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Metoda ustalania norm dla prac aparaturowych

W niniejszym numerze zamieszczamy trzy artykuly poswiecone zagadnieniu normowa-

ta prac aparaturowych ze wzgledu na jego doniosto$¢é. Prace aparaturowe sa typowe dla
przemystu chemicznego, w ktédrym piece i aparaty najr6zniejszych rodzajow i przeznaczen
sg tym miejscem., w ktéorym odbywa sie powazna cze$¢ reakcji chemicznych, stanowigcych
istote produkcji. Ale nie tylko w przemys$le chemicznym, w bardzo wielu innych przemy-
stach jak hutniczym, ceramicznym, spozywczym, maszynowym i wielu innych aparaty
stanowig wazng cze$¢ uposazenia technicznego. A jednak dotychczas zagadnienie norm
aia pracy ludzi stanowigcych obstuge aparatéw napotykato na zasadnicze trudno$ci. Ar-
tykut mz. Tadeusza Wasiljewa sygnalizuje wage tego zagadnienia i porusza mozliwosci
jego rozwigzan, artykut prof. Bronistawa Biegeleisena przedstawia metodyke normowania
pracy aparaturowych w oparciu o zdobycze nauki radzieckiej, ttumaczenie artykutu W.
t Rydnika daje konkretny przyktad jak nalezy w praktyce zadanie to rozwigzywac.
W nastepnych numerach zamie$cimy dalsze artykuty poswiecone rozpracowaniu tego waz-

nego zagadnienia. (Red.)

ak wiadomo w normowaniu pracy roz-
rOzniamy prace reczne i maszynowe,
maszynowo-reczne i aparaturowe. O ile
dla trzech pierwszych rodzajow prac
normowanie poczynito u nas stosunkowo
duze postepy, o tyle normowanie prac aparatu-
rowych napotyka na duze trudnosci metodycz-
ne. Na czym polegajg te prace? Gitownie na
obstudze aparatéw (piecow, przyrzadéw, ma-
szyn dtp.) w ktéorych odbywaja sie procesy fi-
zykalne. chemiczne lub mechaniczne, jak np.
suszenie, mielenie, zmiana stanu skupienia np.
ze stanu stalego w lotny przez doprowadzenie
ciepta, sprezenie gazu, czyszczenie gazu, skra-
planie, filtrowanie, dziatanie pradu elektrycz-
nego na zwigzki chemiczne itd. Prace tego ro-
dzaju sa charakterystyczne dla przemystu che-
micznego, ale odbywajg sie one w wielu innych
przemystach, jak hutniczym, maszynowym, spo-
zywczym, ceramicznym i wszedzie, gdzie znaj-
dujg sie piece, aparaty itp. urzadzenia.
Obstuga tych aparatéw — wyraz obstuga mo-
ze nie zupelnie dobrze oddaje wtasciwag tresé,
ale utart sie w praktyce — obejmuje bardzo
roznorodne czynnosci od fizycznych do umystom
wych, jak: tadowanie (i wyladowanie) aparatow
surowcami i materiatami, otwieranie i zamy-
kanie regulatorow, zaworéw, otworéw spusto-
wych itd., odczytywanie i zapisywanie pomia-
row (ci$nienia, temperatury, wilgotnos$ci, pradu
elektrycznego itp.) obserwacja przyrzadéw po-
miarowych itd. W czasie dnia roboczego zacho-
dzg czesto okresy, w ktdrych robotnik nic nie
robi, a jedynie pozostaje w gotowos$ci do tego,
aby w razie wystgpienia jakiej$ nieregularnosci
lub przeszkody wykonaé¢ pewne czynnosSci.
Normowanie takich prac jest trudne, gdyz
rodzaj czynnos$ci, jakie wykonuje brygada
obstugujgca dany aparat jak i czas ich wyko-
nania zaleza od bardzo wielu czynnikow, nie

dajgcych sie z géry przewidzie¢ i bardzo rézno-
rodnych (jak skiad chemiczny materiatow, su-
rowcéw, temperatura, ciSnienie itd.). W prze-
mys$le chemicznym jak i w innych przemystach,
uzywajgcych aparatéw, radzono sobie zwykle
w ten sposoOb, ze jako norme przyjmowano! ilos¢
wyrobu otrzymywanego z aparatu. Produkcja
kazdego aparatu (pieca, agregatu itd.) jest teore-
tycznie i praktycznie mniej lub wiecej doktad-
nie znana. Poniewaz w reakcjach chemicznych
zachodzi scisty zwigzek miedzy iloscig i jako-,
Scig, np. przy duzej wydajnosci kolumny desty-
latora wzrost szybkoSci przeptywu przyczynia
sie do zmiany temperatury wrzenia, wiec zwy-
kle oprécz normy iloSciowej podaje sie para-
metry jakoSciowe, jak np. ciezar wiasciwy wy-
robu, temperatury, zuzycie pradu itp. Zaleznie
od ztozonos$ci procesu technologicznego liczba
tych parametréw moze by¢ dos¢ znaczna.

Nie ulega watpliwosci ze norma w ten sposob
obliczona odnosi sie $cisle do warunkéw techno-
logicznych procesu chemicznego, zalezy od kon-,
strukcji, wymiaréw i przepustowos$ci aparatu
i od surowcéw i materiatéw, ich sktadu che-
micznego itd.

W przemys$le utrzymat sie zwyczaj, ze te sa-
ma norme stosuje sie i do pracy zespoiu obstu-
gujacego dany aparat. Zwyczaj ten przeniesiony
jeszcze z ustroju kapitalistycznego, opiera sie
na tym zatozeniu, ze w okreslonych warunkach
technologicznych, przy danej instrukcji dla
obstugi aparatu, praca zatogi jest nierozerwalnie
zwigzana z praca aparatu. Im Scislej bedzie
przestrzegana instrukcja technologiczna, tym
wiekszg wydajnos¢ da aparat i dlatego norma
wydajnosci aparatu jest zarazem normag pracy
dla zespotu obstugujgcego.

Zachodzi pytanie, czy taka metoda jest stusz-
na i czy odpowiada ona istocie .technicznego
normowania pracy, stanowigcego wazny czyn-
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nik w walce o wzrost wydajnos$ci pracy naszego
przemystu. Znalezienie odpowiedzi na to pyta-
nie jest celem niniejszego artykutu.

Analityczna metoda ustalenia norm
dla pracy aparaturowych (obstugi aparatu)

Globalne ustalenie produkcji aparatu w po-
staci ilosci ton czy m3 produktu wytworzonego
przez aparat w okreslonym czasie (1 godz. lub
1 zmiana), nie moze by¢ wystarczajacym dla
ustalenia normy pracy aparaturowych, chocby
nawet byto uzupetnione przez dodatkowe para-
metry, odnoszace sie do jakosci produkcji. Jest
ona bowiem koncowym wynikiem reakcji che-
micznych odbywajgcych sie w aparacie jako tez
pracy zalogi obstugujacej, ale nie moéwi nic
0 warunkach i przyczynach, dla ktérych wydaj-
nos¢ pracy jest taka a nie inna.

Musimy siegng¢ do analitycznej metody nor-
mowania, ktéra nam pozwoli: (1) wnikng¢ gte-
biej w przyczyny istniejgcego stanu rzeczy,
(2) przy doswiadczeniu fachowym i nabytej
praktyce przemystowej skonstatowaé¢ niedociag-
niecia w produkcji, (3) zanalizowa¢ tam, gdzie
one istniejg, przodujagce metody pracy zatogi
obstugujacej aparat i wreszcie (4) zaprojekto-
waé nowe racjonalne warunki pracy, odpowia-
dajgce nowoczesnej technice i organizaciji
1 uwzgledniajgce doswiadczenia przodujacych
robotnikow.

Jakie drogi prowadzg do tego celu?

Przede wszystkim ogo6lnie znane, jak obser-
wacja przebiegu dnia roboczego brygady obstu-
gujacej aparat brygadzisty jako i innych pra-
cownikéw zespotu, jak' rowniez i chronometraz.
W wielu wypadkach juz obserwacja przebiegu
dnia roboczego wykryje wiele niedociggniec
natury organizacyjnej lub technicznej, ktore
nalezy skrzetnie notowac i stara¢ sie usung¢ ich
przyczyny.

Chronometraz wymaga w szczegélnym stop-
niu uwzglednienia specyfiki pracy aparatu-
rowych.

Przed przystgpieniem do pomiaréw czasu na-
lezy podzieli¢ prace aparaturowych na elemen-
ty, tj. proces technologiczny na operacje, za-
biegi, czynnosci itd. Jak daleko posuwamy sie
z tym podzialem, nie da sie ustali¢ ogélnie, za-1
lezy to bowiem od rodzaju produkcji. Poniewaz
w naszym przemys$le ta praca analityczna sta-
wia dopiero pierwsze kroki, podzial powinien
by¢ na razie z grubsza przeprowadzony i nie
siega¢ od razu do analizy ruchéw, jak np.
w przemysle maszynowym przy obrobce metali
lub pracach montazowych. W miare jak poziom
normowania pracy aparaturowych w przemysle
chemicznym (i innych przemystach) bedzie sie
podnosit przez stosowanie metody analitycznej,
stopien podziatu pracy na elementy bedzie co-
raz szczegOtowszy. Np. przy analizie obstugi
pieca azotowego dla zmielonego karbidu w syn-
tezie cyanamidu wapnia, do ktérego doprowa-
dza sie azot i ogrzewa karbid elektrycznie za
pomoca elektrod rozrézniono nastepujace czyn-
nosci: (1) nasadzenie silosu do napetnienia pieca
za pomoca dzwigu, (2) napetnianie pieca, (3)
wstawienie elektrody, (4) zdjecie nakrywy, (5)
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zdjecie szablonu do napetniania pieca, (6) ze-
stawienie przyrzagdu do wstrzasania karbidu,
(7) wstrzgsanie proszku karbidowego az do uzy-
skania jednostajnej gestosci.

Dopiero po dokonaniu takiej analizy mozna
pomierzyé czasy poszczegodlnych czynnosci.

Sam podziat pracy na elementy jako tez po-
miar czasu tych elementéw nie wystarczy jed-
nak do tej pracy eksperymentaln6-badawczej,
ktora ma doprowadzi¢ do ustalenia norm. Mu-
simy przeprowadzi¢ obserwacje metod pracy
zalogi obstugujacej aparat. Ta wazna czynnosc¢
jest niestety przez nasze organy normowania
czesto pomijana, a bez niej normy nie bedag
miaty charakteru progresywnego. Chodzi tu
0 obserwacje natury jakosciowej, a wiec bez
zadnych przyrzadéw, chodzi o to, w jakiej ko-
lejnosci wykonuje zespét poszczegdlne prace,
jaki przyswieca im plan, chodzi o zaobserwowa-
nie przodujacych metod pracy, ktére zwlaszcza
tam wystepujg wyraznie na jaw, gdzie jest
wieksza liczba takich samych agregatéw, obstu-
giwanych przez ré6zne zespoly, tam bowiem naj-
tatwiej dostrzec réznice nie tylko wydajnosci
poszczegdblnych aparatow. Ot6z tam trzeba wy-
kry¢ przez obserwacje, czemu zawdzieczajg
przodownicy pracy swoje sukcesy. Obserwacje
takie winny by¢ prowadzone takze i w skali
miedzyzaktadowej, gdy w rdéznych zakladach
pracy istniejg takie same aparaty.

W tych obserwacjach wazna jest nie tylko
jakosciowa strona obstugi, w jaki sposéb bry-
gadzista kieruje swym zespotem, jak czestoi
przeprowadza pomiary wzglednie zapisuje wy-
niki pomiaréw réznych parametrow (cisnienia,
temperatury itp.), ale takze ilosciowe wartosci
wskaznikéw techniczno-ekonomicznych dla kaz-
dej brygady.

Wreszcie ostatnim etapem jest analiza pro-
cesu technologicznego, ktéra w duzej mierze
zalezy od rodzaju produkcji. Obejmuje ona czas
pracy i przestojow aparatéw, czas doprowadze-
nia surowcéw i materiatbw, szybkos¢ ruchu
reagentow chemicznych, ich parametry iloscio-
we jak objetos¢, ciezar, poziom itd. i jakoSciowe
(sktad chemiczny, koncentracja, temperatura,
cisnienie itd.), wskazniki energetyczne, iloscio-
we i jakosciowe wskazniki produkcji. Trudno
tu poda¢ ogoélne reguly, kazdy proces chemicz-
ny, kazdy aparat ma inne parametry. W kaz-
dym razie analiza i obserwacjag majg da¢ wy-
obrazenie o ilosci przerobionych materiatéw,
0 czasie trwania poszczeg6lnych operacji i prze-
stojow aparatéw, o stopniu wykorzystania mo-
cy produkcyjnej aparatéw, o dynamice zmian,
jakim ulegaja poszczegdlne wskazniki.

Doceniajgc wage tych obserwacji uczeni ra-
dzieccy wprowadzili do normowania prac apa-
raturowych nowy $rodek metodyczny, oprocz
tych, ktére jak chronometraz i obserwacja
przebiegu dnia roboczego sg uzywane i dla in-
nych prac np. maszynowych mlub recznych,
a mianowicie metode dwustronnej obserwaciji.
Pierwszy wprowadzit ja inz. Postynkow 1 Me-

1W. W. Postynkow: Tiechniczeskoje normirowanie w chi-
rniczeskoj promyszlennosti. Informtechbiuro Gtawanytproma,
Moskwa 1940.



toda ta polega na roéwnoczesne! obserwaciji
technologicznych wskaznikdw i czasu przebiegu
procesu, jako tez dziatalnosci robotnika(kow)
obstugujgcych ten proces wraz z nastepng ana-
lizg wzajemnego wplywu procesu technologicz-
nego i dziatalnosci robotnikow.

Nie tu miejsce dla szczego6lowego przedsta-i
wienia tej metody, w kazdym razie stanowi ona
niewatpliwy postep w normowaniu procesow
aparaturowych. W skiad tej metody wchodzg
wszystkie te czynniki, ktdre odnosza sie do
przebiegu procesu technologicznego i do dzia-
talnosci zatogi, a o ktérych moéwiliSmy poprzed-
nio. Ze wzgledu na zasadnicze znaczenie tej
metody, bedzie ona przedmiotem oddzielnych
publikacji.

Wszystkie poprzednio wymienione obserwa-
cje stuza kierownictwu zaktadu wzglednie da-
nego oddziatu aparatowego do zaprojektowania
usprawnien w procesie technologicznym, kto-
rych zakres zalezy od tego czy i jakie niedo-
ciggniecia zaobserwowano w toku badan,
wzglednie czy i jakie usprawnienia wprowa-
dzita przodujgca metoda.

Plan tych usprawnien winien by¢ wilaczony
do planu postepu technicznego i zrealizowany
w zaktadzie pracy. Wtedy nalezy znowu metoda
dwustronnej obserwacji przesledzi¢, czy i w jaki
sposO6b usprawnienia przyjety sie w praktyce
i przyczynity sie do polepszenia techniczno-
ekonomicznych wskaznikéw produkcji aparatu.
Dopiero gdy doswiadczenia praktyki okaza sie
korzystne, mozna przystgpi¢ do zmiany istnie-
jacych norm i obliczenia nowych technicznych
norm pracy progresywnych i odpowiadajacych
wzmozonej produkcji ilosciowej i jakoSciowej.

Przyktad obliczenia normy dla prac aparaturowych

Cala te metodyke przedstawimy na konkret-
nym przyktadzie zaczerpnietym z ksigzki ra-
dzieckiej uczonego S. Z. Pogostina o technicz-
nym normowaniu w przemysle chemicznym.2

Przykiad odnosi sie do wypalania karbidu
w piecu tréjfazowym o mocy 4500 KW. Naj-
wazniejsze parametry Swiadczace o wydajnosci
pracy aparatu to: (1) ilos¢ wypalonego karbidu
w tonach na 1 zmiane, (2) ilo§¢ zuzytej energii
elektrycznej w KW na 1 tone karbidu. Piec ten
obstUglwaia brygada zlozona z 6 robotnikéw
(brygadzisty, aparatowego, dwéch pomocnikow
aparatowego i dwoéch zlewowych). Brygadzista
kieruje calg robotg zespotu, tadowaniem pieca,
zlewaniem wytworzonego karbidu, funkcjono-
waniem elektrod i utrzymaniem warunkow
technologicznych, przepisanych w instrukcji.
Aparatowy kieruje tadowaniem pieca i regu-
lacjg procesu technologicznego. Pomocnicy apa-
ratowego rozdzielajg tadunki, obserwujg'funk-
cjonowanie dzwigéw i chtodzenie wodne. Ro-
botnicy zlewowi otwierajg wypust zlewu, kie-
rujg_ zlewem karbidu i wyciggaja zastygniete
bloki karbidu z rynien spustowych.

Ciezkich prac jest tu stosunkowo mniej od-
noszg sie one do spustu karbidu z pieca, wszyst-

! s. Z. Pogostin: Tjechniczeskoje normirowanie w chimi-
czeskoj promiszlennosti. Moskwa 1954

kie inne czynnosci sg raczej kontrolne i maja
zwigzek z procesem technologicznym wypala-
niem karbidu jak np. regulowanie elektrod,
pomiar temperatur itp. i kierowanie dzwigiem,
gdyz tadowanie pieca jest zmechanizowane.

W jaki spos6b mozna w tych warunkach
ustali¢ norme pracy dla zespotu obstugujacego
aparat? Nasuwa sie tu przede wszystkim naj-
wazniejszy parametr, tj. wydajnos¢ karbidu np.
w tomach na 1 zmiane.

Norme takg mozna by ustali¢ na podstawie
rownan chemicznych odpowiadajgcych re-
akcjom zachodzgcym w piecu, a przede wszyst-
kim zasadniczej reakciji

CaO + 3C = CaCa+ CO

jednakowoz bytaby to tylko wydajnos$¢ teore-
tyczna. W praktyce ze wzgledu na wielkg ilos¢
parametréw, od ktérych wydajnos¢ pieca zale-
zy, ustala sie ja na podstawie statystycznej, np.
jako sredniej z ilosci otrzymanego karbidu w
przeciggu kwartatu. Poniewaz otrzymane bloki
karbidu z kazdorazowego spustu podlegajg wa-
zeniu, wiec tatwo jest wydajnos$¢ te obliczyc.
W ten spos6b dla naszego przyktadu ustalono,
na podstawie wykazéw statystycznych za kwar-
tal, ze przecietna wydajnos$¢ pieca wynosi 85
ton karbidu na 1 zmiane, a przecietne zuzycie
energii elektrycznej wynosi 2925 KW/godz. na
1 tone.

Jako norme wydajnosci pieca przyjeto wiec
8,5 ton. Poniewaz w kosztach produkcji karbidu
gra duzg role zuzycie prgdu elektrycznego, wiec
im mniejsze jest to zuzycie, tym oszczedniej
pracuje piec i dlatego jako norme zuzycia ener-
gii elektrycznej przyjeto 2925 KW/godz. na
1 tone karbidu.

Aby jednak dojs¢ do technicznych norm pra-
cy, ktore bytyby progresywne i mobilizowaly
robotnikow do wiekszej produkcji, trzeba za-
stosowa¢ metode dwustronnej obserwaciji.
A wiec z jednej strony bedag to obserwacje pro-
cesu technologicznego nie w kohcowej jego fazie
jako ilosci wyrobionego produktu, ale poszcze-
golnych parametrow od ktérych wydajnosé
pieca zalezy. Z drugiej strony bedzie to obser-
wacja metod pracy przodownikéw, ktéra w tym
wypadku moze da¢ szczegdblnie wazne wyniki ze
wzgledu na to, ze zachodzitly znaczne réznice
w wydajnosci poszczego6lnych piecéw obstugi-
wanych przez 4 brygady.

Do obserwacji procesu technologicznego wig-
czono nastepujgce parametry: (1) liczbe spu-
stow karbidu podczas jednej zmiany i to dla
kazdej z trzech faz oddzielnie. (2) czas trwania
kazdego spustu, réwniez dla kazdej fazy, (3)
Srednig produkcje karbidu na 1 spust, (4) zuzy-
cie energii elektrycznej w WK/godz. 1 tona,
(5) wydajnos¢ pieca w tonach na 1 zmiane.
Obserwacje pracy obstugi przeprowadzono w ten
sposob, ze wartos$ci wspomnianych parametrow
nie obliczono przecietnie na zmiane, ale dla
kazdej brygady oddzielnie, aby w ten sposob
dojs¢ do ustalenia metod pracy tych brygad.
Oto przeciethe wyniki tych dwustronnych
obserwacji (tab. 1) przeprowadzonych przez
4 szesciogodzinne zmiany.
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Tab. 1 Metoda dwustronnej obserwacji pracy
brygad i funkcjonowania pieca karbidowego

Brygada Iwanow Siporow Pietrow Nikutyn

Liczba spustéow

podiug faz | 9 7 11 8
I 10 9 6 9
11 4 8 9 4

Razem 23 24 26 21

Czas trwania

spustow w min

wg faz | 80 57 67 73
11 65 37 22 60
m 39 44 35 31

Razem 184 138 124 164

Sredni czas spu-

stu w min. 8 5,7 4.8 7,8

Srednia produk-

cja karbidu na

1 spust w Kkg. 421 398 376 462

Zuzycie energii

elektr. w KW/g

na 1 tone 2930 2920 2900 3000

Wydajnos¢ pie-

ca w tonach

karbidu na

1 zmiane 9,682 9,556 9,767 9,696

Wykorzystanie doswiadczern przodownikéw pracy
dla ustalenia normy

Jak wida¢ z tab. 1 — zachodzag dos$¢ znaczne
réoznice we wskaznikach techniczno-ekonomicz-
nych, cechujgcych prace poszczegoélnych bry-
gad. | tak brygada Nikulyna wykonata w ciggu
1 zmiany 21 spustéw, lwanowa —m23, Siporo-
wa — 24, a Pietrowa — 26. Znaczrre réznice
zachodzg takze w czasie wykonywania, spustu,
czas ten wynosit dla brygady lwanowa — 8 mi-
nut, podczas gdy dla brygady Pietrowa tylko
48 minut. Z tego wynikajg
oczywiscie i réznice w produk-
cji pieca wyrazonej w tonach
karbidu na 1 zmiane. Na czoto
wysuwa sie brygada Pietrowa,
ktora ze wszystkich innych ma
najwiecej spustéow, najwiekszag
wydajnos$¢ pieca i najmniejsze
zuzycie energii elektrycznej.

Widaé¢ to szczegolnie z rys. 1,
w ktérym poréwnano wyniki
pracy poszczego6lnych brygad
jako przekroczenie norm. Bry-
gada Pietrowa przekroczyta
norme produkcji karbidu w
15%, norme zuzycia energii
w 0,9% (im mniejsze zuzycie

czenie normy).

Dla obliczenia normy tech-
nicznej nie wystarczy jednak
skonstatowanie réznic. Aby w
catej petni wykorzysta¢ znacze-
nie przodujagcych metod obstu-
gi pieca dla ustalenia normy
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pracy, trzeba zbada¢ blizej przyczyny wyzszo-
Sci brygady Pietrowa nad innymi, stowem
zanalizowac¢ istote przodujgcej metody.

Trzeba w tym celu podzieli¢ prace brygad na
poszczegoblne zabiegi, przeprowadzi¢ obserwacje
metod pracy brygad w odniesieniu do tych za-
biegéw, jako tez obserwacje przebiegu dnia
roboczego wraz z pomiarami czasu dla kazdej
brygady. W tab. 2 przedstawiono wyniki obser4
wacji przebiegu dnia roboczego poszczegodlnych
brygad w formie bilansu czasu dla wszystkich
zabiegow.

Jakie wiec sa przyczyny wyzszosci brygady
Pietrowa? Przede wszystkim odbi6ér zmiany od-
bywa sie u Pietrowa w sposéb wnikliwy, do-
wiaduje sie on od kierownika poprzedniej
zmiany, jak pracowat piec, w jakim stanie sg
elektrody, jaki jest sktad surowcow, jaki ciezar
witasciwy karbidu itd. Na podstawie tych infor-
macji Pietrow zwotuje krotkie zebranie zatogi
i daje wskazowki co do prowadzenia procesu
technologicznego i obstugi pieca. Nic dziwnego,
ze zuzywa na to 10 minut, tj. dwa razy wiecej
niz inni brygadzisci.

Nastepnie Pietrow duza cze$¢ dnia poswieca
nie tylko kontroli pracy pracownikéw, ale i sam
bierze czynny udzial w zabiegach, zwlaszcza
tych, ktére maja zasadnicze znaczenie dla pro-
cesu technologicznego. Pracuje wiec i przy fado-
waniu pieca (20 minut wiecej niz inni bryga-
dzisci) i przy trudnej i odpowiedzialnej robocie
wypalania otworow spustowych (60 min.), pod-
czas gdy inni brygadzisci zuzywajg na to tylko
35—50 minut. Mimo spustéw czestszych niz
w innych brygada Pietrowa nie dopuszcza do
przegrzania karbidu, co przyczynia sie do za-
oszczedzenia energii elektrycznej.

Wykorzystanie analizy procesu technologicznego
do ustalenia normy

Na podstawie obserwacji przebiegu dnia ro-
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Rys. 2 Harmonogram spustéw karbidu

boczego mozna przeprowadzi¢ analize rytmicz-
nosci spustéw karbidu. Instrukcja technolo-
giczna dla obstugi pieca karbidowego o mocy
4500 KW moéwi, ze spusty powinny odbywac sie
dla pierwszej i drugiej fazy co 35—40 minut,
a dla trzeciej fazy co godzina. Harmonogram
faktycznej kolejnosci spustow (rys. 2) mowi
jednak zupeinie co innego. Nie tylko spusty nie
odbywaly sie w regularnych odstepach czasu,
ale nie przestrzegano nawet porzadku faz, prze-
widzianego instrukcjg. Na poczatku zmiany
spusty odbywaly sie stosunkowo rzadko, od-
stepy czasu miedzy nimi byly duze, w Srodku
zmiany czesciej, przy koncu zmiany znowu cze-
Sciej. az w ostatnich 15— 20 minutach odbywalty
sie spusty ze wszystkich trzech faz prawie
rownoczesnie. Wszystko to przyczyniato sie do
obnizki produkcji karbidu. Spusty z trzeciej
fazy byly najrzadsze, np. brygady Iwanowa
i Nikulyna na 6 godzin dnia roboczego miatly
spusty tylko w przeciggu dwoéch godzin. Na tym
cierpi takze jakos$¢ karbidu.

Przedsiewziecia organizacyjno-techniczne w celu
podwyzszenia rytmicznosci produkcji

Kierownictwo zaktadu wspdlnie z brygadzistg
Pietrowem poddato analizie istniejgcy stan
rzeczy. Opracowano wzorcowy harmonogram,
Scisle zachowujgcy rytmiczng kolejno$¢ spu-
stow (rys. 3) wedlug faz, a wiec co V2 godziny
spust karbidu z fazy pierwszej i drugiej, co go-
dzina z fazy trzeciej. Z tego wynikta mozliwos¢
wykonania 30 spustow na 6-igodzinny dzieh ro-
boczy po 12 spustow z fazy pierwszej i drugiej
i 6 spustow z fazy trzeciej. Odpowiednio do
tego harmonogramu spustéw opracowano har-
monogram zatadunkoéw pieca, ,rowniez” w jed-
nakowych odstepach czasu. Kierownictwo za-

Tab. 2.

L : .
P Zabie'

Odebranie i zdanie zmiany
Kontrola pracy zlewowych
Kontrola pracy pomocnikow
tadowanie pieca

Wypalanie otworu spustowego
Spust karbidu

Wazenie blokéw karbidu i zapis
Regulowanie elektrod

Odbiér probek i zaniesienie ich
do laboratorium

Instruktaz brygady

Czyszczenie stanowiska roboczego
Przerwy, odpoczynek itd.

SEB

ktadu zatroszczyto sie o wprowadzenie tych
projektowanych usprawnien do produkcji i roz-
poczeto wypalanie karbidu podiug nowego po-
rzadku. Wyniki tych wusprawnien pokazuje
tab. 3. Jest ona dowodem, Ze zaprojektowana
liczba 30 spustbw na zmiane jest- mozliwa.
Obserwacje pokazuja, ze wszystkie brygady
uzyskaly lepsze wskazniki techniczno-ekono-
miczne, a szczegodlnie brygada Pietrowa wyko-
nata 31 spustéw, uzyskala najwiekszg wydaj-
nos¢ pieca, przekroczyta norme wydajnosci do-
tychczasowg o 22,3°/0. znizyta zuzycie pradu
w porownaniu z normag o 2%.

Ustalenie norm dla obstugi pieca karbidowego na
podstawie doswiadczen przodownikéw pracy
i usprawnien organizacyjno-technicznych

Usprawnienia w organizacji pracy, szczegol-
nie w celu podniesienia rytmicznosci produkciji
piecéw karbidowych i doswiadczenia przodow-
nikéw pracy w obstudze piecow, wykrytly
znaczne rezerwy produkcyjne tkwigce zarowno
w technologicznych warunkach piecow jak
i w mozliwosciach obstugi. Pozwolito to zajgc
sie blizej zagadnieniem ustalenia nowych norm
technicznych na miejsce dawnych statystycz-j
nych. Norma byla wydajno$¢ pieca karbido-
wego w tonach na 1 zmiane, ale przy uwzgled-
nieniu nowych warunkéw pracy i osiggnie¢
przodujgcych aparaturowych. Stosownie do
uzyskanych wynikéw ustalono jako< norme 30
spustobw na 1 zmiane. W nowych warunkach
kazdy spust dawat 312—337 kg karbidu. Usta-
lono wiec jako srednig ilos¢ z 4 pomiaréw (zob.
tab. 3) 330 kg wobec czego norma wydajnosci
pieca bedzie

30 . 330 — 9.900 ton/1 zmiane

Bilans czasu roboczego poszczegoélnych brygadzistéw obstugi pieca karbidowego

Czas w min. dla brygad
Pietrow Sidorow Nikutyn Iwanow Przecietnie
10 5 5 5 6
50 108 82 113 88,5
60 42 27 59 47
20 6 5 13 11
60 34 50 45 47
40 44 58 42 46
36 50 34 24 36
13 15 37 9 18,5
23 20 16 10 17
20 5 12 6 11
- 4 2 6 3
28 27 32 28 29
360 360 360 360 | 360 t
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Rys. 3 Projektowany harmonogram spustéw karbidu.

Dla jakosSciowej oceny pracy waznym jest
zuzycie energii elektrycznej, przyjeto tutaj jako
norme ilos¢ energii zuzytg przez przodujaca
brygade Pietrowa, tj. 2860 KW/1 tona o obje-
tosci wtasciwej 294 dm 3kg.

Po zatwierdzeniu tych norm przez wtadze
nadrzedne, wprowadzono —e celem umozliwie-
nia dalszego wzrostu wydajno$ci pracy — pro-!
gresywne zarobki za przekroczenie norm pro-
dukcji i premie za obnizke zuzycia energii elek-
trycznej.

Whnioski

Wracamy do zagadnienia postawionego na
poczatku artykutu. Czy ustalenie jako normy
dla pracy aparaturowej wydajno$ci aparatu np.
w tonach na 1 zmiane jest metodycznie uspra-
wiedliwione i czy taka norma bedzie techniczng
i progresywna? Rozpatrywania nasze poparte
przyktadem z praktyki radzieckiej doprowa-
dzajg do odpowiedzi twierdzgcej na to pytanie.
Oczywistg przy tym rzecza jest, ze norma ta
nie moze by¢ tylko ilosciowa, ale zawiera¢ takze
powinna parametry jakosSciowe.

Czyzby wiec praktyka kapitalistyczna usta-!
lania dla zalogi takiej wtasnie normy byta stu-
szna? Sprawdza sie tu stare rzymskie przysto-
wie: si duo faciunt idem, non est idem (gdy
dwéch robi to samo, to nie jest to samo).
W ustroju kapitalistycznym ustalano norme dla
pracy aparatowych w sposéb statystyczny, gdyz
zaktadano, ze robotnik nie ma zadnego wptywu
na przebieg reakcji chemicznych, a cate zada-
nie zalogi polega na S$cistym przestrzeganiu
instrukcji technologicznej utozonej p-rzez. inzy-
nieréw chemikow. Poglady takie do dzi§ dnia
pokutujg ws$réd czesci naszych chemikow
i obecnie jeszcze sie zdarza, ze robotnik majacy
pilnowa¢ odczytobw manometru wie, w jakich
granicach zmienia¢ moze swe potozenie wska-
zbwka manometru, ale nie wie, .dlaczego- takie
granice zostaly ustalone, ani co sie stanie, gdy
zostang one przekroczone. Zupeinie inaczej pod-
chodzi do tego zagadnienia ustroj socjalistycz-
ny. Opiera on sie z jednej strony na czynnej
wspoipracy zatogi zwtltaszcza przodownikéw
pracy, analizuje ich metody pracy i wykorzy-
stuje je dla obliczenia normy. Z drugiej strony
odrzuca statystyczne normy, a stosuje metode
analityczng, ktéra pozwala zaprojektowac
usprawnienia w procesie technologicznym na
podstawie twdrczej pracy personelu inzynie-
ryjno-technicznego.

Opracowanie norm dla prac aparaturowych
na podstawie postepow techniki radzieckiej ma
duze perspektywy rozwojowe. Wtasciwie usta-
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Tab. 3 Funkcjonowanie pieca karbidowego
po wprowadzeniu usprawnien

Brygada Pietrow Siporow Iwanow Nikutyn

Liczba spustéw

pg faz | 12 12 10 12
I 12 12 12 12

11 7 6 7 7

Razem 31 30 29 31

Czas trwania
spustéw wg faz

| 60 45 43 61
I 62 58 64 67
11 35 40 38 33
Razem 157 143 145 161
Sredni czas spu-
stu w min. 5,0 4.8 5,0 5,2
Srednia produk-
cja karbidu na
1 spust w kg. 335,3 231,2 . 337,0 312,0
Zuzycie energii
elektr. w KW/g
na 1 tone 2860 2880 2890 2930
Wydajnos¢ pie-
ca w tonach
karbidu na
1 zmiane 10,394 9,635 9,773 9,680

lone normy stang sie dzwignia nieustannego
wzrostu wydajnosci pracy. Na droge te powi-
nien wkroczy¢ przemyst chemiczny i inne prze-
mysly uzywajace aparatéow.

Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski

UWAGA CZYTELNICY!

Podajemy do wiadomos$ci, ze pojedyncze
archiwalne numery ,Ekonomiki i Organizacji
Pracy” —zaréwno biezace, jak i z lat ubieg-

tych —nabywaé¢ mozna w Punkcie Sprzedazy
Archiwalnej PPK ,Ruch", Warszawa ul. Wiej-

ska 14.

Wszystkich prenumeratoréw, czytelnikéw i
wspotpracownikbw naszego czasopisma pro-
simy o zawiadamianie redakcji o wszelkich
wypadkach trudnos$ci i niedoktadnos$ci w otrzy-
mywania poszczegdélnych egzemplarzy czaso-

pisma.

Redakcja



Tadeusz Wasiljew

O racjonalne podstawy normowania

robot aparaturowych

esli chodzi o maszyny, to zdawna juz

utarto sie moéwi¢: ,robotnik pracuje na

tokarce“, ,pracuje na frezarce“, ,pracuje

na prasie“, itd. Inaczej dla prac aparatu-

rowych; tu odpowiadajace okres$lenie
brzmi nastepujgco: ,robotnik obstuguje piec*,
.,obstuguje separator*, ,obstuguje retorte“ czy
jakiekolwiek inne urzadzenie tego rodzaju. Ta
ré6znica w okresleniach jest wyrazem odmien-
nego podejscia do roli robotnika w jednym
i drugim wypadku — i rozumiemy doskonale
jaki kryje sie za tym sens. Przyjeto sie uwa-
za¢, ze urzadzenia z rodzaju tych, jakie sg
zwtaszcza typowe dla przemystu chemicznego,
potrzebujg jedynie pewnego dogladu; robote —
robig juz witasciwie ,same”.

Takie —.falszywe oczywiscie catkowicie —
wyobrazenie o rzeczy (przypominajgce nieod-
parcie wiadome poglady o pozycji robotnika
jako ,dodatku do maszyny") zaciezyto tez de-
cydujgco na dotychczasowych prébach normo-
wania pracy przy robotach aparaturowych.

Konsekwencjg takiego stanu rzeczy byla
zupeinie odwrotna droga, jakg w normowaniu
czasu pracy poszta produkcja aparaturowa w
poréwnaniu z maszynowa. Gdy w tej ostatniej
punktem wyjscia byly osiaggniecia robotnika
i dopiero z pogiebieniem normowania przyszta
kolej na analize wykorzystania maszyny, na
analize mozliwosci, jakie jemu ta maszyna da-
je — to w produkcji aparaturowej rzecz za-
czela sie od przeciwnej strony, od mozliwosci
aparatury, a robotnik ,doszed{ do tego dopie-
ro pézniej. Znamy zresztg jaskrawe tego ilu-
stracje, gdy zaréwno w publikacjach proponu-
je sie, jak i w praktyce przemystowej ustala —
normy jako pewien z gory i generalnie zalozo-
ny procent jakkolwiek ,technicznie“ ustalonej
.wydajnosci“ urzadzenia. Znamy tez obszerne
proby opracowan metodologicznych, w ktérych
nie tylko poczatek, ale i w ogodle cate rozumo-
wanie poswiecono szacunkowemu operowaniu
taka wydajnoscia.

Tak w skrécie wyglada rodowéd normowa-
nia robo6t aparaturowych. Stanowi ono do dzi$
zakres malo opracowany i nasuwajgcy przeto
stuszne podejrzenie, ze zastania powazne re-
zerwy wydajnosci.

,TECHNICZNE“ PODEJSCIE DO PRAC
APARATUROWYCH

Czy nie jest wreszcie wszystko jedno, od
czego sie zaczyna, byle w koncu byto wszyst-
ko, byle zadnego elementu nie brakowato?
Aby ;na to odpowiedzie¢, trzeba kwestie roz-
patrze¢ blizej. Mianowicie wszystko zalezy od
tej ,wydajnosci® urzadzen, rozpatrywanej tu
z zamystu w oderwaniu od robotnika. Czy sam
zamyst jest realny, i czy nie ma w tym biedu?

Jest rzeczg charakterystyczng, ze gdy w
dziataniu mechanizméw czasy pewnych prze-
biegow sa istotnie czym$ sztywnym, jak np.
przejscie suportu tokarki wzdtuz obrabianego
przedmiotu przy ustalonych obrotach i posu-
wie, to w odniesieniu do aparatury takie sy-
tuacje zdarzaja sie tylko o tyle, o ile poszcze-
golne czasy narzucone sg z gory jako wyma-
gania dyscypliny technologicznej, np. czas
wygrzewania wsadu, czas (,stopniowego“) stu-
dzenia itp. Nalezy tu od razu podkresli¢, ze
precyzyjniejsze metody $ledzenia za przemia-
nami w materiale (np. biezgca analiza prébek
w laboratoriach ,ekspresowych®, ciggta auto-
matyczna kontrola stanu materiatu) pozwalajg
zresztg odstgpi¢c od tego rodzaju stawiania
sprawy. Mozemy wtedy bowiem konkretnie
powiedzie¢ robotnikowi, co ma uzyska¢, i dane
co do tempa czynnos$ci stajg sie wéwczas jedy-
nie wskazéwkami co do (najkorzystniejszego
w Swietle posiadanych doswiadczen) sposobu
osiagniecia wyznaczonego skutku. ROéznica jest
bardzo zasadnicza: kiedy robotnik nie ma spo-
sobu przekona¢ sie, czy np. wymieszanie ja-
kich$ sktadnikéw w toku odpowiedniej opera-
cji jest dostateczne, mozemy mu da¢ za zada-
nie tylko ,kucharska“ recepte: mieszaé¢ tyle
a tyle minut — i zadac¢ jedynie, aby tego Slepo
dochowat. Jezeli damy mu moznos$¢ Sledzenia
za postepami przemieszania substancji, wow-
czas zadanie dla niego postawimy inaczej:
osiagng¢ taki a taki stopien przemieszania —
dodajgc juz tylko wskazowke, ze dotad osigga-
no taki efekt po upilywie tylu a tylu minut.
Ale teraz obowigzuje go oczywiscie nie czas,
a wynik. Oczywiscie w jakich$ niezmiernie
prostych wypadkach istotnie nie wielkie bedg
perspektywy na jego skrécenie.

CHARAKTERYSTYKA PRODUKCIJI
APARATUROWEJ

Dotychczasowe nasze uwagi wskazujg na to,
ze musimy zastanowi¢ sie nad specyfikg apa-
raturowych procesow technologicznych i spro-
bowa¢ wysnué¢ stad wnioski co do metod nor-
mowania pracy na aparaturze, jak uwaza autor
za poprawne rzecz odtad dalej nazywac¢. Be-
dzie to zresztg pewien fragment zagadnienia
zdolnosci produkcyjnych, na ktory nasi tech-
nologowie tak bardzo niechetnie jeszcze zwra-
caja uwage.

Typowg produkcje aparaturowag charaktery-
zuje szereg wtasciwosci. Jezeli chodzi o cechy
technologiczne, to dla nas miarodajne sg na-

stepujgce:

(a) znaczny udziat operacji, w ktorych do-

prowadzenie materialu wzglednie odprowa-
dzenie produktu odbywa sie nie jednorazowo
(na poczatku i na koncu operacji), lecz w spo-
s6b stopniowy, a nawet mniej lub wiecej cia-
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gty — przez znaczng cze$¢ czasokresu trwania
operacji, a praktycznie — przez caly niemal
czas trwania operacji;

(b) znaczna diugotrwato$¢ utrzymywania ta-
kich operacji w toku (odnoszac czas do catosci
uczestniczagcego w nich materiatu) przy sto-
sunkowo krétkim czasie przepltywu materiatu
przez aparature; uderzajgcym przyktadem mo-
ze by¢ np. bieg wielkiego pieca w hutnictwie,
liczony pospolicie na lata «— podczas gdy przej-
Scie naboju wsadowego przez piec trwa za-
ledwie kilka godzin;

(c) technologiczne powigzanie w czasie ko-
lejnych operacji lub faz operacji ze wzgledu
na koniecznos$¢ zachowania pewnych wtasci-
wosci materiatu (np. temperatury) do nastep-
nej operacji wzglednie fazy ze wzgledu na
praktyczng nieodwracalno$¢ przemian, jakie
w przeciwnym razie nastapityby jako zepsucie
materiatu, badz ze wzgledow ekonomicznych
(np. celem unikniecia ponownego podgrzewa-
nia);

(d) mozliwos$¢ réznego stopnia wykorzystania
urzadzen w sensie iloSciowego obcigzenia ma-
teriatem (np. przez r6zne napetnienie apara-
tow);

(e) diugotrwato$¢ niektdérych niepodzielnych
praktycznie przemian materiatu, w nastepstwie
czego nawet czas trwania catej zmiany robo-
czej nie obejmuje wszystkich rodzajéw czyn-
nosci, zwigzanych z dang operacjg; przykta-
dem bedzie tu wytop stali w piecu martenow-
skim, gdzie ta zmiana, ktéra przeprowadza
sadzenie pieca, nigdy niemal nie oglada ,wy-
rabiania“ i spustu;

(f) decydujaca zalezno$¢ procesu technolo-
gicznego (i samego rezimu technologicznego)
od pospolitych wahan jakosciowych materiatu,
jak skiad chemiczny, stopien zanieczyszczenia,
wilgotnos$¢, granulacja (ciat sypkich) itd.;

(g) zalezno$¢ rezimu i procesu technologicz-
nego od wpltywow zewnetrznych (temperatura,
wilgotno$¢ powietrza);

(h) sprowadzenie czynnos$ci robotnikéw do
rzadkich stosunkowo zabiegébw sterowniczych,
wzamian czego pozostaje ciggta obserwacja,
majgca na celu natychmiastowe wykrycie ew.
zaktécen dla niezwilocznego na nie zareagowa-
nia.

Pod wzgledem organizacyjnym produkcje
aparaturowg cechujg nastepujagce momenty:

(a) state powigzanie poszczeg6lnych urza-
dzen w jeden kompleks tak ze szereg kolej-
nych odcinkéw procesu technologicznego prze-
biega zawsze fgcznie, a czesto nawet — jako
jedna nierozdzielna operacja;

(b) koniecznos$é¢ wieloosobowej obsady nawet
na poszczego6lnych urzadzeniach, co stwarza
dodatkowe zadanie przy normowaniu pracy,
mianowicie potrzebe uprzedniego wyboru li-
czebnosci obsady.

Ten zesp6t witasciwosci musi byé uwzgled-
niony w normowaniu pracy, ktére wymagacé
bedzie przeto odmiennego uksztaltowania, niz
przy robotach piaszynowych w ich pospolitej
postaci.
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PODSTAWY NORMOWANIA CZASU ROBOT
APARATUROWYCH

Podmiot normy

Przystepujgc do konstruowania podstaw nor-
mowania czasu pracy na aparaturze, tak jak
pojecie o tej aparaturze powszechnie sie utarto
postawimy i tutaj 1l zatem na pierwszym
miejscu zasade: norma jest dla robot-
nika, a nie dla aparatu.

Nie oznacza to naturalnie, azeby na aparat
nie patrze¢. Przeciwnie, mozliwosci, jakie daje
on robotnikowi, winny by¢ bacznie rozwazo-
ne, poniewaz moze on wyzyskac¢ je lepiej lub
gorzej, jak — w najbardziej uderzajgcy spo-
s6b — np. napetnienie aparatu.

Dob6r obsady a sprawa kosztow produkcji

Skoro powiadamy, ze norma jest dla robot-
nikéw (ktérym pewne urzadzenia dano do
dyspozycji), to od razu nasuwa sie kwestia
okreslenia sktadu tej obsady, jej liczebnosci.

Zagadnieniu temu autor poswiecit juz sporo
miejsca w szeregu artykutow i dlatego nie
ma w tej chwili potrzeby powtarza¢ tych
uwag. Wystarczy przypomnieé, ze niejedno-
krotnie bedziemy tu mie¢ do czynienia z calg
skalg liczebnosci obsad, na ktoérej to skali na-
lezy wybra¢ liczebnos¢ optymalng, zbadawszy
przedtem, jak przy réznych liczbach robot-
nikow ksztattuja sie koszty produkcji na da-
nej aparaturze, w wydziale, i wreszcie w ca-
tym zakladzie lub moze nawet poza jego gra-
nicami. Jasne jest jednak, ze rachunek ten
moze by¢ dopiero wtedy przeprowadzony, gdy
dla kazdej wielkosci obsady okreslona juz zo-
stata przynalezna norma pracy.

Oznacza to, ze na drodze do wyposrodkowa-
nia obowigzywa¢ majgcej normy (dla najracjo-
nalniejszej ekonomicznie obsady) nie pozostaje
w zasadzie nic innego, jak przyja¢ wstepnie
kilka wielkosci tej obsady i wpierw wyznaczyé
norme dla kazdej niezaleznie, by potem do-
piero w oparciu o rachunek kosztow dokonaé
wyboru jednej wielkosci — jako najkorzyst-
niejszej.

Zakres normowania czasu pracy

Z kolei nalezy krotko zatrzymaé¢ sie nad
kwestig zakresu normowania czasu pracy apa-
raturowej. Oto6z i tutaj, podobnie jak w pro-
cesach maszynowych, za warunek przydatnos-
ci, uzytecznosci normy czasu pracy — uznac
nalezy nieskrepowanie robotnika pod nastepu-
jacymi wzgledami: (a) moment rozpoczynania
operacji, (b) moment ukonczenia operacji, (c)
tempo prowadzenia operacji (nie dotyczy to
oczywiscie wypadku, gdy tempo narzucone jest
dla niektérych odcinkéw operacji jako wyma-
ganie rezimu technologicznego), (d) moznos¢
swobodnego obcigzania aparatury (wykluczenie
braku materiatu wyjsciowego).

1Autor ma na mys$li swoje sformutowania w artykule

»Podstawy normowania czasu pracy“ w zeszycie 11/1953
~Ekonomiki i Organizacji Pracy®.



Jest oczywiste, ze przy szeregu aparatow,
sprzezonych w jeden powigzany kompleks, wa-
runki te dla obsady poszczeg6lnych aparatow,
sktadnikow tego kompleksu, rzadko bywajg
zachowane. Sa one jednak zachowane dla ca-
tego kompleksu i to wskazuje nam, ze nor-
mowanie czasu pracy, falszywe tutaj indywi-
dualnie na poszczeg6lnym stanowisku robo-
czym, ma najzupeiniej .zdrowe podstawy dla
catosci.

Przedmiot normy

Decydujgce miejsce w naszych rozwazaniach
przypada oczywiscie problemowi przedmiotu
normy, innymi stowy — kwestii, do czego od-
nosi¢ czas ustalany w normie. Zastanowimy
sie nad tym z kolei.

W produkcji maszynowej kwestie te roz-
wigzuje sama posta¢ przedmiotu pracy, wy-
stepujacego najczesciej w identycznych sztu-
kach produktu powtarzanej zazwyczaj opera-
cji. W procesach aparaturowych wypadek ta-
ki zdarza sie rzadko. Reguta jest, ze produkt
operacji ma posta¢ substancji gazowej Ilub
ptynnej, gdzie o sztukach w ogodle nie moze
byé¢ mowy, lub tez wystepuje wprawdzie jako
ciatlo state, jednak nie uformowane w zaden
przedmiot niezmiennej wielkos$ci, ksztattu,
wagi itd., a wiec rowniez jako pewna masa.

Totez jasne jest, ze norme czasu pracy moz-
na tutaj odnies¢ jedynie do catej ilosci pro-
duktu, wychodzgcej z operacji, wzglednie do
przyjetej jednostki produktu operacji. W tym
ostatnim wypadku nie mozna jednak zapom-
nie¢, ze wynik pozostaje zalezny od tego, przy
jakiej ilosci catkowitej go wyposrodkowano.
Jednak, jezeli np. czas uruchamiania i zatrzy-
mywania apartury jest maly w stosunku do
czasu jej regularnego biegu, a ten ostatni —
bardzo dtugi, przekraczajacy 1 zmiane, wow-
czas zachodzi potrzeba podzialu operacji na
czesci i potraktowania kazdej z nich jako od-
dzielnej operacji, z wiasng odrebng norma cza-
su.

Sam produkt operacji oczywiscie jeszcze ope-
racji nie okresla. Do definicji operacji tj. przed-
miotu normy nalezy, jak wiemy, wszystko to,
co wyznacza zadanie. Sg to: materiat surowy
(wchodzacy na operacje), dane robotnikowi do
dyspozycji urzadzenia, wreszcie obowigzujgcy
rezim technologiczny, a niekiedy jeszcze i pew-
ne uzaleznienia organizacyjne, np. w stosunku
do komoérek obstugi produkcji lub tp.

Operacje ,ciggte“ i ,cykliczne*

Czytelnicy, interesujgcy sie zagadnieniem
normowania pracy na aparaturze, przywykli
niewatpliwie czyta¢ zawsze o ,zasadniczym'l
podziale na operacje ,ciggte” i ,cykliczne" i za-
pewne sg zdziwieni, ze nazwy te do tej pory
w naszych rozwazaniach jeszcze nie zostaly
wymienione.

Po poprzedzajacych uwagach na temat roz-
nych sposobéw doprowadzania materiatu do
operacji (jednorazowo, porcjami, bez przerwy),
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autor uwaza za konieczne stwierdzié, ze roz-
ré6znienie takich dwu ,typéw*“ operacji z punk-
tu widzenia normowania pracy wydaje sie ma-
to istotne. Metody, ktorymi postuguje sie nor-
mowanie pracy, sa w obu wypadkach te sa-
me, a operowanie iloscig produktu, przypada-
jaca na jednostke czasu — jest po prostu ma-
tematycznym zabiegiem, uwalniajgcym nas od
wprowadzenia wielkich, niewygodnych w uzy-
ciu liczb, zar6bwno w stosowaniu norm, jak
i przy ich wyznaczaniu.2

NORMOWANIE PRAC APARATUROWYCH

Mozemy teraz przej$¢ do kwestii zastosowa-
nia wyzej wyprowadzonych regut do tego, jak
praktycznie wyznacza¢ normy na prace apara-
turowe.

Jak wynika z poprzedniego, do normowania
przystepowaé¢ nalezy, okresliwszy uprzednio:
(a) odniesienie dla normy, tj. produkt operaciji,
w stosunku do ktérego nalezy wyznaczy¢ czas
operacji; produkt nalezy okresli¢, podajgc in-
teresujgce nas jego wtasciwosci ‘'(parametry
stanu); (b) jednostke miary produktu operaciji;
(c) materiat surowy, wchodzgcy na operacje
(parametry); (d) zewnetrzne warunki prowa-
dzenia operacji (np. temperatura powietrza, je-
go wilgotnos¢ i in.); (e) stojaca do dyspozyciji
w tej operacji aparature; (f) wymagany rezim
technologiczny operaciji; (g) obsade, dla ktorej
norma ma by¢ ustanowiona (jak widzieliSmy
poprzednio, czestokro¢ wypadnie normowanie
powtarza¢ dla szeregu réznigcych sie obsad,
gdyz dopiero po ustaleniu normy dla kazdej
z nich mozna bedzie dokona¢ wyboru najeko-
nomiczniejszego wariantu).

Wstepne rozpatrzenie operacji aparaturowej
pozwoli tez zazwyczaj od razu dojrzeé¢, jakie
cechy poszczegélnych czesci sktadowych apara-
tury winny byé przedmiotem obserwacji z pun-
ktu widzenia maksymalnego (doraznie przy-
najmniej) wyzyskania zdolnosci produkcyjnej
poszczegl6lnych aparatéw i ich calego kom-
pleksu. Beda to przede wszystkim: pojemnos¢
aparatéow (chodzi o stopien napetnienia), szyb-
ko$¢ ruchu niektérych organdéw roboczych (np.
mieszadel), szybko$¢ manipulowania niektorymi
organami sterujgcymi (wentylami itp.), i wiele
in. Niektére potrafimy zresztag dojrze¢ dopiero
w toku obserwaciji i pomiaréw czasu.

W tym stanie przygotowania mozna przysta-
pi¢ do wtasciwej obserwacji i pomiaréw. Je-
zeli na aparaturze pracuje tylko jeden robot-
nik, sprawa nie jest zbyt skomplikowana. Kie-
dy natomiast — a o takie wypadki gtdownie
nam chodzi — obsada jest wieloosobowa, za$
aparatura obejmuje szereg kolejno wigczonych
w nig aparatow, wéwczas witasnie stoimy przed

"Uwagi powyzsze nie odnosza si¢ naturalnie do spotyka-
nego tez rozréznienia ,cyklicznej“ i ,niecyklicznej" czesci
procesu technologicznego wzglednie operacji — w sensie
rozdzielenia czynnosci, powtarzanych nad kazda sztuka wy-
robu czy tez porcjg materiatlu, od czynnosci, dokonywa-
nych np. dla catej serii. Takie okres$lenie znajdujemy np.
w niedawno przetlumaczonej ksigzce Prijmaka (,Organiza-
cja pracy i normowanie techniczne w hucie zelaza", PWG
1954, str. 20). Jak wiemy zresztg, takich jednorazowych czyn-
noéci w produkcji maszynowej, gdzie one bardzo wyraznie
sig odgraniczaja, w ogéle do operacji nie zalicza si¢ (np.
uzbrojenie obrabiarki, nastawienie automatu itp.).
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trudnym, specyficznym zadaniem normowania
czasu pracy na ztozonym agregacie.

Obserwacji i pomiarom czasu winny by¢
poddane wszystkie odcinki operacji, zwlaszcza
odpowiadajgce przejsciu materiatlu miedzy sta-
nami posrednimi, okreslonymi przez ujete w
rezimie technologicznym parametry posred-
nie — a réwnoczesnie wszyscy cztonkowie ob-
sady. Obserwacje i pomiary musza w szczegOl-
nosci uchwyci¢ stan rzeczy w odniesieniu do
tych wtasciwos$ci aparatury, ktére najbardziej
bezposrednio wyznaczajg jej zdolno$¢ produk-
cyjna, a wiec — jak juz moéwiliSmy —- stopien
napetnienia pojemnikow itp.

Przeprowadzenie obserwacji i pomiaréw sta-
nowi jednak dopiero pierwszy krok na drodze
do znalezienia normy. W przeciwienstwie do
zakorzenionego — jak wspominaliSmy juz —
mniemania, wtasnie przy procesach aparatu-
rowych, stuzgcych zmianie wtasciwosci che-
micznych, fizycznych itp. samego tworzywa,
osiggalne natezenie przemiany nie daje sie wy-
snu¢ z samej konstrukcji aparatury, a wyma-
ga wszechstronnego uwzglednienia czynnosci
obsady, w tym mianowicie sensie, jak szybko
i wnikliwie dostrzegajg robotnicy sterowane
przez nich zjawiska, zwilaszcza zachodzace w
nich stale nierébwnomiernos$ci, i jak szybko
i umiejetnie na nie reaguja. Wplyw tego pote-
guje sie, gdy w gre wchodzi sharmonizo.wanie
czynnosci pomiedzy poszczego6lnymi cztonkami
obsady. Do wnioskéw ,co do jnajefektywniej-
szego prowadzenia operacji nie mozna dojs¢
inaczej, jak przez indywidualne rozpatrzenie
wynikéw obserwacji i pomiarbw — z podsta-
wowymi (a dotyczgcymi pewnego idealnego
stanu rzeczy, idealnych okolicznos$ci) ustalenia-
mi rezimu technologicznego przed oczyma.

Podawanie recept na metody analizy obser-
wacji i pomiaréw lub wskazoéwek, jak wyciggac
z niej wnioski, mozliwe bytoby jedynie w bar-
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Rys. i

dzo ogoélnikowej postaci, a kierunek jest tutaj
i tak dostatecznie jasny na tle ogolnych zadan
normowania pracy, powszechnie znanych. Je-
zeli co$ moze tu oddac¢ blizsze ustugi, to jedy-
nie umiejetnie dobrane konkretne przykiady.
Autor niniejszego przy innej okazji (por. zeszyt
,EOP" 11/1953) przedstawit juz przyktad taki
dla bardzo prostej zresztg operacji aparaturo-
wej. Wydaje sie, ze do ew. sformutowania bar-
dziej szczego6towych wytycznych w tym Kkie-
runku najlepiej przyczyni¢ sie moze opubli-
kowanie szeregu umiejetnych obserwaciji i po-
miaréw oraz trafnie wyciggnietych wnioskow,
uwienczonych ustanowieniem normy, ktorej
dobro¢ potwierdzita praktyka, — nie zas$ publi-
kowanie w pewnych odstepach czasu watpli-
wych metod manipulowania ,techniczng wydaj-
noscig” aparatury.

Nalezy teraz podkreslié, ze jakkolwiek
z uwagi na rozciaggtos¢ w czasie i w miejscu
obserwacja i pomiary, o ktédrych byta mowa,
podobne sg do fotografii dnia roboczego, to jed-
nak w rzeczywisto$ci chodzi o pomiary czasow
pewnych odcinkowych czynnosci w obrebie jed-
nej i tej samej operacji — na przestrzeni jed-
nego jej przebiegu. Z tego wzgledu nalezy
uwazaé¢, ze mamy tu do czynienia z niezmier-
nie rozciagtym jedynie chronometrazem.

Obserwacje i pomiary nalezy, jak zawsze,
powtorzyé, azeby zebra¢ szerszy materiat.

OBOWIAZUJACE TENDENCJE SOCJALISTYCZNE-
GO NORMOWANIA W ODNIESIENIU DO PRAC
APARATUROWYCH

W produkcji aparaturowej dominuje takie
podejscie do zadan robotnika, ktére mozna na-
zwa¢ upodobaniem do wydawania ,kuchar-
skiej* recepty: tyle a tyty czasu ogrzewacd, ty-
le o tyle mieszaé, itd., itd. Oczywiscie w tych
warunkach robotnik jest manipulantem, ktore-



go cala rola ograniczona zostaje do Slepego po-
stuszenstwa.

Takie postawienie sprawy oznacza oczywis-
cie, ze odrzuca sie z lekkim sercem wszystkie
mozliwosci, tkwiace w tym, ze robotnik moze
wiele ogarngc¢ i ze moze wiele obmysle¢ wtasnie
na biezaco, w toku kazdej operacji. Totez naczel-
nym postulatem organizacyjnym w normowa-
niu pracy winno by¢ doprowadzenie do tego,
aby robotnikowi jako zadanie podawane byto
dotrzymanie rezimu technologicznego (oczysz-
czonego z wzmiankowanych ,recept') — to za$
mozliwe jest jedynie pod warunkiem uzbroje-
nia aparatury w takie przyrzady pomiarowe,
ktore mu za rezimem tym faktycznie pozwolg
Sledzi¢ i Swiadomie wptywaé na ew. odchyle-
nia. W tym tkwi tez dla robotnika moznos$¢
usprawnienia operacji powyzej poprzednio wy-
praktykowanego poziomu.

Druga tendencjg, juz nie tak zasadniczg, ale
w praktyce nie mniej wazna, jest doprowadze-
nie do maksymalnego zindywidualizowania pra-
cy i akordu. Warunkiem do tego, jak juz przed-
tem wspomniano, jest stworzenie w aparaturze
pewnych elementéw przejSciowych dla mate-
riatu, ktére odgrywatyby role zasobnikéw mie-
dzy poszczegdlnymi aparatami. Tylko w ten
spos6b mozna uniezalezni¢ robotnika (lub ich
drobniejsze zespoly) w jednym ogniwie od te-
go, jak akurat w tej chwili biegnie operacja
nie tylko w sasiednich, lecz i we wszystkich
pozostatych. Zaktécenia z najrozmaitszych
przyczyn — nigdy nie dadza sie unikngé. W
aparaturze, zbudowanej w sposob, polegajgcy
na bezposrednim prostym sprzezeniu aparatow,
kazde zaklécenie na jednym aparacie przenosi
sie na wszystkie. Jezeli zdotamy wilaczy¢ takie
posrednie elementy (lub jakkolwiek inaczej
osiggna¢ ten sam skutek), wowczas zasieg wpty-
wu zaktdocen bedzie ograniczony tylko do tego
miejsca, gdzie one zaszly. Nie trzeba wyjas-
nia¢, jakie to ma znaczenie dla wielkosci uzy-
skiwanej produkcji, jej kosztu i jej jakosci.

NORMY DLA ROBOT APARATUROWYCH
W PRZEMYSLE' MASZYNOWYM

Na zakonhczenie autor chciatby naswietli¢
sprawe norm dla robét na typowym urzadze-
niu tego rodzaju, stosowanym w przemysSle
maszynowym, ktéry na ogét. znajduje dla urza-
dzen aparaturowych jeszcze mniej zrozumie-
nia w zakresie normowania pracy, niz prze-
myst chemiczny — dla swoich. Bedzie to mia-
nowicie zeliwiak w odlewni, stanowigcy przy-
ktad nader swoisty i przez to pouczajgcy, cho¢
odznaczajgcy sie duzg prostots.

Operacja wytopu zeliwa posiada te specy-
ficznag wtasciwos¢é wiekszosci operacji aparatu-
rowych, ze zar6wno doprowadzanie materiatu,
jak i odprowadzanie produktu operacji, ptyn-
nego zeliwa, odbywa sie wprawdzie porcjami,
lecz niemal przez caly przecigg trwania takiej
operacji3. W praktyce przy pracy na pojedyn-
czym tym aparacie dochowane sg wszystkie

mW nowych rozwigzaniach, gdzie zalewanie form odbywa
sie na konwejerze. pobieranie zeliwa z pieca ma juz catko-
wicie ciggly charakter (otw6r spustowy nie podlega okre-
sowemu Otwieraniu i zamykaniu).

warunki, niezbedne do tego, aby znormowanie
czasu operacji miato sens ekonomiczny i byto
mozliwe; pewne uzaleznienie zespotu robotni-
kéw przy zeliwiaku wystepuje niekiedy od
strony hali, w ktoérej odbywa sie zalewanie
form zeliwem, jedynie jako przypadkowa ano-
malia, kiedy przygotowanie form do odlewu
ulegto opo6znieniu.

Operacja wytopu zeliwa obejmuje szereg
wyraznie odgraniczajgcych sie odcinkéw. Je-
Zzeli za poczatek przyjmiemy rozpoczecie zatla-
dowywania zeliwiaka, ktérego obmurze dopro-
wadzone zostato po poprzednim wytopie do
nalezytego stanu (biezgca naprawa obmurza)
i podobnie tez przygotowano inne przynalezne
czesci (rynny spustowe itd.), to dostrzezemy
nastepujace odcinki operacji: (a) uruchamianie
zeliwiaka (wstepne tadowanie i rozpalanie),
(b) topienie, (c) zatrzymywanie biegu, (d) na-
prawa obmurza itp., (e) przygotowanie wsadu.

Pierwsze trzy odcinki stanowig kompleks,
wystepujacy w podanej kolejnosci i nieroztgcz-
nie zwigzany. Czwarty tj. reparacja obmurza,
moze by¢ catlkowicie oddzielony i potraktowa-
ny jako operacja oddzielna; w wiekszych od-
lewniach istniejg dla niej rzeczywiscie odrebne
zespoly murarzy, a wtedy z odcinka tego dla
obsady zeliwiaka pozostaje naprawa rynien
spustowych i przygotowanie narzedzi piecowe-
go. Ostatni odcinek moze by¢ przeprowadzany
w réznym czasie, a wiec i wspotczesnie z pozo-
statymi. Tak tez wyglgda sprawa w nowoczes-
nej odlewni, gdzie wazenie nabojéw odbywa sie
nie na pomoscie wsadowym pieca, a na dole,
w poblizu wyciggu i zasobnikéw dobowych.
W tym wypadku poszczegélne czynnosci tego
odcinka operacji pozostajg w okreslonej relacji
w czasie w stosunku do odcinkéw: uruchamia-
nie i topienie, wzglednie — tak tez mozna to
okresli¢ stajg sie czescig sktadowg tych od-
cinkébw, wyjawszy napetnianie zasobnikow do-
bowych wraz z takg obrédbkg materiatow wsa-
dowych, jak tamanie ,gasek" (surdowki) na ta-
maczu gasek lub rozbijanie ztomu np. kafarem.

ZESTAWIENIE CZYNNOSCI

I. Przygotowanie wsadu: (1) tamanie gasek (su-
rowki), (2) dowéz materiatbw wsadowych do zasobni-
kéw dobowych i ich napetnianie, (3) dowéz materia-
téw wsadowych do wagi, (4) wazenie wsadu, (5) do-
starczanie materiatbw wsadowych na pomost wsa-
dowy.

Il. Uruchamianie zeliwiaka: (1) Wstepne tadowanie,
(2) Rozpalanie.

I1l. Topienie: (1) tadowanie nabojéw do gardzieli,
(2) spuszczanie zeliwa, (3) spuszczanie szlaki, (4) od-
wozenie szlaki.

V. Zatrzymywanie biegu zeliwiaka: (1) wybijanie
dna, (2) gaszenie reszty zawartosci zeliwiaka po jej
wypadnieciu.

V. Reparacja obmurza iip.: (1) studzenie wnetrza,

(2) oczyszczanie obmurza, (3) naprawa obmurza, (4)
zamykanie dna, (5) wylepianie rynien spustowych
1 kadzi, (6) przygotowywanie zatyezek, (7) konserwa-
cja narzedzi.

Uwaga: nie wykazano osobno czynnosci obserwacji ble-
gu pieca z pomostu wsadowego oraz przez dysze, specjalne
przyrzady kontrolno-pomiarowe t droga bezposredniej obser-
wacji przy spustach — na dole.
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Obserwacji i pomiarom "nalezy poddac¢ kazdy
odcinek operaciji.

Przygotowanie do obserwacji i pomiarow
obejmuje, zgodnie z wywodami w poprzedaja-
cej czesci niniejszego artykutu, nastepujgce po-
zycje: (a) okres$lenie produktu operacji, a wiec
chemicznego skladu i temperatury pilynnego
zeliwa, (b) ustalenie jednostki miary dla pro-
duktu operacji — w tym wypadku bedzie to
1 tona; (c) okreslenie materiatbw wsadowych
odnos$nie wszystkich interesujacych tutaj wta-
Sciwosci; beda to tutaj: gatunek suréwki i jej
rozkawatkowanie, gatunek ztomu i innych me-
talicznych skladnikéw wsadu, gatunek kamie-

nia wapiennego (ew. innych topnikow), ich gra-
nulacja, gatunek koksu, jego wilgotno$¢, granu-
lacja; (d) okreslenie rezimu technologicznego
operacji, zwlaszcza odnos$nie dmuchu; (e) szkic
calego urzadzenia, wskazujgcy zasadnicze cze-
Sci robocze, organy sterowania (np. zasuwa na
przewodzie tloczacym powietrze), aparature
kontrolng-pomiarowg (np. manometr, wskazu-
jacy cisnienie dmuchu) i urzadzenia lgcznosci
pomiedzy poszczegélnymi stanowiskami robot-
nikéw (np. tzw. zegar wsadowy); (f) zobrazowa-
nie faktycznego rozmieszczenia obsady (przy-
ktad podano od razu na rys. 1).

Zamieszczone oddzielnie zestawienie wskazu-

WYNIKI PRODUKCYJNE CZYNNOSCI OBSADY
Uwagi Spusty Spgsty Stanowisko Stanowisko Pomost Zasobnikiddone
Zeliwa Zuzla plecowego pom. pieCowy  wsadowy wagqa-wyciqg
Gejiy | [
zuzel
uze 1000 kq EB
1350° _ i
[
| 1
Opo6zniony | i
spust
900 kg i O
1310° O |
1 1
| |
. i3
1500 kg B
1350 0 1
JL .
i
Zimny
m eta/ S : 1 i
1030 kg i
1280 ° o
- = 1
- ii
| i
Przebijanie, zatykanie gtadowanie ] Przygoto-
b iasnienie: 3wsadu wywanie
objasnienie. Obser- vza Odwozenie .Obserwacfa nabojow
- N zuzla gardzieli
wacje r—Ro6zne czyn-
LJ nosci
Rys. 2. Wycinek obserwacji i pomiar6w operacji wytopu zeliwa
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je pewne grupy czynnos$ci jedynie rodzajowo.
Np. ,fadowanie nabojow do gardzieli* (punkt
H1-1) odbywa sie przez caly okres biegu pieca
co kilka minut. Podobny rozktad w czasie ma-
ja pozostate czynnosci w czesci Il tak, ze w su-
mie wszystkie one sg wspoiczesne. Jak juz za-
znaczaliSmy, wszystkie czynnos$ci czesci |
(,Przygotowanie wsadu“) moga ze swej strony
rozmaicie przeplataé w czasie pozostale czyn-
nosci lub tez by¢ wykonane poza nimi. Totez
zestawienie to nie wykazuje zaleznosci czaso-
wych, a podaje jedynie, jakie pozycje wystapia
w obserwacji i pomiarach, z tym, ze stanowi
to pewien szkielet — dla drobniejszych i sub-
telniejszych elementow.

Z tymi materiatami mozna juz bezposrednio
przystapi¢ do obserwacji i pomiaréw, ktére
winny obja¢ calag operacje, tak jak rozciggtosé
jej ustalilismy poprzednio.

Jesli idzie o strone organizacyjng pracy ob-
sady zeliwiaka — rozumiejgc oczywiscie jej
nieroztaczny zwigzek z technologia — nalezy
jednak zaobserwowac jg szczeg6towo sama dla
siebie. Przede wszystkim umozliwi to spraw-
dzenie, czy obsada w ogdle nie jest zbyt licz-
na, czy czynnosci ktérego$ z jej cztonkéw bez
uszczerbku dla rezimu technologicznego nie
moglyby byé wypetniane przez pozostatych.

W. t. Rydnik

Obserwacja i pomiar tego rodzaju wskaze tez,
czy nie byiby bardziej celowy inny, niz ob-
serwowany, podziat czynnosci miedzy réznych
cztonkow obsady. Dalszy moment, to kwestia
ew. innego rozlokowania niektdrych czesci skia-
dowych calego urzadzenia, a to zaréwno w ce-
lu skrécenia drogi, jaka niektorzy cztonkowie
obsady musza stale przebywa¢ w trakcie pracy,
jak i dla udogodnienia im wzajemnego poro-
zumiewania sie. Jes$li chodzi Qlpierwszy z tych
momentéw, to tutaj czesto wielkie znaczenie
posiada rozmieszczenie aparatow kontrolno-po-
miarowych, ktére winny by¢ tak grupowane,
aby korzystajgcy z nich robotnik tatwo magt
je 'obsgryvowac’, nie odrywajgc sie od innych
czynnosci.

Wyniki obserwacji i pomiaréw instruktyw-
me jest ujg¢é w wykres, jak na rys. 2, dla kto-
reg° ,podstawe” (na osi poziomej) stanowig po-
szczegOlne stanowiska robocze, podczas gdy o$
pionowa odpowiada skali czasu. Wykres ten
pozwala tatwo wykry¢ ew. nadmiar obsady lub
zty podziat czynnosci, poza tym jednak stanowi
osnowe do “przeanalizowania tempa operacji
w poszczegolnych okresach, zaktécen i ich li-
kwidacji przez obsade itd.

Tadeusz Wasiljew

Melodyka badania meiod pracy aparaturowych

W procesach ciggtych

owazng role w zwiekszeniu zdolnosci
produkcyjnej przedsiebiorstw, oddzia-
téw i urzadzen produkcyjnych w prze-
mys$le chemicznym winny odegraé¢: mo-
bilizacja ukrytych rezerw produkcyj-
nych, zwiekszenie wydajnosci proceséw tech-
nologicznych oraz wzrost wydajnosci pracy.*
Waznym czynnikiem dalszego rozwoju prze-
mystu chemicznego winno by¢é réwniez wykry-
cie, naukowe uogo6lnienie i szerokie rozpow-
szechnienie przodujgcych metod pracy.

To ostatnie zamierzenie prowadzone w prze-
mys$le chemicznym od wielu lat, daje dobre
wyniki szczegdlnie w stosunku do metod sto-
sowanych przez przodownikéw pracy. Doswiad-
czenie jednak wykazalo caly szereg trudnosci
1 nierozwigzanych problemoéw stojacych na
przeszkodzie dalszemu rozwojowi badah w tej
dziedzinie Trudnos$ci te wynikajg po czesci
z braku odpowiedniej metodyki badania i ana-
lizy przodujgcych metod pracy aparaturowych
przedsiebiorstw chemicznych.

Cechg charakterystyczng pracy aparaturo-
wego jest fakt, ze od pracy tej zalezy w gtow-
nej mierze wydajno$¢ urzadzenia i wlasciwe
wykorzystanie duzych ilosci surowca, materia-

* Ttlumaczenie artykutu W. t. Rydnlka wietodika izu-
czenija prijemow raboty aparatczikow Wzinieprierywnych

Proizwodstwach” ,Chimicz. promyszl." Nr 1954 r. Tiuma-
czenia dokonat inz. Lucjan Zielinski. ’

téw pomocniczych, energii, a wiec ekonomicz-
ne wykorzystanie przewazajgcej czesci S$rod-
kéw produkcyjnych (Srodki pracy i przedmioty
pracy), w ktédrych kryje sie praca ,uprzedmio-
towiona — praca zuzytkowana w poprzednich
procesach przygotowawczych. Wtasciwie pojeta
praca aparaturowego — to umiejetno$¢ prowa-
dzania procesu technologicznego w optymal-
nych warunkach zapewniajgcych wysokg wy-
dajno$¢ aparatury i osigganie wysokich wskaz-
nikéw wykorzystania surowcéw i energii. Na-
lezy tu podkredli¢, ze wtadnie wskazniki te —
a me oszczednosci w naktadzie robociz-
ny charakteryzujg jakos$¢ pracy aparaturo-
wego w procesach chemicznych.

Druga cecha charakterystyczna metodologii
badania i oceny pracy produkcyjnej w prze-
mys$le chemicznym wyptywa ze skomplikowa-
nego, wielofazowego charakteru niektorych
procesow technologicznych, w tej liczbie i pro-
ces6w przemystu sodowego, ktérego doswiad-
czenia zostang ponizej omoéwione.

Bardzo waznymi czynnikami w tych warun-
kach sa: réwnomierno$¢ procesu technologicz-
nego, minimalne odchylenia od ustalonych pa-
rametrow i mozliwie stata jakos$¢ potproduk-
tow otrzymywanych w danej fazie procesu,
a przeznaczonych do dalszego przerobu. Wias-
nie stato$¢ przebiegu procesu technologicznego



i jako$¢ (niezmienna) otrzymanych pétproduk-
tow stwarzajg jak najbardziej dogodne wa-
runki dla dalszej czesci cyklu produkcyjnego.
Dlatego tez czynniki te sa waznym dodatko-
wym szczegdtem oceny pracy aparaturowego.
Jednak ocena osiggnietych wynikow stanowi
jedynie pierwszy etap prac. Po wytypowa-
niu — wedtug osiggnietych wynikow — przo-
dujgcych aparaturowych, koniecznym staje sie
zbadanie metod, przy pomocy ktérych osiag-
nieto przodujgce wyniki, co tez stanowi za-
sadnicza, gtdwng czes¢ pracy.

Przy badaniu metod regulacji przebiegu pro-
cesu technologicznego pierwszym etapem jest
stworzenie ogoélnych wskaznikéw charaktery-
zujacych czestotliwos¢ wykonania tych czy in-
nych operacji (1, 2, 10 itd. razy na godzine,
zmiane, S$rednio za badany okres) i wielko$¢
odchylenia tzn. $redniej wielko$ci zmiany po-
tozenia cztonu sterujacego (wentyla, kurka
itp.), zaobserwowang w pracy danego aparatu-
rowego. Nie wolno jednak ogranicza¢ sie do
tego rodzaju $redniej z analizy metod regula-
cji. Zbadanie ich nalezy pogtebi¢ przez obser-
wacje pracy aparaturowego na konkretnym
miejscu pracy w okreslonym procesie techno-
logicznym dla uchwycenia poszczegodlnych
czynnosci i ich rezultatow. Tylko takie ujecie
dziatalnosci aparaturowego, pozwoli na zbada-
nie metod jego pracy, ocenienie ich z punktu
widzenia aktualnos$ci i celowos$ci oraz pozwoli
w wyborze metod przodujgcych.

Nalezy zaznaczy¢, ze tego rodzaju prace pro-
wadzono dotgd w przemys$le chemicznym do-
rywczo. Istniejgce instrukcje robocze majg
przewaznie charakter ogdlny i nie zawierajg
konkretnych wskazéwek kiedy i w jaki sposoéb
aparaturowy winien wptywacé¢ na przebieg pro-
cesu technologicznego. Kierownictwo technicz-
ne ocenia w praktyce prace aparaturowych na
podstawie osiggnietych wynikéw, lecz bardzo
rzadko doktadnie bada metody pracy aparatu-
rowych pod katem wykorzystania zebranych
danych dla dalszego szkolenia robotnikéw. Usu-
niecie wspomnianych niedociggnie¢ — oto
gtbwne zadanie, kté6re winno by¢ rozwigzane
przy wprowadzaniu metody inz. Kowalowa w
przemys$le chemicznym.

Metoda badania pracy aparaturowych znana
jest z praktyki szeregu branz przemysiu che-
micznego i opisana zostala w literaturze —
jest nia metoda dwustronnej obserwacji, ktora
polega na réwnoczesnym utrwalaniu danych
przebiegu procesu technologicznego i czynnosci
robotnikéw. Wspélna analiza tych danych ze-
zwala nam na analize i wykrycie metod pracy
aparaturowego. Duzg pomoc w tych badaniach
stanowi uzywany w szeregu branz przemysthu
chemicznego — wykres, na ktéorym réwnoczes-
nie odtworzone sa: dynamika parametréw
technologicznych i czynnosci regulowania prze-
biegu procesu technologicznego przez aparatu-
rowego.

Tak przedstawiajg sie ogolne przestanki le-
zgce u podstaw metodyki badania przoduja-
cych metod pracy aparaturowych obstugujg-
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cych aparaty ruchu ciggtego. Metodyka powyz-
sza zostala wypracowana w przemysle sodo-
wym1li z powodzeniem byta wykorzystana w
szeregu prac prowadzonych na przedsiebior-
stwach tego przemystu w latach 1952 — 1953.

Ponizej zostanie podane krétkie streszczenie
omawianej metodyki.

(1) Prace aparaturowego bada sie przy pomo-
cy metody dwustronnej obserwacji. Obserwa-
cje winien prowadzi¢ doswiadczony i technicz-
nie przygotowany pracownik, zaznajomiony
z produkcjg na danym odcinku. W czasie
obserwacji nalezy sporzadzi¢ szczego6lowag kar-
te przebiegu dnia roboczego aparaturowego,
przy czym uchwycone winny zosta¢ nie tylko
czas, miejsce (nazwa i nr aparatu) oraz tres¢
pracy, lecz rowniez wyniki kontroli uzyskane
przez aparaturowego przy obserwacji przyrza-
dow kontrolno-pomiarowych a takze uchwycié
stopien wielkosci odchylenia potozenia cztonu
sterujgcego (plus, minus — na 1J, {/j obrotu,
na 2 m3godz., wedlug pomiaru zuzycia itp.).

Uchwycenie danych, ktérymi sie kierowat
w swej pracy aparaturowy wazne jest dla usta-
lenia specyfiki jego pracy. Danych tych nie
mozna zastgpi¢ materiatami okresowych kon-
troli laboratoryjnych, poniewaz mogag one nie
odpowiada¢ w czasie czynnos$ciom regulowania
przebiegu procesu technologicznego, ponadto
nie byty one znane aparaturowemu w chwili
gdy podejmowat decyzje wykonania tej czy
innej czynnosci. Tylko w wypadku dziataja-
cych w miejscu pracy przyrzadéw samopisza-
cych odpada koniecznos$¢ utrwalania w karcie
przebiegu dnia roboczego, danych kontroli
produkciji.

Réwnolegle z karta przebiegu dnia robocze-
go nalezy prowadzi¢ zwiekszong kontrole la-
boratoryjng, poniewaz dane te sg niezbedne dla
doktadniejszej i bardziej obiektywnej oceny
pracy aparaturowego. Badania takie winny by¢
prowadzone w ciggu najmniej 4 = 5 dni, przez
calg dobe. Korzystnym jest objecie badaniem
okresu przejscia brygad zmianowych z jednej
zmiany na druga, poniewaz niekiedy roéznice
w osiggnietych wskaznikach zalezg od tego na
jakiej zmianie (dziennej, wieczornej, nocnej)
pracowal aparaturowy.

(2) Pierwszy etap opracowania otrzymanych
w czasie obserwacji danych ma na celu usta-
lenie wynikéw pracy produkcyjnej poszczegol-
nych aparaturowych i wytypowanie zaréwno
lepszych aparaturowych, jak i poszczego6lnych
zmian osiggajacych najbardziej korzystne re-
zultaty. Postuzy to do dalszego, doktadnego
zbadania metod dajacych dobre wyniki pro-
dukcyjne.

(a) Ocene przeprowadza sie wedlug S$rednich

dla zmiany wskaznikdw wysokos$ci produkciji,
zuzycia surowcow i rezimu technologicznego;
uzyskane wskazniki techniczno-ekonomiczne
danej fazy procesu poréwnywane by¢é musza
z wskaznikami jakos$ci przerabianych pétpro-
duktow wplywajgcych z poprzednich faz pro-

1W opracowaniu jej wzigli udziat pracownicy przedsie-

biorstwa ,Donsoda“ (Poliakow. Sielman i inni) i Wszech-
zwigzkowego Instytutu Przemystu Sodowego.



cesu. Czesto okazuje sie, ze przyczyny osigg-
nie¢ lub niepowodzen nie sg zalezne od pracy
danego aparaturowego lecz innych stanowisk
pracy oddziatu. Dlatego tez czesto nie mozna
poréwnywac¢ jedynie danych o wysokosci pro-
dukcji. Nalezy tu pamietaé¢, ze polepszenie ja-
kosciowych i technologicznych wskaznikow
jest jedng z wazniejszych przestanek zwieksze-
nia zdolnosci produkcyjnej wydziatu w sensie
jej wykorzystania.

W poszczegdlnych wypadkach (zreszta rzad-
ko) trudno o wytypowanie lepszego aparaturo-
wego (lub zmiany), poniewaz jeden osigga do-
bre wyniki tylko w niektéorych wskaznikach,
w innych natomiast gorsze, drugi za$ odwrot-
nie. W tych wypadkach nalezy bada¢ prace
obydwu i wykry¢é przy pomocy jakich metod
osiagaja oni korzystne rezultaty w poszczegél-
nych wskaznikach. Jezeli jednak nalezy daé
ocene poréwnawczg wynikéw, to musimy sko-
rzysta¢ z zestawien ilustrujacych (w rublach)
oszczednosci (na podstawie wskaznikow zuzy-
cia) obydwu aparaturowych.

(b) Srednie wskazniki na zmiane i za caly

badany okres sg niewystarczajgce dla petnej
oceny pracy aparaturowego. Nalezy je uzupet-
ni¢ wskaznikami statosci przebiegu procesu
technologicznego. Odnosi sie to szczegélnie do
tych proceséw pomocniczych w ktérych przy-
gotowuje sie potprodukty dla procesu podsta-
wowego (staty skiad pétproduktow jest jednym
z wazniejszych warunkéw prawidiowego ich
dozowania i wysokiej wydajnosci procesu tech-
nologicznego). Przodujgcy aparaturowy nie
tylko osiaga wskazniki na poziomie S$rednim
zmiany, lecz umie je utrzymywaé przez diuz-
szy okres czasu z minimalng iloscig odchylen
od ustalonej normy (lub nawet bez odchylen).
Stalos¢ przebiegu procesu technologicznego
charakteryzuje sie iloscig odchylen od normy
w okreslonym czasie i Srednig wielko$cig tych
odchylen. llosciowo stato$¢ przebiegu procesu
technologicznego mozna wyrazic:

(1) Stopien odchylen Kg= UX %

(2) Stopien wielkosci __Inx 100

odchylen od normy w nxN

(8) OgobIny wskaznik

statosci przebiegu -100 100
procesu technolo-
gicznego
= 1001 - — — )%
1 AxN J°
gdzie:

A — ogo6lna liczba obserwaciji;

n — w tej liczbie obserwacje, ktérych dane
wykraczajag poza granice normy tech-
nologicznej (tzn. liczba przekroczen
normy);

Sn — arytmetyczna suma odchylen od nor-

my (tzn. bez uwzglednienia znakow,
wedtug wielkosci absolutnej);

N — ustalona norma technologiczna lub (w
wypadku jezeli norme wustalono jako
,0d... do...“) wielko$¢ Srednia normy.

Norma _ / U

Rys. 1. Obowigzujgce i faktycznie osiggane warto$ci norm
prowadzenia procesu technologicznego.

Nalezy zaznaczyé¢, ze tego rodzaju wskaznik
statosci przebiegu procesu technologicznego jest
wielkosScig charakterystyczng tylko dla jednej
normy technologicznej; przy poréwnaniu
wskaznikéw dotyczacych réznych norm, te sa-
me wielkosci odchylen (Kw) moga posiadaé
zupetnie rézne znaczenie. W jednym wypadku
odchylenia 5% nie spowoduje zakiécen w prze-
biegu procesu, w drugim natomiast (np. pro-
ces wysokotemperaturowy) przy tym samym
(5%) odchyleniu moze dojs¢ do awarii.

W niektéorych wypadkach, gdy norme osig-
gaja wszyscy pracownicy, a wskaznik statosci
przebiegu procesu technologicznego jest wy-
soki (blisko 100), wtedy korzystnym jest uzu-
petnienie go analogicznym wskaznikiem, obli-
czonym nie w stosunku do normy, a w stosun-
ku do wartosci optymalnej. (Pod ,optymalna”
wartoscig rozumiemy lezagcg w granicach nor-
my w bardziej waskim zakresie; utrzymywanie
takiej wartosci zapewnia lepsze wyniki pro-
dukcyjne). Witasciwym jest réwniez ustalenie
dla kazdego aparaturowego warto$ci charakte-
rystycznej tzn. takiej wartosci wskaznikow
procesu, w ktérej miesci¢ sie bedzie wiekszos¢
(np. 70%) uchwyconych wynikéw pracy apara-
turowego.
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Liczbowa (przy pomocy réznych wspotczyn-
nikow) charakterystyke stato$ci przebiegu pro-
cesu technologicznego uzupetnia sie wykresem
ilustrujgcym obowigzujgce i faktycznie osigga-
ne warto$ci norm prowadzenia procesu techno-
logicznego (rys. 1). Wykres tego typu (projekt
inz. Poliakowa) wykazuje w przejrzysty sposéb
wzajemny stosunek Srednich na zmiane
wskaznikéw (linia przerywana) i stopien sta-
tosci przebiegu procesu technologicznego u po-
szczegblnych aparaturowych. Najwiekszg sta-
toscig przebiegu procesu (wahania w granicach
110— 112 dziatek skali bez przekroczenia gra-
nic normy) odznacza sie praca zmiany |, nawet
biorgc pod uwage troche obnizony Sredniomie-
sieczny wskaznik. Natomiast dla zmiany Il
charakterystyczny jest dosyé¢ wysoki S$redni
wskaznik (okoto 112) przy do$¢ duzym rozrzu-
cie wartosci (od 105 — 120), wykraczajgcy po-
za granice normy (110 — 115).

3) Opracowanie wskaznikéw (zaréwno dla

zmiany jak i wskaznikéw statosci przebiegu
procesu technologicznego) jest pierwszym eta-
pem pracy; wytypowanie przodujgcych robot-
nikéw lub catych zmian potrzebne jest dla roz-
wigzania gtbwnego celu pracy — badania i na-
ukowego uogOlnienia czynnosci i metod pracy
zastosowanie ktérych pozwolito na osiagniecie
przodujacych wynikéw. Ogolne wyobrazenie
0 sposobach pracy tego czy innego aparaturo-
wego daje zbiér danych o ilosci wykonywanych
przez niego czynnosci ($rednio na zmiane) kon-
troli i regulacji przebiegu procesu technologicz-
nego, a takze o $Sredniej wielkosci zmiany poto-
zenia cztonu sterujgcego. Jednakze tego rodzaju
Srednie wielkosci nie moga postuzyé do wy-
krycia tresci i metody pracy aparaturowego,
jej specyfiki i sposob6w. Dla rozwigzania po-
wyzszego problemu nalezy przeanalizowad je-
go prace, konkretnie roztozy¢ ja na operacje,
czynnosci i ruchy w okreslonych warunkach
produkcyjnych, w powigzaniu z warunkami
istniejgcymi w danym momencie i osiggniety-
mi wynikami. Tego rodzaju analize nalezy
przeprowadza¢ przy pomocy danych umiesz-
czonych na wykresie (rys. 2).

Analiza zmian zachodzgcych w parametrach
procesu technologicznego z réwnoczesng ana-
liza czynnosci (operacje sterowania, ich kie-
runki i rozpietos¢) robotnika pozwalajag na wy-
krycie pewnych szczegétdw, charakterystycz-
nych dla pracy danego aparaturowego2

(a) Nalezy okreslic przede wszystkim kry-

terium regulacji, ktorym postuguje sie apara-
turowy przy prowadzeniu procesu technolo-
gicznego.

Jakosciowo kryterium regulacji tzn. wskaz-
nik ktérym kieruje sie aparaturowy przy re-
gulacji procesu technologicznego okresla sie
jako parametr, ktérego zmiany obserwuje apa-
raturowy, starajac sie go utrzymacé w przepisa-
nych granicach.

Praktyka dotychczasowych prac badawczych
nad zagadnieniem badania doswiadczen przo-*

* Charakterystyki te dotyczg sterowania automatycznego.
Z pewnymi zmianami moga by¢ zastosowane i przy regu-
lacji recznej.
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downikéw przemystu sodowego wykazuje, ze
w poszczego6lnych wydziatach, aparaturowi po-
stuguja sie réoznymi parametrami przy regula-
cji tego samego procesu technologicznego. Np.
przy dozowaniu mleka wapiennego postuguja
sie danymi (okreslenie nadmiaru CaO) otrzy-
manymi przy analizie prébek pobranych w
roznych miejscach kolumny destylacyjnej —

w mieszalniku i przy wyjsciu z destylatora.
Przy regulacji procesu w kolumnach karboni-
zacyjnych aparaturowi fabryki ,Donsoda“

zwracajg gtéwng uwage na bezposredni wskaz-
nik charakteryzujgcy przebieg reakcji w ko-
lumnach, na aktywnag alkaliczno$¢ (miano)
opuszczajacej kolumne cieczy. Réwnolegle
z tym, aparaturowi tej samej specjalnosci w
innych fabrykach orientujg sie wedlug posred-
niego wskaznika — temperatury gazu opusz-
czajgcego kolumne. Ocena otrzymanych rezul-
tatbw i wniosek o stusznosci wyboru tego czy
innego kryterium (parametru) regulacji jest
pierwszym, gtbwnym zadaniem przy badaniu
pracy aparaturowych.

llosciowo kryterium regulacji — to okreslo-
ny zakres wartosci wybranego parametru, w
granicach ktérego aparaturowy uwaza za moz-
liwe istnienie wahan nie wymagajgcych zmian
w przebiegu procesu technologicznego. Zakres
ten zwigzany jest z okreslong normg technolo-
giczng, zwykle doktadnie jej jednak nie odpo-
wiada. Po pierwsze przodujgcy aparaturowi
usitujg pracowac i pracuja w bardziej waskich
granicach niz norma; a po drugie w celu utrzy-
mania regulowanego parametru w granicach
normy, nalezy w odpowiednim czasie zmie-
nia¢c bieg procesu, nie dopuszczajagc do
zmian w wielko$ci parametru do wartosci gra-
nicznej normy. (Nalezy bra¢ pod uwage bez-
wladnos¢ procesu tzn. istnienie niezbednego
okresu czasu dla tego, aby przeprowadzona
operacja regulacji znalazta swéj wyraz w zmia-
nie parametru). Tego rodzaju ,wyprzedzenie*
regulacji jest waznym szczeg6tem pracy przo-
downikéw aparaturowych — warunkujacym
stato$¢ przebiegu procesu technologicznego w
granicach okreslonych ustalong normag lub na-
wet wezszych, bardziej optymalnych.

Przyktadem takiej regulacji jest praca star-
szego aparaturowego piecow sodowych jednej
z fabryk, tow. Sawoczkinoj. Regulujgc obcia-
zenie piecow sodowych wediug temperatury
opuszczajacej piec sody, tow. Sawoczkina
utrzymuje sie w granicach normy dzieki temu,
ze systematycznie $ledzi zmiany temperatury
sody i odpowiednio zwieksza dozowanie suro-
wego bikarbonatu do pieca, nie przy osiggnie-
ciu granicznej temperatury lecz wczesniej;
zmniejsza obcigzenie juz przy osiggnieciu tem-
peratury wyzszej o 10° od dolnej granicy i od-
wrotnie zwieksza obcigzenie przy temperatu-
rze nizszej od maksymalnej. Takie racjonalne
zawezenie granic regulacji jest najlepszym
Srodkiem dla zabezpieczenia przekroczen nor-
my przy prowadzeniu proceséw odznaczajg-
cych sie duza bezwtladnoscia.

Analiza wykresu pozwala na okre$lenie pun-
ktow (wielkosci), przy osiagnieciu ktérych apa-



raturowy winien rozpocza¢ regulacje. Granice
te sg zwykle rézne u poszczegélnych aparatu-
rowych. Poréwnanie tych charakterystycznych
wielkosci z osiggnietymi wynikami (w kazdym
osobnym wypadku i w calym dla zmiany itd.),
pozwoli oceni¢, wytypowa¢ i uzasadni¢ z pun-
ktu widzenia technicznego, najlepsze i najbar-
dziej racjonalne wielkosci.

(b) Nastepnie nalezy wyjasni¢ i uzasadnié
racjonalng i wtasciwg wielkos¢ skali regulaciji
tj. zmiany potozenia cztonu sterujgcego, ktora
niezbedna jest dla osiggniecia zgdanej zmiany
parametru. Osiggniecie wtasciwe] wielkosci
zmiany — bez potrzeby dodatkowych popra-
wek wpilywajgcych szkodliwie na prawidiowy
przebieg procesu i jego efektywnos$¢ — jest
rowniez waznym elementem prawidtowej pra-
cy aparaturowego. Zadaniem analizujgcego
jest wykrycie i zbadanie tej umiejetnosci oraz
ujecie jej w forme doktadnych przepiséw in-
struktazowych.

Skale regulacji okre$la sie przy pomocy ana-
lizy catoksztattu czynosci regulacji uchwyco-
nych w karcie przebiegu dnia roboczego, drogg
porownania zaobserwowanych wielko$ci zmian
potozenia cztonu sterujgcego z odpowiednig
zmiang parametru. Trzeba zaznaczy¢, ze re-
zultaty (tzn. osiaggnieta zmiana parametru na
jednostke regulacji) poszczegodlnych operaciji
regulacji wahaja sie w dos¢ duzych granicach.
Jednak S$rednia, lub najczes$ciej powtarzajgca
sie wielkos¢ (wartos¢) wskaznika jest bardzo
wazng cecha charakterystyczng regulowania
przebiegu procesu, a jej znajomo$¢ — jednym
z wazniejszych momentow wpilywajgcych na
prace przodujacego aparaturowego.

Np. jeden z przodujgcych destylatorowych —
W. P. Les$nikéw osiggnat stalos¢ przebiegu
procesu i wysoka efektywnos$¢ procesu rege-
neracji amoniaku droga zastosowania (na pod-
stawie przeprowadzonych prob) wilasciwej re-
gulacji dozowania mleka wapiennego. Przy
zwiekszeniu nadmiaru CaO o 2 dziatki skali
destylatorowy zmniejsza doptyw regeneratu
0 4—6 obrotow regulatora, przy osiggnieciu
za$ minimum nadmiaru zwieksza doptyw o 2—
3 obrotow. Taki sposéb regulacji pozwala na
utrzymywanie nadmiaru w optymalnych gra-
nicach, bez przekraczania ustalonych norm
1 niepotrzebnych strat wapna oraz amoniaku.
Podobne przyktady witasciwej pracy aparatu-
rowych daje ocena pracy destylatorowych tow.
tow. Muzyczenko, Gordijenko, aparaturowego
kaustyfikacji Demczenko i innych.

(c) Pozostaje jeszcze do okreslenia minimal-
ny) dopuszczalny okres czasu pomiedzy dwoma
operacjami regulowania. Jak wiadomo zbyt
czeste operacje regulowania nie sg momentem
dodatnim w pracy aparaturowego. Swiadczy
ono o zmianach w przebiegu procesu technolo-
gicznego i prowadzi do dodatkowych wahan.

Istnieje rowniez minimalny okres czasu po-
miedzy dwoma operacjami regulacji, ktorego
skrocenie jest niedopuszczalne. Okres taki
mozna okresli¢ niezbednie potrzebng iloscig
czasu, azeby efekt przeprowadzonej czynnoSci
regulowania znalazt swe odbicie w parame-

Ekonom, i Organ. Pracy

trach procesu. Przykiadem pracy z utrzymy-
waniem prawidiowego okresu miedzy regula-
cjami jest praca st. aparaturowego piecoéw so-
dowych tow. Sawoczkinoj (okres miedzyregu-
lacyjny pieca okoto 30 minut), przodujgcych
destylatorowych fabryki ,Donsoda“ i Stawian-
skowo Kombinatu (okres pomiedzy dwoma re-
gulacjami nadmiaru CaO 7 — 10 minut). Wiel-
ko$¢ minimalnego okresu czasu miedzyregula-
cyjnego mozna okres$li¢ przy pomocy analizy
wykreséw (rys. 2). Stusznos¢ wielkosci okresu
miedzyregulacyjnego mozna oceni¢ poréwnu-
jac ja z okresem czasu potrzebnym dla zmiany
parametru, robwniez na podstawie tego samego
wykresu. Wskazéwki o minimalnym okresie
czasu pomiedzy dwoma operacjami regulowa-
nia winny by¢ wigczone do instrukcji roboczej.

(d) Jednym z wazniejszych czynnikéw pracy

przodujgcych aparaturowych przy obstudze
wielowarsztatowej jest okreslony system i ko-
lejnos¢ wykonania czynnosci kontroli i regula-
cji przebiegu procesu w poszczegOlnych'pun-
ktach obstlugiwanego odcinka pracy (aparaty,
punkty kontrolne itp.). Istnienie takiego syste-
mu tzn. mniej lub wiecej $cistej marszruty
obstugi pozwala na systematyczng kontrole
calego obstugiwanego urzadzenia (aparatury),
przy zapewnieniu normalnego przebiegu pro-
cesu technologicznego. Okres$lenie drogi obstu-
gi aparaturowego winno nastgpi¢ na podstawie
danych zaréwno z bezposredniej obserwacji,
jak danych karty przebiegu dnia roboczego,
znajdujac swo6j wyraz w specjalnym wykresie
(rys. 3).

Uogo6lnienie doswiadczen przodownikow pro-
dukcji pozwala na okre$lenie racjonalnej dro-
gi obstugi na okreslonym odcinku pracy i wig-
czenie odpowiednich wskazéwek do instrukcji
roboczej.

Rownoczesnie z badaniem sposobow regulo-
wania przebiegu procesu technologicznego
i okresleniem zasadniczych cech charaktery-
stycznych regulowania (kryterium regulowa-
nia, wielkos¢ zmiany potozenia cztonu steru-
jacego, okres miedzyregulacyjny, marszruta
obstugi), waznym zadaniem badajgcego jest
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Rys. 3. Wykres drogi obstugi starszego piecowego piecow

sodowych. (1) kontrola opuszczania pieca przez produkt,

i temperatura sody; (2) kontrola wydtuzenia pieca; (3) oczy!

szczanie urzadzen zasilajacych, regulacja doptywu bikarbo-

natu sody; (i) kontrola obecnosci bikarbonatu na filtrach,

zaznajomienie sie z pracg stacji karbonizacyjnej; (5 kon-
trola oczyszczania i regulacja cyklonéw.
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okres$lenie istniejgcej organizacji stanowiska
roboczego, jej brakéw jak rowniez wskazanie
Srodkéw dla zabezpieczenia stanowiska robo-
czego w odpowiednig aparature kontrolno-po-
miarowa, urzgdzenia zdalnego sterowania
i kontroli, srodki tgcznosci i sygnalizacji, za-
pewnienie polepszenia obstugi stanowiska ro-
boczego przez komdérki pomocnicze wydziatu
(laboratoria, stuzba remontowa i inne), polep-
szenie metod kontroli produkcji i inne.
Bardzo waznym zadaniem jest miedzywy-
dziatowa i miedzyfabryczna wymiana doswiad-
czen i zastosowanie na wszystkich fabrykach
przodujacej organizacji pracy i przodujgacych
metod prowadzenia procesu technologicznego
stosowanych w przedsiebiorstwach przemystu
chemicznego. W szczeg6lnosci nalezaloby opra-

Tadeusz Bujak, Stanistaw Moskal
Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu
Zaktad Przemystu Spozywczego

Organizacja pracy obstugi

la osiggniecia obnizki kosztow wias-

nych produkcji wielkie znaczenie

ma walka o wzrost wydajnos$ci pra-

cy. Nie zawsze jednak ocena jej zna-

czenia jest prawidtowa. Szczegdlne
niebezpieczenstwo omytki istnieje w wypadku
suchej analizy struktury kosztow w postaci
wielkosci procentowych w oderwaniu od wiel-
kosci absolutnych. Analizujgc np. strukture
kosztow wtasnych produkcji cukru widzimy,
ze koszty materialowe stanowig okoto 85%
za$ koszty robocizny 5%, w tym robocizny
kampanijnej okoto 3,5%.

Ulegajac sugestii liczb procentowych, od-
nosi sie wrazenie, ze walka o wzrost wydaj-
nosci pracy w Swietle przedstawionej relacji
(koszty materiatlowe : koszty robocizny 117 : 11)
moze by¢ traktowana jako majaca niewielkie
znaczenie. Inaczej jednak przedstawia sie
sprawa gdy ,skromna“ wielkos¢ 3,5% wyrazi-
my w cyfrach absolutnych, przyrownamy ja
do wielkosci tych samych kosztow z innych
przemystdw oraz zbadamy mozliwosci jej
obnizenia.

Za skromng wielkoscig procentowg, ktora
w roku 1953 wynosita 3,3% (robocizna kam-
panijna) kryje sie bardzo duza wielko$¢
absolutna, wynoszaca okoto 160 000 000 zt.*
Réwniez znaczne sa mozliwos$ci jej zmniejsze-
nia, ktére wyrazajg sie wielkosciami rzedu mi-
lionéw ztotych. Zwracanie uwagi tylko na
wielkosci procentowe byto jedng z przyczyn
niedoceniania wagi walki o wzrost wydajnosci
pracy w przemysle cukrowniczym.

Jedng z waznych form walki o wzrost wy-
dajnosci pracy jest racjonalna organizacja
pracy.

Ujawnienie rezerw wydajnosci pracy ro-
botnik6w produkcyjnych w cukrowniach w

* Dane z referatu dyrektora Centralnego Zarzadu Prze-
mystu Cukrowniczego inz. Czestawa Sobieszaka. ,Gazeta
Cukrownika“ nr 10—11—12 1954 r, s. 712
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cowaé typowe instrukcje robocze dla aparatu-
rowych produkcji sody z wigczeniem do tych
instrukcji przodujgcych metod pracy, zbada-
nych i uogélnionych przy pomocy metody inz.
Kowalowa.

Doswiadczenia przemystu sodowego $Swiad-
czg 0 mozliwosci wykorzystania tej metody
(przy zastosowaniu witasciwej metodyki bada-
nia i opracowania uzyskanych danych) dla ba-
dania metod pracy aparaturowych prowadza-
cych skomplikowane, wielofazowe procesy
technologiczne w aparatach dziatania ciggtego,
na podstawie badania wtasciwych rezymoéw
pracy. Doswiadczenia te moga by¢ wykorzy-
stane w innych branzach (o analogicznych
urzgdzeniach) przemystu chemicznego.

W. t. Rydnik

btotniarek w cukrowni

okresie kampanii wymaga bardzo czesto sto-
sowania szczeg6towych badan zuzycia czasu
roboczego, sporzadzania wykreséw obrazuja-
cych przebieg i wykorzystanie czasu pracy
robotnikéw na tle pracy obstugiwanych przez
nich urzadzen. Wykresy te stanowig jeden
z Nistotnych elementéw analizy, w wyniku
ktorej opracowuje sie nowe harmonogramy
pracy. W drodze poréwnania wielkosci z wy-
kreséw stanu faktycznego oraz harmonogra-
mow poznajemy doktadnie wielko$ci ujawnia-
nych w trakcie badan rezerw wydajnosci
pracy.)

Dlatego tez wydaje sie celowym pokazanie
sposobu opracowania nowej, racjonalnej orga-
nizacji pracy.

Autorzy podajg w artykule sposoby ujmo-
wania tego rodzaju opracowan, na przyktadzie
mniej skomplikowanym, ale zwigzanym z jed-
nag z bardziej pracochtonnych stacji w cukrow-
ni jaka jest stacja btotniarek, znanych réow-
niez w innych przemystach pod nazwag pras
filtracyjnych.

Przed przystgpieniem do omowienia orga-
nizacji pracy obstugi btotniarek podamy krot-
kg charakterystyke procesu produkcyjnego cu-
kru biatego, a na tym tle zasadnicze kierunki
walki o wzrost wydajnosci pracy.

Proces produkcyjny cukru biatego

Proces produkcyjny cukru biatego jest pro-
cesem aparaturowym. Przez poszczegllne ze-
spoly aparatow tzw. stacje przesuwa sie nie-
przerwanie strumien masy przerobowej ule-
gajacej statym zmianom jako$ciowym i ilos-
ciowym.

Buraki ze sktadéw, tzw. sptawow sg tran-
sportowane do ptuczek, skad po wyptukaniu
sg podawane przy pomocy podnosnikow do
krajalnic. W krajalnicach nastepuje pierwsza
istotna zmiana buraka, polegajgca na pokra-



janiu go na waskie paski majace w przekroju
ksztalt daszkowaty odwroconej litery V. Kra-
janka buraczana jest poddawana w baterii
dyfuzyjnej procesowi dyfundowania, w wy-
niku ktérego otrzymuje sie sok dyfuzyjny.
Sok dyfuzyjny poddaje sie z kolei odpowied-
nim procesom chemicznym i fizycznym, aby
w ostatecznym rezultacie po usunieciu zanie-
czyszczen z soku, jego odparowaniu, skrysta-
lizowaniu i odwirowaniu otrzymaé¢ biaty cu-
kier nadajgcy sie do spozycia.

llo§¢ przerabianego surowca przez poszcze-
gbélne stacje jest limitowana przez decydujgce
ogniwo cukrowni, ktérym jest przewaznie ba-
teria dyfuzyjna.® Kazda ze stacji powinna po-
siada¢ zdolno$¢ produkcyjng odpowiadajaca
zdolnosci produkcyjnej decydujacego ogniwa.

Biorgc pod uwage ponadto fakt, ze poszcze-
go6lne stacje sa obstlugiwane zespotowo, wi-
da¢, ze zasadniczg droge do wzrostu wydaj-
nosci pracy nie bedzie wytyczaé w tym przy-
padku zwiekszanie produkcji niezalezne od
robotnikow obstugujgcych dane urzadzenie czy
dang stacje, ale zmniejszenie iloSci robotnikéw
obstugujacych je, badz tez zwiekszenie przez
nich ilosci obstugiwanych urzadzen, co mialo
miejsce w przypadku nowej organizacji pracy
obstugi btotniarek.

0Ogolny opis btotniarek i procesu cedzenia

Stacja bilotniarek jest jedna z bardziej pra-
cochtonnych stacji w cukrowni, pochtania bo-
wiem okoto 10% og6lnej ilosci roboczo-godzin
(w cukrowni bez rafinerii). Totez dobra orga-
nizacja pracy tej stacji moze da¢ duze oszczed-
nosci na robociznie.

Zadaniem stacji blotniarek jest cedzenie
soku przychodzacego z saturacji, czyli usuwa-
nie z soku osadu powstatlego na skutek dzia-
tania na sok mlekiem wapiennym i dwutlen-
kiem wegla w procesie defekacji i saturaciji.

Osad ten zwany blotem defekosaturacyjnym
zawiera rdzne substancje organiczne i nie-
organiczne, stanowigce zanieczyszczenia soku;
sg to weglan wapnia, sole mineralne pocho-
dzace z buraka, jak np. fosforan wapnia, al-
kalia itp.

Do cedzenia soku bywajg stosowane rézne
urzadzenia, najczesciej prasy filtracyjne ra-
mowe, zwane w cukrowniach pospolicie bilot-
niarkami. Bilotniarki stosowane sg w cukrow-
nictwie juz od dziesigtkéw lat bez wiekszych
zmian w ich konstrukcji. Postep techniczny w
budowie btotniarek zaznaczyt sie bowiem je-
dynie w zmianie docisku ram i ptyt z recz-
nego (Srubowego) na hydrauliczny Ilub tez
wchodzacy ostatnio coraz czesciej w uzycie
w naszych cukrowniach docisk elektryczny
(naped silnikiem elektrycznym).

Poniewaz praca przy .obstudze blotniarek
jest praca ciezkg, a obstluga blotniarek jest,
jak juz wspomniano, bardzo pracochtonna
przeto od dawna starano sie zastgpi¢ btotniar-
ke innymi urzgadzeniami. Powstat wiec caly
szereg urzadzen badz to dziatania cyklicznego,
badz to ciagtego, jak np. réznego typu filtry
prézniowe. Robione sa takze préby zastosowa-
nia wirbwek do oddzielania biota defekosa-
turacyjnego od soku. Ostatnio zostala rowniez
opracowana metoda oczyszczania soku przy
pomocy wymiennikow jonowych. Metoda ta
moze wywotaé przewrdt w procesie oczyszcza-
nia soku. Na razie jednak w polskim przemy-
Sle cukrowniczym stosuje sie powszechnie
czyszczenie soku przy pomocy wapna i dwu-

tlenku wegla, czyli defekacji i saturacji, oraz
btotniarek do oddzielenia btota defekosatura-
cyjnego.

Najczesciej stosowanymi bilotniarkami sg

btotniarki typu Abrahama. Btlotniarki te po-
siadajg tylko jeden kanat, przez ktéry dopro-
wadza sie sok do cedzenia lub wode do wy-

Rys. 1 Schemat stacji btotniarek (stanowisko robocze).
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stadzania oraz niekiedy pare. Kanat ten znaj-
duje sie w nadlewie w dolnej czesci ram
i ptyt. Najczesciej stosowanymi wymiarami ram
i ptyt sa wymiary 820X820 mm i 1000X1000
mm przy grubosci ram 40 mm dla btotniarek

| saturacji oraz 25 mm dla blotniarek Il sa-
turacji. llos¢ ram wynosi najczesciej 42 lub
48 sztuk.

Przebieg pracy obstugi btotniarek przed reorganizacja

Stacja blotniarek w badanej cukrowni.

W badanej cukrowni na stacji blotniarek
znajduje sie ogdétem 8 btotniarek, z czego 5
dla saturacji | i 3 dla saturacji Il. Z 5 btot-
niarek dla saturacji |, dwie btotniarki posia-
dajg docisk reczny (Srubowy), a trzy pozostate
docisk elektryczny. Wszystkie trzy bilotniarki
dla saturacji Il posiadajg docisk hydrauliczny
z recznym napedem pompy.

Sposrod 5 blotniarek | saturacji 2 btlotniar-
ki (nr 1i nr 2 na rys. 1) posiadajg ramy o wy-
miarach 805 X 805 X 51 mm. Btotniarki te
posiadajg po 53 ramy, powierzchnia cedzgca
kazdej z nich wynosi 68,79 m2 Pozostate trzy
btotniarki (nr 3, 4 i 5) posiadajg wymiary ram
1000 X 1000 X 30 mm. llos¢ ram kazdej
z tych blotniarek wynosi 46, powierzchnia ce-
dzaca kazdej z nich wynosi 92 m2 Ogo6tem
powierzchnia cedzaca bilotniarek | saturacji
wynosi 413,58 m2 Wobec tego, ze 'norma dla
blotniarek I-ej saturacji przyjeta w przemysle
cukrowniczym wynosi 40 m2 powierzchni ce-
dzacej na 1000 q przerobu burakéw na dobe,
btotniarki w badanej cukrowni powinny prze-
to wystarczy¢ dla przerobu okoto 10.200 g bu-
rakow na dobe.

W czasie badan pracy blotniarek w omawia-
nej cukrowni czynne byly tylko trzy btot-
niarki o ogélnej powierzchni cedzacej 229 m?2
przy przerobie burakéw wynoszgcym ca 8.500 g
burakéw na dobe. Powierzchnia cedzaca
pierwszych btotniarek, ktérg stacja dyspono-
wata, wynosita wiec tylko 27 m21000 g bu-
rakéw na dobe. Pomimo tak matej powierz-
chni cedzenia i to w koncowym okresie kam-
panii, nie stwierdzono zadnych trudnosci w
pracy stacji. Jako$¢ soku byta wiasciwa. Wy-
nika z tego, ze norma 40 m2 powierzchni ce-
dzacej Ona .1000 q przerobu burakéw na dobe
jest wystarczajaca nawet przy najgorszej ja-
kosci burakéw. Omawiana stacja btlotniarek
nie jstanowi wiec ,waskiego przekroju“ cu-
krowni, a nawet ma do$¢ znaczne rezerwy
zdolnosci produkcyjnej, norma przerobowa
cukrowni wynosi bowiem tylko 9.400 g bura-
kow na dobe.

Tab. 1
llo§¢ btotniarek czyszczonych w ciggu doby

Rodzaj btotniarek llos¢ blotniarek

Max. Min. S$rednia*)
Btotniarki I-ej saturacji. 34 26 3U5
Btotniarki Il-ej saturaciji 6 3 4,3
Ogotem 40 29 35,9

,) Srednia arytmetyczna wynikéw catej kampanii.
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Powierzchnia cedzgca btotniarek li-ej satu-
racji, przy wymiarach ram 800 X 830 mm
i ilosci ram 46 sztuk na kazdej z trzech btot-
niarek wynosi ogotem 183 m2, co stanowi 44%
powierzchni cedzacej bilotniarek | saturacji.
Zdolnos¢ produkcyjna btotniarek Ill-saturacji
jest rowniez znacznie wieksza od zdolnosci
produkcyjnej cukrowni.

Wszystkie bilotniarki | i Il saturacji znaj-
duja sie w jednym miejscu na 3 kondygnaciji
w gtéwnej hali surowni. Blotniarki sg umiesz-
czone w jednym szeregu (rys. 1) przy czym
wszystkie zawory znajdujg sie na jednym
koncu btotniarek, co utatwia ich obstuge. Wa-
runki pracy przy obsludze btotniarek sg dosé
dobre, pomieszczenie bowiem stacji jest dos¢
wysokie i otwarte na gtowng hale surowni.

Organizacja pracy

Obstuga stacji biotniarek skiadata sie z 1
brygadzisty i 6 biotniarkowych.

Blotniarkowi pracowali w 3 zespotach 2-
osobowych, czyszczgc bitotniarki na zmiane
w takiej kolejnosci w jakiej rozpoczynali
czyszczenie na poczatku zmiany, przy czym
jako pierwszy rozpoczynatl czyszczenie ten ze-
sp6t, ktdéry pierwszy skonczyt czyszczenie po-
przedniego dnia.

Jak wykazaly badania, czas efektywnej pra-
cy btotniarkowych wynosit okoto 1/5 czasu
roboczego, pozostate 4/5 stanowily przerwy w
pracy robotnika. Przebieg pracy obstugi btot-
niarek wykreslony na podstawie foto-chrono-
metrazu (tab. 2) przedstawiono na rys. 2.

Mate wykorzystanie czasu roboczego blot-
niarkowych potwierdzity réwniez badania fo-
to-chronometrazowe przeprowadzone w innych
cukrowniach oraz analiza materiatéw sta-
tystycznych. Okazalo sie, ze czas czyszczenia
1 blotniarki w czasie badan wynosit $rednio
24 minuty i 9 sekund przy gorszej jakosci
btota w koncowej fazie kampanii.

Jesli chodzi o pozostaty okres kampanii, to
analiza materiatow statystycznych wykazata,
ze ilos¢ czyszczonych blotniarek wynosita
przecietnie w ciggu doby tyle, co w czasie
badan prowadzonych pod koniec kampanii
i wykazywata nieduze wahania i nieduzy
wzrost przy wzroscie przerobu. W tab. 1 'po-
dano ilosci btotniarek czyszczonych w ciggu
doby w czasie kampanii 1952 roku w badanej
cukrowni.

Przy 3 zespolach 2-osobowych ilos¢ czysz-
czonych btotniarek wynosita $rednio na ze-
sp6t okoto 4 btotniarki w ciggu 1 zmiany robo-

Tab. 3

llo§¢ blotniarek czyszczonych przez 1 zespo6t
w ciggu zmiany

llo§¢ btlotniarek 1

Uwagi
Max. Min. Sred.
Btotniarki I-ej saturacji 3,78 2,89 351
Btotniarki ll-ej saturaciji o,fir 033 0,48
Ogétem 4,45 322 3,99
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czej. Tab. 3 podaje ilos¢ blotniarek czyszczo-
nych przez 1 zesp6t w ciggu zmiany roboczej.

Przy Srednim czasie czyszczenia wynoszgcym
24,9, efektywny czas pracy 1 zespoilu w ciggu
1 zmiany wynosit $rednio 961/3 min. czyli
okoto 20% czasu roboczego. Pozostate 383 2/3
min. czyli okoto 80% czasu roboczego stano-
wity przerwy w pracy. Tak mate wykorzy-
stanie czasu roboczego obstugi stacji btotnia-
rek nie bylo usprawiedliwione warunkami
pracy, ktére w badanej cukrowni nie byty
gorsze, a przeciwnie lepsze niz w wielu innych
cukrowniach. Poza tym trzeba stwierdzi¢, ze
tak duze przerwy w pracy nie moga by¢ prze-
znaczone na odpoczynek, bowiem tak diugiego
odpoczynku nie ma w zadnym przemysle, na-
wet przy najciezszych pracach (przemyst we-
glowy, hutniczy).

Stagd wniosek, ze obsada stacji btotniarek w
badanej cukrowni jest za duza.

Projekt usprawnienia organizacji pracy

Poniewaz, jak podano poprzednio, efektyw-
ny czas pracy bitotniarkowych wynosit tylko
20% czasu roboczego, a okoto 80% wypadalo
na przerwy w pracy, nalezy wiec ilos¢ btot-
niarkowych zmniejszyé. Z uwagi na to, ze
praca przy czyszczeniu btotniarek musi od-
bywaé¢ sie w 2-osobowych zespotach, przy
ustalaniu wielkosci obsady operuje sie zespo-
tami. Dotychczasowa obsada wynosita 3 ze-
spoty.

Dla celéw ustalenia wtasciwej obsady staciji
btotniarek przeprowadzono analize operaciji
cedzenia. W wyniku podzielono operacje ce-
dzenia na 3 zabiegi:

(a) zabieg cedzenia, czyli napetnianie blot-
niarki btotem, czas trwania tego zabiegu wy-
nosi 60 — 125 min. i zalezny jest od grubosci
ram — jest to czas samoczynnej nie pokrywa-
jacej sie pracy bilotniarki;

(b) zabieg wystadzania, czyli przemywania
wodg btota dla wymycia cukru, ktérym jest
przesigkniete bloto, celem zmniejszenia strat
cukru — jest réwniez czasem samoczynnej
nie pokrywajgcej sie pracy btotniarki;

(c) zabieg czyszczenia (oprdéznienia) btlotniar-
ki jest zabiegiem wykonywanym recznie.

Wyjasnienia wymagaja dwa terminy zwig-
zane z organizacja obstugi wielostanowisko-
wej: ,czas samoczynnej nie pokrywajgcej sie
pracy“ oraz ,czas pracy, recznej“.

.Czas samoczynnej nie pokrywajgcej sie
pracy” urzadzenia jest to ten okres samoczyn-
nego dziatania urzadzenia, w ciggu ktérego
robotnik(cy) obstugujgcy urzadzenie nie wy-
konujg zadnych czynnosci recznych zwigza-
nych z obstugg tegoz urzadzenia; czyli jest to
ten okres samoczynnej pracy urzadzenia, kto-
ry nie ,pokrywa“ sie z czasem wystepowania
czynnosci recznych zwigzanych z obstuga da-
nego urzadzenia.

Pod terminem ,czas pracy recznej* przy
obstudze wielostanowiskowej rozumie sie:
(a) czynnosci typowo reczne np. donoszenie, do-
wozenie do urzadzenia, czyszczenie urzadzenia
itd., (b) czynnos$ci maszynowo-reczne i apara-



turowo-reczne, (c) nadzér urzadzenia, (d) czas
potrzebny na przejScie miedzy obstugiwanymi
urzgdzeniami, (e) czas odpoczynku przy ciez-
kich pracach jak np. przy czyszczeniu bilot-
niarek.

Dwa pierwsze zabiegi wystepuja jeden po
drugim, co jest bardzo wazne dla organizacji
obstugi wielostanowiskowej, bowiem po okre-
sie samoczynnej nie pokrywajgcej sie pracy
btotniarki nastepuje okres czynnosci recznych,
co umozliwia zastosowanie wzoru matematycz-
nego dla ustalenia ilosci btotniarek jaka wi-
nien obstugiwaé¢ jeden zespdt robotnikow.

Stosunek czasu samoczynnej nie pokrywaja-
cej sie pracy, do czasu pracy recznej okresla
te maksymalng ilos¢ urzadzen jaka jeden ze-
sp6t moze obstuzyé, a wiec posrednio wielkos¢
obsady potrzebnej do obstugi stacji blotniarek.
Im wyzszg cyfrg wyraza sie ten stosunek, tym
wiekszg ilos¢ takich samych urzadzen i wyko-
nujgcych takga samag prace obstuzy 1 robotnik
czy 1 zespét llos¢ urzadzen jakg moze obstu-
zy¢ 1 zespot oblicza sie w tym przypadku we-
diug wzoru:

N _ tsamnp + 1
t recz

gdzie N = ilos¢ urzadzen, ktd6re moga byc
obstuzone przez 1 zespo6t lub 1 robotnika;

t sam np — czas samoczynnej nie pokrywa-
jacej sie pracy urzadzenia;

t recz — czas pracy recznej obstugi, tgcznie
z czasem koniecznego odpoczynku.

Jak wynika z badahn foto-chronometrazo-
wych, $redni czas trwania cyklu pracy btot-
niarek 1 saturacji wynosi 2 godz. 10 min.,
a Sredni czas czyszczenia 25 min. Wobec tego
czas samoczynnego dziatania btotniarki wy-
nosi 105 min. Poniewaz jednak czyszczenie
blotniarek jest praca ciezkg, wobec tego po
wyczyszczeniu danej bilotniarki zespét musi
odpocza¢. Czas tego odpoczynku przyjeto za
rowny 25 min. Poniewaz w okresie odpoczyn-
ku robotnik nie moze obstugiwa¢ urzadzen,
przeto czas ten z punktu widzenia obstugi
wielostanowiskowej ma taki sam charakter
jak czas czynnosci wykonywanych recznie.
Takie potraktowanie czasu odpoczynku po-
woduje konieczno$¢ uwzglednienia we wzorze
na obstuge wielostanowiskowa czasu samo-
czynnego nie pokrywajgcego sie dziatania, row-
nego réznicy pomiedzy faktycznym czasem
samoczynnego dziatania (105 min.) a czasem
odpoczynku (25 min.) co w wyniku daje
80 min. llos¢ blotniarek jakg moze obstuzyé
1 zesp6t w czasie trwania 1 operacji cedzenia
na btotniarkach | saturacji, przy uwzglednie-
niu wielkosci wyzej wymienionych rowna sie
wediug wzoru:

t sam np 80
t recz 50 1 — okoto 272
btotniarki

Poniewaz 1 operacja cedzenia trwa 2 godz.
10 min. przeto w ciggu 1 zmiany roboczej jed-
na blotniarka winna wykona¢ 3,7 operacji.

Jeden zesp6t czysci wiec w ciggu zmiany
3,7 X '25 = okoto 9 btotniarek. Jest to ilo$¢
za mata w stosunku do zdolnosci przerobowej
cukrowni. Celem utrzymania wiec zdolnosci
produkcyjnej stacji bilotniarek na poziomie
zdolnosci produkcyjnej cukrowni, nalezy prze-
znaczy¢ do obstugi stacji 2 zespoly, ktére przy
podanych zalozeniach wyczyszczg 18 btlotnia-
rek w ciggu zmiany roboczej. Jest to ilos¢
wystarczajgca nawet dla najbardziej nieko-
rzystnych warunkéw, gdyz przecietna ilos¢
btotniarek czyszczonych w ciggu zmiany robo-
czej wynosita w badanej cukrowni 12 btot-
niarek.

W oparciu o omowione wyzej zalozenia
opracowano zalgczony harmonogram (rys. 3).
W harmonogramie uwzgledniono poza czysz-
czeniem btotniarki réwniez i te dodatkowe
czynnosci, ktore wystepujg stale tj. przyno-
szenie czystych ptoécien z magazynu, wzgled-
nie cerowni oraz smarowanie dzwigarow btot-
niarki.

Przy opracowywaniu harmonogramu Kkiero-
wano sie nastepujagcymi zasadami: (a) obsada
sklada sie z 2 zespotéw 2-osobowych, (b) pra-
ca winna przebiega¢ rytmicznie, (c) obcigzenie
zespotdbw powinno by¢ jednakowe, (d) ilos¢
btotniarek czyszczonych w ciggu zmiany po-
winna by¢ tak duza, azeby wystarczyta przy
zwiekszonym przerobie i przy gorzej filtrujg-
cym sie soku, (e) po czyszczeniu bilotniarki
powinien zawsze nastepowa¢ odpoczynek do-
statecznie dlugi, azeby pozwolit ochtonaé
zgrzanym przy oczyszczaniu gorgcej bilotniar-
ki robotnikom.

Nie mozna byto przy opracowywaniu har-
monogramu uwzgledni¢ zasady przydzielenia
zespotom kilku bilotniarek do statej obstugi,
a w zwigzku z tym i do odpowiedzialnosci za
te btotniarki z powodu nierdwnomiernego
obcigzenia poszczegodlnych blotniarek oraz nie-
rownej ich ilosci. Zesp6t, ktory zle zestawit
i Skrecit btotniarke, powodujac wyciek soku,
czy nawet koniecznos$¢ przerwania cedzenia wi-
nien doprowadzi¢ biotniarke do porzadku czy
to przez silniejsze jej dokrecenie, czy wymiane
serwety, czy nawet ponowne oczyszczenie biot-
niarki.

Jak wida¢ z harmonogramu, efektywny czas
pracy btotniarkowych wynosi prawie dokiad-
nie 50% czasu roboczego. Przy skréceniu cza-
su czyszczenia, wzglednie przy zmniejszeniu
sie ilosci blotniarek czyszczonych w czasie
jednej zmiany roboczej, na skutek zmniejsze-
nia przerobu burakow, efektywny czas pracy
btotniarkowych zmniejszy sie i wyniesie mniej
niz 50% czasu roboczego.

A zatem obsada stacji blotniarek w badanej
cukrowni powinna sie sktada¢ z 4 btotniarko-
wych i 1 brygadzisty na zmiane.

Jezeli idzie o ilos¢ sprzatajacych kobiet, to
jakkolwiek szczego6towych badan ich pracy nie
przeprowadzono, to jednak obserwacje poczy-
nione tak w badanej cukrowni jak i w innych
cukrowniach, pozwalajg na postawienie twier-
dzenia, ze jedna sprzataczka dla badanej sta-
cji wystarczy.
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Pys. 3. Harmonogram pracy obstugi stacji btotniarek,
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Pracy brygadzisty nie badano, ani nie ujeto
w harmonogram, bo jest to niemozliwe ze
wzgledu na charakter tej pracy.

Nalezy zaznaczyé¢, ze kazda btotniarka wy-
maga rownoczesnej pracy 2 robotnikéw, nie
znaczy to jednak, Zze zespoly robocze muszg
by¢ niezmienne. W omawianym wypadku,
mozna by zastosowa¢ np. obstuge calej staciji
blotniarek przez zespét 4-osobowy, w skiadzie
brygadzista i trzech btotniarkowych. Btotniar-
kowi tworzyliby dorazne zespoly 2-osobowe
0 zmiennym skiadzie osobowym. Ten system
pracy spowodowatby jednak dalsze zmniejsze-
nia czasOw przewidzianych na odpoczynek, na
skutek czego bytby zbyt gwattownym sko-
kiem w zakresie organizacji pracy. Dalszym
hamulcem dla przyjecia tego rozwigzania jest
arytmiczno$¢ odpoczynkéw, oraz obawa prze-
kroczenia granicy niezbednego odpoczynku,
ktérej ustalenie wymaga specjalnych badan.

Proponowane usprawnienia organizacyjno-techniczne

W zwigzku z przeprowadzong reorganizacjg
pracy obstugi blotniarek proponuje sie prze-
prowadzenie nastepujgcych usprawnien:

(a) Wykonanie rynny do spuszczania zrzu-
conych z btotniarki serwet do pralni.

Serwety zrzucone z bilotniarek byly dotych-
czas odnoszone przez kobiety sprzatajgce do
pralni znajdujgcej sie o pietro nizej w sasia-
dujacym ze stacjg biotniarek pomieszczeniu.
Byta to praca ucigzliwa z uwagi na dos$¢ duza
wage wilgotnych serwet oraz zanieczyszczenie
serwet blotem saturacyjnym. Proponowana
we wniosku rynna biegtaby uko$nie od otwo-
ru wycietego w oknie pralni, wychodzgcym
na pomieszczenie stacji btotniarek, do podtogi
pralni. Rynng tg mozna by spuszcza¢ brudne
serwety do pralni bez potrzeby noszenia ich
po schodach. Rynne taka mozna wykonaé
z drzewa lub blachy, koszt urzgdzenia rynny
bedzie niewielki a korzys$¢ z niej niewatpliwa
przez podniesienie warunkow higienicznych
1 utatwianie pracy robotnikéw.

W wypadku gdyby wyciecie otworu w oknie
wywotato powstanie niepozadanych przecia-
gow lub tworzenie sie pary, mozna bedzie
otwdr zamykaé¢ zastonag z desek czy blachy,
wzglednie wycieta czescia okna umocowang na
zawiasach.

(b) zZainstalowanie zegara w hali surowni.

W hali surowni nie ma zegara, ktéory pozwa-
latby zatlodze na kontrole czasu wykonywania
poszczegdlnych czynnosci i odpowiedniego
rozktadania sobie pracy.

(c) Przekonstruowanie skrobaczek do czysz-
czenia btotniarek.

Dotychczas stosowane skrobaczki sg za diu-
gie a nieco za waskie w stosunku do szerokosci
powierzchni dociskowej ramy, zwlaszcza gdy
po pewnym okresie uzywania ulegng czescio-
wemu zuzyciu (starciu). Skrobaczki szersze
a krotsze beda odpowiedniejsze. Rys. 4 przed-
stawia ksztalt skrobaczek dotychczas stoso-
wanych (a) i proponowanych (bj. Celowos$¢ za-
stosowania nieco szerszych skrobaczek uza-
sadniona jest tym, ze przy czyszczeniu skro-

Rys. 4. Zmiany konstrukcyjne skrobaczek.

baczka szerszg powierzchni serwet praca idzie
szybciej, a przy czyszczeniu powierzchni sty-
kowej ram, skrobanie nie wymaga takiej uwa-
gi jak przy skrobaczce waskiej. Skrobaczka
taka w razie czes$ciowego zeslizgniecia sie nie
pozostawia nieoczyszczonych miejsc na po-
wierzchni stykowej ram, jak to ma miejsce
przy zeslizgnieciu sie skrobaczki waskiej.

Takie zeslizgniecie sie skrobaczki przedsta-
wia rys. b.

Stosowanie skrobaczki szerokosci 15 cm za-
leca Gotowin.*

(d) Wykonanie spodnich blach (fartucha)
btotniarki umocowanych na zawiasach i otwie-
ranych za pomocg odpowiednich urzadzen
dzwigniowych.

Proponowane urzgdzenie istnieje przy wszy-
stkich nowszych btlotniarkach. Jest ono Wy-
godniejsze i latwiejsze do obstugi od urzadze-
nia istniejgcego przy bilotniarkach badanej cu-
krowni, sktadajgcego sie z kilku ptyt blasza-
nych nie umocowanych lecz potozonych luzno
obok siebie i zdejmowanych przed oczyszcze-
niem i zakladanych ponownie po oczyszczeniu.

(e) Zmechanizowanie docisku przy btotniar-
kach | saturacji nr 1 i 2 oraz przy blotniar-
kach Il saturaciji.

Reczne dokrecanie Sruby btotniarek nr 1
i 2 oraz reczny naped pompy hydraulicznej
przy btotniarkach Il saturacji jest pracag ciez-
ka, wymagajgcg do wykonania kilku ludzi,
zwtaszcza pod koniec dociskania.

W razie trudnosci w uzyskaniu urzgadzen do
dociskania elektrycznego, nalezatoby przynaj-
mniej zmechanizowa¢ naped pompy hydrau-

*P. W. Gotowin — Technologia cukrownictwa (Ttum.
Z ros.) PWT, Warszawa 1950, s. 187.
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Tab. 4

Norma obsady Techniczna

przed badaniami

Kampania
buraczana w roku

1953 99 69
Rafinacyjna 1954 60 39
1954 842 659
Ogobtem 1001 767
licznej przy btotniarkach Il saturacji. Rozwiag-

zanie tego zagadnienia mogloby stanowié¢ te-
mat dla racjonalizatoré6w cukrowni.

(f) Urzadzenie obok pralni suszarni serwet
i woreczkow.

Suszenie serwet przez rozwieszenie ich w
pralni przediuza czas suszenia i zajmuje duzo
miejsca, a w razie zebrania sie wiekszej ilosci
wypranych tkanin zmusza do wyjscia z susze-
niem poza obreb pralni. Urzadzenie suszami
uporzadkowatoby sprawe suszenia serwet
i skrocitoby znacznie czas suszenia. Suszarnie
mozna wykona¢ sposobem gospodarczym przy
niewielkim nakfadzie kosztow, a eksploatacja
jej przy zastosowaniu do ogrzewania pary od-
padkowej bedzie tania.

(9) Urzadzenie cerowni serwet obok pralni
i suszarni.

Dotychczasowa cerownia znajduje sie po
przeciwnej stronie gtéwnej hali surowni, co
pocigga za sobg koniecznos$¢ 2-krotnego prze-
noszenia serwet przez catg szerokos$¢ hali, wy-
noszaca kilkadziesigt metrow.

*

Podane w artykule rozwigzanie organizaciji
pracy obstugi btotniarek, moze znalezé¢ prak-
tyczne bezposrednie zastosowanie w tych cu-
krowniach, w ktédrych techniczne warunki na

Jozef Filipowski

norma obsady

Zmniejszenie Oszczednos$¢ Warto$é zaoszcz.
obsady rob./godz. rob. godz. w zt
30 17.280 115.084
21 47.688 317.601
183 117.120 702.720
234 172.088 1.135.305

stacji btotniarek sg takie same lub podobne.
Natomiast w pozostalych cukrowniach moze
by¢é wykorzystana dla opracowania organizaciji
pracy obstugi biotniarek podana metoda ba-
dan.

Metoda badan i przyjete formy opracowa-
nia moga znalezé¢ zastosowanie i w innych
przemystach rolno-spozywczych, w ktdérych
stosowane sg do produkcji btotniarki, jak np.
w przemys$le tluszczowym, drozdzowym itd.
oraz w przemys$le chemicznym. Metoda opra-
cowania moze by¢ zastosowana w tych wszy-
stkich wypadkach, gdzie wystepuje zespotowa
obstuga kilku aparatow wilaczonych w linie
produkcji ciggtej. Zastosowania podanej meto-
dy organizacji pracy obstugi aparatow daja
mozliwos¢é wyzwolenia duzych rezerw wydaj-
nosci tkwigcych w tych przemystach.

Zatgczona tab. 4 przedstawia efekty ekono-
miczne wprowadzenia nowej organizacji na
roznych stacjach w przemysle cukrowniczym
'w ostatnich latach.

Efekty te zostaly osiggniete bez podejmo-
wania kosztownych inwestycji, wyrosty z no-
wego podziatu pracy, nowej jej 'organizaciji,
drobnych usprawnien technicznych. Mozliwos¢
osiggniecia takich lub nawet wiekszych efek-
tow stoi przed innymi przemystami rolno-spo-
zywczymi'i przemystem chemicznym.

Tadeusz Bujak, Stanistaw Moskal

Kilka uwag na temat premiowania za obnizke

kosztow produkcji

rtykuty na temat premiowania za
obnizke kosztéw zamieszczone w osta-
tnich okresach omawiajgc szereg
istotnych momentow zwigzanych
z premiowaniem za obnizke kosztow—
konczg sie szeregiem wnioskéw, ktére mozna
sprowadzi¢ do dwu zasadniczych: (a) Wprowa-
dzenie premiowania za obnizke kosztow jest
z wielu wzgledéw stuszne; (b) Wprowadzenie
premiowania wymaga uprzedniego' generalnego
rozwigzania zagadnienia dokumentacji — bo
tylko premiowanie oparte na dokumentacji da-
jacej gwarancje wilasciwego rozliczania kosz-
tow, spetni wszystkie warunki wymagane przez
regulamin, a przede wszystkim warunek nagra-
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dzania rzetelnego wysitku wtozonego w obniz-
ke kosztéw.

W nioski te niewatpliwie stuszne kazdy z osob-
na, zestawione ze sobg stwarzaja sytuacje po-
zornie bez wyjscia. Bez wyjscia, jesli chodzi
o wprowadzenie materialnych bodzcow, dla
uzyskania efektow w obnizce kosztow wias-

nych — bodzcow ktérych wprowadzenie stusz-
ne mozliwe jest po spetnieniu wniosku dru-
giego.

Czy jednak rzeczywiscie tak jest?

Bo jesli tak by miato by¢, to nasuwa sie py-
tanie: czy do czasu opanowania wszystkich ele-
mentéw dajgcych gwarancje idealnej kontroli
planu kosztéw i ich wykonania nie mozna wpro-



wadzi¢ premiowania za obnizkg? Na jaki okres
czasu dla opanowania zagadnien poruszonych
w poprzednim pytaniu sprawa premiowania za
obnizkg kosztéw bedzie tylko dyskutowana?
Aby odpowiedzie¢ na pytanie pierwsze spro-
bujmy da¢ odpowiedz najpierw na pytanie dru-

gie.
Wiemy o tym, ze na odcinku uzyskania do-
kumentacji i sprawozdawczosci — dla tych

wszystkich momentéw, ktére poruszone bytly
w poprzednich artykutach, oraz tych ktére nie
byly a winny by¢ poruszone — mamy przed
sobg ditugi okres czasu, wymagajacy duzej
pracy.

Powyzsze nie zmienia faktu, ze szereg zakta-j
doéw posiada juz dokumentacje catkowicie wy-
starczajgca dla celéw, o ktorych mowa w niniej-
szym artykule, a mimo to nie dziala w nich
premiowanie za obnizke kosztéw.

W formach i tresci dokumentacji istnieje
staty postep, analogicznie prawie jak w rozwoju
techniki. Dokumentacja ulega statej poprawie
i zmianom w kierunku, na ktéry ktadziemy od-
powiedni nacisk.

Jesli zatem na odcinku dokumentacji wy-
wrze¢ nacisk dla uzyskania $cistego planowa-
nego i rzeczywistego kosztu wykonania — to
wyniki te osiggniemy w terminie zaleznym od
rozwoju przedsiebiorstwa.i sposobu realizacji
tych zadan w jego warunkach.

Czas ewolucji w tresci i formie dokumentaciji
bedzie r6zny, w kazdym razie bedzie to termin
diugi, a wiec na taki sam okres nalezatoby od-)
tozy¢ wprowadzenie w zycie premiowania. Za-
nim zdecydujemy sie na odpowiedz w tej spra-
wie sprobujmy odpowiedzie¢ na pytanie pierw-
sze.

Istniejgca w zaktadach dokumentacja od kal-
kulacji wstepnej poczawszy na rejestrach ksie-
gowych skonhczywszy, jest ogromnie zréznico-i
wana zaréwno pod wzgledem tresci jak i for-
my. Pomijamy w tej chwili r6znorodnos$¢ form
sprawozdawczosci miedzy zaktadami a jednost-
kami nadrzednymi jako odzdelne zagadnienie.

Niemniej jednak ta istniejaca w tej chwili
dokumentacja jest podstawg do okres$lenia na-
szych wynikéw, do wyciggniecia wnioskéw, do
ustalania w oparciu o nig zadan i wskaznikéw
na nastepne okresy, miedzy innymi, na odcin-
ku kosztow.

Jesli zatem dokumentacja istniejgca jest wy-
starczajgca do dokonywania ustalen o ciezarze
gatunkowym réwniez duzym, a niekiedy i wiek-
szym anizeli warto$¢ premii jaka mozna by
w oparciu o nig wyptaci¢ — to dlaczego ta do-
kumentacja i sprawozdawczo$¢ nie moze by¢
podstawg do ustalenia premii za obnizke kosz-
tow.

Nie chcac w tym miejscu ani powiekszac
wartosci istniejacej dokumentacji, nie chcial-
bym nie doceni¢ wartosci dobrej dokumentaciji,
dziwnym jednak wydaje sie fakt, ze obecna do-
kumentacja do obliczenia premii produkcyjnej,
bilansowej itp. jest wystarczajgca, ale do regu-
laminu za obnizke kosztéw nie.

Wydaje sie, ze traktujgc istniejagcy stan rze-
czy w dokumentacji jako niewystarczajgcy do

wprowadzenia przy nim premiowania — pod-
wazamy bardzo powaznie ogromny wysitek zro-
biony na tym odcinku niezaleznie od innych
watpliwosci, ktére sie w takiej sytuacji nasu-
wajg. .

Dokumentacja wymaga zmiany, pogtebienia,
przepracowania aby uzyska¢ w niej materiat
do zupeitnie precyzyjnych cyfr. Niemniej jed-
nak uwazam, ze zdanie w artykule ob. Fedaka
(LEOP" nr 3 rok 1955) ,Walka idzie nie o ide-
alng precyzje lecz o minimum wiarygodnosci
danych o kosztach® ma duzo stusznosci.

Sadze, ze najstuszniejszym wyjsciem w chwili
obecnej do wprowadzenia premiowania winna
by¢ dokumentacja, nie taka ktéra ,daje mini-
mum wiarygodnos$ci“, ale taka ktéra daje tych
dowodow wiecej jakkolwiek nie bedzie ona do-
kumentacjag precyzyjng.

A zatem jakos¢ dokumentacji winna by¢
pierwszym kryterium, przez ktére powinny
przejs¢ zaktady zadajgce premiowania, z tytutu
obnizki kosztow. »

Drugim kryterium wynikajacym czesciowo
z poprzedniego winno by¢ ustalenie elementow
wchodzgcych w koszty, za ktére chcemy pre-
miowac. Jakie elementy, w jakich warunkach
nalezy przyja¢é — poruszyt szeroko w artykule
ob. Fedak — uwazam jednak, ze warunki te
w pierwszej fazie nie powinny by¢ jednolite dla
wszystkich a raczej odwrotnie tzn. winny byé
opracowane dla poszczegélnych typéw zakila-
déw, nawet indywidualnie dla zaktadow, ktdre
beda tego z tych lub innych wzgledéw wy-
magac.

Speinienie tego warunku jest bardzo istotne,
bo przy znajomosci zakiadu pozwolitoby poto-
zy¢ nacisk w regulaminie premiowania na naj-
bardziej istotne pozycje w planie kosztow przy
bardzo zr6znicowanej strukturze kosztéw w po-
szczegblnych zaktadach.

Wnikniecie w istote kosztow pozwolitoby
w niektérych zaktadach na objecie premiowa-
niem pozycji planu nielicznych ale waznych
z tych czy innych wzgledéw.

Przy tego rodzaju rozwigzywaniu regulamin
premiowania w wysokim stopniu spetnitby wa-
runek premiowania za rzetelny wysitek.

Poza tym wnikniecie w specyfike kosztow
zaktadow, specyfike pracy pozwolitoby na usu-
niecie watpliwosci jakie koszty objgé¢ regula-
minem premiowania — w jakim uktadzie kwar-
talnym czy $redniorocznym, bo ramowe, a wiec
niesciste ujecie tych zadan moze spowodowaé
szereg ktopotéw, trudnosci i watpliwosci zu-
petnie tatwych do unikniecia przy indywidual-
nym rozwazaniu warunkow zaktadu.

Sprowadzenie zadan obnizki kosztéw tylko do
produkcji porownywalnej, stworzyloby w nie-
jednym zaktadzie branie pod uwage nieznacznej
iloéci asortymentéw, a wiele zakladow, w kté-
rych nie wystepuje produkcja poréwnywalna,
badZz to w metodzie gateziowej, badz to w me-
todzie zaktadowej, nie wchodzitoby w rachube.

Biorgc pod uwage mozliwosci ujecia szeregu
warto$ci produkcji objetej przy rozpatrywaniu
obnizki jednym z rozwigzan mogtoby byé np.:
plan kosztéw produkcji towarowej majgcy po-
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krycie w 70—80% w rozpracowanym koszcie
jednostkowym poszczeg6lnych asortymentéw
w uktadzie kalkulacyjnym, bez wzgledu na to
czy poszczeg6lne asortymenty stanowig pro-
dukcje poréwnywalna lub nieporéwnywalng.
Oczywiscie zatozenie kosztéw jednostkowych
w elementach kalkulacyjnych kosztow bezpo-
Srednich, powinno by¢ uzasadnione analogicz-
nym wyliczeniem norm materiatlowych i czaso-
wych. Koszty posrednie wynikatyby z wysoko-
Sci uktadu ich w planie rocznym do elementéw
bezposrednich i tak bylyby rozprowadzone na
kalkulacje jednostkowe.

Kontrola wykonawstwa i ustalenie obnizki
kosztow przy podanym powyzej systemie bu-
dowy planu jest zupetnie prosta i oparta na
zasadach dotychczasowego wzoru GUS P-27
z nieznacznymi uzupetnieniami zarébwno w tre-
Sci jak i w formie.

Praktycznie, przeciwstawienie faktycznych
kosztow witasnych wykonanych asortymentéow
do kosztétv planowanych wynikajacych z prze-
mnozenia kosztu planowanego na jednostke
przez ilos¢ wykonanych sztuk pozwala na
stwierdzenie ukiadu kosztéw wtasnych do pla-
nu zaréwno w kwocie jak i w procencie.

Trzecim momentem wymagajgcym posiada-
nia jasnego pogladu jest wysoko$¢ premii. Roz-
patrzenie tego moze nastgpi¢ z kilku punktow
widzenia jednakze w koncowym efekcie musimy
uzyska¢ mozliwie $ciste dane: (1) Jaka maksy-
malnie wartos¢ w ztotych moze uzyskaé¢ pra-
cownik z tytutu wprowadzenia regulaminu pre-
miowania? (2m W jakim stosunku bedzie war-
tos¢ wyptaconych premii (gérna granica) do
wartosci efektywnej obnizki kosztow.

Warunkiem odpowiedzi na powyzsze pytanie
jest: (a) ustalenie jaki procent warto$ci uzyska-
nych oszczednosci w kosztach moze byc¢ prze-i
znaczony na fundusz premiowy, (b) ustalenie
wachlarza pracownikéw podlegajgcych regula-
minowi premiowania.

UNAGA CZYTELNICY!

Miesiecznik nasz mozna juz naby¢
w kazdym miedcie wojewddzkim w
kiosku ,,Ruchu" na kolejowym dworcu
gtébwnym oraz w nastepujgcych kios-
kach w Warszawie: w kioskach przy
wyzszych uczelniach, ministerstwach,
w kiosku KC PZPR, PKPG,CUSZ,CRZZ,
Prezydium Rady Ministrow, w kiosku
przy Radzie Panstwa, w Gtdbwnym U-
rzedzie Statystycznym, w Narodowym
Banku Polskim i w Banku Inwesty-
cyjnym. W Warszawie miesiecznik
nasz bedzie sprzedawany ponadto
w kiosku przy Dworcu Srédmiescie.

Powiadamiajac o tym Czytelnikéw i naszych
wspotpracowniké6w uprzejmie prosimy o powia-
domienie Redakcji,w jakich punktach nalezatoby
jeszcze wprowadzi¢ sprzedaz, jak réwniez o in-
formowanie owypadkach zaktécen, jeslichodzio
kolportaz ,Ekonomiki“ w podanych tu kioskach.
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Pomijajac szereg istotnych momentéw wyni-
kajgcych przy rozwazaniu trzeciego momentu,
regulamin premiowania nie moze by¢ w tym
miejscu niedopatrzony, nie moze z niego wy-
nikng¢ sytuacja demobilizujaca pracownika co
wystapi w wypadku zbyt niskich premii przy
istotnym wysitku jak réwniez sytuacja sktania-
jaca pracownika do szukania niewtasciwych
sposobow dla uzyskania wysokich premii, co
moze zaistnie¢, jesli regulamin tego wyraznie
nie sprecyzuje dla warunkéw danego zaktadu.

Poruszone ostatnio zagadnienie jest niewat-
pliwie tym, ktére utrudnia decyzje na odcinku
wprowadzenia w zycie regulaminéw premiowa-
nia — bo za nim kryjg sie zmiany plac pewnej
grupy pracownikow, a wysokos$¢ tej zmiany bez
rozpatrzenia prawie indywidualnego zakladow
nie potrafimy sprecyzowad.

Ostroznos¢ w podejsciu do tego zagadnienia
skadingd zupeinie zrozumiata nie powinna prze-
stania¢ faktu, ze zagadnienie premiowania za
obnizke kosztow jest bardzo istotne, specjalnie
w chwili obecnej przy zmianach systemu pla-
nowania na odcinku wyrazania go nie w cenie
niezmiennej a w cenie biezgcej.

Specjalnie istotne jest wprowadzenie regula-
minéw premiowania w tych zaktadach, w kté-
rych istnieje z tych lub innych wzgledéw duza
rozpietos¢, miedzy kosztem wilasnym a ceng

zbytu — bo tam wtasnie moze wystepowac
brak zainteresowania kosztem wilasnym i jego
obnizka.

Termin wprowadzenia regulaminéw w zycie
uzalezniony jest od zmiany ustawienia na nie-
ktorych odcinkach naszej pracy, a ktore wpty-i
wajg hamujgco na czas i jako$¢ rozwigzania
tego problemu. Do najwazniejszych momentéw
zaliczy¢ mozna nastepujace: (1) Chec¢ stworzenia
uniwersalnego regulaminu za obnizke kosztéw
podczas gdy z wszystkich przestanek wynika,
ze na odcinku tym winna by¢ daleko specyfika
jesli chodzi o sposoby ujecia, natomiast raczej
jednolitos¢ jesli chodzi o wysoko$¢ premii.
(2) Brak zaufania do propozycji terenu przy
rownoczesnym niewcigganiu do tych prac i przy
nieobcigzaniu odpowiedzialnoscig za skutki pro-
jektowanych regulaminéw kierownikéw i jed-
nostek domagajacych sie wprowadzenia tychze.
(8) Sztywnos¢ we wszelkiego rodzaju regula-
minach polegajaca na tym, ze jesli chodzi o do-
konanie zmian jakie sa konieczne i celowe, po
pewnym nawet krétkim okresie dziatania regu-
laminu, to zalegalizowanie tych zmian trwa
bardzo diugo, co jest niekiedy wrecz szkodliwe.

Ten stan rzeczy mocno wstrzymuje wiasciwe
ustawienie zagadnienia materialnego zaintere-
sowania pracownika w walce o obnizke kosz-
tow — a stan taki nie. sprzyja poprawieniu sy-
tuacji na odcinku tak waznym w naszej gospo-
darce.

Dlatego stuszniejszym byloby wprowadzenie
w zycie regulaminéw premiowania w sposob
pozwalajacy na dokonywanie ewentualnych po-
prawek w terminie znacznie krétszym anizeli
wynika to z istniejgcej w tej chwili sytuaciji.

Jozef Filipowski



Tadeusz Teper
Instytut Ekonom/’.: i Organizacji Przemystu
Biuro Wzorcowe

Pokaz nowoczesnych maszyn biurowych

tate podnoszenie wydajnosci pracy, kté-

re jest koniecznym warunkiem wypet-

nienia narodowych planéw gospodar-

czych, zwigzane jest ze statym ulepsza-

niem metod i S$rodkéw technicznych
pracy, ze statym zwiekszaniem stopnia mecha-
nizacji pracy. Nie moze to jednak ograniczac
sie do prac bezposrednio produkcyjnych. Zwiek-
szanie wydajnosci pracy, zwiekszanie mecha-
nizacji musi obejmowac¢ réwniez i prace zwig-
zane z dziedzing administracji — prace biu-
rowe.

I tu wtasnie, na odcinku mechanizacji prac
biurowych, jest jeszcze bodajze najwiecej do
zrobienia. Jak stwierdza E. Drozniak w arty-
kule pod tytutem ,O usprawnienie i potanie-
nie aparatu panstwowego” (Nowe Drogi
Nr 2/55) — ,Mechanizacja pracy biurowej
w kluczowych gateziach przemystu i central-
nych osrodkach administracji gospodarczej
z trudem zdobywa sobie zwolennikéw i stawia
dopiero pierwsze kroki”.

Prace na odcinku propagowania mechanizacji
prac biurowych prowadzone sg m. in. przez In-
stytut Ekonomiki i Organizacji Przemysiu —
Zaklad Srodkéw Technicznych pracy Biuro-
wej. Instytut opracowal kilka prac z zakresu
stosowania maszyn biurowych, jak np. instruk-
cja dla pracujgcych na maszynach do pisania,
arytmometrach, powielaczach itp. Sprawie pro-
pagowania mechanizacji prac biurowych stuzy
takze Biuro Wzorcowe Instytutu. W Biurze tym
demonstrowano juz od dluzszego czasu szereg
maszyn biurowych i metody ich nalezytego wy-
korzystania.

Ostatnio zorganizowano w Biurze Wzorco-
wym wespoét z Polskim Towarzystwem Maszyn
Biurowych pokaz nowych modeli maszyn biu-
rowych produkcji Niemieckiej Republiki Demo-
kratycznej i Republiki Czechostowackiej. Po-
nadto objeto pokazem takze niektdre Srodki
organizacyjne pracy biurowej, jak np. tablice
do planowania, kartoteki itp. Pokaz objat ma-
szyny produkcji zaprzyjaznionych z nami kra-
jow demokracji ludowej, z ktorych pochodzi
W przewazajgcej mierze import maszyn do Pol-

ski, i ograniczyt sie do typéw maszyn najbar-
dziej rozpowszechnionych, a mianowicie: ma-
szyn do pisania, maszyn do liczenia — sumu-

jacych, arytmometrow, maszyn kalkulacyjnych,
maszyn ksiegujgcych, maszyn liczgco analitycz-
nych — oraz powielaczy i kas rejestrujgcych.

Maszyny do pisania

Maszyny do pisania stanowity grupe maszyn
demonstrowang na pokazie na pierwszym pla-
nie. Maszyna do pisania to najstarsza z maszyn
biurowych i najbardziej rozpowszechniona.
Trudno sobie dzisiaj wyobrazi¢ biuro bez ma-
szyny do pisania. Dlatego tez postep technicz-
ny w zakresie tych maszyn wzbudza¢ musi

szczegOlne zainteresowanie. Zestaw maszyn do
pisania demonstrowany na pokazie skiadat sie
z dwoch kategorii maszyn — normalnych ma-
szyn biurowych oraz maszyn lekkich, tzw. ma-
szyn walizkowych, przeznaczonych do uzytku
w podrézy, do uzytku domowego itp. Normal-
nie maszyny biurowe reprezentowane byty
przez marki ,Rheinmetall*, ,Urania“ i ,Con-
tinental* — wszystkie produkcji NRD. Maszy-
ny te odrézniajg sie od dawniejszych typow
juz zewnetrznym wygladem — ksztalt ogdélny
o liniach bardziej oplywowych, bardziej ptas-
kie, kolory matowe (lakier nakrapiany) o od-
cieniach raczej jasniejszych (jasnoszare, jasno-
zielone lub stalowe).

Wyglad maszyn jest milszy dla oka niz wy-
glad dawniejszych maszyn o ksztalcie niezbyt
zgrabnym, pomalowanych jednostajnie czar-
nym blyszczgcym lakierem. Wystawiono ma-
szyny przystosowane do pisania na ré6znych for-
matach papieru — szerokos$ci watka 24 cm,
32 cm, 45 cm i 62 cm. Cechg charakterystyczng
nowoczesnych maszyn jest mozno$¢ wymiany
karetki i zaktadania karetki o watkach wszyst-
kich wymienionych wyzej szerokosci. Wymiana
jest bardzo tatwa, zdjecie karetki i zatozenie
innej jest kwestig kilku sekund. Mozliwo$é wy-
miany karetki stanowi bardzo powazne uspra-
wnienie maszyny do pisania, umozliwia bowiem
wykonywanie na jednej maszynie wszelkich
typow prac, jak pisanie listow w zwyktych for-
matach oraz zestawien, tablic itp., ktére moga
by¢ wykonywane tylko na duzych formatach
papieru.

Maszyny posiadajg 45 lub 46 klawiszy i r6z-
ne urzgdzenia utatwiajgce prace, jak tabulatory
docymalne, regulujg sity uderzen, odstep
wierszowy na 5 réznych wielkosci itp. Nowo-
czesne maszyny do pisania posiadajg zmienia-
cze segmentowe, w odréznieniu od dawniej-
szych typéw gdzie zmiana liter nastepowata
drogg podnoszenia karetki, co wymaga znacznie
wiekszego wysitku i tym samym obniza wydaj-
nos$¢ pracy. Z maszyn demonstrowanych jedy-
nie maszyny marki ,Continental” posiadajg
jeszcze zmieniacze starego typu — wyrdzniaja
sie jednak bardzo solidng konstrukcja, czego
dowodem jest fakt, ze nie bylo potrzeby zmie-
niania podstaw konstrukcyjnych tej maszyny

od kilkudziesieciu lat — zmianom ulegato je-
dynie wykonczenie zewnetrzne. Maszyna ,Con-
tinental — Standard” mod. Gr. |lIl pokazana

na pokazie wyroznia sie urzgdzeniem do fron-
towego zaktadania formularzy np. kont —
umozliwia to uzywanie tej maszyny do prowa-
dzenia ksiegowosci przebitkowej. Urzadzenie
to mozna bardzo tatwo zdejmowac¢ i uzywacé
maszyne do zwykiych prac.

Na specjalne oméwienie zastuguje demon-
strowana na pokazie maszyna ,Rheinmetall”
mod. GSE. Jest to elektryczna biurowa maszy-
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na do pisania. Posiada 46 klawiszy, karetke
o diugosci 32 cm z mozliwos$cia wymiany na
dluzsza, odstep wierszowy na 5 réznych wiel-
kosci, regulacje sity uderzenia od 1 do 6, tabu-
lator decymalny. Cecha odr6zniajagcg te ma-
szyne od innych maszyn do pisania jest catko-
wicie elektryczny naped. Motor elektryczny
wykonuje calg prace, tj. uderzanie czcionek,
przesuw karetki, liniowanie i usuwanie papie-
ru z maszyny. Piszgacy na tej maszynie jedynie
leciutko dotyka klawiszéw dla wywotania dzia-
tania maszyny. Po trzydziestu sekundach przer-
Wy W pisaniu maszyna samoczynnie wylgcza
doptyw pradu elektrycznego.

Jak nalezy przypuszczaé, elektryczna maszy-
na do pisania to maszyna przysztosci. Nie od
rzeczy bedzie poswieci¢ tym maszynom kilka
stow. Elektryczne maszyny do pisania zyskujag
ostatnio coraz wiecej zwolennikéw dzieki ich
wielkim zaletom. Mozna na nich wykonywa¢ do
20 dobrych odbitek, daja idealnie rowne ude-
rzenia, przez co wyglad pisanego tekstu bar-
dzo sie poprawia. Ma to duze znaczenie np.
przy sporzadzaniu matryc powielaczowych. Od-
bitka sporzadzona z matrycy pisanej na zwyktej
maszynie ma wyglad nieraz bardzo nieestetycz-
ny, na skutek, tego, iz litery przy pisaniu recz-
nym odbijane sg z niejednakowg sita, litery
mocniej odbite na matrycy czesto na odbitkach
wschodzg zamazane, natomiast matryce spo-
rzadzone na elektrycznej maszynie dajg odbit-
ki o idealnie rownej wyrazistosci liter. Dalszg
zaletg maszyn elektrycznych jest moznos¢ ich
sprzegania. Posiadajac kilka maszyn elektrycz-
nych mozna je potaczy¢ przewodami elektrycz-
nymi i wowczas tekst pisany na jednej z tych
maszyn bedzie automatycznie powtarzany na
wszystkich sprzezonych maszynach nawet znaj-
dujacych sie w znacznej odlegtosci.

Najwazniejszg cechg maszyn elektrycznych
jest jednak zaoszczedzenie wysitku fizycznego
maszynistki. Praca pisania na zwyklej maszy-
nie jest, wbrew pozorom, znacznym wysitkiem.
Elektryczna maszyna zwalnia prawie catkowi-
cie piszacego od wysitku fizycznego. Dzieki te-
mu wzrasta bardzo wydajnos$¢ pracy, ktére to
zwiekszenie szacowane jest na 40 — 60%, po-
nadto za$ ma to duze znaczenie spoteczne, utat-
wia bowiem w sposob radykalny prace maszy-
nistki i chroni ja przed chorobami zawodowymi,
na jakie sg one narazone w wyniku znacznego

Rys. 1 Pokaz maszyn biurowych (widok ogdlny).
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wysitku przy ciagtej wieloletniej pracy na zwy-
ktej maszynie do pisania.

Wspomnie¢ jeszcze nalezy o demonstrowa-
nych na pokazie maszynach lzejszej konstruk-
cji tzw. walizkowych. Sa to maszyny takie jak
JErika”, ,Gromina” i ,Optima Elite” produk-
cji NRD. Maszyny tego typu majg klawiature
43— 44 Kkliwiszowg i urzadzenia dodatkowe, jak
tabulatory, zmieniacz koloru tasmy i inne. Na-
dajag sie do pracy mniej intensywnej niz nor-
malna praca biurowa, np. w podrézy lub tez
dla uzytku domowego. Sg one znacznie lzejsze
i mieszcza sie wygodnie w walizce. Szczegol-
nie zgrabna i mato miejsca zajmujaca jest ma-
szyna ,Gromina”. Jest zaledwie 5 cm wysoka
i miesci sie wygodnie w kazdej teczce biurowej.
Wazy tylko 3,9 kg. Pomimo matych rozmiaréw
umozliwia pisanie normalnym pismem i po-
siada wszystkie podstawowe urzadzenia zwyk-
tych maszyn do pisania.

W dziale maszyn do pisania zwracata uwa-
ge wystawiona dla poréwnania i uwydatnienia
postepu technicznego maszyna do pisania
,Yost”. Jest to w poréwnaniu z najnowszymi
typami maszyn ,staruszka” wyprodukowana
jeszcze w roku 1904. Odcina sie od obecnych ty-
pow swoim nieporecznym wygladem i malg wy-
dajnoscig pracy — aczkolwiek pomimo swojego
powaznego wieku jest jeszcze zdolna do uzytku.
Ma ona podwoéjnag klawiature bez zmieniacza,
tekst jest niewidoczny w trakcie pisania, nie
posiada tasmy barwigcej — czcionki uderzajg od
dotu o poduszke nasycong tuszem.

Maszyny do liczenia

Dziat maszyn do liczenia byt szczegodlnie bo-
gato reprezentowany na pokazie i obejmowal
nastepujace grupy:

Maszyny sumujgce. Sposr6d maszyn sumu-
jacych wystawiono typy ,Rheinmetall”, ,Mer-
cedes” i ,Astra” — wszystkie produkcji NRD.
Wszystkie pokazane w tej grupie maszyny sg
maszynami typu sumujgco-zapisujgcych, przy
czym zapisywanie moze by¢ dokonywane nie
tylko na waskiej tasmie, jak to najczesciej sie
spotyka, ale takze na szerokich formularzach,
kartach kontowych itp. Urzadzenie takie ma
maszyna ,Rheinmetall” mod. AES. Posiada ona
karetke o szerokosci 33 cm z elektrycznym
przesuwem, przy czym zapisy moga by¢ doko-
nywane poziomo w wierszach i pionowo w ko-
lumnach. Demonstrowane maszyny sumujgce
majg liczniki 10-cio do 12-to miejscowe — do-
dajg i odejmujg — ujemne salda wypisuja na
czerwono. Posiadajg okienka kontrolne, urza-
dzenie umozliwiajgce pisanie bez liczenia i li-
czenie bez pisania, powtarzanie, korekty, wypi-
sywanie sumy do przeniesienia i sumy konh-
cowej.

Wysoki stopien zautomatyzowania wykazuje
maszyna ,Astra” mod. 110. Klawiatura posia-
da dodatkowe klawisze ,00“ i ,000“ oraz od-
dzielne klawisze powtarzania dziatan, co umoz-
liwia bardzo szybka prace, szczegdlnie dla wy-
konywania mnozen. Poza maszynami sumuja-
cymi o napedzie elektrycznym wystawione by-



ty takze maszyny sumujace reczne (,Rhein-
metall i ,Mercedes”). Nie sg one oczywiscie
wyrazem postepu techniki — pokazano je jed-
nak z uwagi na znaczne ich rozpowszechnienie
w Polsce i jako maszyny tansze, oczywiscie du-
70 mniej wydajne niz elektryczne. Przy recznej
maszynie ,Rheinmetall* mod. AHS zwraca
uwage korbka z rgczka skierowang do we-
wnatrz, co wplywa na przy$pieszenie pracy
dzieki zmniejszeniu zasiegu ruchu reki przy
nastawianiu klawiszy i poruszaniu korbki.

Dalszg grupa maszyn do liczenia demonstro-
wanych na pokazie byly arytmometry. Grupa
ta obejmuje typy ,Triumphator” i ,Melitta”
produkcji NRD oraz ,Mira” produkcji CSR. Sg
to arytmometry reczne z pojemnoscia mecha-
nizmu nastawczego 10-miejscowa, licznikiem
obrotéw 8-miejscowym, licznikiem rezultatéw
13 do 16-miejscowym. Niektére modele posia-
dajg urzgdzenie przenoszenia sum z licznika re-
zultatbw na mechanizm nastawczy i przystoso-
wane sg do obstugi jednag reka. Mechanizm na-
stawczy posiada okienka kontrolne. Wyr6zniaja
sie lekka konstrukcja (np. ,Melitta® — waga
4 do 4,2 kg).

Maszyny kalkulacyjne wystawione reprezen-
tuja produkcje NRD i CSR. Z maszyn produk-
cji NRD wystawiono kilka modeli marki
sRheinmetall” od maszyny kalkulacyjnej recz-
nej poprzez maszyny poétautomatyczne, az do
petnoautomatycznych. Pojemnos$¢ rachunkowa
tych maszyn jest nastepujgca: mechanizm na-
stawczy — 9-miejscowy, licznik obrotow —
8-miejscowy, licznik rezultatow — 17-miejsco-
wy. Na wyrd6znienie zastuguje model SAR —
lle. Jest to elektryczna maszyna peinoautoma-
tyczna z mnozeniem automatycznym dodatnim
i ujemnym, dzieleniem automatycznym z mo-
zliwoscig przerywania w dowolnym miejscu lub
tez uprzedniego ustalenia miejsc ilorazu, samo-
czynnym miedzyoperacyjnym kasowaniem licz-
nikbw, automatycznym przenoszeniem kwot
z licznika rezultatébw do mechanizmu nastaw-
czego. Posiada okienko kontrolne nastawiania
mnoznika.

Produkcje NRD w zakresie maszyn kalkula-
cyjnych reprezentowaly ponadto maszyny mar-
ki ,Mercedes”. Pokazano dwa modele tych ma-
szyn, R 22 i R 38 SM. Duze mozliwosci rachun-
kowe posiada ten ostatni model. Pojemnos$¢ je-
go wynosi: dla mechanizmu nastawczego 16
miejsc, licznika obrotéw 8 miejsc, licznika re-
zultatbw 16 miejsc. Posiada ponadto licznik
zbiorczy 16-miejscowy. Dzielenie jest auto-
matyczne z mozliwoscig przerywania w dowol-
nym miejscu lub tez uprzedniego ustalenia ilo$-
ci miejsc rezultatu. Peinoautomatyczne mno-
zenie, automatyczne przenoszenie kwot z licz-
nika rezultatbw do mechanizmu nastawczego.

Produkcje CSR reprezentuje maszyna kalku-
lacyjna ,Nisa”. Jest to niewielka maszyna recz-
na, petnoklawiszowa z mechanizmem nastaw-
czym 10-miejscowym, licznikiem obrotow
8-miejscowym i licznikiem rezultatéw 13-miej-
scowym.

Maszyny ksiegujagce reprezentowane na po-
kazie sg wszystkie produkcji NRD. Wystawiono

Rys. 2. Maszyny liczgco-analityczne , Aritma“ dziurkarka
i segregator.

kilka modeli maszyn ksiegujgcych ,Astra” mod.
52 i 63. Sg to maszyny elektryczne z automa-
tycznym wypisywaniem sum i sald, sumujgce
poziomo w wierszach i pionowo w kolumnach,
saldujagce. Posiadajg klawiature 10-cyfrowa,
dodatkowe klawisze zer ,00“ i ,000“ oraz kla-
wisze dla wypisywania symboléw. Prace na
tych maszynach utatwia automatyczne sterowa-
nie funkcji i licznik6w maszyny za pomoca
specjalnie ustawionej dla kazdego typu pracy
szyny sterujgcej.

Najwiecej mozliwosci daje model ,Astra” 63.
Maszyna ta posiada klawiature cyfrowag i sym-
bolowa, wypisuje automatycznie sumy i salda.
Posiada jeden licznik saldujacy, jeden licznik
zbiorczy i 16 licznik6w pionowych — pojem-
nos¢ licznikéw 10 do 12 cyfr. Z innych urza-
dzen maszyny wymieni¢ jeszcze nalezy moz-
no$¢ automatycznego wypisywania daty, urzag-
dzenie do frontowego zakfadania kart konto-
wych. Maszyna moze by¢ zastosowana do pro-
wadzenia réznych prac, jak np. do ksiegowosci
finansowej, materialowej itp. Bardzo dobrze
nadaje sie do list ptac. Z uwagi jednak na to,
ze maszyna daje tylko mozno$¢ wypisywania
symboléw, nazwiska pracownikow na liscie pta-
cy musza byé wpisywane na liste ptacy za po-
moca innych maszyn np. maszyn piszacych tek-
sty state (,Adrema”). Szyna sterujagca jest ta-
two wymienialna. Podkresli¢ nalezy przyjemny
dla oka wyglad tych maszyn — utrzymane sa
w jasnoszarym kolorze, posiadaja klawiature
o nowoczesnych prostokatnych ksztaitach.

Grupa maszyn ksiegujacych liczgco-piszacych
reprezentowana byta przez maszyny marki
Mercedes — Addelektra”. Sg to maszyny elek-
tryczne, posiadajagce normalng klawiature ma-
szyny do pisania oraz mechanizm liczacy, zto-
zony z odpowiedniej dla danej pracy ilosci licz-
nikow. Nastawianie cyfr w mechanizmie liczg-
cym nastepuje przy pomocy specjalnej cyfro-
wej klawiatury, umieszczonej pod klawiaturg
do pisania. Maszyna posiada karetke dlugos-
ci 60 cm i urzadzenie do frontowego zakta-
dania kart kontowych. Mechanizm liczacy skita-
da sie z licznikéw pionowych, ktérych ilos¢ do-
stosowana jest do ilosci kolumn odpowiedniego
formularza oraz dwodch licznikow saldujgcych.
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Pojemnos¢ licznikow, ktoére sg tatwo wymie-
nialne, dostosowana jest réwniez do rodzaju
wykonywanej pracy.

Maszyny te majg zastosowanie do wszelkich
prac w ksiegowosci. Nadaja sie takze do list
ptacy, przy czym w odroéznieniu od maszyn
JAstra” mozna tutaj na tej samej maszynie
pisa¢ nazwiska pracownikéw, gdyz posiada ona,
jak juz wspomniano wyzej, normalnag klawia-
ture do pisania, przy czym praca pisania jest
bardzo utatwiono, wobec faktu, iz naped ma-
szyny jest elektryczny.

Pokazano 2 typy maszyn ,Mercedes — Adde-
lektra”, a mianowicie SR 22 i SR 42. Ta ostat-
nia jest typem udoskonalonym, gdyz umozliwia
automatyczne wypisywanie sum i sald. Réw-
niez i te modele maszyn wyr6zniajg sie w po-
rownaniu do typéw dawniejszych estetyczng
obudowg utrzymana w jasnych kolorach.

W grupie maszyn ksiegujacych wystawiono
rowniez maszyne fakturujgcg marki ,Rhein-
metall*. Jest to maszyna typu maszyn liczg-
co-piszgcych, ktéra wykonuje dziatania doda-
wania, odejmowania i mnozenia. Posiada 3 licz-
niki 10-miejscowe. Rezultaty obliczen maszyna
wypisuje automatycznie. Pokazano zastosowa-
nie tej maszyny do ksiegowos$ci materiatowej.
Nie wyczerpuje to oczywiscie mozliwosci tej
maszyny, nadaje sie ona bowiem przede'wszyst-
kim do pracy fakturowania, a ponadto do wielu
innych prac, np. sporzadzania kosztorysow, re-
manentéw itp.

Maszyny liczgco-analityczne. Z grupy ma-
szyn liczacych o wyzszym stopniu mechanizacji
wystawiono zespot maszyn liczgco-analitycz-
nych ,Aritma” produkcji CSR. Sg to maszyny
oparte o zastosowanie kart dziurkowanych
i dziatajgce na zasadzie mechanicznego odczyty-
wania wydziurkowanych symboléw. Karty
dziurkowane w maszynach ,Aritma” sg 45
i 90-kolumnowe. Z zespotu maszyn ,Aritma*“
zademonstrowano 3 podstawowe maszyny,
a mianowicie: dziurkarke, segregator i tabula-
tor. Dziurkarka jest maszyng wyjSciowg w ze-
spole maszyn liczaco-analitycznych, na ktérej
sporzadza sie recznie podstawowy dokument,
jakim jest karta dziurkowana. Dziurkarka
JAritma” posiada klawiature ztozong z dwu-
dziestu klawiszy, z tego 12 klawiszy cyfrowych
oraz 8 klawiszy funkcyjnych, karetke przesu-
wang automatycznie ze wskazowka, ktora
umozliwia odczytanie na podzialce potozenie
karetki w danej chwili. Istnieje mozliwo$¢ skon-
trolowania nastawienia klawiszow dziurkujg-
cych przed przedziurkowaniem kart, co umozli-
wia prostowanie zauwazonych btedéw bez nisz-
czenia karty.

Cechg charakterystyczng systemu ,Aritma”
jest to, iz zaréwno dziurkowanie Kkart, jak
i sprawdzanie dokonywane jest na tej samej
maszynie, a nie, jak w innych systemach na
dwdéch maszynach, tj. na dziurkarce i spraw-
dzarce. Sprawdzenie bowiem nastepuje przez
powtdérne dziurkowanie, przy czym karty zo-
stajg przesuniete o p6t srednicy dziurki, W ten
spos6b otrzymujemy po powtdrnym dziurko-
waniu otwory owalne. Zwykie sprawdzenie
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wzrokowe umozliwia wykrycie btedu, kolum-
ny bowiem posiadajace otwory okrggte, a nie
owalne bedg dowodem blednego dziurkowania.
Wykrywanie bledéw utatwia lusterko umiesz-
czone przy magazynku odbiorczym kart. Maszy-
na wazy 92 kg, zajmuje powierzchnie 87 X 62
cm, przy wysokosci 96 cm.

Drugim obiektem demonstrowanego zespotu
maszyn jest ,segregator”, tj. maszyna stuzaca
do posegregowania wydziurkowanych kart w
takim porzadku, ktory by umozliwit wy-
korzystanie zapiséw na kartach do zestawien
w przekrojach wymaganych dla danej pracy.
Segregator posiada magazynek, ktory moze po-
miesci¢ 650 kart, mechanizmy odczytujace oraz
przesuwajace karty do przegrédek, ktorych jest
13. Segregacja dokonywana jest w kazdej ko-
lumnie oddzielnie. Segregator pracuje z nor-
malng szybkoscig 24 000 kart na godzine. Segre-
gator jest obiektem wiekszym niz dziurkarka,
zajmuje powierzchnie 165 X 50 cm, ma wyso-
kos¢ 103 cm oraz wage 130 kg.

Posegregowane karty dziurkowane przecho-
dzg z kolei do trzeciej maszyny zespotu, tj. do
Jdabulatora”. Tabulator drukuje zestawienie
kart w uktadzie wymaganym dia danej pracy,
przyjmuje wydziurkowane na kartach wartosci
dodatnie lub ujemne do licznikéw, wyprowa-
dza i drukuje sumy posrednie i kohcowe. Za-
pisy dokonywane sg na papierze umieszczonym
na rolce przesuwajgcej sie automatycznie. Spo-
s6b pracy tabulatora reguluje skrzynka pota-
czen. Skrzynek takich oczywiscie moze by¢
wieksza ilos¢ w zaleznosci od rodzajow prac,
jakie majg by¢ wykonywane. Wymiana skrzyn-
ki jest bardzo tatwa i trwa najwyzej jedng mi-
nute. Natychmiast po zalozeniu nowej skrzyn-
ki tabulator przestawia sie na nowy sposob
pracy. Magazynek zasilajgcy miesci 650 kart
1moze by¢ uzupetniany w trakcie pracy. Szyb-
kos¢ pracy tabulatora ,Aritma” wynosi 6 000
kart na godzine. Tabulator jest najciezszg ma-
szyng zespotu, wazy bowiem 265 kg, zajmuje
powierzchnie 60 X 60 cm, wysokos¢ — 130 cm.

Zastosowanie maszyn liczgco-analitycznych
jest bardzo szerokie. Moga one by¢ uzyte do
wykonywania wszelkich prac z zakresu spra-
wozdawczosci finansowej, statystycznej, prac
planowania itp. Na pokazie demonstrowano za-
stosowanie maszyn zespoilu ,Aritma” do ksie-
gowosci materiatlowej.

Kasy rejestrujace, powielacze

Poza maszynami do pisania i liczenia demon-
strowano jeszcze kasy rejestrujace oraz powie-
lacze. Z kas rejestrujgcych wystawione byty
2 typy marki ,Secura” produkcji NRD, a mia-
nowicie kasa rejestrujgca sklepowa i kasa re-
jestrujgca kelnerska. Zastosowanie kas reje-
strujgcych w naszym handlu detalicznym oraz
w przemysle gastronomicznym przyczynitoby
sie bardzo wydatnie do zwiekszenia kontroli
i utatwitloby podniesienie tych zaktadow na
wyzszy poziom oragnizacyjny.

Z grupy powielaczy wystawiono 3 maszy-
ny — wszystkie produkcji CSR, sg to powie-



lacz offsetowy ,Zetaprinton® mod. 20 — po-
wielacz na format papieru A4 o wydajnosci
3000 odbitek na godzine, elektryczny powielacz
spirytusowy ,Exprint — Organisator” — tzw.
powielacz organizacyjny, umozliwiajgcy odbi-
janie poszczegodlnych wierszy dokumentu i ma-
jacy zastosowanie przede wszystkim przy spo-
rzgdzaniu dokumentacji warsztatowej — wy-
dajnos¢ okoto 1200 na godzine. Powielacz
umieszczony jest w specjalnym biurku, co utat-
wia prace operatorowi. Ostatnim z pokazanych
powielaczy jest reczny powielacz biatkowy
.Cyklos” X na papier formatu A4 z gaza je-
dwabng jako nos$nikiem farby. Wyréznia sie
tadnymi odbitkami. Wydajno$¢ ca 2000 odbitek
na godzine.

Tablice do planowania

Poza maszynami biurowymi wystawiono nie-
ktére urzadzenia organizacyjne, jak np. tabli-
ce do planowania. Uwage zwracata tablica do
planowania produkcji CSR ,Orgaplan”, utat-
wiajgca operatywng kontrole wykonywania za-
dan planowych. Jako przyktad podano kontrole
wykonania planu produkcji w przedsiebior-
stwie przemystowym. ROznokolorowe paski za-
konczone zatyczkami obrazujg procent wyko-
nania poszczegélnych faz produkcji. Paski sag
elastyczne i tatwe w manipulacji. Tablica po-
tgczona jest z kartotekg ptaska, kté6rg mozna
wykorzysta¢ dla zapisywania danych zwigza-
nych z planowaniem i kontrolg wykonania
planu.

Wystawiono takze kilka typéw kartotek, jak
np. kartoteki selekcyjne oraz kartoteki pta-
skie —- te ostatnie marki ,Karto-system” pro-
dukcji CSR.

Pokaz mebli biurowych

W pokazie demonstrowano réwniez prototy-
py niektdorych mebli biurowych opracowane
przez Instytut Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu, jak biurko dla maszynistki, krzesto obro-
towe dla maszynistki, biurko zlozone z elemen-
tow. Biurko dla maszynistki rézni sie znacz-
nie od stosowanych obecnie standartowych sto-
likbw pod maszyny. Od strony funkcyjnej roz-
wigzanie konstrukcyjne biurka ma na celu za-
pewnienie lepszych warunkéw pracy piszacym
na maszynach. W tym celu powiekszono blat
biurka, wprowadzono ptyte zamykajaca biurko
od tytu, ruchomy podnézek, szufladki, ktorych
konstrukcja utatwia wyjmowanie materiatéw
piSmiennych. Kolor biurka utrzymany jest w
odcieniu zielonym, jako przyjemnym dla oka.
Od strony produkcyjnej wprowadzono zasad-
nicza zmiane, a mianowicie zastgpiono deficy-
towe u nas drzewo ptytami spilsnionymi, pro-
dukowanymi z odpadkéw drzewa.

Réwniez z ptyt spilsnionych sporzadzony jest
prototyp nowego biurka przeznaczonego do
zwyktej pracy biurowej. Jest ono ztozone z ele-
mentoéw, kté6re mogag by¢ sktadane w rézny spo-
s6b, stosownie do potrzeb. Rozszerza to ogrom-
nie mozliwos$¢ zastosowania i umozliwia masowa

Rys. 3. Prototyp biurka dla maszynistki, opracowanie IEOP.

produkcje poszczegolnych czesci. Rowniez i to
biurko utrzymane jest w odcieniu zielonym.
Meble te sa przedmiotem ankietowania, po
ukonczeniu ktérego i po wprowadzeniu ewen-
tualnych poprawek w wyniku ankiety beda,
jak mozna przypuszczaé, skierowane do pro-
dukciji.

Zwiedzajgcym pokaz maszyn biurowych
umozliwiono réwniez zapoznanie sie z niektory-
mi pomystami racjonalizatorskimi, ktére bytly
opiniowane przez Instytut, wzglednie przy
opracowaniu ktorych Instytut wspotdziatat, oraz
z opracowaniami Instytutu w zakresie pomoc-
niczych $srodkéw pracy biurowej. Zwiedzajg-
cym udostepniono ponadto pokazy Biura Wzor-
cowego Instytutu z tematyki obrachunku ptac
w przedsiebiorstwie przemystowym, obiegu
pism i pracy sekretariatu gtbwnego oraz racjo-
nalnego urzgdzenia hali maszyn. Na pokazie
zgromadzono réwniez calos¢ ,Studiow i Ma-
teriatldw” Instytutu Ekonomiki i Organizaciji
Przemystu zaréwno z tematyki pracy biurowej
jak i tematyki organizacji przemystu i innych
tematéw, ktére byly opracowywane w ciggu
ostatnich kilku lat.

Rys. 4. Objasnianie zwiedzajgcych na pokazie.
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Pokaz nowoczesnych maszyn biurowych spot-
kat sie z zywym zainteresowaniem ludzi pra-
cy. Pokaz uzyskal réwniez daleko idace po-
parcie ze strony Centralnej Rady Zwigzkow
Zawodowych oraz ze strony zarzadéw gitow-
nych poszczegdlnych zwigzkéw, ktdre zaintere-
sowaly tym zagadnieniem zakitady pracy.
Przychylne ustosunkowanie sie okazata réwniez
Centralna Komisja Usprawnienia Administra-
cji* Publicznej przy Prezesie Rady Ministréow.
Zainteresowanie wykazata prasa — w szeregu
dziennikow ukazaly sie notatki o pokazie i fo-
tografie. Dowodem zainteresowania byty liczne
rzesze zwiedzajgcych, wsrdd ktdrych nie brakto
przedstawicieli urzedéw centralnych i mini-
sterstw, rad narodowych, centralnych zarza-
déw, wyzszych zaktadéw naukowych, jak Poli-
technika Warszawska, SGPiS, Wyzsza Szkota
Ekonomiczna w todzi i in., Instytutéw nauko-
wych, najpowazniejszych przedsiebiorstw z te-
renu catego”™ kraju, jak np. Huty im. Lenina,
spoidzielczosci, szkolnictwa i wielu innych za-
ktadow i instytucji. Przybyto bardzo wielu kie-
rownikéw zaktadow pracy, przedstawicieli ko-
morek organizacyjnych, jak rowniez wielu pra-
cownikéw biurowych bezposrednio zaintereso-
wanych pracg na maszynach biurowych. Zwie-
dzanie odbywato sie zaréwno indywidualnie,
jak i grupowo, przy czym fachowi informatorzy
udzielali wyjasnien co do danych konstrukcyj-
nych, zasiegu i sposobu zastosowania poszcze-

goélnych maszyn i demonstrowali prace maszyn
na praktycznych przyktadach.

Zwiedzili pokaz roOwniez przedstawiciele
Ambasady CSR i Ambasady NRD, tj. przed-
stawiciele krajow, w ktérych demonstrowane
maszyny zostaly wyprodukowane. Interesowali
sie uwagami i opiniami wydawanymi przez pol-
skich uzytkownikéw maszyn pod katem widze-
nia ich wykorzystania przy opracowywaniu no-
wych, ulepszonych typ6w maszyn przez pro-
ducentéw niemieckich i czechostowackich.

Wydaje sie, iz mozna stwierdzi¢, ze pokaz
maszyn biurowych speinit swdj cel. Byt on
z jednej strony przegladem — oczywiscie nie-
kompletnym, produkcji naszych bratnich na-
rodéw demokracji ludowej w zakresie maszyn
biurowych — z drugiej strony propagowaniem
szybszego tempa mechanizacji prac biurowych
w naszych urzedach, przedsiebiorstwach i in-
stytucjach, w ktérych na tym wtasnie odcinku
jest jeszcze tak wiele do zrobienia. Mozna wy-
razi¢ nadzieje, ze pokaz przyczyni sie do wiek-
szego zrozumienia koniecznos$ci podnoszenia na
wyzszy poziom pracy biurowej droga coraz
szerszego i coraz bardziej racjonalnego stoso-
wania maszyn biurowych i innych $rodkéw
technicznych pracy biurowej, co z kolei znaj-
dzie sw6j wyraz w usprawnieniu i potanieniu
pracy naszego aparatu administracji ogoélnej
i gospodarczej.

Tadeusz Teper

W sprawie przedmiotu ekonomik branzowych (II)

auka, podkresla G. Gilels (Mo-

skwa) — to caloksztalt wiedzy

0 przyrodzie, spoteczenstwie i my-

Sleniu, nagromadzonej w toku spo-

teczno-historycznego zycia. * Zada-
niem i przeznaczeniem kazdej nauki jest olbo
poznanie obiektywnych prawidtlowos$ci i zebra-
nie wiedzy o realnej rzeczywistosci, albo ze-
branie catoksztaltu wiedzy o sposobach zmiany
realnej rzeczywistosci i oddzialywania na te lub
inne dziedziny w celu otrzymania uzytecznych
wynikéw. Pierwsze dotyczy nauk teoretycz-
nych, drugie — stosowanych; sg one ze sobg
Scisle powigzane, wynikajg jedynie z drugich
i wzajemnie sie wzbogacaja.

W tym aspekcie rozpatruje tow. Gilels wza-
jemne stosunki ekonomii politycznej i ekono-
mik branzowych. Przedmiotem ekonomii poli-
tycznej sa stosunki nrodukcji, a przedmiotem
ekonomiki przemystu lub ekonomiki transpor-
tu — metody i drogi rozwoju tych galezi gospo-
darki narodowej, oparte na poznanych prawach
przyrody i spoteczenstwa.

Tow. Gilels stawia takze zagadnienie konie-

* Dokonczenie ttlumaczenia artykutu z ,Woproséw Ekono-
miki' nr 2 (1955). Ttumaczenia dokonat Zbigniew Dagbrowa.
Cziéé pierwszg artykutu zamiesciliSmy w nr 5 (1955) ,,Ekono-
miki i Organizacji Pracy", str. 228. Ttumaczenia artykutéw
dyskusyjnych, dotyczacych przedmiotu ekonomik branzowych,
zamiesciliSmy w nastepujacych numerach naszego miesieczni-
ka: 1902 r. — nr 11; 1953 ijr. — nr 5, 8, 10, 11; 19%4 r. — nr 3 i §;
1955 — nr 5 (Red.).
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cznosci rozgraniczenia poje¢ ,nauka“ i ,przed-
miot nauczania“. Wskazujgc na szereg wspol-
nych cech nauki i przedmiotu nauczania, pod-
kresla istniejagce miedzy nimi réznice, polega-
jace, jego zdaniem na tym, ze nauka rozwijajac
sie réznicuje sie tylko w granicach odpowiedniej
dziedziny wiedzy, podczas gdy przedmiot nau-
czania moze roznicowac sie nie tylko stosownie
do dziedzin wiedzy, lecz réwniez w zaleznosci
od profilu specjalistow, dla ktérych jest prze-
znaczony oraz w odr6znieniu od nauki, moze
opiera¢ sie na wiedzy, nalezgcej do réznych
dziedzin.

Zgodnie z tymi przestankami proponuje on
nastepujace sformutowanie przedmiotu kurséw
ekonomiki gatezi oraz ekonomiki i organizacji
produkcji.

Ekonomika gatezi przemystu, opierajgc sie na
poznaniu obiektywnych praw przyrody i spote-
czenstwa bada metody wykorzystania tych
praw w okreslonej galezi przemystu w intere-
sach socjalistycznego spoteczenstwa. Bada ona
drogi i metody racjonalnego rozwigzywania za-
dan danej gatezi, wynikajgcych z dyrektyw
Partii Komunistycznej i Rzadu Radzieckiego,
konkretne drogi i metody dalszego organiza-
cyjnego, technicznego i ekonomicznego rozwoju
produkcji i wszystkich warunkéw gospodar-
czych danej gatezi przemystu. Ekonomika i or-
ganizacja produkcji, wykorzystujgc obiektywne



prawa i opierajac sie na osiggnieciach nauko-
wych i przodujgcym doswiadczeniu, bada so-
cjalistyczng kooperacje ludzi w procesie bez-
posredniej produkcji débr materialnych, opartg
na zastosowaniu najnowszej techniki i socjali-
stycznych form pracy, bada drogi i metody ra-
cjonalnej koordynaciji pracy poszczegélnych od-
cink6w przedsiebiorstwa oraz jako$ciowe zwigz-
ki wzajemnie na siebie oddziatlujgcych ele-
mentéw produkcji; bada metody najefekty-
wniejszego, z punktu widzenia intereséw pan-
stwa, wykorzystania wewngtrzzakladowych re-
zerw i Srodkéw produkcji we wszystkich ogni-
wach przedsiebiorstwa, drogi i mtody wykona-
nia i przekroczenia zadan planowych, oraz dal-
szego organizacyjnego, technicznego i ekono-
micznego rozwoju przedsiebiorstwa. Tow. Gi-
lels sprzeciwia sie propozycjom potgczenia tych
kurs6w w jeden kurs.

A. Dmitriew i W. Popow (Kiemie-
rowo) pisza, ze kierujgc sie gospodarczg polity-
kg partii, ekonomika branzowa opracowuje kon-
kretne drogi rozwigzania zadan, wynikajacych
z jej ogOlnych zasad w zastosowaniu do gatezi
produkcji i wtasciwosci przedsiebiorstw. Eko-
nomika gatezi i przedsiebiorstwa, podkreslajg
oni, bada drogi najbardziej racjonalnego powig-
zania dwéch podstawowych elementow produk-
cji — sity roboczej i narzedzi pracy —-dla ma-
ksymalnego wzrostu produkcji spotecznej
i zmniejszenia nakladow pracy na jednostke
produkcji. Poniewaz sity wytwdrcze i stosunki
produkcji w ustroju socjalistycznym stale roz-
wijaja sie, ekonomiki branzowe, jak i organi-
zacja produkcji nie sg zbiorem raz jna zawsze
danych recept i instrukcji, lecz sag naukami ba-
dajgcymi drogi i sposoby najbardziej racjonal-
nego powigzania podstawowych elementéow pro-
dukcji w ich ruchu, rozwoju, naukami badaja-
cymi i okres$lajgcymi drogi wykorzystania we-
wnetrznych rezerw naszej gospodarki narodo-
wej.

Socjalistyczne .stosunki produkcji sg tym ogdl-
nym, co charakteryzuje rozwdéj gospodarki na-
rodowej naszego kraju i kazdej jej gatlezi.
A wiec stosunki produkcji w danej galezi nie
moga by¢ przedmiotem badania ekonomiki
branzowej, pisze F. Ortowcew (Leningrad).
Jezeli natomiast ekonomiki branzowe majg do
czynienia za stosunkami produkcji miedzy ludz-
mi, to tylko w sensie badania najbardziej
sprzyjajacych mozliwos$ci i drég zastosowania
w danej gatezi przemystu tych praw rozwoju
stosunkéw produkcji, ktére bada i wykrywa
ekonomia polityczna. Opierajac sie na ogdlnych
prawach ekonomii politycznej, ekonomiki bran-
zowe badajg ekonomiczng specyfike sitwytwor-
czych gatezi i odpowiednio do niej ustalajg ra-
cjonalne podstawy organizacji i planowania
produkcji gatezi. Waznym zadaniem ekonomiki
branzowej jest badanie polityki gospodarczej
organow kierowniczych. Jednakze niestuszne
bytoby twierdzenie, ze ekonomika branzowa jest
uzasadnieniem polityki gospodarczej w danej
gatezi. Nie nalezy zapomina¢, ze konkretne za-

dania gospodarcze stawiane sag przed galezig
na podstawie narodowej polityki gospodarczej
i dlatego tez wtasnie w niej znajduja one swoje
uzasadnienie.

A wiec ekonomika branzowa — to nauka ba-
dajaca ekonomiczng specyfike sit wytwdrczych
gatezi, a takze polityke gospodarczg Partii Ko-
munistycznej i panhstwa radzieckiego w danej
gatezi oraz okreslajgca na tej podstawie drogi
organizacji i planowania produkcji dla wyko-
nania i przekroczenia zadan stawianych przez
organy kierownicze.

Teoretyczng bazg ekonomiki branzowej jest
ekonomia polityczna. Ekonomika branzowa wy-
stepuje jako samodzielna nauka, poniewaz bada
ona specyfike sit wytwérczych gatezi i w zwigz-
ku z tym konkretyzuje i rozwija prawa, odkry-
wane przez ekonomie polityczng.

Rozpatrujac tres¢ przedmiotu kursu plano-
wania gospodarki narodowej M. Zawito-
wicz (Leningrad) wuwaza za niestuszny po-
glad tych ekonomistéw, ktdérzy zaprzeczajg te-
mu, ze teoria planowania jest naukg, na tej
podstawie, ze planowanie, bedac przedmiotem
polityki gospodarczej, nie moze by¢ przedmio-
tem badania.

Odrebna nauka ekonomiczna, opierajac sie na
ekonomii politycznej, moze mie¢ jako przedmiot
badania, pisze autor, poszczegdlne prawidtowo-
Sci proces6w rozwoju ekonomicznego i jako ich
odzwierciedlenie odpowiednie prawa, moze ba-
da¢ wymogi tych praw i uogo6lnia¢ praktyczne
wnioski z konkretyzacji praw.

Teoria planowania gospodarki narodowej ma
sw6j samodzielny przedmiot badania, chociaz
planowanie jest rowniez przedmiotem polityki
gospodarczej panstwa radzieckiego. Kurs pla-
nowania gospodarki narodowej jest nauka, ba-
dajacg wspdélne dla wszystkich gatezi warunki
i formy prowadzenia gospodarki socjalistycznej
na podstawie ekonomicznego prawa planowego
proporcjonalnego rozwoju gospodarki narodo-
wej.

M. Zawitowicz proponuje dokonanie rozgrani-
czenia pomiedzy kursem planowania gospodarki
narodowej i kursami ekonomik branzowych od-
powiednio do gtéwnych rodzajow panstwowej
planowej dziatalnosci. Planowanie technolo-
giczne, pisze on, moze by¢ przedmiotem tylko
dyscyplin inzynieryjnych; planowanie opera-
tywno-produkcyjne — przedmiotem kursu or-
ganizacji i planowania produkcji, ktéry jest ra-
czej dyscypling inzynieryjno-ekonomiczng, niz
ekonomiczng; planowanie techniczno-ekonomi-
czne polega na obliczaniu materialnych podstaw
i warunkéw ekonomicznych, w ktérych beda
wykonywane dane zadania gospodarcze, powin-
no ono byé¢ studiowane na kursach ekonomik
branzowych. Na koniec, planowanie ekonomi-
czne jest bezposrednio przedmiotem polityki
gospodarczej organow kierowniczych naszego
spoteczenstwa i, jako forma dziatalnosci bar-
dziej lub mniej prawidtowo odzwierciedlajaca
wymogi prawa planowego rozwoju gospodarki
narodowej, jest przedmiotem kursu narodowe-
go planowania gospodarczego.
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Rozpoczeta na tamach pisma ,Woprosy Eko-
nomiki* dyskusja na temat zagadnienia ekono-
mik branzowych, pisze A. Swaton (Cze-
chostowacja, Praga) wywotata wielkie zainte-
resowanie wsrod czeskich specjalistow. Jednak-
ze dotychczas nie ma podstaw do twierdzenia,
ze zostat okreslony cel, przedmiot i systematyka
nowych dyscyplin ekonomicznych.

Dla okres$lenia celu, tresci i systematyki eko-
nomik branzowych, ich przedmiotu i stosunku
do ekonomii politycznej nalezy oprze¢ sie na
tezie, ze dialektyka naktada na kazdg nauke
wymaog wyjasnienia jej pozycji w stosunku do
przedmiotu i praktyki.

Powstanie kazdej teorii, pisze A. Swaton,
opiera sie na dwu przestankach: ekonomicznej,
mwyrastajgcej z potrzeby ekonomicznej, oraz te-
oretycznej, ktdéra zwigzana jest z poprzedniag
i jest jej kontynuacija.

Panstwo, ktére weszto na droge budownictwa
socjalizmu organizuje i rozwija gospodarke na-
rodowag, prowadzi swag polityke gospodarczg
zgodnie z wymogami obiektywnych praw eko-
nomicznych. Odkrycie tych praw jest zadaniem
ekonomii politycznej.

Jednakze ekonomia polityczna nie okresla
konkretnych form i metod dziatalno$ci gospo-
darczo-organizacyjnej. Wyprowadza ona nato-
miast ogélne ekonomiczne wnioski na podstawie
badania produkcji spotecznej. Polityka gospo-
darcza nie moze ignorowaé¢ wptywu réwniez in-
nych warunkéw zycia materialnego spoteczen-
stwa, na przyktad, srodowiska geograficznego
itd. W zwigzku z tym powstaje ekonomiczna po-
trzeba nauk, stanowigcych ogniwo wigzgce mie-
dzy ekonomig polityczng i innymi naukami z
jednej strony a praktyczng gospodarczo-organi-
zacyjnag dziatalnoscia — z drugiej strony. Ta
wtasnie potrzeba okresla cel nowych nauk: ba-
danie i opracowanie dla organéw kierowniczych,
kadr gospodarki narodowej i mas pracujg-
cych — naukowych zasad i regut, form i metod,
systemoéw, techniki itd., ktorymi postugiwatyby
sie one w swej gospodarczo-organizacyjnej dzia-
talnosci.

Te nowe dyscypliny ekonomiczne mozna za-
klasyfikowaé¢ jako skladowag cze$¢ socjalizmu
naukowego. Przedmiotem ich jest teoria poli-
tyki gospodarczej.

Polityka gospodarcza powinna rozstrzygac
szereg r6znorodnych zagadnien gospodarczo-
politycznych i gospodarczo-organizacyjnych. Do
zadan polityki gospodarczej nalezy organizacja,
planowanie i kierownictwo gospodarkga narodo-
wag kraju zgodnie z wymogami ekonomicznych
praw socjalizmu. Z tymi zadaniami zwigzane
jest rowniez odpowiednie rozgalezienie polityki
gospodarczej i jej teorii. Obok wynikajgcej z te-
go rozgatezienia poziomej klasyfikacji polity-
ki gospodarczej i jej teorii, niezbedna jest row-
niez pionowa klasyfikacja, okreslona zakresem
dziatalnosci danych pracownikéw. W zwigzku
z tym powstaje potrzeba podziatu polityki go-
spodarczej na: (a) ekonomike catej gospodarki
narodowej; (b) ekonomiki podstawowych gospo-
darczo-organizacyjnych ogniw produkcji (przed-
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siebiorstw, zarzadéw budowlanych itd.); (c) eko-
nomiki podstawowych komérek produkcyjnych
(wydziatow).

E. Liberman (Charkéw) uwaza, ze nie
mozna moéwi¢ o tym, jakoby ekonomiki bran-
zowe badaly swe prawa ekonomiczne, dziata-
jace tylko w danej gatezi lub w przedsiebior-
stwach, gdyz takich praw nie ma. Nie wolno
takze twierdzi¢, ze nauki te badajg stosunki
produkcji w ramach gatezi lub przedsiebior-
stwa, poniewaz stosunki produkcji sg kategorig
spoteczng, odnoszacag sie do sposobu produkciji.
Jezeli nawet w ramach jednej formacji zacho-
wujg sie istotne réznice w stosunkach produkcji
pomiedzy réznymi gateziami produkcji spote-
cznej, to sg one witasnie przedmiotem badania
ekonomii politycznej. Nie wolno réwniez odry-
waé¢ badania form przejawiania sie praw eko-
nomicznych od ich istoty i tworzy¢ ekonomiki
branzowej jako nauki o formach przejawiania
sie praw ekonomicznych, nie popadajac w po-
wtarzanie ekonomii politycznej i nie pozbawia-
jac ja tresci. Swoj odrebny przedmiot, pisze on,
posiadajg ekonomiki branzowe wtedy, kiedy ba-
dajg one i opracowujg formy oraz metody plano-
wania i organizacji produkcji. Formy te i me-
tody oparte sg na wykorzystaniu i zastosowaniu
obiektywnych praw ekonomicznych socjalizmu
i nastawione sa na realizacje polityki gospodar-
czej organdw kierowniczych. Jednakze tow. Li-
berman sprzeciwia sie nieprzyznawaniu ekono-
mikom branzowym charakteru nauki ekonomi-
cznej, a w szczego6lnosci propozycji tow. Kamy-
szyna o0 przemianowaniu ich na kursy naucza-
nia, kursy organizacji produkcji i zarzadzania
przemystem, oraz potagczeniu ich wraz z kursami
organizacji produkcji, w jeden kurs branzowy.

To, ze ekonomiki branzowe nie odkrywaja
i nie wyjasniaja dziatania swych wtasnych
obiektywnych praw, nie moze, pisze E. Liber-
man, by¢ pretekstem do negowania tego, ze sg
one naukami. Taka sytuacja istnieje nie tylko
w sferze nauki ekonomicznej, lecz réwniez w
dziedzinie innych nauk medycznych i technolo-
gii. Tak np. ta ostatnia opracowuje metody i re-
guly zastosowania ogO6lnych praw przyrodo-
znawstwa do praktycznych potrzeb produkcji.
Tak samo jest w dziedzinie nauk spotecznych,
na przyktad nauk prawnych, poniewaz stosunki
prawne tkwig korzeniami w materialnych sto-
sunkach bytu. A wiec istniejg nauki, badajgce
zastosowanie obiektywnych praw innych, ogdl-
nych nauk w dziedzinie praktycznej ludzkiej
dziatalnosci. W zwigzku z tym nie zgadza on sie
ztymi ekonomistami, ktérzy uwazajg za nieuza-
sadniony podziat nauk na teoretyczne i stoso-
wane.

Naukowe przewidywanie o0g6lnego rozwoju
moze dac¢ tylko ekonomia polityczna, lecz nie
ekonomiki branzowe. W celu zachowania Scisto-
Sci nalezaloby méwié, ze stosowane nauki eko-
nomiczne badajg nie bezposrednio polityke go-
spodarczg, lecz formy i metody realizacji tej
polityki, to jest formy i metody organizacji pro-
dukcji i planowego kierownictwa produkcjg.



Gospodarczo-organizacyjna polityka, pisze
N. Bachusow (Leningrad), rozpatruje roz-
woj ekonomiki z dwdéch stron — obiektywnej
i subiektywnej. Obiektywna strona ekonomiki
nie zalezy od woli ludzi i jest przedmiotem eko-
nomii politycznej. Subiektywna strona roz-
woju ekonomiki — to wynik: Swiadomej dziatal-
nosci milionowych mas pracujgcych na podsta-
wie poznanych praw rozwoju ekonomicznego.

Niestuszne jest twierdzenie, pisze tow. Ba-
chuséw, ze polityka gospodarcza moze mie¢ swe
wiasne obiektywne prawa, niezaleznie od woli
ludzi. Polityka gospodarcza moze jedynie od-
zwierciedla¢ obiektywne procesy ekonomiczne,
moze ona tylko przys$pieszy¢ lub zahamowac ich
przebieg, utatwiac¢ przeksztatcenie mozliwosci
ekonomicznych w rzeczywisto$¢, nie jest ona
jednak w stanie zmieni¢ obiektywnych praw
ekonomicznych. Polityka gospodarczo-organiza-
cyjna skitada sie z dwéch podstawowych czesci:
planowania produkcji spotecznej, ktéra opiera
sie na gtebokim zbadaniu obiektywnych praw
ekonomicznych i naukowo-uog6lnionym prak-
tycznym doswiadczeniu, oraz dziatalno$ci go-
spodarczo-organizaeyjnej dla wykonania pla-
now.

Dyrektywy partii i rzgdu odzwierciedlajg na
kazdym etapie naszego rozwoju realne potrzeby
spoteczenstwa radzieckiego w danym history-
cznym odcinku czasu i wskazujg drogi oraz spo-
soby ich zaspokojenia. Najwazniejsze zadanie
polityki gospodarczo-organizacyjnej polega na
tym, aby w naszych planach na podstawie ewi-
dencji i zbadania potrzeb spoleczenstwa oraz
stanu produkcji zostato stusznie okreslone tem-
po wzrostu poszczegoélnych branz i catej gospo-
darki narodowej; aby wskazano jej weztowe ga-
tezie, proporcje i stosunki pomiedzy poszczegél-
nymi gateziami i sferami produkcji, oraz regio-
ny racjonalnego rozmieszczenia sit wytwaor-
czych.

W polityce gospodarczo-organizacyjnej, w pla-
nowaniu rezultat zalezy w duzym stopniu od
stusznego wyboru decydujgcego ogniwa, od pet-
nego wcielenia planu w zycie, od wtasciwej
i dokonanej w odpowiednim czasie koncentracji
Srodkéw materialno-technicznych na decyduja-
cych odcinkach, oraz od umiejetnego, planowego
manewrowania Srodkami. Jak z tego wynika,
w nhauce o polityce gospodarczo-organizacyjnej
powinny byé opracowane drogi i $Srodki, formy
i metody organizacji produkcji oraz planowa-
nia, planowego regulowania zasobéw material-
nych, finansowych i pracy.

Gospodarczo-organizacyjna praca nad wyko-
naniem planu jest skladowym elementem pla-
nu. Plany sa w toku ich wykonywania konkre-
tyzowane i korygowane. Zadaniem pracy go-
spodarczo-organizacyjnej jest okreslenie odpo-
wiadajacych konkretnym warunkom  drég
i srodkébw, form i sposobéw zapewniajgcych
wykonanie planu.

Potrzebna jest, pisze autor, do giebi partyjna
praktyczna nauka organizacji produkcji i za-
rzgdzania gospodarczego, ujawnhiajgca typowe
wewnetrzne zwigzki i wzajemne oddziatywanie

catoksztattu gtéwnych czynnikéw, wywieraja-
cych wptyw na wykonanie planu we wszystkich
podstawowych wskaznikach techniczno-ekono-
micznych. W tym celu konieczne jest stojgce na
wysokim poziomie ideowo-politycznym uogoél-
nianie przodujacego doswiadczenia. W kursie
organizacji produkcji i zarzgdzania gospodar-
czego nalezy takze ujawni¢ i wykazac¢ olbrzymia
role planowania i ewidencji, okresli¢ ich miej-
sce w nauce o polityce gospodarczo-organiza-
cyjnej. Trzeba poza tym wykaza¢ powigzanie
i wzajemne oddziatywanie ewidencji, planowa-
nia, rozrachunku gospodarczego z organizacjg
produkciji.

Kurs ten powinien by¢ kursem branzowym.

Podstawg catej nauki ekonomicznej jest eko-
nomia polityczna, pisze J. Kaczanow (Swie-
togorsk, obwéd leningradzki). Poniewaz miedzy
przemystem, rolnictwem i innymi gateziami go-
spodarki narodowej istniejg istotne réznice eko-
nomiczne, ogdlne prawa ekonomiczne przeja-
wiajg sie w nich réznie. W zwigzku z tym ko-
nieczne jest istnienie, oprécz ekonomii polity-
cznej, ekonomiki przemystu, rolnictwa, trans-
portu itd.

Inaczej sie sprawa przedstawia, zdaniem tow.
Kaczanowa, w ramach kazdej z tych gatezi. Sto-
sunki ekonomiczne, na przyktad w przemysle
sg te same. Galezie w ramach przemystu réznig
sie od siebie tylko technologia, dlugoscig cyklu
produkcyjnego, charakterem zuzywanego suro-
wca i wypuszczanej produkcji oraz innymi ce-
chami materialno-technicznymi. W zwigzku z
tym rézne gatezie przemystu nie moga byc¢
przedmiotem badania szczegétowych nauk eko-
nomicznych — ekonomik branzowych, ponie-
waz w granicach przemystu nie ma spoteczno-
-ekonomicznych réznic w badanych obiektach,
na ktérych bazie te nauki mogtyby sie uksztal-
towa¢. W rzeczywistosci w takich kursach eko-
nomik branzowych bada sie polityke gospodar-
cza, metody i sposoby zarzgdzania panstwowym
przemystem, atakze warunki materialne, w kté-
rych przebiega dziatalno$¢ gatezi. Kurs naucza-
nia — to nie nauka. Lecz tak jak polityka go-
spodarcza, jej metody, sposoby zarzadzania
i organizacji opierajg sie na obiektywnych pra-
wach ekonomicznych, nie badajacej je ekono-
mii politycznej, tak samo kurs jest w swych
podstawach naukowy. Tow. Kaczandw sprzeci-
wia sie, w dalszym ciggu swej wypowiedzi,
przemianowaniu kursu ekonomiki gatezi na
kurs organizacji produkcji i zarzadzania prze-
mystem panstwowym.

Gtéwne zadanie kursu organizaciji i planowa-
nia przedsiebiorstw, pisze S. Matyszew
(Leningrad), polega na nauczaniu planowo-or-
ganizacyjnych zasad i metod mobilizacji rezerw
wewnatrzprodukcyjnych, podnoszgcych wydaj-
nos¢ pracy. Nauka o organizacji i planowaniu
przedsiebiorstw utatwia przys$pieszenie wzrostu
produkcji i wzrost wydajnos$ci pracy, wykona-
nie i przekroczenie planu. Zadanie naukowej
organizacji produkcji polega na opanowaniu
przez kierownictwo produkcji jego techniki
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i ekonomiki, sposobdéw socjalistycznego gospo-
darowania.

A w tym celu konieczne jest wnikanie w eko-
nomike, w technike, w szczeg6ly i subtelnosci
produkcji. Trzeba troskliwie wychowywa¢ ka-
dry statych kwalifikowanych robotnikéw, wal-
czy¢ o szeroka mechanizacje produkcji, wtasci-
wa organizacje pracy, zapewnia¢ wzrost kadr
inzynieryjno-technicznych, umacnia¢ system
oszczednosci, wprowadzac rozrachunek gospo-
darczy, obniza¢ koszty wiasne i zwieksza¢ aku-
mulacje w przemys$le. Rozpatrujac zadania
kursu organizacji i planowania przedsiebiorstw
lesnych, tow. Malyszew podkresla, ze kurs ten
zbudowano zgodnie z zadaniami wzrostu wydaj-
noséci pracy. Zagadnienia organizacji i plano-
wania stanowig organicznie powigzang catos¢.
W pierwszej czesci kursu wyktada sie organiza-
cje przedsiebiorstwa i poszczegdlnych rodzajow
produkcji, w drugiej — zagadnienia planowania
produkcji i w trzeciej — zasady ewidencji, fi-
nansowania i analizy wykonania planu. Takiego
podziatu kursu dokonano, zdaniem autora, w ce-
lach dydaktycznych.

Ekonomiki szczeg6towe, pisze J. Rusa-
wskij (Baku), sg naukami ekonomicznymi,
poniewaz badajg one prawidlowos$ci zaoszcze-
dzania spotecznego czasu roboczego. Nauki te
badajg prace (czas roboczy) w jej ilosciowych
stosunkach w procesie produkcji materialnej,
jej oszczednos$¢, badajg stosunek naktadéw pra-
cy zywej i uprzedmiotowionej w réznych wa-
runkach produkcji.

P. Smirnow (m. Puszkin, obwéd lenin-
gradzki) uwaza za przedmiot ekonomik branzo-
wych zrédta tworzenia sie tgcznej oszczednosci
i formy ich przejawiania sie. Ekonomiki branzo-
we badajg zagadnienia oszczednos$ci czasu robo-
czego, materiatow, srodkow trwatych produkeciji,
wzrostu akumulacji, obnizenia kosztu wilasne-
go, wzrostu wydajnosci pracy itd.

W trakcie omawiania zagadnienia przedmiotu
nauk ekonomicznych, pisze autor, poruszono za-
gadnienia przedmiotu nauk o organizacji pro-
dukcji. Zdaniem tow. Smirnowa, sg to samo-
dzielne nauki, ktoérych przedmiotem badania
jest organizacyjna funkcja procesu produkciji,
obejmujgca na obecnym etapie rozwoju sit wy-
twérczych metody zarzadzenia produkcjg, pla-
nowanie, koordynacje, rozmieszczenie i syn-
chronizacje poszczegdlnych czesci produkcji, w
tej liczbie formy i metody przejawiania sie tych
stron funkcji organizacyjnej.

Sity wytworcze, pisze N. Tiamszan-
skij (Leningrad), sa przedmiotem badania
nauk przyrodniczych i technicznych, a stosunki
produkcji, stosunki ekonomiczne miedzy ludz-
mi — sa przedmiotem badania ekonomii polity-
cznej. Badajgc organizacje procesu produkcji
mamy do czynienia z obiema stronami produk-

cji — sitamiwytworczymi i stosunkami produk-
cji — w procesie jej rozwoju. Badanie prawi-
dtowosci organizacji procesu produkcji — jest

koniecznoscig zyciowa socjalistycznej nauki.
Ta wiasnie naukg jest nauka o organizaciji i pla-
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nowaniu produkcji. Gtéwne jej zadanie polega
na dopomozeniu masom w zbadaniu prawa pla-
nowego proporcjonalnego rozwoju gospodarki
narodowej, pomocy w opanowaniu tego prawa,
nauczenia stosowania go przy organizacji pro-
cesu produkciji.

Cata organizacja procesu produkcji powinna
by¢ zbudowana na bazie najwyzszej techniki
i skierowana na zabezpieczenie maksymalnie
mozliwej wielkosci produkcji dobr material-
nych przy minimum naktadéw. Nauka o organi-

zacji i planowaniu socjalistycznej produkciji,
opierajac sie na ekonomicznych prawach socja-
lizmu, bada organizacje i planowanie procesu

socjalistycznej produkcji i uogélniajagc doswiad-
czenie pracy przodujgcych przedsiebiorstw,
osiggniecia nauki i techniki opracowuje nauko-
we zasady progresywnej organizacji i planowa-
nia procesu produkcji, majace na celu zabezpie-
czenie stalego wzrostu, i doskonalenia socjali-
stycznej produkcji na bazie najwyzszej techni-
ki. To wiasnie stanowi przedmiot nauki o orga-
nizacji i planowaniu produkcji. Obiektem bada-
nia kursu organizacji i planowania produkciji
sg zasady, metody i formy zarzgdzania socjali-
styczng produkcjg jako skltadowag czescig orga-
nizacji produkcji oraz przedsiebiorstwo jako
gtobwna forma organizacji zarzadzania produk-
cja.

T. Lubowikow (Leningrad) krytykuje
teze M. Kamyszyna, ze ekonomiki szczego6towe
nie sag bynajmniej branzowymi naukami ekono-
micznymi, lecz kursami nauczania organizacji
produkcji i zarzadzania gateziami socjalisty-
cznej gospodarki narodowej, ze nie badajg one
obiektywnych prawidtowos$ci rozwoju ekonomi-
cznego i dlatego nie moga mieni¢ sie naukami
ekonomicznymi w Scistym sensie tego stowa.

A. Andrianow (Moskwa) pisze, ze M.
Kamyszyn niestusznie ujmuje przedmiot i cha-
rakter ekonomik branzowych, uwazajgc, ze po-
dajg one tylko ,konkretne sposoby lub przedsie-
wziecia w zakresie kierownictwa gospodarczego,
aktualne w danym okresie oraz wprowadzane
w zycie decyzjg organdéw kierowniczych®.
W rzeczywistosci natomiast ekonomiki branzo-
we nie tylko podajg ,aktualne” sposoby kiero-
wnictwa ale réwniez opracowujg nowe metody
organizacji produkcji, opierajgc sie przy tym na
szczego6lowym zbadaniu obiektywnego przebie-
gu produkcji uogolniajgc przodujaca praktyke.
Najwazniejszym obiektem badania ekonomik
branzowych jest obiektywny proces rozwoju ga-
tezi przemystu. Sprowadzanie wszystkiego tyl-
ko do badania polityki gospodarczej réwna sie
pozbawianiu przedmiotu ekonomik branzowych
jego obiektywnych podstaw.

Tow. Andrianov/ uwaza, ze bytoby niestuszne
tgczenie kursu ekonomiki gatezi oraz ekonomi-
ki i organizacji planowania przedsiebiorstwa w
jeden kurs. Odrebne istnienie tych nauk wyni-
ka z posiadania przez kazda z nich swego przed-
miotu badania.

Twierdzenia, ze ekonomiki branzowe badaja
sity wytwdrcze, pisze P. Timochin (Mo-



skwa) sg niestuszne i oznaczajg w istocie za-
przeczenie tego, ze ekonomiki branzowe sg na-
ukami ekonomicznymi. Bezpodstawne jest wig-
czenie do przedmiotu ekonomik branzowych
rowniez polityki gospodarczej. Ta ostatnia nie
poznaje prawidtowosci ekonomicznych, lecz wy-
cigga z ich badania praktyczne wnioski, kon-
kretyzuje je i opiera na tym swag codzienng pra-
ca.

Zdaniem autora, najstuszniejsze drogi dla
ustalenia przedmiotu ekonomik branzowych na-
kresla P. Chromow. Jednakze tow. Chromow
rozpatruje ekonomiczne stosunki miedzy ludzmi
jako stosunki produkcji miedzy grupami spo-
tecznymi, ktore jak wiadomo, bada ekonomia
polityczna. Przy takim ujeciu przedmiotu eko-
nomik branzowych te ostatnie magg tylko du-
blowa¢ problemy ekonomii politycznej socjali-
zmu. Nauka o ekonomice i organizacji w przed-
siebiorstwach — jest nauka spoteczng, a nie
techniczng lub techniczno - ekonomiczng.
W zwigzku z tym tow. Timochin krytykuje
punkt widzenia tow. Jemielianowa.

Zasadniczg trescia ekonomik branzowych, pi-
sze A. Tucznin (Dniepropietrowsk) sag
zagadnienia organizaciji i planowania produkcji.
Rozwigzanie tych zagadnien jest niemozliwe bez
zbadania obiektywnych prawidtowos$ci rozwoju
produkcji. Nauki technologiczne badajg S$rodki
produkcji i procesy technologiczne jako zjawi-
sko przyrody, niezaleznie od spotecznych form
ich zastosowania. W odr6znieniu od tych nauk,
ktére badajg sity wytwdrcze jako takie, ekono-
miki branzowe opierajg sie na prawach spote-
czenstwa, ustalonych przez ekonomie polityczng
i badajg rzeczowe stosunki produkcji, wynika-
jace z tych praw. Do takich rzeczowych stosun-
kéw produkcji nalezg wszystkie formy orga-
nizacji sit wytwoérczych, to jest sktad i struktura
sit wytwdrczych w ramach okreslonych instytu-
cji spotecznych — przedsiebiorstw i ich zjedno-
czen — tworzonych przez panstwo socjalisty-
czne w celu zarzadzania i kierowania produk-
cja. Przedmiotem ekonomik branzowych sa tak-
ze stosunki produkcji.

Zdaniem Tucznina, przedmiotem ekonomik
branzowych saformy organizacji socjalistycznej
produkcji spotecznej, ich zwigzek z sitami wy-
twérczymi, wynikajgce z tego zwigzku prawi-
dtowosci rozwoju odpowiednich gatezi produkcji
socjalistycznej, wzajemne stosuki gatezi prze-
mystu miedzy sobag i catym spoteczenstwem, a
zadaniem — opracowanie na podstawie wykry-
tych prawidtowos$ci najbardziej racjonalnych
metod przez uogolnienie praktyki i doswiad-
czen naukowych dla podniesienia poziomu pro-
dukcji, wydajnosci pracy i najwyzszej rento-
wnosci produkciji.

A. Siereda (Swierdtowsk) wskazuje na
niedociggniecia w dziedzinie przygotowania
mtodych specjalistow — technikéw i inzynie-
row. Zdaniem A. Sieredy, sa one spowodowane
tym, ze kurs organizacji produkcji nie zajmuje
odpowiedniego miejsca w procesie przygotowa-
nia inzynieréw i technikdw. Pisze on, ze tres¢
kursu organizacji i operatywnego planowania

produkcji okreslajg zadania opracowania orga-
nizacyjno-technicznej strony produkcji, sposo-
bow i metod organizacji racjonalnych proceséw
produkcyjnych, przy czym niezbedna jest ocena
przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych oraz
znajomos$¢ ekonomiki przedsiebiorstwa w zwia-
zku ze stosunkami produkcji. Nauka o organi-
zacji produkcji powinna byé, zdaniem autora,
zaliczona do grupy nauk technicznych podobnie
jak techniczne normowanie.

A. Birman (Moskwa) uwaza za nie-
stluszne propozycje szeregu autoréw (P. Chro-
mow, T. Chaczaturow, W. Gotlober i W. Gan-
sztak) dotyczacg wiaczenia do przedmiotu ba-
dania ekonomiki przemystu i innych gatezi —
finansow.

Obiektywnie istniejace w gospodarce narodo-
wej stosunki pieniezne w swym caloksztalcie
charakteryzujg finansowa strone produkcji,
tworzg finanse galezi gospodarki narodowej
ZSRR. Nie wolno miesza¢ finanséw z ekonomi-
ka produkciji.

Finanse przedsiebiorstw i gatezi zwigzane sa
nie tylko z ekonomikg tych przedsiebiorstw
i galezi. Stanowig one organicznag czes$¢ catego
radzieckiego systemu finansowego. Nie mozna
wyktada¢ dyscypliny finansowej bez wykaza-
nia zwigzku i wzajemnych stosunkéw finansow
z budzetem panstwa i systemem kredytowym,
bez analizy istniejgcych rozliczen, redystrybuciji
Srodkow' pienieznych i innych zagadnien czysto
finansowych i kredytowych, ktére nie wchodzg
w przedmiot badania ekonomik branzowych.
Dlatego catkowicie stuszne jest wyktadanie w
wyzszych uczelniach inzynieryjno-ekonomi-
cznych i rolniczych na specjalnych kursach —
finanséw przemystu, finansoéw rolnictwa, finan-
sOw transportu i in. jak réwniez prowadzenie
wyktadow z ogo6lnego kursu — finanséw ga-
tezi gospodarki narodowej — w instytutach fi-
nansowych oraz na szeregu wydzjatow wyz-
szych szkét ekonomicznych, przygotowujacych
kadry dla organéw planowania i innych ogélno-
panstwowych organdw zarzadzania.

Tow. Birman uwaza, ze poniewaz przedmio-
tem kursu finansow przemystu sa stosunki pie-
niezne, wyrazajgce za pomocg pienigdza proces
produkcji w tej gatezi, wszystkie rodzaje sto-
sunkow pienieznych w przemysle réwniez po-
winny by¢ witgczone do kursu finanséw przemy-
stu.

Zdaniem tow. Birmana, rozgraniczenie mie-
dzy kursem finanséw branzy i ekonomiki bran-
zowej powinno byé dokonane w nastepujacy
sposob:

(1) W zakresie zagadnien pracy i ptacy.
W kursie ekonomiki branzowej, szczegoétowej
ekonomiki przemystu rozpatruje sie zasady so-
cjalistycznej organizacji pracy, skiad sity robo-
czej, zrodta i czynniki wzrostu wydajnos$ci pra-
cy, formy ptlacy, siatki taryfowe, zabezpieczenie
niezbednego stosunku miedzy poziomem wydaj-
nosci pracy a poziomem ptac itd. W kursie fi-
nansow przemystu rozpatruje sie zagadnienie
uzyskania i wydatkowania srodkéw pienieznych
na wyptate ptac, kontrole wtasciwego wykorzy-
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stania przez przedsiebiorstwa i gatezie ustalo-
nych funduszéw ptac, a za pomocg tego kontro-
le organizacji pracy, zagadnienie materialnego
zainteresowania pracownikéw (fundusz dyre-
ktora). Do rzedu tych zagadnieh naleza plano-
wanie i faktyczne ksztaltowanie sie pasywow
statych z ptac i narzutéw na nie.

(2) W zakresie zagadnien, dotyczgcych $rod-
kow trwatych. W kursie ekonomiki przemystu
bada sie techniczng baze socjalistycznego prze-
mystu, gtdwne kierunki wzrostu poziomu wy-
korzystania Srodkéw trwatych itd. W kursie
finanséw przemystu bada sie zagadnienia
ksztaltowania sie i wykorzystania odpiséw
amortyzacyjnych, kontrole przy pomocy rubla
racjonalnej realizacji remontow biezacych i ka-
pitalnych $rodkéw trwatych, finansowania i kre-
dytowania inwestycji w przemysle, ksztaltowa-
nia i wykorzystania akumulacji pienieznej w
budownictwie, kontrole przy pomocy rubla wy-
konania planu budownictwa pod wzgledem roz-
miaru, struktury, uruchomienia wartos$ci.

(3) W zakresie zagadnien, dotyczgcych $rod-
kéw obrotowych. W kursie ekonomiki przemy-
stu bada sie zagadnienia bazy surowcowej, or-
ganizacji zaopatrzenia i zbytu, typu i charakte-
ru procesu technologicznego itd. W kursie fi-
nansow przemystu bada sie skitad i strukture
Srodkéw obrotowych, ich podziat na sSrodki wta-
sne i pozyczone, tryb tworzenia sie wiasnych
Srodkéw obrotowych przedsiebiorstwa, tryb i
rodzaje kredytowania przemystu przez Bank
Panstwa, podziati redystrybucja srodkéw obro-
towych w ramach ministerstwa i centralnego za-
rzagdu, analize wykorzystania srodkéw obroto-
wych, kontrole przy pomocy rubla przez $rodki
obrotowe organizacji produkcji, zaopatrzenia
i zbytu.

(4) W zakresie zagadnien wzajemnych sto-
sunkow przedsiebiorstw miedzy sobag, a takze

wzajemnych stosunkéw przedsiebiorstw z cen-
tralnymi zarzadami i ministerstwami. W kur-
sie ekonomiki przemystu bada sie zagadnienia
planowania produkciji, specjalizacji, kooperacji
oraz kombinatéw itd. W kursie finansow prze-
mystu — podziat i redystrybucje zysku, scen-
tralizowane i zdecentralizowane wptaty poda-
tku obrotowego i odliczen od zysku, podziati re-
dystrybucje Srodkéw obrotowych, redystrybu-
cje odpisbw amortyzacyjnych, finansowanie
przedsiewzie¢ z budzetu panstwa, wykorzysta-
nia rezerw finansowych. Do tego samego rzedu
zagadnieh nalezy badanie systemu rozliczen
z Bankiem Panstwa, z dostawcami i odbiorca-
mi.

Wielu autoréw przystanych do redakcji arty-
kutow wskazuje na szereg powaznych niedocia-
gnie¢ w organizacji wyktadania ekonomik bran-
zowych w naszych szkotach wyzszych. Tak wiec
S. Grigoriew (Dniepropietrowsk), J. K u z-
minow (Moskwa), S. Piekarski) (Ki-
jow), J. Motoczek (Moskwa) i inni uwa-
Zaja, ze istniejgce w zakresie tych dyscyplin
podreczniki obejmujg bardzo ograniczong ilos¢
branz, w wiekszosci sg calkowicie przestarzate
a w szeregu wypadkéw ujmuje sie w nich nie-
stusznie poszczegolne zagadnienia. Nalezy skon-
czy¢ z taka sytuacjg, gdzie zagadnienia ekono-
m iki gatezi oraz organizacji i planowania przed-
siebiorstw w roéznych wyzszych uczelniach i
wyzszych uczelniach technicznych wyktada sie
roznorodnie, oraz zaleznie od tego, jak pojmuje
tres¢ tych dyscyplin ten lub inny wyktadowca.

Konieczne jest wzmozenie teoretycznego na-
ukowego opracowania poszczegoélnych zaga-
dnien ekonomiki gatezi przemystu, udoskonale-
nie programu dyscyplin ekonomicznych, wykta-
danych obecnie w naszych wyzszych uczelniach,
wydawanie wysokiej jakosci podrecznikéw, ule-
pszenie metodyki wykiadania.

Kurso-konferencja Insiyluiu Ekonomiki
I Organizacji Przemystu poswiecona stuzbie

dyspozytorskiej

dniach od 8 do 10 marca br. od-
byta sie w todzi kurso-konferen-
cja, zorganizowanha przez Instytut
Ekonomiki i Organizacji Przemy-
stu — Zaktad Przemystu Wiokien-
niczego przy wspotpracy Sekcji Ekonomicznej
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Prze-
mystu Widkienniczego w todzi. Tematem kur-
so-konferencji byta stuzba dyspozytorska.

W konferencji wzieli udziat przedstawiciele
roznych gatezi przemystu, przedstawiciele Sto-
warzyszenia Inzynieréw i Technikéw, pracow-
nicy Instytutu Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu.

Porzgdek dzienny kurso-konferencji obej-
mowat:

280

Pierwszy dzien — zwiedzenie tkalni Zakta-
dow Przemystu Baweilnianego im. Feliksa
Dzierzynskiego w todzi, oraz referat inz. Woj-
ciecha Wyrzykowskiego pt. .Organizacja
i funkcjonowanie stuzby dyspozytorskiej (na
przyktadzie tkalni)“.

Drugi dzien — referat mgr Gabriela Rupin-
skiego pt. ,Rola stuzby dyspozytorskiej w za-
ktadzie wytwdérczym*“. Po referacie dyskusja.

Trzeci dzien — referat mgr inz. Ludwika
Mayre‘a pt. ,Wprowadzenie stuzby dyspozytor-
skiej do przemystu“. Dyskusja. Zakonczenie
obrad.

W pierwszym dniu uczestnicy konferencji
zwiedzili tkalnie Zakladow Przemystu Bawel-
nianego im. F. Dzierzynskiego, zapoznajac sie



z procesem produkcji w wydziale tkalni. Tamze
zostat wygtoszony referat przez inz. Wojciecha
Wyrzykowskiego, pt. ,Organizacja i funkcjono-
wanie stuzby dyspozytorskiej* (na przyktadzie
tkalni).

W czesci wprowadzajgcej referat obejmowat
zagadnienie struktury organizacji zaktadu
i istote produkcji wydziatu tkalni. W dalszej
czesci omoéwiono ogdlng charakterystyke syste-
mu dyspozytorskiego i korzysci wynikajgce
z jej stosowania oraz zasadnicze zagadnienia
organizacji stuzby dyspozytorskiej w wydziale
tkalni.

Po wygtoszonym referacie zabierali glos
w sprawie wyjasnien przedstawiciele Zaktadéw
IEOP ob. ob. Krzysztofiak, Woroska, Borowska,
Falkowski. Zielihska, Gajda, Wieczorek, oraz
inz. Wasiljew czionek Rady Naukowej IEOP
poruszajac zagadnienia z zakresu prowadzenia
ewidencji i dokumentacji dyspozytorskiej, za-
dan stuzby dyspozytorskiej w zakresie remon-
tOw maszyn i zaopatrzenia w surowiec i czesci
zamienne .stanowisk roboczych oraz rozwigzy-
wanie tych zagadnien w obecnym stanie organi-
zacji, zagadnienie dyspozytorskiego planowania
operatywnego w odniesieniu do istniejgcego’
obecnie systemu planowania oraz dyspozytor-
skiego oddzialywania na likwidacje najczesciej
wystepujacych postojow maszyn i zahamowania
toku produkcji. Omoéwiony zostat réwniez za-
kres czynnos$ci operatora i dyspozytora oraz kie-
rownikéw wydziatu produkcji w warunkach
stuzby dyspozytorskiej, jak réwniez poruszono
sprawe efektow ekonomicznych spodziewanych
w zwigzku z wprowadzeniem systemu dyspozy-
torskiego w tkalni.

W godzinach popotudniowych uczestnicy
zwiedzili Os$rodek Konsultacyjny dla spraw
organizacji, metod pracy i technicznych $rod-
kéw stuzby dyspozytorskiej mieszczacy sie
w Zakladzie Przemystu Widkienniczego IEOP,

gdzie zapoznano uczestnikbw z organizacja
stuzby dyspozytorskiej w przemysle lekkim,
metodami pracy aparatu dyspozytorskiego,

z zagadnieniem wyposazenia stuzby dyspozy-
torskiej w techniczne $rodki tgcznosci oraz po-
mocami organizacyjnymi (dla operatywnego
planowania i ewidencji dyspozytorskiej).

W dniach 9 i 10 marca 1955 r. konferencja
odbyta sie na terenie Stowarzyszenia Inzynie-
row i Technikéw Przemystu Wibdkienniczego.

W dniu 9 marca wygtoszony zostat przez mgr
G. Rupinskiego referat pt. ,Rola i zadanie stuzJ
by dyspozytorskiej w zaktadzie wytworczym®.
Referat omawiat zagadnienie rozwoju systemu
dyspozytorskiego' w ustroju kapitalistycznym
z uwzglednieniem przyczyn jego powstania
i celu stosowania, powstanie i rozwdéj w prze-
mysle  socjalistycznym ZSRR, organizacji
i dziatania stuzby dyspozytorskiej w przedsie-
biorstwie socjalistycznym oraz istote systemu
dyspozytorskiego i systemu zarzadzania
w o0go6lnosci, zagadnienie organizacji i metod
pracy stuzby dyspozytorskiej, ustawienie ko-
morki dyspozytorskiej w schemacie organiza-
cyjnym przedsiebiorstwa oraz wplywu specy-

fiki przemystu i charakteru produkcji na for-)
my organizacyjne stuzby dyspozytorskiej.
W dyskusji nad referatem zabrali glos:

Mgr Tadeusz Bujak (Zakiad Prze-
mystu Spozywczego w Krakowie) poruszyt za-
gadnienie prac dyspozytora w kolejnictwie, kt6-
rego zadaniem jest profilaktyczna interwencja
w przypadkach nieprzewidzianych, oraz koor-
dynowanie ruchem pociagow. Natomiast
w przemysle rola dyspozytora ma charakter
inny. Dyspozytor nie kieruje produkcjg, tylko
Sledzi, rejestruje, wydaje dyspozycje i koordy-
nuje pracg. Ponadto $ledzi i rejestruje wyko-
nanie planu operatywnego oraz podejmuje in-
terwencje o charakterze profilaktycznym w
przypadku nieoczekiwanego zachwiania planu
operatywnego. Nastepnie mgr Bujak precyzuje
definicje istoty systemu dyspozytorskiego,
ktéry wedlug niego polega na scentralizowa-
nym $ledzeniu i rejestracji wykonania planu
operatywnego, podejmowania na podstawie
otrzymanych meldunkéw interwencji o charak-
terze profilaktycznym oraz wydawanie decyzji
koordynujgcych prace poszczegélnych komorek
przedsiebiorstwa w przypadku nieoczekiwanego
zachwiania wykonania planu operatywnego.

Docent Tadeusz Ktapkowski (Za-
ktad Przemystu Spozywczego — Krakéw) uwa-
za, iz sa trzy kierunki ustawienia stuzby dyspo-
zytorskiej: (1) stuzba dyspozytorska ’jako ko-
moérka funkcjonalna, wystepuje ona w wiekszo-
Sci hut, (2) dyspozytorski system zarzadzania
i operatywnego kierowania produkcjg oraz
scentralizowana kontrola operatywno-technicz-
na, (3) rola stuzby dyspozytorskiej jako stuzby
interwencyjnej, koordynujgcej.

Stuzba dyspozytorska powinna dziata¢ réwno-
legle obok kierownictwa, usuwaé wszystkie
przeszkody, mozliwie operatywnie kierowac
produkcja. Te czynnosci powinny zabezpieczy¢
rytmicznos¢é pracy, usuwac przeszkody. Docent
Ktapkowski zwraca uwage na specyficzne po-,
trzeby w odniesieniu do scentralizowanej
stuzby zaopatrzenia surowcowego — w central-
nych zarzadach, ktéra doraznie usuwa prze-
szkody.

Inz. Pawet Falk owski (Zaktad Prze-
mystu Hutniczego w Chorzowie) » podkresla,
ze w referatach nie wynika jasny podziat za-
dan, ktére nalezg do stuzby planowania i stuz-
by dyspozytorskiej. Dyspozytor nie moze udzie-'
la¢ pomocy poszczeg6lnym stanowiskom pracy.
Podaje przyktad z innej branzy — stalowni —
gdzie do- dyspozytora nalezy $ledzenie nad pra-
widlowym wykonaniem procesu technologicz-
nego, poprzez kontrole przebiegu technolo-
gicznego, nadzorowanie. W Os$rodku Konsulta-
cyjnym w tablicach omawiajgcych stuzbe dy-
spozytorska uderza brak powigzania gtownego
dyspozytora z komoérkami funkcjonalnymi. Sa
to elementy, ktére wptywajg na tok produkcji.
Uwaza pojecie dyspozytorskiego systemu za-:
rzadzania za niewtasciwe, gdyz w dyspozytor-
ow i6 nie ma funkcji zarzgdzania, tylko kiero-
wanie wykonaniem planu wedlug harmono-
gramu.
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Mgr inz. Jézef Thierry (Instytut Or-
ganizacji i Mechanizacji Budownictwa w War-
szawie) —mnawigzuje do wypowiedzi docenta
Ktapkowskiego w sprawie ksztaltowania sie
stuzby dyspozytorskiej w 3 kierunkach. Nie
nalezy tworzy¢ sztucznych teorii, nadajac m.in.
stuzbie dyspozytorskiej role stuzby interwen-
cyjnej. Taki system kierowania nie istnieje.

Z dyskusiji, ktéra przebiega nie mozna
uchwyci¢, czy stuzba dyspozytorska jest ko-
morka liniowegol zarzadzania produkcjg, czy
komdérkg funkcjonalng. -Rozwazajgc zadania
komoérek funkcjonalnych nalezy stwierdzi¢, ze
komérki funkcjonalne nie majg uprawnien li-
niowego zarzadzania produkcjg, nie moga wy-
dawaé¢ zarzadzen jednostkom produkcyjnym.
Stuzba dyspozytorska w strukturze przedsie-
biorstwa jest komdérka liniowego' zarzgdzania.
Dla odcigzenia aparatu zarzgdzajgcego wprowa-
dzona jest stuzba dyspozytorska, ktéra ma ope-
ratywnie zarzadzac¢ produkcjg. Zarzadzenia do-
tyczace produkcji idg przez komdrke dyspozy-
torskg. W ten sposob zachowuje sie linie zarza-
dzania, odcigzajac kierownictwo. Situzba dyspo-.
zytorska samodzielnie dziata i kieruje w oparciu
o plany produkcyjne wynikajace z zarzadzen
kierownictwa.

Z dyskusji wynika, ze dyskutanci niedosta-
tecznie przestudiowali literature traktujaca
o stuzbie dyspozytorskiej. Np. Czerkasow
w swojej ksigzce pisze, ze biuro dyspozytorskie
jest centralnym organem zarzadzania budowa.
Faktorowicz pisze, ze gi. dyspozytor jest za-
stepca gtéwnego inzyniera. Rozwazania zawarte
w tych ksigzkach sg wynikiem doswiadczen,
praktyki. Jeszcze raz nalezy podkreslic, ze
stuzba dyspozytorska nie jest komérkag funkcjo-
nalna, lecz komorka liniowego zarzadzania. Dy-
spozytor jest zastepcg gtéwnego inzyniera.

Definicja mgr Bujaka budzi pewne zastrze-
zenie, gdyz nie oddaje ona istoty systemu dy-
spozytorskiego zarzadzania. W systemie dyspo-
zytorskim odpada kierowanie produkcja, uzywa
sie raczej ,zarzgdzanie produkcjg“. Definicja
systemu dyspozytorskiego wprowadzona przez
referenta jest stuszna, oparta jest ona na ory-
ginalnym zdefiniowaniu samego pojecia syste-
mu zarzadzania. W definicji konieczne jest
uwzglednienie technicznych srodkéw #acznosci,
gdyz wyposazenie stuzby dyspozytorskiej, w
Srodki tgcznosci jest jednym z momentéw stuz-
by dyspozytorskiej. System dyspozytorski bez
Srodkow tgcznosci jest nieistotny.

Mgr Jo6zef Gajda (Zaktad Przemystu
Spozywczego — Krakéw) mowi, ze stuzbe dys-
pozytorska nalezy ustawi¢ na linii zarzgdzania,
dyspozytor powinien by¢ zastepcag kierownika
danej komérki. Wydaje sie, ze ustawienie dys-
pozytora na linii zarzgdzania jest stanowiskiem
stusznym 2z zasada jednoosobowego kierowni-
ctwa. Gtdwnym zadaniem stuzbie dyspozytor-
skiej jest usuwanie przeszkéd, na zagadnienie
to nalezy zwrdéci¢ szczegblng uwage. Dyspozytor
powinien zna¢ minimum zjawisk negatywnych
i pozytywnych dla ustalenia, czy wykonanie
planu nie potrzebuje interwencji. Cze$¢ opera-
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tywnego kierowania kierownik produkcji zleca
dyspozytorowi.

Mgr Lucjan Zielinski (Zaktad Prze-,
mystu Chemicznego — Gliwice), nawigzuje do
referatu inz. Wyrzykowskiego, moéwiac, ze re-
ferat nie dos¢ jasno podaje granice pomiedzy
kierownikami salowymi, a dyspozytorem, nie
dos¢ Sciste jest okreslenie, kto zajmuje sie pla-
nowaniem operatywnym. W referacie mgr
Rupinskiego nie jest do$¢ jasno przewidziane,
w jaki sposob przebiega polecenie gtéwnego
dyspozytora na wydziat.

Jan Gasinski (Zakiad Przemystu Wi6-
kienniczego «— t6dz) — w nawigzaniu do wy-
powiedzi mgr Zielinskiego postawit jako pro-
blem do dyskusji sprawe, czy zagadnienie
stuzby dyspozytorskiej w ogdle nalezy trakto-
waé jako pewnego rodzaju obiektywng ko-
niecznos¢. Dyskutant uwaza, ze zachodzg po-
wazne zmiany w rozwoju techniki produkcji
i stad potrzeba doskonalenia metod organiza-
cji produkcji nadaje stuzbie dyspozytorskiej
charakter obiektywnej koniecznosci. Jego zda-
niem w chwili obecnej aktualno$¢ stuzby dy-
spozytorskiej w poszczeg6lnych dziedzinach
gospodarki ksztaltuje sie w szerszym stopniu
(nie wszedzie posiada charakter obiektywnej
koniecznosci) i o tym nalezy pamieta¢ w toku
dyskusji. Wypowiadajac sie na lemat stuzby
dyspozytorskiej w przemysle bawetnianym,
uwaza, ze decydujgcym ogniwem dla wprowa-
dzenia stuzby dyspozytorskiej jest sprawa ko-
operacji Centralnych Zarzadoéw, a przy organi-
zacji stuzby dyspozytorskiej w przedsiebior-
stwie nalezy w pierwszej kolejnos$ci przystapic
do organizacji stuzby dyspozytorskiej na szcze-
blu przedsiebiorstwa, a nastepnie w wydziatach.
W zakonczeniu dyskutant w -skrécie zapoznat
cztonkéw konferencji z systemem planowania
wewnatrzzaktadowego w tkalni bawetnianej
z rolg na tym odcinku stuzby dyspozytorskiej.

Mgr inz. Tadeusz Wasiljew (czlonek
Rady Naukowej IEOP) — zwraca uwage, ze
wiekszos$¢ dyskutantow zagadnienie stuzby dy-
spozytorskiej zna raczej z ksigzek. W zagad-
nieniach stuzby dyspozytorskiej przebija silnie
specyfika branzowa. Sa przemysty, gdzie pla-
nowanie operatywne przed wprowadzeniem
stuzby dyspozytorskiej nie istniato, sa gatezie
przemystu, gdzie technologia nie potrzebuje
by¢ tak drobiazgowo pilnowana, jak w innych
np. w budownictwie, metalurgii. W zagadnie-
niu stuzby dyspozytorskiej nalezatoby uwzgled-
ni¢ lokalne wptywy na to jakag posta¢ przybiera
dyspozytorstwo. Jak nalezy widzie¢ dyspozy-
torstwo w ramach przedsiebiorstwa, tzn. szu-
kajac pewnego uogélnienia.

Istnieja tu dwa poglady: — jeden to wigcze-
nie miedzy kierownikéw réznych szczebli dy-
spozytoréw jako zastepcow do spraw przebiegu
produkcji i jej biezgcego przygotowania z da-
niem- im do dyspozycji nowoczesnych Srodkow
tacznosci. Chociaz powigzanie dyspozycyjne dy-
spozytoréw roznych szczebli miedzy sobg stwa-
rza pewnag niejasnos$é¢, to jednak likwiduje to
.dyspozytorski system zarzadzania“, czy ,dys-



pozytorski system kierowania“. Jest wszystko
po staremu, tylko z nowa siecig telefoniczng
i sygnalizacyjng i nowymi zastepcami starych
kierownikow.

Druga funkcja, ktora mowi wtasciwie o ,dy-
spozytorskim systemie“ robi wrazenie, ze chce
sie stworzy¢ co$ nowego, obok istniejgcego pio-
nu kierownikéw stwarza sie pion dyspozytor-
ski. Te druga funkcje wida¢ m.in. na schema-
tach umieszczonych w OsSrodku Konsultacyj-
nym. gdzie komorki stuzby dyspozytorskiej sa
tgczone z innymi komérkami ,ni¢mi* o innym
charakterze, niz ten ktéry jest uzywany dla
zwyklych powigzan organizacyjnych. Nalezy
dazy¢ do jasniejszego wyobrazenia o dyspozy-
torstwie i jego definicji.

Mgrinz. 11ja Epsztejn (Instytut Ekono-
miki i Organizacji Przemystu — Warszawa) na-
wigzuje do referatu inz. Wyrzykowskiego, kt6-
rego zasadniczym brakiem byto to, zZe nie
przedstawiono w nim projektu ustawienia stuz-
by dyspozytorskiej w zaktadzie im. F. Dzierzyn-j
skiego. Referat mgr Rupinskiego centralizuje
zagadnienie stuzby dyspozytorskiej. W referacie
prawidtowo wytypowano centralne problemy
dyspozytorstwa, jednakze sama definicja dyspo-
zytorstwa nie oddaje tresci polityczno-ekono-
micznego pojecia zarzadzania.

Jezeli w jakim$ przedsiebiorstwie istnieje po-
trzeba usprawnienia kierownictwa to wprowa-
dza sie stuzbe dyspozytorska, wowczas naste-
puje rozdziatl funkcji na poszczegdlne osoby
W dyskusji wytonita sie trudno$¢ okreslenia
sylwetki stuzby dyspozytorskiej, czy jest ona
stuzbg funkcjonalng czy liniowg. Stuzba dyspo-
zytorska zabezpiecza ciggto$¢ wytwarzania. Za-
dania stuzby dyspozytorskiej nalezy dostosowaé
do potrzeb. Wydaje sie by¢ blizej prawda okre-
sienie, ze dyspozytorzy jedynie kontrolujg i re-
gulujg same procesy wytwarzania.

Reasumujac powyzsze nalezy ustali¢ Sciste
okreslenia, co to jest system dyspozytorski i je-
go powigzanie z socjalistycznym zarzgdzaniem.

Mgr Jb6zef Gajda (Zaklad Przemystu
Spozywczego — Krakéw) zaznacza, ze méwienie
o dyspozytorskim systemie zarzgdzania jest nie-
stuszne. Mozna powiedzie¢, ze jednoosobowy
system kierowania wzbogacony zostal przez
wprowadzenie stuzby dyspozytorskiej wyposa-
zonej w odpowiednie Srodki tgcznosci.

Mgr Gabriel Rupinski (Zaklad Prze-
mystu Widkienniczego — w6dZ) w odpowiedzi
podkreslit, ze niewatpliwie istotnym jest spre-
cyzowanie poje¢ zasadniczych z teorii zarzadza-
nia, przede wszystkim takich jak: zasady za-
rzagdzania, "system zarzgdzania, metoda zarzg-
dzania. Wéwczas tatwo bedzie w tej hierarchii
znalez¢ bezporne miejsce dla dyspozytorstwa.

Referent widzi osobiScie nastepujacag hierar-
chie pojec:

(1) zarzadzanie przedsiebiorstwem socjali-
stycznym jako funkcja polityczno-ekonomicz-
na, (2) zasady =zarzgdzania socjalistycznym
przedsiebiorstwem, ktdrych realizacja zabez-
piecza prawidtowe sprawowanie funkcji zarza-
dzania, (3) systemy zarzadzania jako metody

okreslonych elementow zarzagdzania tj. struktu-
ry, podziatu funkcji i metod, ktére to ukiady
moga by¢ rozne, ale zawsze muszag realizowa¢
ustalone zasady zarzadzania, i wreszcie (4) me-
tody zarzadzania, ktore stanowig z kolei jeden
z elementéw systemu zarzgdzania.

W takim uktadzie poje¢ dyspozytorstwo —
zdaniem referenta —mmiesci sie na szczeblu
trzecim systemu zarzadzania. Biorgc pod uwage
wtasnie ogdllne pojecie zarzadzania nie podkre-
Slono w definicji funkcji polityczno-ekonomicz-
nej zarzadzania (uczyniono to natomiast przy
omawianiu) ani tez zasad zarzadzania, gdyz
jedno i drugie musi realizowaé¢ kazdy system
socjalistyczny zarzadzania przedsiebiorstwem,
w przeciwnym bowiem razie nie bedzie to so-
cjalistyczny system zarzadzania.

W definicji — w innych stowach podkreslono
moment, na ktéry zwrécit uwage dyr. Epsztejn,
mianowicie kierowanie przebiegiem wytwaérczo-
sci (w definicji: produkciji). Istotne dla sformu-
towania istoty dyspozytorstwa jest rozréznienie
form poczagtkowych dyspozytorstwa od dyspo-
zytorstwa peinego. O poczatkowej formie nie
mozemy mowi¢ jako o systemie dyspozytorskim.
Poczatkowa forma moze przejsciowo ustawic
komdrke dyspozytorskag jako funkcjonalng. Wy-
daje sie, ze na tym tle sg gtbwne nieporozumie-
nia, a raczej niezrozumienia w toku dyskusiji.
Takie sg wtasnie komaérki w hutnictwie i powo-
tywanie sie na hutnictwo jako podstawe dla
sprawdzenia stusznosci definicji z tych wzgle-
dow bytoby niecelowe. Rowniez w ten sposéb
sam nalezy zakwalifikowa¢ wypowiedz kierow-
nika tkalni.

Dyspozytorstwo, w tej formie jak je usta-
wiajg w przedsiebiorstwach przemystu lekkiego
akty normatywne MPL jest niewatpliwie syste-
mem zarzadzania, a kom6rki dyspozytorskie sg
wyposazone w rozlegte usprawnienia dyspozy-
cyjne.

Istotnym jest rGwniez dla zrozumienia istoty
dyspozytorstwa to, ze oznacza ono wprowadze-
nie podziatu pracy na szczeblu kierownika okre-
Slonej komorki. A podziat czynnosci kierowni-
czych powoduje to, ze czes¢ ich przejmuje stuz-
ba dyspozytorska. Wydaje sie, ze to wszystko
naswietla dostatecznie kluczowe problemy po-
ruszone w dyskusji. Wydaje sie, ze przy okre-
Slaniu istoty dyspozytorstwa pewne nieporozu-
mienie powodujg takze wtasciwosci branzowe
jak: charakter produkcji i technologia. Dlatego
stusznym jest by wspdélne narady robocze przedd
stawicieli r6znych branz zajely sie tym zagad-
nieniem. Wydaje sie takze stusznym by po upo-
rzadkowaniu poje¢ i wytknieciu linii rozwojo-
wej dyspozytorstwa — zwotaé ogélnokrajowa
narade w celu odrobienia zalegto$ci w prowa-
dzeniu stuzby dyspozytorskiej w przemysle.

Inz. Wojciech Wyrzykowski (Za-
ktad Przemystu Widkienniczego — t6dz) —
nadmienia, ze zalozeniem referatu wygtoszonego
w pierwszym dniu konferencji byto przedsta-
wienie weztowych zagadnien stuzby dyspozy-
torskiej w tkalniach przemystu baweinianego.
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W dniu 10 marca wygltoszony zostal referat
przez mgr inz. Ludwika Mayre'a pt
~Aktualne zagadnienia wprowadzania dyspozy-
torskiego systemu kierowania produkcjg do
przemystu ciezkiego“. Referat obejmowat hi-
storyczny rys dyspozytorskiego systemu kiero-
wania produkcja w przemysle ciezkim, aktualny
stan systemu dyspozytorskiego kierowania pro-
dukcjg w hutnictwie, wnioski zmierzajgce do
poprawienia stanu aktualnego oraz wprowa-
dzenie dyspozytorskiego systemu Kkierowania
produkcja do nowouruchomionych wydziatow
i zakladéw hutniczych.

Po wygtoszeniu referatu uczestnicy konferen-
cji postawili szereg pytan dotyczacych organi-
zacji stuzby dyspozytorskiej w hutnictwie, za-
kresu pracy dyspozytora, kompetencji glbwnego
inzyniera, i dyspozytora oraz czy istnieje huta,
w ktérej wprowadzono peiny system dyspozy-
torski. W dyskusji nad wygtoszonym referatem
zabierali gltos:

Mgr Gabriel Rupinski (Zaktad Prze-
mystu Widkienniczego — t6dz). W Swietle wy-
jasnien udzielonych przez prof. Mayre‘a w hut-
nictwie powotano stuzby dyspozytorskie, ale nie
uformutowano jeszcze dyspozytorskiegolsyste-
mu zarzadzania. Dlatego tez nie mozna ocenia¢
projektow rozwigzan w innych branzach pod
katem widzenia obecnej organizacji stuzby dy-
spozytorskiej w hucie. Dyskutant nie zgadza sie
z twierdzeniem w mys$l ktérego m.in. niestoso-
wanie zasady produkcyjno-terytorialnej i brak
peinego wyposazenia stuzby dyspozytorskiej
w S$rodki techniczne stanowily przeszkode we
wprowadzaniu systemu dyspozytorskiego do
przemystu ciezkiego w Polsce. Powotlujgc sie
na przyktad ZSRR, gdzie system dyspozytorski
byt stosowany na wiele lat wczesniej niz nasta-/
pita przebudowa struktury zarzgdu w oparciu
0 zasade produkcyjno-terytorialng. Twierdzenie
to popiera réwniez przyktadem z wtasnej prak-
tyki w przemysle elektrotechnicznym z lat
1947— 1949. Nastepnie dyskutant wskazuje, ze
system dyspozytorski mozna stosowaé juz przy
czesciowym wyposazeniu stuzby dyspozytor-
skiej w techniczne $rodki. Np. w przemysle wité-
kienniczym takie minimum stanowi: wlasna
tacznos¢ telefoniczna i sygnalizacja wywotaw-
cza.

Nawigzujac do dyskusji z dnia poprzedniego,
podczas ktorej zarysowaty sie dwa poglady na
ustawienie komadrki dyspozytorskiej (liniowa
1funkcjonalna) i do funkcjonalnego ustawienia
stuzby w hutnictwie, dyskutant wskazat na
stuszne — zdaniem jego — sformutowanie ra-
dzieckiego Instytutu Organizacji Przemystu,
w mys$l ktérego rozrdznia sie trzy dyspozytor-
stwa: (1) forma poczgtkowa dyspozytorstwa,
kiedy komdérka dyspozytorska spetnia funkcje
pomocniczg w stosunku do jednoosobowego kie-
rownika (a wiec jest komdérka funkcjonalng),
(2) dyspozytorskie zarzadzanie, jako wyzsza for-
ma, kiedy na szczeblu kierownika nastepuje
podziat pracy (a wiec jest komoérka liniowa)
i (3) forma najwyzsza — dyspozytorskie kiero-
wanie tgcznie z wyposazeniem stuzby w urzg-
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dzenia zdalnej ewidencji i sterowania (liniowa
komarka).

Wydaje sie, ze przyjecie tych kryteriow po-
zwoli obydwa przeciwstawne poglady wyrazone
w dyskusji uzna¢ za stuszne, ale w odniesieniu
do konkretnego stadium rozwoju dyspozytor-
stwa w przedsiebiorstwie czy branzy.

W zakohczeniu zwraca uwage na zdaniem
jego niezbyt stuszng terminologie np. w refera-
cie jest mowa, ze system dyspozytorski jest ele-
mentem stuzby dyspozytorskiej (jest odwrotnie),
oraz podkresla, ze stusznie referent nie wymie-
nia wewnatrzzakladowego rozrachunku jako
warunku wprowadzenia stuzby dyspozytorskiej,
aczkolwiek méwigc o projektowaniu nowych
wydziatéw sprawy tej nie precyzuje w sposob
zupeinie jednoznaczny.

Mgr inz. J6zef Thierry (Instytut Or-
ganizacji i Mechanizacji Budownictwa) stwier-
dza, ze warunkiem wprowadzenia systemu dy-
spozytorskiego jest w budownictwie: (1) reorga-
nizacja catej struktury organizacyjnej przedsie-
biorstwa — system dyspozytorski jako nowy
system organizacji przedsiebiorstw, (2) rowno-
czes$nie wprowadzenie planowania wykonawcze-
go (w przypadku jego nieistnienia), (3) wypo-
saz,enie stuzby dyspozytorskiej w Srodki tacz-
nosci.

Hutnictwo wprowadzito stuzbe dyspozytor-
ska, jako komorke funkcjonalng, czy jednak
mozna powiedzie¢, ze w hutnictwie istnieje sy-
stem dyspozytorskiego kierowania produkcjg?
Zwiekszono ilos¢ stanowisk, ale jakos¢ pracy
i organizacja nic nie zmienita sie. Nie ma sie
wiec do czynienia z systemem dyspozytorskim,
tylko wprowadzono nowe komorki. To wszystko
mija sie z celem systemu dyspozytorskiego
i catkowicie potwierdza stuszno$¢ stanowiska
tych dyskutantéw, ktérzy twierdzg, ze system
dyspozytorski jest tam, gdzie komorka dyspo-
zytorska jest komdrkag liniowego zarzadzania.
W budownictwie dyspozytorski system utatwia
prace, sprawniej przebiega produkcja. Jedng
z powaznych przeszkdéd wprowadzania w catym
budownictwie systemu dyspozytorskiego jest
brak srodkéw tgcznosci, ktére pochodza z impor-
tu. Przemyst telekomunikacyjny podjat sie pro-
dukcji serii tgcznic. Z dyskusji wynika, ze za-
gadnienie istoty systemu dyspozytorskiego jest
roznie rozumiane i czesto nastepujg wypaczenia
tego pojecia. Nalezaloby zwotaé¢ ogolnokrajowg
konferencje z udziatem wszystkich Instytutow
i placéwek zajmujgcych sie systemem dyspozy-
torskim, na ktérej mozna by da¢ konkretne wy-
tyqune, co do wprowadzenia stuzby dyspozytor-
skiej.

Mgr Jozef Gajda (Zaktad Przemysitu
Spozywczego — Krakéw) uwaza, ze referat
prof. Mayre$sa nie stawia zadnych tez — jest

raczej arbitrazowy, nie stawia wyraznej syste-
matyki. Siluzbe dyspozytorska nalezy ustawié
jako komarke liniowg. Dyspozytor powinien by¢
zastepca naczelnego” inzyniera. Poprzez stuzbe
dyspozytorska nastepuje odcigzenie bezposred-
niego aparatu kierowniczego. Dyskutant zapy-
tuje czy system dyspozytorskiego zarzadzania



obejmuje calo$¢ zagadnieh zarzadzania — wy-
daje sie, ze to sg raczej ulepszenia systemu za-
rzadzania. W referacie nie jest jasno sprecyzo-
wana terminologia, raz referent méwi o meto-
dzie kierowania przebiegiem produkcji, dalej
0 systemie kierowania, a wreszcie 0 zarzadzaniu
produkcijg.

Mgr Tadeusz Bujak (Zakiad Przemy-
stu Spozywczego — Krakéw). Referat mozna
podzieli¢ na dwie czesci: historyczng i stan pro-
ponowany, jaki powinien byé. W uktadzie pro-
ponowanym kierownik zmiany wyposazony w
Srodki tgcznosci czuwatby nad wykonaniem za-
dan planowych. Wydaje sie. ze w proponowa-
nym zestawieniu nie ma wyodrebnionych ko-
morek dyspozytora, nie ma profilu tej komarki,
ktéora by czuwata nad wykonaniem zadan pro-
dukcyjnych. Trzeba sprecyzowaé¢, co nalezy do
zadan stuzby dyspozytorskiej. Zmniejszenie
obcigzenia pracy mistrza zmianowego nie jest
efektem. Nie mozna tego konkretnie ustalic.
Nalezy szukaé¢ efektow techniczno-ekonomicz-
nych wynikajacych z wprowadzenia stuzby dy-
spozytorskiej (np. zredukowanie postojéw przez
stuzbe dyspozytorskg daje efekty).

Docent Tadeusz Ktapkowski (Za-
ktad Przemystu Spozywczego — Krakéw) na-
wigzuje do wypowiedzi mgr Bujaka na temat
ustawienia stuzby dyspozytorskiej. W obecnym
stanie huty — stuzba dyspozytorska ma w du-
zym stopniu charakter funkcjonalny, gdyz
gtowny dyspozytor jest zastepcg szefa produkciji
1 stuzba dyspozytorska powinna by¢é w przed-
siebiorstwie ustawiona réwnolegle z wykona-
niem planu operatywnego przedsiebiorstwa.

Gitowny inzynier ma zastepce szefa produkciji,
a powinien mie¢ zastepce gtdbwnego dyspozyto-
ra. W hucie gtowny dyspozytor jest zastepca
szefa produkcji, a powinien by¢ zastepcag gtow-
nego inzyniera. W wydziale jest on zastepcag
kierownika zmianowego. Nalezy postawi¢ row-
norzednie dyspozytora jako kierownika zmianoJ
wego. Koordynowac¢ i stwarza¢ stuzbie opera-
tywnej mozliwosci wykonania prac planowych
jest zadaniem stuzby dyspozytorskiej. Wiacze-
nie stuzby dyspozytorskiej w linie szefa pro-
dukcji nie zatatwia sprawy. Wydzielenie stuzby
dyspozytorskiej stwarza warunki kierownikom
zmianowym do wykonania prac planowych,
gdyz zaburzenie usuwa dyspozytor. Dyspozytor
pracuje razem z kierownikiem zmianowym,
w jego najblizszym sasiedztwie i powinien
wszystkie zaburzenia usuwac.

Mgr Jozef Gajda (Zaklad Przemystu
Spozywczego — Krakéw) porusza zagadnienie
dokumentacji dla stuzby dyspozytorskiej. Ewi-
dencja powinna by¢ ograniczona, gdyz daje sie
zauwazy¢ przerost ewidencji.

Inz. Wojciech Wyrzykowski (Za-
ktad Przemystu Widkienniczego m £6dz) przed-)
stawit stanowisko reprezentowane przez Zaktad
Przemystu Wiékienniczego w sprawie zagad-
nien poruszanych przez doc. Klapkowskiego
i mgra Bujaka. Zobrazowal budowe struktury
organizacyjnej stuzby dyspozytorskiej w prze-
mysle wiokienniczym, podkres$lajagc liniowy jej

charakter. | tak, dyspozytor przedsiebiorstwa
jest zmianowym zastepcg naczelnego inzyniera,
a dyspozytor wydziatowy jest zastepca kierow-
nika wydziatu w zakresie operatywnego' kiero-
wania produkcjg. Dyspozytor zmianowy przed-
siebiorstwa czy wydzialu przejmuje w ustalo-
nym zakresie obowigzki kierownika wydziatu
i petni jego funkcje w czasie kierowanych przez
siebie zmian. Btednym jest takie postawienie
zagadnienia, ze obok kierownika wydziatu pro-
dukcji czy jego zastepcy zmianowego stawia sie
rownolegle dyspozytora, ktory miatby wediug
wypowiedzi docenta Kltapkowskiego i mgr Bu-
jaka tylko S$ledzi¢, regulowac¢ i koordynowacd
przebieg produkcji, a kierownik miatby pro-
dukcjg tg kierowac¢. Siedzenie, regulowanie
i koordynowanie sg nierozerwalng czescig kie-
rowania produkcjg w okresie miedzyplanowym.
Rozdzielanie kierowania miedzy dwéch réwno-
legle ustawionych na jednym poziomie w struk-
turze organizacyjnej pracownikéw wprowadza-
toby dualizm w kierowaniu i szczego6lnego ro-
dzaju funkcjomalizm w kierowaniu jednymi
i tymi samymi zagadnieniami w produkcji.
Przeczytloby to réwniez zasadzie jednoosobowe-
go kierownictwa.

W projekcie organizacji stuzby dyspozytor-
skiej przedstawionym przez mgr inz. Mayre'a,
ktéry to projekt jest zgodny z zalozeniami sta-
wianymi przez Zaktad Przemystu Widkienni-)
czego IEOP, biledy te sa catlkowicie wyelimi-
nowane. Kierownik wydziatu produkcji majgc
swych zastepcéw zmianowych w postaci dyspo-
zytoréw itioze w petni kierowac¢ produkcja przez
caly okres jej trwania (3 zmiany). Dyspozytorzy
w jego imieniu kierujg zagadnieniami bezpo-
Srednio zwigzanymi z przebiegiem produkcji,
pozostawiajgc sprawy organizacyjne, planowa-
nia technologiczne oraz sprawy czystoladmini-
stracyjne, dyscyplinarne i gospodarcze kierow-
nikowi wydziatu. Podczas np. zmiany rannej
i popotudniowej dyspozytor Scisle wspoétpracuje
z kierownikami wydzialowymiw zakresie spraw
zwigzanych z produkcjg. Odnosnie efektéw
ekonomicznych, jakie daje wprowadzenie stuzby
dyspozytorskiej, dyskutant podkresla, ze odcia-
Zenie pracy majstra od spraw administracyj-
nych, biurowych oraz eliminowanie z tej pracy
nieproduktywnej krzgtaniny (np. organizowania
zaopatrzenia materialowego i zaopatrzenia w
ustugi personelu pomocniczego) stwarza warun-
ki dla witasciwego wykorzystania czasu pracy
majstra a wiec szkolenie pracownikéw, na kon-
trole i remonty urzadzen, a wiec posrednio na
podniesienie wydajnos$ci pracy. Wprowadzenie
stuzby dyspozytorskiej przynies¢ moze szereg
efektow, ktore nie dadzag sie bezposrednio okre-
$lic za pomocg ztotowki.

Mgr Tadeusz Bujak (Zakiad Przemy-
stu Spozywczego — Krakoéw) prosi o sprecyzo-
wanie, czym zajmujg sie kierownicy wydziatu,
dyspozytor, kierownicy zmianowi i dyspozytor
Zmianowy.

S. Kuznicki (Ministerstwo Przemystu
Drzewnego i Papierniczego) nadmienia, ze w
miare organizacji i rozwoju przedsiebiorstwa
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powstata potrzeba wprowadzenia stuzby dyspo-
zytorskiej. Komodrka dyspozytorska powinna
usuwaé zaklécenia w organizacji produkciji.
W przemys$le drzewnym kazdy kierownik odpo-
wiedzialny jest za swéj odcinek. Jezeli kie-
rownik nie moze da¢ sobie rady, zwraca sie do
dyspozytora. Poza tym dyspozytora nie nalezy
obcigza¢ specjalnymi sprawozdaniami.

Mgr Marian Ciupa k (Ministerstwo
Przemystu Lekkiego) podkreslit, ze stuzba dy-
spozytorska nie jest rzeczg nowg. Wprowadzona
zostata w r. 1947. Nie mozna stuzby dyspozytor-
skiej kolejnictwa poréwnywacé¢ z innymi prze-
mystami, nalezy je traktowac¢ oddzielnie. Za-
gadnienia produkcyjne nalezy podzieli¢ na:
(1) bezposrednig produkcje na maszynach —
zagadnienia technologiczne, (2) zaopatrywanie
w surowiec, narzedzia, paliwa, (3) zagadnienia
czysto produkcyjne. Sg przemysty, ktére uwa-
zaja, ze stuzba dyspozytorska ma pomagac¢ na-
czelnemu inzynierowi w funkcjach administro-
wania, koordynowania.

Mgr inz. Ludwik Mayre (Zakiad Prze-
mystu Hutniczego) podsumowujgac dyskusje
podkresla znaczenie systemu dyspozytorskiego
w przemysle hutniczym. Mimo niedostateczne-
go zaopatrzenia w aparature wywotawczo-syg-
nalizacyjng warunkiem do wprowadzenia sy-
stemu dyspozytorskiego jest socjalistyczny sy-
stem zarzgdzania oparty o terytorialno-produk-
cyjny system zarzadzania. System dyspozytor-
skiego kierowania produkcjg jest systemem
wyzszym. System terytorialno-produkcyjny
uzupetniony o funkcje dyspozytora moze by¢
uwazany za nowy system liniowego zarzadza-
nia. Stuzbe dyspozytorska nalezy ustawi¢ na
szczeblu liniowym, zachowujac zasade jedno-
osobowego kierownictwa.

Jezeli chodzi o dokumentacje, to nalezy ja
ograniczy¢. Efekty ekonomiczno-organizacyjne
zwigzane z wprowadzeniem stuzby dyspozytor-
skiej trudne sg do ustalenia, nie da sie ich obli-
czy¢ w zilotéwkach, jednak nalezy twierdzi¢, ze
efekty takie istniejg. Nie mozna tgczyé gtowne-
go dyspozytora z szefem produkcji, nalezy usta-
wi¢ ich raczej na linii. Szef produkcji ma pewne
zadanie natury technologicznej, a gtowny dy-
spozytor jest organem S$ledzgcym przebiegi
produkcyjne.

W referacie przedstawiony zostat stan stuzby
dyspozytorskiej w jednym kombinacie przemy-
stu hutniczego. Wydaje sie rzeczg bezspornag,
ze obecnie obowigzujacy schemat organizacyjny
i spos6b umieszczenia w nim stuzby dyspozy-
torskiej wydziatu musi ulec zmianie w kierunku
nadania stuzbie dyspozytorskiej tej roli, ktérg
powinna ona posiada¢, roli ktéra nadataby dy-
spozytorom zmianowym charakter faktycznych
kierownikd6w zmiany. Zagadnienie wyposazenia
technicznego stuzby dyspozytorskiej jest jed-
nym z pierwszoplanowych, jezeli chodzi
0 usprawnienie dziatania tej stuzby.

*

W wyniku obrad zaproponowano zwotanie
jeszcze w roku biezgcym ogolnokrajowej na-
rady pod egidg Panstwowej Komisji Planowa-
nia Gospodarczego z udzialem przedstawicieli
nauki i przemystu, ktéra by pozwolita w oparciu
o wymiane dos$wiadczen z zakresu dyspozytor-
stwa, sprecyzowac teorie dyspozytorstwa i usta-
lic wytyczne do wprowadzenia systemu dyspo-
zytorskiego do przemystu. Konferencje taka
powinny poprzedzi¢ narady robocze i prace
w sekcjach.

GLOSY CZYTELNIKOW - WYMIANA DOSWIADCZEN

Amalia Beer

Metoda inz. Kowalowa nie poszta w zapomnienie

roku 1951 Instytut Ekonomiki i Organiza-

cji Przemystu pierwszy wprowadzit me-

tode inz. Kowalowa do przemystu wetnia-

nego, a potem bawetnianego. Praca ta

zajat sie bardzo intensywnie Zaktad Ba-
dania i Rozpowszechniania Przodujgcych Metod IEOP,
a kiedy opracowano juz metodyke i liczba zaktadoéw
pracy zgtaszajacych sie o pomoc w prowadzaniu tej
metody rosta coraz bardziej, przeniesiono te prace na
Zaktad Przemystu Wiékienniczego w todzi. Ogtoszono
wiele prac naukowych z tej dziedziny. Metoda ta roz-
szerzyla sie réwniez w przemystach jedwabniczym,
dziewiarskim, Iniarskim i innych branzach przemystu
wiokienniczego. Wyszkolono wediug metody Kowalo-
wa przeszto 40.000 robotnikow.

Od tego czasu mineto prawie 4 lata, Zaklad Badania
i Rozpowszechniania Przodujacych Metod Pracy zajat
sie innymi przodujgcymi metodami w innych przemy-
stach, Zaklad Przemystu Widkienniczego w todzi
wiekszg uwage zwrdécit na inne zagadnienie organiza-
cyjne i stad powstalo pytanie, jak witasciwie stoi obec-
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nie sprawa metody Kowalowa w przemysle wiékienni-
czym. Czy poszia ona w zapomnienie?

W listopadzie ubiegtego roku zwiedzitam dwa naj-
wieksze zaktady przemystu widkienniczego w todzi,
tj. ZPB im. Stalina i ZPB im. Marchlewskiego, aby
zbadaé stan rzeczy i stwierdzitam, ze w obu tych za-
ktadach metoda ta nie tylko nie upadta, ale wrecz
przeciwnie rozwija sie dalej. Wyznaczono w obu za-
ktadach specjalnych pracownikéw, ktérzy zajmujg sie
metodag Kowalowa, a w szczegélnosci odpowiedzialni
sg za szkolenie wedtug tej metody. W ZPB im. Stalina
wprowadzono metodyczne ulepszenia w tej dziedzinie,
a mianowicie podczas gdy pierwotnie (w r. 1951 i w na-
stepnych latach) przedmiotem szkolenia tkaczy bytly
niektére zasadnicze czynno$ci, obecnie rozszerzono je
na wszystkie czynno$ci tkackie i kazdy nowoprzyjety
robotnik tkalni przechodzi przez to szkolenie. Podobnie
w obu zakladach objeto szkoleniem dziat przedzalni.
Dalszy rozw6j metody Kowalowa polega na tym, ze
przystgpiono do analizy przodujacych metod w dzia-
tach przygotowawczych, aby i tu réwniez przeszkoli¢
robotnikow.
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Zeszyt:

1 I. EPSZTEJN: Ekonomika i orga-
nizacja socjalistycznego przedsie-
biorstwa przemystowego. J. BO-
LECKI: Wspotpraca pracownikéw
nauki z pracownikami produkciji.
Str. 24. C.ena zi. 2,50.

2 Prace Zakladu Organizacji Wy-
twérczosci Przemystu Metalowe-
go. Str. 51. Cena zt. 9.60.

3 W. SZENKIER: Organizacja pra-
cy rytmicznej w zakladach prze-
mystu metalowego. Str. 57. Cena
zt. 4.20.

4 Praca zbiorowa: Badanie metod
pracy przodownikéw. Str. 65. Ce-
na zt. 20.

5 W. SWIDEREK: Analiza i projekt
usprawnienia organizacji pracy
w krojowni fabryki odziezy. Str.
30. Cena zt. 14.

6 Praca zbiorowa: Projekty uspraw-
nien technicznych i organizacyj-
nych w gospodarstwie rolnym.
Str. 52. Cena zt. 7.

7 M. ROLBIECKI i M. KOLTUNO-
WICZ: Zagadnienia organizacji
pracy przy uprawie ziemniakéw.
Str. 38. Cena zt. 17.

8 P. BOGUSLAWSKI i J. ZUROW-
SKI: Wptyw konfiguracji roztogu
na transport wewnetrzny i na-
ktad pracy w przedsiebiorstwie
rolnym. Str. 18. Cena zi. 10.50.

9 H. BIALEK: Planowanie wypa-
téw piecéw ceramicznych. Str. 16.
Naktad wyczerpany.

1(10) Praca zbiorowa: Metodyka anali-
zy transportu wewnetrznego w
w przedsiebiorstwie przemysto-
wym. Str. 16. Cena zi. 6.

2(11) Praca zbiorowa: Stosowanie me-
tody inz. F. Kowalowa w prze-
mysle polskim. Drugie Wydanie.
Str. 112. Cena zi. 6.

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

4(13) J. SZWARCZEWSKI: Karta tech-
nologiczna przedzenia. Str. 64.
Cena zt. 16.

514) T. KEAPKOWSKI: Rozplanowa-
nie i urzadzenie magazynéw w
zaktadach przemystu owocowego.
Str. 20. Cena zi. 6.20.

6(15) Praca zbiorowa: Transport doto-
wy w kopalniach wegla. Str. 28.
Cena zt. 7.
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7(16) ST. DOWGIELEWICZ: Nowe su-
rowce tykowe. Str. 80. Cena zt. 23.

8(17) Praca zbiorowa: Dokumentacja
planowania wykonawczego pro-
dukcji wydziatu stalowni. Str. 22.
Cena zt. 6.50.

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

10 Z. ZBICHORSKI, B. BIEGELEI-
SEN-ZELAZOWSKI i inni: Z za-
gadnien normowania techniczne-
go. Str. 44. Cena zt. 14.

11 Z. KAMINSKI: Gospodarka re-
montowa w przedsiebiorstwach
przemystu chemicznego. Str. 40.
C.ena zi. 11.50.

12 W. SWIDEREK, T. DANGEL: Or-
ganizacja produkcji potokowej w
przemys$le odziezowym. Str. 40.
Cena zt. 13.50.

13 J. WINNICKI: Planowanie wyko-
nawcze w zakladach przemystu
maszynowego o produkcji jedno-
stkowej. Str. 52. Cena zi. 17.40.

14 CZ. WOLKOWICZ: Badanie i roz-
powszechnianie przodujacych me-
tod pracy w przemysle leSnym.
Str. 26. Cena zt. 10.

15 B. KOLOMYJSKI, J. CZARNY,
J. COPIK: Dokumentacja plano-
wania wykonawczego produkcji
wydziatu wielkich piecéw. Str. 28.

Cena zi. 8.

16 WE. RAKOW: Paszportyzacja
urzadzen stalowni. Str. 32. Cena
zt. 9.

17 Praca zbiorowa: Planowanie we-
whatrzzaktadowe i rozrachunek

gospodarczy w przedsiebiorstwie
budowy mascyn.

18 T. BUJAK: Metodyka technicz-
nego normowania pracy w prze-
mys$le cukrowniczym w okresie
kampanii. Str. 53. Cena zi. 23.

19 Praca zbiorowa: Planowanie we-
whatrzzaktadowe i wewnatrzza-
ktadowy rozrachunek gospodar-
czy w przeds. przem. chemicz-
nego.

20 D. HENDZEL - STOPNICKA:
Przodujagce metody pracy w tkal-
niach przemystu baweitnianego.

21 I. MATUTAT: Organizacja kon-
troli technicznej w sakladach
przemystu odziezowego. Str. 22.
Cena zt. 10.50.
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KONKURS

na najlepsza prace omawiajgcg ekonomiczne skutki wprowadzania
i stosowania norm.

I. CEL KONKURSU

Celem konkursu jest: (1) popularyzacja i propaganda normalizacji, (2) ze-
branie materiatéw rzeczowych dotyczacych ekonomicznych skutkéw norm,
(3) zapoczatkowanie badann nad metodami okreslania skutkéw stosowania norm.

II. TRESC PRACY KONKURSOWEJ

Ogo6lne omoéwienie stosowania norm w zakiadzie. llos¢ i zakres stosowanych
norm. Analiza kosztéw produkcji przed normalizacjg oraz produkcji znorma-
lizowanej. Omoéwienie wptywu normalizacji na koszty materiatlowe, narzedzi
1innych pomocy, koszty, robocizny i kontroli. Oméwienie ewentualnych kosz-
téw opracowania normy i kosztéw poniesionych wskutek zmian w organizaciji,
wyposazeniu i produkcji zakiadu, spowodowanych wprowadzeniem normy.
Analiza bezposrednich efektéw technicznych i ekonomicznych oraz posredniego
wptywu norm na inne odcinki zycia gospodarczego. Pozostawia sie zupeinag
dowolno$¢ metod analizy (opisy, obliczenia, wykresy, zestawienie).

1. WARUNKI KONKURSU

(1) Uczestnictwo w konkursie nie jest niczym ograniczone. Jest rzecza poza-
dang, aby w konkursie wypowiedzieli sie, poza normalizatorami, pracownicy
bezposrednio zatrudnieni w produkcji w réznych specjalnosciach, pracownicy,
kontroli technicznej, biur konstrukcyjnych, kalkulatorzy kosztéw wiasnych,
ekonomiki.

i,2) Prace nalezy nadesta¢ w formie maszynopisu formatu A4 w objetosci od
2 do 20 stron. Forma ujecia dowolna — wedlug uznania autora (artykut, no-
tatka, sprawozdanie).

IV. ORGANIZACJA KONKURSU

(1) Organizatorzy: konkurs jest zorganizowany przez Polski Komitet Norma-
lizacyjny i Naczelng Organizacje Techniczna.

(2) Terminy: a) prace konkursowe nalezy nadsyta¢ do dnia 15 pazdziernika
1955 r., b) rozstrzygniecie konkursu nastapi w listopadzie 1955 r., wyniki kon-
kursu og?\lioszone beda w miesieczniku ,Normalizacja“ i w czasopismach bran-
zowych NOT.

(3) Sposdb oceny prac konkursowych: Oceny, prac konkursowych dokona jury
powotane przez Polski Komitet Normalizacyjny i Naczelng Organizacje Tech-
niczna.

(4) Spos6b nadsytania prac. Prace powinny by¢ przesytane w kopercie adre-
sowanej jak nastgpuje: Polski Komitet Normalizacyjny, Redakcja ,,Normaliza-
cji“, Warszawa, ul. Swietokrzyska 20/22. ,,Konkurs na najlepszg prace o eko-
nomicznych skutkach stosowania norm“. Na odwrocie koperty powinno by¢
podane godio wysytajgcego prace. W kopercie, obok pracy konkursowej pod-
pisanej godtem, powinna znajdowac¢ sie druga, zalakowana koperta zawierajgca
nazwisko i adres osoby zglaszajacej prace.

V. NAGRODY

Ustalono nastepujace nagrody konkursowe:

1 nagroda | — zt 2.000
2 nagrody Il po — zt 1500
3 nagrody i, — zt 1.000

5 wyréznien w postaci rocznej bezptatnej prenumeraty, mie-
siecznika ,,Normalizacja*“.
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