


SryO0OsA | MATERIALY 6iP

Studia i Materialy GIP" zawierajg prace oryginalne i przekiady z za-
kresu zagadnienn ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa przemystowego.
LStudia i Materialy® stanowig serie Zeszytow powielanych na prawach re-
kopisu w ograniczonym nakladzie. ,Studia i .Materiaty® sg przezna-
czone na uzytek stuzbowy dla urzedéw, instytucji naukowo - badawczych,
zaktadow naukowych i innych zainteresowanych instytucy;j.

1 PROJEKT ORGANIZACJI ZAKLADU OBROBKI METALI | DREW-

NA W SZKOLACH TECHNICZNYCH. - A. Szadziewski inz, - Stron
*it 4 3 tablice. Cena 3 zt.

Tematem pracy jest zagadnienie nalezytego wyposazenia war-
sztatow szkolnych, przygotowanych do badan nuutcowych i éwi-
czen. praktycznych w tgcznosci z uzyteczng produkcja.

2. ORGANIZACJA TRANSPORTU WEWNATRZFABRYCZNEGO. — Prze-
ktad IX rozdziatu ksigzki E. Glikman ,,Organizacja produkcji w hut-
nictwie“, dotyczacego transportu. Tlumaczyt inz. W. Jatowiecki.
Stron 36 +4 tablice z ryspnkami. Cena 3 zi. ¢

W broszurze omawiany jest transport kolejowy szerokotorowy
i waskotorowy na terenie zaktadu w przemysle ciezkim. Uspraw-
nienie transportu wewnatrzfabrycznego skraca cykl produkcyjny,
podwyzsza wydajnos¢ pracy, obniza koszty wlasne produkcji i przy-
spiesza obieg $rodkéw obrotowych.

S ZASADY GOSPODARKI MATERIALOWEJ W ZSRR. — Wedtug ksigz-
ki P- A. Szejn — ,Materialno-teehniczeskoje snabzenie maszinostroi-
tielnych zawodow* i innych zrédet — opracowat inz. J. Szypowski.
Stron 40 + 6 tablic. Cena 3 zi.

Wykonanie plo.néw gospodarczych zalezy w duzej mierze od
dobrej organizacji komorek zaopatrzenia. Broszura niniejsza za-
znajamia czytelnika z organizacjg zaopatrzenia przedsiebiorstw
przemystowych ZSRR w surowce i materiaty techniczne.

4. NORMATYWY CZASU PRACOWNICZEGO | CZASU OBStUGI STA-
NOWISKA ROBOCZEGO. Ttumaczyt i opracowat inzr Andrzej Szo-
nert. Stron 36 + 88 tablic, (wyczerpane).

Materialy zebrane w tym zeszycie stttnoroig wazny przyczynek
przydatny dla technikbw normowania pracy w przemysle meta-
lowym. Wiele normatywow, szczegdlnie dotyczacych prac recu-
nych, mozna stosowa¢ bez poprawek. *

5. ROZPLANOWANIE TERENOWE FABRYKI. Przektad XII rozdziatu
publikacji ,Maszynostrojenje” tom 3£tV. Stron S7+16 stron album ry-
sunkéw, Cena O zt.

Praca przydatna zar6éumo dla pracownikow biur projektow,
jak i dla wykltadowcow oraz studentdw zajmujgcych sie zagadnie-
niami budowy zakladéw przemystowych.

6. INSTRUKCJA — WYDAWANIE RYSUNKOW NA WARSZTAT. Inz.
F. Pietrzak. Stron .2 nlb, 12, 4 nlb. Cena 3 z,.

Praca jest préba ujednolicenia postepowania przy korzystaniu
z rysunkow, od chwili ujecia ich w ewidencje az do chwili wyco-
fania z ruchu (produkcjii lub i_ch zniszczenia.






208%0 8"-4(/+5 6 8"12'%6>32 '2)03-62%0'

0; V=6 @6 " , ,*
(% &% "% ) "0 (-
YO'X#  %-1. 1 $ 3 '%
) 0) (%&P  %-1 '+
&% " $-% %- ' 13*
%% 1) . @ ()%Xc  %Xc '%,™
)( %, "% )# X# %X#t #2*
Uo(%&#' %- %) X(! ) b %&*
RS "%H "% )H &%,
Wit , "% ), *
) #U%XH "% %' % )% L%
1 % #2 "1\-)1 G &% %*

&% %-. %H "% ' ) $
"ot " &% % # &%  H2'(%&#'*
&% "% % &% )% %( &% ".
6&' # "U%# "% ) '&% (3
% ) O"P "%# G '(3 $#
" ), (¢ ) "% )#
L) % %#')
(- '% )% %-%# .
0 "% $ ) \)# "1 "% )#
lcH (3 # ") #2 ) W L*
( "%# "% ', ),
#) "HO(# X#EX( 13
$ 'L %, "% )# %XC '%, ™
)(
( $

@ &%"% # "('% )1 %, "%
- %3( %X# "% ) # &% "+ *
%3 %& %", ) - *
)%'%, #' " "% W # (*
#S %% #$ ) 1 "% ) ' #2.
%13c(3 #HSH #H2" *
$- % #$ 1"
- % $# "B HS "% # &I(H2
% 1 %#)1 % ) %-Y%6t #2.
HOH SN vt
( #$ )%1) "% )¢ '#2
Us% (% %
' " # $-% # %*
1, - (%
) "% ) 1'%, '%Xc ,#'%Xc " *
#O& ) . Yyt (#
% , $ 9! ‘%WXc )%
S U,
%-'3 )% v %-
@" X(-% , '"%) |
# \%, "#(# ) 1d
"#(# & %-1d, ' " *
11 254"# ( # & "%1 O,*
#2' 1P HSX# 264 "# ( #
o6t H2'V6(%& # ' &%.
@9 WXC )Lt % ¢
%&' %' & " &%
%  "#(# L3 'H %%
% % ) %' ws "# ( #
1#2 "% % #2) ') #2.

KW

@ &" " o

24 + "
%' 3 )

") %%
T
9%, ')( %-1

13% %' %" +
"0 3 #H2'H#'&Y%

$d
o

" # !# ( " ,
"% ) # #IX# *
"o

) &% )

(‘YoX#
O ()%X#

)

%) '%X# %- - )P.

24 + n " #

CRLH H2 2 # #2
9%, ')( %-1

$ "

- )
- % (' #2

II% )% |#2 "

) %3 -c- % %- %'
"% )%

" & -
%, )(

O ()%XcP

%-1-) ". ! 3, %"

24 + "
| 0)
60 &
B (H#-$ HOXH
oo,
%-1
3 (&% '(3
(#$ "%1
Y% ' #2  3#2 #
24 +" $ "
& " )y 1 1™\
Y% 1 )1 "% )
% %-1

"% %-'

ll% 1

, W #2
"0h ) . 0) X#
X#X( %& ' # %'
1% )% #H2
1) - %
(#¢c "% %
"1 &3 %% %
L %%, 1% %
C0#2 (%X# #2[
$ "%

@& " &
) "%
H#EX#. YH
Y% 1 #2
"H % "% )l F-)
%% ' 3 #2
CUH (8% )
|\-)
"H#2 H#EXH
%X #')
V%' " ) #2
#P ! + &3 "
#( ) %'
%4 #2'#' )

X #'. 3 &% )
N % )%
'% , - %

“H(#

% %- -

"8&% %
#2 "
% (' #

2.

)

&1 H2 #SX#H %)

"# (% 'P

(3 %

%
% ,*

*
"H#H2 %
'%Xc

%) X(% .

"o ) 1, *
*

% - )

". 9%, "™

# SX#

%Xc

1#c &$' ‘%, *
HEXH H#% "% %(

Y0#2% 1

3#2
)0

(%X# #2

" H#2
#$3 & )%

" # H#H2 )
"%, )

% %.
"Y1 #2' %
‘&% %,

&$ $\%,$ )1

%*

3*
"#2

1 "% ) W#2

"% ) #

o)

$)

0%-

" 0 *

"og *

0"% # &1( ,#2' ,P

ll% ( 1 %_l3l

|(|% 1

ll% 3|

)
&% "
#2' #

%*
I % ™

y#2 ) 1

)

# % )
%-%# %

%)L )1 $ # %,

% 3 1\ )
"# (#2 O& "
"k

(%~

*

) 31

% ('#

3

l% )

$) ., %
) M4

0p" *

u% *






Reasumujgc dotychczasowe wywody mozna
przystapi¢ do klasyfikacji typow proceséw pro-
dukcyjnych :

234 0 ! Charakteryzuje ja
Scista specjalizacja stanowisk roboczych na kté-
re wyznacza sie do wykonania tylko po jednej
operaciji.

Produkcja masowa ma dwie odmiany:

2 4 Produkcja potokowa (strumieniowa)
w ktorej nieprzerwany ruch przedmiotéw prze-
chodzi przez stanowiska obcigzone jedna, stale
wykonywang operacjg danego procesu. Wydaj-
no$¢ stanowisk roboczych musi by¢ miedzy so-
ba zsynchronizowana.

2 4 Produkcja masowa zwykta — w ktorej

od specjalizacji stanowisk, wielkosci i praco-
chlonnos$ci wyrobu, produkcja seryjna ma kilka
odmian (wielko, Srednio i drobnoseryjng oraz
seryjno-potokowa).

Produkcje seryjno-potokowa charakteryzuje
zmienne obcigzenie stanowisk i ciagtos¢ proce-
sow produkcyjnych. Produkowana seria wyro-
béw przechodzi przez kolejne operacje zupetnie
tak samo jak w produkcji potokowej. Po zmia-
nie serii, na tych samych stanowiskach rozpo-
czyna sie praca nad inng serig, znowdz w sposéb
ciggly.

264 0 ! Charakteryzuje
ja brak wyznaczonych operacji na stanowiska
i wyraznie przerywany charakter procesow.

réwniez kazde stanowisko jest obcigzone jedna + +
operacja, jednak ruch obrabianych przedmio-
tow odbywa sie z przerwami. LITERATURA
254 0 ! Charakteryzuje ja
Wyznaczenie na stanowisko nie jednej lecz kil- Abramowicz Nk. — Organizacja maszinostroitielnowo proizwod-
ku operacji przy czym ruch przedmiotéw jest _ stwa. Moskwa 1941, str. 644, = ,
. L , . Gilels G. — Osnowy organizacji piszczewowo proizwodstwa.
przerywany. Seria (maszyn, zespotdéw, czesci) Moskwa 1948, str. 416.
lub jej CZQéé (partia) Wykonywana jest pOd— Guljaew G. — Organizacja roboczewo miesta w maszinostro-
czas jednej operacji, a potem w catosci lub czes- jenii. Moskwa 1949, str. 112
CiOWO przechodzi dO nastepnej prZy Czym pO- Maszinostrojenie — Enciklopiediczeskij sprawocznik. t. XV.
ied . . dtuz ! les str. 803. ,Organizacja i ekonomika proizwodstwa“.
mIQ zy operaCJaml Saﬂ uzsze przerwy’ zalez- W asiliew P. — Organizacja proizwodstwa na dierewoobraba-

ne od typu i organizacji zaktadu. W zaleznosci

P.A. KARPINSKI

tywajuszczich predprijatiach. Moskwa 1947, str. 536.

Badanie i uogodlnianie

przodujgcych metod pracy

w Taganrogskich Zaktadach Hutniczych
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INELO 15 lat od zrodzenia sig ruchu toréw zaliczajg sie towarzysze Matroséw, Czut-
M stachanowskiego. Ten potezny ruch kich, Korabielnikowa, technolog lwan, majster

obecnego okresu mozliwy jedynie w

warunkach ustroju socjalistycznego,

ztamal wszystkie stare normy, pojecia
o0 wydajnos$ci pracy i wzniost wydajnos$¢ pracy
do niespotykanego poziomu.

Miliony stachanowcdéw nieustannie podwyz-
szajg wydajnos¢ pracy w przemysle, w trans-
porcie i rolnictwie naszego kraju. Tysigce przo-
downikéw-nowatoréw nieustannie udoskonala
i pogtebia metody Wysokowydajnej pracy sta-
chanowskiej i stanowi przykfad dla pozostatych
stachanowcow. Do takich przodownikéw-nowa-

Rossijakij i wielu innych. Z inicjatywy inzy-
niera Kowalowa obecnie szeroko rozwija sie
praca w dziedzinie badania i wyboru najbar-
dziej udoskonalonych sposobéw pracy stacha-
nowcow i szerokiego rozpowszechniania uogol-
nien wysokowydajnych metod pracy ws$rod
wszystkich stachanowcéw i robotnikéw, co nie-
watpliwie spowoduje nowy ogdélny wzrost wy-
dajnosci pracy.

* P. A. Karpinskij — ,Uzuczienije i obweszczienije sta-
chanowskich mietodow raboty na Taganrogskom Mietaturgi-
czeskom Zawodie imieni A. A. Andriejewa“ — Mietaturgi-

zdat, Moskwa 1051.
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dania te prowadzono oddzielnie dla kazdej bry-
gady nagrzewaczy. IMa tej podstawie zostat
ustalony najlepszy teoretyczny porzadek po-
szczegllnych czynnosci nagrzewu wlewkow w
czasie. Dla zespotéw walcarek pieigrzymowych
zbadano sposoby podawania tulei pod walce,
szybkos¢ samego walcowania oraz organizacje
pracy przy zmianie i zamocowaniu trzpieni,
uwzgledniajgc réznice w pracy poszczegolnych
sternikow i walcownikow.

Poza tym przeprowadzono teoretyczng ana-
lize wplywu wzajemnego stosunku grubosci
Scianek tulei i wywalcowanej z mej rury, Sred-
nicy samych walcéw pieigrzymowych i jej za-
leznosci od Srednicy tulei i rury oraz kat uch-
wytu czesci polerujacej walce — na wyuajnosc¢
pracy zespotu. Ponadto ustalono racjonalny po-
dziat pomiedzy stopniami zgniotu w poszcze-
glinycn iazach procesu tj. na walcacn ukos-
nymi, pieigrzymowych i redukcyjnycn. Na pod?7
stawie tych prac obliczono optymalne wymiary
wlewkdw dla rur o réznych kalibrach.

W oparciu o wszystkie powyzsze badania
opracowano instruktarz pracy zapewniajacy
szybkosciowe walcowanie o optymalnej wydaj-
nosci, ktéry umozliwit lepsze wykorzystanie zdol-
nosci produkcyjnych walcarek. Podobne insiruk-
cje pracy opracowano dla wszystkich pozosta-
tych agregatowi operacji. Te czgstkowe instruk-
cje pracy wraz z odnosnymi harmonogramami
wzorcowymi dla poszczegélnych agregatéw
i odcinkéw, zostaly ujete w jednej generalnej
instrukcji pracy dla calej produkcji, wigzacej
W nieprzerwany potok wszystkie elementy skia-
dowe produkcji catego oddziatu walcowni rur.

Teoretyczne wyliczenia wykazaty, ze przy
Scistym przestrzeganiu wszystkich opracowa-
nymi instrukcji czgstkowych i harmonograméw
wzorcowych, wydajnos¢ duzego oddzialu mogta
by¢ — przy pracy nadal tylko na istniejacych
urzadzeniach i bez zadnych dodatkowych in-
westycji — podwojona. Ten wynik obliczen
teoretycznych wydawat sie poczatkowo prak-
tycznie me do osiagniecia, gdyz oznaczalo to
koniecznos¢ pottora do dwukrotnego przekrocze-
nia rekordow stachanowskich na niektérych od-
cinkach produkcji.

Z inicjatywy i pod kierownictwem oddziato-
wej organizacji partyjnej, kolektyw oddziatu
walcowni rur rozpoczgt pomimo tego uporczywa
walke o praktyczne wykorzystywanie teoretycz-
nie ujawnionych rezerw.

Wyniki i wnioski wyptywajace z komplekso-
wych badan zostaly doktadnie omoéwione na
specjalnym zebraniu u gtdbwnego inzyniera za-
ktadéw, na ktorym ustalony zostat réwniez har-
monogram prac nad praktycznym wykorzysta-
niem ujawnionych rezerw. Wyniki badan zo-
staly ponadto szczegdlowo omoéwione na nara-
dach technicznych i wytwérczych z robotnikami
oddziatlu. Opracowane instrukcji, optymalne
przebiegi produkcyjne i harmonogramy pracy
zostaly objasnione wszystkim robotnikom w
szkotach stachanowskich. Podjeto liczne srodki
organizacyjno-techniczne, szeroko popularyzo-

wano najlepsze osiggniecia stachanowcow, pro-
wadzono systematycznie uzupetniajgce prace
badawcze.

Ogrom pracy wykonanej dla zakladu mozna
przyKtadowo wykaza¢ na zaoszczedzonym cza-
sie maszynowym i pomocniczym przy dwoch
zasadniczych operacjach tj. dla zmiany i za-
mocowania trzpienia i dla samego walcowania.
Wedlug pierwszych badan czas pomocniczy,
przypadajacy przecietnie na jedng rure we
wszystkim szesciu brygadach obstugi zespotow
walcarek pieigrzymowych wynosit 66 seK., ale
wahat sie od »0 sek. u tow. Daszczenko do 15
sek. u tow. Komarowa. Jesli natomiast chodzi
0 Czas maszynowy samego walcowania, to naj-
lepsze wyniki uzyskat tow. Koiesnikow. Naj-
nizsze wskazniki pracy wykazat tow. Lisoczen-
ko; czas maszynowy byt u mego o 11% wyzszy
niz czas przecietny i o 31% wyzszy niz u tow.
Kolesmkowa.

W wyniku badan opracowany zostal nowy
instruktarz pracy dla walcowania szybkoscio-
wego, ktorego opanowanie umozliwito oomze-
nie przecietnego czasu maszynowego dla wszyst-
kich brygad o 35,3%. Czas maszynowy tow.
KoieSmkowa udaio sie przez to zmniejszyc
0 13%, a czas maszynowy tow. Lisoczenko na-
wet 0 43%.

Po zapoznaniu sie w stachanowskiej szkole
z proponowanym mtruktarzem pracy na wal-
carkach i metodami wykonywania pomocniczych
operacji przez wszystkie zainteresowane bryga-
dy, zaczat wyrézniaé Sie, pod wzgledem osiggnie-
tej wyaajnosci pracy, waicownik tow. Zukéw,
ktory jako pierwszy praktycznie wykazat peing
reainosc teoretycznych wyuczen i wnioskow, co
W znacznym stopniu przyczynito sie do prze-
tamania nieuinosci zalogi do tych wyliczen
1 wnioskéw.

Metody i sposoby pracy tow. Zukowa byly
szczegotowo analizowane i omawiane w stacha-
nowskich szkotach, po zapoznaniu sie reszty za-
togi z tymi metodami dat sie zauwazy¢ ogdélny
wzrost wydajnosci pracy wszystkich pozostatych
brygad. Przeprowadzone po kilku miesigcach
nowe badania procesu pracy wykazywaly, ze
czas maszynowy we wszystkich brygadach skré-
cit sie przecietnie 0 18%, a czas pomocniczy wy-
padajacy re>jedng rure obnizyt sie od 83 do 75
sek., czyli o 13%.

Badanie wykazalo, ze miody waicownik tow.
Banz opanowat w petni nowy instruktarz pracy
dla walcowni rur i osiggngt juz optymalnie
ustalone warunki walcowania w 97%, gdy tym-
czasem tow. Ostyszew osiggngt w swoim czasie
maszynowym tylko 81% teoretycznie ustalonej
normy. Badajgc natomiast czas pomocniczy
stwierdzono, ze tow. Banza réwniez osiggnat
wysokie wskazniki i obnizyt go, do 69 sek.; jed-
noczesnie jednak okazalo sie, ze posiadajgcy
gorsze wskazniki czasu maszynowego tow. Os-
tyszew osiagnat czas pomocniczy 65 sek. tj. 0 4
sek. krétszy niz tow. Banza.

Na podstawie analizy przystgpiono do uogol-
nienia tych stachanowskich metod pracy. Nowy
instruktarz opierat sie na metodach walcowania,
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nek pieca. Szczegdlowa analiza poszczegolnych
zabiegbw i czynnosci wykazala, ze inni sterni-
cy uzyskali przy wykonywaniu pewnych zabie-
gow lub czynno$ci czasy krétsze od niego, po-
mimo tego, ze ich catkowity czas wykonywania
operacji byt dluzszy. Na przyklad czynnos¢
wprowadzenia korytka do pieca i obracania go
w piecu, tow. Ostapenko wykonuje w 23 sek.,,
tow. Morochowski w 15 sek., a tow. Gubarew
w 16 sek.

Dla przyspieszenia operacji fadowania pieca
wykonuje sie jg zazwyczaj przy pomocy dwoch
wsadzarek. Na podstawie zespotowej fotografii
dnia ustalono, Ze jedna wsadzarka faduje 65%
catego wsadu, a druga tylko 35%, przy czym
prace tych urzadzen nie sa skoordynowane i nie-
rzadko w czasie tadunku jedna wsadzarka
przeszkadza drugiej. Sredni czas tadowania
pieca wynosit 3 godz. 10 min., ale czas poszcze-
g6lnych rekordowych zatadunkoéw obnizyt sie
do 2 godz. 40 min. Po zakonczeniu prac badaw-
czych opracowano specjalng karte instrukcyj-
ng oraz instrukcje dla wykonywania zasadzema
pieca metodg szybkosciowa. Uwzgledniono przy
tym zaréwno metode pracy wsadzarkowego tow.
Ostapenko jak réwniez poszczegdlne przodujace
elementy pozostalych maszynistow. Instrukcja
zawierata wzorcowy harmonogram racjonalnej
organizacji szybkosciowego zatadunku przy po-
mocy dwoch wsadzarek, przy ich rownomiernym
wykorzystaniu. Karta instrukcyjna przewidy-
wala czas zatadunku na 2 godziny, co skracato
poprzedni okres zaladunku o calg godzine i
umozliwiato znacznie zwiekszenie wydajnosci
piecow martenowskich.

.Nowa instrukcja szybkosciowych zatadunkéw
piecéw martenowskich wykladana jest na spec-
jalnym kursie pracy stachanowskiej, ktéry zo-
stal uruchomiony dla calego kolektywu obstugi
maszyn zatadunkowych. Osiggniecie w praktyce
tego, zalozonego wzorcowym harmonogramem,
zmniejszenia czasu wytopu, rozbite zostalo na
dwa etapy; poczatkowo postawiono zadanie
osiggniecia czasu zatadowania pieca martenow-
skiego 2,5 godz. W drugim etapie miato nastg-
pi¢ dalsze skrocenie do 2 godz. Juz w okresie
wprowadzenia szkét stachanowskich, we wrzes-
niu 1950 r. czas sadzenia pieca w wielu wypad-
kach zmniejszyt sie do 2 godz. 45 min.

Aby utatwi¢ wykonanie postawionego zadania
odnos$nie opanowania metod zatadunkéw piecow
martenowskich, opracowano i wprowadzono
caly szereg Srodkéw pomocniczych, jak np. lep-
sze ukladanie ziomu w korytkach i przez to
zwiekszenie ciezaru objetosciowego poszczegol-
nego korytka. Opracowano réwniez harmono-
gram podawania we wiasciwym czasie zalado-
wanych korytek na poziom roboczy piecow.
Zmniejszenie czasu zatadunku do 2 godz. umoz-
liwia hutnikom stosowanie szybkosciowych me-
tod wytopu stali w normalnej codziennej prak-
tyce i przyczynia sie znacznie do ogromnego
wzrostu produkciji stali na stalowni martenow-
skiej Nr 2.

Ogodlne praktyczne wyniki w zaktadach

A nalogiczne prace analityczne nad badaniem
przodujgcych metod pracy oraz ich uogol-
nianiem i rozpowszechnianiem, oraz prace nad
przygotowaniem takich warunkéw produkcji,
jakie sg niezbedne dla uzyskania wysokiej wy-
dajnosci, prowadzone byty réwniez w walcowni
blachy, w walcowni obreczy oraz w innych od-
dziatach Zaktadéw Taganrogskich, co przyczy-
nito sie do znacznego wzrostu produkcji i wy-
dajnosci pracy. W walcowni blachy produkcja
blachy w 1950 r. zwiekszyta sie znacznie w po-
rownaniu z poziomem przedwojennym, a wy-
dajnos¢ pracy wzrosta o 54%.

W walcowni obreczy produkcja réwniez
zwiekszyta nie w 1950 r. w poréwnaniu z przed-
wojenna, a wydajno$¢ pracy wzrosta o 60%.
Ogolnie, w calych zaktadach, juz w 1949 r.
produkcja znacznie przekraczata poziom przed-
wojenny, a wydajno$¢ pracy wzrosta Srednio
dla catego zaktadu o 35,3%, przy czym nie wpro-
wadzono dodatkowych inwestycji lub adaptacii.
Wynik ten dato sie osiggnac tylko wskutek wy-
trwatej i uporczywej pracy calego kolektywu
zaktadow, stachanowcow-robotnikéw i inzynie-
row. pod kierownictwem organizacji partyjnej
i zwigzkowej. Istotng pomoca byly szczegolowe
badania i rozpowszechnianie stachanowskich
metod pracy, dokladne ujawnianie rezerw oraz
wszechstronna organizacja catej produkciji,
oparta na wynikach analizy i zmierzajgca do
osiggniecia maksymalnej wydajnosci pracy.

Metody i kolejnos¢ prowadzenia prac

M etody badania, uogdlniania i rozpowszech-
niania przodujacych stachanowskich metod
pracy sg oczywiscie rézne w réznorodnych dzie-
dzinach produkcji nawet w jednym zakladzie
hutniczym, ale og6lne zasady tej pracy sa jedna-
kowe dla wszystkich rodzajow produkcji. W
oparciu o powazne doswiadczenia mozna zale-
ci¢ nastepujaca metodyke przeprowadzenia tych
waznych prac.

234 Nalezy przy pomocy fotografii dnia ro-
boczego, ustali¢ obcigzenie pracg produktywng
poszczegodlnych robotnikdw i agregatéw oraz
ujawni¢ nieprodukcyjne straty czasu roboczego,
zbada¢ rodzaje przestojow oraz ich przyczyny.
Na podstawie tych badan nalezy opracowac
i wprowadzi¢ w zycie Srodki dla zlikwidowania
przestojow i nieprodukcyjnych strat czasu
pracy.

/%4 Nalezy okresli¢ za pomocg chronometra-
Zu, czas wszystkich operacji procesu produkcyj-
nego, od dostarczenia do oddziatu surowca i pot-
fabrykatéw przez zaopatrzenie, az do wydania
gotowej produkcji do oddzialu zbytu. Nalezy
ujawni¢ ,waskie przekroje* w potoku produk-
cyjnym. opracowac i wprowadzi¢ w zycie srod-
ki dla ich usuniecia.

2(4 Nalezy zbada¢ metody pracy kazdego ro-
botnika w poszczegélnych operacjach, zabiegach
i czynnos$ciach, wybra¢ z zebranego materiatu
najbardziej racjonalne i zapewniajgce osiggnie-
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pada kierownikom i pracownikom inzynieryjno-
technicznym zainteresowanych oddziatow.

Reasumujgc mozna stwierdzi¢, ze dla pomys$l-
nego przeprowadzenia badan nad metodami
pracy stachanowcéw i opracowania na tej pod-
stawie nowych metod pracy, zapewniajacych
znaczny wzrost Sredniej wydajnosci, niezbedna
jest jak najscislejsza wspétpraca nie tylko sa-
mych stachanowcéw, ale réwniez i mistrzow
oraz pracownikobw inzynieryjno-technicznych
zakladow.

Ogodlne kierownictwo caloksztaltem tej pracy
w zaktadach powinno skupi¢ sie w rekach gtow-
nego inzyniera zakladéw. Rozpatrzenie i za-
twierdzanie opracowanych nowych metod pracy
stachanowskiej, szybkosciowych sposobéw pro-
wadzenia procesow technologicznych i wzorco-
wych harmonograméw pracy powinno odbywac
sie podczas oddzialowych narad technicznych
pod kierownictwem kierownika oddzialu oraz
na ogolnozakladowej naradzie wytworczej pod
kierownictwem gtéwnego inzyniera zaktaddw.

Niezbedng rzeczg jest stwierdzenie, ze w wie-
lu wypadkach mozliwe bedzie wykrycie jeszcze
wiekszych rezerw produkcyjnych, niz to miato
miejsce w oddziale walcowania rur zaktadow im.
Andrejewa. Centralny Zarzad Przemysiu Rur
Ministerstwa Hutnictwa rozpowszechnit opisang
metode kompleksowego badania zaktadow, sto-
sowang w hucie im. Andrejewa na wszystkie
przedsiebiorstwa produkujgce rury. Komplekso-

JAN KACZMAREK

we badanie, przeprowadzone przez brygade
Gtawturbo w oddziale walcowania rur Czela-
binskich Zaktadéw Rur, ujawnito jeszcze wiek-
sze rezerwy produkcyjne niz w oddziale walco-
wania rur zakladéw im. Andrejewa. W wyniku
podobnych badan kompleksowych ujawniono
nawet w automatycznych walcarkach rur
Pierwszych Uralskich Zaktadéw Rur im. Stali-
na, mozliwosci zwigekszenia wydajnosci o 50% i
wiecej.

Dlatego niezbednym orezem w walce 0 wyzszg
wydajnos¢ jest szerokie rozwiniecie pracy w
dziedzinie naukowej organizacji produkcji pro-
wadzenie szczegbtowych badan i uogolnien wy-
nikbw masowego rozpowszechniania przoduja-
cych stachanowskich metod pracy. Umozliwi to
przeksztatcenie catej produkcji oraz calych
przedsiebiorstw w jeden zharmonizowany ko-
lektyw stachanowski. Tylko wéwczas potezna
rewolucyjna sita nowego socjalistycznego sto-
sunku do pracy, uzbrojona w przodujgcg nauko-
wa teorie podniesife poziom wydajnosci calego
przedsiebiorstwa do poziomu poszczegdlnych
stachanowskich rekordéw i zapewni dalszy nie-
ustanny wzrost produkcji i wydajnosci pracy.

Umozliwi to, w terminie jak najkrotszym
i przy minimalnym wysitku pracujacych, roz-
wigza¢ zadanie osiggniecia takiego wzrostu wy-
dajnosci pracy, ktéry zapewni zbudowanie
spoteczenstwa komunistycznego.

P. A. Karpinski

Obnizenie kosztow wasnych

a obrobka szybkosciowa

ASADY walki o obnizenie cen rynko-
wych muszg by¢ przettumaczone na je-
zyk techniki produkcyjnej, muszg byc¢
przyswojone przez kazdego robotnika,
technika i inzyniera. Nalezy bowiem

wiedzie¢, ze stata obnizka cen rynkowych, wy-

nikajgca z obnizki kosztow wiasnych produkcji

i wzrostu wydajnos$ci pracy — jest warunkiem

stalej poprawy materialnych codziennych wa-

runkow zycia mas pracujacych.

Ceny w naszym ustroju ustanawiane sa przez
panstwo. Cena detaliczna kazdego wyrobu mu-
si pokrywac koszty handlowe, podatek obroto-
wy, zysk przedsiebiorstwa i koszty wilasne, tj.
koszty produkcji.

Nierozerwalny zwigzek istnieje miedzy wal-
ka o obnizenie kosztow wiasnych produkcji, a
politykg obnizania cen sprzedaznych, ktéra jest
jedna z zasadniczych cech ustroju socjalistycz-
nego.

Koszty wilasne produkcji, z punktu widzenia
kalkulacji kosztu jednej sztuki wyrobu, dzieli

sie ogodlnie na koszty tzw. bezposrednio obcigza-
jace dang jednostke wyrobu oraz na koszty
bezposrednie powstate w drodze podzialu na-
rzutébw na podstawie klucza ustalonego dla da-
nego kosztu, czyli obcigzajgce rownoczesnie wie-
cej niz jedng sztuke jednostki wyrobu.

Obnizenie kosztow wlasnych daje obraz
sprawnej dziatalnosci gospodarczej przedsie-
biorstwa, wlasciwej organizacji procesu pro-
dukcyjnego, realizacji usprawnien techniczno-
organizacyjnych. Dlatego kazdy technolog-
warsztatowiec winien $ledzi¢ ksztattowanie sie
kosztow wiasnych i dokladnie analizowac ich
obnizenie jako rezultat osiggniec . organizaciji
produkciji.

Poruszajac sprawe obrébki szybkosciowej

rozpatrujemy jg na tle kosztow wiasnych, co
pozwala fatwiej sprecyzowa¢ zagadnienie.

Nalezy nadmieni¢, ze usprawnienie obrébki
szybkosciowej daje w rezultacie nie tylko obni-
zenie kosztéw whasnych, a wiec i cen, lecz i row-
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wymagajg zupetnego tadu w wytwdrczosci
i Scistego przestrzegania technicznych przepi-
sOw i instrukciji“.

Odpowiedzialnos¢ przedsiebiorstwa pracujg-
cego na rozrachunku gospodarczym polega nie
tylko na tym, zeby nie dopuszcza¢ do roztrwo-
nienia srodkow pracy, lecz takze i na tym, ze-
by zapewni¢ wysoka i dlugotrwatg przydatnosc
roboczg Srodkéw trwalych. Od tego zalezy
w wysokim stopniu dochodowos$¢ przedsiebior-
stwa .i racjonalne wykorzystanie Srodkéw,
przeznaczonych na nowe nakilady inwestycyj-
ne. Prawidlowo wykorzystane Urzgdzenia pra-
cujg bez awarii i przestojow, dezorganizujg-
cych produkcje i przez wiele lat nie wymagajg
powaznych i kosztownych remontéw. Troska
0 catos¢ urzadzen nabrata specjalnie aktualne-
go znaczenia obecnie, gdy celem podwyzszenia
wydajnosci pracy i oL.mzenia kosztéw wias-
nych — maszyny przestawia sie na szybkoscio-
we metody.

Jedne i te same Srodki pracy przy jednako-
wej metodzie produkcyjnej moga pracowac
w ciggu roznych odcinkéw czasu. Zalezy to od
kompleksu Srodkow zabezpieczajacych prawi-
diowe i staranne wykorzystanie maszyn z jed-
nej strony i od organizacji remontéw — z dru-
giej. Wdrozenie i udoskonalanie rozrachunku
gospodarczego powinny mie¢ wplyw na zabez-
pieczenie i zdolnos¢ roboczg Srodkéw trwatych
w wymienionych wyzej dwoch kierunkach. Or-
ganizacja produkcji na rozrachunku gospodar-
czym zaklada wprowadzenie osobistej odpo-
wiedzialnosci za calos¢ srodkéw trwatych. Za-
pewnia to ostrozno$s¢ w obchodzeniu sie robot-
nikoéw z urzadzeniami i troskliwos¢ w statym ich
dogladaniu. Rozrachunek gospodarczy jest nie
do pomys$lenia bez rygorystycznej odpowie-
dzialnosci robotnikéw za calos¢ ogolnonarodo-
wego mienia, przydzielonego przedsiebiorstwu.
Wprowadzenie i umochienie rozrachunku go-
spodarczego jest ScisSle zwigzane z likwidacjg
braku odpowiedzialno$ci osobistej.

Wewnatrz przedsiebiorstwa wszystkie srodki
trwate zarachowuje sie w bilansie przedsie-
biorstwa, nie ma bowiem bilanséw oddziato-
wych. Lecz nie oznacza to, ze sg one pozbawio-
ne osobistej odpowiedzialnosci. Przyjmuje sie
zasade, ze budynki produkcyjne, fabryczne i u-
rzadzenia sg przydzielane okreslonym oddzia-
tom fabrycznym, ktérych kierownictwo ponosi
petna odpowiedzialnos¢ za ich catos¢ i racjo-
nalne wykorzystanie. Rozdzialu srodkow trwa-
tych na poszczegdine oddziaty dokonywa sie na
podstawie odpowiedniego protokotu. Wycofanie
tych srodkéw nastepuje rowniez na podstawie
protokotu, na mocy decyzji glbwnego mechani-
ka, zatwierdzonej przez dyrektora lub jego za-
stepce — gtdwnego inzyniera. W protokole wy-
kazuje sie srodki trwate w wartosci pienieznej
1 naturalnej. Powierzchnie miedzy oddziatowg
przydziela sie réwniez temu lub innemu oddzia-
towi, a powierzchnie sktadowa badz przydziela
sie oddziatom, badZ tez oddaje sie do dyspozy—
cji wydzialu zaopatrzenia zakladu.

Jednak przydzielanie $rodkéw trwatych od-
dziatom fabrycznym i wprowadzanie odpowie-
dzialnosci kierownictwa, oddzialobw za ich ca-
los¢, stosuje sie nie we wszystkich przedsie-
biorstwach. W niektérych zaktadach i fabry-
kach kierownicy oddzialbw nie sg odpowie-
dzialni za catos¢ urzadzeh. Na przykiad w Le-
ningradzkiej Fabryce obuwia ,Skorochod”
wszystkie urzadzenia fabryczne pozostajg w za-
rzadzie gtdbwnego mechanika; administracja
oddziatéw nie ponosi odpowiedzialnoSci za stan
urzadzen.

Gléwny mechanik powinien wykonywaé nad-
z6r nad stanem urzadzen i pomaga¢ oddziatom
w prawidtowym ich wykorzystywaniu. Nie jest
natomiast rzecza celowg zwalnia¢ kierownictwo
oddziatébw od odpowiedzialnosci za stan urza-
dzen. Taki stan rzeczy staje na przeszkodzie
umachianiu rozrachunku gospodarczego w od-
dziatach. W takich przypadkach dwie grupy
kosztow ogoélnych — tzn. koszty utrzymania
urzgdzen (smarowanie, czyszczenie itp.) i ko-
szty napraw biezacych — pozostajg prawie cal-
kowicie poza polem widzenia kierownikéw od-
dzialbw. Roéwnoczesnie powstajg  szkodliwe
objawy biurokracji i zostaje naruszona zasa-
da jednoosobowosci kierownictwa. Umacnianie
rozrachunku gospodarczego wymaga usuniecia
wszystkich tych brakéw drogg przydzielenia
Srodkéw trwatych poszczeg6inym  oddzialom
i wprowadzenia Scistej odpowiedzialnosci ich
kierownictwa za catos¢ i wykorzystanie $rod-
kéw pracy.

Lecz to jest niedostateczne dla utrzymania
urzgdzen we wzorowym stanie i dla ich racjo-
nalnego wykorzystania. Gtéwne zadanie pole-
ga na tym, by robotnicy, ktérzy bezposrednio
obstugujg maszyny, rowniez byli odpowiedzial-
ni za ich calo$¢. Ma to duze znaczenie dla umoc-
nienia rozrachunku gospodarczego. Umiejetne
wykorzystanie maszyn, codzienna dbatos¢ o nie,
stata troska robotnikow o catos¢ Srodkoéw pra-
cy — stajg sie koniecznymi warunkami likwi-
dacji uszkodzen, przestojéw urzgdzen, tym sa-
mym i podniesienia rentownosci przedsiebior-
stwa.

Pod tym wzgledem zastuguje na duzg uwage
doswiadczenie przodownicy Uralskiej Fabryki
Samochoddéw im. Stalina tow. N. Nazarowe,j.
Dzieki temu, ze wyjatkowo starannie dogla-
data ona obrabiarki, uzyskata znaczne przedtu-
zenie okresu ich pracy miedzy remontami i
dwukrotnie powiekszyta produkcje na jednost-
ke urzadzen.

W celu najlepszego wykorzystania Srodkow
trwatych nalezy je rozdziela¢ pomiedzy odcinki
produkcyjne, przydzielajagc im te Srodki do sta-
tego uzytkowania. Bedzie to pierwszy krok na
drodze likwidacji braku odpowiedzialnosci oso-
bistej wewnatrz oddzialu i wprowadzenia 0so-
bistej odpowiedzialnosci robotnikéw za stan
urzadzen i powierzchni produkcyjnych.

W naszych przedsiebiorstwach przewazna
czes¢ urzadzen (zwlaszcza o stalej obsadzie
personalnej) jest przydzielana poszczeg6inym
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no z rozwigzan w tej sprawie mozna by zapro-
ponowa¢ normowanie rozszerzone. Istota jego
polega na tym, ze bierze sie pod uwage podsta-
wowe czynniki naktadéw remontowych wedtug
operacyj. Czynniki drugorzedne sie pomija, nie
uwzglednia sie ich. Przewaga takiego normowa-
nia polega na tym, ze zmniejsza ono znacznie
liczbe norm, pozwala uwzglednic¢ treS¢ operacyj
i lepiej organizowac prace i ptace remontowych
robotnikbw. Takie normowanie zapewnia opra-
cowanie i wprowadzenie norm technicznie uza-
sadnionych, sprzyja szerpkiemu zastosowaniu
rozrachunku gospodarczego przy pracach re-
montowych.

Obok doskonalenia norm, wyjatkowo duze
znaczenie ma zmiana organizacji remontu —
przejscie z indywidualnego na wielkoseryjny
lub masowy. W wielkich przedsiebiorstwach za-
miast indywidualnych prac remontowych na-
lezaloby stwarza¢ warunki dla przejscia do se-
ryjnego dokonywania remontu. Rownoczesnie
dojrzata konieczno$¢ budowy zaktadéw remon-
towych dla remontu urzadzen srednich i matych
przedsiebiorstw, potozonych w rejonie takiego
zaktadu. Zaktady remontowe beda produkowac
w masowej skali czesci zapasowe, odnawiac
czesci zuzyte dla poszczegolnych gatezi prze-
mystu i grup przedsiebiorstw, remontowac¢ $rod-
ki pracy. Wykonywanie remontéw Srodkdéw
trwatych wielkiej grupy przedsiebiorstw przez
specjalne zaklady remontowe zapewni wysoka
jakos¢, przyspieszenie wykonania i potanienie
rob6t, albowiem remont przybierze charakter
wielkoseryjnej lub masowej wytworczosci.

W wiekszej czesci zakladéw i fabryk prace
remontowe wykonywa sie za pomocg uni-
wersalnych urzadzen i uniwersalnych narzedzi.
Technologie robdét remontowych opiera sie na
uniwersalnych sposobach i metodach wykona-
nia.

W tych warunkach wydajnos¢ jest niezmier-
nie niska, a koszt remontu bardzo wysoki. Cza-
sem remont maszyny lub jej poszczegolnych
czesci wypada drozej, niz kupno nowej. Budo-
wa zakladow remontowych dla obstugi blisko
potozonych przedsiebiorstw jest waznym $rod-
kiem podwyzszenia wydajnosci pracy, obnize-
nia kosztu wlasnego i polepszenia, jakosci re-
montu. Stworzenie remontowych zaktadow jest
szczegOlnie celowe w tych przypadkach, gdy dla
sporzadzenia czesci zapasowych i wykonania
remontu wymagane jest specjalne (skompliko-
wane) urzgdzenie. Scentralizowane i wyspecja-
lizowane zaktady remontowe, oparte na przodu-
jacej technice i zasadach masowej wytwérczos-
ci, stang sie réwnoczesnie mocng baza dla po-
mys$inego wprowadzenia norm technicznie uza-
sadnionych, zdecydowanego zmniejszenia liczby
norm i szerokiego zastosowania rozrachunku
gospodarczego.

Na uwage zastuguje doswiadczenie robotni-
kéw przemystu cementowego. Do niedawna w
niektorych fabrykach cementu remont urzadzen

byt wykonywany przez osobne brygady remonto-
we, pracujgce za pomoca uniwersalnych urzg-
dzen i uniwersalnych narzedzi. Piece do wypala-
nia i mlyny cementowe remontowano bardzo
diugo i koszt remontu byt wysoki.

Teraz zostaly zorganizowane miedzyfabrycz-
ne warsztaty naprawcze. Okoliczno$¢ ta spowo-
dowata potanienie robdt i przyspieszenie remon-
tow; skrocilty sie przestoje urzadzen. Zarazem
taka forma organizacji gospodarki remontowej
stata sie mocng podstawg i najlepsza przestanka
dla szerokiego zastosowania rozrachunku gos-
podarczego.

Woprowadzenie rozrachunku gospodarczego
do wytworczosci remontowej ma na celu nie
tylko oszczedzanie bezposrednich kosztow re-
montu, lecz takze skracanie przestojow Srod-
kéw pracy oraz przedtuzenie okresow pracy
urzadzen miedzy remontami. Rozrachunek gos-
podarczy w remontowych oddziatach i bazach
powinien sta¢ sie jednym z najwazniejszych
sposobdw przyspieszenia remontu i zwiekszenia
miedzyremontowego okresu pracy Srodkow
pracy, ato w duzym stopniu zalezy od prawidio-
wego wykorzystania zasad materialnej zachety.

Zwykle zapfata za prace personelu remonto-
wego jest organizowana dwojako: dla robotni-
kéw oddziatowych baz naprawczych (odcinkdéw
mechanikéw), to jest dla dyzurnych Slusarzy,
elektromonteréw, rymarzy, smarowaczy itd.
istnieje wynagrodzenie czasowo-ipremiowe, a dla
robotnikéw remontowych oddzialbw zwykla
ptaca akordowa.

Realizowanie biezacych remontéw przez od-
cinki mistrzéw oddzialowych popiera sie ma-
terialne poprzez system czasowo-premiowego
wynagradzania za prace. Za wykonanie planu
remontoéw biezacych (tak co do wielkosci jak
i nomenklatury) robotnicy, précz czasowej
stawki wedlug wilasciwej kategorii taryfy,
otrzymujg premie. Wysokos¢ premii réznicuje
sie w zaleznosci od szeregu wskaznikow. Tak
na przyktad w Newskiej Fabryce Budowy Ma-
szyn im. Lenina wyptata premii zalezy od wyko-
nania planowego remontu urzadzen w terminie
i przed terminem, od obnizenia pozaptacowych
(awaryjnych) przestojow urzadzen, od przekro-
czenia miesiecznego planu remontéw wedtug
rozmiarow. Wysokos¢ premii zalezy rowniez od
jako$ci pracy personelu remontowego. Istniejg
trzy oceny: ,dostatecznie“, ,dobrze", ,celujgco”.
Przy ocenie ,dostatecznie” premii za przedter-
minowe ukoniczenie remontu obrabiarki nie
wyptaca sie. Przy doskonatej jakosci planowego
remontu ustalona dla danego agregatu premia
podwyzszona jest o 15%.

Suma premii za wszystkie wskazniki w bry-
gadzie jako calosci nie przewyzsza 75% fun-
duszu ptac. Z ogdlnej sumy premii 50% dolicza
sie proporcjonalnie do podstawowej ptacy wed-
tug taryfy za czas przepracowany, a drugg po-
lowe przeznacza sie dla najbardziej wyrdznia-
jacych sie robotnikbw na wniosek mechanika
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ciowo powszechnie znane, i dlatego tez w ist-
niejacych instrukcjach bardzo czesto niektore
pomija sie milczeniem. Niemniej naleza one do
tematu ,biurowosci“, i gdyby chodzito o jego
pelne przedstawienie, nie mogtoby ich w nim za-
brakna¢. Ktdz przypomina o papierze, jego ga-
tunkach czy formatach? A przeciez jest to za-
sadniczy element biurowej technologii. Przykita-
dow takich mozna by poda¢ bardzo wiele.

Te rbézne dzialy technologii biurowej stano-
wityby trzon problematyki ,biurowosci“, tak
jak ukazuje sie ona, kiedy wkraczamy w nig
od tej granicy, za ktéra rozpoSciera sie juz
organizacja biura (zarzadu).

Tematu oczywiscie to nie wyczerpuje. Tech-
niczne paralele, ktére rozsnuwaliSmy przed
oczyma czytajacego, stanowig nie'tylko zachete,
ale i pewnego rodzaju podstawe do poéjscia da-
lej po drodze rozpatrywania pracy w biurze
w podobny sposob, jak pracy w pierwszym lep-
szym zakladzie produkcyjnym. Sprébujemy wy-
ciggna¢ tu wszystkie konsekwencije.

ZaczaC nalezy od tego, ze w biurze mozna
réwniez dojrze¢ pewien swoisty proces produk-
cyjny, z tym mianowicie, ze w istocie mamy tu
danych i przetwarzanie ich na inne, nowe dane.
zbieranie danych i przetwarzanie ich na inne,
nowe dane. Dane sgwiec i surowcem i gotowym
produktem. Jest to szczegdlnie uderzajgce w
ksiegowo$ci czy zaopatrzeniu, ale nie trudno do-
patrze¢ sie tego i w kazdym innym wypadku,
pamietajgc ze dane niekoniecznie muszg by¢ za-
pisane na papierze. Proces produkcyjny w biu-
rze wyptywa w okreslony sposéb z tego, co ma
sie dzia¢ na warsztacie, i moze by¢ wyraznie
wyodrebniony. Ta biurowa produkcja oparta
jest o pewnag specyficzng technologie, ktorej
sens zostat juz wyzej objasniony. W dostosowa-
niu do tej technologii odbywa sie proces pro-
dukcyjny, z mysla o ktérym mozna tak samo
mowic¢ o organizacji produkcji, jak to sie dzieje
w fabryce.

Proces produkcyjny toczy sie oczywiscie przy
uzyciu réznych maszyn i urzadzen, dla ktérych
kto$ juz wymyslit nazwe ,biurowych obrabia-
rek. Przynaleza one do technologii, ale stano-
wig tez punkt wyjscia w organizacji produkciji.

Wszystko odbywa sie w pomieszczeniach, kt6-
re winny odpowiada¢ okreSlonym wymaganiom.

A teraz pozostaje kierowanie tym wszystkim,
to znaczy ukladanie planéw okresowych i bieza-
ce dysponowanie, zapewniajgce nalezyte skoor-
dynowanie roznych prac, kwestia jakosci pro-
dukcji, Sledzenie za biegiem wykonania plandw,
Sledzenie za ekonomikg (wskazniki wydajnosci
i normatywy). Nalezy réwniez wysung¢ kwestie
higieny i bezpieczenstwa pracy.

Nakreslimy teraz w grubych rzutach, jak tez
przedstawiataby sie problematyka ,biurowosci*
w takim ujeciu.l

.technologia“ : (1) uzyskiwanie danych
(a) przez obserwacje obiektow, (b) z pu-
blikacyj i innych gotowych zrodet, droga
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korespondencyjng, itp. Chodzi¢ tXi moze
0 technike lustracji (punkt a), metody
doboru i wykorzystania zrodet (punkt b),

wreszcie o wytyczne dla przeprowadzenia roz-
mow wzglednie narad wieloosobowych oraz dla
formutowania zapytan czy uktadania ankiet;
poniewaz uzyskiwanie danych przez jedng stro-
ne wymaga réwnoczesnego udzielania ich przez
druga strone, mozna by tu od razu pomiesci¢
1technike udzielania informacji; (2) utrwalanie
danych (a) zapisywanie zwykle i stenograficz-
ne, swobodne i na formularzach (druki i pie-
czatki), (b) fotografowanie (mikrofotografia
dokumentacyjna), (c) powielanie zapisow i ry-
sunkow ;(3) porzadkowanie danych (a) sposoby
porzadkowania danych, (b) pomoce do porzad-
kowania danych (wykazy, kartoteki itp. ), wstep
stanowitoby omoéwienie symboliki, (U) kont-
rolowanie danych, (5) przechowywanie da-
nych utrwalonych (dokumentacji); na wstepie
bylyby tu wyszczegélnione wymagania, np. co
do przejrzystosci, bezpieczenstwa, itd., a nastep-
nie oméwione urzadzenia do tego celu; (6) opra-
cowywanie danych: (a) ogdlne (np. grupowa-
nie), (b) specjalne (np. rachowanie).

Oczywiscie omawianie tych ,technologii“ nie
jest mozliwe bez przytoczenia najbardziej pod-
stawowych wiadomosci o stuzgcych tu pomocg
Srodkach technicznych, tj. przyborach, maszy-
nach i urzgdzeniach. Wiadomosci tego rodzaju
bylyby jednak ograniczone raczej do wskaza-
nia samej zasady dziatania, bez wnikania w inne
rzeczy, jak np. budowa itd.

Nalezy zauwazy¢, ze nie wszystkie opisane
.technologie* zastugujg na przyréwnanie do to-
czenia czy hartowania w fabryce metalowe;j.
Pomijajac, ze ,uzyskiwanie danych" pokrewne
jest raczej dobywaniu surowcéw w kopalni, to
.przechowywanie danych utrwalonych® zblizo-
ne jest wprost do techniki magazynowania, pod-
czas gdy ,utrwalanie danych” nosi co najmniej
pewien charakter pomocniczy.

,0rganizacja produkciji“. Proces produk-
cyjny korzysta na ogét z wszystkich wymie-

nionych w czesci | ,technologii, i to z reguly

we wskazanej tam kolejnosci, z tym jedynie,
Ze na zakonczenie dane (opracowane) sa prze-
kazywane dalej, co wyzej umieszczone byto dla
wyjasnionych przyczyn od razu w rozdziale I.
Oczywiscie dane, wynikowe z punktu widzenia
tego, kto je opracowatl, sg ,surowcem“ dla ich
odbiorcy, o ile jest on zmuszony poddawac je
dalszej ,przerdbce”.

Na proces produkcyjny sktadajg sie oczywis-
cie nadto pewne odmienne czynnosci, jak np.
wewnetrzny transport materiatu (tutaj zresztg
nalezy i kontrola danych). Trzeba podkresli¢,
Ze transport ten jest transportem przewaznie
akt, a nie danych. Zwigzane z nim czynnosci
rejestracyjne nalezg natomiast oczywiscie do
grupy operacji z czesci I. e

W czesci || podlegatyby omowieniu: nastep-
stwo faz produkcji wedlug systematyki tech-



nologicznej czesci |, postacie procesu produkcyj-
nego (zbieznos¢, rozbieznosé, itd.), charakter
produkcji (jednostkowa, masowa itd.), wreszcie
witasnie wszystkie te operacje, ktdére dochodza,
do podanych w czesci | (np. transport doku-
mentéw, kontrola jakosci produkciji).

Kierowanie ,procesem produkcyjnym®.

Oczywiscie zakre$lony na poczatku punkt
wyjscia lub raczej granica wyjSciowa naszej
tematyki wykluczajg zajmowanie sie tu organi-
zacjg zarzadu, a w szczegolnosci — jego struk-
turg tj. — podziatem na komorki. Te rzecz
traktujemy jako dang*nam juz w gotowej po-
staci (jednym, co w zwigzku z tym nalezatoby
tu uczyni¢, bytoby najwyzej wyjasnienie, o ile
i w jakich wypadkach poruszane tu kwestie
decydowa¢ moga o wydzieleniu komaorek; wie-
my, ze takim przykiadem jest wiasnie hala ma-
szyn, kancelaria lub archiwum). Na, uboczu na-
lezy tez konsekwentnie pozostawi¢ merytorycz-
ne czy specjalistyczne zagadnienia w pracy ko-
mérek, do czego oczywiscie kierownictwo stosuje
sie w decydujacy sposab.

Pozostaje natomiast cala strona ,techniczno-
organizacyjna“. Potrzebne sg dla kierownictwa
wytyczne co do sposobu ukifadania okresowych
planéw pracy biura, co do metod biezacej koor-
dynacji czy biezacego dysponowania, a w zwigz-
ku z tym takze i co do metod okresowej kontroli
wykonania planu i biezgcego $ledzenia za bie-
giem prac.

Wyposazenie i pomieszczenia. W tej czes-
\M ci (ktéra z pewnych wzgledéw moze do-
0

dniejsza bytaby zaraz po czesci |, jednak win-

na tu pozosta¢ z uwagi na czesc¢ 111) chodzito by
przede wszystkim o podanie zarysu encyklope-
dycznych wiadomosci o urzgdzeniach i maszy-
nach w ukiadzie jakiej$ przejrzystej systematy-
ki, ktéra naturalnie nie da sie wttoczy¢ np. w
ramy 6 rozdziatdbw czesci I. By¢ moze zreszta,
ze okaze sie potrzeba podania nadto i dalszej
jeszcze klasyfikacji, moze nawet — nie jednej,
ze wzgledu na praktyczne znaczenie réznych
kryteriow.

Ekonomiczno-techniczne wskazniki. Zarzg-
dy nie istniejg u nas dla- jakiej$ ,gory*“

(ktérg w kapitalistycznym ustroju nieodmiennie

byt wiasciciel przedsiebiorstwa), lecz dla ,dotu*,

Zawiadamiamy wszystkich prenumeratoréw
naszego pisma, ze poczawszy od wrzesnia br
urzedy pocztowe oraz listonosze wiejscy i miej-
scy przyjmowaé beda wplaty na prenumerate
w terminie do dnia 15 kazdego miesigca na mie-
sigc nastepny i dalsze okresy.

Administracja miesiecznika
,,Ekonomika
i Organizacja Pracy“

dla obstugi produkcji czy ustug. Stad ostateczng
miarg dobroci pracy biura jest stopien, w jakim
zaspokaja ono te ,dotowe" potrzeby — oczywis-
cie nalezycie rozumiejgc, w jaki sposéb w po-
trzebach produkcji w danym jednym zaktadzie
winny odbija¢ sie potrzeby wszystkich innych
zaktadow, w ogdle catej gospodarki narodowej,
prowadzonej dla coraz pelniejszego zaspokaja-
nia potrzeb spoteczenstwa z myslag o zasadni-
czych, politycznych celach ustroju.

Tego kryterium ,nie mozna oczywiscie ujaé
w obranych przez nas granicach tematyki.

Niemniej mozliwe jest wydzielenie pewnych
kryteridw czesciowych, ktorych znajomosé —
i obserwacja oddadzga powazne ustugi wtasnie
dla uzyskania jak najlepszgo wyniku w tamtej
ostatecznej proporciji.

Mozna tu, zaczynajgc od rzeczy najprost-
szych, wymieni¢ np. wykorzystanie pomieszczen
biurowych. Mozna np. ustawi¢ biurka tak, by
trzeba bylo duzo miejsca, jak réwniez i tak, by
wystarczylo go mniej, przy czym oczywiscie
wadliwe ich ustawienie nie ma nic wspdélnego
z wygoda pracujgcych, czy ich interesantéw.
Moment ten, jak i inne z tejze dziedziny, daje
sie wyrazi¢ stosunkiem liczby zatrudnionych do
powierzchni biura, ktory w biurach o podobnym
zadaniu daje sie oczywiscie porownywac.

Dalszg rzeczg byloby wykorzystanie maszyn
biurowych, itd. Innym prostym wskaznikiem
bytaby stosunkowa ilo$¢ os6b, zajeta np. w
rejestraturze pism i przy obiegu dokumentéw,
i wiele innych.

Przy pracach o charakterze masowym moga
by¢ stosowane normy pracy (czasy jednostko-
we) i oczywiscie waznym wskaznikiem ekono-
micznym bedzie procent wykonywania takich
norm. Dotyczy to obstugi wiekszo$ci maszyn
biurowych, prac rejestratorskich itp., ktére w
wielu zarzadach zajmujg wiele czasu.

Podstawowym wskaznikiem ekonomicznym sg
normy zatrudnienia, stanowigce miare wydaj-
nosci, odniesiong juz bezposrednio do pewnego
skutku uzytecznego, a nie do elementarnej czyn-
nosci.

Ten temat rozpatrywany bywa w ramach za-
gadnien organizacji zarzadu, i to dlatego, ze nie-
sposéb przesadzi¢ o najwiasciwszym sposobie
ich rozwigzania, nie majgc jasnosci co do ilo-
stanu obsady osobowej. Jednak przedmiot ten
nalezy i do tematu, ktérym sie tu zajmujemy.

Tak w ogélnych zarysach mozna byloby so-
bie wyobrazi¢ problematyke ,biurowosci“.

Rozwazania te sg oczywiscie zaledwie pierw-
szg proba nowego ujecia tematu i niewatpliwie,
zwlaszcza w szczegodtach, nie wolne sg od réz-
nych usterek. Piszacy te stowa sadzi jednak, ze
nalezy rozpocza¢ dyskusje, ktéra by wyprowa-
dzita nas z ,mrocznych kancelarii“, na sSwiatto
nowej rzeczywistosci.

Tadeusz Wasiljew
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nak maja swéj wplyw na wielkosS¢ postojow,
czyli tzw. czaséw traconych, szczegdlnie gdy sa
wykonywane przez mato wprawng brygade.
Wchodzi tu w gre czas przerw miedzy czotami
kiéd, lub ruch jatowy traka, na skutek wytgczo-
nego posuwu, co trakowi bardzo czesto stosuja
przy podawaniu kiody w walce traka.

Z kolei przeprowadzimy analize tych wszyst-
kich czynnosci pad katem mozliwosci zmiany
na lepsze i skrocenie ich czasow.

Czas gtéwny (maszynowy) zalezy od obstugi
1 maszyny. Latwy do zaobserwowania jest fakt,
Zze nasi trakowi nagminnie stosujg posuwy za
male, przecietnie 3-5 mm przez co nie wykorzy-
stujg nalezycie obrabiarek. Jezeli poréwnamy
ten stan z danymi przemystu lesSnego ZSRR
gdzie przecieranie drewna odbywa sie przy po-
suwach od 12 — 10 mm (wg M. T. Tiszenki),
to widac¢ jak wielkie mozliwosci stojg tu przed
nami. Jasna jest rzecza, ze dorOéwnanie pozio-
mowi przemystu drzewnego ZSRR zwigzane
bedz;e z koniecznoscia wymiany wielu naszych
trakbw o przestarzalej konstrukcji — na traki
nowoczesne, szybkobiezne.

Juz dzi$ jednak przy obecnym wynosazeniu
naszych tartakéw, powinnismy zwrdci¢ uwage
na mozliwos¢ stosowania zwiekszonych posu-
wow. Przy tym jednak nie mozemy zapominac
0 koniecznosci dostarczenia obrabiarce potrzeb-
nej jej mocy dla uzyskania wiasciwej ilosci
obrotéw oraz odpowiedniej jakosci pit. oraz
o dbatosci o jej stan przygotowania do pracy.

Z troskg o zwiekszenie posuwoéw fgczy¢ nalezy
sprawe nalezytej wyprawy pit trakowych i na-
dawania im w zestawieniu wlasciwej przechyt-
ki. Chociaz literatura fachowa wskazuje na
wazos¢ wyprawy pit, jednak tzw. ,klepanie*
pit nie jest u nas jeszcze nalezycie rozpowszech-
nione, aczkolwiek na wielu tartakach mamy
przeszkolonych ostrzarzy juz od roku. Jesli cho-
dzi o pity, ktére sg waznym czynnikiem wydaj-
nosci pracy traka, to musimy zwréci¢ baczniej-
sza uwage na nalezyte ich rozwiedzenie, ostrze-
nie jak i stosowanie wtasciwiej podziatki zebow.

Dotychczasowe obserwacje, prowadzone w
tartakach: Nawojowa, Krzeszowice i Bydgoszcz-
Wschod, w zwigzku z wprowadzeniem w tych
zakladach metody Kowalowa i pracami badaw-
czymi, prowadzonymi przez GIP, daly nam
ciekawe materialy cyfrowe, z ktérych wynika,
Ze ta sama operacja pochtania rézne ilosci cza-
su, aczkolwiek wykonywana jest w podobnych
warunkach. Mamy tu na mysli czas zmiany
sprzegu pit, ktory w rdéznych brygadach waha
sie od 20 do 35 minut. Nalezaloby wiec jak
najszybciej przenies¢ i upowszechni¢ metody
pracy przodujgcych brygad, stosujac wiasciwg
organizacje pracy przy tej operacji. Juz sama
realizacja wyzej wymienionych postulatow,
wprowadzenie nowych, lepszych metod pracy
w potaczeniu z wykorzystaniem wiedzy tech-
nicznej, moze sie przyczyni¢ nie tylko do zwiek-
szenia jakosci ale i ilosci produkciji, przy rowno-
czesnym skréceniu czasu maszynowego. Jest

rzeczg samg przez sie zrozumialg, ze personel
techniczny przemystu leSnego oraz drzewnego
powinien jak najszybciej dostarczy¢ robotnikom
dla kazdej obrabiarki tabeli posuwow i prze-
chyiki pit. Tu mozna zaleci¢ naszym technikom
Scistg wspotprace z pracownikami naukowymi
zakfadu mechanicznej obrébki drewna Instytutu
Badawczego Les$nictwa oraz z odpowiednimi
zaktadami i katedrami naszych wyzszych
uczelni.

2 Czas przygotowawczy poza zaznajomieniem

sie trakowego z nowym zadaniem, rodzajem
zamoOwienia i nowym zestawem pit, obejmuje
przygotowania obrabiarki i uzbrojenie jej w no-
wonaostrzone pity oraz zmiane nastawienia po-
suwu. Operacja wyjecia pit stepionych i zaloze-
nia pit wyostrzonych wymaga wykonania kilku-
nastu czynnosci, przy czym wystepuje tu bardzo
czesto czas tracony, gdyz maszyna nie pracuje.
Strata czasu polega tu na przykfad na tym, ze
trakowy, ktéry nieumiejetnie planuie prace,
idzie sam do szlifierni po nowe pity dopiero po
zatrzymaniu traka. Czynnos¢ te mogiby za nie-
go wykona¢ pomocnik, gdy on sam powinien
by¢ zajety przy rozbrajaniu ramy traka.

Druga strate czasu mozemy tu zaobserwowac
przy doborze przektadek, ktdre nie zawsze majg
odpowiednie wymiary oraz nie sg nalezycie
uporzadkowane i tej stracie cennego czasu tra-
kowego mozemy zapobiec, o ile zawiadowca hali
lub zmianowy ustalajgc nowy zestaw pit poda
trakowemu sprawdzone przektadki, utozone w
pudetku wedtug nalezytego porzadku.

Ten system pracy nie jest u nas jeszcze za-
stosowany. Dla unikniecia ,spaceréw“ przy
zmianie Kilku pit, ktére ulegty uszkodzeniu przez
natrafienie np. na gwoézdz, trakowy powinien
mie¢ potrzebng ilos¢ pit w zapasie pod reka.
Pily te moga wisie¢ w przenosnym stojaku,
ustawionym w poblizu traka. Jesli chodzi o czyn-
nosci nadania pitom przechyiki to i tu mozemy
uzyska¢ pewne oszczednosci w czasie o ile za-
miast ustalenia przechyiki kazdej pity, damy do-
kladne nachylenie dwum skrajnym pitom, a
rzeszte pit dosuniemy do linii szablonu. Przy
tym sposobie organizacji pracy konieczne jest
zaopatrzenie tartakow w wiekszy zapas pit, tak
azeby w zestawie byly pity mniej wiecej jedna-
kowej szerokosci, a w kazdym badz razie o roz-
nicy nie wiekszej niz okoto 2 cm. Dodatkowy
sprzeg pit odbywajacy sie w czasie o$miogo-
dzinnego dnia pracy, nalezy ograniczy¢ do mini-
mum wypadkow, gdyz przyczynia sie on wydat-
nie do obnizenia wskaZnika wykorzystania ma-
szyny.

Uzyska¢ to mozemy przez zwrOcenie uwagi
na prace brygad zatrudnionych przy wyrzynce
i rozwozeniu ktdd. Brygady dowozace surowiec
powinny sie stara¢ o systematyczny jego dowoz
do traka, a zawiadowca sktadu surowca o to,
zeby na placach sktadowych byt zawsze dosta-
teczny zapas ktdéd posortowanych. Réwniez na
placu surowca, a nie dopiero przy traku powinno
sie odbywac¢ szukanie i wyjmowanie gwozdzi
czy odlamkow z pociskéw.
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Przez dostateczne zaopatrzenie traka w suro-
wiec unikamy réwniez strat na czasie przez to,
ze klody nie idg ,czoto w czolo“. Przerwy wy-
nikte z zaklinowania sie pit oszwarami mozna
zlikwidowa¢ do minimum przez podawanie do
traka ktdéd koncem grubszym, na co specjalnie
trzeba zwracaé uwage przy odziomkach. Za tym
sposobem przemawiajg dotychczasowe spostrze-
zenia trakowych. Samo za$ wyjecie oszwaru,
ktére sie odbywa dotychczas przez jego wy-
bijanie, w wielu wypadkach bedzie mozna wy-
ja¢ zupetnie lekko przez zastosowanie prostego
przyrzadu metalowego w ksztatcie litery T, kt6-
rym przez jego skrecenie w lewo lub prawo roz-
chylimy pity.

W zwigzku z omoéwionymi wyzej tabelami
technicznymi dla trakéw wskazane by bylo
azeby posuwy byly w widoczny sposob wyska-
lowane, tak aby trakowy fatwo sie orientowat
w kazdej porze jakim posuwem pracuje. Nalezy
sobie zdawa¢ sprawe, ze w niektérych trakach
z uwagi na przestarzaly i skomplikowany me-
chanizm posuwowy bedzie to bardzo trudne albo
zgola wrecz niemozliwe. Tu nasi racjonaliza-
torzy-mechanicy maja duze pole do popisu dla
swej pomystowosci.

3 Czas pomocniczy przy dotychczas stosowa-

nych ,z6lwich* posuwach, w zasadzie nie
wplywa wiele na czas wykorzystania maszyny,
0 czym byta mowa na wstepie. Niemniej na
operacje ,czynnosci przed trakiem“ nalezy
zwrdci¢ uwage, szczegolnie przy podawaniu kto-
dy w walki podsuwowe. Wielu trakowych czyn-
no$¢ te wykonuje plynnie, inni natomiast wy-
taczaja posow powodujgc ruch jatowy traka.
Na upowszechnienie wiec metody pracy przodu-
jacych trakowych nalezy zwr6ci¢ baczng uwage
w trosce o likwidacje czasu traconego.

Jasng jest rzeczg, ze tego rodzaju ruch jatowy

nalezy uzna¢ za czas stracony i powinien on.

wejs¢ do wyrazenia Tp, tym samym wplywajac
na wielkos¢ wskaznika W.

Inne czynnosci objete czasem pomochiczym
jak zatadunek ktody, jej zakleszczenie, od-
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p olski czytelnik z duzym zalnte-

resowaniem bierze do reki ksigz-
ke czeskiego autora o racjonalizacji
pracy biurowej. W naszej wiasnej
nowoczesnej literaturze istnieje na
tym odcinku dotkliwa luka. Od

wyczerpujacy,

kleszczenie i odsuniecie wozka odbywajg sie w
zasadzie w czasie pracy obrabiarki tj. w chwili
przecierania klody poprzedniej (n — 1).

W zakohczeniu analizy musimy wyraznie pod-
kresli¢, ze dla uzyskania oszczednosci zaréwno
w czasie przygotowawczym jak i pomocniczym
maja duze znaczenie zaréwno planowanie jak
i organizacji miejsca pracy.

Przeprowadzone doktadne obserwacje utwier-
dzity nas w przekonaniu, ze przodujgce brygady
dlatego swoje normy przekraczajg, ze na te mo-
menty nalezyta zwracajg uwage.

Przygladajac sie pracy dobrych trakowych
widzimy, ze wszystkie narzedzia pomocnicze
mayjg oni utrzymane w nalezytym porzadku i zto-
zone zawsze w tym samym miejscu. Wzorowy
trakowy stara sie by¢ réwnoczesnie mechani-
kiem. Drobne awarie usuwa on sam szybko
i sprawnie, a wiekszy remont planuje w czasie
postoju. Nalezytg troskg o stan obrabiarki sta-
ra sie on ograniczy¢ do minimum czas tracony
przez maszyne. Azeby podnies¢ do tego poziomu
wszystkie nasze brygady, potrzeba je przeszko-
lic przez miejscowy personel techniczny.

Dla usprawnienia pracy i uzyskania oszczed-
nosci w omowionych powyzej czasach moze
mie¢ duzy wplyw udzial racjonalizatorow w
konstruowaniu odpowiednich przyrzadow.

Na rozwigzanie przez naszych racjonalizato-
row oczekuje sprawa usprawnienia wyszukiwa-
nia odtamkéw zelaza w przecieranym drewnie,
skonstruowanie uniwersalnego szablonu, ktory
by usprawnit nadawanie pitom przechyiki czy
przyrzadu do wiasciwego ustawiania kidd, pra-
widlowego ich nacelowania itp.

Takimi oto drogami i catym szeregiem innych,
moga kroczyC¢ nasi organizatorzy pracy i racjo-
nalizatorzy, podnoszac przez to zdolnos¢ produk-
cyjna swoich zakladéw i wnoszac swoéj wkiad
w wykonanie planu szescioletniego.

Czestaw Wolkowicz

tora niniejszych uwagl, w ktoérym
z natury rzeczy trzeba bylo potrak-
towaé zagadnienie w duzym skrdcie.
Ksigzka Spurnego tylko w czesci
spelnia nadzieje, z jaka przystepu-
jemy do czytania. Niewatpliwa jej
zaleta jest tresciwe ujecie, prosty
styl pisarski, konkretno$¢ danych
widoczne w catej pracy praktyczne
doswiadczenie autora. Czytajgc do-
strzegamy tez oznaki dgzenia do do-
stosowania wywodéw do potrzeb
planowej, uspotecznionej gospodar-

dawna czekamy na ujecie tego

przedmiotu w sposéb gruntowny | Dr
a zarazem odpowia-
dajgcy wymaganiom okresu budowy
podstaw socjalizmu.
magt oczywiscie wypetni¢ skrypt au-  nych,

Jan Zieleniewski: Podstawo-
we wiadomos$ci o organizacjilpracy biu-
rowej i rachunkowo$ci. Warszawa 1951 —

Luki te) nie Panstwowe Zaktady Wydawnictw Szkol-
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Planowanie

przemystowym

przedsiebiorstwie

W. Kontorowicz — Techniezno-przemystowo-finan-
sowy plan przedsiebiorstwa przemystowego, Polskie Wy-
dawnictwa Gospodarcze, Warszawa, 1951, str. 358.

K ealizacja planu szescioletniego,
A XV budujgcego podstawy  socjaliz-
mu w Polsce stwarza ogromne za-
potrzebowanie na kadry planistéw,
znajgcych mechanizm dziatania praw
ekonomicznych i przejawy tego dzia-
tania w przedsiebiorstwie, posiadaja-
cych technike planowania w przed-
siebiorstwie przemystowym, umieja-
cych wykorzysta¢ bogate doswiad-
czenia planistow radzieckich, zdoby-
te przez nich w zacietej walce o
wykonanie stalinowskich pieciolatek.

W wykorzystaniu tych doswiadczen
wielkg pomocg bedzie wydana ostat-
nio przez ,Polgos” ksigzka pt. ,Plan
techniczno - przemystowo - finansowy
przedsiebiorstwa przemystowego*
Kontorowicza. Jest to druga po wy-
danej w opracowaniu GIP pracy Fie.
dosiejewa pt. ,Plan techniczno-finan-
sowy przedsiebiorstwa przemystowe-
go“ praca z tej dziedziny.

Nalezy rowniez nadmieni¢, ze u-
kazala sie takze w tym roku praca
polska z zakresu planowania tech-
niczno-ekonomicznego pt. ,Planowa-
nie w przedsiebiorstwie przemysto-
wym*“ H. Edel Krynskiego. Ukaza-
nie sie w stosunkowo krotkim okré-
sie czasu trzech prac z tego samego
zakresu Swiadczy niewatpliwie o
aktualnosci zagadnienia planowania
przedsiebiorstw przemystowych. ,Pol-
gos“ postgpit niewatpliwie stusznie,
udostepniajac polskiemu czytelniko-
wi prace Kontorowicza ze wzgledu
na jej metodyczny charakter. Praca
oparta jest na przykiadach z przed-
siebiorstwa przemystu maszynowego,
dziedziny, w ktérej planowanie osiag-
nelo najwyzszy poziom.

W pracy swej autor porusza za-
gadnienia zwigzane bezposrednio z
opracowaniem planu techniezno-prze-
mysiowo-finansowego w przedsie-
biorstwie  przemystowym,  podaje
przyktady planowych obliczen —
wszystko to w oparciu o ustalone
formularze lub tez wzory i tablice
pomocnicze, ktére majg umozliwi¢
skmpletowanie danych do planu.

Oméwmy pokrotce tres¢ pracy.
W pierwszej czesci porusza autor
ogdlne zasady opracowania planu,
jego cechy jak: dyrektywnosé, opar-
cie na normach techniczno-ekono-
micznych, udziat mas w jego opra-
cowaniu, stosowanie rozrachunku
gospodarczego, by H zakonczeniu tej
czesci omowi¢ kontrole wykonania
planu i kolejno$¢ prac nad jego ze-
stawieniem.

W dalszym ciggu mamy: program
produkcji, jego tres¢ i najbardziej
zasadnicze pojecia; doprowadzenie
planu w dét i praca wedlug harmo-
nogramu; wspotdziatanie w produk-
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cji i zmiany asortymentu; metody
obliczania zdolnosci  wytworczej,
ulepszenie wykorzystania materiatow,
paliwa i energii, czasu roboczego,
walka ze stratami zdolnosci wytwor-
czej.

W planie rozwoju technicznego
omowione sg plany opracowania no-
wych wyrobow i produkcji,prac nau-
kowo-badawczych,  standaryzacji i
normalizacji oraz usprawnien orga-
nizacyjno-technicznych.

Wiele uwagi poswieca autor omo-
wieniu zagadnienia wydajnosci pra-
cy, czynnikom wzrostu wydajnosci
pracy i obliczaniu jego wskaznikéw
— omawia réwniez zagadnienie pla-
nowania zatrudnienia i pfac.

Zagadnienie zaopatrzenia materia-

towego potraktowane jest ogdlnie,
autor odsyta zainteresowanych do
pracy P. A. Szejna — ,Organizacja

zaopatrzenia materiatowego socjali-
stycznego przedsiebiorstwa przemy-
stowego” ih

Planowanie kosztow wilasnych za-
wiera oprécz czesci ogolnej uzupet-
nienie, podajgce przyktadowo meto-
dyke obliczania nakladéw wedtug
kalkulacji planowej produkcji. Jest
to bardzo pozyteczna cze$¢ pracy,
gdyz wskazuje ona, jak praktycz-
nie przeprowadza¢ obliczenia nakla-
déw produkcyjnych oraz podaje
wzory dobrze rozwigzanych formu-
larzy:

Z kolei autor omawia plan finan-
sowy przedsiebiorstwa z uwzglednie-
niem planu kosztow w ukladzie ro-
dzajowym, zbytu, obliczenia wiasi-
Inych Srodkéw obrotowych oraz bi-
ansu.

Wazng czescig pracy jest rozdziat
ostatni, omawiajgcy zagadnienie we-
wnatrzzaktadowego rozrachunku gos-
podarczego, ktérego wprowadzenie
jest aktualng potrzebg naszego prze-
mystu. Podano tu warunki, koniecz-
ne dla wprowadzenia rozrachunku
gospodarczego w oddziatach produk-
cyjnych, przestrzegajgc przed zby-
tecznym zwiekszaniem ilosci i kom-
plikowaniem obiegu dokumentéw;
sposo6b planowania i ewidencji wskaz-
nikbw pracy oddziatlu oraz plano-
wania wynikéw; plan rozrachunku
gospodarczego odcinka majstra, o-
party na specjalnym formularzu.

Cato$¢ pracy stanowi bogaty zbior
doswiadczen przodujacego radziec-
kiego planowania socjalistycznych
przedsiebiorstw  przemystowych, o*
pracowanego 1 usystematyzowanego
w sposéb naukowy, pogtebionegof

1 Praca ta jest przettumaczona przez
GIP i wydana w ramach ,Studiow
I Materiatow".

przez omowienie wewnagtrzzaktado-
wego rozrachunku gospodarczego,
bedacego istotnym elementem waliki
o wykonanie i przekroczenie planu.
Ksigzka ta niewatpliwie okaze wy-
datng pomoc naszym planistom w
racjonalnym rozwigzaniu zagadnien,
jakie stawia im praktyka.

Studenci wyzszych uczelni eko-
nomicznych znajdg w tej pracy po-
moc we wprowadzeniu ich w zagad-
nienia socjalistycznego planowania
Nasuwa sie jednak watpliwosé, czy
rzeczywiscie, szczeg6lnie miodziez
studiujgca, znajduje w niektérych
ttumaczeniach radzieckich ksigzek
gospodarczych, wydawanych przez
,poigos"”, pomoc, ktéra pozwala im
na zorientowanie sie w zawaej pro-
blematyce zycia gospodarczego, na
zonemowame w tej masie termi-
néw i poje¢, ktérymi sie w tej dzie-
dzinie operuje.

Postaramy sie te watpliwos¢ uza-
sadni¢, przytaczajgc kima przykila-
déw z omawianej pracy, jakitoiwiek
nalezy ona do staranniej opracowa-
nych. . oy

Uco pare zauwazonych niescistosci.

Na str. 13 u dolu mamy ,, ... i Srod-
kéw wytwarzania". W nastepnym
zdaniu na str. 14 czytamy ,... $rod-

kéw produKcji...“ Btad ten pow-
stat, przypuszczamy, przez przeo-
czenie, bo cnyba me przez cnec uroz-
maicenia tenstu, gdyz terminologia
ekonomiczna, ustaiona przez Klasy-
kéw maiKsizmu stosuje termin ,srod-
\d produkcji”.

Tak samo na str. 16 w wierszu
14 od goéry czytamy ,centralny za-
rzad“, a w Wierszu 19 ,giowny
zarzad". Wydaje sie, ze powinno sie
stosowa¢ terinm, majacy konmetny
odpowiedniK w naszym zyciu gospo-
darczym, a w zadnym wypadnu me
gmatwacé pojec.

Na str. ii wiersz
.-.. hie przestrzeganie planowycn
norm rozenodu .. Jrascnod“ ozna-
cza w tym przypadku jonodzi me o
finanse, lecz materiaiy i energie zu-
zywang w produncji4 zuzycie i na-
lezy tlumaczy¢ ,nieprzestrzeganie
planowycn norm zuzycia“.

W tytule rozdzialu 5 czesci 2 czy-
tamy ,Praca wediug w”"Kresu® w
odnosnucu ,Harmonogram“, w tytule
rozuziaiu t po prostu ,harmono-
gram". Jakie powody skionuy re-
dakcje ttumaczenia czy ttumacza do
uzycia dwocn terminéw, zamiast jed-'
nego, powszeerune u nas stosowane-
go terminu ,harmonogram"?

Na str. 115 w tytule rozdziatu
przettumaczono ,Podstawy oblicza-
nia zdolnosci wytwérczej instalacji“.
Co to sg ,instalacje” ? Termin ten ma
U nas utarte znaczenie, mowi sie o
instalacjach  oswietleniowych, wod-
nych itp., w tym wypadku chodzi
jednak o urzadzenia i takiego termi-
nu nalezalo uzy¢ — tymczasem ter-
min ,instalacja“ powtarza sie w ttu-
maczeniu kilkakrotnie.

. Na str. 158 w tytule podano ,Plan
zarzadzen  organizacyjno-technicz-
nych“. Na temat tego terminu moz-
na dyskutowaé. Pian nazywany w

11 od dotu



ttumaczeniu planem zarzadzen orga-
nizacyjno-technicznych jest odpo-
wiednikiem naszego ,Planu uspraw-
nien organizacyjno-technicznych” i
dlatego najodpowiedniejsze bytoby
takie ttumaczenie, poniewaz pozwala
ono na znalezienie w planach czast-
kowych polskiego jego odpowiedni-
ka. Termin jednak ,mieroprijatie”
mozna ttumaczy¢ jako ,zarzadzenie“,
Jprzedsiewziecie", nie oddaje to jed-
nak w tym konkretnym przypadku
istotnej tresci danego planu.

Podobnych przyktadow mozna by
przytoczyC wiecej, np. uzycie na str.
228 i dalszych dwojakiego okresle-
nia planu kosztéw w ukladzie rodza-
jowym — raz ,kosztorys“, innym
razem ,preliminarz”.

Wydaje sie nam, ze nie mozna i
nie powinno sie obarcza¢ odpowie-
dzialnoscig za te usterki tylko ttu-
macza, ksigzka ma przeciez swoje-
go recenzenta, redaktora, korektora.
Zachodzi obawa, ze przy przyjeciu,
skadingd bardzo potrzebnego tempa
publikowania przez ,Folgos” tluma-
czen radzieckich teoretycy i praktycy

gospodarczy, miodziez studiujgca 1
profesorowie nie beda sie mogli poro-
zumiewa¢ ze wzgledu na pogmatwa-
nie poje¢, na brak koordynaciji i jed-
nolitego ustalenia stownictwa eko-
nomicznego. Jezeli nie mozna tej
sprawy zatatwi¢ odgornie przez stwo-
rzenie komisji stownictwav ekono-
micznego ze wzgledu na nieistnienie
Instytutu Ekonomiki, ktéry posia-
datby odpowiednich fachowcoéw, to
przeciez ,Polgos“ mogtby przy pro-
wadzeniu tak rozleglej akcji wydaw-
niczej stworzy¢ taka komisje, ktorej
zadaniem byloby ustalenie przekiadu
przynajmniej czesciej uzywanych
termindéw ekonomicznych.

Tylko przez takie .postawienie
sprawy bedziemy mogli korzystac¢
z jednoznacznych, jasnych i zrozu-
miatych przektadéw radzieckich pu-
blikacji gospdarczych, ktére sg wiel-
ka pomoca w budowaniu naszej soc-
jalistycznej ekonomiki, a tym samym
w realizacji olbrzymich zadan pla-
nu szescioletniego.

Zbigniew Dabrowa

Metody i technika pracy biurowej

T. Bildziukiewiczowa — Kurs pisania na maszynach
oraz techniki pracy biurowej. Warszawa 1951 r. wy-

dawnictwo PZWS.

1Z sigzka ta stanowi jedng z nie-
** licznych, jak dotychczas, pozy-
cji bibliograficznych w Polsce Ludo-
wej. traktujgcych o metodach i tech-
nice pracy biurowej. Jest wiec rzecza
oczywistg, ze musi ona wzbudzi¢
wielkie zainteresowanie, tym bardziej,
ze ambitnym zamierzeniem autora
bytlo danie podrecznika kursu pisa-
uia na maszynie.

Maszyna do pisania wystepuje
powszechnie w administracji i dla-
tego ksigzka ta przeznaczona jest dla
setek tysiecy odbiorcow-czyteinikow.
Trudnosci, na jakie napotykajg po-
stugujagcy sie maszyng do pisania,
znaiaziy swoj wyraz w samym tytule
ksigzki, ktory brzmi: Kurs pisania
na maszynach, (podkrelenie nasze
Sz. A). ten sppsob podkreslono
ré6znorodnos¢ maszyn w ramach jed-
nego icn typu. Maszyny do pisania,
ktérymi Sie posiugujemy, uwzgled-
niajg potrzeby jezykowe przede
wszystkim  krajéw produkujacych,
z upos$ledzeniem potrzeb jezykowych
krajow importujgcych. Istnieje wsku-
tek tego u nas wielka roznorodnos$é
w ukladzie klawiatury tyen maszyn.

Brak ujednoliconych srodkéw tech-
nicznych pracy biurowej w ramach
koniecznych i ustalonych typéw spra-
wia, ze opracowanie metody pracy
biurowej natrafia na duze trudnos-
ci, Trudnos$ci te autor rozwig-
zuje pozytywnie w odniesieniu do
nauki pisania na maszynie. Wy-
daje sie jednak powaznym Dbie-
dem oparcie kursu pisania na ma-
szynie na modelach zanikajgcych
w Polsce maszyn amerykanskich,
jak tez 1 na modelu maszyny

F K niegdy$ produkowanej w kra-
ju, a obecnie rzadko spotykane;.
Udaniem naszym, autor powinien
uwzgledni¢ w swym kursie pisania
modeie maszyn, ktérych jest w kra-
ju najwiecej, to jest szwedzkich, a
przede wszystkim niemieckich.
Przedmiotem pierwszej czesci pra-
cy jest technika pracy na maszynie.
Pozytywnym wkiadem autora do za-
gadnienia jest zwrécenie uwagi na
wlasciwg organizacje miejsca pra-
cy, mgiene wzroku oraz na te czyn-
nhii, ktére wptywajg na dobre samo-
poczucie pracownika, a tym samym
na wydajnos¢ pracy. Podany w czes-
ci pierwszej ksigzki kurs pisania na
maszynie jest niewatpliwie cennym
wk.adem autora w podniesienie wy-
dajnosci pracy, lecz tylko na waskim
odcinku dotyczacym samej maszyny
do pisania. Wie uwzgledniono bowiem
nalezycie dalszych elementéw inte-
gralnie z maszyng zwigzanych.

Kurs pisania na maszynie opiera
sie na metodzie bezwzronowej, zwa-
nej roéwniez metoda $lepa. Liczne
fotografie oraz rysunki pogladowe
zamieszczone w tekscie sg wielkag
pomocg dla czytelnika, ktéry zapo-
znawszy sie z nomenklaturg poda-
ug przez autora w czesci pierwszej
ksiazki, z przykroscig stwierdza, ze
nie jest ona konsekwentnie stosowa-
na w czesci czwartej. Autor Stusz-
nie nie uzywa w swojej ksigzce sto-
wa nomenklatura: niesposob bowiem
mowi¢ o nomenklaturze maszyn do
pisania wtedy, gdy tej samej czesci
maszyny nadaje sie r6zng nazwe, w
zaleznosci od fabryki produkujacej
maszyne do pisania.

Na marginesie podajemy, ze nowo'
utworzony przy Gléwnym Instytu-
cie Pracy Zaktad Srodkéw Technicz-
nych Pracy Biurowej przystapit do
opracowywania nomenklatury czesci
maszyn do pisania.

Podane w czesci drugiej ksigzki
¢wiczenia praktyczne pisania na ma-
szynie sg szeroko i wszechstronnie
rozbudowane. Proponowany przez au-
tora ukfad pionowy formatu A5 przy
pisaniu zamowien w praktyce zaste-
puje sie uktadem poziomym, bardziej
racjonalnym i oszczednym.

Cze$¢ trzecia, przedmiotem ktorej
jest technina pracy biurowej, stano-
wi najstabszg cze$¢ pracy. Przede
wszystkim autor potraktowat biuro
w oderwaniu od jego funkcji w
systemie zarzgdzania, nowych metod
itd. ujmujac poszczeg6lne Srodki
techniczne pracy biurowej jako za-
gadnienia same w sobie. Przeglad
metod i $rodkéw technicznych pracy
biurowej zostat podany przez autora
w sposéb bezkrytyczny, a wiec zda-
niem naszym nie moze da¢ pozytyw-
nych efektéw dydaktycznych. Prze-
ciwnie -T- 'wplywa to hamujgco na
perspektywy rozwojowe techniki or-
ganizacji i poszczegolnych sSrodkow
technicznych pracy biurowej, ktéra
w oparciu o nauke i doswiadczenie
czym ciagle postepy.

Autor wzmiankuje wprawdzie o
wspotzaleznosci jaka istnieje miedzy
wielkoscig biura a sposobem wyko-
nywania podstawowych czynnosci
biurowych, me powigzat jednak tego
zagadnienia z roznoroung specyfing
Kur. Autor zamiescit w tej czesci
przestarzate i anulowane polskie nor-
my formatow papieru, Jak np. PN-
0x03. Proponowane przez autora u-
kiady blankietow listowych budzg
powazne zastrzezenia. Zalecanie ich
wydaje sie nam przedwczesne, z u-
wagi na fakt, iz Polski Komitet Nor-
malizacyjny jest w trakcie ankieto-
wania projektéw norm z tego za-
kresu, znacznie roznigcych sie od
proponowanych przez autora wzo-
row.

Autor w nastepujgcy sposéb wy-
powiada sie o systemie segregatoro-
wym: ,system segregatorowy jest
najczesciej stosowany w przeds.e-
biorstwach handlowych, gdyz jego
zaletg jest latwo$¢ wyjmowania i
wktadania korespondencji“ (str. 76).

Zdaniem naszym, zagadnienie prze
chowywania korespondencji nie zna-
lazto w systemie segregatorowym
pozytywnego rozwigzania, 0 czym
Swiadczy opinia stosujgcych ten sy-
stem w codziennej praktyce. Ujem-
nymi stronami tego systemu sa:
koszt segregatora, przestrzennosc,
pracochtonno$¢, oraz niszczenie ko-
respondencji przy manipulacjach.

Powyzsze uwagi zamieszczamy z
uwagi na charakter ksigzki, zaleca-
nej przez Centralny Urzgd Szkolenia
Zawodowego jako podrecznik zastep-
czy dla uczniéw technikum i liceow
administracyjno-handlowych.

W ostatniej, czwartej czesci ksigz-
ki, znajdujemy prébe klasyfikacji
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nie utworzonej Komisji Metodycz-
nej, w sktad ktérej wchodzili przo-
downicy pracy, majstrowie, techni-
Cy normowania, pracownicy inzynie-
ryjno-techniczni. Na zebraniach Ko-
misji Metodycznej brali oni czynny
udziat w dyskusjach, majacych na
celu zatwierdzenie wzorcowych me-
tod pracy. Posiadato to donioste
znaczenie, gdyz uczestnicy tych ze-
bran dzielili sie swymi doswiadcze-
niami, spostrzezeniami, wnoszac
cenne uwagi.

Twércza wspélpraca przodujgcych
robotnikéw i pracownikéw inzynie-
ryjno-technicznych  umozliwita w
oparciu o naukowe badania i prak-
tyczne doswiadczenia wybranie i za-
twierdzenie najwtasciwszych metod
pracy. Gdy zostato to dokonane sta-
neto dalsze zagadnienie do rozwig-
zania: przekazanie tych, sformuto-
wanych w opisach, sposobéw pracy
ogo6towi robotnikow, przystapienie do
masowego szkolenia.

Rozpoczeto od tych czynnosci, kt6-
re posiadajg decydujacy wplyw na
produkcje. Specjalnie powotani in-
struktorzy” przystapili do szkolenia
robotnikow niewykonujgcych norm
produkcyjnych. Przez dwie godziny
dziennie robotnicy ci pod kierownic-
twem instruktorow cEwiczyli sie w
wykonywaniu zasadniczych czynno-
éci. Juz po kilkudniowym szkoleniu
dawaly sie zauwazyé postepy w

pracy.

Instruktorzy nie tylko udzielali
ustnych wyjasnien i nie tylko przy-
kladowo pokazywali metody pracy.
Wzrcowe opisy metod pracy zawie-
rajace rysunki umieszczane byly na
plakatach w halach fabrycznych o-
raz powielane w gazetkach i1 ulot-
kach i rozdawane robotnikom dane-
go zawodu. Instruktorzy przepro-
wadzali pokazy pracy dla wiekszych
grup robotnikéw. Technicy normo-
wania i instruktorzy sprawdzali po-
stepy szkolonych robotnikéw, udzie-
lajagc wskazéwek niezbednych, by
mogli oni jak najszybciej opanowac
wzorcowe metody pracy.

Pewne trudnosci napotkano przy
szkoleniu starych przedzalnikow lub
tkaczy, ktorzy posiadali swe wielo-
letnie nawyki pracy i przyswajanie
nowych metod pracy przychodzito
im z trudem. Ale i najbardziej o-
porni po pewnym czasie widzac po-
stepy w pracy doszkalanych wspot-
towarzyszy chetnie przystepowal
do wykorzystywania najbardziej wy-
dajnych sposobéw obstugi maszyn
przedzalniczych i krosien.

Samo przekazywanie najlepszych
metod pracy nie stanowito jednak
jedynego warunku ogolnego wzrostu
wydajnosci pracy. Niezbedne oka-
zalo sie stwarzanie wszystkim pra-
cujacym warunkéw do wykorzysty-
wania najwydatniejszych metod pra-
cy. Skiadata sie na to dbatos¢ o
wiasciwy stan maszyn, o racjonal-
ng organizacje miejsca pracy, o wia-
Sciwe rzplanowanie pracy. To réw-
niez stanowito przedmiot prac Komi-
sji Metodyczne], powodowato podej-

mowanie S$rodkéw  zapewniajgcych,
jak najlepsze warunki wysokowy-
danej pracy. Twércza mysl nowa-
torska inzyniera Kowalowa, zapat i
upor, jaki eechowat go w tej pracy,
wywotaly entuzjazm zatogi zakia-
dow ,Zwyciestwo Proletariatu®.
Uzyskane przez zaloge osiagnie-
cia produkcyjne dzieki zainicjowa-
niu i przeprowadzeniu badan i roz-
powszechnianiu przodujacych metod
pracy wywotaly powszechne zainte-
resowanie w Zwigzku Radzieckim.
Do zakladow ,Zwyciestwo Proleta-
riatu“ poczeli coraz czesciej przyby-
waé przedstawiciele Innych zakla-
dow wibékienniczych, aby zapoznaé
sie z doniostg inicjatywg Kowalowa.

Ludzie radzieccy potrafig szybko
docenia¢ twoércze nowatorstwo, po-
trafig rowniez szybko przeszczepiac,
wykorzystywaé twoérczg dziatalnosé
i inicjatywe przodujgcych ludzi so-
cjalistycznego budownictwa. Liczne
zaktady witdkiennicze za przyktadem
Zaktadéw ,Zwyciestwo Proletaria-
tu“ przystgpity do wprowadzania
metody inz. Kowalowa, metody
tworczej i nowej. Tworczej — bo
wnoszacej potezny wktad w rozwoj
sit wytworczych, nowej — bo mo-
zliwej jedynie w warunkach ustroju
socjalistycznego, gdzie robotnik jest
gospodarzem  $rodkéw  produkciji,
gdzie jest zainteresowany w prze-
kazywaniu swej wiedzy i swych u-
miejetnosci  zawodowych.

zrastajgce zastosowanie metody

inz. Kowalowa nie ograniczyto
sie do przemystu widkienniczego.
Poczelo ogarnia¢ poczatkowo pozo-
state galezie przemystu lekkiego,
nastepnie poczeto torowa¢ swg dro-
ge we wszystkich gateziach prze-
mystu, komunikacji, budownictwie i
w rolnictwie. Do wprowadzenia me-
tody inz. Kowalowa przystgpili me-
talowcy, hutnicy, goérnicy, robotnicy
przemystu lesnego, kolejarze, robot-
nicy, budowlani, pracownicy zmecha-
nizowanego socjalistycznego  rol-
nictwa.

W oparciu o inicjatywe inzyniera
Kowalowa rozwingt sie w Zwigzku
Radzieckim szeroki ruch naukowe-
go badania i rozpowszechniania do-
Swiadczen przodujgcych stachanow-
cow. Wraz ze stachanowcami czyn-
ny udziat w tych pracach biorg in-
zynierowie, technicy, pracownicy in-
stytutbw  naukowo - badawczych.
Czynng pomoc w tej pracy wyka-
zuja organizacje partyjne i zwiaz-
kowe.

Badania przodujgcych metod pra-
cy, ktére dokonywano poczatkowo
na terenie poszczegolnych zakladéw
pracy obejmujg obecnie cate gate-
zie przemystu. Odbywajg sie liczne
ogolnokrajowe konferencje branzo-
we poszczegolnych przemystow, na
ktérych zatwierdzane sa wzorcowe
metody pracy dla calej galezi prze-
mystu.

Szkolenie w oparciu o wyniki i uo-
golnienia prowadzonych badan o-
bejmuje setki tysiecy robotnikow.

W prasie radzieckiej nieustannie
pojawiaja sie wzmianki o osiggnie-
ciach zalég produkcyjnych uzyska-
nych dzieki metodzie inz. Kowalowa.
Znajdujemy w nich wiadomosci o
tym, ze w pierwszej potowie 1951
roku w przemys$le bawetianym wy-
dajno$¢ pracy w poréwnaniu z
pierwszym pétroczem 1950 r. wzro-
sta w przedzalnictwie o 13,8%, a
w tkactwie o 10,2%).

W przemysle lekkim przeszkolono
juz  280.000 robotnikéw. Obecnie
szkolenie obejmuje 100.000 robotni-
kow. W przemysle metalowym
wséréd zakladéw  przodujacych  w
stosowaniu  metody inz. Kowalowa
znajdujg sie ,Rostsielmasz“ — po-
tezne zakltady budowy maszyn rol-
niczych. W zakladach metalowych
.Komunar“ dzieki stosowaniu meto-
dy inz. Kowalowa, wydajnos¢ pracy
w poszczegoélnych oddziatach wzro-
sta od 10—50%.

W Moskiewskich zakftadach ,Fre-
zer" prace nad metodg Kowalowa
przyczynity sie do ogélnego podnie-
sienia poziomg, wiedzy technicznej
robotnikow. Masowe doszkalanie to-
karzy wprowadzane jest w zakia-
dach im. Ordzonikidze. W hutnic-
twie — w Tagaprodzkich zaktadach
hutniczych im. Andrejewa zastoso-
wanie metody Kowalowa umozliwi-
to znaczny wzrost wydajnosci w od-
dziatach martenowskich i walco-
wniach.

Nieustannie mnozy sie ilos¢ za-
ktadéw pracy, stosujgcych metode
inz. Kowalowa. Wykorzystywana
jest ona réwniez przez szkolnictwo
zawodowe, umozliwiajgc miodziezy
szybsze nabywanie kwalifikacji za-
wodowych oraz opanowywanie naj-
lepszych sposobdw pracy. Rzad ra-
dziecki doceniajgc znaczenie inicja-
tywy Kowalowa przyznat mu w
biezgcym roku nagrode stalinow-
ska, najwyzsze odznaczenie za wkiad
w realizacje wielkiej idei komuni-
zmu.

Masy pracujgce Zwigzku Radziec-
kiego podnoszac wydajnos$¢ pracy,
podejmujac wspo6tzawodnictwo o ty-
tut zakladow kolektywnej pracy
stachanowskiej w oparciu o metode
inz. Kowalowa, przyspieszajg budo-
whictwo komunizmu. Przykfad przo-
dujgcych osiagnie¢ ludzi radzieckich
stuzy nie tylko narodom Zwigzku
Radzieckiego, stuzy réwniez naro-
dom, ktére dzieki pomocy Zwigzku
Radzieckiego wkroczyly na droge
budownictwa socjalizmu.

Metoda inz. Kowalowa posiada
rowniez szerokie mozliwosci zasto-
sowania w naszym kraju. Walka o
wykonanie zadan planu szesciolet-
niego wysuwa nha czoto socjalistycz-
nego wspoéizawodnictwa przodowni-
kéw pracy we wszystkich gateziach
naszego zycia gospodarczego. So-
cjalistyczne uprzemystowienie  na-
szego kraju wymaga szybkiego pod-
noszenia kwalifikacji zawodowych
setek tysiecy robotnikéw. Zadanie
rozpowszechniania przodujacych me-
tod pracy stanowi powazny czynnik
walki o wykonanie planu szesciolet-
niego.
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Bogate doswiadczenia radzieckie-

go ruchu stachanowskiego, en-
tuzjastycznie podejmowane sa przez
polskg klase robotniczg. Inicjatywa
inz. Kowalowa podjeta zostala przez
polska klase robotnicza. Pierwsi o-
dezwali sie widkniarze t6dzcy. Na
Slasku hasto stosowania metody inz.
Kowalowa rzucit miody inz. metalo-
wiec Borkowski w fabryce sprzetu
gorniczego. Na wezwanie konferen-
cji zwotanej przez katowicki Ko-
mitet PZPR oraz Naczelng Organi-
zacje Techniczng do stosowania me-
tody inz. Kowalowa przystapity $lg-
skie zaklady przemystu metalowego,
hutnicy, wibkniarze Bielska i Cze-
stochowy.

W todzi z pelnym zrozumieniem
doniostosci  metody inz. Kowalowa
przystgpity do realizowania jej Za-
ktady Przemystu Welnianego im.
Ludwika Waryriskiego, zaktady im.
Karola Swierczewskiego, zaktady
inji. Juliana Marchlewskiego, ol-
brzymielzaktady im. Jozefa, Stalina.

ZPW im-. L. Warynskiego z inicja-
tywy organizacji partyjnej zakia-
déw nawigzaly wspédlprace na od-
cinku wprowadzania metody inz.
Kowalowa z Gléwnym Instytutem
Pracy w Warszawie.

Wspélpraca ta stata sie przedmio-
tem zawartej w lutym br. umowy o
socjalistycznej wspotpracy miedzy
pracownikami produkcji a praco-
wnikami nauki. Prowadzone prace
wzbudzaly wielkie zainteresowanie
doswiadczonych  widkniarzy tych
zaktadéw. Z zaciekawieniem oczeki-
wano pierwszych wynikéw szkole-
nia. Po dokonaniu analizy przodu-
jacych metod pracy, ktora wykaza-
ta, ze trzej przodujacy tkacze: Pod-
gorski, Michalik i Kubiakowa naj-
lepiej wykonujg zasadnicze czynno-
Sci tkaczy wzorcowa metoda zostala
zatwierdzona przez Komisje Meto-
dyczng i przystgpiono do szkolenia.

.Nie spodziewalem sie, Zze osigg-
niemy tak powazne wyniki“ mowit
kierownik tkalni Zygmunt Bartczak,
gdy przegladat tablice z wynikami
pracy szkolonych metodg inz. Ko-
walowa miodych tkaczy, gdy kon-
trolowat jakos$¢ ich produkcji. ,Od 22
lat pracuje w tkactwie, zastanawia-
tem sie w ostatnich latach wiele
nad tym, jak mozna najlepiej opa-
nowa¢ zawdd tkacza. Metoda inz.
Kowalowa otworzyta mi  oczy.
Wskazata mi droge/po ktérej win-
ny kroczy¢ nasze zaklady, caty nasz
przemyst widkienniczy“.

Zygmunt Bartczak mimo, ze jak
sam przyznaje, poczagtkowo troche
sceptycznie odnosit sie do tej nowej
metody, stat sie wybithym .jej pro-
pagatorem. Czesto obecnie wygta-
sza przemowienia na konferencjach
wiokniarzy, na zebraniach w Zakta-
dach, ktére zwracajg sie do zakla-
doéw Warynskiego o pomoc i wska-
z6éwki w realizowaniu metody inz.
Kowalowa.

W ZPW im. L. Warynskiego u-
tworzono sale szkoleniowag, w kto-

rej pod kierownictwem wyznaczo-
nych przez Komisje Metodyczng in-
struktorow miodzi tkacze w ciggu
zaledwie kilku tygodni opanowujg
biegle podstawowe czynnosci tkacza
i rywalizujg z doswiadczonymi przo-
downikami pracy. Latwo przekracza-
ja oni normy, zwiekszajgc powaznie
swe zarobki. Utworzona z inicjaty-
wy ZMP brygada modziezowa inz.
Kowalowa realizuje podjete zobo-
wigzanie przekraczania 100% normy.

Do sali szkoleniowej nieustannie
przybywajg przedstawiciele zakfa-
déw wibdkienniczych, spogladajg na
wykresy i opisy wiszace na sali,
obserwujg odbywajace sie szkolenie,
spogladaja na karty zawierajgce
wyniki szkolenia, zadajg pytania
instruktorom, szkolonym tkaczom i
przedzarzom.

Jezeli kto$ zapyta instruktora Ro-
mana Michalika, na czym polega
metoda inz. Kowalowa, odpowie on,
ze jest to wyprobowany juz przez
zaktady sposéb podnoszenia kwali-
fikacji zawodowych tkaczy. A za-
sadg pracy dobrego tkacza jest, jak
glosi  wldkiennicze przystowie, ze
dobry tkacz mniej sie narobi, a wie-
cej zrobi i wiecej zarobi. Michalik
przekonywujgco wskazuje, Zze wzrost

wydajnosci pracy nie zalezy od
zwiekszonego wysitku, ze przeciw-
nie dzieki opanowaniu pracy, ryt-

micznosci  pracy przy mniejszym
zmeczeniu mozna zwieksza¢ wydaj-
nos¢, przekracza¢ normy.

Powazny wktad w rozpowszechnie-
nie metody Kowalowa w prze-
mys$le bawelnianym wnosi zaloga
ZPB im. .1 Marchlewskiego. Tutaj
metoda inz. Kowalowa pobudzita za-
toge zaktadow oraz kierownictwo do
podjeegia szeregu $rodkéw zmierza-
jacych do usprawnien organizacyj-
nych w produkcji. Od kilku miesie-
cy juz krzywa produkcji tkalni o_
stro wspina sie wzwyz.

Siia przyktadu zaktadéw todz-
kich, ktére osiggaja sukcesy pro-
dukcyjne dzieki metodzie inz. Ko-
walowa, oddzialuje na zalogi in-
nych zaktadéw. Coraz liczniejsze od-
gtosy dochodzg o inicjowaniu i pro-
wadzeniu pracy nad stosowaniem
metody inz. Kowalowa ,w przemy-
sle wiokienniczym. Zalogi innych
dziedzin przemystu réwniez przy-
stepujg do stosowania metody inz.
Kowalowa. Stale sie zwieksza ilos¢
zaktadéw  przemystu metalowego
prowadzacych badania metod pracy
przodownikéw i szkolacych zatogi
w oparciu o przeprowadzone bada-
nia.

Na wybrzezu robotnicy portowi
stosujg metode inz. Kowalowa przy
obstudze dzwigow. W zakfadach
przemystu lesnego i drzewnego pra-
cuja Komisje Metodyczne. Prace w
tej dziedzinie przemystu zainicjo-
wane zostaly na terenie tartaku do-
Swiadczalnego SGGW w Rogowie,

gdzie tworcza wspotpraca pracowni-
kéw naukowych, studentéw i robot-
nikbw przyczynita sie do wprowa-
dzenia metody inz. Kowalowa.

Badania przodujacych metod pra-
cy prowadzone sg w zakladach prze-
mystu metalowego im. Stalina w
Poznaniu, w zaktadach przemystu
chemicznego w Krakowie i w Gli-
wicach. Pracami nad stosowaniem
metody inz. Kowalowa zajmuje sie
w Warszawie Zakfad Organizacji
Budownictwa  przy Politechnice
Warszawskiej.

Z bogatych doswiadczen radziec-
kich, z doswiadczen zakladow, kto.
re pierwsze przystgpity do stosowa-
nia metody inz. Kowalowa w Pol-
sce, czerpig przyktad zatogi licz-
nych zaktadoéw produkcyjnych.

Metoda inz. Kowalowa szybko to-
ruje sobie droge w polskim przemy-
Sle. Nie odbywa sie to jednak bez
pokonywania przeszkéd i oporéw.
.Sity rosng w procesie walki“.

Sita metody inz. Kowalowa rosnie
w walce z konserwatyzmem, z opo-
rami i biernoscig pewnej czesci na-
szych pracownikéw gospodarczych
i inzynieryjno-technicznych, Topnie-
ja szeregi tych, ktdrzy jeszcze przed
rokiem sceptycznie, z niedowierza-
niem odnosili sie u nas do nowator-
skiej inicjatywy inz. Kowalowa.
Glosili oni niekiedy, ze metoda ta
jest zbyt trudna albo tez dla odmia-
ny mowili, ze rzekomo nie wnosi
ona nic nowego. Doswiadczenia na-
byte przez nas zadaly kiam tym,
ktorzy Swiadomie lub nieSwiadomie
chcg hamowa¢ postep techniczny,
rozwoj przemystowy naszego kraju,
rozwdj tworczych sit mas pracuja-
cych. Obcigzonym jeszcze dziedzic-
twem Kkapitalistycznej ideologii tru-
dno zrozumiec¢ istotng sile i istotne
nowatorstwo metody inz. Kowalowa.
Blednie sprowadzajg oni metode inz.
Kowalowa do badan ruchéw zna-
nych w tzw. kapitalistycznej nau-
kowej organizacji pracy, stuzacej
eksploatacji klasy robotniczej.

Metoda inz. Kowalowa stanowi
wyraz socjalistycznej nauki ekono-
miki i organizacji przedsiebiorstw,
nauki dziatajgcej w ustroju, w kto-
rym robotnik jest Swiadomym twor-
ca wynikobw swej pracy, gdzie tgczy
prace fizyczng z pracag umystowg
dla podporzadkowania sobie ma-
szyn w celu nieustannego rozwija-
nia produkcji, ktéra przyczynia sie
do podnoszenia dobrobytu wszyst-
kich pracujgcych.

Jak najpetniejsze  wykorzystanie

metody inz. Kowalowa — badanie i

rozpowszechnianie przodujgcych me-
tod pracy stanowi nieodzowne za-

danie w naszym zyciu gospodar-
czym.
Wykonanie togo zadania sta-

nic sie potezng dzwignig przyspie-
szenia naszego marszu do socjali-
zmu.
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