robo­
czego w  odpow iednią aparaturę kon tro lno -p o ­
m iarową, urządzenia zdalnego sterowania 
i ko n tro li, ś rodk i łączności i  sygnalizacji, za­
pewnien ie polepszenia obsługi stanow iska ro ­
boczego przez ko m ó rk i pomocnicze w ydz ia łu  
(laboratoria , służba rem ontow a i  inne), polep­
szenie m etod k o n tro li p ro d u kc ji i  inne.

Bardzo w ażnym  zadaniem jest m iędzyw y­
działowa i  m iędzyfabryczna w ym iana doświad­
czeń i  zastosowanie na w szystk ich  fab rykach  
przodującej o rgan izac ji p racy i  przodujących 
m etod prowadzenia procesu technologicznego 
stosowanych w  przedsiębiorstwach przem ysłu 
chemicznego. W  szczególności należałoby opra­

cować typow e in s tru kc je  robocze dla aparatu­
row ych  p ro d u kc ji sody z w łączeniem  do tych  
in s tru k c ji przodujących m etod pracy, zbada­
nych i  uogóln ionych p rzy  pomocy m etody inż. 
Kowalowa.

Doświadczenia przem ysłu sodowego św iad­
czą o m ożliwości w ykorzys tan ia  te j m etody 
(przy zastosowaniu w łaściw e j m e todyk i bada­
n ia  i  opracowania uzyskanych danych) dla ba­
dania m etod p racy apara tu row ych prowadzą­
cych skom plikowane, w ie lofazowe procesy 
technologiczne w  aparatach dzia łania ciągłego, 
na podstaw ie badania w łaśc iw ych  reżym ów  
pracy. Doświadczenia te mogą być w yko rzy ­
stane w  innych  branżach (o analogicznych 
urządzeniach) przem ysłu  chemicznego.

W. Ł . R y d n ik

Tadeusz Bujak, Stanisław Moskal 
In stytu t Ekonom iki i  Organizacji Przemysłu  
Zakład Przemysłu Spożywczego

O rg an izac ja  p racy  obsługi

D la  osiągnięcia obn iżk i kosztów w łas­
nych p ro d u kc ji w ie lk ie  znaczenie 
ma w a lka  o w zrost w yda jności p ra ­
cy. N ie  zawsze jednak ocena je j zna­
czenia jes t p raw id łow a. Szczególne 

niebezpieczeństwo o m y łk i is tn ie je  w  w ypadku 
suchej ana lizy s tru k tu ry  kosztów  w  postaci 
w ie lkości p rocentow ych w  oderw aniu od w ie l­
kości absolutnych. A na lizu jąc  np. s tru k tu rę  
kosztów w łasnych p ro d u kc ji cukru  w idz im y, 
że koszty m ateria łow e stanow ią około 85 % 
zaś koszty robocizny 5%, w  ty m  robocizny 
kam pan ijne j około 3,5%.

U legając sugestii liczb  procentowych, od­
nosi się wrażenie, że w a lka  o w zrost w y d a j­
ności p racy w  św ie tle  przedstaw ionej re la c ji 
(koszty m ateria łow e : koszty robocizny 117 : 11) 
może być trak tow ana  jako  mająca n iew ie lk ie  
znaczenie. Inaczej jednak przedstaw ia się 
sprawa gdy „sk rom ną “  w ie lkość 3,5% w y ra z i­
m y w  cy frach  absolutnych, p rzy rów nam y ją  
do w ie lkośc i tych  samych kosztów z innych  
przem ysłów  oraz zbadamy m ożliw ości je j 
obniżenia.

Za skrom ną w ie lkością  procentową, k tó ra  
w  ro ku  1953 w ynosiła  3,3% (robocizna kam ­
pan ijna ) k ry je  się bardzo duża w ie lkość 
absolutna, wynosząca około 160 000 000 z ł.* 
Również znaczne są m ożliw ości je j zm niejsze­
nia, k tó re  w yraża ją  się w ie lkośc iam i rzędu m i­
lio n ó w  z ło tych. Zw racanie uw agi ty lk o  na 
w ie lkośc i procentowe by ło  jedną z przyczyn 
niedoceniania w ag i w a lk i o w zrost w yda jności 
p racy w  przem yśle cukrow niczym .

Jedną z w ażnych fo rm  w a lk i o w zrost w y ­
dajności p racy jes t rac jona lna organizacja 
pracy.

U jaw n ien ie  rezerw  w yda jności p racy ro ­
bo tn ików  p ro d u kcy jn ych  w  cukrow niach w

* Dane z referatu  dyrektora Centralnego Zarządu Prze­
m ysłu Cukrowniczego inż. Czesława Sobieszaka. „Gazeta  
C ukrow nika“ n r 10—11—12 1954 r„  s. 712.

błotn iarek w  cukrow ni
okresie kam pan ii wym aga bardzo często sto­
sowania szczegółowych badań zużycia czasu 
roboczego, sporządzania w ykresów  obrazują­
cych przebieg i  w ykorzystan ie  czasu pracy 
robo tn ików  na tle  pracy obsługiwanych przez 
n ich  urządzeń. W ykresy te stanow ią jeden 
z  ̂is to tnych  elem entów  analizy, w  w y n ik u  
k tó re j opracowuje się nowe harm onogram y 
pracy. W  drodze porów nania w ie lkośc i z w y ­
kresów stanu faktycznego oraz harm onogra­
m ów  poznajem y dokładn ie w ie lkości u ja w n ia ­
nych w  trakc ie  badań rezerw  w yda jności 
p ra c y .)

D latego też w yda je  się celowym  pokazanie 
sposobu opracowania nowej, rac jona lne j orga­
n izac ji pracy.

A u to rzy  podają w  a rty ku le  sposoby u jm o ­
w ania  tego rodza ju  opracowań, na p rzyk ładz ie  
m n ie j skom plikow anym , ale zw iązanym  z je d ­
ną z bardzie j pracochłonnych s tac ji w  cukrow ­
n i ja ką  jes t stacja b ło tn ia rek, znanych ró w ­
nież w  in n ych  przem ysłach pod nazwą pras 
filtra c y jn y c h .

Przed przystąp ien iem  do om ów ienia orga­
n izac ji pracy obsługi b ło tn ia rek  podam y k ró t­
ką charakte rystykę  procesu produkcyjnego cu­
k ru  białego, a na ty m  tle  zasadnicze k ie ru n k i 
w a lk i o w zrost w yda jności pracy.

Proces produkcyjny cukru białego

Proces p ro d u kcy jn y  cukru  białego jest p ro ­
cesem aparaturow ym . Przez poszczególne ze­
społy aparatów  tzw . stacje przesuwa się n ie ­
przerw anie  s trum ień  masy przerobowej u le ­
gającej s ta łym  zm ianom  jakościow ym  i  iloś­
ciowym .

B u ra k i ze składów, tzw . spławów  są tra n ­
sportowane do płuczek, skąd po w yp łu ka n iu  
są podawane p rzy  pomocy podnośników  do 
k ra ja ln ic . W  kra ja ln icach  następuje pierwsza 
is to tna zm iana buraka, polegająca na pokra­
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ja n iu  go na wąskie paski mające w  p rzek ro ju  
ksz ta łt daszkowaty odwróconej l i te ry  V. K ra ­
janka  buraczana jes t poddawana w  b a te rii 
d y fu zy jn e j procesowi dyfundow ania, w  w y ­
n ik u  którego o trzym u je  się sok d y fu zy jn y . 
Sok d y fu z y jn y  poddaje się z ko le i odpow ied­
n im  procesom chem icznym  i  fizycznym , aby 
w  ostatecznym rezultacie  po usunięciu zanie­
czyszczeń z soku, jego odparowaniu, skrysta ­
lizow an iu  i  odw irow an iu  otrzym ać b ia ły  cu­
k ie r  nadający się do spożycia.

Ilość przerabianego surowca przez poszcze­
gólne stacje jest lim ito w a n a  przez decydujące 
ogniwo cukrow n i, k tó ry m  jes t przeważnie ba­
te ria  dyfuzyjna.^ Każda ze s tac ji pow inna po­
siadać zdolność p rodukcy jną  odpowiadającą 
zdolności p rodukcy jne j decydującego ogniwa.

B iorąc pod uwagę ponadto fa k t, że poszcze­
gólne stacje są obsługiwane zespołowo, w i­
dać, że zasadniczą drogę do w zrostu  w y d a j­
ności p racy n ie  będzie w ytyczać w  ty m  p rzy ­
padku zwiększanie p ro d u kc ji niezależne od 
robo tn ików  obsługujących dane urządzenie czy 
daną stację, ale zm niejszenie ilośc i robo tn ików  
obsługujących je, bądź też zwiększenie przez 
n ich  ilośc i obsług iw anych urządzeń, co m ia ło  
m iejsce w  przypadku nowej o rgan izacji pracy 
obsługi b ło tn ia rek.

Ogólny opis błotniarek i procesu cedzenia

Stacja b ło tn ia re k  jes t jedną z bardzie j p ra ­
cochłonnych s tac ji w  cukrow n i, pochłan ia bo­
w iem  około 10% ogólnej ilośc i roboczo-godzin 
(w  cuk row n i bez ra fin e rii) . Toteż dobra orga­
n izacja  p racy  te j s tac ji może dać duże oszczęd­
ności na robociźnie.

Zadaniem  s tac ji b ło tn ia rek  jes t cedzenie 
soku przychodzącego z sa turacji, czy li usuwa­
n ie  z soku osadu powstałego na skutek dzia­
łan ia  na sok m lek iem  w ap iennym  i  d w u tle n ­
k iem  węgla w  procesie defekac ji i  sa turacji.

Osad ten zwany b ło tem  defekosa turacyjnym  
zaw iera różne substancje organiczne i  n ie ­
organiczne, stanowiące zanieczyszczenia soku; 
są to  węglan wapnia, sole m inera lne  pocho­
dzące z buraka, ja k  np. fosforan wapnia, a l­
ka lia  itp .

Do cedzenia soku byw a ją  stosowane różne 
urządzenia, najczęściej prasy f ilt ra c y jn e  ra ­
mowe, zwane w  cukrow n iach  pospolicie b ło t­
n ia rkam i. B ło tn ia rk i stosowane są w  cukrow ­
n ic tw ie  ju ż  od dziesiątków  la t bez w iększych 
zm ian w  ich  ko n s tru kc ji. Postęp techniczny w  
budow ie b ło tn ia re k  zaznaczył się bow iem  je ­
dyn ie  w  zm ianie docisku ram  i  p ły t  z ręcz­
nego (śrubowego) na hyd rau liczny  lu b  też 
wchodzący ostatnio coraz częściej w  użycie 
w  naszych cukrow n iach  docisk e lek tryczny 
(napęd s iln ik ie m  e lektrycznym ).

Ponieważ praca p rzy  .obsłudze b ło tn ia rek  
jes t pracą ciężką, a obsługa b ło tn ia rek  jest, 
ja k  ju ż  wspomniano, bardzo pracochłonna 
przeto od dawna starano się zastąpić b ło tn ia r­
kę in n y m i urządzeniam i. Powstał w ięc ca ły 
szereg urządzeń bądź to dzia łania cyklicznego, 
bądź to  ciągłego, ja k  np. różnego ty p u  f i l t r y  
próżniowe. Robione są także p róby zastosowa­
n ia  w iró w e k  do oddzielania b ło ta  defekosa- 
tu racy jnego od soku. Ostatnio została rów nież 
opracowana metoda oczyszczania soku p rzy  
pomocy w ym ie n n ikó w  jonow ych. Metoda ta 
może w yw ołać p rzew ró t w  procesie oczyszcza­
n ia  soku. Na razie jednak w  po lsk im  przem y­
śle cukrow n iczym  stosuje się powszechnie 
czyszczenie soku p rzy  pomocy wapna i  dw u­
tle n ku  węgla, czy li de fekac ji i  sa turacji, oraz 
b ło tn ia rek  do oddzielenia b ło ta  defekosatura- 
cyjnego.

Najczęściej stosowanym i b ło tn ia rka m i są 
b ło tn ia rk i ty p u  Abraham a. B ło tn ia rk i te po­
siadają ty lk o  jeden kanał, przez k tó ry  dopro­
wadza się sok do cedzenia lu b  wodę do w y -

Rys. 1. Schemat stacji błotn iarek (stanowisko robocze).
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sładzania oraz n iek iedy  parę. K ana ł ten zna j­
du je  się w  nad lew ie  w  dolnej części ram  
i  p ły t. Najczęściej stosowanym i w ym ia ra m i ram  
i  p ły t  są w y m ia ry  820X820 m m  i  1000X1000 
m m  p rzy  grubości ram  40 m m  dla b ło tn ia rek  
I  sa tu rac ji oraz 25 m m  dla b ło tn ia rek  I I  sa­
tu ra c ji. Ilość ram  w ynosi najczęściej 42 lu b  
48 sztuk.

Przebieg pracy obsługi błotniarek przed reorganizacją

S tac ja  b ło tn ia re k  w  badane j cuk ro w n i.

W  badanej cu k ro w n i na s tac ji b ło tn ia rek  
zna jdu je  się ogółem 8 b ło tn ia rek , z czego 5 
d la  sa tu rac ji I  i  3 dla sa tu rac ji I I .  Z 5 b ło t­
n ia rek  d la sa tu rac ji I, dw ie  b ło tn ia rk i posia­
dają docisk ręczny (śrubowy), a trz y  pozostałe 
docisk e lektryczny. W szystkie  trz y  b ło tn ia rk i 
d la  sa tu rac ji I I  posiadają docisk hyd rau liczny  
z ręcznym  napędem pom py.

Spośród 5 b ło tn ia re k  I  sa tu rac ji 2 b ło tn ia r­
k i (n r 1 i  n r  2 na rys. 1) posiadają ram y o w y ­
m iarach 805 X  805 X  51 mm. B ło tn ia rk i te  
posiadają po 53 ram y, pow ierzchn ia  cedząca 
każdej z n ich  w ynosi 68,79 m 2. Pozostałe trz y  
b ło tn ia rk i (n r 3, 4 i  5) posiadają w y m ia ry  ram  
1000 X  1000 X  30 mm. Ilość ram  każdej 
z tych  b ło tn ia re k  w ynosi 46, pow ierzchn ia  ce­
dząca każdej z n ich  w ynosi 92 m 2. Ogółem 
pow ierzchn ia  cedząca b ło tn ia re k  I  sa tu rac ji 
w ynosi 413,58 m 2. Wobec tego, że 'no rm a dla 
b ło tn ia re k  I-e j sa tu rac ji p rzy ję ta  w  przem yśle 
cukrow n iczym  w ynosi 40 m 2 pow ierzchn i ce­
dzącej na 1000 q przerobu buraków  na dobę, 
b ło tn ia rk i w  badanej cu k ro w n i p o w in n y  prze­
to w ystarczyć dla przerobu około 10.200 q bu ­
raków  na dobę.

W  czasie badań p racy b ło tn ia re k  w  om aw ia­
nej cu k ro w n i czynne b y ły  ty lk o  trz y  b ło t­
n ia rk i o ogólnej pow ie rzchn i cedzącej 229 m 2 
p rzy  przerobie buraków  wynoszącym ca 8.500 q 
bu raków  na dobę. Pow ierzchnia cedząca 
p ierw szych b ło tn ia rek , k tó rą  stacja dyspono­
wała, w ynosiła  w ięc ty lk o  27 m 2/1000 q bu­
raków  na dobę. Pom im o tak  m a łe j pow ierz­
chn i cedzenia i  to  w  końcow ym  okresie kam ­
pan ii, n ie  stw ierdzono żadnych trudności w  
p racy stac ji. Jakość soku by ła  w łaściwa. W y ­
n ika  z tego, że norm a 40 m 2 pow ierzchn i ce­
dzącej Ona .1000 q przerobu buraków  na dobę 
jes t wystarczająca naw et p rzy  najgorszej ja ­
kości buraków . Om awiana stacja b ło tn ia rek  
n ie  ¡stanowi w ięc „wąskiego p rz e k ro ju “  cu­
k ro w n i, a naw et m a dość znaczne rezerw y 
zdolności p rodukcy jne j, norm a przerobowa 
cuk row n i w ynos i bow iem  ty lk o  9.400 q bu ra- 
ko w  na dobę.
Tab. 1

Ilość b ło tn ia re k  czyszczonych w  ciągu doby

Rodzaj b ło tn ia rek Ilość b ło tn ia re k
Max. M in . Średnia *)

B ło tn ia rk i I -e j sa tu rac ji. 34 26 3U5
B ło tn ia rk i I  I-e j sa tu rac ji 6 3 4,3
Ogółem 40 29 35,9

,) Średnia arytmetyczna wyników catej kampanii.
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Pow ierzchnia cedząca b ło tn ia rek  I i-e j satu­
ra c ji, p rzy  w ym ia rach  ram  800 X  830 m m  
i  ilośc i ram  46 sztuk na każdej z trzech b ło t­
n ia rek  w ynos i ogółem 183 m 2, co stanow i 44% 
pow ierzchn i cedzącej b ło tn ia re k  I  sa turacji. 
Zdolność p rodukcy jna  b ło tn ia rek  II-s a tu ra c ji 
jes t rów n ież znacznie większa od zdolności 
p rodukcy jne j cukrow n i.

W szystkie b ło tn ia rk i I  i  I I  sa tu rac ji zna j­
du ją  się w  jednym  m ie jscu na 3 kondygnac ji 
w  g łów nej h a li surow ni. B ło tn ia rk i są umiesz­
czone w  jednym  szeregu (rys. 1) p rzy  czym 
w szystk ie  zaw ory zna jdu ją  się na jednym  
końcu b ło tn ia rek , co u ła tw ia  ich  obsługę. W a­
ru n k i p racy p rzy  obsłudze b ło tn ia re k  są dość 
dobre, pomieszczenie bow iem  s tac ji je s t dość 
w ysokie i  o tw a rte  na g łów ną halę surowni.

O rgan izacja  pracy

Obsługa s tac ji b ło tn ia re k  składała się z 1 
brygadzis ty  i  6 b ło tn ia rkow ych .

B ło tn ia rk o w i p racow a li w  3 zespołach 2- 
osobowych, czyszcząc b ło tn ia rk i na zmianę 
w  ta k ie j ko le jności w  ja k ie j rozpoczynali 
czyszczenie na początku zm iany, p rzy  czym 
jako  p ie rw szy rozpoczynał czyszczenie ten ze­
spół, k tó ry  p ie rw szy skończył czyszczenie po­
przedniego dnia.

Jak w ykaza ły  badania, czas e fek tyw ne j p ra ­
cy b ło tn ia rkow ych  w ynos ił około 1/5 czasu 
roboczego, pozostałe 4/5 s tanow iły  p rze rw y  w  
pracy robo tn ika . Przebieg p racy obsług i b ło t­
n ia rek  w ykreś lony  na podstawie fo to -chrono- 
m etrażu (tab. 2) przedstaw iono na rys. 2.

M ałe w ykorzystan ie  czasu roboczego b ło t­
n ia rkow ych  p o tw ie rd z iły  rów n ież badania fo - 
to-chronom etrażowe przeprowadzone w  innych  
cukrow niach oraz analiza m a te ria łów  sta­
tystycznych. Okazało się, że czas czyszczenia 
1 b ło tn ia rk i w  czasie badań w yn o s ił średnio 
24 m in u ty  i  9 sekund p rzy  gorszej jakości 
b ło ta  w  końcowej fazie kam panii.

Jeśli chodzi o pozostały okres kam pan ii, to  
analiza m a te ria łów  statystycznych wykazała, 
że ilość czyszczonych b ło tn ia re k  w ynosiła  
przecię tn ie  w  ciągu doby ty le , co w  czasie 
badań prowadzonych pod koniec kam pan ii 
i  w ykazyw a ła  nieduże wahania i  n ieduży 
w zrost p rzy  wzroście przerobu. W  tab. 1 'po­
dano ilośc i b ło tn ia re k  czyszczonych w  ciągu 
doby w  czasie kam pan ii 1952 roku  w  badanej 
cukrow n i.

P rzy  3 zespołach 2-osobowych ilość czysz­
czonych b ło tn ia rek  w ynosiła  średnio na ze­
spół około 4 b ło tn ia rk i w  ciągu 1 zm iany robo-

Tab. 3
Ilość b ło tn ia rek  czyszczonych przez 1 zespół 

w  ciągu zm iany
• Ilość b ło tn ia re k  1

Uw agi
Max. M in . Sred.

B ło tn ia rk i I-e j sa tu rac ji 3,78 2,89 3,51

B ło tn ia rk i I I -e j sa tu rac ji 0,fi7 0,33 0,48

Ogółem 4,45 3,22 3,99

czej. Tab. 3 podaje ilość b ło tn ia re k  czyszczo­
nych przez 1 zespół w  ciągu zm iany roboczej.

P rzy  średn im  czasie czyszczenia wynoszącym 
24,9, e fe k tyw n y  czas p racy  1 zespołu w  ciągu 
1 zm iany w ynos ił średnio 961/3 m in . czy li 
około 20%  czasu roboczego. Pozostałe 383 2/3 
m in . czy li około 80% czasu roboczego stano­
w iły  p rze rw y  w  pracy. T ak m ałe w y k o rz y ­
stanie czasu roboczego obsług i s tac ji b ło tn ia ­
rek  n ie  by ło  usp raw ied liw ione  w a runkam i 
pracy, k tó re  w  badanej cu k ro w n i n ie  b y ły  
gorsze, a p rzeciw n ie  lepsze n iż  w  w ie lu  innych  
cukrow niach. Poza ty m  trzeba stw ierdzić , że 
ta k  duże p rze rw y  w  pracy n ie  mogą być prze­
znaczone na odpoczynek, bow iem  ta k  długiego 
odpoczynku n ie  ma w  żadnym  przem yśle, na­
w e t p rzy  najcięższych pracach (przem ysł w ę­
g low y, hu tn iczy).

Stąd wniosek, że obsada s tac ji b ło tn ia re k  w  
badanej cuk row n i jest za duża.

Projekt usprawnienia organizacji pracy

Ponieważ, ja k  podano poprzednio, e fe k tyw ­
n y  czas p racy b ło tn ia rko w ych  w yn o s ił ty lk o  
20% czasu roboczego, a około 80% w ypadało 
na p rze rw y  w  pracy, należy w ięc ilość b ło t­
n ia rkow ych  zm niejszyć. Z uw ag i na to, że 
praca p rzy  czyszczeniu b ło tn ia re k  m usi od­
bywać się w  2-osobowych zespołach, p rzy  
usta lan iu  w ie lkośc i obsady operu je  się zespo­
łam i. Dotychczasowa obsada w ynosiła  3 ze­
społy.

D la  celów usta lenia w łaśc iw e j obsady s tac ji 
b ło tn ia rek  przeprowadzono analizę operacji 
cedzenia. W  w y n ik u  podzielono operację ce­
dzenia na 3 zabiegi:

(a) zabieg cedzenia, czy li napełn ian ie  b ło t­
n ia rk i b łotem , czas trw a n ia  tego zabiegu w y ­
nosi 60 —  125 m in . i  zależny jes t od grubości 
ram  —  jes t to czas samoczynnej n ie  pokryw a ­
jącej się p racy b ło tn ia rk i;

(b) zabieg wysładzania, czy li p rzem yw ania 
wodą b ło ta  d la  w ym yc ia  cukru, k tó ry m  jes t 
przesiąknięte błoto, celem zm niejszenia s tra t 
cukru  —  jes t rów n ież czasem samoczynnej 
n ie pokryw a jące j się p racy b ło tn ia rk i;

(c) zabieg czyszczenia (opróżnienia) b ło tn ia r­
k i jes t zabiegiem w yko n yw a n ym  ręcznie.

W yjaśn ien ia  w ym agają  dwa te rm in y  zw ią ­
zane z organizacją obsługi w ie lostanow isko­
w e j: „czas samoczynnej n ie  pokryw a jące j się 
p racy“  oraz „czas pracy, ręczne j“ .

„Czas samoczynnej n ie  pokryw a jące j się 
p racy“  urządzenia jes t to ten okres samoczyn­
nego dzia łania urządzenia, w  ciągu którego 
robo tn ik(cy) obsługu jący urządzenie n ie  w y ­
konu ją  żadnych czynności ręcznych zw iąza­
nych z obsługą tegoż urządzenia; czy li jes t to 
ten okres samoczynnej p racy urządzenia, k tó ­
ry  n ie  „p o k ry w a “  się z czasem w ystępowania 
czynności ręcznych zw iązanych z obsługą da­
nego urządzenia.

Pod te rm inem  „czas p racy ręczne j“  p rzy  
obsłudze w ie lostanow iskow ej rozum ie się: 
(a) czynności typow o ręczne np. donoszenie, do­
wożenie do urządzenia, czyszczenie urządzenia 
itd ., (b) czynności maszynowo-ręczne i  apara-
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turowo-ręczne, (c) nadzór urządzenia, (d) czas 
potrzebny na przejście m iędzy obs ług iw anym i 
urządzeniam i, (e) czas odpoczynku p rzy  cięż­
k ich  pracach ja k  np. p rzy  czyszczeniu b ło t­
n iarek.

D w a pierwsze zabiegi w ystępu ją  jeden po 
drug im , co jest bardzo ważne dla organ izacji 
obsługi w ie lostanow iskow ej, bow iem  po okre­
sie samoczynnej n ie  pokryw a jące j się pracy 
b ło tn ia rk i następuje okres czynności ręcznych, 
co um oż liw ia  zastosowanie w zoru  m atem atycz­
nego dla usta lenia ilośc i b ło tn ia re k  jaką  w i­
n ien obsługiwać jeden zespół robo tn ików .

Stosunek czasu samoczynnej n ie  p o k ryw a ją ­
cej się pracy, do czasu p racy ręcznej określa 
tę m aksym alną ilość urządzeń jaką  jeden ze­
spół może obsłużyć, a w ięc pośrednio w ie lkość 
obsady potrzebnej do obsługi s tac ji b ło tn ia rek. 
Im  wyższą cy frą  w yraża się ten stosunek, tym  
większą ilość tak ich  samych urządzeń i  w yko ­
nu jących  taką samą pracę obsłuży 1 robo tn ik  
czy 1 zespół. Ilość urządzeń jaką  może obsłu­
żyć 1 zespół oblicza się w  ty m  przypadku we­
d ług w zoru:

N  _  t  sam np +  1 
t  ręcz

gdzie N  =  ilość urządzeń, k tó re  mogą być 
obsłużone przez 1 zespół lu b  1 robo tn ika ;

t sam np  — czas samoczynnej n ie  po k ryw a ­
jące j się p racy urządzenia;

t ręcz — czas p racy  ręcznej obsługi, łącznie 
z czasem koniecznego odpoczynku.

Jak w yn ika  z badań fo to-chronom etrażo- 
wych, średni czas trw a n ia  cyk lu  p racy  b ło t­
n ia rek I  sa tu rac ji w ynosi 2 godz. 10 m in., 
a średni czas czyszczenia 25 m in . Wobec tego 
czas samoczynnego dzia łania b ło tn ia rk i w y ­
nosi 105 m in . Ponieważ jednak czyszczenie 
b ło tn ia re k  jest pracą ciężką, wobec tego po 
wyczyszczeniu danej b ło tn ia rk i zespół m usi 
odpocząć. Czas tego odpoczynku p rzy ję to  za 
ró w n y  25 m in. Ponieważ w  okresie odpoczyn­
ku  ro b o tn ik  n ie  może obsługiwać urządzeń, 
przeto czas ten z p u n k tu  w idzenia obsługi 
w ie lostanow iskow ej ma ta k i sam charakter 
ja k  czas czynności w ykonyw anych  ręcznie. 
Takie  po trak tow an ie  czasu odpoczynku po­
w oduje  konieczność uw zględn ien ia  we wzorze 
na obsługę w ie lostanow iskow ą czasu samo­
czynnego nie pokrywającego się działania, ró w ­
nego różn icy  pom iędzy fak tycznym  czasem 
samoczynnego dzia łan ia  (105 m in .) a czasem 
odpoczynku (25 m in.) co w  w y n ik u  daje 
80 m in . Ilość b ło tn ia re k  jaką  może obsłużyć 
1 zespół w  czasie trw a n ia  1 operacji cedzenia 
na b ło tn ia rkach  I  sa turacji, p rzy  uw zględn ie­
n iu  w ie lkośc i w yże j w ym ien ionych  rów na się 
w edług wzoru:

N
t  sam np 

t  ręcz
80_
50 1 — około 272

b ło tn ia rk i
Ponieważ 1 operacja cedzenia trw a  2 godz. 
10 m in. przeto w  ciągu 1 zm iany roboczej je d ­
na b ło tn ia rka  w inna  w ykonać 3,7 operacji.

Jeden zespół czyści w ięc w  ciągu zm iany 
3,7 X  '2,5 =  około 9 b ło tn ia rek . Jest to ilość 
za m ała w  stosunku do zdolności przerobowej 
cukrow n i. Celem u trzym an ia  w ięc zdolności 
p rodukcy jne j s tac ji b ło tn ia rek  na poziom ie 
zdolności p rodukcy jne j cukrow n i, należy prze­
znaczyć do obsługi s tac ji 2 zespoły, k tó re  p rzy 
podanych założeniach wyczyszczą 18 b ło tn ia ­
re k  w  ciągu zm iany roboczej. Jest to ilość 
wystarczająca nawet dla na jbardz ie j n ieko­
rzystnych  w arunków , gdyż przeciętna ilość 
b ło tn ia rek  czyszczonych w  ciągu zm iany robo­
czej w ynosiła  w  badanej cuk row n i 12 b ło t­
n iarek.

W  oparciu o omówione w yżej założenia 
opracowano załączony harm onogram  (rys. 3). 
W  harm onogram ie uwzględniono poza czysz­
czeniem b ło tn ia rk i rów nież i  te dodatkowe 
czynności, k tó re  w ystępu ją  stale t j .  p rzyno­
szenie czystych płócien z magazynu, w zględ­
nie cerow ni oraz sm arowanie dźw igarów  b ło t­
n ia rk i.

P rzy  opracow yw an iu harm onogram u k ie ro ­
wano się następu jącym i zasadami: (a) obsada 
składa się z 2 zespołów 2-osobowych, (b) p ra ­
ca w inna  przebiegać ry tm iczn ie , (c) obciążenie 
zespołów pow inno być jednakowe, (d) ilość 
b ło tn ia rek  czyszczonych w  ciągu zm iany po­
w inna  być tak  duża, ażeby w ysta rczy ła  p rzy 
zw iększonym  przerobie i  p rzy  gorzej f i l t r u ją ­
cym  się soku, (e) po czyszczeniu b ło tn ia rk i 
pow in ien  zawsze następować odpoczynek do­
statecznie d ług i, ażeby pozw o lił ochłonąć 
zgrzanym  przy oczyszczaniu gorącej b ło tn ia r­
k i  robotn ikom .

N ie można by ło  p rzy opracow yw an iu  h a r­
monogram u uwzględnić zasady przydzie len ia  
zespołom k ilk u  b ło tn ia rek  do sta łe j obsługi, 
a w  zw iązku z tym  i  do odpowiedzialności za 
te b ło tn ia rk i z powodu nierównom iernego 
obciążenia poszczególnych b ło tn ia rek  oraz n ie ­
rów nej ich ilości. Zespół, k tó ry  źle zestaw ił 
i  Skręcił b ło tn ia rkę , powodując w yc iek  soku, 
czy nawet konieczność przerw ania  cedzenia w i­
n ien doprowadzić b ło tn ia rkę  do porządku czy 
to przez siln ie jsze je j dokręcenie, czy wym ianę 
serwety, czy naw et ponowne oczyszczenie b ło t­
n ia rk i.

Jak w idać z harm onogram u, e fe k tyw n y  czas 
pracy b ło tn ia rkow ych  w ynosi p raw ie  dokład­
n ie  50% czasu roboczego. P rzy skróceniu cza­
su czyszczenia, względnie p rzy  zm niejszeniu 
się ilości b ło tn ia rek  czyszczonych w  czasie 
jedne j zm iany roboczej, na skutek zmniejsze­
n ia  przerobu buraków , e fe k tyw n y  czas pracy 
b ło tn ia rkow ych  zm niejszy się i  wyniesie  m n ie j 
n iż  50% czasu roboczego.

A  zatem obsada stac ji b ło tn ia rek  w  badanej 
cukrow n i pow inna się składać z 4 b ło tn ia rko ­
w ych i 1 brygadzis ty  na zmianę.

Jeżeli idzie o ilość sprzątających kob ie t, to 
ja k k o lw ie k  szczegółowych badań ich  pracy n ie 
przeprowadzono, to jednak obserwacje poczy­
nione tak w  badanej cukrow n i ja k  i w  innych  
cukrowniach, pozwalają na postaw ienie tw ie r ­
dzenia, że jedna sprzątaczka dla badanej sta­
c ji wystarczy.
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Pys. 3. Harmonogram  pracy obsługi stacji błotniarek,
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P racy b rygadzis ty  n ie  badano, ani n ie u ję to  
w  harm onogram , bo jes t to n iem ożliw e  ze 
względu na charakte r te j pracy.

Należy zaznaczyć, że każda b ło tn ia rka  w y ­
maga równoczesnej p racy 2 robo tn ików , nie 
znaczy to  jednak, że zespoły robocze muszą 
być niezm ienne. W  om aw ianym  w ypadku, 
można by  zastosować np. obsługę całej s tac ji 
b ło tn ia re k  przez zespół 4-osobowy, w  składzie 
brygadzista  i  trzech b ło tn ia rkow ych . B ło tn ia r-  
k o w i tw o rz y lib y  doraźne zespoły 2-osobowe
0 zm iennym  składzie osobowym. Ten system 
p racy spowodowałby jednak dalsze zm niejsze­
n ia  czasów p rzew idz ianych  na odpoczynek, na 
skutek czego b y łb y  zby t gw a łtow nym  sko­
k iem  w  zakresie organ izacji pracy. Dalszym  
ham ulcem  dla p rzy jęc ia  tego rozw iązania jest 
arytm iczność odpoczynków, oraz obawa prze­
kroczenia g ran icy  niezbędnego odpoczynku, 
k tó re j usta lenie wym aga specja lnych badań.

Proponowane usprawnienia organizacyjno-techniczne

W  zw iązku z przeprowadzoną reorganizacją 
pracy obsługi b ło tn ia re k  proponu je  się prze­
prowadzenie następujących uspraw nień:

(a) W ykonanie  ry n n y  do spuszczania zrzu­
conych z b ło tn ia rk i serw et do p ra ln i.

S erw ety  zrzucone z b ło tn ia re k  b y ły  dotych­
czas odnoszone przez kob ie ty  sprzątające do 
p ra ln i zna jdu jące j się o p ię tro  n iże j w  sąsia­
du jącym  ze stacją b ło tn ia rek  pomieszczeniu. 
B y ła  to praca uc iąż liw a  z uw ag i na dość dużą 
wagę w ilg o tn ych  serwet oraz zanieczyszczenie 
serwet b ło tem  sa tu racy jnym . Proponowana 
we w n iosku  rynna  b ieg łaby ukośnie od o tw o­
ru  wyciętego w  okn ie  p ra ln i, wychodzącym  
na pomieszczenie s tac ji b ło tn ia rek , do podłog i 
p ra ln i. R ynną tą można by  spuszczać brudne 
serw ety do p ra ln i bez potrzeby noszenia ich  
po schodach. Rynnę taką można w ykonać 
z drzewa lu b  blachy, koszt urządzenia ry n n y  
będzie n ie w ie lk i a korzyść z n ie j n iew ą tp liw a  
przez podniesienie w a ru n kó w  h ig ien icznych
1 u ła tw ian ie  p racy robo tn ików .

W  w ypadku  gdyby w ycięcie  o tw o ru  w  oknie 
w yw o ła ło  powstanie niepożądanych przecią­
gów  lu b  tw orzen ie  się pary , można będzie 
o tw ó r zamykać zasłoną z desek czy blachy, 
w zględnie w yc ię tą  częścią okna umocowaną na 
zawiasach.

(b) Za insta low an ie zegara w  h a li surow ni.
W  h a li su row n i nie ma zegara, k tó ry  pozwa­

la łb y  załodze na kon tro lę  czasu w ykonyw an ia  
poszczególnych czynności i  odpowiedniego 
rozkładan ia  sobie pracy.

(c) P rzekonstruow anie skrobaczek do czysz­
czenia b ło tn ia rek.

Dotychczas stosowane skrobaczki są za d łu ­
gie a nieco za wąskie w  stosunku do szerokości 
pow ierzchn i dociskowej ram y, zwłaszcza gdy 
po pew nym  okresie używ ania  ulegną częścio­
wem u zużyciu (starciu). Skrobaczki szersze 
a krótsze będą odpowiedniejsze. Rys. 4 przed­
staw ia ksz ta łt skrobaczek dotychczas stoso­
w anych (a) i  proponowanych (bj. Celowość za­
stosowania nieco szerszych skrobaczek uza­
sadniona jes t tym , że p rzy  czyszczeniu skro-

Rys. 4. Zm iany konstrukcyjne skrobaczek.

baczką szerszą pow ierzchn i serwet praca idzie 
szybciej, a p rzy  czyszczeniu pow ierzchn i s ty ­
kow e j ram, skrobanie n ie  wym aga ta k ie j uw a­
g i ja k  p rzy  skrobaczce w ąskie j. Skrobaczka 
taka w  razie częściowego ześlizgnięcia się nie 
pozostawia nieoczyszczonych m ie jsc na po­
w ie rzchn i s tykow e j ram, ja k  to ma m iejsce 
p rzy  ześlizgnięciu się skrobaczki wąskie j.

Takie  ześlizgnięcie się skrobaczki przedsta­
w ia  rys. 5.

Stosowanie skrobaczki szerokości 15 cm za­
leca Goło w in .*

(d) W ykonanie spodnich b lach (fartucha) 
b ło tn ia rk i umocowanych na zawiasach i  o tw ie ­
ranych  za pomocą odpow iednich urządzeń 
dźw ign iow ych.

Proponowane urządzenie is tn ie je  p rzy  wszy­
s tk ich  nowszych b ło tn ia rkach . Jest ono W y­
godniejsze i  ła tw ie jsze  do obsługi od urządze­
n ia  istniejącego p rzy  b ło tn ia rkach  badanej cu­
k ro w n i, składającego się z k i lk u  p ły t  blasza­
nych n ie  um ocowanych lecz położonych luźno 
obok siebie i  zdejm owanych przed oczyszcze­
n iem  i  zakładanych ponownie po oczyszczeniu.

(e) Zm echanizowanie docisku p rzy  b ło tn ia r­
kach I  sa tu rac ji n r  1 i  2 oraz p rzy  b ło tn ia r­
kach I I  sa turacji.

Ręczne dokręcanie ś ruby b ło tn ia re k  n r  1 
i  2 oraz ręczny napęd pom py hydrau liczne j 
p rzy  b ło tn ia rkach  I I  sa tu rac ji jes t pracą cięż­
ką, wym agającą do w ykonan ia  k i lk u  ludzi, 
zwłaszcza pod koniec dociskania.

W  razie trudności w  uzyskaniu urządzeń do 
dociskania elektrycznego, należałoby p rzyn a j­
m n ie j zmechanizować napęd pom py hyd rau -

* P. W. Gołowin — Technologia cukrownictwa (T łum . 
z ros.) PW T, Warszawa 1950, s. 187.
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Tab. 4

Kam pania 
buraczana w  roku

Norm a obsady 
przed badan iam i

Techniczna 
norm a obsady

Zmniejszenie
obsady

Oszczędność
rob./godz.

W artość zaoszcz. 
rob. godz. w  zł.

1953 99 69 30 17.280 115.084

R a finacy jna  1954 60 39 21 47.688 317.601

1954 842 659 183 117.120 702.720

Ogółem 1001 767 234 172.088 1.135.305

liczne j p rzy  b ło tn ia rkach  I I  sa turacji. Rozw ią­
zanie tego zagadnienia m ogłoby stanow ić te ­
m at dla rac jona liza to rów  cukrow n i.

( f )  Urządzenie obok p ra ln i suszarni serw et 
i  woreczków.

Suszenie serw et przez rozwieszenie ich  w  
p ra ln i przedłuża czas suszenia i  za jm u je  dużo 
miejsca, a w  razie zebrania się w iększej ilości 
w yp ranych  tka n in  zmusza do w y jśc ia  z susze­
n iem  poza obręb p ra ln i. Urządzenie suszam i 
uporządkowałoby sprawę suszenia serwet 
i  skróc iłoby znacznie czas suszenia. Suszarnię 
można w ykonać sposobem gospodarczym p rzy 
n ie w ie lk im  nakładzie kosztów, a eksploatacja 
je j p rzy  zastosowaniu do ogrzewania pa ry  od­
padkowej będzie tania.

(g) Urządzenie cerow ni serwet obok p ra ln i 
i  suszarni.

Dotychczasowa cerownia zna jdu je  się po 
przeciw nej stronie g łów nej h a li surow ni, co 
pociąga za sobą konieczność 2-krotnego prze­
noszenia serwet przez całą szerokość ha li, w y ­
noszącą k ilkadz ies ią t m etrów .

i
*

Podane w  a rtyku le  rozw iązanie organ izacji 
p racy obsługi b ło tn ia rek , może znaleźć p ra k ­
tyczne bezpośrednie zastosowanie w  tych  cu­
krow n iach , w  k tó rych  techniczne w a ru n k i na

s tac ji b ło tn ia re k  są tak ie  same lu b  podobne. 
Natom iast w  pozostałych cukrow n iach  może 
być w ykorzystana d la  opracowania o rgan izacji 
pracy obsługi b ło tn ia rek  podana metoda ba­
dań.

Metoda badań i  p rzy ję te  fo rm y  opracowa­
n ia  mogą znaleźć zastosowanie i  w  innych  
przem ysłach rolno-spożywczych, w  k tó rych  
stosowane są do p ro d u kc ji b ło tn ia rk i, ja k  np. 
w  przem yśle tłuszczowym , drożdżowym  itd . 
oraz w  przem yśle chem icznym. Metoda opra­
cowania może być zastosowana w  tych  wszy­
s tk ich  wypadkach, gdzie w ystępu je  zespołowa 
obsługa k ilk u  aparatów  w łączonych w  lin ię  
p ro d u kc ji c iągłej. Zastosowania podanej meto­
dy o rgan izacji p racy obsługi aparatów  dają 
m ożliwość w yzw o len ia  dużych rezerw  w y d a j­
ności tkw iących  w  tych  przemysłach.

Załączona tab. 4 przedstaw ia e fek ty  ekono­
m iczne w prow adzen ia nowej o rgan izacji na 
różnych stacjach w  przem yśle cukrow n iczym  
'w  ostatn ich latach.

E fe k ty  te zostały osiągnięte bez podejm o­
w ania  kosztow nych in w e s tyc ji, w y ro s ły  z no­
wego podzia łu pracy, nowej je j 'o rgan izacji, 
drobnych uspraw nień technicznych. Możliwość 
osiągnięcia ta k ich  lu b  naw et w iększych efek­
tów  stoi przed in n y m i przem ysłam i ro lno-spo­
żyw czym i ’ i  przem ysłem  chemicznym.

Tadeusz B u ja k , S tan is ław  M oska l

Józef Filipowski

K ilk a  u w a g  na  tem at p rem io w an ia  za obniżkę  
kosztów produkcji

A  r ty k u ły  na tem at prem iow an ia  za 
obniżkę kosztów  zamieszczone w  osta­
tn ich  okresach om aw ia jąc szereg 
is to tnych  m om entów  związanych 
z prem iow aniem  za obniżkę kosztów—  

kończą się szeregiem wniosków , k tó re  można 
sprowadzić do dw u zasadniczych: (a) W prow a­
dzenie p rem iow ania  za obniżkę kosztów jest 
z w ie lu  względów  słuszne; (b )  W prowadzenie 
prem iow ania  wym aga uprzedniego' generalnego 
rozw iązania zagadnienia dokum entac ji —  bo 
ty lk o  prem iow anie oparte na dokum entac ji da­
jącej gw arancję w łaściwego rozliczania kosz­
tów , spe łn i w szystkie  w a ru n k i wym agane przez 
regu lam in , a przede w szystk im  w arunek nagra­

dzania rzetelnego w y s iłku  w łożonego w  obniż­
kę kosztów.

W n iosk i te n ie w ą tp liw ie  słuszne każdy z osob­
na, zestawione ze sobą stw arza ją  sytuację po­
zornie bez w yjśc ia . Bez w yjśc ia , je ś li chodzi 
o wprowadzenie m a te ria lnych  bodźców, dla 
uzyskania e fektów  w  obniżce kosztów w łas­
nych  —  bodźców k tó rych  wprowadzenie słusz­
ne m ożliw e jes t po spe łn ien iu  w n iosku  d ru ­
giego.

Czy jednak rzeczywiście tak  jest?
Bo je ś li ta k  by m ia ło  być, to nasuwa się p y ­

tanie: czy do czasu opanowania w szystkich ele­
m entów  dających gw arancję idea lne j k o n tro li 
p lanu kosztów  i  ich  w ykonan ia  n ie można w pro­
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wadzić p rem iow ania  za obniżką? Na ja k i okres 
czasu d la  opanowania zagadnień poruszonych 
w  poprzednim  p y ta n iu  sprawa prem iow ania  za 
obniżką kosztów będzie ty lk o  dyskutowana?

A b y  odpowiedzieć na py tan ie  pierwsze spró­
b u jm y  dać odpowiedź n a jp ie rw  na py tan ie  d ru ­
gie.

W iem y o tym , że na odcinku uzyskania do­
kum en tac ji i  sprawozdawczości —  d la  tych  
w szystk ich  mom entów, k tó re  poruszone b y ły  
w  poprzednich a rtyku łach , oraz tych  k tó re  n ie  
b y ły  a w in n y  być poruszone —  m am y przed 
sobą d łu g i okres czasu, w ym aga jący dużej 
pracy.

Powyższe n ie  zm ienia fak tu , że szereg zakła-j 
dów posiada ju ż  dokum entację ca łkow ic ie  w y ­
starczającą d la  celów, o k tó rych  m owa w  n in ie j­
szym a rtyku le , a m im o to n ie  dzia ła w  n ich  
prem iow anie za obniżkę kosztów.

W  form ach i  treści dokum entac ji is tn ie je  
s ta ły  postęp, analogicznie p raw ie  ja k  w  rozw o ju  
techn ik i. D okum entacja  ulega sta łe j popraw ie 
i zm ianom w  k ie runku , na k tó ry  k ładz iem y od­
pow iedn i nacisk.

Jeśli zatem na odcinku dokum entacji w y ­
wrzeć nacisk d la  uzyskania ścisłego planow a­
nego i  rzeczywistego kosztu w ykonan ia  —  to 
w y n ik i te  osiągniemy w  te rm in ie  zależnym od 
rozw o ju  p rzeds ięb io rs tw a . i  sposobu rea lizac ji 
tych  zadań w  jego warunkach.

Czas e w o lu c ji w  treści i  fo rm ie  dokum entacji 
będzie różny, w  każdym  razie będzie to te rm in  
d ług i, a w ięc na ta k i sam okres należałoby od-) 
łożyć wprowadzenie w  życie prem iow ania. Za­
n im  zdecydujem y się na odpowiedź w  te j spra­
w ie  spróbu jm y odpowiedzieć na py tan ie  p ie rw ­
sze.

Is tn ie jąca w  zakładach dokum entacja od k a l­
k u la c ji wstępnej począwszy na re jestrach księ­
gowych skończywszy, jes t ogrom nie zróżnico-i 
wana zarówno pod względem  treśc i ja k  i  fo r ­
m y. P om ijam y w  te j c h w ili różnorodność fo rm  
sprawozdawczości m iędzy zakładam i a jednost­
kam i nadrzędnym i jako  odzdelne zagadnienie.

N iem n ie j jednak ta  is tn ie jąca w  te j c h w ili 
dokum entacja jest podstawą do określenia na­
szych w yn ikó w , do w yc iągn ięc ia  wniosków , do 
usta lan ia  w  oparciu o n ią  zadań i  w skaźn ików  
na następne okresy, m iędzy in n ym i, na odcin­
k u  kosztów.

Jeśli zatem dokum entacja  is tn ie jąca jest w y ­
starczająca do dokonyw ania ustaleń o ciężarze 
ga tunkow ym  rów nież dużym , a n iek iedy i  w ię k ­
szym an iże li wartość p re m ii jaką  można by 
w  oparciu o n ią  w yp łac ić  —  to dlaczego ta  do­
kum entac ja  i  sprawozdawczość n ie  może być 
podstawą do usta len ia  p re m ii za obniżkę kosz­
tów.

N ie  chcąc w  ty m  m iejscu an i powiększać 
w artości is tn ie jące j dokum entacji, n ie  chcia ł­
bym  nie docenić w artośc i dobrej dokum entacji, 
d z iw nym  jednak w yda je  się fa k t, że obecna do­
kum entac ja  do obliczenia p re m ii p rodukcy jne j, 
b ilansowej itp . jes t wystarczająca, ale do regu­
lam inu  za obniżkę kosztów nie.

W yda je  się, że tra k tu ją c  is tn ie jący  stan rze­
czy w  dokum entac ji jako  n iew ystarcza jący do

wprowadzenia p rzy n im  prem iow ania —  pod­
ważamy bardzo poważnie ogrom ny w ys iłe k  zro­
b iony  na ty m  odcinku niezależnie od innych  
w ątp liw ości, k tó re  się w  tak ie j sy tu a c ji nasu­
wają. .

Dokum entacja  wym aga zm iany, pogłębienia, 
przepracowania aby uzyskać w  n ie j m a te ria ł 
do zupełnie p recyzy jnych  cy fr. N iem n ie j jed ­
nak uważam, że zdanie w  a rty ku le  ob. Fedaka 
(„E O P “  n r  3 rok  1955) „W a lka  idz ie  n ie  o  ide­
a lną precyzję  lecz o m in im u m  w iarygodności 
danych o kosztach“  m a dużo słuszności.

Sądzę, że na js łusznie jszym  w y jśc iem  w  c h w ili 
obecnej do w prowadzenia prem iow an ia  w inna  
być dokum entacja, n ie  taka k tó ra  „d a je  m in i­
m um  w iarygodności“ , ale taka k tó ra  daje tych  
dowodów w ięcej ja kko lw ie k  n ie  będzie ona do­
kum entacją  precyzyjną.

A  zatem jakość dokum entac ji w in n a  być 
p ierw szym  k ry te r iu m , przez k tó re  pow inny  
przejść zakłady żądające prem iowania, z ty tu łu  
obn iżk i kosztów. »

D ru g im  k ry te r iu m  w yn ika ją cym  częściowo 
z poprzedniego w inno  być ustalenie elem entów 
wchodzących w  koszty, za k tó re  chcemy pre­
m iować. Jakie  elem enty, w  ja k ich  w arunkach 
należy p rzy jąć  —  poruszy ł szeroko w  a rty k u le  
ob. Fedak —  uważam jednak, że w a ru n k i te 
w  pierwszej fazie nie pow inny  być je dno lite  d la  
w szystk ich  a raczej odw ro tn ie  tzn. w in n y  być 
opracowane d la  poszczególnych typ ó w  zakła­
dów, naw et in d yw id u a ln ie  d la  zakładów, k tó re  
będą tego z tych  lu b  innych  względów  w y ­
magać.

Spełnienie tego w a runku  jest bardzo istotne, 
bo p rzy  znajomości zakładu pozw o liłoby  po ło­
żyć nacisk w  regu lam in ie  prem iow ania na n a j­
bardzie j is to tne  pozycje w  p lan ie  kosztów przy  
bardzo zróżnicowanej s truk tu rze  kosztów  w  po­
szczególnych zakładach.

W n ikn ięc ie  w  is to tę  kosztów pozw o liłoby 
w  n iek tó rych  zakładach na objęcie prem iow a­
n iem  pozyc ji p lanu  n ie licznych  ale ważnych 
z tych  czy in n ych  względów.

P rzy  tego rodza ju  rozw iązyw an iu  regu lam in  
p rem iow ania  w  w ysok im  stopn iu  spe łn iłby  w a­
runek p rem iow ania  za rze te ln y  w ysiłek.

Poza ty m  w n ikn ięc ie  w  specyfikę kosztów 
zakładów, specyfikę p racy  pozw o liłoby  na usu­
nięcie w ą tp liw ośc i ja k ie  koszty objąć regula­
m inem  prem iow ania  —  w  ja k im  układzie  k w a r­
ta ln ym  czy średniorocznym , bo ramowe, a w ięc 
nieścisłe u jęc ie  tych  zadań może spowodować 
szereg kłopotów , trudnośc i i  w ą tp liw ośc i zu­
pełn ie ła tw ych  do un ikn ięc ia  p rzy  in d yw id u a l­
n ym  rozważaniu w a runków  zakładu.

Sprowadzenie zadań obn iżk i kosztów ty lko  do 
p ro d u kc ji po rów nyw a lne j, s tw o rzy łoby  w  n ie ­
jednym  zakładzie bran ie  pod uwagę nieznacznej 
ilośc i asortym entów , a w ie le  zakładów, w  k tó ­
ry c h  n ie  w ystępu je  p rodukc ja  porów nyw alna, 
bądź to  w  m etodzie gałęziowej, bądź to w  me­
todzie zakładowej, n ie  w chodziłoby w  rachubę.

B iorąc pod uwagę m ożliwości u jęc ia  szeregu 
w artości p ro d u k c ji ob ję te j p rzy  rozpa tryw an iu  
obn iżk i jednym  z rozw iązań m ogłoby być np.: 
p lan kosztów p ro d u kc ji tow arow ej m ający po­
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k ryc ie  w  70— 80% w  rozpracowanym  koszcie 
jednostkow ym  poszczególnych asortym entów  
w  układzie  ka lku la cy jn ym , bez względu na to 
czy poszczególne asortym enty stanow ią pro­
dukcję  po rów nyw a lną  lu b  n ieporów nyw alną. 
Oczywiście założenie kosztów  jednostkow ych 
w  elementach ka lku la cy jn ych  kosztów bezpo­
średnich, pow inno być uzasadnione analogicz­
nym  w yliczen iem  norm  m ate ria łow ych  i  czaso­
wych. Koszty  pośrednie w y n ik a ły b y  z w ysoko­
ści uk ładu  ich  w  p lan ie  rocznym  do elem entów 
bezpośrednich i  tak  b y ły b y  rozprowadzone na 
ka lku lac ję  jednostkowe.

K o n tro la  w ykonaw stw a i  usta lenie obniżki 
kosztów p rzy  podanym  powyżej systemie bu­
dow y p lanu  jes t zupełnie prosta i  oparta  na 
zasadach dotychczasowego w zoru  GUS P-27 
z n ieznacznym i uzupe łn ien iam i zarówno w  tre ­
ści ja k  i  w  form ie.

P raktycznie, przeciw staw ienie faktycznych  
kosztów  w łasnych w ykonanych  asortym entów  
do kosztótv p lanowanych w yn ika jących  z prze­
mnożenia kosztu planowanego na jednostkę 
przez ilość w ykonanych  sztuk pozwala na 
stw ierdzenie uk ładu  kosztów  w łasnych do p la ­
nu  zarówno w  kwocie ja k  i  w  procencie.

Trzecim  m om entem  w ym agającym  posiada­
n ia  jasnego poglądu jest wysokość p rem ii. Roz­
patrzenie tego może nastąpić z k i lk u  p unk tów  
w idzen ia  jednakże w  końcow ym  efekcie m usim y 
uzyskać m oż liw ie  ścisłe dane: (1) Jaką m aksy­
m a ln ie  wartość w  z ło tych  może uzyskać p ra ­
cow n ik  z ty tu łu  w prowadzenia regu lam inu  p re­
m iowania? (2)■ W  ja k im  stosunku będzie w a r­
tość w yp łaconych p re m ii (górna granica) do 
w artości e fek tyw ne j obn iżk i kosztów.

W arunk iem  odpowiedzi na powyższe pytan ie  
jest: (a) ustalenie ja k i procent w artośc i uzyska­
nych  oszczędności w  kosztach może być prze-i 
znaczony na fundusz prem iow y, (b) ustalenie 
wachlarza p racow n ików  podlegających regu la ­
m in o w i prem iowania.

UWAGA CZYTELNICY!
M iesięcznik nasz można już nabyć 

w każdym  mieście w ojew ódzkim  w 
kiosku „Ruchu" na kolejowym  dworcu  
głównym  oraz w następujących kios­
kach w W arszaw ie: w kioskach przy  
wyższych uczelniach, m inisterstwach, 
w kiosku KC PZPR, PKPG, C U S Z, C R ZZ , 
Prezydium Rady M inistrów , w kiosku 
przy Radzie Państwa, w G łów nym  U - 
rzędzie  Statystycznym, w Narodow ym  
Banku Polskim i w Banku Inwesty­
cyjnym . W  W arszaw ie m iesięcznik  
nasz będzie sprzedaw any ponadto 
w kiosku przy Dworcu Śródm ieście.
P o w ia d a m ia ją c  o tym  C z y te ln ik ó w  i naszych  
w s p ó łp ra c o w n ik ó w  u p rz e jm ie  p ro s im y  o p o w ia ­
d o m ie n ie  R e d a k c ji, w  ja k ic h  p un ktach  n a le ż a ło b y  
je s z c z e  w p ro w a d z ić  s p rz e d a ż , ja k  ró w n ie ż  o in ­
fo rm o w a n ie  o w y p a d k ac h  z a k łó c e ń , je ś li ch o d zi o 
k o lp o r ta ż  „E k o n o m ik i“  w  p odanych  tu  k io s k a c h .

Pom ija jąc szereg is to tnych  m om entów  w y n i­
ka jących p rzy  rozw ażaniu trzeciego mom entu, 
regu lam in  prem iow an ia  nie może być w  tym  
m ie jscu niedopatrzony, n ie  może z. n iego w y ­
n iknąć sytuac ja  dem obilizu jąca pracow n ika  co 
w ystąp i w  w ypadku  zby t n isk ich  p re m ii p rzy  
is to tnym  w y s iłk u  ja k  rów nież sytuacja  sk łan ia ­
jąca p racow nika do szukania n iew łaśc iw ych  
sposobów dla uzyskania w ysok ich  p rem ii, co 
może zaistnieć, je ś li regu lam in  tego w yraźn ie  
n ie  sprecyzuje d la  w a runków  danego zakładu.

Poruszone ostatnio zagadnienie jes t n ie w ą t­
p liw ie  tym , k tó re  u tru d n ia  decyzję na odcinku 
w prowadzenia w  życie regu lam inów  prem iow a-' 
n ia  —  bo za n im  k ry ją  się zm iany płac pewnej 
g rupy  pracow ników , a wysokość te j zm iany bez 
rozpatrzenia p raw ie  indyw idua lnego  zakładów 
n ie  p o tra fim y  sprecyzować.

Ostrożność w  podejściu do tego zagadnienia 
skądinąd zupełn ie zrozum iała n ie pow inna prze­
słaniać fak tu , że zagadnienie p rem iow an ia  za 
obniżkę kosztów  jes t bardzo istotne, specjalnie 
w  c h w ili obecnej p rzy  zm ianach systemu p la­
now ania na odcinku w yrażan ia  go n ie  w  cenie 
n iezm ienne j a  w  cenie bieżącej.

Specjalnie is to tne jest wprowadzenie regu la­
m inów  prem iow ania  w  tych  zakładach, w  k tó ­
rych  is tn ie je  z tych  lu b  innych  względów  duża 
rozpiętość, m iędzy kosztem w łasnym  a ceną 
zby tu  —  bo tam  w łaśn ie  może występować 
b rak  zainteresowania kosztem w łasnym  i  jego 
obniżką.

T e rm in  wprow adzen ia regu lam inów  w  życie 
uzależniony jest od zm iany ustaw ien ia  na n ie ­
k tó rych  odcinkach naszej pracy, a k tó re  w p ły-i 
w a ją  ham ująco na czas i  jakość rozw iązania 
tego problem u. Do na jw ażn ie jszych  m om entów  
zaliczyć można następujące: (1) Chęć stworzenia 
uniwersalnego regu lam inu  za obniżkę kosztów 
podczas gdy z w szystk ich  przesłanek w yn ika , 
że na odcinku ty m  w inna  być daleko specyfika 
je ś li chodzi o sposoby ujęcia, natom iast raczej 
jednolitość jeś li chodzi o wysokość p rem ii.
(2) B ra k  zaufania do p ropozyc ji te renu p rzy  
równoczesnym  n iew ciąganiu do tych  prac i  p rzy  
nieobciążaniu odpowiedzialnością za s k u tk i p ro ­
jek tow anych  regu lam inów  k ie ro w n ikó w  i  jed ­
nostek domagających się w prowadzenia tychże.
(3) Sztywność we wszelkiego rodza ju  regu la ­
m inach polegająca na tym , że je ś li chodzi o do­
konanie zm ian jak ie  są konieczne i  celowe, po 
pew nym  naw et k ró tk im  okresie dzia łan ia  regu­
lam inu , to zalegalizowanie tych  zm ian trw a  
bardzo długo, co jest n iek iedy  w ręcz szkodliwe.

Ten stan rzeczy mocno w s trzym u je  w łaściw e 
ustaw ienie zagadnienia m ateria lnego za in te re ­
sowania p racow n ika  w  walce o obniżkę kosz­
tó w  —  a stan ta k i nie. sprzyja  popraw ien iu  sy­
tu a c ji na odcinku tak  w ażnym  w  naszej gospo­
darce.

D latego słusznie jszym  by łoby  wprowadzenie 
w  życie regu lam inów  p rem iow an ia  w  sposób 
pozw ala jący na dokonyw anie ew entua lnych po­
p raw ek w  te rm in ie  znacznie k ró tszym  an iże li 
w y n ik a  to  z istn ie jące j w  te j c h w ili sytuac ji.

Józef Filipowski
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Tadeusz Teper
Instytu t Ekonom /’.: i  Organizacji Przemysłu  
Biuro Wzorcowe

Pokaz nowoczesnych m aszyn b iurow ych

S ta łe  podnoszenie w yda jności pracy, k tó ­
re jest koniecznym  w a ru n k ie m  w yp e ł­
n ien ia  narodow ych p lanów  gospodar­
czych, związane jes t ze s ta łym  ulepsza­
n iem  m etod i  środków  technicznych 

pracy, ze s ta łym  zw iększaniem  stopnia mecha­
n iza c ji pracy. N ie  może to  jednak ograniczać 
się do prac bezpośrednio p rodukcy jnych . Z w ię k ­
szanie w yda jności pracy, zw iększanie mecha­
n izac ji m usi obejmować rów n ież i  prace zw ią ­
zane z dziedziną a d m in is tra c ji —  prace b iu ­
rowe.

I  tu  w łaśnie, na odcinku m echanizacji prac 
b iu row ych , jes t jeszcze bodajże na jw ięce j do 
zrobienia. Jak stw ierdza E. D rożn iak  w  a r ty ­
ku le  pod ty tu łe m  „O  uspraw nien ie i  potan ie­
n ie  aparatu państwowego”  (Nowe D rog i 
N r 2/55) —  „M echanizacja  p racy b iu row e j 
w  k luczow ych gałęziach przem ysłu  i  cen tra l­
nych ośrodkach a d m in is tra c ji gospodarczej 
z trudem  zdobywa sobie zw o lenn ików  i  staw ia 
dopiero pierwsze k ro k i” .

Prace na odcinku propagowania m echanizacji 
prac b iu row ych  prowadzone są m. in . przez In ­
s ty tu t E konom ik i i  O rgan izac ji P rzem ysłu —  
Zakład Ś rodków  Technicznych pracy B iu ro ­
w e j. In s ty tu t opracował k ilk a  prac z zakresu 
stosowania maszyn b iu row ych, ja k  np. in s tru k ­
c ja  d la  pracu jących  na maszynach do pisania, 
a rytm om etrach, powielaczach itp . Spraw ie p ro ­
pagowania m echanizacji prac b iu row ych  służy 
także B iu ro  W zorcowe In s ty tu tu . W  B iu rze  tym  
demonstrowano ju ż  od dłuższego czasu szereg 
maszyn b iu row ych  i  m etody ich  należytego w y ­
korzystania.

Ostatnio zorganizowano w  B iurze W zorco­
w ym  wespół z Po lsk im  Tow arzystw em  Maszyn 
B iu row ych  pokaz now ych m ode li maszyn b iu ­
row ych  p ro d u kc ji N iem ieckie j R epub lik i Demo­
kra tyczne j i  R e p u b lik i Czechosłowackiej. Po­
nadto objęto pokazem także n iek tó re  środki 
organizacyjne p racy b iu row e j, ja k  np. tab lice  
do p lanowania, k a rto te k i itp . Pokaz ob ją ł m a­
szyny p ro d u kc ji zaprzy jaźn ionych z nam i k ra ­
jó w  dem okrac ji ludow e j, z k tó rych  pochodzi 
w  przeważającej m ierze im p o rt maszyn do P o l­
ski, i  ogran iczy ł się do typ ó w  maszyn n a jb a r­
dziej rozpowszechnionych, a m ianow ic ie : m a­
szyn do pisania, maszyn do liczenia —  sum u­
jących, a ry tm om etrów , maszyn ka lku lacy jnych , 
maszyn księgujących, maszyn licząco ana litycz­
nych —  oraz pow ielaczy i  kas re jestru jących .

M a s z y n y  d o  p is a n ia

M aszyny do pisania s tanow iły  grupę maszyn 
demonstrowaną na pokazie na p ierw szym  p la ­
nie. Maszyna do pisania to najstarsza z maszyn 
b iu row ych  i  na jba rdz ie j rozpowszechniona. 
T rudno sobie dzisia j w yobraz ić  b iu ro  bez m a­
szyny do pisania. D latego też postęp technicz­
n y  w  zakresie tych  maszyn wzbudzać m usi

szczególne zainteresowanie. Zestaw maszyn do 
pisania dem onstrowany na pokazie składał się 
z dwóch ka tego rii maszyn —  norm a lnych  m a­
szyn b iu row ych  oraz maszyn lekk ich , tzw . m a­
szyn w a lizkow ych, przeznaczonych do u ży tku  
w  podróży, do uży tku  domowego itp . N o rm a l­
n ie  m aszyny b iu row e reprezentowane b y ły  
przez m a rk i „R h e in m e ta ll“ , „U ra n ia “  i  „C on­
tin e n ta l“  —  wszystkie  p ro d u kc ji NRD. Maszy­
n y  te odróżnia ją się od dawniejszych typów  
już  zew nętrznym  w yg lądem  —  ksz ta łt ogó lny 
o lin iach  bardzie j op ływ ow ych, bardzie j płas­
kie, ko lo ry  m atowe (lak ie r nakrap iany) o od­
cieniach raczej jaśn ie jszych (jasnoszare, jasno­
zielone lu b  stalowe).

W yg ląd  maszyn jes t m ilszy d la  oka n iż  w y ­
g ląd dawniejszych maszyn o kształcie n iezbyt 
zgrabnym , pom alowanych jednosta jn ie  czar­
n ym  błyszczącym lak ierem . W ystaw iono m a­
szyny przystosowane do pisania na różnych fo r­
matach pap ieru  —  szerokości w a łka  24 cm, 
32 cm, 45 cm i  62 cm. Cechą charakterystyczną 
nowoczesnych maszyn jest możność w ym iany  
k a re tk i i  zakładania k a re tk i o w a łkach  wszyst­
k ich  w ym ien ionych  w yżej szerokości. W ym iana 
jest bardzo ła tw a, zdjęcie k a re tk i i założenie 
innej jes t kw estią  k i lk u  sekund. M ożliwość w y ­
m iany k a re tk i stanow i bardzo poważne uspra­
w nien ie m aszyny do pisania, um oż liw ia  bow iem  
w ykonyw an ie  na jedne j maszynie wszelk ich 
typów  prac, ja k  pisanie lis tó w  w  zw yk łych  fo r­
m atach oraz zestawień, tab lic  itp ., k tó re  mogą 
być w ykonyw ane  ty lk o  na dużych form atach 
papieru.

Maszyny posiadają 45 lu b  46 k law iszy  i  róż­
ne urządzenia u ła tw ia jące  pracę, ja k  tabu la to ry  
docymalne, re g u lu ją  s iły  uderzeń, odstęp 
w ierszow y na 5 różnych w ie lkośc i itp . Nowo­
czesne maszyny do pisania posiadają zm ienia­
cze segmentowe, w  odróżnien iu  od daw n ie j­
szych typ ó w  gdzie zm iana l i te r  następowała 
drogą podnoszenia ka re tk i, co wym aga znacznie 
większego w y s iłk u  i  ty m  samym obniża w y d a j­
ność pracy. Z maszyn dem onstrowanych je d y ­
n ie  maszyny m a rk i „C o n tin e n ta l”  posiadają 
jeszcze zmieniacze starego ty p u  —  w yróżn ia ją  
się jednak bardzo solidną konstrukc ją , czego 
dowodem jes t fa k t, że n ie  by ło  potrzeby zm ie­
n ian ia  podstaw ko n s tru kcy jn ych  te j maszyny 
od k ilkudz ies ięc iu  la t —  zm ianom  ulegało je ­
dynie wykończenie zewnętrzne. Maszyna „C on­
tin e n ta l —  S tandard”  mod. Gr. I I I  pokazana 
na pokazie w yróżn ia  się urządzeniem  do fro n ­
towego zakładania fo rm u la rzy  np. ko n t —  
um oż liw ia  to  używ anie te j m aszyny do p row a­
dzenia księgowości p rzeb itkow e j. Urządzenie 
to  można bardzo ła tw o  zdejmować i  używać 
maszynę do zw yk łych  prac.

Na specjalne om ów ienie zasługuje demon­
strow ana na pokazie maszyna „R h e in m e ta ll“  
mod. GSE. Jest to e lektryczna b iu row a maszy­
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na do pisania. Posiada 46 k law iszy, kare tkę 
o długości 32 cm z m ożliwością w ym ia n y  na 
dłuższą, odstęp w ierszow y na 5 różnych w ie l­
kości, regulację  s iły  uderzenia od 1 do 6, tabu­
la to r decym alny. Cechą odróżniającą tę m a­
szynę od innych  maszyn do pisania jest całko­
w ic ie  e lek tryczny napęd. M o to r e lek tryczny 
w ykonu je  całą pracę, t j .  uderzanie czcionek, 
przesuw ka re tk i, lin iow an ie  i  usuwanie papie­
ru  z maszyny. Piszący na te j maszynie jedyn ie  
lec iu tko  dotyka k law iszów  dla w yw o łan ia  dzia­
łan ia  maszyny. Po trzydz iestu  sekundach p rze r­
w y  w  p isaniu maszyna samoczynnie wyłącza 
dop ływ  prądu elektrycznego.

Jak należy przypuszczać, e lektryczna maszy­
na do pisania to maszyna przyszłości. N ie od 
rzeczy będzie poświęcić ty m  maszynom k ilk a  
słów. E lektryczne maszyny do pisania zysku ją  
ostatnio coraz w ięcej zw o lenn ików  dz ięk i ich  
w ie lk im  zaletom. Można na n ich  w ykonyw ać do 
20 dobrych odbitek, dają idea ln ie  rów ne ude­
rzenia, przez co w yg ląd  pisanego teks tu  ba r­
dzo się popraw ia. Ma to duże znaczenie np. 
p rzy  sporządzaniu m a tryc  pow ielaczowych. Od­
b itka  sporządzona z m a trycy  pisanej na zw yk łe j 
maszynie ma w yg ląd  nieraz bardzo nieestetycz­
ny , na skutek, tego, iż  l i te ry  p rzy  p isan iu  ręcz­
n ym  odbijane są z n ie jednakow ą siłą, l ite ry  
m ocniej odbite na m a trycy  często na odb itkach 
wschodzą zamazane, natom iast m atryce  spo­
rządzone na e lektryczne j maszynie dają odb it­
k i  o idea ln ie  rów ne j w yrazistości lite r . Dalszą 
zaletą maszyn e lektrycznych  jes t możność ich  
sprzęgania. Posiadając k ilk a  maszyn e lek trycz­
nych można je  połączyć przewodam i e lek trycz­
n ym i i  wówczas tekst p isany na jedne j z tych  
maszyn będzie autom atycznie pow tarzany na 
w szystk ich  sprzężonych maszynach naw et zna j­
du jących się w  znacznej odległości.

N ajważnie jszą cechą maszyn e lek trycznych  
jes t jednak zaoszczędzenie w y s iłk u  fizycznego 
m aszynistk i. Praca pisania na zw yk łe j maszy­
n ie  jest, w b rew  pozorom, znacznym w ys iłk iem . 
E lektryczna maszyna zw a ln ia  p raw ie  ca łkow i­
cie piszącego od w y s iłk u  fizycznego. D z ięk i te ­
m u wzrasta bardzo w yda jność pracy, k tó re  to 
zwiększenie szacowane jes t na 40 —  60%, po­
nadto zaś ma to duże znaczenie społeczne, u ła t­
w ia  bow iem  w  sposób ra d y k a ln y  pracę maszy­
n is tk i i  ch ron i ją  przed chorobam i zawodowym i, 
na ja k ie  są one narażone w  w y n ik u  znacznego

Rys. 1. Pokaz maszyn biurowych (w idok ogólny).

w y s iłk u  p rzy  ciągłej w ie lo le tn ie j pracy na zw y­
k łe j maszynie do pisania.

W spomnieć jeszcze należy o dem onstrowa­
nych na pokazie maszynach lżejszej ko n s tru k ­
c ji tzw . w a lizkow ych. Są to maszyny tak ie  ja k  
„E r ik a ” , „G ro m in a ”  i  „O p tim a  E litę ”  p roduk­
c ji NRD. M aszyny tego ty p u  m ają  k la w ia tu rę  
43— 44 k liw iszow ą  i  urządzenia dodatkowe, ja k  
tabu la to ry , zm ieniacz ko lo ru  taśm y i  inne. Na­
dają się do pracy m n ie j in tensyw ne j n iż  no r­
m alna praca b iurow a, np. w  podróży lu b  też 
d la u ży tku  domowego. Są one znacznie lżejsze 
i  mieszczą się w ygodnie  w  walizce. Szczegól­
n ie  zgrabna i  mało m iejsca zajm ująca jes t ma­
szyna „G ro m in a ” . Jest zaledw ie 5 cm wysoka 
i  m ieści się w ygodnie  w  każdej teczce b iu row e j. 
W aży ty lk o  3,9 kg. Pom im o m ałych  rozm iarów  
um oż liw ia  pisanie no rm a lnym  pism em  i  po­
siada w szystkie  podstawowe urządzenia zw yk ­
łych  maszyn do pisania.

W  dziale maszyn do pisania zw racała uw a­
gę w ystaw iona dla porównania i  uw yda tn ien ia  
postępu technicznego maszyna do pisania 
„Y o s t” . Jest to w  porów nan iu  z na jnow szym i 
typam i maszyn „s ta ruszka”  w yprodukow ana 
jeszcze w  ro ku  1904. Odcina się od obecnych ty ­
pów  swoim  nieporęcznym  w yglądem  i  m ałą w y ­
dajnością p racy —  aczkolw iek pom im o swojego 
poważnego w ieku  jes t jeszcze zdolna do użytku . 
M a ona podw ójną k la w ia tu rę  bez zmieniacza, 
tekst jes t n iew idoczny w  trakc ie  pisania, n ie 
posiada taśm y barw iące j —  czcionki uderzają od 
dołu o poduszkę nasyconą tuszem.

M aszyny do  lic z e n ia

D zia ł maszyn do liczenia b y ł szczególnie bo­
gato reprezentowany na pokazie i  obejm ował 
następujące g rupy:

M aszyny sumujące. Spośród maszyn sumu­
jących w ystaw iono ty p y  „R h e in m e ta ll” , „M e r­
cedes”  i  „A s tra ”  —  wszystkie  p ro d u kc ji NRD. 
W szystkie pokazane w  te j g rup ie  m aszyny są 
maszynam i ty p u  sum uj ąco-zapisujących, p rzy 
czym zapisywanie może być dokonywane nie 
ty lk o  na w ąskie j taśmie, ja k  to  najczęściej się 
spotyka, ale także na szerokich form ularzach, 
kartach  kon tow ych  itp . Urządzenie tak ie  ma 
maszyna „R h e in m e ta ll”  mod. AES. Posiada ona 
kare tkę  o szerokości 33 cm z e lek trycznym  
przesuwem, p rzy  czym zapisy mogą być doko­
nywane poziomo w  w ierszach i  p ionowo w  ko­
lum nach. Dem onstrowane m aszyny sumujące 
m a ją  lic z n ik i 10-cio do 12-to m iejscowe —  do­
dają i  ode jm u ją  —  ujem ne salda w yp isu ją  na 
czerwono. Posiadają okienka kontro lne , urzą­
dzenie um ożliw ia jące pisanie bez liczenia i  l i ­
czenie bez pisania, pow tarzanie, ko rek ty , w y p i­
sywanie sum y do przeniesienia i  sum y koń­
cowej.

W ysoki stopień zautom atyzowania w ykazu je  
maszyna „A s tra ”  mod. 110. K la w ia tu ra  posia­
da dodatkowe k law isze „0 0 “  i  „000“  oraz od­
dzielne klaw isze pow tarzania działań, co umoż­
l iw ia  bardzo szybką pracę, szczególnie d la  w y ­
konyw an ia  mnożeń. Poza m aszynam i sum ują­
cym i o napędzie e lek trycznym  w ystaw ione by-
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ły  także m aszyny sumujące ręczne („R he in - 
m e ta ll“  i  „M ercedes“ ). N ie są one oczywiście 
wyrazem  postępu te ch n ik i —  pokazano je  jed ­
nak z uw ag i na znaczne ich  rozpowszechnienie 
w  Polsce i  jako  m aszyny tańsze, oczywiście du­
żo m n ie j w yda jne  n iż  e lektryczne. P rzy  ręcznej 
maszynie „R h e in m e ta ll“  mod. A H S  zwraca 
uwagę ko rbka  z rączką skierowaną do we­
w nątrz, co w p ływ a  na przyśpieszenie p racy 
dz ięk i zm niejszeniu zasięgu ruchu  rę k i p rzy  
nastaw ian iu  k law iszy  i  poruszaniu ko rb k i.

Dalszą grupą maszyn do liczen ia  demonstro­
wanych na pokazie b y ły  ary tm om etry .  G rupa 
ta obe jm uje  ty p y  „T r iu m p h a to r”  i  „M e lit ta ”  
p ro d u kc ji N RD oraz „M ira ”  p ro d u kc ji CSR. Są 
to a ry tm o m e try  ręczne z pojemnością mecha­
n izm u nastawczego 10-miejscową, lic zn ik ie m  
obro tów  8-m iejscowym , lic zn ik ie m  rezu lta tów  
13 do 16-m iejscowym . N iek tó re  modele posia­
dają urządzenie przenoszenia sum z liczn ika  re­
zu lta tó w  na m echanizm  nastawczy i  przystoso­
wane są do obsług i jedną ręką. M echanizm  na­
stawczy posiada okienka kontro lne . W yróżn ia ją  
się le kką  kons trukc ją  (np. „M e lit ta “  —  waga 
4 do 4,2 kg).

Maszyny ka lku lacy jne  w ystaw ione reprezen­
tu ją  p rodukc ję  NRD i  CSR. Z  maszyn p roduk­
c j i  N R D  w ystaw iono k ilk a  m ode li m a rk i 
„R h e in m e ta ll”  od maszyny ka lku la cy jn e j ręcz­
nej poprzez maszyny półautomatyczne, aż do 
pełnoautom atycznych. Pojemność rachunkowa 
tych  maszyn jes t następująca: mechanizm  na­
stawczy —  9-m iejscowy, lic z n ik  ob ro tów  —  
8-m iejscowy, lic z n ik  rezu lta tów  —  17-miejsco- 
w y . Na w yróżn ien ie  zasługuje model SAR —  
Ile. Jest to e lektryczna maszyna pełnoautom a- 
tyczna z m nożeniem  autom atycznym  dodatn im  
i  u jem nym , dz ie len iem  au tom atycznym  z mo­
żliw ością  p rze ryw an ia  w  dow o lnym  m ie jscu lub  
też uprzedniego usta lenia m iejsc ilo razu , samo­
czynnym  m iędzy operacy jnym  kasowaniem  licz ­
n ików , autom atycznym  przenoszeniem kw o t 
z lic zn ika  rezu lta tów  do m echanizm u nastaw­
czego. Posiada okienko kon tro lne  nastaw iania 
m nożnika.

P rodukc ję  NRD w  zakresie maszyn ka lk u la ­
cy jnych  reprezentow ały ponadto maszyny m a r­
k i „M ercedes” . Pokazano dwa modele tych  m a­
szyn, R  22 i  R 38 SM. Duże m ożliw ości rachun­
kowe posiada ten ostatn i model. Pojemność je ­
go w ynosi: d la mechanizm u nastawczego 16 
m iejsc, liczn ika  obro tów  8 m iejsc, liczn ika  re ­
zu lta tów  16 m iejsc. Posiada ponadto lic z n ik  
zbiorczy 16-m iejscowy. Dzie lenie je s t auto­
m atyczne z m ożliwością p rze ryw an ia  w  dowol­
nym  m ie jscu lu b  też uprzedniego usta lenia iloś­
ci m ie jsc rezu lta tu . Pełnoautom atyczne m no­
żenie, autom atyczne przenoszenie k w o t z licz ­
n ika  rezu lta tów  do mechanizm u nastawczego.

P rodukc ję  CSR reprezentu je  maszyna k a lk u ­
lacy jna  „N isa ” . Jest to n iew ie lka  maszyna ręcz­
na, pełnoklaw iszow a z m echanizm em  nastaw- 
czym  10-m iejscowym , lic zn ik ie m  obro tów  
8-m ie jscow ym  i  lic zn ik ie m  rezu lta tów  13-m ie j- 
scowym.

Maszyny księgujące reprezentowane na po­
kazie są wszystkie  p ro d u kc ji NRD. W ystaw iono

Rys. 2. Maszyny licząco-analityczne „A ritm a “ dziurkarka  
i  segregator.

k ilk a  m odeli maszyn księgujących „A s tra ”  mod. 
52 i  63. Są to m aszyny e lektryczne z automa­
tycznym  w yp isyw an iem  sum i  sald, sumujące 
poziomo w  wierszach i  pionowo w  kolum nach, 
saldujące. Posiadają k la w ia tu rę  10-cyfrową, 
dodatkowe klaw isze zer „00 “  i  „000“  oraz k la ­
wisze dla w yp isyw an ia  sym bolów. Pracę na 
tych  maszynach u ła tw ia  autom atyczne sterowa­
n ie  fu n k c ji i  liczn ikó w  maszyny za pomocą 
specjalnie ustaw ionej d la każdego typ u  pracy 
szyny steru jące j.

N a jw ięce j m ożliw ości daje model „A s tra ”  63. 
Maszyna ta posiada k la w ia tu rę  cy frow ą i  sym ­
bolową, w yp isu je  autom atycznie sum y i  salda. 
Posiada jeden lic z n ik  saldujący, jeden lic z n ik  
zbiorczy i 16 liczn ikó w  p ionow ych —  pojem ­
ność liczn ikó w  10 do 12 cy fr. Z innych  urzą­
dzeń m aszyny w ym ien ić  jeszcze należy moż­
ność automatycznego w yp isyw an ia  daty, urzą­
dzenie do frontowego zakładania k a r t kon to ­
wych. Maszyna może być zastosowana do p ro ­
wadzenia różnych prac, ja k  np. do księgowości 
finansowej, m a te ria łow e j itp . Bardzo dobrze 
nadaje się do lis t płac. Z uw agi jednak  na to, 
że maszyna daje ty lk o  możność w yp isyw an ia  
symbolów, nazw iska p racow n ików  na liśc ie  p ła ­
cy muszą być w pisyw ane na lis tę  p łacy za po­
mocą innych  maszyn np. maszyn piszących te k ­
sty stałe („A d rem a” ). Szyna steru jąca jest ła ­
tw o  w ym ien ia lna . Podkreślić należy p rzy jem ny 
dla oka w yg ląd  tych  maszyn —  utrzym ane są 
w  jasnoszarym kolorze, posiadają k la w ia tu rę  
o nowoczesnych prostokątnych kształtach.

G rupa maszyn księgujących licząco-piszących 
reprezentowana by ła  przez maszyny m a rk i 
„Mercedes —  A dd e le k tra ” . Są to maszyny e lek­
tryczne, posiadające norm alną k la w ia tu rę  m a­
szyny do pisania oraz m echanizm  liczący, z ło ­
żony z odpow iednie j d la danej pracy ilośc i lic z ­
n ików . Nastaw ianie c y fr  w  mechanizm ie liczą ­
cym  następuje p rzy  pomocy specjalnej c y fro ­
w ej k la w ia tu ry , umieszczonej pod k la w ia tu rą  
do pisania. Maszyna posiada kare tkę  długoś­
ci 60 cm i  urządzenie do frontow ego zakła­
dania k a r t kontow ych. M echanizm  liczący skła­
da się z liczn ikó w  pionowych, k tó rych  ilość do­
stosowana jes t do ilości ko lum n  odpowiedniego 
fo rm u la rza  oraz dwóch liczn ikó w  saldujących.
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Pojemność liczn ików , k tó re  są ła tw o  w ym ie ­
nia lne, dostosowana jes t rów nież do rodzaju 
w ykonyw ane j pracy.

M aszyny te m ają  zastosowanie do wszelkich 
prac w  księgowości. Nadają się także do lis t 
płacy, p rzy  czym w  odróżnien iu  od maszyn 
„A s tra ”  można tu ta j na te j samej maszynie 
pisać nazw iska p racow ników , gdyż posiada ona, 
ja k  ju ż  wspomniano w yże j, norm alną k la w ia ­
tu rę  do pisania, p rzy  czym praca pisania jest 
bardzo u ła tw iono , wobec fak tu , iż napęd m a­
szyny jes t e lektryczny.

Pokazano 2 ty p y  maszyn „Mercedes —  Adde- 
le k tra ” , a m ianow ic ie  SR 22 i  SR 42. Ta ostat­
n ia  jes t typem  udoskonalonym, gdyż um oż liw ia  
automatyczne w yp isyw an ie  sum i  sald. R ów ­
nież i  te modele maszyn w yróżn ia ją  się w  po­
rów nan iu  do typ ó w  daw nie jszych estetyczną 
obudową utrzym aną w  jasnych kolorach.

W  grup ie  maszyn księgujących w ystaw iono 
rów nież maszynę fa k tu ru ją cą  m a rk i „R he in - 
m e ta ll“ . Jest to maszyna ty p u  m aszyn liczą- 
co-piszących, k tó ra  w ykonu je  dz ia łan ia  doda­
wania, odejm owania i  mnożenia. Posiada 3 lic z ­
n ik i 10-miejscowe. R ezu lta ty  obliczeń maszyna 
w yp isu je  autom atycznie. Pokazano zastosowa­
nie te j m aszyny do księgowości m ateria łow e j. 
N ie w yczerpu je  to oczywiście m ożliwości te j 
maszyny, nadaje się ona bow iem  przede’wszyst­
k im  do p racy fak tu row an ia , a ponadto do w ie lu  
innych  prac, np. sporządzania kosztorysów, re­
m anentów  itp .

Maszyny licząco-analityczne. Z  g ru p y  m a­
szyn liczących o wyższym  stopniu m echanizacji 
w ystaw iono zespół maszyn licząco-ana litycz­
nych „A r itm a ”  p ro d u kc ji CSR. Są to m aszyny 
oparte o zastosowanie k a r t  dz iu rkow anych 
i  działające na zasadzie mechanicznego odczyty­
w ania w ydz iu rkow anych  sym bolów. K a r ty  
dz iurkow ane w  maszynach „A r itm a ”  są 45 
i  90-kolum nowe. Z zespołu maszyn „A r itm a “ 
zademonstrowano 3 podstawowe maszyny, 
a m ianow icie: dz iu rkarkę , segregator i  tabu la ­
to r. D z iu rka rka  jes t maszyną w yjśc iow ą w  ze­
spole maszyn licząco-analitycznych, na k tó re j 
sporządza się ręcznie podstawowy dokum ent, 
ja k im  jes t ka rta  dziurkowana. D z iu rka rka  
„A r itm a ”  posiada k la w ia tu rę  złożoną z dw u­
dziestu k law iszy, z tego 12 k law iszy  cy frow ych  
oraz 8 k law iszy  fu n kcy jn ych , ka re tkę  przesu­
waną autom atycznie ze wskazówką, k tó ra  
um oż liw ia  odczytanie na podziałce położenie 
k a re tk i w  danej c h w ili. Is tn ie je  m ożliwość skon­
tro low an ia  nastaw ienia k law iszów  d z iu rku ją ­
cych przed przedziu rkow an iem  ka rt, co um ożli­
w ia  prostowanie zauważonych błędów bez nisz­
czenia ka rty .

Cechą charakterystyczną systemu „A r itm a ”  
jes t to, iż  zarówno dz iu rkow an ie  ka rt, ja k  
i  sprawdzanie dokonywane jes t na te j samej 
maszynie, a nie, ja k  w  innych  systemach na 
dwóch maszynach, t j .  na dz iurkarce i  spraw - 
dzarce. Sprawdzenie bow iem  następuje przez 
pow tórne dziurkow anie , p rzy  czym k a r ty  zo­
stają przesunięte o pó ł średnicy dz iu rk i, W  ten 
sposób o trzym u jem y po pow tó rnym  dz iu rko ­
w aniu  o tw o ry  owalne. Z w y k łe  sprawdzenie

w zrokow e um oż liw ia  w yk ryc ie  błędu, ko lu m ­
ny bow iem  posiadające o tw o ry  okrągłe, a nie 
owalne będą dowodem błędnego dziurkow ania . 
W yk ryw a n ie  b łędów  u ła tw ia  luste rko  umiesz­
czone p rzy  m agazynku odbiorczym  ka rt. Maszy­
na waży 92 kg, za jm u je  pow ierzchnię 87 X  62 
cm, p rzy  wysokości 96 cm.

D ru g im  obiektem  demonstrowanego zespołu 
maszyn jes t „segregator” , t j .  maszyna służąca 
do posegregowania w ydz iu rkow anych  k a r t  w  
ta k im  porządku, k tó ry  by u m o ż liw ił w y ­
korzystan ie  zapisów na ka rtach  do zestawień 
w  p rzekro jach  wym aganych dla danej pracy. 
Segregator posiada magazynek, k tó ry  może po­
mieścić 650 ka rt, m echanizm y odczytujące oraz 
przesuwające k a r ty  do przegródek, k tó rych  jest 
13. Segregacja dokonywana jes t w  każdej ko ­
lum n ie  oddzielnie. Segregator p racu je  z n o r­
m alną szybkością 24 000 k a r t na godzinę. Segre­
gator jes t obiektem  w iększym  n iż  dz iu rkarka , 
za jm u je  pow ierzchnię 165 X  50 cm, ma wyso­
kość 103 cm oraz wagę 130 kg.

Posegregowane k a r ty  dz iurkow ane przecho­
dzą z ko le i do trzecie j maszyny zespołu, t j .  do 
„ta b u la to ra ” . T abu la to r d ru ku je  zestawienie 
k a r t w  układzie  w ym aganym  dia danej pracy, 
p rz y jm u je  w ydziu rkow ane  na kartach  w artości 
dodatnie lu b  u jem ne do liczn ików , w yp row a ­
dza i  d ru ku je  sum y pośrednie i  końcowe. Za­
p isy dokonywane są na papierze um ieszczonym 
na rolce przesuwającej się autom atycznie. Spo­
sób pracy tabu la to ra  regu lu je  skrzynka  połą­
czeń. S krzynek tak ich  oczywiście może być 
większa ilość w  zależności od rodza jów  prac, 
ja k ie  m ają  być w ykonyw ane. W ym iana skrzyn ­
k i jes t bardzo ła tw a  i  trw a  na jw yże j jedną m i­
nutę. N atychm iast po założeniu nowej skrzyn ­
k i tabu la to r przestaw ia się na now y sposób 
pracy. M agazynek zasila jący m ieści 650 k a r t
1 może być uzupe łn iany w  trakc ie  pracy. Szyb­
kość pracy tabu la to ra  „A r itm a ”  w ynosi 6 000 
k a r t na godzinę. T abu la to r jes t najcięższą m a­
szyną zespołu, waży bow iem  265 kg, za jm u je  
pow ierzchn ię  60 X  60 cm, wysokość —  130 cm.

Zastosowanie maszyn licząco-ana litycznych 
jest bardzo szerokie. Mogą one być użyte do 
w ykonyw an ia  w szelk ich prac z zakresu spra­
wozdawczości finansow ej, statystycznej, prac 
p lanow ania itp . Na pokazie demonstrowano za­
stosowanie maszyn zespołu „A r itm a ”  do księ­
gowości m a teria łow e j.

Kasy re je s tru ją c e , p o w ie la c ze

Poza m aszynam i do pisania i  liczenia demon­
strowano jeszcze kasy re jestru jące oraz pow ie­
lacze. Z kas re jes tru jących  w ystaw ione b y ły
2 ty p y  m a rk i „S ecura”  p ro d u kc ji NRD, a m ia ­
now ic ie  kasa re jes tru jąca  sklepowa i  kasa re­
jes tru jąca  kelnerska. Zastosowanie kas re je ­
s tru jących  w  naszym hand lu  deta licznym  oraz 
w  przem yśle gastronom icznym  przyczyn iłoby  
się bardzo w yda tn ie  do zwiększenia k o n tro li 
i  u ła tw iło b y  podniesienie tych  zakładów  na 
wyższy poziom oragnizacyjny.

Z g ru p y  pow ielaczy w ystaw iono 3 maszy­
n y  —  wszystkie  p ro d u kc ji CSR, są to pow ie-
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lacz o ffse tow y „Z e ta p rin to n “  mod. 20 —  po­
w ielacz na fo rm a t pap ieru  A4 o w yda jności 
3000 odb itek na godzinę, e lek tryczny powielacz 
sp iry tusow y „E x p r in t  —  O rganisator”  —  tzw . 
pow ielacz organ izacyjny, um oż liw ia jący  odbi­
jan ie  poszczególnych w ie rszy dokum entu i  m a­
jący  zastosowanie przede w szystk im  p rzy  spo­
rządzaniu dokum entac ji w arsztatow ej —  w y ­
dajność około 1200 na godzinę. Powielacz 
umieszczony jest w  specja lnym  b iu rku , co u ła t­
w ia  pracę operatorow i. O sta tn im  z pokazanych 
pow ie laczy jes t ręczny pow ielacz b ia łko w y  
„C yk lo s ”  X  na papier fo rm a tu  A4 z gazą je ­
dwabną jako  nośnik iem  fa rb y . W yróżn ia  się 
ła d n ym i odb itkam i. W ydajność ca 2000 odb itek 
na godzinę.

T a b lic e  do  p la n o w a n ia

Poza maszynam i b iu ro w y m i w ystaw iono n ie ­
k tó re  urządzenia organizacyjne, ja k  np. ta b li­
ce do p lanowania. Uwagę zw racała tab lica  do 
p lanow ania  p ro d u kc ji CSR „O rgap lan ” , u ła t­
w ia jąca opera tyw ną kon tro lę  w ykonyw an ia  za­
dań planow ych. Jako p rzyk ła d  podano kon tro lę  
w ykonan ia  p lanu p ro d u kc ji w  przedsięb io r­
stw ie  przem ysłow ym . Różnokolorowe paski za­
kończone zatyczkam i obrazują procent w yko ­
nania poszczególnych faz p rodukc ji. Paski są 
elastyczne i  ła tw e  w  m an ipu lac ji. Tab lica  po­
łączona jes t z ka rto teką  płaską, k tó rą  można 
w ykorzystać d la  zapisywania danych zw iąza­
nych z p lanow aniem  i  ko n tro lą  w ykonan ia  
planu.

W ystaw iono także k ilk a  typ ó w  karto tek , ja k  
np. k a rto te k i selekcyjne oraz k a rto te k i p ła ­
skie —- te ostatnie m a rk i „K a rto -sys te m ”  p ro ­
d u kc ji CSR.

P o kaz m e b li b iurow ych

W  pokazie dem onstrowano rów nież p ro to ty ­
py  n ie k tó rych  m eb li b iu row ych  opracowane 
przez In s ty tu t E konom ik i i  O rgan izacji Prze­
m ysłu, ja k  b iu rko  d la m aszynistk i, krzesło obro­
towe d la  m aszynistk i, b iu rko  złożone z elemen­
tów . B iu rko  dla m aszyn is tk i różn i się znacz­
n ie  od stosowanych obecnie standartow ych sto­
lik ó w  pod maszyny. Od s trony fu n kcy jn e j roz­
w iązanie kons trukcy jne  b iu rka  ma na celu za­
pewnien ie lepszych w a ru n kó w  p racy piszącym 
na maszynach. W  ty m  celu powiększono b la t 
b iu rka , wprowadzono p ły tę  zam ykającą b iu rko  
od ty łu , ruchom y podnóżek, szufladki, k tó rych  
ko ns trukc ja  u ła tw ia  w y jm ow an ie  m a te ria łów  
p iśm iennych. K o lo r b iu rka  u trzym any  jes t w  
odcien iu  z ie lonym , jako  p rzy je m n ym  d la  oka. 
Od s trony p rodukcy jne j wprowadzono zasad­
niczą zmianę, a m ianow ic ie  zastąpiono de ficy ­
towe u  nas drzewo p ły ta m i sp ilśn ionym i, p ro ­
dukow anym i z odpadków drzewa.

Również z p ły t  sp ilśn ionych sporządzony jest 
p ro to typ  nowego b iu rka  przeznaczonego do 
zw yk łe j pracy b iu row e j. Jest ono złożone z ele­
m entów, któ re  mogą być składane w  różny spo­
sób, stosownie do potrzeb. Rozszerza to  ogrom ­
nie możliwość zastosowania i um oż liw ia  masową

Rys. 3. Prototyp b iurka dla maszynistki, opracowanie IEO P.

produkc ję  poszczególnych części. Również i  to 
b iu rko  utrzym ane jes t w  odcien iu  z ie lonym . 
Meble te są przedm iotem  ankietowania, po 
ukończeniu którego i  po w prow adzen iu ewen­
tua lnych  popraw ek w  w y n ik u  ank ie ty  będą, 
ja k  można przypuszczać, skierowane do p ro ­
dukc ji.

Zw iedza jącym  pokaz maszyn b iu row ych  
um ożliw iono  rów nież zapoznanie się z n ie k tó ry ­
m i pom ysłam i rac jona liza to rsk im i, k tó re  b y ły  
opin iowane przez In s ty tu t, względnie p rzy  
opracowaniu k tó rych  In s ty tu t współdzia ła ł, oraz 
z opracowaniam i In s ty tu tu  w  zakresie pomoc­
n iczych środków  p racy b iu row e j. Zw iedza ją- 
cym  udostępniono ponadto pokazy B iu ra  W zor­
cowego In s ty tu tu  z te m a tyk i obrachunku płac 
w  przedsięb iorstw ie przem ysłowym , obiegu 
pism  i  p racy sekre ta ria tu  głównego oraz rac jo ­
nalnego urządzenia h a li maszyn. Na pokazie 
zgromadzono rów nież całość „S tu d ió w  i  M a­
te r ia łó w ”  In s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izacji 
P rzem ysłu zarówno z te m a tyk i pracy b iu row e j 
ja k  i  te m a tyk i o rgan izac ji przem ysłu i  innych  
tem atów, k tó re  b y ły  opracowywane w  ciągu 
ostatn ich k i lk u  la t.

Rys. 4. Objaśnianie zwiedzających na pokazie.
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Pokaz nowoczesnych maszyn b iu ro w ych  spot­
ka ł się z żyw ym  zainteresowaniem  lu d z i p ra ­
cy. Pokaz uzyskał rów nież daleko idące po­
parcie ze s trony  C entra lne j Rady Zw iązków  
Zawodowych oraz ze s trony  zarządów g łów ­
nych poszczególnych zw iązków, k tó re  za in tere­
sowały ty m  zagadnieniem zakłady pracy. 
P rzychy lne  ustosunkowanie się okazała również 
C entra lna K om is ja  U spraw nien ia A d m in is tra ­
cji^ Publicznej p rzy  Prezesie Rady M in is trów . 
Zainteresowanie w ykaza ła  prasa —  w  szeregu 
dzienn ików  ukaza ły  się n o ta tk i o pokazie i  fo ­
tografie. Dowodem zainteresowania b y ły  liczne 
rzesze zwiedzających, wśród k tó rych  n ie b rak ło  
p rzedstaw ic ie li urzędów centra lnych  i  m in i­
sterstw , rad  narodowych, cen tra lnych  zarzą­
dów, wyższych zakładów naukowych, ja k  P o li­
technika Warszawska, SGPiS, Wyższa Szkoła 
Ekonomiczna w  Łodzi i  in., In s ty tu tó w  nauko­
wych, na jpoważnie jszych przedsięb iorstw  z te­
renu całego^ k ra ju , ja k  np. H u ty  im . Lenina, 
spółdzielczości, szko ln ictw a i  w ie lu  innych  za­
k ładów  i in s ty tu c ji. P rzyby ło  bardzo w ie lu  k ie ­
ro w n ikó w  zakładów  pracy, przedstaw ic ie li ko­
m órek organ izacyjnych, ja k  rów nież w ie lu  p ra ­
cow n ików  b iu row ych  bezpośrednio zaintereso­
w anych pracą na maszynach b iu row ych . Z w ie ­
dzanie odbyw ało się zarówno indyw idua ln ie , 
ja k  i  grupowo, p rzy  czym  fachow i in fo rm a to rzy  
udz ie la li w y jaśn ień  co do danych k o n s tru kcy j­
nych, zasięgu i  sposobu zastosowania poszcze­

gólnych maszyn i  dem onstrow a li pracę maszyn 
na p rak tycznych  przykładach.

Z w ie d z ili pokaz rów nież przedstaw icie le 
Am basady CSR i  Am basady NRD, t j .  przed­
staw ic ie le  k ra jów , w  k tó rych  demonstrowane 
m aszyny zostały wyprodukow ane. In te resow a li 
się uwagam i i  op in iam i w ydaw anym i przez po l­
skich u ży tko w n ikó w  maszyn pod kątem  w idze­
n ia  ich  w ykorzys tan ia  p rzy  opracow yw an iu  no­
w ych, ulepszonych typ ó w  maszyn przez p ro ­
ducentów n iem ieckich  i czechosłowackich.

W yda je  się, iż  można stw ierdzić , że pokaz 
maszyn b iu row ych  spe łn ił swój cel. B y ł on 
z jedne j s trony  przeglądem —  oczywiście n ie ­
kom ple tnym , p ro d u kc ji naszych b ra tn ich  na­
rodów  dem okracji ludow e j w  zakresie maszyn 
b iu row ych  —  z d rug ie j s trony  propagowaniem  
szybszego tempa m echanizacji prac b iu row ych  
w  naszych urzędach, przedsiębiorstwach i  in ­
sty tuc jach, w  k tó rych  na ty m  w łaśnie odcinku 
jes t jeszcze ta k  w ie le  do zrobienia. Można w y ­
razić nadzieję, że pokaz p rzyczyn i się do w ię k ­
szego zrozum ienia konieczności podnoszenia na 
wyższy poziom pracy b iu row e j drogą coraz 
szerszego i  coraz bardzie j racjonalnego stoso­
wania maszyn b iu row ych  i  innych  środków  
technicznych p racy  b iu row e j, co z ko le i zna j­
dzie swój w yraz w  uspraw n ien iu  i  po tan ien iu  
pracy naszego aparatu a d m in is tra c ji ogólnej 
i  gospodarczej.

Tadeusz Teper

W  spraw ie  przedm iotu ekonom ik branżow ych (II)

N auka, podkreśla G. G i 1 e 1 s (Mo­
skwa) —  to ca łokszta łt w iedzy 
o przyrodzie , społeczeństwie i m y­
śleniu, nagromadzonej w  toku  spo- 
łeczno-historycznego życia. * Zada­

n iem  i  przeznaczeniem każdej nauk i jest olbo 
poznanie ob iek tyw nych  praw id łow ości i  zebra­
n ie  w iedzy o rea lne j rzeczywistości, albo ze­
branie ca łokszta łtu  w iedzy o sposobach zm iany 
rea lne j rzeczyw istości i  oddzia ływ ania  na te lub  
inne dziedziny w  celu o trzym an ia  użytecznych 
w yn ików . P ierwsze dotyczy nauk teoretycz­
nych, drug ie —  stosowanych; są one ze sobą 
ściśle powiązane, w y n ik a ją  jedyn ie  z d rug ich  
i  w zajem nie się wzbogacają.

W  ty m  aspekcie rozpa tru je  tow. G ile ls wza­
jem ne stosunki ekonom ii po lityczne j i ekono­
m ik  branżowych. Przedm iotem  ekonom ii p o li­
tycznej są stosunki n rodukc ji, a przedm iotem  
ekonom ik i przem ysłu lu b  ekonom ik i transpor­
tu  —  m etody i  d rog i rozw o ju  tych  gałęzi gospo­
d a rk i narodowej, oparte na poznanych prawach 
p rzy ro d y  i  społeczeństwa.

Tow. G ile ls staw ia także zagadnienie konie­

* Dokończenie tłum aczenia a rtyku łu  z „Woprosów Ekono­
m ik i '  n r 2 (1955). Tłum aczenia dokonał Zbigniew  Dąbrowa. 
Część pierwszą artyku łu  zam ieściliśmy w  n r  5 (1955) „Ekono­
m ik i i  Organizacji P racy'', str. 228. Tłum aczenia artyku łów  
dyskusyjnych, dotyczących przedm iotu ekonom ik branżowych, 
zam ieściliśmy w  następujących numerach naszego miesięczni­
ka: 19o2 r . — nr 11; 1953 ¡r. — n r  5, 8, 10, 11; ,1954 r. — n r 3 i 8; 
1955 — n r  5. (Red.).

czności rozgraniczenia pojęć „n a u ka “  i  „p rzed­
m io t nauczania“ . W skazując na szereg w spó l­
nych cech nauk i i p rzedm io tu  nauczania, pod­
kreśla istn ie jące m iędzy n im i różnice, polega- 
jące, jego zdaniem na tym , że nauka rozw ija jąc  
się różn icu je  się ty lk o  w  granicach odpow iednie j 
dziedziny w iedzy, podczas gdy przedm io t nau­
czania może różnicować się n ie  ty lk o  stosownie 
do dziedzin w iedzy, lecz rów nież w  zależności 
od p ro f ilu  specjalistów, d la  k tó rych  jes t prze­
znaczony oraz w  odróżnien iu  od nauki, może 
opierać się na w iedzy, należącej do różnych 
dziedzin.

Zgodnie z ty m i przesłankam i proponu je on 
następujące sform ułow anie  przedm iotu kursów  
ekonom ik i gałęzi oraz ekonom ik i i  o rgan izacji 
p rodukc ji.

Ekonom ika gałęzi przem ysłu, opierając się na 
poznaniu ob iek tyw nych  p raw  p rzy rody  i  społe­
czeństwa bada m etody w ykorzystan ia  tych  
p raw  w  określonej gałęzi przem ysłu w  in te re ­
sach socjalistycznego społeczeństwa. Bada ona 
drogi i  m etody racjonalnego rozw iązyw ania  za­
dań danej gałęzi, w yn ika jących  z d y re k tyw  
P a rt ii Kom unistyczne j i  Rządu Radzieckiego, 
konkre tne  drogi i  m etody dalszego organiza­
cyjnego, technicznego i  ekonomicznego rozw o ju  
p ro d u kc ji i  w szystk ich  w arunków  gospodar­
czych danej gałęzi przem ysłu. Ekonom ika i  o r­
ganizacja p rodukc ji, w ykorzys tu jąc  ob iektyw ne
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praw a i  opiera jąc się na osiągnięciach nauko­
w ych  i  p rzodu jącym  doświadczeniu, bada so­
c ja lis tyczną kooperację lu d z i w  procesie bez­
pośredniej p ro d u kc ji dóbr m ateria lnych , opartą 
na zastosowaniu najnowszej te ch n ik i i  socja li­
stycznych fo rm  pracy, bada drog i i  m etody ra ­
c jonalne j koo rdynac ji p racy poszczególnych od­
c inków  przedsiębiorstwa oraz jakościowe zw iąz­
k i w zajem nie na siebie oddzia łu jących ele­
m entów  p ro d u kc ji; bada m etody n a je fe k ty ­
wniejszego, z p u n k tu  w idzenia in teresów  pań­
stwa, w ykorzys tan ia  w ew nątrzzakładow ych re­
zerw  i  środków p ro d u k c ji we w szystk ich  ogn i­
wach przedsiębiorstwa, d rog i i  m tody  w ykona­
nia i  przekroczenia zadań planow ych, oraz da l­
szego organizacyjnego, technicznego i  ekono­
micznego rozw o ju  przedsiębiorstwa. Tow. G i- 
le ls sprzeciw ia się propozycjom  połączenia tych  
kursów  w  jeden kurs.

*

A. D m i t r i e w  i  W. P o  p o  w  (K iem ie -
rowo) piszą, że k ie ru ją c  się gospodarczą p o lity ­
ką p a rtii,  ekonom ika branżowa opracowuje kon­
kre tne  drog i rozw iązania zadań, w yn ika jących  
z je j ogólnych zasad w  zastosowaniu do gałęzi 
p ro d u kc ji i  w łaściwości przedsiębiorstw . Eko­
nom ika gałęzi i przedsiębiorstwa, podkreśla ją 
oni, bada drog i na jbardz ie j racjonalnego pow ią­
zania dwóch podstawowych elem entów p roduk­
c ji —  s iły  roboczej i  narzędzi p racy —- d la  ma­
ksym alnego w zrostu  p ro d u kc ji społecznej 
i  zmniejszenia nak ładów  p racy  na jednostkę 
p rodukc ji. Ponieważ s iły  w ytw órcze  i  stosunki 
p ro d u kc ji w  u s tro ju  socja lis tycznym  stale roz­
w ija ją  się, ekonom ik i branżowe, ja k  i  organi­
zacja p ro d u kc ji n ie  są zbiorem  raz ¡na zawsze 
danych recept i  in s tru k c ji, lecz są naukam i ba­
da jącym i d rog i i sposoby na jbardz ie j rac jona l­
nego powiązania podstawowych elem entów p ro ­
d u kc ji w  ich  ruchu, rozw oju, naukam i badają­
cym i i okreś la jącym i drog i w ykorzys tan ia  w e­
w nę trznych  rezerw  naszej gospodarki narodo­
w ej.

Socjalistyczne .stosunki p ro d u kc ji są ty m  ogól­
nym , co charakte ryzu je  rozw ój gospodarki na­
rodow ej naszego k ra ju  i  każdej je j gałęzi. 
A  w ięc stosunki p ro d u k c ji w  danej gałęzi n ie 
mogą być przedm iotem  badania ekonom iki 
branżowej, pisze F. O r ł o w c e w  (Leningrad). 
Jeżeli natom iast ekonom ik i branżowe m ają  do 
czynienia za stosunkam i p ro d u kc ji m iędzy ludź­
m i, to ty lk o  w  sensie badania na jbardz ie j 
sprzy ja jących m ożliw ości i  d róg zastosowania 
w  danej gałęzi p rzem ysłu  tych  p raw  rozw o ju  
stosunków p rodukc ji, k tó re  bada i  w y k ry w a  
ekonomia po lityczna. O pierając się na ogólnych 
praw ach ekonom ii po lityczne j, ekonom ik i b ran ­
żowe badaj ą ekonomiczną specyfikę s i ł  w y tw ó r­
czych gałęzi i  odpow iednio do n ie j usta la ją  ra­
cjonalne podstawy o rgan izac ji i  p lanow ania 
p ro d u kc ji gałęzi. W ażnym  zadaniem ekonom ik i 
branżowej je s t badanie p o lity k i gospodarczej 
organów  k ierow niczych. Jednakże niesłuszne 
by łoby  tw ierdzenie, że ekonom ika branżowa jest 
uzasadnieniem p o lity k i gospodarczej w  danej 
gałęzi. N ie należy zapominać, że konkre tne  za­

dania gospodarcze stawiane są przed gałęzią 
na podstawie narodowej p o lity k i gospodarczej 
i  dlatego też w łaśnie w  n ie j zna jdu ją  one swoje 
uzasadnienie.

A  w ięc ekonom ika branżowa —  to  nauka ba­
dająca ekonomiczną specyfikę s ił w y tw órczych  
gałęzi, a także p o lity kę  gospodarczą P a rt ii K o ­
m unistycznej i  państwa radzieckiego w  danej 
gałęzi oraz określająca na te j podstaw ie drogi 
organ izacji i  p lanow ania p ro d u kc ji d la  w yko ­
nania i  przekroczenia zadań staw ianych przez 
organy kierownicze.

Teoretyczną bazą ekonom ik i branżowej jest 
ekonomia po lityczna. Ekonom ika branżowa w y ­
stępuje jako  samodzielna nauka, ponieważ bada 
ona specyfikę s ił w y tw órczych  gałęzi i  w  zw iąz­
ku  z ty m  ko nkre tyzu je  i  ro zw ija  prawa, o d k ry ­
wane przez ekonomię po lityczną.

Rozpatru jąc treść przedm iotu  kursu  plano­
w ania  gospodarki narodowej M. Z a w i ł o -  
w  i  c z (Leningrad) uważa za niesłuszny po­
gląd tych  ekonomistów, k tó rzy  zaprzeczają te­
mu, że teoria  p lanow ania  jest nauką, na te j 
podstawie, że planowanie, będąc przedm iotem  
p o lity k i gospodarczej, n ie  może być przedm io­
tem  badania.

Odrębna nauka ekonomiczna, opiera jąc się na 
ekonom ii po lityczne j, może m ieć jako  przedm io t 
badania, pisze autor, poszczególne p raw id łow o­
ści procesów rozw o ju  ekonomicznego i  jako  ich 
odzw iercied len ie  odpowiednie prawa, może ba­
dać w ym og i tych  p raw  i  uogóln iać praktyczne 
w n iosk i z ko n k re tyza c ji praw.

Teoria p lanow ania gospodarki narodowej ma 
swój samodzielny przedm io t badania, chociaż 
p lanow anie jest rów nież przedm iotem  p o lity k i 
gospodarczej państwa radzieckiego. K u rs  p la ­
nowania gospodarki narodowej jes t nauką, ba­
dającą wspólne dla w szystk ich  gałęzi w a ru n k i 
i fo rm y  prowadzenia gospodarki socjalistycznej 
na podstaw ie ekonomicznego p raw a planowego 
proporcjonalnego rozw o ju  gospodarki narodo­
w e j.

M. Z aw iłow icz  proponu je  dokonanie rozgran i­
czenia pom iędzy kursem  p lanow ania gospodarki 
narodowej i  ku rsam i ekonom ik branżowych od­
pow iednio do g łów nych rodzajów  państwowej 
p lanowej działalności. P lanowanie technolo­
giczne, pisze on, może być przedm iotem  ty lk o  
dyscyp lin  in żyn ie ry jn ych ; p lanow anie opera- 
tyw no -p rodu kcy jne  —  przedm iotem  kursu  o r ­
gan izacji i  p lanow ania  p rodukc ji, k tó ry  jest ra ­
czej dyscyp liną  inżyn iery jno-ekonom iczną, n iż  
ekonomiczną; p lanow anie  techniczno-ekonom i­
czne polega na ob liczan iu  m ate ria lnych  podstaw 
i w a runków  ekonomicznych, w  k tó rych  będą 
w ykonyw ane dane zadania gospodarcze, pow in ­
no ono być studiowane na kursach ekonom ik 
branżowych. Na koniec, p lanow anie ekonom i­
czne jest bezpośrednio przedm iotem  p o lity k i 
gospodarczej organów k ie row n iczych  naszego 
społeczeństwa i, jako  fo rm a działalności ba r­
dziej lu b  m n ie j p raw id łow o  odzw ierciedla jąca 
w ym og i prawa planowego rozw o ju  gospodarki 
narodowej, jes t przedm iotem  kursu  narodowe­
go planow ania gospodarczego.

275



Rozpoczęta na łamach pisma „W oprosy Eko­
n o m ik i“  dyskusja  na tem at zagadnienia ekono­
m ik  branżowych, pisze A . S w a  t o ń  (Cze­
chosłowacja, Praga) w yw o ła ła  w ie lk ie  za in te­
resowanie w śród czeskich specjalistów. Jednak­
że dotychczas n ie  ma podstaw do tw ierdzenia, 
że został określony cel, p rzedm io t i  system atyka 
now ych d yscyp lin  ekonomicznych.

D la  określenia celu, treści i  sys tem atyk i eko­
nom ik  branżowych, ich  przedm io tu  i  stosunku 
do ekonom ii po lityczne j należy oprzeć się na 
tezie, że d ia lek tyka  nakłada na każdą naukę 
w ym óg w y jaśn ien ia  je j pozyc ji w  stosunku do 
przedm io tu  i  p ra k ty k i.

Powstanie każdej teo rii, pisze A . Swatoń, 
opiera się na dw u przesłankach: ekonomicznej, 
■wyrastającej z potrzeby ekonomicznej, oraz te­
oretycznej, k tó ra  związana jes t z poprzednią 
i jes t je j kontynuacją .

Państwo, k tó re  weszło na drogę budow nictw a 
socja lizm u organ izu je  i  ro zw ija  gospodarkę na­
rodową, p row adzi swą p o lity k ę  gospodarczą 
zgodnie z w ym ogam i ob iek tyw nych  p ra w  eko­
nom icznych. O dkryc ie  tych  p ra w  jes t zadaniem 
ekonom ii po lityczne j.

Jednakże ekonomia po lityczna  nie określa 
konkre tnych  fo rm  i  metod działalności gospo- 
darczo-organ izacyjnej. W yprowadza ona nato­
m iast ogólne ekonomiczne w n iosk i na podstawie 
badania p ro d u kc ji społecznej. P o lity ka  gospo­
darcza n ie  może ignorować w p ły w u  rów nież in ­
nych w a ru n kó w  życia  m ateria lnego społeczeń­
stwa, na p rzyk ład , środow iska geograficznego 
itd . W  zw iązku z ty m  pow sta je  ekonomiczna po­
trzeba nauk, stanow iących ogniw o wiążące m ię­
dzy ekonomią po lityczną  i  in n y m i naukam i z 
jedne j s trony  a praktyczną gospodarczo-organi- 
zacyjną dzia ła lnością —  z d rug ie j strony. Ta 
w łaśnie potrzeba określa cel now ych nauk: ba­
danie i  opracowanie d la organów  kierow niczych, 
ka d r gospodarki narodowej i  mas p racu ją ­
cych —  naukow ych zasad i  reguł, fo rm  i  metod, 
systemów, te ch n ik i itd ., k tó ry m i pos ług iw a łyby  
się one w  swej gospodarczo-organizacyjnej dzia­
łalności.

Te nowe d yscyp lin y  ekonomiczne można za­
k lasy fikow ać jako składową część socjalizm u 
naukowego. P rzedm iotem  ich  jest teoria  p o li­
ty k i gospodarczej.

P o lity ka  gospodarcza pow inna rozstrzygać 
szereg różnorodnych zagadnień gospodarczo- 
po litycznych  i gospodarczo-organizacyjnych. Do 
zadań p o lity k i gospodarczej należy organizacja, 
p lanowanie i k ie row n ic tw o  gospodarką narodo­
wą k ra ju  zgodnie z w ym ogam i ekonom icznych 
p ra w  socjalizm u. Z ty m i zadaniam i związane 
jest rów n ież odpowiednie rozgałęzienie p o lity k i 
gospodarczej i  je j teo rii. Obok w yn ika ją ce j z te ­
go rozgałęzienia poziomej k la s y fik a c ji p o lity ­
k i gospodarczej i  je j te o rii, niezbędna jest ró w ­
nież p ionowa k lasy fikac ja , określona zakresem 
dzia ła lności danych pracow n ików . W  zw iązku 
z ty m  powstaje potrzeba podzia łu  p o lity k i go­
spodarczej na: (a) ekonom ikę całej gospodarki 
narodow ej; (b) ekonom ik i podstawowych gospo­
darczo-organ izacyjnych ogn iw  p ro d u k c ji (przed­

siębiorstw , zarządów budow lanych itd .); (c) eko­
n o m ik i podstawowych kom órek p rodukcy jnych  
(w ydzia łów ).

E. L i b e r m a n  (Charków) uważa, że n ie 
można m ów ić o tym , ja ko b y  ekonom ik i b ran­
żowe bada ły swe p raw a ekonomiczne, dzia ła­
jące ty lk o  w  danej gałęzi lu b  w  przedsiębior­
stwach, gdyż tak ich  p ra w  n ie  ma. N ie  w olno 
także tw ie rdz ić , że nauk i te  badają stosunki 
p ro d u kc ji w  ramach gałęzi lu b  przedsiębior­
stwa, ponieważ stosunki p ro d u k c ji są kategorią  
społeczną, odnoszącą się do sposobu p rodukc ji. 
Jeżeli naw et w  ram ach jedne j fo rm a c ji zacho­
w u ją  się istotne różnice w  stosunkach p ro d u kc ji 
pom iędzy różnym i gałęziam i p ro d u k c ji społe­
cznej, to są one w łaśnie przedm iotem  badania 
ekonom ii po lityczne j. N ie  w olno rów nież o d ry ­
wać badania fo rm  p rze jaw ian ia  się p ra w  eko­
nom icznych od ich  is to ty  i  tw o rzyć  ekonom ik i 
branżowej jako  n a u k i o form ach p rze jaw ian ia  
się p ra w  ekonomicznych, n ie  popadając w  po­
w tarzan ie  ekonom ii po lityczne j i  n ie pozbawia­
jąc ją  treści. Swój odrębny przedm iot, pisze on, 
posiadają ekonom ik i branżowe w tedy, k ie d y  ba­
dają one i  opracow ują  fo rm y  oraz m etody p lano­
wania i  o rgan izac ji p rodukc ji. F o rm y  te i  me­
tody oparte są na w yko rzys tan iu  i  zastosowaniu 
ob iek tyw nych  p raw  ekonom icznych socja lizm u 
i  nastawione są na realizację p o lity k i gospodar­
czej organów k ierow niczych. Jednakże tow. L i ­
berm an sprzeciw ia się n ieprzyznaw aniu  ekono­
m ikom  branżow ym  charak te ru  nauk i ekonom i­
cznej, a w  szczególności p ropozyc ji tow . K a m y- 
szyna o przem ianow aniu ich na ku rsy  naucza­
nia, ku rsy  o rgan izac ji p ro d u kc ji i  zarządzania 
przem ysłem , oraz połączeniu ich w raz z ku rsam i 
o rgan izac ji p rodukc ji, w  jeden ku rs  branżowy.

To, że ekonom ik i branżowe n ie  odk ryw a ją  
i n ie w y ja śn ia ją  dzia łania sw ych w łasnych 
o b iek tyw nych  praw , n ie  może, pisze E. L ib e r-  
man, być pretekstem  do negowania tego, że są 
one naukam i. Taka sytuacja  is tn ie je  n ie  ty lk o  
w  sferze n a u k i ekonomicznej, lecz rów nież w  
dziedzinie innych  nauk m edycznych i  technolo­
g ii. Tak np. ta  ostatn ia opracowuje m etody i  re ­
g u ły  zastosowania ogólnych p ra w  przyrodo­
znawstwa do p rak tycznych  potrzeb p rodukc ji. 
Tak samo jes t w  dziedzinie nauk społecznych, 
na p rzyk ład  nauk praw nych, ponieważ stosunki 
prawne tk w ią  korzen iam i w  m a te ria lnych  sto­
sunkach by tu . A  w ięc is tn ie ją  nauki, badające 
zastosowanie o b iek tyw nych  p ra w  innych, ogól­
nych nauk w  dziedzin ie p rak tyczne j ludzk ie j 
działalności. W  zw iązku z ty m  n ie  zgadza on się 
z ty m i ekonom istam i, k tó rzy  uważają za nieuza­
sadniony podzia ł nauk na teoretyczne i  stoso­
wane.

Naukowe przew idyw an ie  ogólnego rozw o ju  
może dać ty lk o  ekonomia po lityczna, lecz nie 
ekonom ik i branżowe. W  celu zachowania ścisło­
ści należałoby mówić, że stosowane nauk i eko­
nomiczne badają n ie  bezpośrednio p o lity kę  go­
spodarczą, lecz fo rm y  i m etody rea liza c ji te j 
p o lity k i,  to jes t fo rm y  i  m etody organ izacji p ro ­
d u kc ji i  planowego k ie row n ic tw a  produkcją .
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Gospodarczo-organizacyjna p o lityka , pisze 
N. B a c h u s ó w  (Leningrad), rozpa tru je  roz­
w ó j ekonom ik i z dwóch stron  —  ob iek tyw ne j 
i  sub iek tyw ne j. O b iek tyw na  strona ekonom ik i 
n ie  zależy od w o li lu d z i i  jes t p rzedm iotem  eko­
n o m ii po lityczne j. S ub iek tyw na  strona roz­
w o ju  ekonom ik i —  to wynik: św iadom ej dz ia ła l­
ności m ilionow ych  mas pracu jących na podsta­
w ie  poznanych p ra w  rozw o ju  ekonomicznego.

Niesłuszne jest tw ierdzenie, pisze tow . Ba­
chusów, że p o lity ka  gospodarcza może m ieć swe 
własne ob iek tyw ne  prawa, niezależnie od w o li 
ludz i. P o lity ka  gospodarcza może je d yn ie  od­
zw iercied lać ob iektyw ne  procesy ekonomiczne, 
może ona ty lk o  przyśpieszyć lu b  zahamować ich  
przebieg, u ła tw ia ć  przekształcenie m ożliwości 
ekonom icznych w  rzeczywistość, n ie  jes t ona 
jednak w  stanie zm ienić o b iek tyw nych  p raw  
ekonomicznych. P o lity k a  gospodarczo-organiza­
cy jna  składa się z dwóch podstawowych części: 
p lanow ania p ro d u kc ji społecznej, k tó ra  opiera 
się na g łębok im  zbadaniu o b iek tyw nych  p raw  
ekonom icznych i  naukow o-uogó ln ionym  p ra k ­
tycznym  doświadczeniu, oraz dzia ła lności go- 
spodarczo-organizaeyjnej d la  w ykonan ia  p la ­
nów.

D y re k ty w y  p a r t i i i  rządu odzw ierc ied la ją  na 
każdym  etapie naszego rozw o ju  rea lne potrzeby 
społeczeństwa radzieckiego w  danym  h is to ry ­
cznym  odc inku  czasu i  w skazują d rog i oraz spo­
soby ich  zaspokojenia. Najważnie jsze zadanie 
p o lity k i gospodarczo-organizacyjnej polega na 
tym , aby w  naszych planach na podstaw ie ew i­
denc ji i  zbadania potrzeb społeczeństwa oraz 
stanu p ro d u k c ji zostało słusznie określone tem ­
po w zrostu  poszczególnych branż i  całej gospo­
d a rk i narodow ej; aby wskazano je j węzłowe ga­
łęzie, p roporc je  i stosunki pom iędzy poszczegól­
n y m i gałęziam i i  s fe ram i p ro d u kc ji, oraz reg io­
n y  racjonalnego rozmieszczenia s ił w y tw ó r­
czych.

W  p o lityce  gospodarczo-organizacyjnej, w  p la­
now an iu  re zu lta t zależy w  dużym  stopn iu  od 
słusznego w yb o ru  decydującego ogniwa, od pe ł­
nego w cie len ia  p lanu  w  życie, od w łaściw e j 
i  dokonanej w  odpow iedn im  czasie koncen trac ji 
środków m ateria lno-techn icznych  na decydu ją­
cych odcinkach, oraz od um iejętnego, planowego 
m anew row ania środkam i. Jak z tego w yn ika , 
w  nauce o p o lityce  gospodarczo-organizacyjnej 
pow inny  być opracowane d rog i i  środki, fo rm y  
i  m etody o rgan izac ji p ro d u kc ji oraz p lanow a­
nia, planowego regu low an ia  zasobów m a te ria l­
nych, finansow ych i  pracy.

Gospodarczo-organizacyjna praca nad w yko ­
naniem  p lanu  jes t sk ładow ym  elementem p la ­
nu. P lany są w  to ku  ich  w ykonyw an ia  konkre ­
tyzowane i  korygowane. Zadaniem  pracy go­
spodarczo-organizacyjnej je s t określenie odpo­
w iada jących ko n k re tn ym  w arunkom  dróg 
i  środków, fo rm  i  sposobów zapewniających 
w ykonanie  planu.

Potrzebna jest, pisze autor, do g łęb i p a rty jn a  
p raktyczna  nauka organ izac ji p ro d u kc ji i  za­
rządzania gospodarczego, u jaw n ia jąca  typow e 
w ew nętrzne zw iązk i i  wzajem ne oddzia ływ anie

całokszta łtu  g łów nych czynników , w yw ie ra ją ­
cych w p ły w  na w ykonan ie  p lanu  we w szystk ich  
podstawowych wskaźnikach techniczno-ekono­
m icznych. W  ty m  celu konieczne jes t stojące na 
w ysok im  poziom ie ideow o-po litycznym  uogól­
n ian ie  przodującego doświadczenia. W  kurs ie  
o rgan izacji p ro d u kc ji i  zarządzania gospodar­
czego należy także u ja w n ić  i  wykazać o lb rzym ią  
ro lę  p lanow ania  i  ew idencji, określić ich  m ie j­
sce w  nauce o p o lityce  gospodarczo-organiza­
cy jne j. Trzeba poza ty m  wykazać powiązanie 
i  wzajem ne oddzia ływ anie  ew idencji, p lanow a­
nia, rozrachunku gospodarczego z organizacją 
p rodukc ji.

K u rs  ten pow in ien  być kursem  branżowym .
Podstawą całej n a u k i ekonomicznej je s t eko­

nom ia po lityczna, pisze J. K a c z a n ó w  (Sw ie- 
togorsk, obwód len ingradzk i). Ponieważ m iędzy 
przem ysłem , ro ln ic tw e m  i  in n y m i gałęziam i go­
spodark i narodowej is tn ie ją  istotne różnice eko­
nomiczne, ogólne p raw a ekonomiczne p rze ja ­
w ia ją  się w  n ich  różnie. W  zw iązku  z ty m  ko­
nieczne jes t istn ien ie , oprócz ekonom ii p o lity ­
cznej, ekonom ik i przem ysłu, ro ln ic tw a , trans­
p o rtu  itd .

Inaczej się sprawa przedstaw ia, zdaniem  tow. 
Kaczanowa, w  ram ach każdej z tych  gałęzi. Sto­
sunk i ekonomiczne, na p rzyk ła d  w  przem yśle 
są te  same. Gałęzie w  ram ach przem ysłu  różn ią 
się od siebie ty lk o  technologią, długością cyk lu  
produkcyjnego, charakterem  zużywanego suro­
wca i  wypuszczanej p ro d u kc ji oraz in n y m i ce­
cham i m ateria lno-techn icznym i. W  zw iązku z 
ty m  różne gałęzie przem ysłu  n ie  mogą być 
przedm iotem  badania szczegółowych nauk eko­
nom icznych —  ekonom ik branżowych, ponie­
waż w  granicach przem ysłu  n ie  ma społeczno- 
-ekonom icznych różn ic w  badanych obiektach, 
na k tó rych  bazie te  n a u k i m og łyby  się ukszta ł­
tować. W  rzeczyw istości w  tak ich  kursach eko­
nom ik  branżow ych bada się p o lity k ę  gospodar­
czą, m etody i  sposoby zarządzania państw ow ym  
przem ysłem , a także w a ru n k i m ateria lne, w  k tó ­
ry c h  przebiega działalność gałęzi. K u rs  naucza­
n ia  —  to  n ie  nauka. Lecz ta k  ja k  p o lity k a  go­
spodarcza, je j m etody, sposoby zarządzania 
i  o rgan izac ji op ie ra ją  się na ob iek tyw nych  p ra ­
wach ekonomicznych, n ie  badającej je  ekono­
m ii po lityczne j, ta k  samo ku rs  jest w  swych 
podstawach naukow y. Tow. Kaczanów sprzeci­
w ia  się, w  da lszym  ciągu swej w ypow iedzi, 
p rzem ianow aniu ku rsu  ekonom ik i gałęzi na 
ku rs  o rgan izac ji p ro d u k c ji i  zarządzania prze­
m ysłem  państw ow ym .

*

G łówne zadanie ku rsu  o rgan izac ji i  p lanowa­
n ia  przedsiębiorstw , pisze S. M a ł y s z e w  
(Leningrad), polega na nauczaniu p lanow o-o r- 
gan izacyjnych zasad i  metod m o b iliza c ji rezerw  
w ew nątrzp rodukcy jnych , podnoszących w y d a j­
ność pracy. Nauka o o rgan izacji i  p lanow aniu  
przedsięb io rstw  u ła tw ia  przyśpieszenie w zrostu  
p ro d u k c ji i  w zrost w yda jności pracy, w ykona ­
n ie  i  przekroczenie p lanu. Zadanie naukowej 
organ izac ji p ro d u k c ji polega na opanowaniu 
przez k ie row n ic tw o  p ro d u kc ji jego techn ik i
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i  ekonom iki, sposobów socjalistycznego gospo­
darowania.

A  w  ty m  celu konieczne jest w n ikan ie  w  eko­
nom ikę, w  technikę, w  szczegóły i  subtelności 
p rodukc ji. Trzeba tro sk liw ie  w ychow yw ać ka ­
d ry  sta łych kw a lif iko w a n ych  robo tn ików , w a l­
czyć o szeroką mechanizację p rodukc ji, w łaści­
wą organizację pracy, zapewniać w zrost kadr 
inżyn ie ry jno -techn icznych , um acniać system 
oszczędności, wprowadzać rozrachunek gospo­
darczy, obniżać koszty w łasne i  zwiększać aku­
m ulację  w  przemyśle. R ozpatru jąc zadania 
kursu  organ izacji i  p lanow ania przedsięb iorstw  
leśnych, tow . M ałyszew  podkreśla, że ku rs  ten 
zbudowano zgodnie z zadaniam i w zrostu  w y d a j­
ności pracy. Zagadnienia organ izacji i  p lano­
wania stanow ią organicznie powiązaną całość. 
W  pierw szej części ku rsu  w yk łada  się organiza­
cję przedsiębiorstwa i poszczególnych rodzajów  
p rodukc ji, w  d ru g ie j —  zagadnienia planowania 
p ro d u k c ji i  w  trzec ie j —  zasady ew idencji, f i ­
nansowania i  ana lizy w ykonan ia  planu. Takiego 
podzia łu  ku rsu  dokonano, zdaniem  autora, w  ce­
lach dydaktycznych.

E konom ik i szczegółowe, pisze J. R u s a -  
w s k i j  (Baku), są naukam i ekonom icznym i, 
ponieważ badają one praw id łow ości zaoszczę­
dzania społecznego czasu roboczego. N auk i te 
badają pracę (czas roboczy) w  je j ilościow ych 
stosunkach w  procesie p ro d u kc ji m a te ria lne j, 
je j oszczędność, badają stosunek nakładów  p ra ­
cy żyw e j i  uprzedm iotow ione j w  różnych w a­
runkach p ro d u kc ji.

P. S m i r n o w  (m. Puszkin, obwód le n in - 
gradzki) uważa za p rzedm io t ekonom ik branżo­
w ych  źród ła tw orzen ia  się łącznej oszczędności 
i fo rm y  ich  p rze jaw ian ia  się. E konom ik i branżo­
we badają zagadnienia oszczędności czasu robo­
czego, m ate ria łów , środków  trw a łych  p rodukc ji, 
w zrostu akum u lac ji, obniżenia kosztu w łasne­
go, w zrostu  w yda jnośc i p racy itd .

W  trakc ie  om aw iania zagadnienia przedm iotu 
nauk ekonom icznych, pisze autor, poruszono za­
gadnienia p rzedm io tu  nauk o o rgan izac ji p ro ­
dukc ji. Zdaniem  tow. Sm irnowa, są to samo­
dzielne nauki, k tó rych  przedm iotem  badania 
jes t organ izacyjna fu n kc ja  procesu p rodukc ji, 
obejm ująca na obecnym  etapie rozw o ju  s ił w y ­
tw órczych  m etody zarządzenia produkcją , p la ­
nowanie, koordynację , rozmieszczenie i  syn­
chronizację poszczególnych części p ro d u kc ji, w  
te j liczb ie  fo rm y  i  m etody p rze jaw ian ia  się tych  
stron fu n k c ji o rgan izacyjne j.

*  '

S iły  w ytw órcze, pisze N. T i a m s z a n -  
s k i j  (Leningrad), są przedm iotem  badania 
nauk przyrodn iczych  i  technicznych, a stosunki 
p ro d u kc ji, stosunki ekonomiczne m iędzy ludź­
m i —  są przedm iotem  badania ekonom ii p o lity ­
cznej. Badając organizację procesu p ro d u kc ji 
m am y do czynienia z obiema stronam i p roduk­
c ji —  s iła m i w y tw ó rczym i i stosunkam i p ro d u k ­
c ji —  w  procesie je j rozw oju . Badanie p ra w i­
dłowości o rgan izac ji procesu p ro d u k c ji —  jest 
koniecznością życiową socja listycznej nauki. 
Tą w łaśnie nauką jest nauka o o rgan izacji i p la ­

now aniu p rodukc ji. G łówne je j zadanie polega 
na dopomożeniu masom w  zbadaniu praw a p la ­
nowego proporcjonalnego rozw o ju  gospodarki 
narodowej, pomocy w  opanowaniu tego prawa, 
nauczenia stosowania go p rzy  organ izacji p ro ­
cesu p rodukc ji.

Cała organizacja procesu p ro d u kc ji pow inna 
być zbudowana na bazie najwyższej techn ik i 
i  skierowana na zabezpieczenie m aksym aln ie  
m ożliw e j w ie lkośc i p ro d u k c ji dóbr m a te ria l­
nych p rzy  m in im u m  nakładów. Nauka o organ i- 
zacji i  p lanow an iu  socja listycznej p rodukc ji, 
opiera jąc się na ekonom icznych prawach socja­
lizm u, bada organizację i  p lanow anie procesu 
socja listycznej p ro d u kc ji i  uogóln ia jąc doświad­
czenie pracy przodujących przedsiębiorstw , 
osiągnięcia n a u k i i  te chn ik i opracowuje nauko­
we zasady progresyw nej o rgan izac ji i  p lanowa­
n ia  procesu p ro d u kc ji, mające na celu zabezpie­
czenie stałego w zrostu, i  doskonalenia soc ja li­
stycznej p ro d u kc ji na bazie najwyższej techn i­
k i. To w łaśnie stanow i przedm io t nauk i o orga­
n iza c ji i  p lanow an iu  p rodukc ji. O biektem  bada­
n ia  ku rsu  o rgan izac ji i  p lanow ania p ro d u kc ji 
są zasady, m etody i  fo rm y  zarządzania soc ja li­
styczną p rodukc ją  jako  składową częścią orga­
n iza c ji p ro d u kc ji oraz przedsiębiorstwo jako 
g łów na fo rm a organ izac ji zarządzania p roduk­
cją.

T. L u b o w i k o w  (Leningrad) k ry ty k u je  
tezę M. Kam yszyna, że ekonom ik i szczegółowe 
n ie  są byna jm n ie j b ranżow ym i naukam i ekono­
m icznym i, lecz ku rsam i nauczania o rgan izacji 
p ro d u k c ji i  zarządzania gałęziam i soc ja lis ty ­
cznej gospodarki narodowej, że n ie  badają one 
o b iek tyw nych  praw id łow ości rozw o ju  ekonom i­
cznego i  dlatego n ie  mogą m ien ić  się naukam i 
ekonom icznym i w  ścis łym  sensie tego słowa.

A. A n d r i a n o w  (Moskwa) pisze, że M. 
Kam yszyn niesłusznie u jm u je  p rzedm io t i  cha­
ra k te r ekonom ik branżowych, uważając, że po­
dają one ty lk o  „konkre tne  sposoby lu b  przedsię­
wzięcia w  zakresie k ie ro w n ic tw a  gospodarczego, 
ak tua lne  w  danym  okresie oraz wprowadzane 
w  życie decyzją organów  k ie row n iczych “ . 
W  rzeczyw istości natom iast ekonom ik i branżo­
we n ie  ty lk o  podają „a k tu a ln e “  sposoby k ie ro ­
w n ic tw a  ale rów nież opracow ują  nowe m etody 
organ izacji p rodukc ji, opiera jąc się p rzy  ty m  na 
szczegółowym zbadaniu ob iektyw nego przebie­
gu p ro d u kc ji uogóln ia jąc przodującą p rak tykę . 
N a jw ażn ie jszym  ob iektem  badania ekonom ik 
branżowych jest o b ie k tyw n y  proces rozw o ju  ga­
łęzi przem ysłu. Sprowadzanie wszystkiego t y l ­
ko do badania p o lity k i gospodarczej rów na się 
pozbaw ianiu p rzedm iotu  ekonom ik branżowych 
jego o b iek tyw nych  podstaw.

Tow. A nd rianov/ uważa, że b y ło b y  niesłuszne 
łączenie ku rsu  ekonom ik i gałęzi oraz ekonom i­
k i i  o rgan izacji p lanow ania przedsiębiorstwa w  
jeden kurs. Odrębne is tn ien ie  tych  nauk w y n i­
ka z posiadania przez każdą z n ich  swego przed­
m io tu  badania.

*

Tw ierdzenia, że ekonom ik i branżowe badają 
s iły  w ytw órcze, pisze P. T i m o c h i n  (Mo­
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skwa) są niesłuszne i  oznaczają w  istocie za­
przeczenie tego, że ekonom ik i branżowe są na­
ukam i ekonom icznym i. Bezpodstawne jest w łą ­
czenie do przedm io tu  ekonom ik branżowych 
rów nież p o lity k i gospodarczej. Ta ostatn ia n ie 
poznaje p raw id łow ości ekonomicznych, lecz w y ­
ciąga z ich badania praktyczne w n ioski, kon­
kre tyzu je  je  i opiera na ty m  swą codzienną p ra ­
cą.

Zdaniem  autora, najsłusznie jsze drog i d la 
ustalenia przedm io tu  ekonom ik branżowych na­
kreśla P. Chromow. Jednakże to w. Chrom ow 
rozpa tru je  ekonomiczne stosunki m iędzy ludźm i 
jako  stosunki p ro d u k c ji m iędzy g rupam i spo­
łecznym i, k tó re  ja k  w iadomo, bada ekonomia 
po lityczna. P rzy  ta k im  u jęc iu  p rzedm io tu  eko­
nom ik  branżowych te ostatnie magą ty lk o  du­
blować prob lem y ekonom ii po lityczne j soc ja li­
zmu. Nauka o ekonomice i o rgan izac ji w  przed­
siębiorstwach —  jest nauką społeczną, a nie 
techniczną lu b  techniczno -  ekonomiczną. 
W  zw iązku  z ty m  to w. T im och in  k ry ty k u je  
p u n k t w idzen ia  tow. Jem ielianowa.

Zasadniczą treścią ekonom ik branżowych, p i­
sze A . T u c z n i n  (D n ieprop ie trow sk) są 
zagadnienia o rgan izacji i p lanow ania p rodukc ji. 
Rozwiązanie tych  zagadnień jest n iem ożliw e bez 
zbadania o b iek tyw nych  praw id łow ości rozw o ju  
p rodukc ji. N auk i technologiczne badają środki 
p ro d u kc ji i  procesy technologiczne jako  z ja w i­
sko p rzy rody , niezależnie od społecznych fo rm  
ich zastosowania. W  odróżnien iu  od ty ch  nauk, 
k tó re  badają s iły  w ytw órcze  jako  takie, ekono­
m ik i branżowe op ie ra ją  się na p raw ach społe­
czeństwa, usta lonych przez ekonomię po lityczną 
i  badają rzeczowe stosunki p rodukc ji, w yn ika ­
jące z tych  praw . Do ta k ich  rzeczowych stosun­
ków  p ro d u k c ji należą w szystkie  fo rm y  orga­
n iza c ji s ił w y tw órczych , to jes t skład i  s tru k tu ra  
s ił w y tw órczych  w  ram ach określonych in s ty tu ­
c ji społecznych —  przedsięb iorstw  i  ich  z jedno­
czeń —  tw orzonych  przez państwo socja lis ty­
czne w  celu zarządzania i  k ie row an ia  p roduk­
cją. Przedm iotem  ekonom ik branżow ych są ta k ­
że stosunki p rodukc ji.

Zdaniem  Tucznina, przedm iotem  ekonom ik 
branżowych są fo rm y  o rgan izac ji socja listycznej 
p ro d u kc ji społecznej, ich  zw iązek z s iła m i w y ­
tw órczym i, w yn ika jące  z tego zw iązku p ra w i­
dłowości rozw o ju  odpow iednich gałęzi p ro d u kc ji 
socja listycznej, wzajem ne stosuki gałęzi prze­
m ys łu  m iędzy sobą i  ca łym  społeczeństwem, a 
zadaniem —  opracowanie na podstaw ie w y k ry ­
tych  p raw id łow ości na jba rdz ie j rac jona lnych  
m etod przez uogóln ienie p ra k ty k i i  doświad­
czeń naukow ych d la  podniesienia poziom u pro­
dukc ji, w yda jności p racy i najwyższej ren to ­
wności p rodukc ji.

A. S i e r e d a  (Sw ierd łow sk) wskazuje na 
niedociągnięcia w  dziedzinie przygotow ania 
m łodych specja lis tów  —  techn ików  i  inżyn ie ­
rów . Zdaniem  A . S ieredy, są one spowodowane 
tym , że ku rs  o rgan izac ji p ro d u k c ji n ie  za jm u je  
odpowiedniego m iejsca w  procesie przygotow a­
n ia  inżyn ie rów  i  techn ików . Pisze on, że treść 
ku rsu  organ izacji i  operatywnego planowania

p ro d u kc ji określa ją  zadania opracowania orga­
nizacyjno-technicznej s trony p ro d u kc ji, sposo­
bów  i metod organ izac ji rac jona lnych  procesów 
p rodukcy jnych , p rzy  czym niezbędna jes t ocena 
przedsięwzięć organizacyjno-technicznych oraz 
znajomość ekonom ik i przedsięb iorstw a w  zw ią ­
zku ze stosunkam i p rodukc ji. Nauka o o rgan i­
zac ji p ro d u kc ji pow inna być, zdaniem  autora, 
zaliczona do g rupy nauk technicznych podobnie 
ja k  techniczne norm owanie.

A . B i  r  m  a n  (Moskwa) uważa za n ie­
słuszne propozycje szeregu auto rów  (P. C hro­
mow, T. Chaczaturow, W. G otlober i  W. Gan- 
sztak) dotyczącą w łączenia do przedm iotu  ba­
dania ekonom ik i p rzem ysłu  i innych  gałęzi —  
finansów.

O b iek tyw n ie  istniejące w  gospodarce narodo­
w ej stosunki pieniężne w  sw ym  całokształcie 
cha rak te ryzu ją  finansową stronę p rodukc ji, 
tw orzą finanse gałęzi gospodarki narodowej 
ZSRR. N ie wolno mieszać finansów  z ekonom i­
ką p rodukc ji.

Finanse przedsięb iorstw  i  gałęzi związane są 
n ie  ty lk o  z ekonom iką tych  przedsiębiorstw  
i  gałęzi. S tanow ią one organiczną część całego 
radzieckiego systemu finansowego. N ie  można 
w yk ładać d yscyp liny  finansow ej bez w ykaza­
n ia  zw iązku i  w za jem nych stosunków finansów  
z budżetem państwa i  systemem kredy tow ym , 
bez ana lizy  is tn ie jących  rozliczeń, re d y s try b u c ji 
środków' p ieniężnych i innych  zagadnień czysto 
finansow ych i  k redytow ych , k tó re  n ie  wchodzą 
w  p rzedm io t badania ekonom ik branżowych. 
D latego ca łkow ic ie  słuszne jes t w yk ładan ie  w  
wyższych uczelniach inżyn ie ry jno -eko nom i- 
cznych i  ro ln iczych  na specja lnych kursach —  
finansów  przem ysłu, finansów  ro ln ic tw a , fin a n ­
sów transpo rtu  i  in. ja k  rów nież prowadzenie 
w yk ła d ó w  z ogólnego ku rsu  —  finansów  ga­
łęz i gospodarki narodowej —  w  ins ty tu tach  f i ­
nansowych oraz na szeregu w ydz ja łów  w yż ­
szych szkół ekonomicznych, p rzygotow ujących 
ka d ry  d la  organów  p lanow ania i  innych  ogólno- 
państw ow ych organów  zarządzania.

Tow. B irm an  uważa, że ponieważ przedm io­
tem  ku rsu  finansów  przem ysłu  są stosunki p ie­
niężne, wyrażające za pomocą pieniądza proces 
p ro d u k c ji w  te j gałęzi, wszystkie rodzaje sto­
sunków  pieniężnych w  przem yśle rów nież po­
w in n y  być włączone do ku rsu  finansów  przem y­
słu.

Zdaniem  tow . B irm ana, rozgraniczenie m ię­
dzy kursem  finansów  branży i  ekonom ik i b ran ­
żowej pow inno być dokonane w  następujący 
sposób:

(1) W  zakresie zagadnień pracy i  płacy. 
W  ku rs ie  ekonom ik i branżowej, szczegółowej 
ekonom ik i p rzem ysłu rozpa tru je  się zasady so­
c ja lis tyczne j o rgan izac ji pracy, skład s iły  robo­
czej, źródła i  czynn ik i w zros tu  w yda jnośc i p ra ­
cy, fo rm y  płacy, s ia tk i ta ry fow e , zabezpieczenie 
niezbędnego stosunku m iędzy poziomem w y d a j­
ności p racy a poziomem płac itd . W  kurs ie  f i ­
nansów p rzem ysłu  rozpa tru je  się zagadnienie 
uzyskania i  w ydatkow an ia  środków  pieniężnych 
na w yp ła tę  płac, kon tro lę  w łaściwego w yko rzy ­
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stania przez przedsiębiorstwa i  gałęzie usta lo­
nych  funduszów  płac, a za pomocą tego ko n tro ­
lę o rgan izac ji pracy, zagadnienie m ateria lnego 
zainteresowania p racow n ików  (fundusz dyre­
ktora). Do rzędu tych  zagadnień należą plano­
w anie  i  faktyczne kszta łtow anie  się pasywów 
sta łych  z płac i  na rzu tów  na nie.

(2) W  zakresie zagadnień, dotyczących środ­
ków  trw a łych . W  ku rs ie  ekonom ik i przem ysłu  
bada się techniczną bazę socjalistycznego prze­
m ysłu, g łówne k ie ru n k i w zrostu  poziom u w y ­
korzystan ia  środków  trw a ły c h  itd . W  kurs ie  
finansów  przem ysłu  bada się zagadnienia 
kszta łtow an ia  się i w yko rzys tan ia  odpisów 
am ortyzacy jnych , kon tro lę  p rzy  pomocy ru b la  
rac jona lne j re a liza c ji rem ontów  bieżących i  ka­
p ita ln ych  środków  trw a łych , finansowania i  k re ­
dytow ania  in w e s tyc ji w  przemyśle, kszta łtow a­
n ia  i w yko rzys tan ia  a ku m u la c ji p ieniężnej w  
budow n ic tw ie , kon tro lę  p rzy  pomocy ru b la  w y ­
konania p lanu  budow n ic tw a  pod względem  roz­
m iaru , s tru k tu ry , u ruchom ien ia  wartości.

(3) W  zakresie zagadnień, dotyczących środ­
kó w  obrotow ych. W  ku rs ie  ekonom ik i p rzem y­
słu bada się zagadnienia bazy surowcowej, o r­
gan izacji zaopatrzenia i  zbytu , typ u  i  charakte­
ru  procesu technologicznego itd . W  ku rs ie  f i ­
nansów przem ysłu  bada się skład i  s tru k tu rę  
środków  obrotowych, ich podzia ł na środk i w ła ­
sne i  pożyczone, t r y b  tw orzen ia  się w łasnych 
środków  obro tow ych przedsiębiorstwa, t ry b  i  
rodzaje k redy tow an ia  przem ysłu  przez Bank 
Państwa, podzia ł i  redys trybuc ja  środków  obro­
tow ych  w  ramach m in is te rs tw a  i  centralnego za­
rządu, analizę w yko rzys tan ia  środków  obroto­
w ych, kon tro lę  p rzy  pomocy ru b la  przez środki 
obrotowe o rgan izac ji p ro d u kc ji, zaopatrzenia 
i  zbytu.

(4) W  zakresie zagadnień w za jem nych sto­
sunków  przedsięb io rstw  m iędzy sobą, a także

w zajem nych stosunków przedsięb io rstw  ż cen­
tra ln y m i zarządam i i m in is te rs tw am i. W  k u r­
sie ekonom ik i p rzem ysłu  bada się zagadnienia 
p lanow ania p rodukc ji, specja lizacji, kooperacji 
oraz kom b ina tów  itd . W  ku rs ie  finansów  prze­
m ys łu  —  podzia ł i  redys trybuc ję  zysku, scen­
tra lizow ane i  zdecentralizowane w p ła ty  poda­
tk u  obrotowego i  odliczeń od zysku, podzia ł i  re ­
dys trybuc ję  środków  obrotow ych, re d ys tryb u ­
cję odpisów am ortyzacyjnych , finansowanie 
przedsięwzięć z budżetu państwa, w yko rzys ta ­
n ia  rezerw  finansowych. Do tego samego rzędu 
zagadnień należy badanie systemu rozliczeń 
z B ankiem  Państwa, z dostawcam i i  odbiorca­
m i.

W ie lu  au to rów  p rzys łanych  do re d a kc ji a r ty ­
ku łó w  wskazuje na szereg poważnych niedocią­
gnięć w  o rgan izac ji w yk ładan ia  ekonom ik b ran ­
żowych w  naszych szkołach wyższych. Tak w ięc 
S. G r i g o r i e w  (D niepropietrow sk), J. K  u  ź- 
m i n o w  (Moskwa), S. P i e k a r s k i )  (K i­
jów ), J. M o ł o c z e k  (Moskwa) i  in n i uw a­
żają, że istn ie jące w  zakresie tych  dyscyp lin  
podręczn ik i obe jm u ją  bardzo ograniczoną ilość 
branż, w  większości są ca łkow icie  przestarzałe 
a w  szeregu w ypadków  u jm u je  się w  n ich  n ie­
słusznie poszczególne zagadnienia. Należy skoń­
czyć z taką  sytuacją, gdzie zagadnienia ekono­
m ik i gałęzi oraz organ izacji i  p lanow ania  przed­
s ięb io rs tw  w  różnych wyższych uczelniach i  
wyższych uczelniach technicznych w yk łada  się 
różnorodnie, oraz zależnie od tego, ja k  po jm u je  
treść tych  dyscyp lin  ten lu b  in n y  wykładowca.

Konieczne jes t wzmożenie teoretycznego na­
ukowego opracowania poszczególnych zaga­
dnień ekonom ik i gałęzi przem ysłu, udoskonale­
nie p rogram u dyscyp lin  ekonom icznych, w y k ła ­
danych obecnie w  naszych wyższych uczelniach, 
w ydaw an ie  w ysokie j jakości podręczników, u le ­
pszenie m e todyk i w yk ładan ia .

Kurso-konferencja Insiylu iu Ekonom iki 
i O rgan izac ji Przemysłu pośw ięcona służbie 
dyspozytorskiej

W  dniach od 8 do 10 m arca br. od­
by ła  się w  Łodzi kurso -kon fe ren­
cja, zorganizowana przez In s ty tu t 
E konom ik i i  O rgan izac ji P rzem y­
słu —  Zakład P rzem ysłu  W łók ien ­

niczego p rzy  w spó łpracy S ekc ji Ekonom icznej 
Stowarzyszenia Inżyn ie rów  i  Techn ików  Prze­
m ys łu  W łókienniczego w  Łodzi. Tematem k u r -  
so-kon fe rencji b y ła  służba dyspozytorska.

W  ko n fe re n c ji w z ię li udz ia ł przedstaw icie le 
różnych gałęzi przem ysłu, przedstaw icie le Sto­
warzyszenia In żyn ie ró w  i  Techników , pracow­
n icy  In s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izac ji Prze­
m ysłu.

Porządek dzienny ku rso -kon fe ren c ji obe j­
m ował:

P ierw szy dzień —  zwiedzenie tk a ln i Zak ła ­
dów Przem ysłu  Bawełnianego im . Feliksa 
D zierżyńskiego w  Łodzi, oraz re fe ra t inż. W o j­
ciecha W yrzykow skiego p t. „O rgan izacja  
i  funkc jonow an ie  s łużby dyspozytorskie j (na 
p rzyk ładz ie  tk a ln i) “ .

D ru g i dzień —  re fe ra t m g r G abrie la  R up iń - 
skiego pt. „R o la  s łużby dyspozytorskie j w  za­
k ładz ie  w y tw ó rczym “ . Po referacie dyskusja.

T rzeci dzień —  re fe ra t m g r inż. L u d w ika  
M a yre ‘a pt. „W prow adzen ie  s łużby dyspozytor­
sk ie j do p rzem ysłu “ . Dyskusja. Zakończenie 
obrad.

W  p ie rw szym  d n iu  uczestnicy kon fe renc ji 
zw ie d z ili tka ln ię  Zakładów  Przem ysłu B aw eł­
nianego im . F. Dzierżyńskiego, zapoznając się
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z procesem p ro d u kc ji w  w ydzia le  tka ln i. Tamże 
został w ygłoszony re fe ra t przez inż. W ojciecha 
W yrzykow skiego, p t. „O rgan izac ja  i  funkc jono ­
w anie  s łużby dyspozyto rsk ie j“  (na p rzyk ładz ie  
tka ln i).

W  części w prowadzającej re fe ra t obejm ow ał 
zagadnienie s tru k tu ry  organ izac ji zakładu 
i  is to tę  p ro d u kc ji w ydz ia łu  tk a ln i. W  dalszej 
części om ówiono ogólną charakte rystykę  syste­
m u dyspozytorskiego i  korzyści w yn ika jące  
z je j stosowania oraz zasadnicze zagadnienia 
organ izacji s łużby dyspozytorskie j w  w ydzia le  
tka ln i.

Po wygłoszonym  referacie  zab ie ra li głos 
w  spraw ie w yjaśn ień  przedstaw icie le Zakładów  
IEO P ob. ob. K rzysz to fiak , Woroska, Borowska, 
Fa lkow ski. Z ie lińska, Gajda, W ieczorek, oraz 
inż. W as iljew  członek Rady Naukow ej IEOP 
poruszając zagadnienia z zakresu prowadzenia 
ew idencji i  dokum entac ji dyspozytorskie j, za­
dań służby dyspozytorskie j w  zakresie rem on­
tó w  maszyn i  zaopatrzenia w  surow iec i  części 
zam ienne .stanowisk roboczych oraz rozw iązy­
wanie tych  zagadnień w  obecnym stanie o rgan i­
zacji, zagadnienie dyspozytorskiego p lanow ania 
operatywnego w  odniesieniu do istniejącego' 
obecnie systemu p lanow ania  oraz dyspozytor­
skiego oddzia ływ ania  na lik w id a c ję  najczęściej 
w ystępu jących posto jów  maszyn i  zahamowania 
toku  p rodukc ji. O m ów iony został rów nież za­
kres czynności operatora i  dyspozytora oraz k ie ­
ro w n ikó w  w yd z ia łu  p ro d u kc ji w  w arunkach 
służby dyspozytorskie j, ja k  rów n ież poruszono 
sprawę e fektów  ekonom icznych spodziewanych 
w  zw iązku z wprowadzen iem  systemu dyspozy­
torskiego w  tka ln i.

W  godzinach popo łudn iow ych uczestnicy 
zw iedz ili Ośrodek K o n su lta cy jn y  dla spraw  
organizacji, m etod pracy i  technicznych środ­
ków  służby dyspozytorskie j mieszczący się 
w  Zakładzie P rzem ysłu  W łókienniczego IEOP, 
gdzie zapoznano uczestn ików  z organizacją 
s łużby dyspozytorskie j w  przem yśle lekk im , 
m etodam i p racy apara tu  dyspozytorskiego, 
z zagadnieniem  wyposażenia s łużby dyspozy­
to rsk ie j w  techniczne środki łączności oraz po­
m ocam i o rgan izacy jnym i (dla operatywnego 
p lanow ania  i  ew idenc ji dyspozytorskie j).

W  dniach 9 i  10 m arca 1955 r. konfe renc ja  
odbyła się na teren ie Stowarzyszenia In żyn ie ­
ró w  i  Techn ików  P rzem ysłu W łókienniczego.

W  dn iu  9 m arca w ygłoszony został przez m gr 
G. Rupińskiego re fe ra t pt. „R o la  i zadanie służJ 
b y  dyspozytorskie j w  zakładzie w y tw ó rczym “ . 
R efera t om aw ia ł zagadnienie rozw o ju  systemu 
dyspozytorskiego' w  u s tro ju  kap ita lis tycznym  
z uw zględn ien iem  p rzyczyn  jego powstania 
i  celu stosowania, powstanie i  rozw ój w  prze­
m yśle socja lis tycznym  ZSRR, organizacji 
i  dzia łan ia  służby dyspozytorskie j w  przedsię­
b io rs tw ie  socja lis tycznym  oraz is to tę  systemu 
dyspozytorskiego i  systemu zarządzania 
w  ogólności, zagadnienie o rgan izacji i  metod 
pracy służby dyspozytorskie j, ustaw ienie ko ­
m ó rk i dyspozytorskie j w  schemacie organiza­
cy jn ym  przedsiębiorstwa oraz w p ły w u  specy­

f ik i  przem ysłu i  charakte ru  p ro d u kc ji na for-) 
m y organizacyjne służby dyspozytorskie j.

W  dyskus ji nad re fe ra tem  zabra li głos:
M g r T a d e u s z  B u j a k  (Zakład Prze­

m ys łu  Spożywczego w  K rakow ie ) poruszył za­
gadnienie prac dyspozytora w  ko le jn ic tw ie , k tó ­
rego zadaniem jes t p ro fila k tyczna  in te rw enc ja  
w  przypadkach nieprzew idzianych, oraz koor­
dynow anie ruchem  pociągów. Natom iast 
w  przem yśle ro la  dyspozytora ma charakter 
inny . D yspozyto r n ie  k ie ru je  p rodukcją , ty lk o  
śledzi, re jes tru je , w yda je  dyspozycje i  koo rdy­
n u je  pracą. Ponadto śledzi i  re je s tru je  w yko ­
nanie p lanu  operatywnego oraz pode jm uje  in ­
te rw encję  o charakterze p ro fila k tyczn ym  w  
przypadku  nieoczekiwanego zachw iania p lanu 
operatywnego. Następnie m gr B u ja k  precyzuje 
d e fin ic ję  is to ty  systemu dyspozytorskiego, 
k tó ry  w edług niego polega na scentra lizow a­
nym  śledzeniu i  re je s tra c ji w ykonan ia  p lanu 
operatywnego, podejm owania na podstawie 
o trzym anych m e ldunków  in te rw e n c ji o charak­
terze p ro fila k tyczn ym  oraz w ydaw anie decyzji 
koordynu jących  pracę poszczególnych kom órek 
przedsiębiorstwa w  przypadku nieoczekiwanego 
zachw iania w ykonan ia  p lanu operatywnego.

Docent T a d e u s z  K ł a p k o w s k i  (Za­
k ład  P rzem ysłu Spożywczego —  K raków ) uw a­
ża, iż są t rz y  k ie ru n k i ustaw ienia służby dyspo­
zy to rsk ie j: (1) służba dyspozytorska ’jako ko ­
m órka  funkc jona lna , w ystępu je  ona w  w iększo­
ści hu t, (2) dyspozytorski system zarządzania 
i  operatywnego k ie row an ia  produkc ją  oraz 
scentra lizowana kon tro la  opera tyw no-technicz- 
na, (3) ro la  s łużby dyspozytorskie j ja ko  służby 
in te rw e n cy jn e j, koo rdynu ją ce j.

Służba dyspozytorska pow inna działać rów no­
leg le  obok k ie row n ic tw a , usuwać wszystkie 
przeszkody, m oż liw ie  opera tyw n ie  k ierow ać 
produkcją . Te czynności pow inny  zabezpieczyć 
rytm iczność pracy, usuwać przeszkody. Docent' 
K łapkow sk i zwraca uwagę na specyficzne po-, 
trzeby w  odniesieniu do scentra lizowanej 
s łużby zaopatrzenia surowcowego —  w  cen tra l­
nych zarządach, k tó ra  doraźnie usuwa prze­
szkody.

Inż. P a w e ł  F a l k  o w  s k  i  (Zakład Prze­
m ys łu  Hutniczego w  Chorzowie) ■—  podkreśla, 
że w  re feratach n ie  w y n ik a  jasny podział za­
dań, k tó re  należą do służby p lanowania i  służ­
by  dyspozytorskie j. D yspozytor nie może udzie-' 
lać pomocy poszczególnym stanow iskom  pracy. 
Podaje p rzyk ład  z inne j branży —  sta low n i —  
gdzie do- dyspozytora należy śledzenie nad p ra ­
w id ło w y m  w ykonan iem  procesu technologicz­
nego, poprzez kon tro lę  przebiegu technolo­
gicznego, nadzorowanie. W  Ośrodku K onsu lta ­
cy jn y m  w  tablicach om aw iających służbę d y ­
spozytorską uderza b rak  pow iązania głównego 
dyspozytora z kom órkam i funkc jona lnym i. Są 
to elem enty, k tó re  w p ły w a ją  na to k  p rodukc ji. 
Uważa pojęcie dyspozytorskiego systemu za-: 
rządzania za niew łaściwe, gdyż w  dyspozytor­
o w i6 n ie  ma fu n k c ji zarządzania, ty lk o  k ie ro ­
w anie w ykonan iem  p lanu  w ed ług  harm ono­
gramu.
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M g r inż. J ó z e f  T h i e r r y  ( In s ty tu t O r­
ganizacji i  M echanizacji B udow nic tw a w  W ar­
szawie) —■ naw iązuje do w ypow iedzi docenta 
K łapkow skiego w  spraw ie kszta łtow ania  się 
służby dyspozytorskie j w  3 k ierunkach. N ie 
należy tw orzyć sztucznych teo rii, nadając m .in. 
służbie dyspozytorskie j ro lę  służby in te rw e n ­
cy jne j. T ak i system k ie row an ia  n ie  istn ie je .

Z dyskusji, k tó ra  przebiega nie można 
uchwycić, czy służba dyspozytorska jest ko­
m órką  lin iow ego1 zarządzania produkcją , czy 
kom órką funkcjona lną. -Rozważając zadania 
kom órek funkc jona lnych  należy stw ierdzić, że 
ko m ó rk i funkc jona lne  n ie  m ają  up raw n ień  l i ­
niowego zarządzania p rodukcją , n ie mogą w y ­
dawać zarządzeń jednostkom  p rodukcy jnym . 
Służba dyspozytorska w  s truk tu rze  przedsię­
b io rs tw a  jest kom órką lin iowego' zarządzania. 
D la  odciążenia aparatu zarządzającego w p ro w a - 
dzona jes t służba dyspozytorska, k tó ra  ma ope­
ra tyw n ie  zarządzać produkcją . Zarządzenia do­
tyczące p ro d u kc ji idą przez kom órkę dyspozy­
torską. W  ten sposób zachowuje się lin ię  zarzą­
dzania, odciążając k ie row n ic tw o . S łużba dyspo-. 
zytorska samodzielnie dzia ła i  k ie ru je  w  oparciu 
o p lany  p rodukcy jne  w yn ika jące  z zarządzeń 
k ie row n ic tw a .

Z dyskus ji w yn ika , że dyskutanci niedosta­
tecznie przestud iow a li lite ra tu rę  trak tu jącą  
o służbie dyspozytorskie j. Np. Czerkasow 
w  swoje j książce pisze, że b iu ro  dyspozytorskie 
jes t cen tra lnym  organem zarządzania budową. 
Fakto row icz pisze, że gł. dyspozytor jes t za­
stępcą głównego inżyn ie ra . Rozważania zawarte 
w  tych  książkach są w yn ik ie m  doświadczeń, 
p ra k ty k i. Jeszcze raz należy podkreślić, że 
służba dyspozytorska nie jest kom órką fu n kc jo ­
nalną, lecz kom órką lin iow ego zarządzania. D y ­
spozytor jest zastępcą głównego inżyniera.

D e fin ic ja  m g r B u jaka  budzi pewne zastrze­
żenie, gdyż n ie oddaje ona is to ty  systemu dy­
spozytorskiego zarządzania. W  systemie dyspo­
zy to rsk im  odpada k ie row an ie  produkcją , używa 
się raczej „zarządzanie p rodukc ją “ . D e fin ic ja  
systemu dyspozytorskiego wprowadzona przez 
re fe ren ta  jest słuszna, oparta jest ona na o ry ­
g ina lnym  zdefin iow an iu  samego pojęcia syste­
m u zarządzania. W  d e fin ic ji konieczne jest 
uw zględn ienie technicznych środków  łączności, 
gdyż wyposażenie służby dyspozytorskie j, w  
środki łączności jest jednym  z m om entów  służ­
by dyspozytorskie j. System dyspozytorski bez 
środków łączności jes t n ie is to tny.

M g r J ó z e f  G a j d a  (Zakład Przem ysłu 
Spożywczego —  K raków ) m ów i, że służbę dys­
pozytorską należy ustaw ić na l in i i  zarządzania, 
dyspozytor pow in ien  być zastępcą k ie ro w n ika  
danej kom órk i. W ydaje  się, że ustaw ienie dys­
pozytora na l in i i  zarządzania jest stanow iskiem  
słusznym  z zasadą jednoosobowego k ie ro w n i­
ctwa. G łów nym  zadaniem służbie dyspozytor­
sk ie j jest usuwanie przeszkód, na zagadnienie 
to należy zwrócić szczególną uwagę. D yspozytor 
pow in ien  znać m in im u m  z jaw isk  negatyw nych 
i pozy tyw nych  d la  ustalenia, czy w ykonanie  
p lanu nie potrzebu je  in te rw e n c ji. Część opera­

tyw nego k ie row an ia  k ie ro w n ik  p ro d u kc ji zleca 
dyspozytorow i.

M g r L u c j a n  Z i e l i ń s k i  (Zakład Prze-, 
m ysłu  Chemicznego —  G liw ice), naw iązuje do 
re fe ra tu  inż. W yrzykow skiego, mówiąc, że re ­
fe ra t n ie dość jasno podaje granice pom iędzy 
k ie ro w n ika m i salowym i, a dyspozytorem, nie 
dość ścisłe jest określenie, k to  za jm u je  się p la ­
nowaniem  operatyw nym . W  referacie m gr 
Rupińskiego n ie  jes t dość jasno przew idziane, 
w  ja k i sposób przebiega polecenie głównego 
dyspozytora na w ydzia ł.

J a n  G a s i ń s k i  (Zakład P rzem ysłu W łó­
kienniczego •—  Łódź) —  w  naw iązan iu do w y ­
pow iedzi m g r Z ie lińsk iego  postaw ił jako p ro ­
blem  do dyskus ji sprawę, czy zagadnienie 
służby dyspozytorskie j w  ogóle należy tra k to ­
wać jako  pewnego rodza ju  ob iek tyw ną  ko­
nieczność. D ysku tan t uważa, że zachodzą po­
ważne zm iany w  rozw o ju  te ch n ik i p ro d u kc ji 
i stąd potrzeba doskonalenia metod organiza­
c ji p ro d u kc ji nadaje służbie dyspozytorskie j 
charakte r ob iek tyw ne j konieczności. Jego zda­
n iem  w  c h w ili obecnej aktualność służby dy­
spozytorskie j w  poszczególnych dziedzinach 
gospodarki ksz ta łtu je  się w  szerszym stopniu 
(nie wszędzie posiada charakte r ob iektyw ne j 
konieczności) i  o ty m  należy pam iętać w  toku 
dyskusji. W ypow iadając się na lem at służby 
dyspozytorskie j w  przem yśle bawełnianym , 
uważa, że decydującym  ogniwem  d la  w prow a­
dzenia służby dyspozytorskie j jes t sprawa ko­
operacji C entra lnych  Zarządów, a p rzy  organ i­
zacji służby dyspozytorskie j w  przedsiębior­
s tw ie  należy w  pierwszej ko le jności przystąpić 
do organ izacji służby dyspozytorskie j na szcze­
b lu  przedsiębiorstwa, a następnie w  wydziałach. 
W  zakończeniu dysku tan t w  -skrócie zapoznał 
członków kon fe renc ji z systemem planowania 
wewnątrzzakładowego w  tk a ln i bawełnianej 
z ro lą  na ty m  odcinku służby dyspozytorskie j.

M g r inż. T a d e u s z  W a s i l j e w  (członek 
Rady Naukow ej IEOP) —  zwraca uwagę, że 
większość dysku tan tów  zagadnienie służby dy­
spozytorskie j zna raczej z książek. W  zagad­
nieniach służby dyspozytorskie j p rzeb ija  s iln ie  
specyfika branżowa. Są przem ysły, gdzie p la ­
nowanie operatyw ne przed wprowadzeniem  
służby dyspozytorskie j n ie is tn ia ło , są gałęzie 
przem ysłu, gdzie technologia nie potrzebuje 
być tak drobiazgowo pilnowana, ja k  w  innych  
np. w  budow nictw ie , m e ta lu rg ii. W  zagadnie­
n iu  służby dyspozytorskie j należałoby uw zględ­
nić loka lne w p ły w y  na to jaką  postać przyb ie ra  
dyspozytorstwo. Jak należy w idzieć dyspozy- 
to rs tw o  w  ramach przedsiębiorstwa, tzn. szu­
ka jąc pewnego uogóln ienia.

Is tn ie ją  tu  dwa poglądy: —  jeden to w łącze­
n ie  m iędzy k ie ro w n ikó w  różnych szczebli dy­
spozytorów jako  zastępców do spraw przebiegu 
p ro d u kc ji i  je j bieżącego przygotow an ia  z da­
niem- im  do dyspozycji nowoczesnych środków 
łączności. Chociaż pow iązanie dyspozycyjne dy­
spozytorów  różnych szczebli m iędzy sobą stwa­
rza pewną niejasność, to jednak lik w id u je  to 
„dyspozyto rsk i system zarządzania“ , czy „d ys ­
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pozyto rsk i system k ie row an ia “ . Jest wszystko 
po staremu, ty lk o  z nową siecią te lefoniczną 
i  sygna lizacyjną i  now ym i zastępcami starych 
k ie row n ików .

D ruga funkc ja , k tó ra  m ów i w łaściw ie  o „d y ­
spozytorskim  system ie“  rob i wrażenie, że chce 
się s tw orzyć coś nowego, obok istniejącego p io ­
nu  k ie ro w n ikó w  stw arza się p ion  dyspozytor­
ski. Tę drugą fu n kc ję  w idać m .in. na schema­
tach umieszczonych w  Ośrodku K o n su lta cy j­
nym . gdzie kom órk i s łużby dyspozytorskie j są 
łączone z in n y m i kom órkam i „n ić m i“  o in n ym  
charakterze, n iż  ten  k tó ry  jest używ any dla 
zw yk łych  powiązań organizacyjnych. Należy 
dążyć do jaśniejszego wyobrażenia o dyspozy- 
to rs tw ie  i  jego d e fin ic ji.

M g r inż. 1 1 j  a E p s z t e j n  ( In s ty tu t Ekono­
m ik i i  O rganizacji P rzem ysłu  —  Warszawa) na­
w iązu je  do re fe ra tu  inż. W yrzykow skiego, k tó ­
rego zasadniczym brakiem  by ło  to, że nie 
przedstawiono w  n im  p ro je k tu  ustaw ienia służ­
by  dyspozytorskie j w  zakładzie im . F. Dzierżyń-j 
skiego. R efera t m g r Rupińskiego cen tra lizu je  
zagadnienie służby dyspozytorskie j. W  referacie 
p raw id łow o  w ytypow ano  centra lne p rob lem y 
dyspozytorstwa, jednakże sama de fin ic ja  dyspo­
zy to rs tw a  n ie  oddaje treści po lityczno-ekono­
m icznego pojęcia zarządzania.

Jeżeli w  jak im ś przedsięb iorstw ie is tn ie je  po­
trzeba uspraw nien ia k ie ro w n ic tw a  to w p row a ­
dza się służbę dyspozytorską, wówczas nastę­
pu je  rozdz ia ł fu n k c ji na poszczególne osoby 
W  d ysku s ji w y ło n iła  się trudność określenia 
s y lw e tk i s łużby dyspozytorskie j, czy jes t ona 
służbą funkc jona lną  czy lin iow ą . S łużba dyspo­
zytorska zabezpiecza ciągłość w ytw arzan ia . Za­
dania s łużby dyspozytorskie j należy dostosować 
do potrzeb. W ydaje  się być b liże j praw dą okre - 
sienie, że dyspozytorzy jedyn ie  ko n tro lu ją  i  re­
g u lu ją  same procesy w ytw arzan ia .

Reasumując powyższe należy usta lić ścisłe 
określenia, co to jes t system dyspozytorski i  je ­
go powiązanie z socja lis tycznym  zarządzaniem.

M g r J ó z e f  G a j d a  (Zakład Przem ysłu 
Spożywczego —  K raków ) zaznacza, że m ów ienie 
o dyspozytorskim  systemie zarządzania jest n ie ­
słuszne. Można powiedzieć, że jednoosobowy 
system  k ie row an ia  wzbogacony został przez 
w prowadzenie s łużby dyspozytorskie j wyposa­
żonej w  odpow iednie środk i łączności.

M g r G a b r i e l  R u p  i  ń s k  i  (Zakład Prze­
m ysłu  W łókienniczego —  ■ Łódź) w  odpowiedzi 
podkreślił, że n ie w ą tp liw ie  is to tnym  jest spre­
cyzowanie pojęć zasadniczych z te o rii zarządza­
nia, przede w szystk im  tak ich  jak : zasady za­
rządzania,  ̂system zarządzania, metoda zarzą­
dzania. Wówczas ła tw o  będzie w  te j h ie ra rch ii 
znaleźć bezporne m iejsce dla dyspozytorstwa.

R eferent w id z i osobiście następującą h ie ra r­
chię pojęć:

(1) zarządzanie przedsiębiorstwem  socja li­
s tycznym  jako  fu n kc ja  po lityczno-ekonom icz­
na, (2) zasady zarządzania socja lis tycznym  
przedsiębiorstwem , k tó rych  rea lizacja  zabez­
piecza p raw id łow e  sprawowanie fu n k c ji zarzą­
dzania, (3) systemy zarządzania jako  m etody

określonych elem entów zarządzania t j .  s tru k tu ­
ry , podzia łu fu n k c ji i  metod, k tó re  to uk łady 
mogą być różne, ale zawsze muszą realizować 
ustalone zasady zarządzania, i  wreszcie (4) me­
tody zarządzania, k tó re  stanow ią z ko le i jeden 
z e lem entów systemu zarządzania.

W  ta k im  układzie  pojęć dyspozytorstwo —  
zdaniem re fe ren ta  —■ m ieści się na szczeblu 
trzec im  systemu zarządzania. B iorąc pod uwagę 
w łaśn ie  ogólne pojęcie zarządzania n ie  podkre­
ślono w  d e fin ic ji fu n k c ji po lityczno-ekonom icz­
nej zarządzania (uczyniono to  natom iast przy 
om aw ianiu) a n i też zasad zarządzania, gdyż 
jedno i  d rug ie  m usi realizować każdy system 
socja lis tyczny zarządzania przedsiębiorstwem, 
w  p rzec iw nym  bow iem  razie n ie  będzie to so­
c ja lis tyczny system zarządzania.

W  d e fin ic ji —  w  innych  słowach podkreślono 
mom ent, na k tó ry  zw ró c ił uwagę dyr. Epsztejn, 
m ianow ic ie  k ie row an ie  przebiegiem  w ytw órczo ­
ści (w  d e fin ic ji:  p rodukc ji). Istotne d la s fo rm u­
łow ania  is to ty  dyspozytorstw a jest rozróżnien ie  
fo rm  początkowych dyspozytorstwa od dyspo­
zyto rs tw a  pełnego. O początkowej fo rm ie  nie 
możemy m ów ić jako  o systemie dyspozytorskim . 
Początkowa fo rm a  może przejściowo ustaw ić 
kom órkę dyspozytorską jako  funkc jona lną . W y ­
daje się, że na ty m  tle  są główne nieporozum ie­
nia, a raczej n iezrozum ien ia w  toku  dyskusji. 
Takie  są w łaśnie kom órk i w  h u tn ic tw ie  i  powo­
ływ a n ie  się na h u tn ic tw o  jako podstawę dla 
sprawdzenia słuszności d e fin ic ji z tych  w zglę­
dów  by łoby niecelowe. Również w  ten sposób 
sam należy zakw a lifikow ać w ypow iedź k ie ro w ­
n ika  tka ln i.

Dyspozytorstwo, w  te j fo rm ie  ja k  je  usta­
w ia ją  w  przedsiębiorstwach przem ysłu lekkiego 
a k ty  norm atyw ne M P L  je s t n ie w ą tp liw ie  syste­
mem zarządzania, a ko m ó rk i dyspozytorskie są 
wyposażone w  rozległe uspraw nien ia dyspozy­
cy jne.

Is to tn ym  jest rów n ież dla zrozum ienia is to ty  
dyspozytorstwa to, że oznacza ono w prowadze­
n ie  podzia łu  pracy na szczeblu k ie ro w n ika  okre­
ślonej kom órk i. A  podział czynności k ie ro w n i­
czych pow oduje to, że część ich  p rze jm u je  służ­
ba dyspozytorska. W ydaje  się, że to  wszystko 
naśw ie tla  dostatecznie kluczowe prob lem y po­
ruszone w  dyskusji. W yda je  się, że p rzy  okre­
ślan iu  is to ty  dyspozytorstwa pewne n ieporozu­
m ienie powodują także w łaściwości branżowe 
jak : charakte r p ro d u kc ji i  technologia. D latego 
słusznym  jes t by  wspólne narady robocze przedd 
staw i c ie li różnych branż za ję ły  się ty m  zagad­
nieniem . W ydaje  się także słusznym  by po upo­
rządkow aniu  pojęć i  w y tkn ię c iu  l in i i  rozw ojo- 
w e j dyspozytorstwa —  zwołać ogólnokra jow ą 
naradę w  celu odrobien ia zaległości w  p row a­
dzeniu s łużby dyspozytorskie j w  przemyśle.

Inż. W o j c i e c h  W y r z y k o w s k i  (Za­
k ład  P rzem ysłu W łókienniczego -— Łódź) —  
nadm ienia, że założeniem re fe ra tu  wygłoszonego 
w  p ierw szym  dn iu  ko n fe re n c ji by ło  przedsta­
w ien ie  w ęzłow ych zagadnień służby dyspozy­
to rsk ie j w  tka ln iach  przem ysłu bawełnianego.
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W  dn iu  10 marca w ygłoszony został re fe ra t 
przez m g r inż. L u d w i k a  M  a y  r  e‘ a pt. 
„A k tu a ln e  zagadnienia wprow adzan ia dyspozy­
torskiego systemu k ie row an ia  p rodukc ją  do 
przem ysłu  ciężkiego“ . R efera t obejm ował h i­
s to ryczny rys dyspozytorskiego systemu k ie ro ­
w ania p rodukc ją  w  przem yśle ciężkim , ak tua lny  
stan systemu dyspozytorskiego k ie row an ia  p ro ­
dukc ją  w  h u tn ic tw ie , w n iosk i zm ierzające do 
popraw ien ia  stanu aktualnego oraz w prow a ­
dzenie dyspozytorskiego systemu k ie row an ia  
p rodukc ją  do now ouruchom ionych w ydz ia łów  
i  zakładów  hutn iczych.

Po wygłoszeniu re fe ra tu  uczestnicy kon fe ren­
c ji pos taw ili szereg py tań  dotyczących organ i­
zacji s łużby dyspozytorskie j w  h u tn ic tw ie , za­
kresu pracy dyspozytora, kom petenc ji głównego 
inżyn ie ra , i  dyspozytora oraz czy is tn ie je  huta, 
w  k tó re j wprowadzono pe łny  system dyspozy­
to rsk i. W  dyskus ji nad wygłoszonym  re fera tem  
zab ie ra li głos:

M g r G a b r i e l  R u p i ń s k i  (Zakład Prze­
m ysłu  W łókienniczego —  Łódź). W  św ie tle  w y ­
jaśnień udzie lonych przez p ro f. M ayre ‘a w  h u t­
n ic tw ie  powołano służby dyspozytorskie, ale n ie  
u fo rm u łow ano  jeszcze dyspozytorskiego1 syste­
m u zarządzania. D latego też n ie można oceniać 
p ro je k tó w  rozw iązań w  in n ych  branżach pod 
kątem  w idzen ia  obecnej organizacji s łużby dy­
spozytorskie j w  hucie. D ysku tan t n ie  zgadza się 
z tw ierdzen iem  w  m yśl którego m .in. niestoso­
w anie zasady p ro d u kcy jn o -te ry to ria ln e j i  b rak 
pełnego wyposażenia służby dyspozytorskie j 
w  środk i techniczne s tanow iły  przeszkodę we 
w prow adzan iu  systemu dyspozytorskiego do 
przem ysłu ciężkiego w  Polsce. Pow ołu jąc się 
na p rzyk ład  ZSRR, gdzie system dyspozytorski 
b y ł stosowany na w ie le  la t wcześniej n iż nastą-/ 
p iła  przebudowa s tru k tu ry  zarządu w  oparciu
0 zasadę p rodukcy jno -te ry to ria lną . Tw ierdzenie 
to popiera rów nież przykładem  z w łasnej p ra k ­
ty k i w  przem yśle e lektro techn icznym  z la t 
1947— 1949. Następnie dysku tan t wskazuje, że 
system dyspozytorski można stosować już  p rzy  
częściowym wyposażeniu s łużby dyspozytor­
sk ie j w  techniczne środki. Np. w  przem yśle w łó ­
k ienn iczym  tak ie  m in im u m  stanow i: własna 
łączność te lefoniczna i  sygnalizacja w yw o ła w ­
cza.

Naw iązując do dyskus ji z dn ia  poprzedniego, 
podczas k tó re j zarysow ały się dwa poglądy na 
ustaw ienie ko m ó rk i dyspozytorskie j ( lin iow a
1 funkc jona lna ) i  do funkcjona lnego ustaw ienia 
służby w  hu tn ic tw ie , dysku tan t wskazał na 
słuszne —  zdaniem jego —  sform ułow anie  ra ­
dzieckiego In s ty tu tu  O rgan izacji P rzem ysłu, 
w  m yś l którego rozróżnia się trz y  dyspozytor- 
stwa: (1) fo rm a  początkowa dyspozytorstwa, 
k ie d y  kom órka  dyspozytorska spełnia funkc ję  
pomocniczą w  stosunku do jednoosobowego k ie ­
ro w n ika  (a w ięc jes t kom órką  funkcjona lną), 
(2) dyspozytorskie zarządzanie, jako wyższa fo r­
ma, k ie d y  na szczeblu k ie ro w n ika  następuje 
podzia ł pracy (a w ięc jes t kom órka lin iow a) 
i  (3) fo rm a najwyższa —  dyspozytorskie k ie ro ­
wanie łącznie z wyposażeniem służby w  urzą-

dzenia zdalnej ew idenc ji i sterowania (lin iow a  
komórka).

W yda je  się, że p rzy jęc ie  tych  k ry te r ió w  po­
zw o li obydw a przeciwstawne poglądy wyrażone 
w  dyskus ji uznać za słuszne, ale w  odniesieniu 
do konkretnego stad ium  rozw o ju  dyspozytor­
stwa w  przedsięb iorstw ie czy branży.

W  zakończeniu zwraca uwagę na zdaniem 
jego n iezbyt słuszną te rm ino log ię  np. w  re fe ra ­
cie jest mowa, że system dyspozytorsk i jes t ele­
m entem  służby dyspozytorskie j (jest odwrotn ie), 
oraz podkreśla, że słusznie re fe ren t n ie  w ym ie ­
n ia  wewnątrzzakładowego rozrachunku jako 
w a runku  w prowadzenia s łużby dyspozytorskie j, 
aczko lw iek m ów iąc o p ro jek tow an iu  now ych 
w ydz ia łów  spraw y te j n ie precyzu je  w  sposób 
zupełnie jednoznaczny.

M g r inż. J ó z e f  T h i e r r y  ( In s ty tu t O r­
gan izacji i  M echanizacji B udow nictw a) s tw ie r­
dza, że w arunk iem  w prow adzen ia systemu d y ­
spozytorskiego jest w  budow n ic tw ie : (1) reorga­
n izacja  całej s tru k tu ry  organ izacyjne j przedsię­
b io rs tw a  —  system dyspozytorski jako now y 
system organ izacji przedsiębiorstw , (2) równo­
cześnie w prowadzenie p lanow ania  wykonawcze­
go (w  przypadku jego n ie is tn ien ia), (3) w ypo­
sażenie s łużby dyspozytorskie j w  środk i łącz­
ności.

H u tn ic tw o  w prow adziło  służbę dyspozytor­
ską, jako  kom órkę funkc jona lną , czy jednak 
można powiedzieć, że w  h u tn ic tw ie  is tn ie je  sy­
stem  dyspozytorskiego k ie row an ia  produkcją? 
Zwiększono ilość stanow isk, ále jakość pracy 
i  organizacja n ic  nie zm ien iła  się. N ie m a się 
w ięc do czynienia z systemem dyspozytorskim , 
ty lk o  wprowadzono nowe kom órk i. To wszystko 
m ija  się z celem system u dyspozytorskiego 
i  ca łkow ic ie  potw ierdza słuszność stanowiska 
tych  dyskutantów , k tó rzy  tw ierdzą, że system 
dyspozytorski jest tam, gdzie kom órka  dyspo­
zytorska jest kom órką  lin iow ego zarządzania. 
W  budow n ic tw ie  dyspozytorsk i system u ła tw ia  
pracę, spraw nie j przebiega produkcja . Jedną 
z poważnych przeszkód w prow adzan ia  w  ca łym  
budow n ic tw ie  systemu dyspozytorskiego jest 
b rak  środków łączności, k tó re  pochodzą z im p o r­
tu. P rzem ysł te lekom un ika cy jny  pod ją ł się p ro ­
d u k c ji se rii łącznic. Z dyskus ji w yn ika , że za- 
gadnienie is to ty  systemu dyspozytorskiego jest 
różnie rozum iane i  często następują wypaczenia 
tego pojęcia. Należałoby zwołać ogólnokra jow ą 
konferencję  z udzia łem  w szystk ich  In s ty tu tó w  
i  p lacówek za jm ujących się systemem dyspozy­
torsk im , na k tó re j można by dać konkre tne  w y ­
tyczne, co do wprowadzenia służby dyspozytor­
skiej.

M g r J ó z e f  G a j d a  (Zakład Przem ysłu 
Spożywczego —  K raków ) uważa, że re fe ra t 
p ro f. Mayreśa nie staw ia  żadnych tez —  jest 
raczej a rb itrażow y, nie staw ia w yraźne j syste­
m a tyk i. Służbę dyspozytorską należy ustaw ić 
jako kom órkę lin iow ą . D yspozytor pow in ien  być 
zastępcą naczelnego^ inżyn ie ra . Poprzez służbę 
dyspozytorską następuje odciążenie bezpośred­
niego aparatu kierowniczego. D ysku tan t zapy­
tu je  czy system dyspozytorskiego zarządzania
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obe jm u je  całość zagadnień zarządzania —  w y ­
daje się, że to  są raczej ulepszenia systemu za­
rządzania. W  referacie  n ie  jes t jasno sprecyzo­
wana term ino log ia , raz re fe ren t m ów i o m eto­
dzie k ie row an ia  przebiegiem  p rodukc ji, dalej
0 system ie k ierow ania , a wreszcie o zarządzaniu 
produkcją .

M g r T a d e u s z  B u j a k  (Zakład P rzem y­
słu Spożywczego —  K raków ). R efera t można 
podzielić na dw ie części: h is toryczną i  stan pro­
ponowany, ja k i pow in ien  być. W  układzie  p ro ­
ponowanym  k ie ro w n ik  zm iany wyposażony w  
środk i łączności czuw ałby nad w ykonan iem  za­
dań planowych. W ydaje  się. że w  proponowa­
n ym  zestaw ieniu n ie  m a w yodrębn ionych ko­
m órek dyspozytora, n ie  m a p ro f ilu  te j kom órk i, 
k tó ra  by  czuwała nad w ykonan iem  zadań p ro ­
dukcy jnych . Trzeba sprecyzować, co należy do 
zadań służby dyspozytorskie j. Zm niejszenie 
obciążenia p racy m is trza  zm ianowego nie jest 
efektem . N ie  można tego ko nk re tn ie  ustalić. 
Należy szukać e fektów  techniczno-ekonom icz­
nych  w yn ika jących  z w prow adzen ia służby dy­
spozytorskie j (np. zredukowanie posto jów  przez 
służbę dyspozytorską daje efekty).

Docent T a d e u s z  K ł a p k o w s k i  (Za­
k ła d  P rzem ysłu  Spożywczego —  K raków ) na­
w iązu je  do w ypow iedz i m g r B u jaka  na tem at 
ustaw ien ia  s łużby dyspozytorskie j. W  obecnym 
stanie h u ty  —  służba dyspozytorska m a w  du­
żym  stopn iu  charakte r funkc jona lny , gdyż 
g łów ny dyspozytor jest zastępcą szefa p ro d u kc ji
1 służba dyspozytorska pow inna być w  przed­
s ięb iorstw ie  ustaw iona równoleg le z w ykona­
n iem  p lanu  operatywnego przedsiębiorstwa.

G łów ny in żyn ie r m a zastępcę szefa p rodukc ji, 
a pow in ien  m ieć zastępcę głównego dyspozyto­
ra. W  hucie g łów ny  dyspozytor jes t zastępcą 
szefa p rodukc ji, a pow in ien  być zastępcą g łów ­
nego inżyn ie ra . W  w ydz ia le  jes t on zastępcą 
k ie ro w n ika  zmianowego. Należy postaw ić ró w ­
norzędnie dyspozytora jako k ie ro w n ika  zmianoJ 
wego. Koordynow ać i  stwarzać służbie opera­
tyw n e j m ożliw ości w ykonan ia  prac p lanow ych 
jes t zadaniem służby dyspozytorskie j. W łącze­
n ie  s łużby dyspozytorskie j w  lin ię  szefa p ro ­
d u kc ji n ie  za ła tw ia  sprawy. W ydzie len ie  s łużby 
dyspozytorskie j stwarza w a ru n k i k ie row n ikom  
zm ianow ym  do w ykonan ia  prac p lanowych, 
gdyż zaburzenie usuwa dyspozytor. D yspozytor 
p racu je  razem z k ie ro w n ik ie m  zm ianowym , 
w  jego na jb liższym  sąsiedztwie i  pow in ien  
w szystk ie  zaburzenia usuwać.

M g r J ó z e f  G a j d a  (Zakład P rzem ysłu 
Spożywczego —  K raków ) porusza zagadnienie 
dokum entac ji d la  s łużby dyspozytorskie j. E w i­
dencja pow inna być ograniczona, gdyż daje się 
zauważyć przerost ew idencji.

Inż. W o j c i e c h  W y r z y k o w s k i  (Za­
k ła d  P rzem ysłu  W łókienniczego ■—  Łódź) przed-) 
s ta w ił stanowisko reprezentowane przez Zakład 
P rzem ysłu  W łókienniczego w  spraw ie zagad­
n ień  poruszanych przez doc. K łapkow skiego 
i  m gra  Bujaka. Zobrazował budowę s tru k tu ry  
organizacyjne j s łużby dyspozytorskie j w  prze­
m yśle w łók ienn iczym , podkreślając lin io w y  je j

charakter. I  tak, dyspozytor przedsiębiorstwa 
jest zm ianow ym  zastępcą naczelnego inżyn iera , 
a dyspozytor w ydz ia łow y jes t zastępcą k ie ro w ­
n ika  w ydz ia łu  w  zakresie operatywnego' k ie ro ­
w ania produkcją . D yspozytor zm ianow y przed­
siębiorstwa czy w ydz ia łu  p rze jm u je  w  usta lo­
nym  zakresie obow iązki k ie ro w n ika  w ydz ia łu  
i  pe łn i jego funkc ję  w  czasie k ie row anych przez 
siebie zmian. B łędnym  jest tak ie  postaw ienie 
zagadnienia, że obok k ie ro w n ika  w ydz ia łu  p ro ­
d u kc ji czy jego zastępcy zmianowego staw ia  się 
rów noleg le dyspozytora, k tó ry  m ia łb y  w edług 
w ypow iedz i docenta K łapkow skiego i  m gr B u ­
jaka  ty lk o  śledzić, regulować i  koordynować 
przebieg p rodukc ji, a k ie ro w n ik  m ia łb y  pro­
dukc ją  tą  kierować. Siedzenie, regulowanie 
i  koordynow anie  są n ierozerw alną częścią k ie ­
row ania  p rodukc ją  w  okresie m iędzyplanow ym . 
Rozdzielanie k ie row an ia  m iędzy dwóch rów no­
legle ustaw ionych na jednym  poziom ie w  s tru k ­
tu rze  organ izacyjne j p racow n ików  wprowadza­
łoby  dua lizm  w  k ie row an iu  i  szczególnego ro ­
dzaju funkcjom alizm  w  k ie row an iu  je dnym i 
i  ty m i sam ym i zagadnieniam i w  p rodukc ji. 
P rzeczyłoby to rów n ież zasadzie jednoosobowe­
go k ie row n ic tw a .

W  pro jekc ie  organ izacji s łużby dyspozytor­
sk ie j p rzedstaw ionym  przez m g r inż. M ayre ‘a, 
k tó ry  to p ro je k t jest zgodny z  założeniam i sta­
w ia n ym i przez Zakład P rzem ysłu W łókienni-) 
czego IEOP, b łędy te  są ca łkow icie  w y e lim i­
nowane. K ie ro w n ik  w ydz ia łu  p ro d u kc ji mając 
swych zastępców zm ianow ych w  postaci dyspo­
zy to rów  itioże w  pe łn i k ie row ać p rodukc ją  przez 
ca ły okres je j trw a n ia  (3 zm iany). D yspozytorzy 
w  jego im ie n iu  k ie ru ją  zagadnieniam i bezpo­
średnio zw iązanym i z przebiegiem  p rodukc ji, 
pozostawiając sp raw y organizacyjne, p lanow a­
n ia  technologiczne oraz spraw y czysto1 a d m in i­
stracyjne, dyscyp linarne  i  gospodarcze k ie ro w ­
n iko w i w ydzia łu . Podczas np. zm iany rannej 
i  popołudniow ej dyspozytor ściśle w spółpracuje 
z k ie ro w n ika m i w yd z ia ło w ym i w  zakresie spraw 
związanych z p rodukcją . Odnośnie e fektów  
ekonomicznych, ja k ie  daje wprowadzenie służby 
dyspozytorskie j, dysku tan t podkreśla, że odcią­
żenie pracy m a js tra  od spraw  a d m in is tra cy j­
nych, b iu row ych  oraz e lim inow an ie  z te j pracy 
n iep rodu k tyw ne j k rzą ta n in y  (np. organizowania 
zaopatrzenia m ateria łowego i  zaopatrzenia w  
us ług i personelu pomocniczego) stwarza w a ru n ­
k i  d la w łaściwego w ykorzys tan ia  czasu pracy 
m a js tra  a w ięc szkolenie p racow ników , na kon ­
tro lę  i  rem on ty  urządzeń, a w ięc pośrednio na 
podniesienie w yda jności pracy. W prowadzenie 
s łużby dyspozytorskie j przynieść może szereg 
efektów , k tó re  n ie  dadzą się bezpośrednio okre­
ślić za pomocą z ło tów ki.

M g r T a d e u s z  B u j a k  (Zakład P rzem y­
słu Spożywczego —  K raków ) prosi o sprecyzo­
wanie, czym za jm u ją  się k ie ro w n icy  w ydzia łu , 
dyspozytor, k ie ro w n icy  zm ianow i i  dyspozytor 
zm ianowy.

S. K u ź n i c k i  (M in is te rs tw o P rzem ysłu 
Drzewnego i  Papierniczego) nadm ienia, że w  
m iarę  o rgan izac ji i  rozw o ju  przedsiębiorstwa
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powstała potrzeba wprowadzenia służby dyspo­
zy to rsk ie j. K om órka dyspozytorska pow inna 
usuwać zakłócenia w  organizacji p rodukc ji. 
W  przem yśle drzew nym  każdy k ie ro w n ik  odpo­
w iedz ia lny  jest za swój odcinek. Jeżeli k ie ­
ro w n ik  nie może dać sobie rady, zwraca się do 
dyspozytora. Poza tym  dyspozytora n ie  należy 
obciążać specja lnym i sprawozdaniam i.

M g r M a r i a n  C i u p a  k  (M in is te rs tw o 
P rzem ysłu Lekkiego) podkreślił, że służba dy­
spozytorska nie jest rzeczą nową. W prowadzona 
została w  r. 1947. N ie można służby dyspozytor­
skie j ko le jn ic tw a  porów nyw ać z in n y m i prze­
m ysłam i, należy je  trak tow ać oddzielnie. Za­
gadnienia p rodukcy jne  należy podzie lić na: 
(1) bezpośrednią p rodukc ję  na maszynach -—- 
zagadnienia technologiczne, (2) zaopatrywanie 
w  surowiec, narzędzia, pa liw a, (3) zagadnienia 
czysto produkcy jne . Są przem ysły, k tó re  uw a­
żają, że służba dyspozytorska ma pomagać na­
czelnemu in żyn ie ro w i w  funkc jach  adm in is tro ­
wania, koordynowania.

M g r inż. L u d w i k  M a y r e  (Zakład Prze­
m ysłu  Hutniczego) podsum owując dyskusję 
podkreśla znaczenie systemu dyspozytorskiego 
w  przem yśle hu tn iczym . M im o niedostateczne­
go zaopatrzenia w  aparaturę w yw oław czo-syg- 
na lizacy jną  w a runk iem  do wprowadzenia sy­
stemu dyspozytorskiego jest socja listyczny sy­
stem zarządzania opa rty  o te ry to ria ln o -p ro d u k - 
c y jn y  system zarządzania. System dyspozytor­
skiego k ie row an ia  p rodukc ją  jes t systemem 
wyższym. System te ry to r ia ln o -p ro d u kcy jn y  
uzupe łn iony o fu n kc ję  dyspozytora może być 
uważany za now y system lin iow ego zarządza­
nia. Służbę dyspozytorską należy ustaw ić na 
szczeblu lin io w ym , zachowując zasadę jedno­
osobowego k ie row n ic tw a .

Jeżeli chodzi o dokumentację, to należy ją  
ograniczyć. E fe k ty  ekonom iczno-organizacyjne 
związane z wprowadzeniem  służby dyspozytor­
skiej trudne są do ustalenia, nie da się ich  o b li­
czyć w  złotówkach, jednak należy tw ie rdz ić , że 
e fek ty  tak ie  is tn ie ją . N ie  można łączyć g łówne­
go dyspozytora z szefem p rodukc ji, należy usta­
w ić  ich  raczej na lin i i .  Szef p ro d u kc ji ma pewne 
zadanie n a tu ry  technologicznej, a g łów ny d y ­
spozytor jes t organem śledzącym przebiegi 
produkcyjne .

W  referacie przedstaw iony został stan służby 
dyspozytorskie j w  jednym  kom binacie przem y­
s łu  hutniczego. W yda je  się rzeczą bezsporną, 
że obecnie obow iązujący schemat organ izacyjny 
i  sposób umieszczenia w  n im  służby dyspozy­
to rsk ie j w ydz ia łu  m usi ulec zm ianie w  k ie ru n ku  
nadania służbie dyspozytorskie j te j ro li, k tó rą  
pow inna ona posiadać, ro l i  k tó ra  nadałaby dy­
spozytorom  zm ianow ym  charakte r faktycznych  
k ie ro w n ikó w  zm iany. Zagadnienie wyposażenia 
technicznego służby dyspozytorskie j jes t jed ­
n ym  z p ierwszoplanowych, jeże li chodzi 
o usprawnien ie dzia łania te j służby.

*

W  w y n ik u  obrad zaproponowano zwołanie 
jeszcze w  roku  bieżącym ogó lnokra jow ej na­
ra d y  pod egidą Państwowej K o m is ji P lanowa­
n ia  Gospodarczego z udzia łem  przedstaw ic ie li 
nauk i i  przem ysłu, k tó ra  by  pozw o liła  w  oparciu 
o w ym ianę doświadczeń z zakresu dyspozytor- 
stwa, sprecyzować teorię dyspozytorstwa i  usta­
lić  w ytyczne do wprow adzen ia systemu dyspo­
zytorskiego do przem ysłu. K on fe renc ję  taką 
pow inny poprzedzić narady robocze i  prace 
w  sekcjach.

GŁOSY CZYTELNIKÓW -  WYMIANA DOŚWIADCZEŃ
Amalia Beer

M eto d a  inż. K o w a lo w a  n ie  poszła

W  ro k u  1951 In s ty tu t E k o n o m ik i i  O rgan iza­
c j i  P rzem ysłu  p ie rw szy  w p ro w a d z ił m e­
todę inż. K ow a low a  do p rzem ysłu  w e łn ia ­
nego, a potem  bawełnianego. P racą tą  
za ją ł się bardzo in te nsyw n ie  Z ak ła d  B a­

dania i  Rozpowszechniania P rzodu jących  M etod  IEO P, 
a k ie d y  opracowano ju ż  m etodykę i  liczba  zak ładów  
p racy zgłaszających się o pomoc w  p row adzan iu  te j 
m etody ros ła  coraz ba rdz ie j, przeniesiono tę  pracę na 
Z ak ła d  P rzem ysłu  W łókienn iczego w  Łodzi. Ogłoszono 
w ie le  prac naukow ych  z te j dziedziny. M etoda ta  roz­
szerzyła się rów n ież  w  przem ysłach jedw abn iczym , 
dz iew ia rsk im , ln ia rs k im  i  in n y c h  branżach przem ysłu  
w łókienn iczego. W yszkolono w ed ług  m etody K o w a lo ­
w a przeszło 40.000 rob o tn ików .

Od tego czasu m inę ło  p ra w ie  4 la ta , Z ak ła d  Badania 
i  Rozpowszechniania P rzodu jących  M etod P racy  za ją ł 
się in n y m i p rzo d u ją cym i m etodam i w  in n y c h  p rzem y­
słach, Z ak ła d  P rzem ysłu  W łókienn iczego w  Łodz i 
w iększą uw agę z w ró c ił na inne  zagadnienie o rgan iza­
cy jne  i  stąd pow sta ło  pytan ie , ja k  w łaśc iw ie  sto i obec-

w  zapom nien ie

n ie  spraw a m etody K ow a low a  w  przem yśle w łó k ie n n i­
czym. Czy poszła ona w  zapom nienie?

W  lis topadz ie  ubiegłego ro k u  zw iedz iłam  dw a n a j­
w iększe zak ład y  p rzem ysłu  w łók ienn iczego w  Łodzi, 
t j .  ZP B  im . S ta lina  i  ZP B  im . M arch lew sk iego, aby 
zbadać stan rzeczy i  s tw ie rdz iłam , że w  obu tych  za­
k ładach  m etoda ta  n ie  ty lk o  n ie  upad ła, a le  wręcz 
p rze c iw n ie  ro z w ija  się da le j. W yznaczono w  obu za­
k ładach  specja lnych p ra cow n ikó w , k tó rz y  z a jm u ją  się 
m etodą K ow a low a , a w  szczególności odpow iedz ia ln i 
są za szkolenie w ed ług  te j m etody. W  ZP B  im . S ta lina  
w prow adzono m etodyczne ulepszenia w  te j dziedzinie, 
a m ia n o w ic ie  podczas gdy p ie rw o tn ie  (w  r . 1951 i  w  na ­
stępnych la tach) p rzedm io tem  szkolen ia  tkaczy  b y ły  
n ie k tó re  zasadnicze czynności, obecnie rozszerzono je  
na w szys tk ie  czynności tka ck ie  i  każdy n o w o p rzy ję ty  
ro b o tn ik  tk a ln i przechodzi p rzez to  szkolenie. Podobnie 
w  obu zakładach ob ję to  szkolen iem  dz ia ł przędza ln i. 
Da lszy rozw ó j m etody K ow a lo w a  polega na  tym , że 
p rzystąp iono  do ana lizy  p rzo du jących  m etod w  dzia­
łach  przygotow aw czych , aby i tu  rów n ież  przeszkolić 
rob o tn ików .
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PRACE INSTYTUTU EKONOMIKI I ORGANIZACJI PRZEMYSŁU
.

Zeszyt:

1 I. EPSZTEJN: Ekonomika i orga­
nizacja socjalistycznego przedsię­
biorstwa przemysłowego. J. BO­
LEC K I: Współpraca pracowników 
nauki z pracownikami produkcji. 
Str. 24. C.ena zł. 2,50.

2 Prace Zakładu Organizacji W y­
twórczości Przemysłu Metalowe­
go. Str. 51. Cena zł. 9.60.

3 W. SZENKIER: Organizacja pra­
cy rytmicznej w zakładach prze­
mysłu metalowego. Str. 57. Cena 
zł. 4.20.

4 Praca zbiorowa: Badanie metod 
pracy przodowników. Str. 65. Ce­
na zł. 20.

5 W. ŚW IDEREK: Analiza i projekt 
usprawnienia organizacji pracy 
w krojowni fabryki odzieży. Str. 
30. Cena zł. 14.

6 Praca zbiorowa: Projekty uspraw­
nień technicznych i organizacyj­
nych w gospodarstwie rolnym. 
Str. 52. Cena zł. 7.

7 M. R O LBIEC K I i M. KO ŁTUNO - 
W ICZ: Zagadnienia organizacji 
pracy przy uprawie ziemniaków. 
Str. 38. Cena zł. 17.

8 P. BOGUSŁAW SKI i J. ŻUROW ­
SKI: W pływ konfiguracji rozłogu 
na transport wewnętrzny i na­
kład pracy w przedsiębiorstwie 
rolnym. Str. 18. Cena zł. 10.50.

9 H. B IA ŁEK : Planowanie wypa­
łów pieców ceramicznych. Str. 16. 
Nakład wyczerpany.

1(10) Praca zbiorowa: Metodyka anali­
zy transportu wewnętrznego w  
w przedsiębiorstwie przemysło­
wym. Str. 16. Cena zł. 6.

2(11) Praca zbiorowa: Stosowanie me­
tody inż. F. Kowalowa w prze­
myśle polskim. Drugie Wydanie. 
Str. 112. Cena zł. 6.

3(12) J. SARNOWICZ: Gospodarka ry ­
sunkowa. Str. 51. Pierwsze w y­
danie wyczerpane.

4(13) J. SZWARCZEWSKI: Karta tech­
nologiczna przędzenia. Str. 64. 
Cena zł. 16.

5(14) T. KŁA PKO W SK I: Rozplanowa­
nie i urządzenie magazynów w  
zakładach przemysłu owocowego. 
Str. 20. Cena zł. 6.20.

6(15) Praca zbiorowa: Transport doło­
wy w kopalniach węgla. Str. 28. 
Cena zł. 7.

7(16) ST. DOW GIELEW ICZ: Nowe su­
rowce łykowe. Str. 80. Cena zł. 23.

8(17) Praca zbiorowa: Dokumentacja 
planowania wykonawczego pro­
dukcji wydziału stalowni. Str. 22. 
Cena zł. 6.50.

9(18) J. BURSCHE: Planowanie wyko­
nawcze produkcji seryjnej w fa­
bryce budowy maszyn. Str. 23. 
Cena zł. 6.50.

10 Z. ZBICHORSKI, B. B IEG ELEI- 
SEN-ŻELAZOW SKI i inni: Z  za­
gadnień normowania techniczne­
go. Str. 44. Cena zł. 14.

11 Z. K A M IŃ S K I: Gospodarka re­
montowa w przedsiębiorstwach 
przemysłu chemicznego. Str. 40. 
C,ena zł. 11.50.

12 W. ŚWIDEREK, T. DANGEL: O r­
ganizacja produkcji potokowej w  
przemyśle odzieżowym. Str. 40. 
Cena zł. 13.50.

13 J. W IN N IC K I: Planowanie wyko­
nawcze w zakładach przemysłu 
maszynowego o produkcji jedno­
stkowej. Str. 52. Cena zł. 17.40.

14 CZ. W OŁKOW ICZ: Badanie i roz­
powszechnianie przodujących me­
tod pracy w przemyśle leśnym. 
Str. 26. Cena zł. 10.

15 B. KOŁOM YJSKI, J. CZARNY, 
J. COPIK: Dokumentacja plano­
wania wykonawczego produkcji 
wydziału wielkich pieców. Str. 28. 
Cena zł. 8.

16 W Ł. RAKÓW : Paszportyzacja 
urządzeń stalowni. Str. 32. Cena 
zł. 9.

17 Praca zbiorowa: Planowanie we­
wnątrzzakładowe i rozrachunek 
gospodarczy w przedsiębiorstwie 
budowy mascyn.

18 T. BUJAK: Metodyka technicz­
nego normowania pracy w prze­
myśle cukrowniczym w okresie 
kampanii. Str. 53. Cena zł. 23.

19 Praca zbiorowa: Planowanie we­
wnątrzzakładowe i wewnątrzza­
kładowy rozrachunek gospodar­
czy w przeds. przem. chemicz­
nego.

20 D. HENDZEL - STOPNICKA: 
Przodujące metody pracy w tkal­
niach przemysłu bawełnianego.

21 I. M A TU TA T: Organizacja kon­
troli technicznej w sakładach 
przemysłu odzieżowego. Str. 22. 
Cena zł. 10.50.

PRACE INSTYTUTU EKUNUMIKI I ORGAHIZACII PRZEMYSŁU



K O N K U R S
na najlepszą pracę omawiającą ekonomiczne skutki wprowadzania

i stosowania norm.

I. CEL KONKURSU

Celem konkursu jest: (1) popularyzacja i propaganda normalizacji, (2) ze­
branie materiałów rzeczowych dotyczących ekonomicznych skutków norm, 
(3) zapoczątkowanie badań nad metodami określania skutków stosowania norm.

I I .  TREŚĆ PRACY KONKURSOWEJ

Ogólne omówienie stosowania norm w zakładzie. Ilość i zakres stosowanych 
norm. Analiza kosztów produkcji przed normalizacją oraz produkcji znorma­
lizowanej. Omówienie wpływu normalizacji na koszty materiałowe, narzędzi
1 innych pomocy, koszty, robocizny i kontroli. Omówienie ewentualnych kosz­
tów opracowania normy i kosztów poniesionych wskutek zmian w organizacji, 
wyposażeniu i produkcji zakładu, spowodowanych wprowadzeniem normy. 
Analiza bezpośrednich efektów technicznych i ekonomicznych oraz pośredniego 
wpływu norm na inne odcinki życia gospodarczego. Pozostawia się zupełną 
dowolność metod analizy (opisy, obliczenia, wykresy, zestawienie).

I I I .  W A R U N K I KONKURSU

(1) Uczestnictwo w konkursie nie jest niczym ograniczone. Jest rzeczą pożą­
daną, aby w konkursie wypowiedzieli się, poza normalizatorami, pracownicy 
bezpośrednio zatrudnieni w  produkcji w różnych specjalnościach, pracownicy, 
kontroli technicznej, biur konstrukcyjnych, kalkulatorzy kosztów własnych, 
ekonomiki.

i,2) Pracę należy nadesłać w formie maszynopisu formatu A4 w objętości od
2 do 20 stron. Forma ujęcia dowolna —  według uznania autora (artykuł, no­
tatka, sprawozdanie).

IV . ORGANIZACJA KONKURSU

(1) Organizatorzy: konkurs jest zorganizowany przez Polski Komitet Norma­
lizacyjny i Naczelną Organizację Techniczną.

(2) Terminy: a) prace konkursowe należy nadsyłać do dnia 15 października 
1955 r., b) rozstrzygnięcie konkursu nastąpi w listopadzie 1955 r., wyniki kon­
kursu ogłoszone będą w miesięczniku „Normalizacja“ i w  czasopismach bran­
żowych NOT.

(3) Sposób oceny prac konkursowych: Oceny, prac konkursowych dokona jury  
powołane przez Polski Komitet Normalizacyjny i Naczelną Organizację Tech­
niczną.

(4) Sposób nadsyłania prac. Prace powinny być przesyłane w kopercie adre­
sowanej jak następuje: Polski Komitet Normalizacyjny, Redakcja „Normaliza­
cji“, Warszawa, ul. Świętokrzyska 20/22. „Konkurs na najlepszą pracę o eko­
nomicznych skutkach stosowania norm“. Na odwrocie koperty powinno być 
podane godło wysyłającego pracę. W  kopercie, obok pracy konkursowej pod­
pisanej godłem, powinna znajdować się druga, zalakowana koperta zawierająca 
nazwisko i adres osoby zgłaszającej pracę.

V. NAGRODY

Ustalono następujące nagrody konkursowe:
1 nagroda I  —  zł 2.000
2 nagrody I I  po — zł 1.500
3 nagrody I I I  „ — zł 1.000
5 wyróżnień w postaci rocznej bezpłatnej prenumeraty, mie­

sięcznika „Normalizacja“.

M IE S IĘ C Z N IK  — O rgan  In s ty t. E k o n o m ik i i O rg a n izac ji P rz e m y ­
słu. W yd aw ca: P o lsk ie  W y d a w n . Gospodarcze — P rzeds ięb io rs tw o  
P aństw ow e, W arszaw a, ul. P oznańska 15. R edaguje  K o m ite t w  
składzie : re d a k to r  n acze ln y  — m gr inż. I I j a  E p szte jn ; m g r Tadeusz  
B ien ias  (sekre tarz  re d a k c ji);  d r  in ż . B ro n is ła w  B ige le isen -Że lazo - 

~  , w s k l>* m g r Ju liusz G u to w s k i; m g r in ż . A d a m  K ra m a rz ; M a ria n
K u c zy ń s k i; S tan is ław  P oznańsk i (zast. re d a k to ra  naczelnego); in ż . Tadeusz W as il-  
je w ;  d r  inż. Z y g m u n t Z b ic h o rs k i. R E D A K C J A : W arszaw a, u l. S łu pecka  2a, I  p. 
p o kó j 14. T e l. 4-42-21, (s k ry tk a  pocztow a 153). R e d a k to r nacze lny  p rz y jm u je  w e  
w to rk i i  c z w a r tk i od godz. 9 do 11. P R E N U M E R A T A : Rocznie 90 z ł, pó łrocznie  
45 z ł, k w a rta ln ie  22.50 z ł, n u m e r po jed yn czy  7,50 zł. W p ła ty  na  p re n u m e ra tę  p rz y j-  

„ . rau ją  u rzęd y  pocztow e i  listonosze.
Z a m ó w ien ie  P W G  — 182/Cz/54 — z d n ia  16.5.55 r . Podpisano do d ru k u  4.6.55 r . D ru k  
ukończono 10.6.55 r. N a k ła d  692* egz., a rk . w y d . 8,7. P a p ie r  d ru k . sat. V I I  Ai60 g.

Z a m . 2803/c. Z a k ła d y  G ra f. D o m  S ło w a  Polskiego. b -6-6897


