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,Studia i Materiały GIP“ zawierają pracę oryginalne i  przekłady z za­
kresu zagadnień ekonomiki i organizacji przedsiębiorstwa przemysłowego. 
„Studia i  Materiały“ stanowią serię Zeszytów powielanych na prawach rę­
kopisu w ograniczonym nakładzie. „Studia i  .Materiały“ są przezna­
czone na użytek służbowy dla urzędów, instytucji naukowo - badawczych, 

zakładów naukowych i innych zainteresowanych instytucyj.

1. PROJEKT ORGANIZACJI ZAKŁADU OBRÓBKI METALI I  DREW­
NA W SZKOŁACH TECHNICZNYCH. -  A. Szadziewski inż, -  Stron 
*ił -ł- 3 tablice. Cena 3 zł.

Tematem pracy jest zagadnienie należytego wyposażenia war­
sztatów szkolnych, przygotowanych do badań nuutcowych i ćwi­
czeń. praktycznych w łączności z użyteczną produkcją.

2. ORGANIZACJA TRANSPORTU WE WNĄTRZFABRYCZNEGO. — Prze­
kład IX  rozdziału książki E. Glikman ,,Organizacja produkcji w hut­
nictwie“ , dotyczącego transportu. Tłumaczył inż. W. Jałowiecki. _
Stron 36 +4 tablice z ryspnkami. Cena 3 zł. •

W broszurze omawiany jest transport kolejowy szerokotorowy 
i wąskotorowy na terenie zakładu w przemyśle ciężkim. Uspraw­
nienie transportu wewnątrz fabrycznego skraca cykl produkcyjny, 
podwyższa wydajność pracy, obniża koszty własne produkcji i  przy­
spiesza obieg środków obrotowych.

S. ZASADY GOSPODARKI MATERIAŁOWEJ W ZSRR. — Według książ­
k i P- A. Szejn — „Materialno-teehniczeskoje snabżenie maszinostroi- 
tielnych zawodow“  i innych źródeł — opracował inż. J. Szypowski. 
Stron 40 +  6 tablic. Cena 3 zł.

Wykonanie plo.nów gospodarczych zależy w dużej mierze od 
dobrej organizacji komórek zaopatrzenia. Broszura niniejsza za­
znajamia czytelnika z organizacją zaopatrzenia przedsiębiorstw 
przemysłowych ZSRR w surowce i materiały techniczne.

4. NORMATYWY CZASU PRACOWNICZEGO I CZASU OBSŁUGI STA­
NOWISKA ROBOCZEGO. Tłumaczył i opracował inżr Andrzej Szo­
nert. Stron 36 +  88 tablic, (wyczerpane).

Materiały zebrane w tym zeszycie stttnoroią ważny przyczynek 
przydatny dla techników normowania pracy w przemyśle meta­
lowym. Wiele normatywów, szczególnie dotyczących prac ręcu- 
nych, można stosować bez poprawek. *

5. ROZPLANOWANIE TERENOWE FABRYKI. Przekład X II rozdziału 
publikacji „Maszynostrojenje" tom 3£tV. Stron S7+16 stron album ry ­
sunków, Cena 0 zł.

Praca przydatna zaróumo dla pracowników biur projektów, 
jak i  dla wykładowców oraz studentów zajmujących się zagadnie­
niami budowy zakładów przemysłowych.

6. INSTRUKCJA — WYDAWANIE RYSUNKÓW NA WARSZTAT. Inż.
F. Pietrzak. Stron .2 nlb, 12, 4 nlb. Cena 3 zł.

Praca jest próbą ujednolicenia po stępowania przy korzystaniu 
z rysunków, od chwili ujęcia ich w ewidencję aż do chwili wyco­
fania z ruchu (produkcji) lub ich zniszczenia.
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Reasumując dotychczasowe wywody można 
przystąpić do klasyfikacji typów procesów pro­
dukcyjnych :

234� 0�����	��� ������!  Charakteryzuje ją 
ścisła specjalizacja stanowisk roboczych na któ­
re wyznacza się do wykonania tylko po jednej 
operacji.

Produkcja masowa ma dwie odmiany:
2�4 Produkcja potokowa (strumieniowa) 

w której nieprzerwany ruch przedmiotów prze­
chodzi przez stanowiska obciążone jedną, stale 
wykonywaną operacją danego procesu. Wydaj­
ność stanowisk roboczych musi być między so­
bą zsynchronizowana.

2�4 Produkcja masowa zwykła — w której 
również każde stanowisko jest obciążone jedną 
operacją, jednak ruch obrabianych przedmio­
tów odbywa się z przerwami.

254� 0�����	��� �������!  Charakteryzuje ją 
wyznaczenie na stanowisko nie jednej lecz k il­
ku operacji przy czym ruch przedmiotów jest 
przerywany. Seria (maszyn, zespołów, części) 
lub jej część (partia) wykonywana jest pod­
czas jednej operacji, a potem w całości lub częś­
ciowo przechodzi do następnej, przy czym po­
między operacjami są dłuższe przerwy, zależ­
ne od typu i organizacji zakładu. W zależności

od specjalizacji stanowisk, wielkości i  praco­
chłonności wyrobu, produkcja seryjna ma kilka 
odmian (wielko, średnio i  drobnoseryjną oraz 
seryjno-potokową).

Produkcję seryjno-potokową charakteryzuje 
zmienne obciążenie stanowisk i ciągłość proce­
sów produkcyjnych. Produkowana seria wyro­
bów przechodzi przez kolejne operacje zupełnie 
tak samo jak w produkcji potokowej. Po zmia­
nie serii, na tych samych stanowiskach rozpo­
czyna się praca nad inną serią, znowóż w sposób 
ciągły.

264� 0�����	��������������!  Charakteryzuje 
ją brak wyznaczonych operacji na stanowiska 
i wyraźnie przerywany charakter procesów.

+������� +��	������
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P.A. KARPIŃSKI

Badanie i uogólnianie 

przodujących metod pracy 

w Taganrogskich Zakładach Hutniczych
7���������� ���	����� �� ���!� 8!� 9�������� ���������� �������� �� ��������  

���������	�������� �������#	�	�� ������ ���	�� ������"�� �������� ��������� ������
�������� �� �����	����� ������	���!� )$���� ���"����� �����	��	��� ������ ��������  
������#��"�� ��� ����������� ������� ���!� 9�������� ��� 	��"�� �������#� ��%� ��.  
����������� +��"���� :����	��� ��!� ;!� ;��������!� <��#���%��� � � � �� �� �������
	����� �����������#� ����	��������$ � �� ������"�$ � ������� ���!� 9�������!� ;����
���� ����������� ������"�� ����� ���������� ����"�� ��������	��� ���	�� �����.  
������	�� +��"����� :����	��	�  — ;!� 9 � �� �� � � �/

+������	����� �"���	������ ����#�������� ����	���� � ��%� �������� ��� ��������  
���������	�������� ������� ���!� 9�������� �� ���#���� �� ���������� ��������
$	����� ����������� �� �� �� ������� ������$��!� 2,����	��4!

M INĘŁO 15 lat od zrodzenia się ruchu 
stachanowskiego. Ten potężny ruch 
obecnego okresu możliwy jedynie w 
warunkach ustroju socjalistycznego, 
złamał wszystkie stare normy, pojęcia 

o wydajności pracy i wzniósł wydajność pracy 
do niespotykanego poziomu.

Miliony stachanowców nieustannie podwyż­
szają wydajność pracy w przemyśle, w trans­
porcie i rolnictwie naszego kraju. Tysiące przo- 
downików-nowatorów nieustannie udoskonala 
i pogłębia metody Wysokowydajnej pracy sta- 
chanowskiej i stanowi przykład dla pozostałych 
stachanowców. Do takich przodowników-nowa-

torów zaliczają się towarzysze Matrosów, Czut- 
kich, Korabielnikowa, technolog Iwan, majster 
Rossijąkij i wielu innych. Z inicjatywy inży­
niera Kowalowa obecnie szeroko rozwija się 
praca w dziedzinie badania i wyboru najbar­
dziej udoskonalonych sposobów pracy stacha­
nowców i szerokiego rozpowszechniania uogól­
nień wysokowydaj nych metod pracy wśród 
wszystkich stachanowców i robotników, co nie­
wątpliwie spowoduje nowy ogólny wzrost wy­
dajności pracy.

* P . A . K a rp iń s k ij — „U zu cz ie n ije  i  obw eszczien ije  s ta - 
chanow sk ich  m ie to d o w  ra b o ty  na Taganrogskom  M ie ta łłu rg i-  
czeskom Z a w od ie  im ie n i A . A . A n d r ie je w a “  —  M ie ta łłu rg i-  
zdat, M oskw a 1051.
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dania te prowadzono oddzielnie dla każdej bry­
gady nagrzewaczy. IM a tej podstawie został 
ustalony najlepszy teoretyczny porządek po­
szczególnych czynności nagrzewu wlewków w 
czasie. Dla zespołów walcarek pieigrzymowych 
zbadano sposoby podawania tulei pod walce, 
szybkość samego walcowania oraz organizację 
pracy przy zmianie i  zamocowaniu trzpieni, 
uwzględniając różnice w pracy poszczególnych 
sterników i walcowników.

Poza tym przeprowadzono teoretyczną ana­
lizę wpływu wzajemnego stosunku grubości 
ścianek tulei i wywalcowanej z mej rury, śred­
nicy samych walców pieigrzymowych i je j za­
leżności od średnicy tulei i rury oraz kąt uch­
wytu części polerującej walce — na wyuajnosć 
pracy zespołu. Ponadto ustalono racjonalny po­
dział pomiędzy stopniami zgniotu w poszcze- 
góinycn iazach procesu t j.  na walcacn ukoś­
nymi, pieigrzymowych i redukcyjnycn. Na pod7 
stawie tych prac obliczono optymalne wymiary 
wlewków dla ru r o różnych kalibrach.

W oparciu o wszystkie powyższe badania 
opracowano instruktarz pracy zapewniający 
szybkościowe walcowanie o optymalnej wydaj­
ności, k tó ry umożliwił lepsze wykorzystanie zdol­
ności produkcyjnych walcarek. Podobne insiruk- 
cje pracy opracowano dla wszystkich pozosta­
łych agregatowi operacji. Te cząstkowe instruk­
cje pracy wraz z odnośnymi harmonogramami 
wzorcowymi dla poszczególnych agregatów 
i odcinków, zostały ujęte w jednej generalnej 
instrukcji pracy dla całej produkcji, wiążącej 
w nieprzerwany potok wszystkie elementy skła­
dowe produkcji całego oddziału walcowni rur.

Teoretyczne wyliczenia wykazały, że przy 
ścisłym przestrzeganiu wszystkich opracowa­
nymi instrukcji cząstkowych i harmonogramów 
wzorcowych, wydajność dużego oddziału mogła 
być —  przy pracy nadal tylko na istniejących 
urządzeniach i bez żadnych dodatkowych in­
westycji — podwojona. Ten wynik obliczeń 
teoretycznych wydawał się początkowo prak­
tycznie me do osiągnięcia, gdyż oznaczało to 
konieczność półtora do dwukrotnego przekrocze­
nia rekordów stachanowskich na niektórych od­
cinkach produkcji.

Z inicjatywy i pod kierownictwem oddziało­
wej organizacji partyjnej, kolektyw oddziału 
walcowni ru r rozpoczął pomimo tego uporczywą 
wałkę o praktyczne wykorzystywanie teoretycz­
nie ujawnionych rezerw.

Wyniki i wnioski wypływające z komplekso­
wych badań zostały dokładnie omówione na 
specjalnym zebraniu u głównego inżyniera za­
kładów, na którym ustalony został również har­
monogram prac nad praktycznym wykorzysta­
niem ujawnionych rezerw. Wyniki badań zo­
stały ponadto szczegółowo omówione na nara­
dach technicznych i wytwórczych z robotnikami 
oddziału. Opracowane instrukcji, optymalne 
przebiegi produkcyjne i harmonogramy pracy 
zostały objaśnione wszystkim robotnikom w 
szkołach stachanowskich. Podjęto liczne środki 
organizacyjno-techniczne, szeroko popularyzo­

wano najlepsze osiągnięcia stachanowców, pro­
wadzono systematycznie uzupełniające prace 
badawcze.

Ogrom pracy wykonanej dla zakładu można 
przyKładowo wykazać na zaoszczędzonym cza­
sie maszynowym i  pomocniczym przy dwóch 
zasadniczych operacjach t j.  dla zmiany i  za­
mocowania trzpienia i dla samego walcowania. 
Według pierwszych badan czas pomocniczy, 
przypadający przeciętnie na jedną rurę we 
wszystkim szesciu brygadach obsługi zespołów 
walcarek pieigrzymowych wynosił óó seK., ale 
wahał się od »0 sek. u tow. Daszczenko do 1)5 
sek. u tow. Komarowa. Jeśli natomiast chodzi 
o czas maszynowy samego walcowania, to naj­
lepsze wyniki uzyskał tow. Koiesnikow. Naj­
niższe wskaźniki pracy wykazał tow. Lisoczen- 
ko; czas maszynowy był u mego o 11% wyzszy 
niż czas przeciętny i o 31% wyższy niż u tow. 
Kolesmkowa.

W wyniku badań opracowany został nowy 
instruktarz pracy dla walcowania szybkościo­
wego, ktorego opanowanie umożliwiło oomże- 
nie przeciętnego czasu maszynowego dla wszyst­
kich brygad o 35,3%. Czas maszynowy tow. 
Koieśmkowa udaio się przez to zmniejszyć
0 13%, a czas maszynowy tow. Lisoczenko na­
wet o 43%.

Po zapoznaniu się w stachanowskiej szkole 
z proponowanym mtruktarzem pracy na wal­
carkach i metodami wykonywania pomocniczych 
operacji przez wszystkie zainteresowane bryga­
dy, zaczął wyróżniać Się, pod względem osiągnię­
tej wyaajnosci pracy, waicownik tow. Z uków , 
który jako pierwszy praktycznie wykazał pełną 
reainosc teoretycznych wyuczeń i wniosków, co 
w znacznym stopniu przyczyniło się do prze­
łamania nieuinosci załogi do tych wyliczeń
1 wniosków.

Metody i sposoby pracy tow. Żukowa były 
szczegołowo analizowane i omawiane w stacha­
nowskich szkołach, po zapoznaniu się reszty za­
łogi z tymi metodami dał się zauważyć ogólny 
wzrost wydajności pracy wszystkich pozostałych 
brygad. Przeprowadzone po kilku miesiącach 
nowe badania procesu pracy wykazywały, że 
czas maszynowy we wszystkich brygadach skró­
cił się przeciętnie o 18%, a czas pomocniczy wy­
padający na> jedną rurę obniżył się od 83 do 75 
sek., czyli o 13%.

Badanie wykazało, że młody waicownik tow. 
Banż opanował w pełni nowy instruktarz pracy 
dla walcowni ru r i osiągnął już optymalnie 
ustalone warunki walcowania w 97%, gdy tym­
czasem tow. Ostyszew osiągnął w swoim czasie 
maszynowym tylko 81% teoretycznie ustalonej 
normy. Badając natomiast czas pomocniczy 
stwierdzono, że tow. Banża również osiągnął 
wysokie wskaźniki i obniżył go, do 69 sek.; jed­
nocześnie jednak okazało się, że posiadający 
gorsze wskaźniki czasu maszynowego tow. Os­
tyszew osiągnął czas pomocniczy 65 sek. t j.  o 4 
sek. krótszy niż tow. Banża.

Na podstawie analizy przystąpiono do uogól­
nienia tych stachanowskich metod pracy. Nowy 
instruktarz opierał się na metodach walcowania,
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nek pieca. Szczegółowa analiza poszczególnych 
zabiegów i czynności wykazała, że inni sterni­
cy uzyskali przy wykonywaniu pewnych zabie­
gów lub czynności czasy krótsze od niego, po­
mimo tego, że ich całkowity czas wykonywania 
operacji był dłuższy. Na przykład czynność 
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 ładowania pieca 
wykonuje sie ją  zazwyczaj przy pomocy dwóch 
wsadzarek. Na podstawie zespołowej fotografii 
dnia ustalono, że jedna wsadzarka ładuje 65% 
całego wsadu, a druga tylko 35%, przy czym 
prace tych urządzeń nie są skoordynowane i nie- 
rzadko w czasie ładunku jedna wsadzarka 
przeszkadza drugiej. Średni czas ładowania 
pieca wynosił 3 godz. 10 min., ale czas poszcze­
gólnych rekordowych załadunków obniżył się 
do 2 godz. 40 min. Po zakończeniu prac badaw­
czych opracowano specjalną kartę instrukcyj- 
ną oraz instrukcje dla wykonywania zasadzema 
pieca metodą szybkościową. Uwzględniono przy 
tym zarówno metodę pracy wsadzarkowego tow. 
Ostapenko jak również poszczególne przodujące 
elementy pozostałych maszynistów. Instrukcja 
zawierała wzorcowy harmonogram racjonalnej 
organizacji szybkościowego załadunku przy po­
mocy dwóch wsadzarek, przy ich równomiernym 
wykorzystaniu. Karta instrukcyjna przewidy­
wała czas załadunku na 2 godziny, co skracało 
poprzedni okres załadunku o całą godzinę i 
umożliwiało znacznie zwiększenie wydajności 
pieców martenowskich.

. Nowa instrukcja szybkościowych załadunków 
pieców martenowskich wykładana jest na spec­
jalnym kursie pracy stachanowskiej, który zo­
stał uruchomiony dla całego kolektywu obsługi 
maszyn załadunkowych. Osiągnięcie w praktyce 
tego, założonego wzorcowym harmonogramem, 
zmniejszenia czasu wytopu, rozbite zostało na 
dwa etapy; początkowo postawiono zadanie 
osiągnięcia czasu załadowania pieca martenow- 
skiego 2,5 godz. W drugim etapie miało nastą­
pić dalsze skrócenie do 2 godz. Już w okresie 
wprowadzenia szkół stachanowskich, we wrześ­
niu 1950 r. czas sadzenia pieca w wielu wypad­
kach zmniejszył się do 2 godz. 45 min.

Aby ułatwić wykonanie postawionego zadania 
odnośnie opanowania metod załadunków pieców 
martenowskich, opracowano i  wprowadzono 
cały szereg środków pomocniczych, jak np. lep­
sze układanie złomu w korytkach i przez to 
zwiększenie ciężaru objętościowego poszczegól­
nego korytka. Opracowano również harmono­
gram podawania we właściwym czasie załado­
wanych korytek na poziom roboczy pieców. 
Zmniejszenie czasu załadunku do 2 godz. umoż­
liwia hutnikom stosowanie szybkościowych me­
tod wytopu stali w normalnej codziennej prak­
tyce i przyczynia się znacznie do ogromnego 
wzrostu produkcji stali na stalowni martenow- 
skiej N r 2.

O gólne praktyczne w yniki w zakładach

A nalogiczne prace analityczne nad badaniem 
przodujących metod pracy oraz ich uogól­

nianiem i rozpowszechnianiem, oraz prace nad 
przygotowaniem takich warunków produkcji, 
jakie są niezbędne dla uzyskania wysokiej wy­
dajności, prowadzone były również w walcowni 
blachy, w walcowni obręczy oraz w innych od­
działach Zakładów Taganrogskich, co przyczy­
niło się do znacznego wzrostu produkcji i wy­
dajności pracy. W walcowni blachy produkcja 
blachy w 1950 r. zwiększyła się znacznie w po­
równaniu z poziomem przedwojennym, a wy­
dajność pracy wzrosła o 54%.

W walcowni obręczy produkcja również 
zwiększyła nię w 1950 r. w porównaniu z przed­
wojenną, a wydajność pracy wzrosła o 60%. 
Ogólnie, w całych zakładach, już w 1949 r. 
produkcja znacznie przekraczała poziom przed­
wojenny, a wydajność pracy wzrosła średnio 
dla całego zakładu o 35,3%, przy czym nie wpro­
wadzono dodatkowych inwestycji lub adaptacji. 
Wynik ten dało się osiągnąć tylko wskutek wy­
trwałej i uporczywej pracy całego kolektywu 
zakładów, stachanowców-robotników i inżynie­
rów. pod kierownictwem organizacji partyjnej 
i związkowej. Istotną pomocą były szczegółowe 
badania i rozpowszechnianie stachanowskich 
metod pracy, dokładne ujawnianie rezerw oraz 
wszechstronna organizacja całej produkcji, 
oparta na wynikach analizy i zmierzająca do 
osiągnięcia maksymalnej wydajności pracy.

Metody i kolejność prowadzenia prac

M etody badania, uogólniania i rozpowszech­
niania przodujących stachanowskich metod 

pracy są oczywiście różne w różnorodnych dzie­
dzinach produkcji nawet w jednym zakładzie 
hutniczym, ale ogólne zasady tej pracy sa jedna­
kowe dla wszystkich rodzajów produkcji. W 
oparciu o poważne doświadczenia można zale­
cić następującą metodykę przeprowadzenia tych 
ważnych prac.

234 Należy przy pomocy fotografii dnia ro­
boczego, ustalić obciążenie pracą produktywną 
poszczególnych robotników i agregatów oraz 
ujawnić nieprodukcyjne straty czasu roboczego, 
zbadać rodzaje przestojów oraz ich przyczyny. 
Na podstawie tych badań należy opracować 
i wprowadzić w życie środki dla zlikwidowania 
przestojów i nieprodukcyjnych strat czasu 
pracy.

A54 Należy określić za pomocą chronometra- 
żu, czas wszystkich operacji procesu produkcyj­
nego, od dostarczenia do oddziału surowca i pół­
fabrykatów przez zaopatrzenie, aż do wydania 
gotowej produkcji do oddziału zbytu. Należy 
ujawnić „wąskie przekroje“  w potoku produk­
cyjnym. opracować i wprowadzić w życie środ­
ki dla ich usunięcia.

2(4 Należy zbadać metody pracy każdego ro­
botnika w poszczególnych operacjach, zabiegach 
i czynnościach, wybrać z zebranego materiału 
najbardziej racjonalne i zapewniające osiągnie-
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%��!&'�$#��� ���%)�� � ���� '%X#��� ,��%��� "��#��
�� %"��#%��c� ��#��&1�%��� �'����)# �� �(�� "���*
)�����'��� �#2� '�� #���� )%(�)���� �%-%�'�#��.

2&4� 9�(�3�� �-���c� ��#2'%(%&�#�'�� ����')��
"��#�� �&��&��1�� �� �"%��!���c� "���"%���� �(��
������)�#2� �����'�#��#2� �� "%,%#'�#��#2� ���!*
���+.� 9�� �� � "%�������� %"��#%��c� %"��,�('��
��#2'%(%&�#�'�� �� #��"('��"���-��&�� "��#���&��&�*
�1�� �� ���&($�'��'��,� "��'�&%� ��)%������'���
�#2� ,%#�� "�%��)#� '� � �� ��# %'�('�&%� �%�"�%*
�����'��� "��#�� ,�$���� "%��#��&1('�,�� �&��&�*
��,�.� 9!(�3�� �1�'��3� %)��X(�c� %"��,�('!� \%�,$�
��  �)%Xc� ���%�#1��� "1�\�-��)��1�� �� '���$����
�� �'%�,�(��%��c�  �.

2@4� 9�(�3�� %"��#%��c� ��)����� "%��#��&1(*
'�#2�"�%#��1���(��#��� � "�%��)# �� �����&($�'�$4� L�
'��,� ��%�%��'��� ���-)%X#�%��#2� ��#2'%(%&�#�*
'��� %"��,�('�#2� ����')1�� "��#��� ��"��'�� !*
#�#2� '� ��# %'�('�� ���� ��)%'���'��� ������*
)�#2� %"���# �� %���� ,�)��,�('�� ��)%������'���
#����� "���� �#2� ��)%'���'��.� 9�(�3��  �)� '� 44�
�%)���'�� � �)%%���'%��c� �� #������ ������)���
�)���%��� #�$X#�� "�%#���.� @�(�#��c� '�(�3�� �1�*
'��3� ,%3(��!� �%� %��!&'�$#��� ��%����#�'!� � ��� *
'%Xc� %"��,�('!� )�3��&%� �&��&����� %�#�')�
�� #��� � "�%��)# �.� 9�(�3�� %"��#%��c� ��#��&1�%*
��� �'����)����� "��#��� ��)����� �� �'����)# �� %�*
#�')%���� ��"��'�� !#� "��)��#�'�� %��!&'�$#���
��(�#�%'� � ��%����#�'� � ���� '%X#�� #���&%� %�*
������� (�-� %�#�')�.� �%� "��)��#�'�� %��!&'��#���
��%����#�'� � ��(�#�%'� � ���� '%X#�� ,%3�� -�c�
�%�-���� '�� )�()�� ���"1�.

214� 9�(�3�� %,1��c�� '�� ��#2'�#�'�#2� '���*
��#2�%�������� �� ��)���1��%"��#%��'�� �'����)# ��
"��#��� ��)����� �� ,��%���"��#�.

2B4� 9�(�3�� '��#��c� �� ���#2�'%��)�#2� ��)%*
��#2� %"��#%��'�� ���-)%X#�%��� "���-��&�� ��#2*
'%(%&�#�'��� "��%�� !#�� �� �%&1('�%'�� ���#2�'%�4�
�)��� ,��%��� "��#�� %���� �'����)# �� �� ��)������
���'%��!#�� "%��#��&1('�� �(�,�'��� %&1('�&%�
"���-��&�� "��#�.� �'����)�%��, �� "��%�� !#�#2�
,��%�� "��#�� �� ��)%��#2� ���#2�'%��)�#2� "%*
��''�� -�c� ���#2�'%�#��� ,� ���%���� �� �'3�'��*
�%���.

2C4� 9�(�3�� %"��#%��c� �� �"�%�����c� �� 3�#���
%�"%����'���� %�&�'���#� '%4��#2'�#�'�� X�%�)���
"���&%�%��c� ���!���'���� ��"��'�c� "��#� !#�,�
'���-��'�� �(%X#�� ���%�#��� "1�\�-��)��1�� �� '�*
��$����� �� #�(�� ,%3(����� ���-)��&%� �� �%)���'�&%�
"��)��#�'�&%� %"�'%��'��� %"��#%��'�#2� �'*
����)��������,��%�� "��#�����"��'�� !#�#2�%��!&*
'�$#��� ���%)�� � ���� '%X#�.

2D4� �%� �)%+#��'��� "����� "��#%�'�)1�� ��)1��
���#2�'%��)�#2� '�(�3�� �"�%�����c� �%� #%����'*
'� � "��)��)�� ��#2%�� � %"��#%��'�� �'����)������
��"��'�� !#��%��!&'�$#���%"��,�('� � ���� '%X*
#�� ����� �� "��%�� !#�,�� ,��%��,�� "��#�� %����
��)����,�� ��%�#%��,�.� �%#�!�)%�%�'�(�3��'%*
�!� %�&�'���# $� "��#�� "���)���c� '� (�"���,�
���#2�'%�#%,�� #�(�,� ��"%�'�'��� ���� �� '�!� � �
"��)��#�� � � ��%"'�%��&%� %"�'%��'���  �  �� �� "1M*

'�� � �%"���%� �"�%�����c�  ! �  �)%� %-%��!�� !#!�
�(�� ������)�#2� �%-%�'�)1�[� �� ��, � ���&�,� ���*
"��� '�(�3�� ��,%#'�c�  ! � ��%&!� �'��'���'�&%�
��#2'�#�'�&%� �'����)�����.

23>4� 9�(�3�� �%�&�'��%��c� �%# �(����#�'��
��"1����%�'�#��%�%�  �)� '� ���-����%"�'%��'���
�� �%)���'�� "��������&�'��� ���-)%X#�%��#2� �,�
����)# �� "��#�� ����)���1���������,���#�'���)%'*
��%(%��c�\�)��#�'�� ��)%'���'��.� 9�(�3�� ����%*
)%� "%"�(����%��c� %��!&'�$#��� ���#�������� ' �  *
(�"���#2����#2�'%�#1���)�1����%"�'%��(�� '%�%4�
%"��#%��'�� �'����)# �� "��#�� �� ,��%��� "��#��
%���� %"�'%��(�� ,��%�$� "��#�� �&� ��)���1��
��%�#%��#2.

2334� @� ,���$� %"�'%����'�� "����� ���%&$�
����(%'�&%� �'����)������ �� ��%�#%��#2� ��)��*
�1��"��#��%����� �,���$����'�.� � ��'�%'�#2�'%*
��#2� ���#��� (�"���#2�,��%�� "��#��� '�(�3��"���4�
"�%����c� '%��� -���'���� %"��#%����c�  ���#���
-������ � "%��$"%��� ���(�"��%'�� ,��%���� �'����)*
������� ��)����� %���� "%,1#� �%-%�'�)%,� �� "���*
��� �'��� �%-��� ��#2� ,��%�� �� "��)��#�� "�%��)*
#� '� .

2354� ��%�����'��� ������)�#2� "��#� '�(�3��
-����&($�'��� �%�"%#��'�c�%�� ..�!�)�#2� "��� Xc� �
�� "�%��)# �� %�������� �� ��)����.

@� �����'�#��#2�&��$���#2�"�%��)# ��2��'�#�� �
'���-$�'��  ���� ���1#�'��� ��#��&1('� � ���&��
'�� �%���!��'��� '���$"� !#�#2� ��&��'��+d
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;%������ ��%,�� �� ���1�)�� "��''� � �%� "��#1��
,����'%��)�#2� ,���� -�c� �%�&�'��%��'�� X#�X(��
�����&� � �)����d� ����-�� �� ��, � #�(�� ���%���c�
��# %'�('!�%�&�'���# $� "��#�� "������ ������)�,�
� � %�����(��"���&%�%��'��� � �, � � �� � � ���'�"%�*
#��� ,�$���%"���#� '�,� �� ���'!�����)���%��,.

	 ��������� ����%��� ,���!� -�c� %�"%����'�%�
�%� ���&%� "����'�#��'��� �)���%��'�� '�� "(�#��
��%,�� �� "%����'��'�� "%,%��� �%-%#���2�(�� ,��4�
��'%��)�� � X#�X(�� �&� ����(%'�&%� ��&1��� 2��,%*
'%&��,�.

6�&�'���# �� ���-)%X#�%��&%� ������')�� ,�*
������1�� ����%��#2� �%� "��#1�� ,���� -bc� ��#��*
&1�%�%� %"��#%��'��� "���� #��,� � � "�������,�
��������'�(�3�� ���1#�c����&$�'��"��'����)%���*
���'��� "% �,'%X#�� )%�b�� �� '�� ,%3(��%Xc� ���$)*
���'��� #�$3���� %- $�%X#�%��&%� ��%,�.

;(�� ��,�&%� "�%#���� "�%��)#� '�&%� '�(�3��
%"��#%��c� %"��,�('�� ,��%��� ���-)%X#�%�� �
"��#��� ���&($�'�� !#� #��"('�� �� ��#2'%(%&�#�'��
����')�� ���%"�� ���(�.� <���(%'�� �'����)�����
��#2'%(%&�#�'�� ,���� -�c� -����&($�'��� ��%�%��*
'�� � � "��)��#�.

9�(�3�� -����&($�'��� ��"��'�c� '��#�� "��#1��
,����'%��)�#2�� "���-��&� !#�� X#�X(�� �&� ����(%*
'�#2� �' � ���)# �� ��)���1�� ��%�#%��#2.

9�(�3�� '�(�3�#��� �%�&�'��%��c� "��#�� '���
"���&%�%����'��,� �%��� %�(��'�#��&%� �� %�-�%���
&%�%��#2� �(��)1�� ��)�� �-�� -���� ��"��'�%'��
'��"������'�� "��#�� "��#1�� ,����'%��)�#2��
"���-��&� !#�� X#�X(�� �����&� ��)����� ��%�#%*
��&%.
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9�(�3�� �%�&�'��%��c� "������ ������)�,� %�*
"%����'��� �)���%��'��� �(��)1�� �� )$�1�� �&�
��,���1�� �� ,���)� ���(��� ������� !#�� "���&%�%*
��'��� ������ �%� ��(#%��'��.

9�(�3�� %"��#%��c� %"��,�('�� ���-)%X#�%���
�"%�1-� '�&�����'��I� ������ �� �"�%�����c� &%�
-�����%#�'��� � � 3�#��.

9�(�3�� %-(�#��c� '� )%�����'�� ���� � �, �����
�(��)1�� �� )$�1��� "���� #��,� ����-�� �!3�c� �%�
��%�%��'��� ,%3(����� ��3�#2�  ��'%���)� ������
��(#%�'�#��&%.

9�(�3�� "����'�(��%��c� )�(�-�%��'��� ��(#1��
�(�� "%��#��&1('�#2� " �%\�(�� �� ����(�c� ,%3(�����
,�)��,�('�� ��"1�#��''�)�� �&'�%�1�� '�� )�3���
"���"���.� @� ��'� �"%�1-�� "���� "��'�,� ��)%���*
���� � ' �l� ,%#�� ��(#���)� �� �����,�'���  �)%X#��
"�%��)# �� G � ,%3'�� ����)�c� "%��3'�� �,'�� *
���'��� �(%X#�� "��� Xc�� �� ��,� ��,�,� ��# %'�('��
"%������ ��%"'��� �&'�%��� "%,�$���� "%��#��&1(*
'�,�� I����"%��,�� ��(#%�'�#��,�� (�-� )(��)�,��
 ��'� � ��(#��)��� "����  ��'%#���'�,� ,%3(�����
�1�'%,���'�,� %-#�!3�'��� ������)�#2� ���!���+�
��(#%�'�#��#2.

9�(�3�� ����(�c� ���X#���� ��)�� "%����'�����(���
"%�� ��(#�� "��(&���,%��.� ;(�� ���%,���#�'�#2��
'��"������'�����(#� !#�#2���(#���)��� ���'�(�3��
%-(�#��c� %�"%����'�� ��%"��+� �&'�%��� "���"���*
 !#�� '�� )�3�!� )(��)$.� <,%3(����� �%� "��'�� � �*
)%������'��� ,%#����(#���)� �� ����)�'��� � � � � ' �  *
��3��� �  �)%X#�� �&'�%��� '�� "%��#��&1('�� \����
"�%#���� O��(#�� �)%X'��� ��(#�� "��(&���,%����
��(#�� ����)#� '�P�� �-�� ����)�c� "��'�� ��)%*
������'��� ������)�#2� ���!���+� ��(#%�'�#��#2�
�� #������� "����  ��'%#���'�,� "��'�,� ��)%���*
���'��� ,%#�� ���!���+.

9�(�3��I� ��)%������c� ������)��� ,%3(��%X#��
���$)���'��� ���-)%X#�� ��(#%��'��� "����� ���$)*
���'��� ���-)%X#�� %-�%�%�� � ��(#1��%���� ���$)*
���'��� �#2� X���'�#��� ��&($�'��� "���� ��(#�#2�
"��(&���,%��#2��"�����%�"%����'����,��'��)����
�#2����� )�(�-��� "%(��� !#�&%.

9�(�3�� �%�&�'��%��c�%�"%����'�!� ���c���&'�*
(���#� '!�� ��"��'�� !#!� '��"������'!� �!#�'%Xc�
"%,�$���� "%��#��&1('�,�� �&��&���,�� �� ,�� �#�*
, �� "��#��� �-�� �� ��'� �"%�1-� ��-��"��#��c� �2��*
,%'��%��'�� "���-��&�"�%#����'��������)�#2� %�*
��(%'�#2� %�� ���-��� %�#�')�#2�� �&%�'��� �� ����(%*
'�,� 2��,%'%&��,�,���%�#%��,.

9�(�3�� ��"�% �)�%��c�� '�� "%�������� X#����#2�
%-(�#��+�� ��)�� "���-��&� "��#��� -�� ��-��"��#��c�
'��"������'�� ��#2� ������)�#2� �&��&��1�� ��(*
#%�'�#��#2.

@�)%'�'��� �� � #��� � "��#�� )%,"(�)�%�� �
�����&� ������ '��)%�� � %�&�'���# �� "��#��
�� "�%��)# �� %���� �-���'��� �� �%&1('��'��� "��%*
�� !#�#2� ���#2�'%��)�#2� ,��%�� "��#��� ���'%���
"%��3'�� ����'��� #���&%� )%(�)����� "������$*
-�%�����.

6-(�#��c� "%��#��&1('�� �(�,�'��� "��#�� �� "%*
��!��c�  �� �� ��# %'�('��� �%�&�'��%��'!� #��%Xc�
"�%��)# �� 2��'�#�� � ,%3'��  ���'��� �1�#����

&��� "���-��&� #���&%� "�%#���� �%����� �%)���'���
�-���'�� �� #�����.� 	%3'�� ��&%� �%)%'�c�  ���'���
,��%��,�� ��#2'�#�'�&%� '%�,%��'��.

;(���&%� ��3� "���������� '��)%�%� "%� $���%�*
&�'���# ��"�%��)# �� �� "��#��,%3��-�c���"��'�%*
'��  ���'�����%&!� ����%)��&%��%��� �'���"��#�� ��
�������'��� ��#2'�#�'�&%� '%�,%��'��� "��#��� )�1*
�!� �%� �������'$� ������� '�(�3�� ����%)%� �%�"%*
����#2'��c���"%��#��&1('�#2���)����#2�"�%��)*
#� '�#2.

��# %'�('%Xc� ,��%��� ��#2'�#�'�&%� '%�,%��*
'��� � �%&1(�� "%����������� ��$� �� "��'�� �� �������*
'��� '%�,%��'��� "��#��� )�1���  ����  ��'!� �� ' �  *
��3'�� ���#2� "%���(�'� �(�� ��# %'�('� � %�&�'�*
��# ��#��� � "���"�%����%'� � "�������������%�&�*
'���# �� "��#�� ��&�'�%&�)�#2� 0�)���1�� �,.� � '4�
��� ����� � � ��'�)�� ��(���&%� �%���'�$#��� "��#��
��&%3� ������� �� �������'��� ��#2'�#�'�&%� '%�,%*
��'��.

@� #�(�� �,%3(����'��� �������%,� %�&�'���# ��
"��#�� ��)���1�� "�%��)#� '�#2�� "���"�%�����*
'��� ��&%� �%��� �� -���+�� '�(�3��  �� �)%,"(��%*
��c� "����� "�������(�'��� ��)��(�\�)%��'�#2� ����
�'3�'���� '%4��#2'�#�'�#2.� �%���  �3� ���'�� !#�*
,�� &��"�,�� �%� '%�,%��'��� "��#�� �� ������(��
%�&�'���# ��"��#�� ��)����� '�(�3��������(�c� �1�*
'��3� �"�# �('�� &��"�� �(�� ��)%'�'��� "��#�� ��
�������'��� '��)%�� � %�&�'���# �� "��#�� � � "�%*
��)# �.

;�3!� �%($� �� ��)�� � )%,"(�)�%�� � "��#�� "%*
��''�� �"��'��c� �1�'��3� ������� ��#2'�#�'��� ������
"�%��)# �� %���� (�-%���%���� ��)���1�.� ;�����
��#2'�#�'��l�%���� (�-%���%���� "%��''�� -���c�
�� �%&1('��c� "��%�� !#�� ,��%��� "�%�����'���
"�%#��1�� ��#2'%(%&�#�'�#2�� %"��#%����c� %"��*
,�('�� ���-)%X#�%��� ,��%��� �(�� ��#2� "�%#��1���
%"��#%����c� %�"%����'��� ��#2'%(%&�#�'�� �'*
����)# �� %���� )���%��c� �"�%�����'��,� ��#2�
�' � ���)# �� � � 3�#��.

;����� "�%��)# �� "%��'��'� ��"��'�c� '���-$�*
'�� "���&%�%��'��� ,�������%��� �������1�� �� *
#2��� �,%3(���� !#�� %"�'%��'��� '%��#2� ,��%��
"��#�� �����&� %"��#%��'�#2� �'����)# �.
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pada kierownikom i pracownikom inżynieryjno- 
technicznym zainteresowanych oddziałów.

Reasumując można stwierdzić, że dla pomyśl­
nego przeprowadzenia badań nad metodami 
pracy stachanowców i opracowania na tej pod­
stawie nowych metod pracy, zapewniających 
znaczny wzrost średniej wydajności, niezbędna 
jest jak najściślejsza współpraca nie tylko sa­
mych stachanowców, ale również i mistrzów 
oraz pracowników inżynieryjno-technicznych 
zakładów.

Ogólne kierownictwo całokształtem tej pracy 
w zakładach powinno skupić się w rękach głów­
nego inżyniera zakładów. Rozpatrzenie i za­
twierdzanie opracowanych nowych metod pracy 
stachanowskiej, szybkościowych sposobów pro­
wadzenia procesów technologicznych i wzorco­
wych harmonogramów pracy powinno odbywać 
się podczas oddziałowych narad technicznych 
pod kierownictwem kierownika oddziału oraz • 
na ogólnozakładowej naradzie wytwórczej pod 
kierownictwem głównego inżyniera zakładów.

Niezbędną rzeczą jest stwierdzenie, że w wie­
lu wypadkach możliwe będzie wykrycie jeszcze 
większych rezerw produkcyjnych, niż to miało 
miejsce w oddziale walcowania ru r zakładów im. 
Andrejewa. Centralny Zarząd Przemysłu Rur 
Ministerstwa Hutnictwa rozpowszechnił opisaną 
metodę kompleksowego badania zakładów, sto­
sowaną w hucie im. Andrejewa na wszystkie 
przedsiębiorstwa produkujące rury. Komplekso­

we badanie, przeprowadzone przez brygadę 
Gławturbo w oddziale walcowania ru r Czela- 
binskich Zakładów Rur, ujawniło jeszcze więk­
sze rezerwy produkcyjne niż w oddziale walco­
wania ru r zakładów im. Andrejewa. W wyniku 
podobnych badań kompleksowych ujawniono 
nawet w automatycznych walcarkach rur 
Pierwszych Uralskich Zakładów Rur im. Stali­
na, możliwości zwiększenia wydajności o 50% i 
więcej.

Dlatego niezbędnym orężem w walce o wyższą 
wydajność jest szerokie rozwinięcie pracy w 
dziedzinie naukowej organizacji produkcji pro­
wadzenie szczegółowych badań i uogólnień wy­
ników masowego rozpowszechniania przodują­
cych stachanowskich metod pracy. Umożliwi to 
przekształcenie całej produkcji oraz całych 
przedsiębiorstw w jeden zharmonizowany ko­
lektyw stachanowski. Tylko wówczas potężna 
rewolucyjna siła nowego socjalistycznego sto­
sunku do pracy, uzbrojona w przodującą nauko­
wą teorię podniesife poziom wydajności całego 
przedsiębiorstwa do poziomu poszczególnych 
stachanowskich rekordów i zapewni dalszy nie­
ustanny wzrost produkcji i wydajności pracy.

Umożliwi to, w terminie jak najkrótszym 
i przy minimalnym wysiłku pracujących, roz­
wiązać zadanie osiągnięcia takiego wzrostu wy­
dajności pracy, który zapewni zbudowanie 
społeczeństwa komunistycznego.

P. A. Karpiński

JAN KACZM AREK

Obniżenie kosztów własnych 

a obróbka szybkościowa

Z ASADY walki o obniżenie cen rynko­
wych muszą być przetłumaczone na ję­
zyk techniki produkcyjnej, muszą być 
przyswojone przez każdego robotnika, 
technika i inżyniera. Należy bowiem 

wiedzieć, że stała obniżka cen rynkowych, wy­
nikająca z obniżki kosztów własnych produkcji 
i wzrostu wydajności pracy — jest warunkiem 
stałej poprawy materialnych codziennych wa­
runków życia mas pracujących.

Ceny w naszym ustroju ustanawiane są przez 
państwo. Cena detaliczna każdego wyrobu mu­
si pokrywać koszty handlowe, podatek obroto­
wy, zysk przedsiębiorstwa i koszty własne, tj. 
koszty produkcji.

Nierozerwalny związek istnieje między wal­
ką o obniżenie kosztów własnych produkcji, a 
polityką obniżania cen sprzedażnych, która jest 
jedną z zasadniczych cech ustroju socjalistycz­
nego.

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

się ogólnie na koszty tzw. bezpośrednio obciąża­
jące daną jednostkę wyrobu oraz na koszty 
bezpośrednie powstałe w drodze podziału na­
rzutów na podstawie klucza ustalonego dla da­
nego kosztu, czyli obciążające równocześnie wię­
cej niż jedną sztukę jednostki wyrobu.

Obniżenie kosztów własnych daje obraz 
sprawnej działalności gospodarczej przedsię­
biorstwa, właściwej organizacji procesu pro­
dukcyjnego, realizacji usprawnień techniczno- 
organizacyjnych. Dlatego każdy technolog- 
warsztatowiec winien śledzić kształtowanie się 
kosztów własnych i dokładnie analizować ich 
obniżenie jako rezultat osiągnięć . organizacji 
produkcji.

Poruszając sprawę obróbki szybkościowej 
rozpatrujemy ją  na tle kosztów własnych, co 
pozwala łatwiej sprecyzować zagadnienie.

Należy nadmienić, że usprawnienie obróbki 
szybkościowej daje w rezultacie nie tylko obni­
żenie kosztów własnych, a więc i cen, lecz i rów-
\
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wymagają zupełnego ładu w wytwórczości 
i ścisłego przestrzegania technicznych przepi­
sów i instrukcji“ .

Odpowiedzialność przedsiębiorstwa pracują­
cego na rozrachunku gospodarczym polega nie 
tylko na tym, żeby nie dopuszczać do roztrwo­
nienia środków pracy, lecz także i na tym, że­
by zapewnić wysoką i długotrwałą przydatność 
roboczą środków trwałych. Od tego zależy 
w wysokim stopniu dochodowość przedsiębior­
stwa .i racjonalne wykorzystanie środków, 
przeznaczonych na nowe nakłady inwestycyj­
ne. Prawidłowo wykorzystane Urządzenia pra­
cują bez awarii i przestojów, dezorganizują­
cych produkcję i przez wiele lat nie wymagają 
poważnych i kosztownych remontów. Troska
0 całość urządzeń nabrała specjalnie aktualne­
go znaczenia obecnie, gdy celem podwyższenia 
wydajności pracy i oL.mżenia kosztów włas­
nych — maszyny przestawia się na szybkościo­
we metody.

Jedne i te same środki pracy przy jednako­
wej metodzie produkcyjnej mogą pracować 
w ciągu różnych odcinków czasu. Zależy to od 
kompleksu środków zabezpieczających prawi­
dłowe i staranne wykorzystanie maszyn z jed­
nej strony i od organizacji remontów — z dru­
giej. Wdrożenie i udoskonalanie rozrachunku 
gospodarczego powinny mieć wpływ na zabez­
pieczenie i zdolność roboczą środków trwałych 
w wymienionych wyżej dwóch kierunkach. Or­
ganizacja produkcji na rozrachunku gospodar­
czym zakłada wprowadzenie osobistej odpo­
wiedzialności za całość środków trwałych. Za­
pewnia to ostrożność w obchodzeniu się robot­
ników z urządzeniami i  troskliwość w stałym ich 
doglądaniu. Rozrachunek gospodarczy jest nie 
do pomyślenia bez rygorystycznej odpowie­
dzialności robotników za całość ogólnonarodo­
wego mienia, przydzielonego przedsiębiorstwu. 
Wprowadzenie i umocnienie rozrachunku go­
spodarczego jest ściśle związane z likwidacją 
braku odpowiedzialności osobistej.

Wewnątrz przedsiębiorstwa wszystkie środki 
trwałe zarachowuje się w bilansie przedsię­
biorstwa, nie ma bowiem bilansów oddziało­
wych. Lecz nie oznacza to, że są one pozbawio­
ne osobistej odpowiedzialności. Przyjmuje się 
zasadę, że budynki produkcyjne, fabryczne i u- 
rządzenia są przydzielane określonym oddzia­
łom fabrycznym, których kierownictwo ponosi 
pełną odpowiedzialność za ich całość i racjo­
nalne wykorzystanie. Rozdziału środków trwa­
łych na poszczególne oddziały dokonywa się na 
podstawie odpowiedniego protokołu. Wycofanie 
tych środków następuje również na podstawie 
protokołu, na mocy decyzji głównego mechani­
ka, zatwierdzonej przez dyrektora lub jego za­
stępcę — głównego inżyniera. W protokole wy­
kazuje się środki trwałe w wartości pieniężnej
1 naturalnej. Powierzchnię między oddziałową
przydziela się również temu lub innemu oddzia­
łowi, a powierzchnię składową bądź przydziela 
się oddziałom, bądź też oddaje się do dyspozy­
cji wydziału zaopatrzenia zakładu. ^

Jednak przydzielanie środków trwałych od­
działom fabrycznym i wprowadzanie odpowie­
dzialności kierownictwa, oddziałów za ich ca­
łość, stosuje się nie we wszystkich przedsię­
biorstwach. W niektórych zakładach i fabry­
kach kierownicy oddziałów nie są odpowie­
dzialni za całość urządzeń. Na przykład w Le- 
ningradzkiej Fabryce obuwia „Skorochod“ 
wszystkie urządzenia fabryczne pozostają w za­
rządzie głównego mechanika; administracja 
oddziałów nie ponosi odpowiedzialności za stan 
urządzeń.

Główny mechanik powinien wykonywać nad­
zór nad stanem urządzeń i pomagać oddziałom 
w prawidłowym ich wykorzystywaniu. Nie jest 
natomiast rzeczą celową zwalniać kierownictwo 
oddziałów od odpowiedzialności za stan urzą­
dzeń. Taki stan rzeczy staje na przeszkodzie 
umacnianiu rozrachunku gospodarczego w od­
działach. W takich przypadkach dwie grupy 
kosztów ogólnych — tzn. koszty utrzymania 
urządzeń (smarowanie, czyszczenie itp.) i ko­
szty napraw bieżących — pozostają prawie cał­
kowicie poza polem widzenia kierowników od­
działów. Równocześnie powstają szkodliwe 
objawy biurokracji i zostaje naruszona zasa­
da jednoosobowości kierownictwa. Umacnianie 
rozrachunku gospodarczego wymaga usunięcia 
wszystkich tych braków drogą przydzielenia 
środków trwałych poszczególnym oddziałom 
i wprowadzenia ścisłej odpowiedzialności ich 
kierownictwa za całość i wykorzystanie środ­
ków pracy.

Lecz to jest niedostateczne dla utrzymania 
urządzeń we wzorowym stanie i dla ich racjo­
nalnego wykorzystania. Główne zadanie pole­
ga na tym, by robotnicy, którzy bezpośrednio 
obsługują maszyny, również byli odpowiedzial­
ni za ich całość. Ma to duże znaczenie dla umoc­
nienia rozrachunku gospodarczego. Umiejętne 
wykorzystanie maszyn, codzienna dbałość o nie, 
stała troska robotników o całość środków pra­
cy — stają się koniecznymi warunkami likw i­
dacji uszkodzeń, przestojów urządzeń, tym sa­
mym i podniesienia rentowności przedsiębior­
stwa.

Pod tym względem zasługuje na dużą uwagę 
doświadczenie przodownicy Uralskiej Fabryki 
Samochodów im. Stalina tow. N. Nazarowej. 
Dzięki temu, że wyjątkowo starannie doglą­
dała ona obrabiarki, uzyskała znaczne przedłu­
żenie okresu ich pracy między remontami i 
dwukrotnie powiększyła produkcję na jednost­
kę urządzeń.

W celu najlepszego wykorzystania środków 
trwałych należy je rozdzielać pomiędzy odcinki 
produkcyjne, przydzielając im te środki do sta­
łego użytkowania. Będzie to pierwszy krok na 
drodze likwidacji braku odpowiedzialności oso­
bistej wewnątrz oddziału i wprowadzenia oso­
bistej odpowiedzialności robotników za stan 
urządzeń i powierzchni produkcyjnych.

W naszych przedsiębiorstwach przeważna 
część urządzeń (zwłaszcza o stałej obsadzie 
personalnej) jest przydzielana poszczególnym
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no z rozwiązań w tej sprawie można by zapro­
ponować normowanie rozszerzone. Istota jego 
polega na tym, że bierze się pod uwagę podsta­
wowe czynniki nakładów remontowych według 
operacyj. Czynniki drugorzędne się pomija, nie 
uwzględnia się ich. Przewaga takiego normowa­
nia polega na tym, że zmniejsza ono znacznie 
liczbę norm, pozwala uwzględnić treść operacyj 
i lepiej organizować pracę i płacę remontowych 
robotników. Takie normowanie zapewnia opra­
cowanie i wprowadzenie norm technicznie uza­
sadnionych, sprzyja szerpkiemu zastosowaniu 
rozrachunku gospodarczego przy pracach re­
montowych.

Obok doskonalenia norm, wyjątkowo duże 
znaczenie ma zmiana organizacji remontu —- 
przejście z indywidualnego na wielkoseryjny 
lub masowy. W wielkich przedsiębiorstwach za­
miast indywidualnych prac remontowych na.- 
leżałoby stwarzać warunki dla przejścia do se­
ryjnego dokonywania remontu. Równocześnie 
dojrzała konieczność budowy zakładów remon­
towych dla remontu urządzeń średnich i małych 
przedsiębiorstw, położonych w rejonie takiego 
zakładu. Zakłady remontowe będą produkować 
w masowej skali części zapasowe, odnawiać 
części zużyte dla poszczególnych gałęzi prze­
mysłu i grup przedsiębiorstw, remontować środ­
ki pracy. Wykonywanie remontów środków 
trwałych wielkiej grupy przedsiębiorstw przez 
specjalne zakłady remontowe zapewni wysoką 
jakość, przyspieszenie wykonania i potanienie 
robót, albowiem remont przybierze charakter 
wielkoseryjnej lub masowej wytwórczości.

W większej części zakładów i fabryk prace 
remontowe wykonywa się za pomocą uni­

wersalnych urządzeń i uniwersalnych narzędzi. 
Technologię robót remontowych opiera się na 
uniwersalnych sposobach i metodach wykona­
nia.

W tych warunkach wydajność jest niezmier­
nie niska, a koszt remontu bardzo wysoki. Cza­
sem remont maszyny lub jej poszczególnych 
części wypada drożej, niż kupno nowej. Budo­
wa zakładów remontowych dla obsługi blisko 
położonych przedsiębiorstw jest ważnym środ­
kiem podwyższenia wydajności pracy, obniże­
nia kosztu własnego i polepszenia, jakości re­
montu. Stworzenie remontowych zakładów jest 
szczególnie celowe w tych przypadkach, gdy dla 
sporządzenia części zapasowych i wykonania 
remontu wymagane jest specjalne (skompliko­
wane) urządzenie. Scentralizowane i wyspecja­
lizowane zakłady remontowe, oparte na przodu­
jącej technice i zasadach masowej wytwórczoś­
ci, staną się równocześnie mocną bazą dla po­
myślnego wprowadzenia norm technicznie uza­
sadnionych, zdecydowanego zmniejszenia liczby 
norm i szerokiego zastosowania rozrachunku 
gospodarczego.

Na uwagę zasługuje doświadczenie robotni­
ków przemysłu cementowego. Do niedawna w 
niektórych fabrykach cementu remont urządzeń

był wykonywany przez osobne brygady remonto­
we, pracujące za pomocą uniwersalnych urzą­
dzeń i uniwersalnych narzędzi. Piece do wypala­
nia i młyny cementowe remontowano bardzo 
długo i koszt remontu był wysoki.

Teraz zostały zorganizowane międzyfabrycz- 
ne warsztaty naprawcze. Okoliczność ta spowo­
dowała potanienie robót i przyspieszenie remon­
tów; skróciły się przestoje urządzeń. Zarazem 
taka forma organizacji gospodarki remontowej 
stała się mocną podstawą i najlepszą przesłanką 
dla szerokiego zastosowania rozrachunku gos­
podarczego.

Wprowadzenie rozrachunku gospodarczego 
do wytwórczości remontowej ma na celu nie 
tylko oszczędzanie bezpośrednich kosztów re­
montu, lecz także skracanie przestojów środ­
ków pracy oraz przedłużenie okresów pracy *  
urządzeń między remontami. Rozrachunek gos­
podarczy w remontowych oddziałach i bazach 
powinien stać się jednym z najważniejszych 
sposobów przyspieszenia remontu i zwiększenia 
międzyremontowego okresu pracy środków 
pracy, a to w dużym stopniu zależy od prawidło­
wego wykorzystania zasad materialnej zachęty.

Zwykle zapłata za pracę personelu remonto­
wego jest organizowana dwojako: dla robotni­
ków oddziałowych baz naprawczych (odcinków 
mechaników), to jest dla dyżurnych ślusarzy, 
elektromonterów, rymarzy, smarowaczy itd. 
istnieje wynagrodzenie czasowo-ipremiowe, a dla 
robotników remontowych oddziałów zwykła 
płaca akordowa.

Realizowanie bieżących remontów przez od­
cinki mistrzów oddziałowych popiera się ma­
terialne poprzez system czasowo-premiowego 
wynagradzania za pracę. Za wykonanie planu 
remontów bieżących (tak co do wielkości jak 
i nomenklatury) robotnicy, prócz czasowej 
stawki według właściwej kategorii taryfy, 
otrzymują premię. Wysokość premii różnicuje 
się w zależności od szeregu wskaźników. Tak 
na przykład w Newskiej Fabryce Budowy Ma­
szyn im. Lenina wypłata premii zależy od wyko­
nania planowego remontu urządzeń w terminie 
i przed terminem, od obniżenia pozapłacowych 
(awaryjnych) przestojów urządzeń, od przekro­
czenia miesięcznego planu remontów według 
rozmiarów. Wysokość premii zależy również od 
jakości pracy personelu remontowego. Istnieją 
trzy oceny: „dostatecznie“ , „dobrze“ , „celująco“ . 
Przy ocenie „dostatecznie“ premii za przedter­
minowe ukończenie remontu obrabiarki nie 
wypłaca się. Przy doskonałej jakości planowego 
remontu ustalona dla danego agregatu premia 
podwyższona jest o 15%.

Suma premii za wszystkie wskaźniki w bry­
gadzie jako całości nie przewyższa 75% fun­
duszu płac. Z ogólnej sumy premii 50% dolicza 
się proporcjonalnie do podstawowej płacy wed­
ług taryfy za czas przepracowany, a drugą po­
łowę przeznacza się dla najbardziej wyróżnia­
jących się robotników na wniosek mechanika
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ciowo powszechnie znane, i  dlatego też w ist­
niejących instrukcjach bardzo często niektóre 
pomija się milczeniem. Niemniej należą one do 
tematu „biurowości“ , i gdyby chodziło o jego 
pełne przedstawienie, nie mogłoby ich w nim za­
braknąć. Któż przypomina o papierze, jego ga­
tunkach czy formatach? A przecież jest to za­
sadniczy element biurowej technologii. Przykła­
dów takich można by podać bardzo wiele.

Te różne działy technologii biurowej stano­
wiłyby trzon problematyki „biurowości“ , tak 
jak ukazuje się ona, kiedy wkraczamy w nią 
od tej granicy, za którą rozpościera się już 
organizacja biura (zarządu).

Tematu oczywiście to nie wyczerpuje. Tech­
niczne paralele, które rozsnuwaliśmy przed 
oczyma czytającego, stanowią nie'tylko zachętę, 
ale i pewnego rodzaju podstawę do pójścia da­
lej po drodze rozpatrywania pracy w biurze 
w podobny sposób, jak pracy w pierwszym lep­
szym zakładzie produkcyjnym. Spróbujemy wy­
ciągnąć tu wszystkie konsekwencje.

Zacząć należy od tego, że w biurze można 
również dojrzeć pewien swoisty proces produk­
cyjny, z tym mianowicie, że w istocie mamy tu 
danych i przetwarzanie ich na inne, nowe dane. 
zbieranie danych i przetwarzanie ich na inne, 
nowe dane. Dane są więc i surowcem i gotowym 
produktem. Jest to szczególnie uderzające w 
księgowości czy zaopatrzeniu, ale nie trudno do­
patrzeć się tego i w każdym innym wypadku, 
pamiętając że dane niekoniecznie muszą być za­
pisane na papierze. Proces produkcyjny w biu­
rze wypływa w określony sposób z tego, co ma 
się dziać na warsztacie, i może być wyraźnie 
wyodrębniony. Ta biurowa produkcja oparta 
jest o pewną specyficzną technologię, której 
sens został już wyżej objaśniony. W dostosowa­
niu do tej technologii odbywa się proces pro­
dukcyjny, z myślą o którym można tak samo 
mówić o organizacji produkcji, jak to się dzieje 
w fabryce.

Proces produkcyjny toczy się oczywiście przy 
użyciu różnych maszyn i urządzeń, dla których 
ktoś już wymyślił nazwę „biurowych obrabia­
rek“ . Przynależą one do technologii, ale stano­
wią też punkt wyjścia w organizacji produkcji.

Wszystko odbywa się w pomieszczeniach, któ­
re winny odpowiadać określonym wymaganiom.

A teraz pozostaje kierowanie tym wszystkim, 
to znaczy układanie planów okresowych i bieżą­
ce dysponowanie, zapewniające należyte skoor­
dynowanie różnych prac, kwestia jakości pro­
dukcji, śledzenie za biegiem wykonania planów, 
śledzenie za ekonomiką (wskaźniki wydajności 
i normatywy). Należy również wysunąć kwestię 
higieny i bezpieczeństwa pracy.

Nakreślimy teraz w grubych rzutach, jak też 
przedstawiałaby się problematyka „biurowości“ 
w takim ujęciu. I

� „Technologia“ : (1) uzyskiwanie danych 
(a) przez obserwację obiektów, (b) z pu- 

blikacyj i innych gotowych źródeł, drogą

korespondencyjną, itp. Chodzić tXi może
0 technikę lustracji (punkt a), metody 
doboru i wykorzystania źródeł (punkt b), 
wreszcie o wytyczne dla przeprowadzenia roz­
mów względnie narad wieloosobowych oraz dla 
formułowania zapytań czy układania ankiet; 
ponieważ uzyskiwanie danych przez jedną stro­
nę wymaga równoczesnego udzielania ich przez 
drugą stronę, można by tu od razu pomieścić
1 technikę udzielania informacji; (2) utrwalanie 
danych (a) zapisywanie zwykłe i  stenograficz­
ne, swobodne i na formularzach (druki i pie­
czątki), (b) fotografowanie (mikrofotografia 
dokumentacyjna), (c) powielanie zapisów i ry ­
sunków ;(3) porządkowanie danych (a) sposoby 
porządkowania danych, (b) pomoce do porząd­
kowania danych (wykazy, kartoteki itp. )„ wstęp 
stanowiłoby omówienie symboliki, (U) kont­
rolowanie danych, (5) przechowywanie da­
nych utrwalonych (dokumentacji); na wstępie 
byłyby tu wyszczególnione wymagania, np. co 
do przejrzystości, bezpieczeństwa, itd., a następ­
nie omówione urządzenia do tego celu; (6) opra­
cowywanie danych: (a) ogólne (np. grupowa­
nie), (b) specjalne (np. rachowanie).

Oczywiście omawianie tych „technologii“  nie 
jest możliwe bez przytoczenia najbardziej pod­
stawowych wiadomości o służących tu pomocą 
środkach technicznych, tj. przyborach, maszy­
nach i urządzeniach. Wiadomości tego rodzaju 
byłyby jednak ograniczone raczej do wskaza­
nia samej zasady działania, bez wnikania w inne 
rzeczy, jak np. budowa itd.

Należy zauważyć, że nie wszystkie opisane 
„technologie“ zasługują na przyrównanie do to­
czenia czy hartowania w fabryce metalowej. 
Pomijając, że „uzyskiwanie danych“ pokrewne 
jest raczej dobywaniu surowców w kopalni, to 
„przechowywanie danych utrwalonych“ zbliżo­
ne jest wprost do techniki magazynowania, pod­
czas gdy „utrwalanie danych“ nosi co najmniej 
pewien charakter pomocniczy.

n „Organizacja produkcji“ . Proces produk­
cyjny korzysta na ogół z wszystkich wymie­
nionych w części I „technologii“ , i to z reguły 

we wskazanej tam kolejności, z tym jedynie, 
że na zakończenie dane (opracowane) są prze­
kazywane dalej, co wyżej umieszczone było dla 
wyjaśnionych przyczyn od razu w rozdziale I. 
Oczywiście dane, wynikowe z punktu widzenia 
tego, kto je opracował, są „surowcem“ dla ich 
odbiorcy, o ile jest on zmuszony poddawać je 
dalszej „przeróbce“ .

Na proces produkcyjny składają się oczywiś­
cie nadto pewne odmienne czynności, jak np. 
wewnętrzny transport materiału (tutaj zresztą 
należy i kontrola danych). Trzeba podkreślić, 
że transport ten jest transportem przeważnie 
akt, a nie danych. Związane z nim czynności 
rejestracyjne należą natomiast oczywiście do 
grupy operacji z części I. •

W części I I  podlegałyby omówieniu: następ­
stwo faz produkcji według systematyki tech-
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nologicznej części I, postacie procesu produkcyj­
nego (zbieżność, rozbieżność, itd.), charakter 
produkcji (jednostkowa, masowa itd.), wreszcie 
właśnie wszystkie te operacje, które dochodzą, 
do podanych w części I  (np. transport doku­
mentów, kontrola jakości produkcji).

m Kierowanie „procesem produkcyjnym“ .
Oczywiście zakreślony na początku punkt 

wyjścia lub raczej granica wyjściowa naszej 
tematyki wykluczają zajmowanie się tu organi­
zacją zarządu, a w szczególności — jego struk­
turą tj. — podziałem na komórki. Tę rzecz 
traktujemy jako daną*nam już w gotowej po­
staci (jednym, co w związku z tym należałoby 
tu uczynić, byłoby najwyżej wyjaśnienie, o ile 
i w jakich wypadkach poruszane tu kwestie 
decydować mogą o wydzieleniu komórek; wie­
my, że takim przykładem jest właśnie hala ma­
szyn, kancelaria lub archiwum). Na, uboczu na­
leży też konsekwentnie pozostawić merytorycz­
ne czy specjalistyczne zagadnienia w pracy ko­
mórek, do czego oczywiście kierownictwo stosuje 
się w decydujący sposób.

Pozostaje natomiast cała strona „techniczno- 
organizacyjna“ . Potrzebne są dla kierownictwa 
wytyczne co do sposobu układania okresowych 
planów pracy biura, co do metod bieżącej koor­
dynacji czy bieżącego dysponowania, a w związ­
ku z tym także i co do metod okresowej kontroli 
wykonania planu i bieżącego śledzenia za bie­
giem prac.

W Wyposażenie i pomieszczenia. W tej częś­
ci (która z pewnych względów może do­

godniejsza byłaby zaraz po części I, jednak win­
na tu pozostać z uwagi na część I I I )  chodziło by 
przede wszystkim o podanie zarysu encyklope­
dycznych wiadomości o urządzeniach i maszy­
nach w układzie jakiejś przejrzystej systematy­
ki, która naturalnie nie da się wtłoczyć np. w 
ramy 6 rozdziałów części I. Być może zresztą, 
że okaże się potrzeba podania nadto i dalszej 
jeszcze klasyfikacji, może nawet — nie jednej, 
ze względu na praktyczne znaczenie różnych 
kryteriów.

Y Ekonomiczno-techniczne wskaźniki. Zarzą­
dy nie istnieją u nas dla- jakiejś „góry“ 

(którą w kapitalistycznym ustroju nieodmiennie 
był właściciel przedsiębiorstwa), lecz dla „dołu“ ,

Zawiadamiamy wszystkich prenumeratorów 
naszego pisma, że począwszy od września br 
urzędy pocztowe oraz listonosze wiejscy i m iej­
scy przyjmować będą wpłaty na prenumeratę 
w terminie do dnia 15 każdego miesiąca na mie­
siąc następny i dalsze okresy.

Administracja miesięcznika 
„Ekonomika 

i Organizacja Pracy“

dla obsługi produkcji czy usług. Stąd ostateczną 
miarą dobroci pracy biura jest stopień, w jakim 
zaspokaja ono te „dołowe“ potrzeby — oczywiś­
cie należycie rozumiejąc, w jaki sposób w po­
trzebach produkcji w danym jednym zakładzie 
winny odbijać się potrzeby wszystkich innych 
zakładów, w ogóle całej gospodarki narodowej, 
prowadzonej dla coraz pełniejszego zaspokaja­
nia potrzeb społeczeństwa z myślą o zasadni­
czych, politycznych celach ustroju.

Tego kryterium „nie można oczywiście ująć 
w obranych przez nas granicach tematyki.

Niemniej możliwe jest wydzielenie pewnych 
kryteriów częściowych, których znajomość — 
i obserwacja oddadzą poważne usługi właśnie 
dla uzyskania jak najlepszgo wyniku w tamtej 
ostatecznej proporcji.

Można tu, zaczynając od rzeczy najprost­
szych, wymienić np. wykorzystanie pomieszczeń 
biurowych. Można np. ustawić biurka tak, by 
trzeba było dużo miejsca, jak również i tak, by 
wystarczyło go mniej, przy czym oczywiście 
wadliwe ich ustawienie nie ma nic wspólnego 
z wygodą pracujących, czy ich interesantów. 
Moment teń, jak i inne z tejże dziedziny, daje 
się wyrazić stosunkiem liczby zatrudnionych do 
powierzchni biura, który w biurach o podobnym 
zadaniu daje się oczywiście porównywać.

Dalszą rzeczą byłoby wykorzystanie maszyn 
biurowych, itd. Innym prostym wskaźnikiem 
byłaby stosunkowa ilość osób, zajęta np. w 
rejestraturze pism i przy obiegu dokumentów, 
i wiele innych.

Przy pracach o charakterze masowym mogą 
być stosowane normy pracy (czasy jednostko­
we) i oczywiście ważnym wskaźnikiem ekono­
micznym będzie procent wykonywania takich 
norm. Dotyczy to obsługi większości maszyn 
biurowych, prac rejestratorskich itp., które w 
wielu zarządach zajmują wiele czasu.

Podstawowym wskaźnikiem ekonomicznym są 
normy zatrudnienia, stanowiące miarę wydaj­
ności, odniesioną już bezpośrednio do pewnego 
skutku użytecznego, a nie do elementarnej czyn­
ności.

Ten temat rozpatrywany bywa w ramach za­
gadnień organizacji zarządu, i to dlatego, że nie- 
sposób przesądzić o najwłaściwszym sposobie 
ich rozwiązania, nie mając jasności co do ilo- 
stanu obsady osobowej. Jednak przedmiot ten 
należy i do tematu, którym się tu zajmujemy.

Tak w ogólnych zarysach można byłoby so­
bie wyobrazić problematykę „biurowości“ .

Rozważania te są oczywiście zaledwie pierw­
szą próbą nowego ujęcia tematu i niewątpliwie, 
zwłaszcza w szczegółach, nie wolne są od róż­
nych usterek. Piszący te słowa sądzi jednak, że 
należy rozpocząć dyskusję, która by wyprowa­
dziła nas z „mrocznych kancelarii“ , na światło 
nowej rzeczywistości.

Tadeusz Wasiljew
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nak mają swój wpływ na wielkość postojów, 
czyli tzw. czasów traconych, szczególnie gdy są 
wykonywane przez mało wprawną brygadę. 
Wchodzi tu w grę czas przerw między czołami 
kłód, lub ruch jałowy traka, na skutek wyłączo­
nego posuwu, co trakowi bardzo często stosują 
przy podawaniu kłody w walce traka.

Z kolei przeprowadzimy analizę tych wszyst­
kich czynności pad kątem możliwości zmiany 
na lepsze i skrócenie ich czasów.

�  Czas główny (maszynowy) zależy od obsługi 
1 maszyny. Łatwy do zaobserwowania jest fakt, 
że nasi trakowi nagminnie stosują posuwy za 
małe, przeciętnie 3-5 mm przez co nie wykorzy­
stują należycie obrabiarek. Jeżeli porównamy 
ten stan z danymi przemysłu leśnego ZSRR 
gdzie przecieranie drewna odbywa się przy po­
suwach od 12 — 10 mm (wg M. T. Tiszenki),’ 
to widać jak wielkie możliwości stoją tu przed 
nami. Jasną jest rzeczą, że dorównanie pozio­
mowi przemysłu drzewnego ZSRR związane 
będz;e z koniecznością wymiany wielu naszych 
traków o przestarzałej konstrukcji — na traki 
nowoczesne, szybkobieżne.

Już dziś jednak przy obecnym wynosażeniu 
naszych tartaków, powinniśmy zwrócić uwagę 
na możliwość stosowania zwiększonych posu­
wów. Przy tym jednak nie możemy zapominać 
o konieczności dostarczenia obrabiarce potrzeb­
nej jej mocy dla uzyskania właściwej ilości 
obrotów oraz odpowiedniej jakości pił. oraz 
o dbałości o je j stan przygotowania do pracy.

Z troską o zwiększenie posuwów łączyć należy 
sprawę należytej wyprawy p ił trakowych i na­
dawania im w zestawieniu właściwej przechył­
ki. Chociaż literatura fachowa wskazuje na 
ważość wyprawy pił, jednak tzw. „klepanie* 
pił nie jest u nas jeszcze należycie rozpowszech­
nione, aczkolwiek na wielu tartakach mamy 
przeszkolonych ostrzarzy już od roku. Jeśli cho­
dzi o piły, które są ważnym czynnikiem wydaj­
ności pracy traka, to musimy zwrócić baczniej­
szą uwagę na należyte ich rozwiedzenie, ostrze­
nie jak i stosowanie właściwiej podziałki zębów.

Dotychczasowe obserwacje, prowadzone w 
tartakach: Nawojowa, Krzeszowice i Bydgoszcz- 
Wschód, w związku z wprowadzeniem w tych 
zakładach metody Kowalowa i pracami badaw­
czymi, prowadzonymi przez GIP, dały nam 
ciekawe materiały cyfrowe, z których wynika, 
że ta sama operacja pochłania różne ilości cza­
su, aczkolwiek wykonywana jest w podobnych 
warunkach. Mamy tu na myśli czas zmiany 
sprzęgu pił, który w różnych brygadach waha 
się od 20 do 35 minut. Należałoby więc jak 
najszybciej przenieść i upowszechnić metody 
pracy przodujących brygad, stosując właściwą 
organizację pracy przy tej operacji. Już sama 
realizacja wyżej wymienionych postulatów, 
wprowadzenie nowych, lepszych metod pracy 
w połączeniu z wykorzystaniem wiedzy tech­
nicznej, może się przyczynić nie tylko do zwięk­
szenia jakości ale i ilości produkcji, przy równo­
czesnym skróceniu czasu maszynowego. Jest

rzeczą samą przez się zrozumiałą, że personel 
techniczny przemysłu leśnego oraz drzewnego 
powinien jak najszybciej dostarczyć robotnikom 
dla każdej obrabiarki tabeli posuwów i prze­
chyłki pił. Tu można zalecić naszym technikom 
ścisłą współpracę z pracownikami naukowymi 
zakładu mechanicznej obróbki drewna Instytutu 
Badawczego Leśnictwa oraz z odpowiednimi 
zakładami i katedrami naszych wyższych 
uczelni.

2 Czas przygotowawczy poza zaznajomieniem 
się trakowego z nowym zadaniem, rodzajem 

zamówienia i nowym zestawem pił, obejmuje 
przygotowania obrabiarki i uzbrojenie jej w no- 
wonaostrzone piły oraz zmianę nastawienia po­
suwu. Operacja wyjęcia pił stępionych i założe­
nia pił wyostrzonych wymaga wykonania kilku­
nastu czynności, przy czym występuje tu bardzo 
często czas tracony, gdyż maszyna nie pracuje. 
Strata czasu polega tu na przykład na tym, że 
trakowy, który nieumiejętnie planuie pracę, 
idzie sam do szlifierni po nowe piły dopiero po 
zatrzymaniu traka. Czynność tę mógłby za nie­
go wykonać pomocnik, gdy on sam powinien 
być zajęty przy rozbrajaniu ramy traka.

Drugą stratę czasu możemy tu zaobserwować 
przy doborze przekładek, które nie zawsze mają 
odpowiednie wymiary oraz nie są należycie 
uporządkowane i tej stracie cennego czasu tra ­
kowego możemy zapobiec, o ile zawiadowca hali 
lub zmianowy ustalając nowy zestaw pił poda 
trakowemu sprawdzone przekładki, ułożone w 
pudełku według należytego porządku.

Ten system pracy nie jest u nas jeszcze za­
stosowany. Dla uniknięcia „spacerów“ przy 
zmianie kilku pił, które uległy uszkodzeniu przez 
natrafienie np. na gwóźdź, trakowy powinien 
mieć potrzebną ilość p ił w zapasie pod ręką. 
Piły te mogą wisieć w przenośnym stojaku, 
ustawionym w pobliżu traka. Jeśli chodzi o czyn­
ności nadania piłom przechyłki to i tu możemy 
uzyskać pewne oszczędności w czasie o ile za­
miast ustalenia przechyłki każdej piły, damy do­
kładne nachylenie dwum skrajnym piłom, a 
rzesztę p ił dosuniemy do lin ii szablonu. Przy 
tym sposobie organizacji pracy konieczne jest 
zaopatrzenie tartaków w większy zapas pił, tak 
ażeby w zestawie były piły mniej więcej jedna­
kowej szerokości, a w każdym bądź razie o róż­
nicy nie większej niż około 2 cm. Dodatkowy 
sprzęg p ił odbywający się w czasie ośmiogo­
dzinnego dnia pracy, należy ograniczyć do mini­
mum wypadków, gdyż przyczynia się on wydat­
nie do obniżenia wskaźnika wykorzystania ma­
szyny.

Uzyskać to możemy przez zwrócenie uwagi 
na pracę brygad zatrudnionych przy wyrzynce 
i rozwożeniu kłód. Brygady dowożące surowiec 
powinny się starać o systematyczny jego dowóz 
do traka, a zawiadowca składu surowca o to, 
żeby na placach składowych był zawsze dosta­
teczny zapas kłód posortowanych. Również na 
placu surowca, a nie dopiero przy traku powinno 
się odbywać szukanie i wyjmowanie gwoździ 
czy odłamków z pocisków.
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Przez dostateczne zaopatrzenie traka w suro­
wiec unikamy również strat na czasie przez to, 
że kłody nie idą „czoło w czoło“ . Przerwy wy­
nikłe z zaklinowania się pił oszwarami można 
zlikwidować do minimum przez podawanie do 
traka kłód końcem grubszym, na co specjalnie 
trzeba zwracać uwagę przy odziomkach. Za tym 
sposobem przemawiają dotychczasowe spostrze­
żenia trakowych. Samo zaś wyjęcie oszwaru, 
które się odbywa dotychczas przez jego wy­
bijanie, w wielu wypadkach będzie można wy­
jąć zupełnie lekko przez zastosowanie prostego 
przyrządu metalowego w kształcie litery T, któ­
rym przez jego skręcenie w lewo lub prawo roz­
chylimy piły.

W związku z omówionymi wyżej tabelami 
technicznymi dla traków wskazane by było 
ażeby posuwy były w widoczny sposób wyska- 
lowane, tak aby trakowy łatwo się orientował 
w każdej porze jakim posuwem pracuje. Należy 
sobie zdawać sprawę, że w niektórych trakach 
z uwagi na przestarzały i skomplikowany me­
chanizm posuwowy będzie to bardzo trudne albo 
zgoła wręcz niemożliwe. Tu nasi racjonaliza- 
torzy-mechanicy mają duże pole do popisu dla 
swej pomysłowości.

3 Czas pomocniczy przy dotychczas stosowa­
nych „żółwich“ posuwach, w zasadzie nie 

wpływa wiele na czas wykorzystania maszyny, 
o czym była mowa na wstępie. Niemniej na 
operację „czynności przed trakiem“  należy 
zwrócić uwagę, szczególnie przy podawaniu kło­
dy w wałki podsuwowe. Wielu trakowych czyn­
ność tę wykonuje płynnie, inni natomiast wy­
łączają posów powodując ruch jałowy traka. 
Na upowszechnienie więc metody pracy przodu­
jących trakowych należy zwrócić baczną uwagę 
w trosce o likwidację czasu traconego.

Jasną jest rzeczą, że tego rodzaju ruch jałowy 
należy uznać za czas stracony i powinien on. 
wejść do wyrażenia Tp, tym samym wpływając 
na wielkość wskaźnika W.

Inne czynności objęte czasem pomocniczym 
jak załadunek kłody, je j zakleszczenie, od-

kleszczenie i odsunięcie wózka odbywają się w 
zasadzie w czasie pracy obrabiarki t j. w chwili 
przecierania kłody poprzedniej (n — 1).

W zakończeniu analizy musimy wyraźnie pod­
kreślić, że dla uzyskania oszczędności zarówno 
w czasie przygotowawczym jak i pomocniczym 
mają duże znaczenie zarówno planowanie jak 
i organizacji miejsca pracy.

Przeprowadzone dokładne obserwacje utwier­
dziły nas w przekonaniu, że przodujące brygady 
dlatego swoje normy przekraczają, że na te mo­
menty należytą zwracają uwagę.

Przyglądając się pracy dobrych trakowych 
widzimy, że wszystkie narzędzia pomocnicze 
mają oni utrzymane w należytym porządku i zło­
żone zawsze w tym samym miejscu. Wzorowy 
trakowy stara się być równocześnie mechani­
kiem. Drobne awarie usuwa on sam szybko 
i sprawnie, a większy remont planuje w czasie 
postoju. Należytą troską o stan obrabiarki sta­
ra się on ograniczyć do minimum czas tracony 
przez maszynę. Ażeby podnieść do tego poziomu 
wszystkie nasze brygady, potrzeba je przeszko­
lić przez miejscowy personel techniczny.

Dla usprawnienia pracy i uzyskania oszczęd­
ności w omówionych powyżej czasach może 
mieć duży wpływ udział racjonalizatorów w 
konstruowaniu odpowiednich przyrządów.

Na rozwiązanie przez naszych racjonalizato­
rów oczekuje sprawa usprawnienia wyszukiwa­
nia odłamków żelaza w przecieranym drewnie, 
skonstruowanie uniwersalnego szablonu, który 
by usprawnił nadawanie piłom przechyłki czy 
przyrządu do właściwego ustawiania kłód, pra­
widłowego ich nacelowania itp.

Takimi oto drogami i całym szeregiem innych, 
mogą kroczyć nasi organizatorzy pracy i racjo­
nalizatorzy, podnosząc przez to zdolność produk­
cyjną swoich zakładów i wnosząc swój wkład 
w wykonanie planu sześcioletniego.

Cźesław Wolkowicz
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p  olski czytelnik z dużym zalnte- 
resowaniem bierze do ręki książ­

kę czeskiego autora o racjonalizacji 
pracy biurowej. W naszej własnej 
nowoczesnej literaturze istnieje na 
tym odcinku dotkliwa luka. Od

dawna czekamy na ujęcie tego 
przedmiotu w sposób gruntowny � 
wyczerpujący, a zarazem odpowia­
dający wymaganiom okresu budowy 
podstaw socjalizmu. Luki tej nie 
mógł oczywiście wypełnić skrypt au­

tora niniejszych uwag1, w którym 
z natury rzeczy trzeba było potrak­
tować zagadnienie w dużym skrócie.

Książka Spurnego tylko w części 
spełnia nadzieję, z jaką przystępu­
jemy do czytania. Niewątpliwą jej 
zaletą jest treściwe ujęcie, prosty 
styl pisarski, konkretność danych � 
widoczne w całej pracy praktyczne 
doświadczenie autora. Czytając do­
strzegamy też oznaki dążenia do do­
stosowania wywodów do potrzeb 
planowej, uspołecznionej gospodar-

l  D r  Jan  Z ie le n ie w s k i: P odstaw o­
w e w iadom ośc i o o rg a n iz a c ji1 p ra cy  b iu ­
ro w e j i  ra chunko w ośc i. W arszawa 1951 — 
P aństw ow e Z a k ła d y  W y d a w n ic tw  S zko l­
nych ,
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P lan o w an ie  ��  p rzedsięb io rs tw ie  

przem ysło w ym
W. Kontorowicz — Techniezno-przemysłowo-finan- 

sowy plan przedsiębiorstwa przemysłowego, Polskie Wy­
dawnictwa Gospodarcze, Warszawa, 1951, str. 358.

K��  ealizacja planu sześcioletniego, 
 ̂ XV budującego podstawy socjaliz­

mu w Polsce stwarza ogromne za­
potrzebowanie na kadry planistów, 
znających mechanizm działania praw 
ekonomicznych i przejawy tego dzia­
łania w przedsiębiorstwie, posiadają­
cych technikę planowania w przed­
siębiorstwie przemysłowym, umieją­
cych wykorzystać bogate doświad­
czenia planistów radzieckich, zdoby­
te przez nich w zaciętej walce o 
wykonanie stalinowskich pięciolatek.

W wykorzystaniu tych doświadczeń 
wielką pomocą będzie wydana ostat­
nio przez „Połgos“ książka pt. „Plan 
techniczno - przemysłowo - finansowy 
przedsiębiorstwa przemysłowego“ 
Kontorowicza. Jest to druga po wy­
danej w opracowaniu GIP pracy Fie. 
dosiejewa pt. „Plan techniczno-finan- 
sowy przedsiębiorstwa przemysłowe­
go“ praca z tej dziedziny.

Należy również nadmienić, że u- 
kazała się także w tym roku praca 
polska z zakresu planowania tech­
niczno-ekonomicznego pt. „Planowa­
nie w przedsiębiorstwie przemysło­
wym“ H. Edel Kryńskiego. Ukaza­
nie się w stosunkowo krótkim okrć- 
sie czasu trzech prac z tego samego 
zakresu świadczy niewątpliwie o 
aktualności zagadnienia planowania 
przedsiębiorstw przemysłowych. „Pol- 
gos“ postąpił niewątpliwie słusznie, 
udostępniając polskiemu czytelniko­
wi pracę Kontorowicza ze względu 
na je j metodyczny charakter. Praca 
oparta jest na przykładach z przed­
siębiorstwa przemysłu maszynowego, 
dziedziny, w której planowanie osiąg­
nęło najwyższy poziom.

W pracy swej autor porusza za­
gadnienia związane bezpośrednio z 
opracowaniem planu techniezno-prze- 
mysiowo-finansowego w przedsię­
biorstwie przemysłowym, podaje 
przykłady planowych obliczeń — 
wszystko to w oparciu o ustalone 
formularze lub też wzory i tablice 
pomocnicze, które mają umożliwić 
skmpletowanie danych do planu.

Omówmy pokrótce treść pracy. 
W pierwszej części porusza autor 
ogólne zasady opracowania planu, 
jego cechy jak: dyrektywność, opar­
cie na normach techniczno-ekono­
micznych, udział mas w jego opra­
cowaniu, stosowanie rozrachunku 
gospodarczego, by �H zakończeniu tej 
części omówić kontrolę wykonania 
planu i kolejność prac nad jego ze­
stawieniem.

W dalszym ciągu mamy: program 
produkcji, jego treść i najbardziej 
zasadnicze pojęcia; doprowadzenie 
planu w dół i praca według harmo­
nogramu; współdziałanie w produk­

cji i zmiany asortymentu; metody 
obliczania zdolności wytwórczej, 
ulepszenie wykorzystania materiałów, 
paliwa i energii, czasu roboczego, 
walka ze stratami zdolności wytwór­
czej.

W planie rozwoju technicznego 
omówione są plany opracowania no­
wych wyrobów i produkcji,prac nau­
kowo-badawczych, standaryzacji i 
normalizacji oraz usprawnień orga­
nizacyjno-technicznych.

Wiele uwagi poświęca autor omó­
wieniu zagadnienia wydajności pra­
cy, czynnikom wzrostu wydajności 
pracy i obliczaniu jego wskaźników 
— omawia również zagadnienie pla­
nowania zatrudnienia i płac.

Zagadnienie zaopatrzenia materia­
łowego potraktowane jest ogólnie, 
autor odsyła zainteresowanych do 
pracy P. A. Szejna — „Organizacja 
zaopatrzenia materiałowego socjali­
stycznego przedsiębiorstwa przemy­
słowego“ ih

Planowanie kosztów własnych za- 
wiera oprócz części ogólnej uzupeł­
nienie, podające przykładowo meto­
dykę obliczania nakładów według 
kalkulacji planowej produkcji. Jest 
to bardzo pożyteczna część pracy, 
gdyż wskazuje ona, jak praktycz­
nie przeprowadzać obliczenia nakła­
dów produkcyjnych oraz podaje 
wzory dobrze rozwiązanych formu­
larzy.

Z kolei autor omawia plan finan­
sowy przedsiębiorstwa z uwzględnie­
niem planu kosztów w układzie ro­
dzajowym, zbytu, obliczenia własi- 
nych środków obrotowych oraz bi­
lansu.

Ważną częścią pracy jest rozdział 
ostatni, omawiający zagadnienie we­
wnątrzzakładowego rozrachunku gos­
podarczego, którego wprowadzenie 
jest aktualną potrzebą naszego prze­
mysłu. Podano tu warunki, koniecz­
ne dla wprowadzenia rozrachunku 
gospodarczego w oddziałach produk­
cyjnych, przestrzegając przed zby­
tecznym zwiększaniem ilości i kom­
plikowaniem obiegu dokumentów; 
sposób planowania i ewidencji wskaź­
ników pracy oddziału oraz plano­
wania wyników; plan rozrachunku 
gospodarczego odcinka majstra, o- 
party na specjalnym formularzu.

Całość pracy stanowi bogaty zbiór 
doświadczeń przodującego radziec­
kiego planowania socjalistycznych 
przedsiębiorstw przemysłowych, o* 
pracowanego 1 usystematyzowanego 
w sposób naukowy, pogłębionego * i

1 P raca  ta  je s t p rze tłum aczona  przez 
G IP  i  w ydan a  w  ram ach  „S tu d ió w
i M a te r ia łó w ".

przez omówienie wewnątrzzakłado­
wego rozrachunku gospodarczego, 
będącego istotnym elementem waiki 
o wykonanie i  przekroczenie planu. 
Książka ta niewątpliwie okaże wy­
datną pomoc naszym planistom w 
racjonalnym rozwiązaniu zagadnień, 
jakie stawia im praktyka.

Studenci wyższych uczelni eko­
nomicznych znajdą w tej pracy po­
moc we wprowadzeniu icn w zagad­
nienia socjalistycznego planowania 
Nasuwa się jednak wątpliwość, czy 
rzeczywiście, szczególnie młodzież 
studiująca, znajduje w niektórych 
tłumaczeniach radzieckich książek 
gospodarczych, wydawanych przez 
„poigos", pomoc, która pozwala im 
na zorientowanie się w zawaej pro­
blematyce życia gospodarczego, na 
zonemowamę w tej masie termi­
nów i pojęć, którymi się w tej dzie­
dzinie operuje.

Postaramy się tę wątpliwość uza­
sadnić, przytaczając kima przykła­
dów z omawianej pracy, jakitoiwiek 
należy ona do staranniej opracowa­
nych.

Uco parę zauważonych nieścisłości. 
Na str. 13 u dołu mamy „ . . .  i środ­
ków wytwarzania". W następnym 
zdaniu na str. 14 czytamy „ . . .  środ­
ków produKcji. . . “ Błąd ten pow­
stał, ��� ��przypuszczamy, przez przeo­
czenie, bo cny ba me przez cnęc uroz­
maicenia tenstu, gdyż terminologia 
ekonomiczna, ustaiona przez Klasy­
ków maiKsizmu stosuje termin „srod- 
\ci produkcji".

Tak samo na str. 16 w wierszu 
14 od góry czytamy „centralny za­
rząd“ , a w Wierszu 19 „giowny 
zarząd“ . Wydaje się, że powinno się 
stosować terinm, mający konmetny 
odpowiedniK w naszym życiu gospo­
darczym, a w żadnym wypadnu me 
gmatwać pojęć.

Na str. i i  wiersz 11 od dołu 
„ . . .  nie przestrzeganie planowycn 
norm rozenodu .. „rascńod“ ozna­
cza w tym przypadku jonodzi me o 
finanse, lecz matęriaiy i energię zu­
żywaną w produncji4 zużycie i na­
leży tłumaczyć „nieprzestrzeganie 
planowycn norm zużycia“ .

W tytule rozdziału 5 części 2 czy­
tamy „Praca wediug w^Kresu“ w 
odnośnucu „Harmonogram“ , w tytule 
rozuziaiu t> po prostu „harmono­
gram". Jakie powody skionuy re­
dakcję tłumaczenia czy tłumacza do 
użycia dwocn terminów, zamiast jed-' 
nego, powszeerune u nas stosowane­
go terminu „harmonogram" ?

Na str. 115 w tytule rozdziału 
przetłumaczono „Podstawy oblicza­
nia zdolności wytwórczej instalacji“ . 
Co to są „instalacje“ ? Termin ten ma 
u nas utarte znaczenie, mówi się o 
instalacjach oświetleniowych, wod­
nych itp., w tym wypadku chodzi 
jednak o urządzenia i takiego termi­
nu należało użyć — tymczasem ter­
min „instalacja“ powtarza się w tłu ­
maczeniu kilkakrotnie.
. Na str. 158 w tytule podano „Plan 

zarządzeń organizacyjno-technicz­
nych“ . Na temat tego terminu moż­
na dyskutować. Pian nazywany w
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tłumaczeniu planem zarządzeń orga­
nizacyjno-technicznych jest odpo­
wiednikiem naszego „Planu uspraw­
nień organizacyjno-technicznych“ i 
dlatego najodpowiedniejsze byłoby 
takie tłumaczenie, ponieważ pozwala 
ono na znalezienie w planach cząst­
kowych polskiego jego odpowiedni­
ka. Termin jednak „mieroprijatie“ 
można tłumaczyć jako „zarządzenie“ , 
„przedsięwzięcie“ , nie oddaje to jed­
nak w tym konkretnym przypadku 
istotnej treści danego planu.

Podobnych przykładów można by 
przytoczyć więcej, np. użycie na str. 
228 i dalszych dwojakiego określe­
nia planu kosztów w układzie rodza­
jowym — raz „kosztorys“ , innym 
razem „preliminarz“ .

Wydaje się nam, że nie można i 
nie powinno się obarczać odpowie­
dzialnością za te usterki tylko tłu ­
macza, książka ma przecież swoje­
go recenzenta, redaktora, korektora. 
Zachodzi obawa, że przy przyjęciu, 
skądinąd bardzo potrzebnego tempa 
publikowania przez „Folgos“ tłuma­
czeń radzieckich teoretycy i praktycy

IZ  siążka ta stanowi jedną z nie- 
-*-*• licznych, jak dotychczas, pozy­
c ji bibliograficznych w Polsce Ludo­
wej. traktujących o metodach i tech­
nice pracy biurowej. Jest więc rzeczą 
oczywistą, że musi ona wzbudzić 
wielkie zainteresowanie, tym bardziej, 
że ambitnym zamierzeniem autora 
było danie podręcznika kursu pisa- 
uia na maszynie.

Maszyna do pisania występuje 
powszechnie w administracji i dla­
tego książka ta przeznaczona jest dla 
setek tysięcy odbiorców-czyteiników. 
Trudności, na jakie napotykają po­
sługujący się maszyną do pisania, 
znaiaziy swój wyraz w samym tytule 
książki, który brzmi: Kurs pisania 
na maszynach, (podkrelenie nasze 
Sz. A). W ten sppsob podkreślono 
różnorodność maszyn w ramach jed­
nego icn typu. Maszyny do pisania, 
którymi śię posiugujemy, uwzględ­
niają potrzeby językowe przede 
wszystkim krajów produkujących, 
z upośledzeniem potrzeb językowych 
krajów importujących. Istnieje wsku­
tek tego u nas wielka rożnorodność 
w układzie klawiatury tyen maszyn.

Brak ujednoliconych środków tech­
nicznych pracy biurowej w ramach 
koniecznych i ustalonych typów spra­
wia, że opracowanie metody pracy 
biurowej natrafia na duże trudnoś­
ci, Trudności te autor rozwią­
zuje pozytywnie w odniesieniu do 
nauki pisania na maszynie. Wy­
daje się jednak poważnym błę­
dem oparcie kursu pisania na ma­
szynie na modelach zanikających 
w Polsce maszyn amerykańskich, 
jak też 1 na modelu maszyny

gospodarczy, młodzież studiująca 1 
profesorowie nie będą się mogli poro­
zumiewać ze względu na pogmatwa­
nie pojęć, na brak koordynacji i jed­
nolitego ustalenia słownictwa eko­
nomicznego. Jeżeli nie można tej 
sprawy załatwić odgórnie przez stwo­
rzenie komisji słownictwav ekono­
micznego ze względu na nieistnienie 
Instytutu Ekonomiki, który posia­
dałby odpowiednich fachowców, to 
przecież „Polgos“ mógłby przy pro­
wadzeniu tak rozleglej akcji wydaw­
niczej stworzyć taką komisję, której 
zadaniem byłoby ustalenie przekładu 
przynajmniej częściej używanych 
terminów ekonomicznych.

Tylko przez takie .postawienie 
sprawy będziemy mogli korzystać 
z jednoznacznych, jasnych i zrozu­
miałych przekładów radzieckich pu­
blikacji gospdarczych, które są wiel­
ką pomocą w budowaniu naszej soc­
jalistycznej ekonomiki, a tym samym 
w realizacji olbrzymich zadań pla­
nu sześcioletniego.

Zbigniew Dąbrowa

F K  niegdyś produkowanej w kra­
ju, a obecnie rzadko spotykanej. 
Udaniem naszym, autor powinien 
uwzględnić w swym kursie pisania 
modeie maszyn, których jest w kra­
ju najwięcej, to jest szwedzkich, a 
przede wszystkim niemieckich.

Przedmiotem pierwszej części pra­
cy jest technika pracy na maszynie. 
Pozytywnym wkładem autora do za­
gadnienia jest zwrócenie uwagi na 
właściwą organizację miejsca pra­
cy, mgienę wzroku oraz na te czyn- 
nhii, które wpływają na dobre samo­
poczucie pracownika, a tym samym 
na wydajność pracy. Podany w częś­
ci pierwszej książki kurs pisania na 
maszynie jest niewątpliwie cennym 
wk.adem autora w podniesienie wy­
dajności pracy, lecz tylko na wąskim 
odcinku dotyczącym samej maszyny 
do pisania. Wie uwzględniono bowiem 
należycie dalszych elementów inte­
gralnie z maszyną związanych.

Kurs pisania na maszynie opiera 
się na metodzie bezwzronowej, zwa­
nej również metodą ślepą. Liczne 
fotografie oraz rysunki poglądowe 
zamieszczone w tekście są wielką 
pomocą dla czytelnika, który zapo­
znawszy się z nomenklaturą poda- 
uą przez autora w części pierwszej 
książki, z przykrością stwierdza, że 
nie jest ona konsekwentnie stosowa­
na w części czwartej. Autor Słusz­
nie nie używa w swojej książce sło­
wa nomenklatura: niesposób bowiem 
mówić o nomenklaturze maszyn do 
pisania wtedy, gdy tej samej części 
maszyny nadaje się różną nazwę, w 
zależności od fabryki produkującej 
maszynę do pisania.

Na marginesie podajemy, że nowo' 
utworzony przy Głównym Instytu­
cie Pracy Zakład Środków Technicz­
nych Pracy Biurowej przystąpił do 
opracowywania nomenklatury części 
maszyn do pisania.

Podane w części drugiej książki 
ćwiczenia praktyczne pisania na ma­
szynie są szeroko i wszechstronnie 
rozbudowane. Proponowany przez au­
tora układ pionowy formatu A5 przy 
pisaniu zamówień w praktyce zastę­
puje się układem poziomym, bardziej 
racjonalnym i oszczędnym.

Część trzecia, przedmiotem której 
jest technina pracy biurowej, stano­
wi najsłabszą część pracy. Przede 
wszystkim autor potraktował biuro 
w oderwaniu od jego funkcji w 
systemie zarządzania, nowych metod 
itd. ujmując poszczególne środki 
techniczne pracy biurowej jako za­
gadnienia same w sobie. Przegląd 
metod i  środków technicznych pracy 
biurowej został podany przez autora 
w sposób bezkrytyczny, a więc zda­
niem naszym nie może dać pozytyw­
nych efektów dydaktycznych. Prze­
ciwnie -T-- 'wpływa to hamująco na 
perspektywy rozwojowe techniki or­
ganizacji i poszczególnych środków 
technicznych pracy biurowej, która 
w oparciu o naukę i doświadczenie 
czym ciągle postępy.

Autor wzmiankuje wprawdzie o 
współzależności jaka istnieje między 
wielkością biura a sposobem wyko­
nywania podstawowych czynności 
biurowych, me powiązał jednak tego 
zagadnienia z rożnorouną specyfiną 
Kur. Autor zamieścił w tej części 
przestarzałe i anulowane polskie nor­
my formatów papieru, Jak np. PN- 
0x03. Proponowane przez autora u- 
kiady blankietów listowych budzą 
poważne zastrzeżenia. Zalecanie ich 
wydaje się nam przedwczesne, z u- 
wagi na fakt, iż Polski Komitet Nor­
malizacyjny jest w trakcie ankieto­
wania projektów norm z tego za­
kresu, znacznie różniących się od 
proponowanych przez autora wzo­
rów.

Autor w następujący sposób wy­
powiada się o systemie segregatoro­
wym: „system segregatorowy jest 
najczęściej stosowany w przeds.ę- 
biorstwach handlowych, gdyż jego 
zaletą jest łatwość wyjmowania i 
wkładania korespondencji“  (str. 76).

Zdaniem naszym, zagadnienie prze 
chowywania korespondencji nie zna­
lazło w systemie segregatorowym 
pozytywnego rozwiązania, o czym 
świadczy opinia stosujących ten sy­
stem w codziennej praktyce. Ujem­
nymi stronami tego systemu są: 
koszt segregatora, przestrzenność, 
pracochłonność, oraz niszczenie ko­
respondencji przy manipulacjach.

Powyższe uwagi zamieszczamy z 
uwagi na charakter książki, zaleca­
nej przez Centralny Urząd Szkolenia 
Zawodowego jako podręcznik zastęp­
czy dla uczniów technikum i liceów 
administracyjno-handlowych.

W ostatniej, czwartej części książ­
ki, znajdujemy próbę klasyfikacji

M etody i te ch n ika  p racy b iu ro w e j
T. Bildziukiewiczowa — Kurs pisania na maszynach 

oraz techniki pracy biurowej. Warszawa 1951 r. wy­
dawnictwo PZWS.

523



,����'� -���%��#2.� ���%�� ����(�� ,�*
���'�� -���%��� '�� C� &��"�d� ,����'��
)%���"%'��'#� '��� ,����'�� ��#2�'*
)%��� %���� ,����'�� ������� !#�� )%*
,�'�)�# $.� 9���$"'��� "%�� �� �� �"%*
�1-� ���$���� 2���%��$� ,����'� �%� "���*
'��.

@� #������ � #�$X#�� )��!3)�� �'� ��*
 �,�� �1�'��3� #��)���� ������,� '���
'%�,�(���# !� �)����� )(���������� �%*
��%�%��'� � �%�"%(�)�#2� �'�)1��"����*
�)�#2.� ���%�� �� !#� ��1 � "�% �)�� �4�
)����� )(�� ������� "��� !�� �����'�#�%�
)�������, � #�$��%�(��%X#�� "%���&���*
'��� ��$� "%��#��&1('!� (����!� �(\�-���.�
:�$��%�(��%Xc� ��� ����3%'�� ��-�(�*
��#�'��� ��"�%,�(�#2�%�����1�'%,���4f�
'�� %-#�!3�'���� ����$&� �� ����� ������'���
"�(#1�� %-�� �!)�� ���'�#��� (�������  � 

,�� �#����,�#2�'��,���"���!#�,�,�*
���'�.

� �% �)�� �%���!��'��� "�%-(�,�� '%�*
,�(���# �� )(�� ������� ,����'�� �%� "�*
��'��� �"������� 3�� #�$Xc� #�����!�
)��!3)�� '�(�3�� ��'�c� ��� '� -������ �
���'!�� �� ������,� %��&�'�('!.

���Xc� ����%,%X#�� %� "��#�� '�� ,�*
���'�#2� )��$&� !#�#2� %���� %� )%'*
�����# �� ���)��#2� ,����'� �%� "���*
'��� ���'%��� ��)%+#��'��� )��!3)�.

8��!3)�� �.� =�(����)����#�%�� ��
,�,%� ,�')�,�'�1�� �� -�$�1��� ���*
'%���  ��'�)� %���3'!� "�1-$� ��"��*
'��'��� (� ) �� � � '���� � (����������� \� *
#2%�� � �� ��)����� ,��%�� �� ��#2'�)��
"��#�� -���%�� � �� �� ��&%� "%�%��� ��*
���&� �� '�� ��"%�'�'��� ��$� �� '�!.

?��� (�	�������� �� � +�������� +����	��

,��%�� "��#�� �� "%��$"�� ��#2'�#�'�&%��
���''�� ���#2�'%��)��� � �%�)��� &$����
���c� ���#2�'%��)�#2� ��)1��� ��('��� �%�*
��'�$��� "�%"�&�'��� ��&��'��+� "�%*
��)#� '%4��#2'�#�'�#2.� �(�� "%�$3'��
�%��1 �&%�"%���)��������#)�� ��X,�����
���%3�'��� "%�% �''�#2� "(�'1�� "�$*
#�%(��'�#2� ��������� "����� "��#� !#�*
,������'��� �%X#�&�'���"��%�%�'�)1���
%��!&�'��� "%����#2'�&%� ���%���� ��*
�� '%X#�� "��#�.

0'�(����'����"%�%-����)%'�'�����&%�
����'��� "%X��$#��� ��!� ��1�#�!� "��*
#$� ��!� '%���%��)!� ,�X(� ������#)��
��1)'������ ����)�%�� "%�,%�)���*
�)�#2� ��)���1�� ��1)��''�#��#2��
/0��#�$���%� ��%(���������� G� �'3.� F.�
8%��(%�.� �%��3'�� #�$Xc� ���%&�� 0�*
)���1�� � � %)������ "%�% �''�,� '���
��)%'������ ���#2� ����+� "�%��)*
#� '�#2.� ;�3!� #�$Xc� "��$���('�)1��
�� �)�#��� ���'%��(�� ,�%���� (������� '��4�
"%����� !#�� �%X����#��+� �� ) � � (�\�*
)�# �� �� �� �'�� ���%����.� 6-%)� '�#2�
"��%�� !#�� f�"��$���('�#�� �� �)�#���
�'�#�'��� "���)��#��(�� '%�,�� "�%��)*
#� '��� ��)��� !#� ��3�� %"�'%��'���
���%��.

7�)� "���)���c� �#2� �%X����#��'���
�� �,�� $�'%Xc� "��#�� %&1�%��� �%-%�*
'�)1�� %�%� ����'����  �)��� "����� ) �(*
)%,�� (���� "%������� �%-��� �%� �%���!*
��'��� �'3�'���� 8%��(%�.� @�)%'�*
'��� ��&%� ����'��� �%�"%#�!�� %'� %�� �%*
)���'�&%� -���'��� �� �'�(��%��'���
,��%�� "��#�� "��%�� !#�#2� �%-%�'�*
)1�.� :13� "���'�%���� 8%��(%�%���
"�������� %-�����# ��e

���#�� "��$���('�)1�� �� �)�#���
�)����� ��$� �� ���(�� #��''%X#��� )�1*
��#2� #�$Xc� "%������� ��$� -����%� #�$*
��%.� ���-)%Xc� �� �"%�1-� ��)%'�'���
�#2� �"����� ��#��� !#%� '�� ���%)!�
���� '%Xc� "��#�� %����  �)%Xc� "�%*
��)# �.� 7��'%#��X'��� 8%��(%�� ���*
��3���� 3�� '����� "��%�� !#�� �%-%�*
'�#�� '��� ������)��� #��''%X#�� ��)%*
'� !.� ��  ��'�)%��� �"%�1-.� @'�%�)���
 �)��� ��'�1��� �� ��&%�� �%"�%��������
&%� �%� )%'��#�'%X#�� "���"�%�����'���
-���+� "��#�� %�� ����� )�()��� �� '�����
�� )�()�'����� "��%�%�'�)1�� "��#�.

��')��,� �� X#�%��,� -���+� -����
"%,����� #2�%'%,����3%��� #���1��
��3���'�#2� '�� ��)%'���'��� "%*
��#��&1('�#2� #��''%X#�.� 0������%�
��$�� 3�� '��� �����#�� "��%�%�'�#�� %4�
��!&� !#�� )�1�)��� #����� ��)%'�*
��(�� ��� #��''%X#�� ���X#����.� 9��*
)����� �"�����%� �%� '�� "%&%����'���
 �)%X#�� "�%��)# �� (�-� ��&��3��%� ��*
��')%,� -��"��#��+����� "��#�.� 9".�
 ��'�� �� �%X����#�%'�#2� �)�#��)�
��,��'����� #�1��')%� �� -��&�� )�%�*
'�.� �"%�1-� ��'� ���'%��� '��-��"��*
#��+���%� �(�� ��)%'��#��� �(���&%�
��3� '��� ,%3�� -�c� ��(�#�'�.

6-%)� "%,���1�� #����� '���-$�'!�
���#�!� �(�� "��#� 8%��(%��� ����%� ��$�
�"%��!���'��� %"��1�� �"%�%-1�� � �*
)%'���'��� "%��#��&1('�#2� #��''%*
X#�.� 0�������'��� ��#2� %"��1�� �,%*
3(�����%� �%)%'���'��� ��-%��� ��%�*
#%��#2�� '� (�"���#2� ,��%�� "��#�.

@�-1�� �� ����������'��� %"��1��
��%�#%��#2� ,��%�� "��#�� ���'%�����
"%��3'�� ���"� "��#� ���'�# %��'�#2�
"����� 8%��(%��.� @�)%'�'��� ��#2�
"��#� 8%��(%�� ��"�%"%'%���� �"�# ��4

� 	 � � � � � � �Q
� - 8 ( 30"%10+50 � ' 2)-4%� � - 6 03- 6 0

N� ��	�:A� #�)(�� %�#���1�� %�*
&�'��%��'�#2� "����� :�'���(*

'�� 8(�-� �%���������� ���� �M'��
�%(�)%4������#)�� � �4�'��� 55� ����*
X'��� 5WQ5� �%)�� �� @��������� "��#%*
�'�)� '��)%��� ��1�'�&%� �'��������
���#�� G� 7�'� =%(�#)�� ��&�%���� %�*
#����� "%X��$#%'�� �"���%,� "%"�(���*
��# �� ,��%��� 8%��(%��.� ���Xc� � �*
&�%��%'�&%� %�#����� "%�� �,�� ��
������#��'��.

� B� ��>@96� '�� ��,�#2� '���� �
� � � "����� #%����''� �� "��,� ��#24�
'�#��#2� � � &%�"%���#��#2� �)��� !�
��$� #%���� #�$X#�� � � ���)���� (�-�
��,��')�� "%X��$#%'�� '%���%��)�� �
,��%����� ������#)��&%� �'3�'�����F�%4�
�%��� 8%��(%��.B� 	��%��� ��� ��� ��
��$� #%���� #�$X#�� � "����,�%��,� '�����
��#2'�#�'�#2�� '����� ����1�#��#2� ��
��)����#2� "��#�� %���� �"�# �('��� %�*
&�'��%��'�#2� )%'\���'# �.� <������
�� '�#2� -�%�!� "��%�� !#�� �%-%�'�#���
'%���%���� "�%��)# ��� "���������#��(��
"���%'�(�� �'3�'���� '%4��#2'�#�'�&%��
������#��� "���� ' �� �� �� �!�)%��.f�:%*
���� �������� ,���� "��#� !#�� '����*
&%� )��  � � '��� ��()%� ��"%�'� !� ��$� 3�
,��%�!� �'3.� 8%��(%��� �(�� "�����$*
"� !� �%�  �  � ��%�%��'���� �%� '� "��*
'�� ���&%� ��)%��������'��� �� � ,�*
�%��� �� ��(#�� %� ���%��� ���� '%X#��
"��#�.� 0�&��'��'��� '������''�&%�
���%�������� '%X#��"��#��"%�������(��
'��� "%�����%��� �����'�#��� �'�#��*
'��� ����(#�� %��%# �(��,.�@�%���,�����
?�'�'� �� "��#�� "�.� /@��()��� "%#��*
'�'��� �� %,���� !#� ��#�!�)�� ��"1�*
���%�'�#����"��#��� )�1���"���)�����*
#��%� ��$� �� "%�$3'�� ��#2� ���#2�'%�4�
�)��� "����d

E)������$ � ���	� � G� ��� � � �����
��	����� � ������ ���	�� �������������� �
����"���������� ���� ���	�%����� ���
������������� ���"�	�����!� 9���������

�������"� �������$ � ���	��� ���������
���#� �� �������	�� �����	�����! �
9���������� ����� �� � �� �%����� �����
��	����� ��������� ������ ���� ��� ���
	������� ������� � '%�!�� ���	����� ����
��#� �������$ � ���	�SS!

@�"�'����� 2���%���� 0��!�)�� ��*
����#)��&%� �'�#�%'�� ���#�$����,��
���()�#2� ���(�'%��)�#2�"(�'1�� "�$#�%*
(��'�#2�� �%� 2���%���� '������''� � ��(*
) �� ������#)�#2� ,��� "��#� !#�#2� %�
���%��� ���� '%X#�� "��#��� %� "��'�� *
���� ��)%������'��� ��#2'�)��� %� '%���
�%# �(����#�'�� ,��%��� "��#�.� �%�$3*
'�,� #��''�)��,� �� �� � ��(#��  ����
���'�# %��'�� "����� ����'����� (����
"����� &1�'�)�� ������#)��&%� �(�)��*
&%� ���#2�'%��� ��#2� ���#2�'%��)���
���'%��!#�� ��3���� ���"� �%# �(����#�*
'�&%� ��"1����%�'�#���.� 0�� "���)��*
��,� ���#2�'%��� ���)��� ����!#�� �%-%�*
'�)1�� ������#)�#2� ��%�� !#� '%����
"��%�� !#�� ,��%��� "��#�� ��)��� !�
%&1�%��� "��#� !#�#2�  � ) � ,%3'��
%��!&'!c� '%���� ��3���� ��)�M'�)��
���� '%X#�� "��#�.� ;%� ��)�#2� "��%*
�%�'�)1�� ��(�#�� !� ��$� �'�'�� "%�*
���#2'��� ���#2�'%�#���  � ) � 	���%�1���
:���)�#2�� 8%��-��('�)%���� �%�� �)���
=%��)����#��� =�)1�� �� ���(�� �''�#2.

� ���!#�� ���#2�'%�#1�4'%���%�1��
'�&�%,�����%� #�''�� �%X����*

#��'��� "�%��)#� '��� ���%����%� ��!�
.� ��1�#�!� "��#!� "��%�� !#�� ���%)%4�
���� '�� ,��%��� "��#�.� @���� �� �%�*
�% �,� '%��#2� \%�,� ��#2�� ���#2�4�
'%��)��&%� �% ������%� ��&��'��'���
����%)��&%� �� ���-)��&%� �%�"%����#2*
'��'��� "��%�� !#�#2� ,��%�� "��#�.�
@��(�� �� �� � �������'��� �%)%'���'%�
�� 0��!�)�� ������#)�,.� ������!��*
��'%� ���()!� ��&$� �%� "%"�(����%��*
'��� ,��%�� "��#�� #�%�%��#2� ���#2�*
'%�#1�.� X����#��� %� ��, � -%&���� ( �*
��������� ���#2�'%��)��� (�#�'�� )%'*
\���'# �� �� %�#����� '�� ��,��� '%��#2

QDK



nie utworzonej Komisji Metodycz­
nej, w skład której wchodzili przo­
downicy pracy, majstrowie, techni­
cy normowania, pracownicy inżynie­
ryjno-techniczni. Na zebraniach Ko­
misji Metodycznej brali oni czynny 
udział w dyskusjach, mających na 
celu zatwierdzenie wzorcowych me­
tod pracy. Posiadało to doniosłe 
znaczenie, gdyż uczestnicy tych ze­
brań dzielili się swymi doświadcze­
niami, spostrzeżeniami, wnosząc 
cenne uwagi.

Twórcza współpraca przodujących 
robotników i pracowników inżynie­
ryjno-technicznych umożliwiła w 
oparciu o naukowe badania i prak­
tyczne doświadczenia wybranie i za­
twierdzenie najwłaściwszych metod 
pracy. Gdy zostało to dokonane sta­
nęło dalsze zagadnienie do rozwią­
zania: przekazanie tych, sformuło­
wanych w opisach, sposobów pracy 
ogółowi robotników, przystąpienie do 
masowego szkolenia.

Rozpoczęto od tych czynności, któ­
re posiadają decydujący wpływ na 
produkcję. Specjalnie powołani in­
struktorzy“ przystąpili do szkolenia 
robotników niewykónujących norm 
produkcyjnych. Przez dwie godziny 
dziennie robotnicy ci pod kierownic­
twem instruktorów ćwiczyli się w 
wykonywaniu zasadniczych czynno­
ści. Już po kilkudniowym szkoleniu 
dawały się zauważyć postępy w 
pracy.

Instruktorzy nie tylko udzielali 
ustnych wyjaśnień i nie tylko przy­
kładowo pokazywali metody pracy. 
Wzrcowe opisy metod pracy zawie­
rające rysunki umieszczane były na 
plakatach w halach fabrycznych o- 
raz powielane w gazetkach i ulot­
kach i rozdawane robotnikom dane­
go zawodu. Instruktorzy przepro­
wadzali pokazy pracy dla większych 
grup robotników. Technicy normo­
wania i instruktorzy sprawdzali po­
stępy szkolonych robotników, udzie­
lając wskazówek niezbędnych, by 
mogli oni jak najszybciej opanować 
wzorcowe metody pracy.

Pewne trudności napotkano przy 
szkoleniu starych przędzalników lub 
tkaczy, którzy posiadali swe wielo­
letnie nawyki pracy i przyswajanie 
nowych metod pracy przychodziło 
im z trudem. Ale i najbardziej o- 
porni po pewnym czasie widząc po­
stępy w pracy doszkalanych współ­
towarzyszy chętnie przystępowali 
do wykorzystywani a najbardziej wy­
dajnych sposobów obsługi maszyn 
przędzalniczych i krosien.

Samo przekazywanie najlepszych 
metod pracy nie stanowiło jednak 
jedynego warunku ogólnego wzrostu 
wydajności pracy. Niezbędne oka­
zało się stwarzanie wszystkim pra­
cującym warunków do wykorzysty­
wania najwydatniejszych metod pra­
cy. Składała się na to dbałość o 
właściwy stan maszyn, o racjonal­
ną organizację miejsca pracy, o wła­
ściwe rzplanowanie pracy. To rów­
nież stanowiło przedmiot prac Komi­
sji Metodycznej, powodowało podej­

mowanie środków zapewniających, 
jak najlepsze warunki wysokowy- 
danej pracy. Twórcza myśl nowa­
torska inżyniera Kowalowa, zapał i 
upór, jaki eechował go w tej pracy, 
wywołały entuzjazm załogi zakła­
dów „Zwycięstwo Proletariatu“ .

Uzyskane przez załogę osiągnię­
cia produkcyjne dzięki zainicjowa­
niu i przeprowadzeniu badań i roz­
powszechnianiu przodujących metod 
pracy wywołały powszechne zainte­
resowanie w Związku Radzieckim. 
Do zakładów „Zwycięstwo Proleta­
riatu“  poczęli coraz częściej przyby­
wać przedstawiciele Innych zakła­
dów włókienniczych, aby zapoznać 
się z doniosłą inicjatywą Kowalowa.

Ludzie radzieccy potrafią szybko 
doceniać twórcze nowatorstwo, po­
trafią również szybko przeszczepiać, 
wykorzystywać twórczą działalność 
i inicjatywę przodujących ludzi so­
cjalistycznego budownictwa. Liczne 
zakłady włókiennicze za przykładem 
Zakładów „Zwycięstwo Proletaria­
tu“ przystąpiły do wprowadzania 
metody inż. Kowalowa, metody 
twórczej i nowej. Twórczej — bo 
wnoszącej potężny wkład w rozwój 
sił wytwórczych, nowej •— bo mo­
żliwej jedynie w warunkach ustroju 
socjalistycznego, gdzie robotnik jest 
gospodarzem środków produkcji, 
gdzie jest zainteresowany w prze­
kazywaniu swej wiedzy i swych u- 
miejętności zawodowych.

W zrastające zastosowanie metody 
inż. Kowalowa nie ograniczyło 

się do przemysłu włókienniczego. 
Poczęło ogarniać początkowo pozo­
stałe gałęzie przemysłu lekkiego, 
następnie poczęło torować swą dro­
gę we wszystkich gałęziach prze­
mysłu, komunikacji, budownictwie i 
w rolnictwie. Do wprowadzenia me­
tody inż. Kowalowa przystąpili me­
talowcy, hutnicy, górnicy, robotnicy 
przemysłu leśnego, kolejarze, robot­
nicy, budowlani, pracownicy zmecha­
nizowanego socjalistycznego rol­
nictwa.

W oparciu o inicjatywę inżyniera 
Kowalowa rozwinął się w Związku 
Radzieckim szeroki ruch naukowe­
go badania i rozpowszechniania do­
świadczeń przodujących stachanow­
ców. Wraz ze stachanowcami czyn­
ny udział w tych pracach biorą in­
żynierowie, technicy, pracownicy in­
stytutów naukowo - badawczych. 
Czynną pomoc w tej pracy wyka­
zują organizacje partyjne i związ­
kowe.

Badania przodujących metod pra­
cy, które dokonywano początkowo 
na terenie poszczególnych zakładów 
pracy obejmują obecnie całe gałę­
zie przemysłu. Odbywają się liczne 
ogólnokrajowe konferencje branżo­
we poszczególnych przemysłów, na 
których zatwierdzane są wzorcowe 
metody pracy dla całej gałęzi prze­
mysłu.

Szkolenie w oparciu o wyniki i uo­
gólnienia prowadzonych badań o- 
bejmuje setki tysięcy robotników.

W prasie radzieckiej nieustannie 
pojawiają się wzmianki o osiągnię­
ciach załóg produkcyjnych uzyska­
nych dzięki metodzie inż. Kowalowa. 
Znajdujemy w nich wiadomości o 
tym, że w pierwszej połowie 1951 
roku w przemyśle bawełnianym wy­
dajność pracy w porównaniu z 
pierwszym półroczem 1950 r. wzro­
sła w przędzalnictwie o 13,8%, a 
w tkactwie o 10,2%).

W przemyśle lekkim przeszkolono 
już 280.000 robotników. Obecnie 
szkolenie obejmuje 100.000 robotni­
ków. W przemyśle metalowym 
wśród zakładów przodujących w 
stosowaniu metody inż. Kowalowa 
znajdują się „Rostsielmasz“  — po­
tężne zakłady budowy maszyn rol­
niczych. W zakładach metalowych 
„Komunar“ dzięki stosowaniu meto­
dy inż. Kowalowa, wydajność pracy 
w poszczególnych oddziałach wzro­
sła od 10—50%.

W Moskiewskich zakładach „Fre­
zer“  prace nad metodą Kowalowa 
przyczyniły się do ogólnego podnie­
sienia poziomą, wiedzy technicznej 
robotników. Masowe doszkalanie to­
karzy wprowadzane jest w zakła­
dach im. Ordżonikidze. W hutnic­
twie — w Tagaprodzkich zakładach 
hutniczych im. Andrejewa zastoso­
wanie metody Kowalowa umożliwi­
ło znaczny wzrost wydajności w od­
działach martenowskich i walco­
wniach.

Nieustannie mnoży się ilość za­
kładów pracy, stosujących metodę 
inż. Kowalowa. Wykorzystywana 
jest ona również przez szkolnictwo 
zawodowe, umożliwiając młodzieży 
szybsze nabywanie kwalifikacji za­
wodowych oraz opanowywanie naj­
lepszych sposobów pracy. Rząd ra­
dziecki doceniając znaczenie inicja­
tywy Kowalowa przyznał mu w 
bieżącym roku nagrodę stalinow­
ską, najwyższe odznaczenie za wkład 
w realizację wielkiej idei komuni­
zmu.

Masy pracujące Związku Radziec­
kiego podnosząc wydajność pracy, 
podejmując współzawodnictwo o ty ­
tuł zakładów kolektywnej pracy 
stachanowskiej w oparciu o metodę 
inż. Kowalowa, przyspieszają budo­
wnictwo komunizmu. Przykład przo­
dujących osiągnięć ludzi radzieckich 
służy nie tylko narodom Związku 
Radzieckiego, służy również naro­
dom, które dzięki pomocy Związku 
Radzieckiego wkroczyły na drogę 
budownictwa socjalizmu.

Metoda inż. Kowalowa posiada 
również szerokie możliwości zasto­
sowania w naszym kraju. Walka o 
wykonanie zadań planu sześciolet­
niego wysuwa na czoło socjalistycz­
nego współzawodnictwa przodowni­
ków pracy we wszystkich gałęziach 
naszego życia gospodarczego. So­
cjalistyczne uprzemysłowienie na­
szego kraju wymaga szybkiego pod­
noszenia kwalifikacji zawodowych 
setek tysięcy robotników. Zadanie 
rozpowszechniania przodujących me­
tod pracy stanowi poważny czynnik 
walki o wykonanie planu sześciolet­
niego.
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B ogate doświadczenia radzieckie­
go ruchu stachanowskiego, en­

tuzjastycznie podejmowane są. przez 
polską klasę robotniczą. Inicjatywa 
inż. Kowalowa podjęta została przez 
polską klasę robotniczą. Pierwsi o- 
dezwali się włókniarze łódzcy. Na 
Śląsku hasło stosowania metody inż. 
Kowalowa rzucił młody inż. metalo­
wiec Borkowski w fabryce sprzętu 
górniczego. Na wezwanie konferen­
cji zwołanej przez katowicki Ko­
mitet PZPR oraz Naczelną Organi­
zację Techniczną do stosowania me­
tody inż. Kowalowa przystąpiły ślą­
skie zakłady przemysłu metalowego, 
hutnicy, włókniarze Bielska i Czę­
stochowy.

W Łodzi z pełnym zrozumieniem 
doniosłości metody inż. Kowalowa 
przystąpiły do realizowania jej Za­
kłady Przemysłu Wełnianego im. 
Ludwika Waryńskiego, zakłady im. 
Karola Świerczewskiego, zakłady 
inji. Juliana Marchlewskiego, ol­
brzymie1 zakłady im. Józefa, Stalina.

ZPW im-. L. Waryńskiego z inicja­
tywy organizacji partyjnej zakła­
dów nawiązały współpracę na od­
cinku wprowadzania metody inż. 
Kowalowa z Głównym Instytutem 
Pracy w Warszawie.

Współpraca ta stała się przedmio­
tem zawartej w lutym br. umowy o 
socjalistycznej współpracy między 
pracownikami produkcji a praco­
wnikami nauki. Prowadzone prace 
wzbudzały wielkie zainteresowanie 
doświadczonych włókniarzy tych 
zakładów. Z zaciekawieniem oczeki­
wano pierwszych wyników szkole­
nia. Po dokonaniu analizy przodu­
jących metod pracy, która wykaza­
ła, że trzej przodujący tkacze: Pod­
górski, Michalik i Kubiakowa naj­
lepiej wykonują zasadnicze czynno­
ści tkaczy wzorcowa metoda została 
zatwierdzona przez Komisję Meto­
dyczną i przystąpiono do szkolenia.

„Nie spodziewałem się, że osiąg­
niemy tak poważne wyniki“  mówił 
kierownik tkalni Zygmunt Bartczak, 
gdy przeglądał tablicę z wynikami 
pracy szkolonych metodą inż. Ko­
walowa młodych tkaczy, gdy kon­
trolował jakość ich produkcji. „Od 22 
lat pracuję w tkactwie, zastanawia­
łem się w ostatnich latach wiele 
nad tym, jak można najlepiej opa­
nować zawód tkacza. Metoda inż. 
Kowalowa otworzyła mi oczy. 
Wskazała mi drogę/po której win­
ny kroczyć nasze zakłady, cały nasz 
przemysł włókienniczy“ .

Zygmunt Bartczak mimo, że jak 
sam przyznaje, początkowo trochę 
sceptycznie odnosił się do tej nowej 
metody, stał się wybitnym . jej pro­
pagatorem. Często obecnie wygła­
sza przemówienia na konferencjach 
włókniarzy, na zebraniach w Zakła­
dach, które zwracają się do zakła­
dów Waryńskiego o pomoc i wska­
zówki w realizowaniu metody inż. 
Kowalowa.

W ZPW im. L. Waryńskiego u- 
tworzono salę szkoleniową, w któ­

rej pod kierownictwem wyznaczo­
nych przez Komisję Metodyczną in­
struktorów młodzi tkacze w ciągu 
zaledwie kilku tygodni opanowują 
biegle podstawowe czynności tkacza 
i rywalizują z doświadczonymi przo­
downikami pracy. Łatwo przekracza­
ją oni normy, zwiększając poważnie 
swe zarobki. Utworzona z inicjaty­
wy ZMP brygada modzieżowa inż. 
Kowalowa realizuje podjęte zobo­
wiązanie przekraczania 100% normy.

Do sali szkoleniowej nieustannie 
przybywają przedstawiciele zakła­
dów włókienniczych, spoglądają na 
wykresy i opisy wiszące na sali, 
obserwują odbywające się szkolenie, 
spoglądają na karty zawierające 
wyniki szkolenia, zadają pytania 
instruktorom, szkolonym tkaczom i 
przędzarzom.

Jeżeli ktoś zapyta instruktora Ro­
mana Michalika, na czym polega 
metoda inż. Kowalowa, odpowie on, 
że jest to wypróbowany już przez 
zakłady sposób podnoszenia kwali­
fikacji zawodowych tkaczy. A za­
sadą pracy dobrego tkacza jest, jak 
głosi włókiennicze przysłowie, że 
dobry tkacz mniej się narobi, a wię­
cej zrobi i więcej zarobi. Michalik 
przekonywująco wskazuje, że wzrost 
wydajności pracy nie zależy od 
zwiększonego wysiłku, że przeciw­
nie dzięki opanowaniu pracy, ry t­
miczności pracy przy mniejszym 
zmęczeniu można zwiększać wydaj­
ność, przekraczać normy.

Poważny wkład w rozpowszechnie­
nie metody Kowalowa w prze­
myśle bawełnianym wnosi załoga 
ZPB im. ,1. Marchlewskiego. Tutaj 
metoda inż. Kowalowa pobudziła za­
łogę zakładów oraz kierownictwo do 
podjęęia szeregu środków zmierza­
jących do usprawnień organizacyj­
nych w produkcji. Od kilku miesię­
cy już krzywa produkcji tkalni o_ 
stro wspina się wzwyż.

S iła przykładu zakładów łódz­
kich, które osiągają sukcesy pro­

dukcyjne dzięki metodzie inż. Ko­
walowa, oddziałuje na załogi in­
nych zakładów. Coraz liczniejsze od­
głosy dochodzą o inicjowaniu i pro­
wadzeniu pracy nad stosowaniem 
metody inż. Kowalowa , w przemy­
śle włókienniczym. Załogi innych 
dziedzin przemysłu również przy­
stępują do stosowania metody inż. 
Kowalowa. Stale się zwiększa ilość 
zakładów przemysłu metalowego 
prowadzących badania metod pracy 
przodowników i szkolących załogi 
w oparciu o przeprowadzone bada­
nia.

Na wybrzeżu robotnicy portowi 
stosują metodę inż. Kowalowa przy 
obsłudze dźwigów. W zakładach 
przemysłu leśnego i drzewnego pra­
cują Komisje Metodyczne. Prace w 
tej dziedzinie przemysłu zainicjo­
wane zostały na terenie tartaku do­
świadczalnego SGGW w Rogowie,

gdzie twórcza współpraca pracowni­
ków naukowych, studentów i robot­
ników przyczyniła się do wprowa­
dzenia metody inż. Kowalowa.

Badania przodujących metod pra­
cy prowadzone są w zakładach prze­
mysłu metalowego im. Stalina w 
Poznaniu, w zakładach przemysłu 
chemicznego w Krakowie i w Gli­
wicach. Pracami nad stosowaniem 
metody inż. Kowalowa zajmuje się 
w Warszawie Zakład Organizacji 
Budownictwa przy Politechnice 
Warszawskiej.

Z bogatych doświadczeń radziec­
kich, z doświadczeń zakładów, któ. 
re pierwsze przystąpiły do stosowa­
nia metody inż. Kowalowa w Pol­
sce, czerpią przykład załogi licz­
nych zakładów produkcyjnych.

Metoda inż. Kowalowa szybko to­
ruje sobie drogę w polskim przemy­
śle. Nie odbywa się to jednak bez 
pokonywania przeszkód i oporów. 
„Siły rosną w procesie walki“ .

Siła metody inż. Kowalowa rośnie 
w walce z konserwatyzmem, z opo­
rami i biernością pewnej części na­
szych pracowników gospodarczych 
i inżynieryjno-technicznych, Topnie­
ją szeregi tych, którzy jeszcze przed 
rokiem sceptycznie, z niedowierza­
niem odnosili się u nas do nowator­
skiej inicjatywy inż. Kowalowa. 
Głosili oni niekiedy, że metoda ta 
jest zbyt trudna albo też dla odmia­
ny mówili, że rzekomo nie wnosi 
ona nic nowego. Doświadczenia na­
byte przez nas zadały kłam tym, 
którzy świadomie lub nieświadomie 
chcą hamować postęp techniczny, 
rozwój przemysłowy naszego kraju, 
rozwój twórczych sił mas pracują­
cych. Obciążonym jeszcze dziedzic­
twem kapitalistycznej ideologii tru ­
dno zrozumieć istotną siłę i istotne 
nowatorstwo metody inż. Kowalowa. 
Błędnie sprowadzają oni metodę inż. 
Kowalowa do badań ruchów zna­
nych w tzw. kapitalistycznej nau­
kowej organizacji pracy, służącej 
eksploatacji klasy robotniczej.

Metoda inż. Kowalowa stanowi 
wyraz socjalistycznej nauki ekono­
miki i organizacji przedsiębiorstw, 
nauki działającej w ustroju, w któ­
rym robotnik jest świadomym twór­
cą wyników swej pracy, gdzie łączy 
pracę fizyczną z pracą umysłową 
dla podporządkowania sobie ma­
szyn w celu nieustannego rozwija­
nia produkcji, która przyczynia się 
do podnoszenia dobrobytu wszyst­
kich pracujących.

Jak najpełniejsze wykorzystanie 
metody inż. Kowalowa — badanie i 
rozpowszechnianie przodujących me­
tod pracy stanowi nieodzowne za­
danie w naszym życiu gospodar­
czym.

Wykonanie togo zadania sta­
nic się potężną dźwignią przyspie­
szenia naszego marszu do socjali­
zmu.
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7. POMOCE WARSZTATOWE — MATERIAŁY I SYMBOLIKA. Opra­
cował i r l  Stanisław Mackiewicz, Stron 57,3 nlb. Cena 8 zł.

+�������� ��������� ����� ���������� ������������������	�� ���
�����"��� ��� ��������� ����	�� ������������ ����� �������� �	�� ����
�������� �� ��"������ ������%����!

8. PROJEKTOWANIE \Vy DZIALOW MECHANICZNYCH I MONTAŻO­
WYCH. Przekład V rozdziału publikacji „Maszinostrojenje" tom XIV. 
Stron 57 +  album rysunków.

radziecka ������� ��� �������� ��$����	������ �������"�
+(,,!

9. ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKŁADACH PRZEMYSŁU ME­
TALOWEGO. Inż. Arkadiusz Małecki; Stron 39.9 nlb, 2 tablice Cena 
3 z*.

;����� �����"� ��������	�%� ���	�� ����������� �� ����	�� 	���	�''�	�  
���"���	�� �������"���	�� �� 0���	�  i ����"� ��#� ���	%�� ��� ��$�����
	������ ��	�� ���"����!
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10. ZAGADNIENIE ANALIZY WEWNĘTRZNYCH REZERW PRODUK­
CYJNYCH' WE WSPÓŁCZESNEJ LITERATURZE EKONOMICZNEJ. 
G. Prudenskij — Woprosy Ekonomiki nr 6/1950. Tłumaczył prof. W, 
Fabierkiewicz. Stron 22 Cena 3 zł.

+������ �������� �������� ���� ��'����� ������� ���� �����������  
����"�� � �� �� �� �������%� ���� ���� �� F������	��� ]��������� ;�������  
7���� +(,,!

11. ZAGADNIENIE WYDAJNOŚCI PRACY W PRZEMYŚLE MIĘSNYM. 
Przekład trzech artykułów z czasopisma „Miasnaja Industria SSSR“ . 

■ Stron 12. Cena 3 zł.

(�	��������� ������� ����� �$���� ��^�������� ���������� ������  
����������� ����� �����������	�!

12. PRZYCZYNKI Z ZAKRESU EKONOMIKI PRZEDSIĘBIORSTW SO­
CJALISTYCZNYCH. Stron 27. Cena 2,50 zł.

+������ �������Z� Y!� ;���������  — 0���	����� '��� ����� ���� �  
��������� ����������� �������%��������� ��	�������	�����W� 9!� )!  
<������&�����  — O �������	�� ���	�� �������.�����	���� � � �����
������� ��������� : . „O ��������	��� ���	� �������	�� � � ����������  
���������_ � 2������� � � ;�������� 7���� +(,,4!

18. PROJEKTOWANIE WYDZIAŁÓW NARZĘDZIOWYCH. Przekład X 
rozdziału publikacji „Maszynostrojenje“ tom XIV. Stron 15, tablic 36, 
rys. 7. Cena 6 zł.

)���	��������� �� ���$	���� ����	������� ������������ 	����� �� ���  
���	�� �� 	����������� ��	��������	����� ����%	����� �� ������������  
� �"#'���/� ���$	�!



5Km5Q.� ��0�;��V=�6���@6� ��0�	���6@�� �� �6;���@6@�� 0���;��
7��6� 6���9�0�:7�.� G� ����)���� � � #�$X#�� �.� �.� 8�,��'�#��� /6�&�*
'���# �� �� "(�'%��'��� �� �%# �(����#�'�,� "������$-�%�������4� "���,�*
��%��,� .� ���.� 55K.� :�'�� N� ��.

;������ ������ �� 	��"���	�� ������	��	�� ����������� ��������� �
���������� �� ��������	��� �������%��������� ������ ��%� L� �� ������ �
��������� �	���	�������� �G� ���������� � ������� ��������	�� � �� "(�4�
�������� ���	��� ����� � G� ���%� � � ���	������ ������ ��	���	���. �
'����������� ����� ��������� ��������	��� ���	��� �����	��� �����
����	��� ����#������� �� ��	�������	����� �������%���������� �����
���"����� � G� ��� ���� ������� ���������� �������%��������� ��	���
�����	������� ������	������� � ��� �"������ �������� ��� ��	�#��� �
���	�!

5�m5U.� ��67�8�6@�9��� �� =�;�9��� ��6:��<� ��:A96?6��:09��6�
6=�>=8�� 	�:A�9�:09�7.� G� ;��� �%�������� �� )��!3)�� �.� �.� �%)%*
�%��)�� G� 8���� ��#2'%(%&��� -��%��� ,����'.� ���.� H ��� J � 5DD� 4\R�CU�
����')1�.� :�'�� 5D� ��.
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���	��!
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86@�7.� G� @�)��1�)�� ,��%��#�'�� �&� @.� �.� ��#2%,��%��.� ���� CQ.�
:�'�� K�Q�� ��.
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���	�'��%� ������	���� ����� ����#� �� ���%���	�� �X������� �"��#	�	� �
��� �����	��� �� ������������� ������� ��"�� ����	���� �� ���%������� �
������ ��� �������$	�!
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:�'�� K�Q�� ��.
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