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wym ienności części. S topień w zrostu zapotrze­
bowania pomocy w arszta tow ych u jm u je  tabela

w skaźn ików  zawarta w  opracowaniu M PM a- 
szynowego.

W skaźn ik i rocznego zużycia pomocy w arszta tow ych w  kg na 1 obrab iarkę 
p rzy pracy na dw ie zm iany.

Określenie
wskaźnika

P r o d u k  c j  a
Jednost­

kowa
Drobno-
seryjna

Średni o- 
seryjna

W ie lko-
seryjna Masowa

Przeciętne zapotrzebowanie lic z b y
przyrządów na 1 obrabiarkę
w  sztukach przy 1.5 2.5 3.0 3 75
przeciętnej wadze 1 przyrządu w  kg 20 25 35 40 _
Przeciętne zapotrzebowanie uchwy-
tów  i  oprawek w  kg na 1 obra-
b iarkę : 40 45 — 50 55
Przeciętne zużycie narzędzi skra-
wających w  kg  na 1 obrabiarkę
przy k lasie dokładności 1 75 — 80 90 —  95 110 — 120 125 —  1352 60 — 70 80 — 85 100 — 110 115 — 1253 55 — 60 70 — 75. 90 — 100 105 — 1154 45 —  50 60 —  65 80 — 100 95 — 105
Przeciętno zużycie narzędzi pomia-
row ych w kg na 1 obrab iarkę
przy k lasie dokładności 1 8 12 15 18

2 7 10 13 16
3 6 9 12 14
4 5 7 8.5 10.5

/

Zw iększonemu zapotrzebowaniu pomocy 
w arsztatow ych towarzyszą zwiększone koszty. 
I  tak: koszty pom ocy w arszta tow ych * wynoszą 
w  stosunku do całości kosztów p ro d u kc ji: p rzy  
p ro d u kc ji jednostkow ej —  1,5 do 2,5%; p rzy  
p rodukc ji drobnosery jne j —  2,5 do 4,0%; p rzy  
p ro d u kc ji se ry jne j —  4,0 do 6,0%; p rzy  p ro ­
d u k c ji w ie lose ry jne j —  6,0 do 8,0%; p rzy  p ro ­
d u k c ji masowej —  8,0 do 12% i  w ięcej, w  za­
leżności od typ u  p roduk tu , poziomu technicz­
nego i  organizacyjnego oraz ska li p rodukc ji.

Zadaniem  postępu technicznego jest stałe 
obniżanie udz ia łu  kosztu narzędzi w  koszcie 
w łasnym  produktu . O trzym ać to możemy przez 
ekonomiczne stosowanie kosztownych surow ­
ców narzędziowych ( ja k im i są stale szybkotnące 
i  w ę g lik i spiekane), przez przedłużanie ży­
wotności ostrza narzędzia,' drogą jego cjano- 
wania, e lektro-erozyjnego utwardzania , tw a r­
dego chrom owania, w ym rażan ia , g ładk ie j 
obróbki, stosowania w łaśc iw ych  param etrów  
itp ., przez przestrzeganie dopuszczalnego zu­
życia ostrza i  przepisanych w arunków  pracy 
narzędzia oraz przez stałe obniżanie kosztu 
p ro d u kc ji pomocy warsztatow ych.

Obniżanie kosztów pomocy w arszta tow ych 
można osiągnąć przez:

(1) stosowanie ekonom icznych i  nowoczes­
nych ko n s tru kc ji pomocy warsztatowych,

(2) stosowanie w łaściw ych metod pracy po­
mocy w arsztatow ych i  ich  rac jona lne j konser­
w acji,

(3) ekonomiczne m etody w ytw arzan ia , w ią -

L - M - ~~ ..O s n o w y  e k s p lo a ta c ji  in s t r u m ie n ta " ,  
¿«aszgiz 1946 r .  M o s k w a .

żące się ściśle z organizacją p ro d u kc ji pomocy 
warsztatowych.

P rzem ysł narzędziowy jest przem ysłem  po­
m ocniczym  zabezpieczającym przem ysły k lu ­
czowe, wobec czego jego rozw ój zależy od:

(1) w ie lkości zapotrzebowania na pomoce 
warsztatowe,

(2) stosunku m iędzy zapotrzebowaniem, 
a p rodukc ją  pomocy warsztatow ych,

(3)  ̂podzia łu pracy m iędzy przem ysłem  na­
rzędziowym , a narzędziow niam i p rzy fab rycz­
nym i,

(4) m ożliwości i  w a runków  rozw ojow ych 
przem ysłu narzędziowego.

Ażeby usta lić  w ie lkość zapotrzebowania na 
dalsze la ta  p lanu sześcioletniego należy 
uwzględnić p rzyros t stanow isk roboczych 
i w skaźnik w zrostu oprzyrządowania w edług 
tab l. 1. W  ty m  w ypadku  w skaźn ik zużycia 
pomocy w arszta tow ych w  roku  1955 wzrośnie 
o 107%, a w  roku  1957 do 150%, w  stosunku 
do wskaźnika z roku  1951.

Stąd m am y wskazania dla rozw o ju  p rzem y­
słu narzędziowego, k tó ry  w  stosunku do stanu 
z roku  1951 pow in ien  wzrosnąć w  ro ku  1955 
4,9 razy, a w  ro ku  1957 —  9 razy.

Ażeby w y tw o rzyć  równowagę pom iędzy za­
potrzebowaniem  na pomoce warsztatowe,' a ich 
p rodukc ją  należy planowo i  szybko przystąp ić 
do rozbudow y przem ysłu  narzędziowego.

W  stosunku do założeń p lanu  sześcioletniego 
w skaźn ik w zrostu  p ro d u kc ji sprawdzianów 
przedstaw ia się następująco: * *

** In ż . P o re y k o  H e n r y k  — K o n c e p c ja  ro z w o jo w a  p rz e m y s łu  
n a rz ę d z i w  P o lsce . M a te r ia ły  K o n fe r e n c j i  N O T  1953.
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1. S p raw dz iany  tłoczkow e g ład k ie  284%
2. S p ra w d z ian y  szczękowe g ład k ie  stałe

i  nastaw ne 400 %
3. S p ra w d z ian y  gw in to w e  455%
4. S u w m ia rk i 225%
5. M ik ro m e try  331%
6. P ły tk i w zorcow e 600%

W  obecnej sy tu a c ji zakłady przem ysłowe za­
spokajają swe potrzeby w  zakresie pomocy 
w arsztatow ych drogą ich  w y tw a rza n ia  we 
w łasnych narzędziowniach p rzyfabrycznych , 
drogą zakupu w  przem yśle narzędziow ym  lub  
z im portu . Podzia ł zam ówień m iędzy narzę- 
dziownie a przem ysł n ie op iera się na analizie 
ekonom icznej, lecz jest w yw o ła n y  wyposaże­
n iem  techn icznym  narzędziow ni i  obawam i n ie ­
dotrzym an ia  te rm inów  przez przem ysł.

W  te j sy tu a c ji tw orzen ie  lepszych w arunków  
d la  rozw iązania zagadnienia zaspokojenia po­
trzeb narzędziowych przem ysłu  kra jowego, n ie  
może być dokonane na drodze samej rozbudo­
w y  przem ysłu  narzędziowego lu b  narzędziowni 
p rzyfab rycznych , lecz równocześnie przez usta­
len ie  podzia łu  pracy m iędzy narzędziownie 
a p rzem ysł narzędziowy.

Ilość pomocy w arszta tow ych używ anych 
w  średnich i  dużych zakładach przem ysłu  ma­
szynowego sięga 20 +  30 tys. typ . w ym ., w ie le  
z tych  pomocy w arszta tow ych składa się z k i l ­
ku  części, co w  p rzypadku  produkow ania  w  na­
rzędziow niach p rzy fab rycznych  zmusza do 
p ro d u kc ji systemem jednostkow ym  —- czy li 
najdroższym .

W  ty m  stanie rzeczy należy z in tensyfikow ać 
prace nad norm a lizac ją  i  typ izacją , k tó re  po­
w in n y  zm niejszyć do m in im u m  liczbę pomocy 
w arszta tow ych i  ich  części, opracować znorma­
lizowane p ó łfa b ryka ty  i  pomoce warsztatowe 
składane z części norm a lnych . P ó łfa b ryka ty  
norm alne, produkowane masowo, b y ły b y  ła tw e  
do nabycia i  o b n iży łyb y  koszty p ro d u k c ji po­
m ocy warsztatow ych.

S tw ierdzenie powyższych fak tów , nasuwa 
samo przez się, podzia ł zadań m iędzy narzę­
dziownie p rzyfabryczne, a p rzem ysł narzędzio­
w y. Narzędziownie p rzy fab ryczne  pow inny 
produkować w yłączn ie  pomoce specjalne a do 
ich w ykonan ia  o trzym yw ać z przem ysłu  na­
rzędziowego p ó łfa b ryka ty  narzędzi i  spraw ­
dzianów, oraz części norm alne wchodzące 
w  skład pomocy w arszta tow ych specja lnych 
ja k : części uchw ytow e, sprawdzianowe itp . Do 
zadań przem ysłu narzędziowego w inna  nale­
żeć produkc ja : narzędzi, sprawdzianów
i uchw y tów  norm alnych , p ó łfa b ryka tó w  narzę­
dzi i  sprawdzianów gabarytow o odpow iadają­
cych narzędziom  i  sprawdzianom  no rm a lnym ; 
części' no rm a lnych  uchw ytow ych , narzędzio­
w ych  i  spraw dzianow ych oraz uchw y tów  ty ­
powych.

K ry ty c z n ie  ana lizu jąc nasze dotychczasowe 
doświadczenia oraz op iera jąc się na bogatym  
dorobku nauk i i  p ra k ty k i ZSRR w  zakresie 
przem ysłu  narzędziowego można d la  naszej go­
spodark i narzędziowej usta lić  następujące w y ­
tyczne:

(1) Rozbudowę przem ysłu narzędziowego na­
leży poprowadzić tak, aby w yp rze d z ił inne 
branże przem ysłu  maszynowego o 1 do 2 la t.

(2) Podział zadań m iędzy przem ysł narzę­
dziow y a narzędziownie p rzyfab ryczne  prze­
prow adzić w ed ług  wskazań w yże j podanych.

(3) Oprzeć p lan rozbudow y przem ysłu na­
rzędziowego na potrzebach ogó lnokra jow ych.

(4) Budować fa b ry k i op tym alne j w ie lkości 
o dokładn ie określonym  p ro f ilu  p rodukcy jnym .

Rozbudowa przem ysłu  narzędziowego stosu­
jącego nowoczesne m etody p ro d u kc ji wym aga 
zapewnienia ry tm iczn ych  dostaw surowca 
w  pe łnym  asortymencie.

Dostawcą podstawowego surowca dla prze­
m ys łu  narzędziowego jest hu tn ic tw o , przede 
w szystk im  hu tn ic tw o  s ta li szlachetnych, w ięc 
stopowych i  szybkotnących. Z dotychczasowe­
go doświadczenia oraz z planowanego rozw o ju  
p ro d u k c ji narzędziowej wym agającej poważ­
nych dostaw s ta li szlachetnych w yn ika , że d la 
zabezpieczenia założeń produkcy jno -o rgan iza - 
cy jn ych  p rzem ysłu  narzędziowego, należałoby 
stw orzyć specjalną bazę surowcową w  fo rm ie  
h u ty  s ta li szlachetnych narzędziowych, k tó re j 
p lan p ro d u kcy jn y  i  ry tm iczność p ro d u kc ji b y ­
ły b y  powiązane bezpośrednio z g łów nym  od­
b iorcą s ta li szlachetnych narzędziowych —  
przem ysłem  narzędziowym , lu b  opracować ta k i 
rozdzia ł asortym entów  m iędzy h u ty  s ta li szla­
chetnych, k tó ry  by  w  rów ne j m ierze gw aranto­
w a ł spełnienie tego w arunku . P rzem ysł narzę­
dz iow y stosujący nowoczesne m etody p roduk­
c ji pow in ien  używać w ysokosprawnych, p ro ­
stych (jednooperacyjnych) obrabiarek, co w ła ­
śnie w p ływ a  od 2,5 do 4-krotnego obniżenia 
kosztu p rodukc ji, w  stosunku do kosztu syste­
mem jednostkow ym  np. w  narzędziowniach 
p rzy fab rycznych . O b ra b ia rk i tak ie  można 
w  pew nym  zakresie nabyć w  ZSRR, pozostałe 
trzeba zapro jektow ać i  w ykonać w  k ra ju . 
W  p ierw szym  etapie p rzew idu je  się w yp ro d u ­
kow anie 15 typ ó w  obrab iarek specja lnych d la 
p ro d u kc ji w ie rte ł, g w in to w n ikó w  i narzynek.

Podczas kon fe renc ji zademonstrowano p ro to ­
ty p  nak ie łcza rko -freza rk i przeznaczonej do 
w ykonan ia  nak ie łków  i  pogłębień w ys tępu ją ­
cych w  narzędziach trzp ien iow ych .

Dotychczasowe m etody produkow an ia  p ro to ­
typ ó w  w  fab rykach  narzędziowych n ie  zdały 
egzaminu, należy stw orzyć odpow iednią bazę 
d la  k o n s tru kc ji i  budow y specja lnych obrabia­
rek  narzędziowych.

Dalszym  zagadnieniem  jest zapewnienie sta­
łego postępu w  rozszerzaniu p lanu  asortym en­
towego i  opracowaniu m etod p ro d u kc ji co moż­
na osiągnąć podwyższając stale poziom Cen­
tra lnego B iu ra  K onstrukcy jnego  narzędzi oraz 
organizując p rzy  n im  w arszta t p ro to typów .

I i .  Technologia w ytw arzan ia i nowoczesne 
konstrukcje pomocy warsztatowych.

Pozornie pomoce warsztatowe w yd a ją  się 
a rty ku łe m  ła tw y m  do p rodukc ji, gdyż składają 
się przeważnie z jednego elementu, jednak
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konieczniejsza jes t scentralizowana organizacja 
gospodarki pomocami w arszta tow ym i, i  od­
w ro tn ie  —  im  bardzie j p rodukc ja  zbliża się do 
drobnoseryjne j, a zwłaszcza jednostkowej ty m  
m nie j jest podstaw do cen tra lizac ji gospodarki 
pomocami w arszta tow ym i. D latego też różne 
zakłady, nawet należące do tego samego b ran ­
żowego centralnego zarządu, różn ie m a ją  zor­
ganizowany dzia ł gospodarki pomocami w a r­
sztatow ym i.

Na kon fe renc ji przedstaw iono schemat ide- 
ow y oraz om ówiono p ro je k t K o m is ji M PM .

W  dyskus ji poruszono dwa zagadnienia —  
pierwsze w ydzie len ie  pod odpow iedni dozór 
gospodarki narzędziam i sz lif ie rsk im i i  d rug ie  
znaczenie inżyn ie ra  ekonom isty, którego za­
daniem jest śledzenie w skaźn ików  techniczno- 
ekonom icznych gospodarki pomocami warszta­
to w ym i.

D la  stworzenia odpow iednich w arunków  dla 
w prowadzenia gospodarki pomocami w arszta­
to w y m i do w szystk ich  zakładów w  k ra ju  na­
leży rozwiązać następujące zagadnienia:

4�� � #+D *7�'*>?*� :#D#>C� 1*+-'.*.#1C>H�

Ze w zględu na charakte r zastosowania moż­
na podzie lić pomoce warsztatowe na specjal­
ne —  przeznaczone do w ykonan ia  określonej 
operacji na okreś lonym  urządzeniu (obrab iar­
ce) i  un iw ersa lne —  przeznaczone do ogólnego 
stosowania. Wobec tego, że un iw ersa lne pomo­
ce warsztatowe pow inny  być znormalizowane, 
nazwy pomoce un iw ersa lne i  pomoce norm alne 
w  zasadzie p o k ryw a ją  się.

W  p ro d u kc ji masowej i  w ie lkose ry jne j opera­
cje są powiązane ze stanow iskiem  roboczym  
i  pow tarza ją  się w  ciągu dłuższego okresu cza­
su, co pozwala z p u n k tu  w idzen ia  ekonom ii 
p ro d u kc ji na zastosowanie pomocy w arsztato­
w ych  specjalnych. W  p ro d u kc ji drobnosery jne j 
i  jednostkow ej, specjalne pomoce warsztatowe 
można stosować w yłączn ie  tam, gdzie jest to 
konieczne ze w zględu na dokładność obróbki, 
lu b  daje tak ie  korzyści, że staje się ekonom icz­
ne. Z p u n k tu  w idzen ia  rac jona lne j gospodarki 
pomocami w arsz ta tow ym i należy dążyć do 
zmniejszenia, tak  w  zakresie zakładu ja k  i  da­
nej branży, różnorodności k o n s tru kc ji i  typo - 
rozm iarów  pomocy w arsztatowych.

N orm alizac ja  ma o lb rzym ie  znaczenie dla 
gospodarki narodowej, u jaw n ia  bow iem  i  mo­
b iliz u je  rezerw y istn ie jące w  zakładach prze­
m ysłowych.
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W  gospodarce socja listycznej ważną rolę 
spełn ia ją  m etody organizacyjne pozwalające 
ła tw o  planować, magazynować, segregować, 
zestawiać odpowiednie w ykazy itp ., p rzy  za­
pew nien iu  ścisłej i  jednoznacznej id e n ty fik a c ji 
pomocy w arszta tow ych na typow e k lasy  we­
d ług cech charakterystycznych .

Rozpatrzono obow iązujący system P K N  na 
tle  innych  systemów znakowania i  poddano go 
k ry tyce . Wobec różnych stanow isk w  dyskus ji 
sprawa zm iany systemu znakowania nie zna­

lazła odbicia we wnioskach kon fe renc ji, n ie ­
m n ie j sprawa do jrza ła  i  P K N  pow in ien  powo­
łać kom isję  do je j zbadania.

��� � #+D C� 'AGC>�*� :#D#>C� 1*+-'.*.#1C>H�

Podstawą dla p lanow ania i  gospodarowania 
pomocami w arsz ta tow ym i są no rm y zużycia 
pomocy warsztatow ych. Dopiero techniczne, t j.  
naukowo uzasadnione n o rm y  zużycia pomocy 
w arszta tow ych pozwolą obliczyć potrzebne ilo ­
ści pomocy w arsztatow ych, ocenić p ra w id ło ­
wość eksploatacji, sprowadzić do m in im u m  sta­
n y  magazynowe, a ty m  samym podnieść ogólny 
poziom  p ro d u kc ji i  obniżyć koszty własne.

Techniczne no rm y zużycia są oparte o przo­
dujące w a ru n k i technologiczne i  organizacyjne.

• S ta tystycznych no rm  zużycia nie pow inno się 
w  zasadzie stosować, poza w ypadkam i w  k tó ­
rych  jes t to konieczne, np. p rzy  usta lan iu  po­
trzebnych narzędzi ślusarskich, m ontażowych 
itp .

Jeżeli jes t wprowadzona dyscyp lina  techno­
logiczna, to znaczy przestrzegane są przepisa­
ne przez dz ia ł głównego technologa w a ru n k i 
pracy pomocy w arsztatow ej, to np. narzędzie 
pow inno pracować przez czas określony norm ą 
i  podany ro b o tn ikow i w  in s tru k c ji roboczej. 
W szelkie odchylen ia od n o rm y  pow inny  być 
dokładn ie analizowane.

D la  całego państwa pow inny być opracowane 
tab lice  no rm  zużycia narzędzi i  sprawdzianów, 
oparte o przodujące doświadczenia naszego 
przem ysłu. N o rm y tak ie  m ob ilizow a łyby  
w szystk ich  p racow n ików  i  pozw ala ły  ła tw o 
ocenić poziom techniczny i  o rgan izacy jny po­
szczególnych zakładów.

<�� �C-.&D� D *8-�D AD VD �%�D AD �

Duże koszty pomocy w arszta tow ych i  ko ­
nieczność przyśpieszenia ro ta c ji środków  obro­
tow ych  w p ły n ę ły  na opracowanie systemu 
u trzym an ia  zapasów pomocy w arszta tow ych 
w  pewnych granicach (maks.-m in.), zapewnia ją­
cych planową p rodukc ję  zakładu i  autom atycz­
ne uzupełn ien ie  zapasów. System ten nosi naz­
wę m aksim um -m in im um . Zaletą tego systemu 
jest prostota i  automatyczność działania, d la ­
tego też system ten pow in ien  być stosowany 
w  każdym  zakładzie, bez w zględu na rodzaj 
p rodukc ji.

Isto ta  systemu polega na tym , że są dwa za­
kresy składowania: m aksym alny i  m in im a lny , 
k tó rych  zapas nie pow in ien  przekraczać. Zapas 
m in im a ln y  ma charakte r zabezpieczający 
i  może być w yko rzys tany  ty lk o  w  przypadku 
nieprzew idzianego zużycia ponad normę, na­
głego zapotrzebowania, opóźnienia w  dostawie 
itp .

O bliczam y p rak tyczn ie  zaopatrzenie w  ja ­
kieś narzędzie stanowiska roboczego, w ypoży­
czaln i pomocy w arszta tow ych i  centralnego 
składu pomocy w arszta tow ych i  usta lam y 
w  każdej z tych  kom órek zapas m aksim um -m i­
n im um .

System m aks im um -m in im um  zdał egzamin 
p rak tyczny  w  ZSRR; zebrani na kon fe renc ji 
postanow ili p rzy jąć  ten system i oprzeć na n im  
dalsze prace organizacyjne.
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5. Wyposażenie stanowiska roboczego w  pomoce
warsztatowe.

Stanowisko robocze jest podstawową kom ór­
ką organizacyjną, w  k tó re j w yko n u je  się p ro ­
ces technologiczny. D okładna in s tru kc ja  tech­
nologiczna ustala m ateria ł, pomoce warsztato­
we, m etody p racy i  techniczną norm ę pracy. 
Pomoce warsztatowe pow inny  być używane 
i  eksploatowane zgodnie z in s tru kc ją  technolo­
giczną. Za w łaściw ą eksploatację pomocy w a r­
sztatowych odpowiada —  poza ro bo tn ik iem  —  
ustawiacz, m ajster, technolog w ydz ia łow y, 
a także k o n tro le r techniczny.

Na każdą zużytą lu b  uszkodzoną pomoc w a r­
sztatową m usi być w ys taw iony  i  podpisany 
przez m ajstra  „p ro to kó ł uszkodzenia pomocy 
w arszta tow ych“ .

Zaopatrzenie stanow isk w  pomoce warsztato­
we pow inno być ta k  zorganizowane, ażeby ro ­
b o tn ik  zużyw ał na otrzym anie, zdawanie itp ., 
m ożliw ie  ja k  n a jm n ie j czasu, a p rzy  tym , aby 
zawsze by ło  w iadom o ja k ie  i  w  ja k ich  ilościach 
pomoce warsztatowe są w  jego posiadaniu.

Każde stanowisko robocze w  zależności od 
swego charakteru  wym aga pomocy w arsztato­
w ych  stałego użytkow ania .

Narzędzia stałego użytkow an ia  pow inny  jako  
zasada być wycechowane n r  inw en ta rzow ym  
obrab ia rk i, d la k tó re j są przeznaczone. W szyst­
k ie  narzędzia stałego uży tkow an ia  muszą mieć 
swoje stałe m iejsce przechow yw ania np. szaf­
kę, skrzynkę, szufladę itp . Co m iesiąc k ie ro w ­
n ik  w ypożycza ln i obow iązany jest sprawdzić 
na stanow isku roboczym  stan ilośc iow y i  ja ko ­
ściowy pomocy w arsztatowych.

Pomoce warsztatowe potrzebne do w yko n y ­
w ania poszczególnych operacji ro b o tn ik  o trz y ­
m u je  w  różny sposób zależnie od rodza ju  p ro ­
d u k c ji i  poziomu organ izacji w  danym  zakła­
dzie przem ysłowym . W  p ro d u kc ji jednostko­
w ej i  m ałosery jne j pobieran ie pomocy w a r­
sztatowych w  w ypożycza ln i odbyw a się p rzy 
pomocy m arek (system jedno- lu b  dw um arko- 
w y), lub  k a r t  zapotrzebowania w ystaw ianych  
przez m ajstra. W  p ro d u kc ji se ry jne j i  masowej 
należy stosować k a r ty  kom pletow e pomocy 
W arsztatowych, k tó re  opracowuje dz ia ł przygo­
towania p ro d u kc ji lu b  głównego technologa.

K a r ty  kom pletowe obe jm u ją  wszystkie  po­
moce warsztatowe potrzebne do w ykonan ia  
operacji.

W ym iana stępionych lu b  zużytych narzędzi 
może się odbywać przez wezwanie podawacza 
sygnałem, lu b  też przez zorganizowanie objaz­
du pewnego re jonu, np. gniazda przez podawa­
cza, k tó ry  na specja lnym  w ózku posiada kom ­
p le t narzędzi i  dokonuje w ym ia n y  —  zawsze 
sztuka za sztukę. W  tych  przypadkach stopień 
stępienia i  czas w ym ia n y  ustala sam robotn ik . 
W  p ro d u kc ji w ie lkose ry jne j i  masowej zaleca 
się ze w zględu na stałość operacji, „w y m ia n ę  
Przymusową“  t j .  co określony z góry okres, co 
zapobiega n ienorm alnem u zużyciu.

6. Wypożyczalnia pomocy warsztatowych.

Każda wypożyczaln ia  pomocy warsztatowych 
Powinna m ieć swój sym bol umieszczony na

każdej pomocy w arsztatow ej i  dokum entach 
obiegowych. W ypożyczalnie o trzym u ją  pomoce 
warsztatowe z centralnego składu pomocy w a r­
sztatowych lu b  z innych  w ypożycza ln i pomocy 
w arsztatow ych na zlecenie dz ia łu  gospodarki 
pomocami w arszta tow ym i. W ypożyczaln ia  w y ­
daje narzędzia na stanowiska robocze, w zględ­
n ie  przekazuje do innych  w ypożycza ln i, na zle­
cenie dz ia łu  gospodarki pomocami warsztato­
w ym i. W szystkie w ydaw an ia  i  p rzy jęc ia  mogą 
być dokonywane ty lk o  p rzy  jednoczesnym za­
ła tw ie n iu  form alności. Ew idencja  pomocy w a r­
sztatowych prowadzona jest w  kartotece ilo ­
ściowej, k tó ra  ułożona jest w ed ług  typ o w ym ia - 
rów . Cechą charakterystyczną w ypożycza ln i 
jest je j łączność ze stanow iskam i roboczym i. 
D latego też wypożyczaln ia  pow inna być um ie­
szczona w  ha li, ta k  aby wszyscy korzysta jący 
m ie li do n ie j ła tw y  dostęp. Pomoce w arsztato­
we pow inny  być rozmieszczone w ed ług  typo - 
w ym ia ró w  na regałach, a bardzie j p recyzy jne  
i  pom iarowe w  szafkach. Pomoce warsztatowe 
specjalne przechowuje się w edług stanow isk 
roboczych i  sym bo li operacji. W  dużych w ypo ­
życzalniach w ydzie la  się specjalne części na 
narzędzia pom iarowe i  sz lifie rsk ie .

P rzy  p ro d u k c ji jednostkow ej i  se ry jne j na­
leży wypożyczać pomoce warsztatowe w edług 
systemu dwum arkowego, k tó ry  aczkolw iek w y ­
maga dokładnej pracy, pozwala usta lić  liczbę 
narzędzi n ie ty lk o  w  samej wypożyczaln i, ale 
na stanow isku roboczym  i ostrza ln i w ydz ia ło ­
w ej lu b  centra lne j oraz daje jasny obraz cało­
ści obiegu i  eksploatacji. W  systemie ty m  na 
czole pó łk i, na k tó re j zna jdu ją  się pomoce 
warsztatowe, obok sym bolu pomocy, są dwa 
haczyki. Na jednym  z n ich  w iszą m a rk i kon­
tro lne  (np. tró jką tne ) w  ilośc i odpowiadającej 
pomocom w arszta tow ym  na półce. M a rk i kon­
tro lne  m ają  w y b ity  sym bol danej pomocy w a r­
sztatowej. W yda jący m arkę otrzym aną od ro ­
bo tn ika  zawiesza na d ru g im  haczyku na znak 
w ydan ia  pomocy w arsztatow ej, zaś z pierwszej 
zde jm uje  m arkę kon tro lną  i zawiesza na ta ­
b lic y  kon tro lne j pod num erem  m a rk i ro b o tn i­
ka, k tó ry  pomoc tę pożyczył. M a rk i kon tro lne  
pomocy 'w arszta tow ych w  ko n tro li, ostrzeniu 
lu b  napraw ie  umieszcza się w  specjalnych szu­
fladach lu b  zawiesza na oddzielnej ta b licy  do 
czasu pow ro tu  pomocy w arsztatow ej po czym 
w raca ją  one w raz z pomocami na półkę. Ro­
bo tn icy  o trzym u ją  w  zależności od rodza ju  sta­
now iska roboczego 10 do 20 m arek i  jedną m ar­
kę rozpoznawczą do zamocowania w  klapie.

Pomoce warsztatowe, zwrócone przez robo t­
n ika, przeglądane są przez kon tro lę  techniczną, 
k tó ra  ustala p rzyczyny i  w in n ych  n ie p ra w id ło ­
wego korzystan ia  z pomocy w arsztatowych.

W ypożyczaln ia pow inna zaopatrzyć stanow i­
ska w  potrzebne pomoce warsztatowe, następ­
nie system atycznie w ym ien iać narzędzia stę­
pione, zużyte lu b  uszkodzone. Zapas narzędzi 
w  w ypożycza ln i � �  składa się z rezerw y obro­
tow e j ��  i  reze rw y rozchodowej ���

Rezerwa obrotowa zapewnia ciągłość dostaw 
pomocy w arszta tow ych na stanowiska robocze.
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7. Ostrzalnia narzędzi.

(A )  .� = 6 � � 5 � A B ?� � P � ) 5 ?� F = P �  � � �/
� ��#�("�#� %& ' � � � � �%0 �� � �����0R� '#� "� ��0� ��� �
�&��+� . �1� ������"#� � ��#�� � �#�%�!�� �0R� ��� ��.#�/
��#���� %���*1� � � ���#"�� � � � " �# � � � � � � � � � � . � �" �� � �
��� � �� � �  � P � � � � � �#!&� �. � � � � � � � ' � � � � !" �� ��/
� � � � � � � �� � �� �� � � � ( � %#� �� �� � �#����#"�#� � � � � /
��'�"#� � � " �#� � �� � "#� � . � � . �� � � �� � !� � � � ���#"�� �
" �%. � �� � �#%� U� ( � � !�� � � ( V � & " �� # �� � !" � � ( � " � /
��0��� � B � ��0 � � �� � �� � � � �� �� �+� "�%��0*��#%� "�'#�
� � � �# � �-�  � = �$ �" �� � �%� � � � �� � � !" �� %#� �� � � ' " � � �
� � � �" � �# � R� "�� � �3 � � � " � !# ' � � � � �3 � �1 � &��$0 �
� ��#�#� � � � � � �� �� � " � ��0� � �� � " � !# ' � � � ��# � � � � /
� �1� ��� � � �� � � !" �� � � � � . �#��1� � � � ��� � �R� � � ' !�� �# �
�� � � !& . � � � � � � � � � � " � � � � ��"0� ��� � � � � � �# �" �+�
� � �&� #" �� �%+ � B�� � � � � �� � �# � &� �� !� "#%� � ��# �&/
��� � �*��� T� � �� � � � � � & � � �%"# %W� ���# . � � & � �� !�1 �
� � � !� � � ���#"�� � (Co)� � � � �# !� � *1 � � � � � & � �%�� "��
�� ��"0 

(B) .� = 6 � � 5 � A B ?� � � � B � � � AB �  � � �����/
� � � � � � � � � �" �#� � � � �� � � !" �� �# " ��� !"#%� %#� ��
� � ���#"�#� " � ��0 � � �� � !� � � � � � � �� �� ( � � � � � �� -3 � �
� � � � & � � �%" � � ( � �� �� � '#� " � ��0 � � �� � � � � � � & � � /
� � " � � ( � � � �#$#"#�� � � " � �(  

P � �# � " � � ( � � � � � � � � � ( � � � ��� � !" �� � �#" ��� !" � �
� �'#� � �#1� I �!�# R� "� � $ � � � "�� %� � �� * � �� � � � � �� /
-3 � � � � � � & � � �%" � � ( � �+� � � � � � " � ��0 � � �� " �# � ���/
�� � � "# � "�� �" " � � ( � � � � � �� -� � (R� "� � " � ��0� � �� � ���
� . �3 . � �� � 3 -� �0.� �� �(R� !& . � $ � � � " � ��0� � �� � �+�
��0'��#R� "� � I�# � � � �& ' � � ( � � � � �� �3 � R� � �- � � � � � /
����#� ���  R� %# '# !�� � � � # -" �� � . � �+'�%+� � �# �%� !" � �
!& . � � ��#�"� �� �" �� �3� � � ���#"�� � � � � � � � . �� . �� �# �  

5 � �& " �& � � �� �0 " �� � � �$ � " �� � � �%"#$� � �� ' � � �
� � � � ' � � � � !" �� � � � � �" " � � " � � � � -�1� � � � � � � � �# � /
" �� ( � �# �� �" � � (R� "� � �� � � " � � �� ��"0� ��� � � ��� � !" ��
�# " ��� !"#%� "� ��0� ��� � � � �#$�#$�� �"#� � # � -&$ �
�� � � � � � �� �3 �  � �#$�� �� � � �%&� �� ��� � � � " � ��0� � ��
� � � � � !� � "� � � �� � � � �#" �#� � � � � & � �%�� � . !�' � "#%� ���
�# ��%"#%R� & -� �� �� � ���+$"�0��#� �3 � " � � �# �"#$� �
�.��+'#"��� &��+��#,� � � � � �" � ��� � � � �%" � *1�
� � ��� � !" � � P � � � �� � � !" �� �# " ��� !"#%� � � '"�� � �� � /
� � �1 � � �$���"� " � ��0� � �� � � � � ��� �" � �( � T�� �� � . �/
� �#� � "�� ������#$3!"#� � � � � ' � � � � !" �#W� ��� &� � ' /
! � � � � � � � �� "0 � � � �&�� � ��� ���&�0 

P � � � ��� � !" �� �&��+� �3 � " � !#$ !# � �� �" �#1� � . � � � � �
� � � �#� �R� �% � � !� � �# � "#%� !�� � . � � �� � � � � � �� �3 � �
" � ��0� � �� "� � "�'#� �� � -� � � � � �� �#� �� �#�3�R� � �# � /
�-� � �� * �# � " �� � � 7;� 98� � �R� $ � �" � � � " �� �� � � " �2�
� � � " � �R� I�# � � � � � � � � � �# � �� � �� " �%�( � � !�� � � � � ( � � � /
� � � � � �� �3 � � " � !# ' � � ������ �1� �� � �#� � U� � �& � � �
��� � � �&�0V R� �""#� "� ��0� � �� � � � � � !� � � � � ��+$&� "�/
!# ' � � � � � �%� � � � 1 � "�� � � � 3 � �#" �� � � � � � �� -� � #  

B�������"#� "� ��0� ��� � �+� �� �� � � ��"#� ���#��
� � " �� � !# �� � (KT), � � �3 � � � � � . � � �+�� " � � %# � �� "��
" �# � � �� �&%+�#%� ��0*��� "� ��0� ��� � � �� . �1� �"��R�
� & " � �� !& . � �� �0 � � !� � ��"���#"��� � � !#%"#$� � � ����#/
" �� � ��"#$�� "� ��0���� � =�"���#"�#� !�� � . � � � ����#,�
� � � �&'#� �"���#"�#� � �$ � " �� � � �%"#� � � � � � ( � /
� �� ��# 

8. Centralny skład pomocy warsztatowych.
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9. Oddział napraw y pomocy warsztatowych.
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Pracę oddziału naprawczego należy zorgani­
zować podobnie ja k  ostrzaln i, t j .  w ed ług  p ro ­
d u k c ji sery jne j, przez dostarczenie i  odbiera­
nie p a r t ii pomocy w arsztatow ych w  określo­
nych odstępach czasu. Ważną rzeczą jest zaopa­
trzenie oddzia łu naprawczego w  części zam ien­
ne.
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W szystkie pomoce warsztatowe, k tó ry m  nie 
można p rzyw róc ić  zdolności roboczej ani 
ostrzeniem ani naprawą, pow inny  być przeka­
zywane do oddzia łu  regeneracji, k tó ry  te zdol­
ności p rzyw róc i, regeneru jąc np. narzędzie, 
względnie przerob i je  na narzędzie tego same­
go typu , lecz innego rodzaju, lu b  też na zupeł­
n ie  inne narzędzie, ew entua ln ie  zużyje ty lk o  
m a te ria ł zniszczonych narzędzi. Pomoce w a r­
sztatowe przesłane do oddzia łu regeneracji są 
spisane w  rozchód, a po regeneracji w ed ług 
kosztów poniesionych są przychodowane 
w  CSPW, zupełnie ja k  nowonabyte.

Badanie eksploatacji pomocy w arsztatowych, 
ich  zużycia i  uszkodzeń, daje możność w  w ię k ­
szości w ypadków  usta len ia  typowego zużycia 
lu b  uszkodzenia pomocy warsztatow ych, co 
um oż liw ia  opracowanie typow ych  procesów 
technologicznych regeneracji narzędzi.

P rak tyka  uznała za na jba rdz ie j w yda jne  na­
stępujące fo rm y  regeneracji: (a) d la narzędzi 
skrawających —  przeszlifow anie na in n y  roz­
m iar, nasprawanie, na trysk iw a n ie  metalem, 
przeróbka, (b) d la  narzędzi pom iarow ych —  
chromowanie, przeszlifowanie, przeróbka, (c) 
d la  narzędzi sz lifie rsk ich  —  w yc inan ie  m ałych 
tarcz, w yc inan ie  segmentów, w ykonyw an ie  
osełek po leru jących , w ykonyw an ie  tarcz o in ­
n ym  p ro filu .

W  zależności od w ie lkośc i zakładu i  liczby  
pomocy warsztatow ych, oddzia ł regeneracji ma 
różną w ie lkość i  wyposażenie. Ważne jest usta­
len ie  co będzie się zaliczało do regeneracji i  ja k  
będzie w yg ląda ł podzia ł p racy m iędzy ostrza l- 
n ią a oddziałem regeneracji.

Doświadczenia ZSRR w ykaza ły , że 20 do 
25 % całkow itego zapotrzebowania narzędzi 
pow inno się o trzym ać z regeneracji; jesteśmy 
dopiero w  początku i  nasze doświadczenie do­
p iero się zbiera i  przekazuje do reszty zakła­
dów. A m b ic ją  każdego zakładu, dz ia łu  gospo­
d a rk i narzędziowej pow inno być uruchom ien ie 
oddziału regeneracyjnego oraz osiągnięcie na 
te j drodze popraw ien ia  zaopatrzenia w  pomoce 
warsztatowe.
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W ydzia ł p ro d u kc ji pomocy w arszta tow ych 
Pow inien w ykonyw ać dla zakładu w szystkie  
Pomoce specjalne i  ew entua ln ie  tak ie  no rm a l­
k ę  k tó rych  z jakiegoś powodu nie można na­
być na ryn ku . Takie  założenia muszą być b ra - 
ne pod uwagę p rzy  o rgan izacji i  urządzeniu 
W ydziału p ro d u k c ji pomocy w arszta tow ych 
2 jednoczesną popraw ką na pomoce uzyskane 
2 regeneracji. W  każdym  przypadku w ydz ia ł 
m usi prowadzić p rodukc ję  w ed ług  na jnow -

E konom ika  i O rg a n . P ra c y

szych osiągnięć o rgan izacyjnych i  technicz­
nych. O b ra b ia rk i mogą być w  m nie jszych w y ­
działach ustaw ione grupowo, w  w iększych g ru ­
powo, jednak z rozb ic iem  w  oddziałach lu b  na 
gniazda przedm iotowe. P rodukc ja  pow inna być 
przygotowana, ka lku low ana  (norm y pracy), 
p lanowo prowadzona i  na pe łnym  rozrachunku 
z uzyskaniem  kosztu każdej pomocy warszta­
tow ej .

Zam ów ienia na pomoce przychodzą z sekcji 
p lanow ania dz ia łu  gospodarki pomocam i w a r­
szta tow ym i w  odpow iednim  czasie, um oż liw ia ­
jącym  odpow iednie przygotow anie technolo­
giczne i  w ystaw ien ie  zleceń na pomoce w a r­
sztatowe tzw . d rug ie j kolejności, potrzebne do 
w ykonan ia  pomocy w arszta tow ych d la  p ro d u k ­
c ji. P rodukc ję  u rucham ia sekcja p lanow o-dy- 
spozycyjna w ed ług  wyznaczonych te rm inów  
i  w  m iarę  skom pletowania m a te ria łów  i  pomo­
cy w arszta tow ych potrzebnych do w ykonan ia  
zamówienia. . P lanowanie wykonawcze jest 
identyczne ja k  d la  p ro d u kc ji se ry jne j i  tu  też 
m usi być doprowadzone do robo tn ika . M aga­
zyn s ta li narzędziowych jes t w  zarządzie dz ia łu  
gospodarki pomocami w arszta tow ym i, co także 
u ła tw ia  przygotow an ie  i  u ruchom ien ie  p ro ­
dukc ji.

W prowadzając organizację gospodarki pomo­
cami w a rsz ta tow ym i należy:

(1) Uporządkować w ypodżyczaln ie pomocy 
warsztatow ych, to znaczy usunąć wszystkie  
pomoce zbędne i  usta lić  spis pomocy w arszta­
tow ych  zw iązanych a k tua ln ie  z produkcją . 
O kreślić następnie dla każdego typ o w ym ia ru  
m aksim um  i  m in im u m  zapasu w  w ypożycza l­
n i, ja k  rów nież zużycie dekadowe, miesięczne 
lu b  kw arta lne . N a jlepszym  systemem w ypoży­
czania pomocy w arszta tow ych jest system dw u- 
m arkow y.

(2) W prowadzić dostarczanie pomocy w a r­
sztatowych na stanow iska robocze.

(3) P rzejść na przekazywanie narzędzi do 
ostrzenia p a rtia m i d la  um oż liw ien ia  sery jne j 
p racy w  ostrzalniach.

(4) W prow adzić system m aks im um -m in i- 
m um , zorganizować cen tra lny  skład pomocy 
w arszta tow ych i  opracować autom atyczne za­
opatryw an ie  w ypożycza ln i w ed ług k a r t  l im i­
towych.

(5) W prow adzić do w ydz ia łów  p ro d u kc ji 
pomocy w arszta tow ych, naprawczych i  regene­
ra cy jn ych  nowoczesną organizację p rodukc ji, 
p lanowanie wykonawcze i  rozrachunek gospo­
darczy.

(6) W  k ilk u  różnych pod względem  typ u  p ro ­
d u k c ji przedsiębiorstwach należy w prow adzić 
nowoczesną organizację ta k  p ro d u kc ji ja k  i  go­
spodarki pomocami w arszta tow ym i, co pozwo­
liło b y  p rak tyczn ie  przekazywać doświadczenia 
i  pom ogłoby w  podniesieniu poziom u organiza­
cyjnego w  ca łym  przemyśle.

O m ów iłem  najważnie jsze zagadnienia, szcze­
gółowo podając opis systemu m aks im um -m in i- 
m um , k tó ry  pow in ien  ja k  na jprędze j uzyskać 
prawo obyw ate lstw a w  naszym przemyśle. N ie 
jest to w praw dzie  zadanie ła tw e  szczególnie ze 
względu na b rak  kad r inżyn ie ry jno -te chn icz -
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nych. W  dyskus ji k ilk a  razy poruszono sprawę 
kadr, zwrócono uwagę na to, że stosunek absol­
w entów  w ydz ia łów  ko n s tru kcy jn ych  do absol­
w entów  technologicznych jes t b łędny, w ynosi 
4— 5 do 1, a pow in ien  być odw ro tny . W  w y n ik u  
absolwentów w ydz ia łów  kons trukcy jnych , zat­
rudn ionych  w  zakładach w  dziale głównego 
technologa, w  dziale narzędziowym , lub  w prost 
na p rodukc ji, należy przeszkalać. Masowe szko­
len ie  specjalizujące pow in ien  przeprowadzać 
S IM P  łącznie z M in is te rs tw em  Przem ysłu M a­
szynowego i  C en tra lnym i Zarządam i P rzem y­
słu.

D rugą sprawą n a tu ry  ogólnej jes t zby t słabe 
w łączenie się do ogólnej p rob lem a tyk i gospo­
d a rk i narzędziowej In s ty tu tó w  N aukow o-Ba­
dawczych. Na kon fe renc ji u jaw n iono  co In s ty ­
tu ty  rob ią  i  z ja k im i przedsięb iorstwam i w spół­
pracują, ich  w k ła d  jednak jes t zby t m ały, by  
m ógł go odczuć przem ysł jako  całość. W nioski 
szły w k ie ru n ku  powołania „ In s ty tu tu  Narzę­
dziowego“ , w ym ia n y  na pewne okresy kadr

Jan Tuszyński

P lanow an ie  i organ izacja  
pom ocam i w arsztatow ym i

SZ Y B K I rozw ój przem ysłu maszynowego, 
p rzew idz iany w  p lan ie  sześcioletnim, na­
po tyka  na szereg trudności, k tó rych  
przezwyciężanie jest treścią codziennej 
w a lk i o w ykonyw an ie  i  przekraczanie 

p lanów  p rodukcy jnych . M im o że trudności te, 
zależne od rodzaju p ro d u kc ji i  w a runków  lo k a l­
nych zakładu, byw a ją  liczne i  różnorodne, moż­
na z dużym  stopniem pewności wskazać na b rak  
potrzebnych narzędzi i  pomocy w arsztatowych, 
jako  na jedną z g łów nych i  na jba rdz ie j rozpow ­
szechnionych przyczyn, ham ujących rozw ój na­
szego przem ysłu  maszynowego.

W a lka  o nową technikę, o w ykorzystan ie  m o­
cy p rodukcy jnych  wiąże się ściśle z opracowa­
n iem  p ro d u kc ji pod względem  technologicznym . 
Na całość przygotow an ia  p ro d u kc ji składa się 
przygotow an ie i  w ykonan ie : ���  rysunków  pro­
du kcy jn ych  w yrobu, �#�  p lanów  obróbki, �$�  r y ­
sunków  pomocy warsztatow ych, �'�  w ykonan ia  
pomocy w arszta tow ych i  �(�  p ro to typow e j sztu­
k i (i ew entua ln ie  serii). W ym ienione elem enty 
tw orzą łańcuch, w iążący pewną koncepcję p ro ­
dukcy jną  z je j u rzeczyw istn ien iem , p rzy  czym 
łańcuch ten spełnia swoje zadanie ty lk o  
w  ty m  stopniu, w  ja k im  pozwala na to jego n a j­
słabsze ogniwo. W  ogrom nej większości p rzy ­
padków  ro la  ta spada na ogniwo �'��  dotyczące 
w ykonan ia  pomocy warsztatow ych.

Zależnie od w a runków  loka lnych  zakładu, 
wykonaw cą pomocy w arszta tow ych może być 
w łasna narzędziownia, lu b  in n y  zakład. W  obu 
przypadkach jednak odpowiedzialność za zao­
patrzenie zakładu w  pomoce w arzta tow e ponosi

m iędzy in s ty tu ta m i i  przem ysłem , zorganizo­
w ania techn ików  dla przem ysłu narzędziowe­
go i  rozbudowania na wyższych uczelniach spe­
cja lności na w ydzia łach  technologicznych.

K onferenc ja  dała m ate ria ły , pozw o liła  ocenić 
stan is tn ie jący  i  nasze m ożliw ości —  dość po­
kaźne ta k  pod względem  doświadczonej kadry 
ja k  i  p racy ins ty tu tów , b iu r  kons trukcy jnych  
i zakładów przem ysłowych. W ystaw a pomocy 
w arsztatowych, m odeli, pom ysłów  racjona liza ­
torskich, obrab iarek itp . pokazała bojowość 
i in ic ja ty w ę  poszczególnych jednostek in s ty ­
tu c ji.

Należy obecnie prace te i  w y s iłk i zsynchro­
nizować i  u jąć planem, należy doświadczenia 
kon fe renc ji rozszerzyć na każdy zakład poprzez 
zakładowe ko ła  branżowe, zw iązk i zawodowe, 
k lu b y  te ch n ik i itp ., co stanie się ręko jm ią  w y ­
k ryc ia  rezerw, popraw ien ia  w a runków  eksplo­
a tac ji, lepszej organ izacji gospodarki pomoca­
m i w arszta tow ym i.

� ) * � + � � � �# �$, � � � - ��

gospodarki

dzia ł gospodarki pomocami w arszta tow ym i. 
W  dalszym ciągu za jm iem y się pracą D z ia łu  
Gospodarki Pomocami W arszta tow ym i, pozosta­
w ia jąc  na uboczu tę część jego działalności, k tó ­
ra nie ma bezpośredniego zw iązku z zaopatrze­
niem  zakładu w  pomoce warsztatowe specjalne. 
Rozważania nasze ograniczym y ponadto do ta ­
k ich  zakładów, k tó re  rozporządzają w łasną na- 
rzędziownią.

����� �

Rys. 1 przedstaw ia typ o w y  schemat organ i­
zacy jny D zia łu  Gospodarki Pomocami W arszta­
tow ym i, przystosowany do potrzeb zakładu 
średniej w ie lkości. Zadania poszczególnych ko­
m órek są następujące:

Sekcja planowo-zaopatrzeniowa opracowuje 
p lany  p ro d u kc ji narzędziow ni i p lanu je  zaopa­
trzen ie  zakładu w  pomoce norm alne nabywane 
zewnątrz i  w  m a te ria ły , przeznaczone do w y ro ­
bu pomocy specjalnych.

Sekcja opracowań technicznych p rzygotow u je  
p rodukc ję  narzędziow ni pod względem  techno-

346



!�$�� �" � �R� � � �� � � �&%+�� � � � � � � �#!&� �" � ��& � �%# �
� . �3.� � �#� � � � � � & " � �� � � � � � � � � �# �%�!" � � ( � ���
& ' � ��& � " � ��0 � � �� � " �� � � � ��# � �� � � � � �%+�� � � !�& /
!� �%0� ����3�� � � � � & � � �%" � � ( � � !� � � �����#$3!"��(�
� �#�� �%� 

6#��%�� $� � � � � � �� �� � � � � � � � �� � �� � � � � �� �#"/
� � � !" � � � � -� � � � � � � � � � � � �� � �� �� � � � ( � � � � � �� � &%#�
"�� �3�� "��� � �� �+� � � � � ' � � � � !" �� � � � � � � � � � �� � /
�� �� � � � ( � � � "� � � � -� * � �� � � � & ' � �� � � � " �# � � � � /
� � � � � "�� �# �#" �# � � � �-� �& 

P � � � �� -� " � ��0 � � �� � " �� %#� �� .#���*�#�"��� ��/
� � � �# � � �� !" � � ��� � � � � " � " �# � � !� "3 � � � � � � & � � �%/
" ��(R� � � �� � � � � " � �( � � ��#�� �#��%0� � !� " � � �2� � �2�
� � ���#" �� � + � P � � � -� � � %#$�� � �( � � � �� � -� * � �� � �
� � �� � �� �� " � ��0 � � �� � � � T= � � � �� -� � � � � & � �%�� B � /
��0���WR� � � � 3 �� �� � !� " � � �2�� � � � �#!� �# � T= �� � ��-�
� !� " � � � " �� �P �� �" � � � �#$�� � � � � � � � �#!" ��W� � �> �& /
�� � P ���� �� �� �# 

B �# � � !# ' " �# �� � � � � � � �3 �R� � �3 �# � �+� � �� � � � � "+ �
�-#%� � �� � � � ) � �� -& � � � � � � � � �� �� � � � � � � � �� P � �/
� � �� �� � � � �R� &� � �� � �#" �# � � �� �&"�3� � � � �#%� �� �#/
� � �" �# � � � � �" " � � . �1� �������0�#� ��� � -�*� ��#$��
� � � �� � �#" �� � � � �� -& � ���� � �$!0�#� � � �$ � " �� � �%��
�� � !� " � � � " ��  � � � � �0�&%+�� � � �#" � ����3.R� &�&" �#/
� � � � � �"���"#%� � �0����*��� � �� � � � � �3 � � $-3� "#�
\�3�-� � �-�R� � �� � �� �%+�� � �" � � �� � � � �& " � �R� � �3 �# �
!# � �#%� & � � �& � !+ � �� �" �# " �# � � � � ( � �� � �# �� �" " � � ( �
��&�" �*� � 

P L A N O W A N IE  P R O D U K C JI P O M O C Y �
W A R S Z T A T O W Y C H

� !� " � � � " �#�� � � � & � �%��� � � � � � � � � �� � �� �� � � � (R�
��� � ."�#� %� � � � !� " � � � " �# � �����"���#%� � � � � & � �%��
� � �-� �&R� � � . � � � � ��0� "�� � �! � & � ����#.!��( �
P � � ��# � �� �# , � �� �# � ��� � !� "3 � � � � � �& � � �%" � � (R�
� �3 �# � � � �# � ��&%+� � � � ��� � #" �� "�� � � � � � �� �� ( �
����#.!��(� � !� " � � � " ��R� ����"#� � � � � � � �� !" # � � !� /
" � � " � ��0 � � �� � " �� �$ ��" �� � �%+� ��0� �� �# $ & -� � ��� ��/
� �" �� � �!� * � �� �� .� ���$����"� � � " �# � �# � � � � � ��� * � ��
!& . � ��"� '&� � � � �� �& � � � � " � � ( � �� � � �� � � !�" � /
� � " �# � � � � ��� � #" �&� � ��# � �� � �� " � � ( � � � � � � � � ��/
%� � �� � ��0� � � � �#�� � � � � � � � � �� � � � � � � " �& � � !� "3 � �
� �3 �� � I� !� � � � (R� �� �#$&-� � � �#��0��"��(R� �� " �# /
� �# � � � � � � � �� !" � � (  

6����+���"�#� � !� "3 � � � -&$ � I� !� � � � ( � � � � � " /
�� � !� � "��� �� ( � � � � � " � " �# � � �+� &-� �� �� "#R� %#'#!��
��-�*1� � � � � & � �%�� " � ��0 � � �� � " �� � � � � �# !�� � � "��
$ �& � �R� � �����#$3!"��"#� � � � � " �' � � � � � �#���� �#/
" �&Q

S � ��� ��#� ��� & ' � ��& � �-��"#$� 
SS � ��� ��#�"��� � ���# . � �� � � � & � �%�� .�#'+�#% 
SH � ��� ��#� �� �+��"#� �� � ���0�#� � �# �(" �� � /

" � � � T&�&�( � � �#" �# � � � � � & � �%�� " � � � � ( �
� � �� .3 � R� &� � �� � " �# " �� � � � � � �� " � � �# �( /
" � !� $ ��� � � � � & � �%�� .�#'+�#%W 

S7 � ?" "# � ����#�"��� � ���# . � � � -� �"#� � � �-� �& 
H � 5 � � 3 � �#" �� � �� �#� "+���  

� � � � �" � � � � � $ �& � � � SS� &��� !� � � � � -� � � ��� �/
� � �#!" �#� "�� � � � � �� � �#� �������"#$�� ��*� �� � ��#/
"�� � .+�\� �#'� � � � � \ " ��3 �R� � � �� � �+�� �( � ��"#$��
�� � � �%&� � �� �& � �%�R� �������� $ � � � � � -� � " �� � SH� ��/
� �" �# " �. �1�� � �" � � � � " � �� � � � � �� �&� �� �" "# � � �� � \/
" �� �R� �. �� �&%+�#� � � ��� *1� � � � � � � � � � �� � �� �� � � � ( �
� � � �� �&"�&� ��� � � ��� * � �� � � � ( � �� � �# �& �& �& � ( � � �� /
"#%� � � � �& � �%� � � � �$�&�0� S7� " � !# ' � � & � �� !�1 � � � � /
�#"��� � � � � � �� �&"�&� ��� � � �$ �&� � SS� � � SH 

B � ��0� � �� � " �#� �� !�� � . �# � � . �� . �� �# � � � � � �& � /
� �%" � � ( � ��0�&� :K� � � �&� � � � � �0 � � �#%� � � � �" " � � .�1�
� � � � �#!�"#� "�� � � � � �� -�R� � � � �# �%�!�� � � � "#�
� �� � � � & � �%�� � � � � �� � � � � � ( �$ �& � � � � � � � � � � � �� � /
�� �� � � � (R� �� � �0 � � " � ��0� � �� �"+�� �(R� � �� � ��+ �3 � �
� � & � ( � � �3 � R� � �� � ��+ �3 � � � �# �" �� � � � ( � ����R� %# /
'#!�� � � � �& � �%� � � � � -� �&� �#$�� � � � �$�R� � � �� � � �
�&� �#"" � � (  � � !� "&%+� � � �� �& � �%0� �� � �# %� "���0/
� � �� � " �R� & � -� � � � � � � � � � �#!"#� � !� " � � "�� � � � �& � /
�%0� ������#$3!"��(� � � � � �� -3�  � P � �� !� � � � � ��+$&�
.0� � �#� � � � �%� � � � !�� ��0� " � ��0 � � �� � " �� � ��
� " �#%� � � � �R� � ��( � � �+�� � � � � � �� � � �� ��-�'#"��R�
'#� ����"#� ������� � �$+� . �1� �������� �"#� ��� ��/
� � �� -3 � � " � ��0 � � �� � " �� � �0�� � � �(  

6&� ��$����"R� � �3 �+ � �# � �# �#" �&%+� ��.+� � � � �# /
"��"#� $ �& � �R� � � � �" " � � . �1� � � � � �#!�" � � "�� �� . �2�
���$�� ��" �� �0��"#� � � � ����"��#R� �#� � ��� �" �#�
��*� � � "�� ������#$3!"#� �� � � � � . �� . �� �# � � � � � � �� -�
�#"� � � � �" �# " � . �1� � � � � �� � "�� � �*� �� � � �#"�&R� ��/
� � � !�%+� � � � "�� � � . �� " �# � � -� * � �� � � ( � � �� �&"�3� �
� � � �0 � � � � � � � ���#$3!"�� �� $ �& � � � �� � � ��!#'"�*���
��� �� � � � ��� � � "#%� � � �# � � �" � � � ��# � � � -& � P � �# � /
" � � � � �� � � � � �& � � �� �# �� � � " � � "� R� '#� ��-�*1� �� /
.����$����"R� � ��# �� . �� " � � ( � � ��#�� " � ��0 � � �� � " �0�
"�� � � ���# . � � � # � "0 ��� "# � � � �-� �&R� � �-� � � � ��0�
�� " � � �0 �&%+���( � $ �&�Q

$� � � �" � � �� � � �� � �# �     � HGe	�
$ � � � �" � � I�# � � �� � �# � � � � ��&$� �� � �# �  � H7^
$� � � �" � � � � !�I�# �� � �# �     � S:^
$� � � �" � � *!&�� �� � �#� � � � � � �� � �� � �# �  � H:^
$� � � �" � � � � ��� � �� � �# �     � 8^

���#�� �������� �"�#� � -� * � �� � � ( � � �� �&"�3� �
� �� �#" �� � � � ( �� � '#� ��& � �� !�1 �� ��# � �� � �� "# � � !� /
"#� � �.��+'#"�#�������#$3!"��(�$ �& � � � . �� . �� �# �R�
�� �� � � � �%+�� "���0�"�#R� ���� � ������"�� � � � �"#%�
$ �& � �# � �!�*1� � . �� . �� �# � � ��.#���#���� � ��# �� . �#" �#�
&��� !� " � �( � � � �#" � ����3.� $����" 

E� � � ���"����"�� "�� � ��0��#R� � !� " � � � " �# � ����/
�� � # " �� � # � %#� �� � � ' !�� # � %# � � " �# � � � �� � � �( � � !� /
" � � � " �� � � �3 �� � I� !� � #$ �  � � !� " � � � " �# ��� � � � . � � � �
��0� "�� �$3-� � � � � 3�( � #�����(Q� � !� " � � � " �� � � �# /
��0��"#$�� � � � !� " � � � " �� � � � � � " � � � �#$� � T"�� ���/
" � � �� � � � ��.���#W � � ������-�� ��0*1� � � � � � & -& � .0/
���#� �$��"����" � � ��� �� � ( � � �3�( � �� � � �%3� � � !� /
" � � � " ��R� $�� ' � � � �" � � �"�#� �� ( � � �� " � � �� � !& � � � ���
�� � � �+� � " �� � ��-�*��� ��$��"�#,R� � � �+� � " � �( � �� � �/
$�"�� � �%+� � � � !� " � � � " �# � � � �� � � � � � " � ��0 � � �� � " � 

5 � " �� � � � � � � �+ � �� � � ��� � � � � �� " �� � � !� "3 � �
� �#��0��"��(R� � �%� �# � � � ��0� ��$� �" �#"�#� � � � � !& �
� �� �& � � �%"#$� � " � ��0 � � �� � " �R� � � -� � �%+�#$� �
� � �# �� �&%+�#%� � �#��#� "� � ����3.� � !� " � � � " �� �
� � "�� �#�!"�*1� � � �� � � � � � � " � � ( � � !� "3�  

C Y K L  P R O D U K C Y JN Y  N A R Z Ę D Z IO W N I

�#�!"�*1� � !� "3 � � �� � �" � �( � %#� �� � � �� ����%�
��#"��"�� %# � � " �# � � ��#�� � � �3 � " � " �# � � .%0�� � ( �
� !� "# � � ��.� ���$����"� �� � ��#�&��� � �*��+� "� ��0/
� � �� � " �R� � � �� ' � "+� �3 � " �# ' � � � ��.� ���$����"��( �
5 � � ( � �!+ � � ��#%*��� � ��� � !� "3 � � � �3 �� � I� !� � � � ( �
&%0��#� �� � � ��%#� ��0� "�#����� �#��"#R� ��� � � " �� � �
�� "���0�&%+�#$�� � � � � � -� �&  

P � � . �� \ � � � ��.�#R� '#� " � ��0 � � �� � " �� � � �� � � /
� � -� � ��� � � � � " � " �� � � � � 3� �#"�#R� � � �� ' �%+�#� ��0�
�&�+� HK KKK� ��.����$����"R� � � '#� ���� � ��+���

347



ona dla tego celu 5.000 roboczogodzin miesięcz­
nie. Rys. 2 przedstaw ia charakte r zm ian, k tó rym  
podlega dzienna ilość roboczogodzin zużywana 
przez narzędziownię na w ykonanie  tego zamó­
w ienia. W  przeciągu p ierw szych dwóch m ie­
sięcy ilość ta  stopniowo rośnie od 0 do 200 ro ­
boczogodzin dziennie, przez następne dwa m ie­
siące zaś u trzym u je  się na s ta łym  poziom ie 200 
roboczogodzin dziennie, odpow iadających 5.000 
godzinom miesięcznie. Przez ostatnie dwa m ie­
siące dzienne przerobien ie spada z 200 godzin 
do zera.

Jest oczywiste, że przerobien ie  5.000 godzin 
miesięcznie, odpow iadających całości swobod­
nych godzin, k tó ry m i rozporządza narzędziow- 
nia, może być osiągnięte dopiero z tą  chw ilą , gdy 
zaczniemy spotykać części zam ówienia na 
w szystkich operacjach, k tó re  są przeprowadza­
ne w  narzędziowni. Bezpośrednio po przystąp ie­
n iu  do pracy nad zam ówieniem  przeprowadzane 
są jedyn ie  operacje początkowe, w  znacznej 
większości tokarskie, niezdolne same przez się 
do pokryc ia  200 godzin dziennie, i  dopiero 
w  m iarę u p ły w u  czasu i  wchodzenia na w id o w ­
n ię now ych operacji zwiększa się dzienne prze­
rob ien ie  godzin. Czas, w  przeciągu którego 
dzienne przerobien ie  dochodzi do najw iększej 
w artości 200 godzin dziennie, rów na się w  p rzy ­
b liżen iu  czasowi, którego wym aga pierwsza 
p a rtia  w ykonyw anych  części, aby przejść przez 
wszystkie  ko le jne  operacje. Czas ten nazyw am y 
cykiem  p rodukcy jnym , charakte ryzu jącym  p ro ­
dukc ję  typow ych- części, wchodzących w  skład 
rozpatrywanego zamówienia.

Całość godzin, zużyta na w ykonanie  naszego 
zamówienia, jes t przedstaw iona polem  w ykresu  
A B C D C ‘B ‘ (rys. 2). Pole to przedstaw ia sobą 
pole trapezu, którego pow ierzchnię G możemy 
w yrazić, ja k  następuje:

a  =  A D  +  BC B B . _ J ę  +  2ą g _
u £

=  (c +  a).g  . . . . (1)
Znaczenie uży tych  we wzorze sym boli w yn ika  
z rys. 2.

W  obecnych rozważaniach in te resu je  nas 
przede w szystk im  ustalenie czasu, potrzebnego 
na w ykonanie  zamówienia. Jak w y n ik a  z rys. 2 
i  z w zoru  (1), czas ten wynosi:

T  =  (c +  a) +  c =  —  +  c . . . . (2)
g

A na liza  w zoru (2) wskazuje na to, że czas po­
trzebny na w ykonan ie  pewnego zamówienia 
składa się z dwóch sk ładn ików , z k tó rych  p ie rw ­
szy zależy od pracochłonności zamówienia 
i  przepustowości narzędziowni, d ru g i natom iast 
jes t od obu tych  w ie lkośc i niezależny. Należy 
zw rócić uwagę, że p ierw szy sk ładn ik  jest rów no­
znaczny z czasem, k tó ry  b y łb y  potrzebny na w y ­
konanie zamówienia, gdyby narzędziownia 
m ia ła  możność u trzym an ia  n iezm iennej prze­
pustowości dziennej od pierwszego do ostatn ie­
go dnia w ykonyw an ia  zam ówienia. Ponieważ, 
ja k  już  w iem y, jes t to niem ożliwe, czas w y n i­
ka jący z podzielenia G przez g, pow in ien  być 
pow iększony o długość cyk lu  produkcyjnego, c.
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Chcąc uwzględn ić p rzy  p lanow an iu  w p ły w  
cyk lu  produkcyjnego, m usim y znać jego rzeczy­
w is tą  długość. Ze względu na w ie lką  różnorod­
ność w yrobów , wchodzących w  skład p ro d u kc ji 
narzędziowni, odpowiadające im  długości c y k li 
p rodukcy jnych  wahają się w  szerokich g ra n i­
cach i  muszą być rozpatryw ane indyw idua ln ie . 
Tak w ięc długość ta  zależy przede w szystk im  
od tego, czy rozpatryw ana pozycja jest po je­
dynczą częścią, czy też jest zmontowana z części 
składowych. Pozycje te będą w  dalszym  ciągu 
określane m ianem  pozyc ji prostych i  pozyc ji 
złożonych.

C yk l p ro d u kcy jn y  części pojedynczych, k tó re  
będziemy w  dalszym ciągu nazyw a li detalam i, 
rozpa tru jem y niezależnie od tego, czy części te 
same przez się są sam odzie lnym i pozycjam i 
oprzyrządowania (tzw . pozycje proste), czy też 
są one jedyn ie  częściami sk ładow ym i pozyc ji 
złożonych. C yk l p ro d u kcy jn y  de ta li zależy od 
całego szeregu czynników , w  p ierw szym  rzędzie 
zaś od: (a) ilośc i operacji obróbkowych, (b) p ra ­
cochłonności pojedynczego detalu, (c) ilości 
sztuk deta li, ob ję te j jednym  zleceniem, (d) po­
trzeb w  dziedzinie oprzyrządowania pom ocni­
czego (drugiego stopnia).

Ze względu na w ie lką  różnorodność deta li, 
w y tw arzanych  przez narzędziownię, mogą im  
odpowiadać cyk le  p rodukcy jne  od na jkró tszych  
(parodniowych) do najdłuższych, sięgających 
miesiąca. To samo dotyczy czasów montażu po­
zyc ji złożonych,’ k tó ry  może trw ać  dłużej lu b  
króce j, zależnie od k o n s tru kc ji przyrządu.

Teoretycznie ręcz biorąc, p rodukc ja  każdego 
deta lu  pow inna być uruchom iona w  te rm in ie , 
k tó ry  o trzym am y, cofając się o „ c “  dn i od te r ­
m inu, w  k tó ry m  dany detal ma być ukończony, 
p rzy  czym ,,c“  oznacza długość cyk lu  p roduk­
cyjnego danego detalu. W  prak tyce  uw zględn ia­
nie długości in d yw id u a ln ych  c y k li p ro d u kcy j­
nych by łoby  bardzo trudne  a ponadto niecelo­
we, gdyż:

(1) in d yw id u a ln a  ocena poszczególnych po­
zyc ji w ym agałaby dość znacznego nakładu p ra ­
cy fachowców,

(2) opa rty  na te j zasadzie ka lenda rzyk  u ru ­
chom ienia p ro d u kc ji poszczególnych de ta li b y ł­
by  ogrom nie złożony i  mało p rze jrzys ty , m u­
s ia łby bow iem  in d yw id u a ln ie  uwzględniać 
każdy detal. N ie do un ikn ięc ia  b y ły b y  liczne 
przeoczenia i  pom y łk i.
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(3) w  prak tyce  n ie da się un iknąć znacznych 
nieraz różnic m iędzy p rak tycznym i a teoretycz­
nym i cyk lam i p ro d u kcy jn ym i, gdyż p rzy  oce­
nie tych  ostatn ich nie można przew idzieć 
wszystkich czynników , w yw ie ra jących  w p ły w  
na długość cyk lu .

W zględy powyższe w skazują na celowość 
przy jęc ia  rozw iązania praktycznego, opartego 
na następujących zasadach: (a) całość detali, 
wchodzących w  skład program u produkcyjnego 
narzędziowni, zostaje podzielona na dw ie g ru - 
py, p rzy czym do pierwszej z n ich  wchodzą de­
tale o cyk lu  krótszym , nie przekraczającym  15 
dni, do d rug ie j zaś detale o cyk lu  dłuższym, 
n ie przekraczającym  jednak jednego miesiąca. 
Zakłada się p rzy  tym , że nie będzie deta li, k tó ­
re w ym aga łyby dłuższego cyk lu  p rodukcy jne ­
go, (b) na montaż pozyc ji złożonych przew idu je  
się okres 15 dni.

r

0 — ---------- —

L

B

A

— 1— 1__ 1__ 1
■ 'l

45 30 15 dni
Rys. 3

Rys. 3 przedstaw ia przebieg p ro d u kc ji deta li, 
opa rty  na założonych w ie lkościach c y k li p ro ­
dukcy jnych . Obok deta li, będących pozycjam i 
p ros tym i (C i  D), w id z im y  na n im  przebieg 
p ro d u kc ji pozyc ji złożonej, w  skład k tó re j wcho­
dzą detale o różnych cyklach p rodukcy jnych  
(A  i  B).

P L A N Y  M IE S IĘ C Z N E
Planowanie term inów  uruchomienia produkcji detali

Narzędziownia pow inna  być trak tow ana  jako 
warsztat p rodukcy jny , podlegający ta k im  sa­
m ym  praw om  i  wym aganiom , ja k  i norm alne 
w ydz ia ły  p rodukcy jne  zakładów przem ysło­
wych. Tak w ięc od narzędziow ni pow inn iśm y 
nie ty lk o  żądać, aby obowiązujące p lany  b y ły  
w ykonyw ane pod względem w artościow ym  
i  asortym entowym , ale rów nież aby b y ły  one 
w ykonyw ane ry tm iczn ie . M ów iąc o ry tm iczn ym  
w ykonyw an iu  planu, rozum iem y pod ty m  r y t ­
m iczny sp ływ  gotow ych w yrobów  z narzę­
dziow n i do magazynu.

Rytm iczne zdawanie w ykonyw anych  pomocy 
przez narzędziownię może być jedyn ie  osiągnię­
te pod w arunk iem  opracowania planu, p rzew i­
dującego rów nom ierne rozłożenie te rm inów  na 
przestrzeni całego miesiąca. W  większości p rzy ­
padków w ystarczy, jeże li ko le jne  te rm in y  będą 
Przesunięte w  stosunku do siebie o jedną deka­
dę, a w  żadnym razie nie należy liczyć się z po­
trzebą te rm inów  częstszych, n iż  co 5 dni. K o - 
m jne tygodnie są pod ty m  względem  m nie j 
Wygodne,gdyż położenie tygodn i w  stosunku do 
dn i tygodnia ulega zmianom.

Rys. 4 przedstaw ia harm onogram  pracy na­
rzędziowni, p lanu jące j wypuszczanie ko le jnych  
p a r t ii w yrobów  w  10-dniowych odstępach cza­
su. T e rm in y  uruchom ien ia p ro d u kc ji detali, 
wchodzących w  skład poszczególnych p a rtii, 
są ustalane zgodnie z poprzednio om ów ionym i 
zasadami (patrz rys. 3). Na rys. 4 zastosowano 
oznaczanie poszczególnych g rup de ta li zgodnie 
z rysunk iem  3, wprowadzając dodatkowo ozna­
czanie ko le jnych  p a r t i i pomocy liczbam i dw u­
cy frow ym i, zw iązanym i z te rm inem  ich  ukoń­
czenia. P ierwsza cy fra  oznacza num er ko le jn y  
miesiąca, druga zaś -—- dekadę.

G rupa
term inow a

Termin�� �uruchom ienia posiez, d e ta li Termin zakończenia 

grupyA B c 0
21 23.12 10. 1 10 . 1 25.1 10.2
22 5 . 1 20 . 1 20 .1 5.2 20'.2
23 15.1 30.1 30 .1 15 .2 2! .2
3 1 25.1 10.2 10 . 2 25.2 10 .3
32 5 . 2 20.2 20.2 5 .3 20 .3
33 15.2 28.2 28 .2 15.3 30 .3
41 25.2 10 .3 10 .3 25.3 10 .4

Rys. 5

Obok harm onogram u sporządzamy kalenda­
rzyk  uruchom ien ia p rodukc ji, będący w  istocie 
rzeczy zestawieniem  te rm inów , w  k tó rych  roz­
poczynają się lin ie  harm onogram u rys. 4. K a ­
lendarzyk  ta k i sporządzamy w  dwóch u k ła ­
dach: p ierw szy (rys. 5-a) zaw iera zestawienie 
grup, na któ re  podz ie liliśm y wszystkie  detale, 
p rzy  czym każda grupa jest oznaczana lite rą , 
odpowiadającą cyk lo w i p rodukcy jnem u zaliczo­
nych do n ie j deta li, i  liczbą, związaną z te rm i­
nem ukończenia. D la  każdej g rupy  podano te r­
m in  uruchom ien ia p ro d u kc ji zgodnie z harm o- 
nogromem.

D ru g i uk ład  ka lendarzyka  (rys. 5-b) jest ze­
staw ieniem  kolejności, w  ja k ie j m ają być w y -
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wym aganych te rm in ó w  zakończenia. N ie  w y ­
klucza to oczywiście przypadków , gdy zamó­
w ienia zewnętrzne o trzym u ją  p ie rw szy stopień 
pilności, p rzy  k tó ry m  nie bierze się pod uwagę 
obow iązujących c y k li p rodukcy jnych , zastępu­
jąc je  m etodam i osobistego doglądu robo ty  
przez wyznaczonych do tego celu p racow ników , 
dbających o natychm iastow e k ie row an ie  deta li 
z operacji na operację i  usuwających wszelkie 
przeszkody aż do tak ich  k ro kó w  w łącznie, ja k  
zdejm owanie z ob rab ia rk i m n ie j p iln e j n ieu- 
kończonej roboty, jeże li ham uje  ona postęp ro ­
boty p ilne j.

W arunk iem  powodzenia tego rodza ju  dzia­
łalności, zarezerwowanej w  stosunku do robót 
specjalnie p iln ych , jest u trzym an ie  pewnego 
stosunku pom iędzy ilością tych  robó t a ilością 
robót, biegnących no rm a lnym  tokiem . T rudno 
by łoby  podać, czy dobrze pracująca narzędziow- 
n ia  w y trzym a  bez szkody 10% robót, idących 
tokiem  pozaorganizacyjnym , czy też procent 
ten może być w iększy. Można tu  jedyn ie

stw ierdzić, że robo ty  tak ie  n ie  dadzą się w y e li­
m inować naw et w  na jlep ie j prowadzonej na- 
rzędziowni, że jednak w yjśc ie  z ta k im i robo­
ta m i poza pewną granicę grozi załamaniem się 
całego systemu p lanow ania  narzędziowni, i  to 
nie ty lk o  w  zakresie robót m n ie j p ilnych , ale 
rów nież i  p ilnych , k tó rych  nadm iar nie pozw oli 
na pogodzenie sprzecznych wym agań w  dzie­
dzinie- p ilnych , p iln ie jszych  i  e x tra -p iln ych  za­
m ówień.

O pracow yw any w  ten sposób p lan m iesięczny 
narzędziowni będzie składał się oczywiście nie 
ty lk o  z robót nowo doń wprowadzonych, ale 
rów nież z dokończenia robót, rozpoczętych 
w  m iesiącu przedplanow ym . Tak w ięc w  p lan ie  
ty m  znajdą się ostateczne roboty, znajdujące się 
we w szystk ich  fazach rozpoczęcia, prowadzenia 
i  zakańczania, p rzy  czym należy pamiętać, że 
stan ta k i n ie jes t byna jm n ie j złem koniecznym  
a na jw ażn ie jszym  bodaj spośród w arunków , od 
k tó rych  zależy uzyskanie ry tm iczn e j pracy w y ­
dzia łu  narzędziowego.
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Rys. 6 przedstaw ia w zór fo rm u la rza , służące­
go do sporządzania p lanu  miesięcznego p roduk- 
cJi detali. G łówną częścią tego fo rm u la rza  jest 
zestawienie ko lum n, odpow iadających poszcze­
gó lnym  grupom  operacji (tokarskich, frezarsk ich  
Pr zy uw zględn ien iu  frezarek poziom ych i  p io - 
nowych, s trugarsk ich  i  innych). W  poszczegól­

nych kolum nach w p isu jem y ilość godzin k a lk u ­
lacy jnych , przew idzianych dla w ykonan ia  da­
nej operacji (szersza część ko lum ny), i  k o le j­
ność, jaką  ona za jm u je  wśród w szystk ich  ope­
rac ji, zw iązanych z w ykonaniem  danego detalu 
(węższa część). W pisu jąc pew ien deta l do planu, 
rozpoczynam y od w ciągnięcia w szystk ich  ope­

��4



ra c ji, następnie zaś w ykreś lam y te, k tó rych  
w ykonan ia  nie p rzew idu jem y w  danym  m ie­
siącu.

Celem usta lenia operacji, k tó re  będą w yko ­
nane w  m iesiącu p lanowanym , opieram y się na 
harm onogram ie ty p u  przedstawionego na rys. 4. 
Z harm onogram u tego w yn ika , że do p lanu  lu to ­
wego w s ta w ilib yśm y w szystkie  operacje, do ty ­
czące grup D-22, D-23, C-23, B -2 3 ' i  B-31, koń­
cową jedną trzecią  operacji, dotyczących grup 
C-21 i  B-22, początkową jedną trzecią  operacji, 
dotyczących grup D-31 i  C-32 itd . Chodzi tu  
oczywiście o podział p rzyb liżony, dokonyw any 
z tą świadomością, że operacje rzeczywiście 
w ykonane na poszczególnych detalach będą 
w yka zyw a ły  pewne różnice w  stosunku do p la ­
nowanych, że jednak m im o to suma maszyno- 
godzin w  poszczególnych grupach czynności, 
k tó rą  o trzym am y z p lanu  przez sumowanie 
godzin w  poszczególnych kolum nach, będzie 
odpowiadała z dostatecznym przyb liżen iem  go­
dzinom  rzeczyw istym .

Potrzebne do p lanow ania in fo rm ac je  (spis 
operacji, czasy przygotowawcze i  obróbkowe, 
w ielkość cyk iu  produkcyjnego) zna jdu ją  się 
w  ka rtach  g łów nych, będących źródłem  danych, 
potrzebnych do w ystaw ian ia  dokum entac ji p ro ­
dukcy jne j (ka rty  obiegowe, k a r ty  pracy, k w ity  
m ateria łowe).

Zakład rozporządzający kom ple tem  tak ich  
k a r t może pow ierzyć czynność sporządzania 
p lanu  p racow n ikow i n iew ykw a lifikow an em u , 
którego zadanie sprowadza się do wciągania 
do fo rm u la rza  w ed ług  rys. 6 w szystk ich  de­
ta li, w yspecyfikow anych na doręczonym m u 
spisie, w raz z po trzebnym i godzinam i k a lk u la ­
cy jn ym i. Pewnych k w a lif ik a c ji wym aga je d y ­
nie w ykreś len ie  z p lanu  operacji, k tó rych  prze­
prowadzenie nie jest przew idziane w  m iesiącu 
p lanow anym , toteż czynność ta pow inna być po­
w ierzona kom u innem u.

Po w ciągnięciu  do fo rm u la rza  w szystk ich  za­
p lanow anych de ta li i  skreślen iu  operacji, k tó re  
nie będą w  danym  m iesiącu w ykonyw ane, na­
leży sumować czasy, przew idziane na operacje 
pozostałe, i  porównać otrzym ane sum y z iloś­
cią godzin, k tó ry m i rozporządza narzędziownia 
w  poszczególnych grupach czynności. O trzy ­
mana suma pow inna być nieco m niejsza od ilo ­
ści godzin, stojących do rozporządzenia, chodzi 
bow iem  o pozostawianie w  p lan ie  pewnej rezer­
w y  na robo ty  nieprzew idziane. P rocent godzin, 
p rzew idzianych na tak ie  roboty, dość duży w  na- 
rzędziowniach o k ró tk ie j t ra d y c ji w  dziedzinie 
p lanow ania  (może on w ynosić naw et i  30°/o 
w  stosunku do całości p ro d u kc ji m iesięcznej), 
pow in ien  w ykazyw ać w  ńarzędziowniach do­
brze prowadzonych stałą tendencję malejącą.

Jest rzeczą oczywistą, że po rów nyw an ie  go­
dzin p lanow anych z godzinam i sto jącym i do 
dyspozycji pow inno być przeprowadzane p rzy 
w zięc iu  pod uwagę pewnego procentu p rzekro­
czenia no rm y i  w spó łczynn ika w ykorzystan ia  
obrabiarek. Są to rzeczy znane, k tó rych  szcze­
gółowe om aw ianie n ie  w yda je  się potrzebne.

Obok omówionego już  harm onogram u 
(rys. 4), ka lendarzyka uruchom ien ia  p ro d u kc ji 
(rys. 5) i  p lanu  miesięcznego p ro d u kc ji de ta li 
(rys. 6) dzia ł gospodarki narzędziowej pow in ien  
opracować m iesięczny p lan czynności m onta­
żowych. W zór takiego p lanu  jest zb liżony do 
rys. 6, od którego odbiega pod względem  ilości 
m oż liw ych  operacji, oczywiście znacznie m n ie j­
szej, n iż to p rzew idu je  p rodukc ja  deta li.

P L A N O W A N IE  W Y K O N A W C Z E  

Planowanie zadań dziennych

W ydz ia ł narzędziow ni o trzym u je  z sekcji p la - 
nowo-zaopatrzeniowej następujące dokum enty:
(a) p lany  miesięczne p ro d u kc ji de ta li i  pozyc ji 
złożonych, (b) dokum entacja  p rodukcy jna , zło­
żona z rysunków , k a r t obiegowych, k a r t pracy 
i k w itó w  m ateria łow ych.

K a lenda rzyk  uruchom ian ia  p ro d u kc ji (rys. 5) 
spełnia ro lę  zestawienia te rm inów , w  k tó rych  
pow inna  być w ysłana do narzędziow ni potrzeb­
na dokum entacja w edług (b), n ie jest on nato­
m iast te rm inarzem  w ykonan ia  te j dokum entac ji 
przez w łaściw ą sekcję gospodarki narzędziowej 
(zazwyczaj sekcję opracowań technicznych). 
Sekcja ta pow inna przygotow yw ać dokum en­
tację  p rzyna jm n ie j na 1 tydz ień  przed p lanow a­
nym  te rm inem  uruchom ien ia  p rodukc ji. D z ięk i 
oparciu p rzygo tow yw an ia  i  w ysy łan ia  doku­
m en tac ji na tych  zasadach dopuszczamy do w y ­
dzia łu  narzędziowego ty lk o  te roboty, k tó re  
pow inny  być natychm iast rozpoczęte, stwarza­
jąc jednocześnie tzw . „p o r tfe l zam ów ień“ , z k tó ­
rego narzędziownia może czerpać w  tych  p rzy ­
padkach, gdy robo ty  przeznaczone do na tych­
m iastowego uruchom ien ia  muszą być w  pewnej 
części odłożone w sku tek  b raku  m ateria łów , na­
rzędzi lu b  in n ych  przeszkód.

Is tn ien ie  rezerwowego zb ioru  zam ówień po­
zwala w  tak ich  przypadkach na zapobieżenie 
przestojom , ważne jest jednak, aby taka zapa­
sowa dokum entacja znajdow ała się poza narzę- 
dziownią, n ie zaś w  rozdzie ln i, ja k  to się prze­
ważnie dzieje w  w ie lu  narzędziowniach, k tó re  
rozporządzają p rzy  nadm iarze dokum entac ji 
zby t w ie lką  swobodą w  u ruchom ian iu  poszcze­
gólnych robót.

P lanow anie wkonawcze ustala te rm in y  roz­
poczęcia p ro d u kc ji poszczególnych de ta li i  w y ­
konania ko le jnych  operacji, w staw ia jąc te ope­
racje  do zadań dziennych. P rzy  usta lan iu  rze­
czyw istych  te rm inów  rozpoczęcia p ro d u kc ji 
deta li, należących do pewnej g ru p y  (np. de ta li 
g rupy  C-31), p lanow anie  wykonawcze nie tra k ­
tu je  te rm in ó w  ka lendarzyka w  znaczeniu do­
s łow nym  i  n ie wyznacza dla w szystk ich  de ta li 
te j samej daty przystąp ien ia  do pierwszej ope­
ra c ji (dla de ta li C-31 dzień 10 lutego, pa trz  rys. 
5). Rzeczywiste daty pow inny  być rozłożone na 
przestrzeni k i lk u  dni, p rzy  czym na p ierw szy 
p lan  pow inny  pójść detale, k tó rych  w ykonanie  
za jm ie w ięcej czasu.

Zadania dzienne pow inny  być przekazywane 
do rozdz ie ln i codziennie p rzy  końcu pierwszej 
zm iany (np. o godzinie 14.00), na dwa dn i przed
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Planowanie obciążenia obrabiarek
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Detal
Nr operacji A-l A-2 A-3 A-4 A-5

A
Nr obrabiarki 46 48 31 60 81

B

C

6

Nr op B-1 B-2 B-3

Nr obr. 60 46 48

Nr op�

Nr obr.

Nr op�

Nr obr.

C-1 C-2 C-3

60 46 31

D-1 D-2

48 81

Nr op. [-1 [ -2 [-3 E-4 E-5 E-6 E-7 E-8

Nr obr. ¡1 60 46 48 90 31 93 95

Nr op

Nr obr.
\ Czas dni

F-1 E-2 E-3 r-4 r -5

60 81 31 93 90
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Obok om ów ionych czynności O ddział P lano­
w ania  W ykonawczego prow adzi jeszcze szereg 
czynności o charakterze sprawozdawczym. Za­
liczam y do n ich: (a) prowadzenie k a r t zm ian 
obciążeń obrabiarek, (b) prowadzenie stanu r y t ­
m iczności pracy, (c) kon tro low an ie  w ykonania  
zadań dziennych i  (d) re jestrow anie  postępu 
w ykonan ia  poszczególnych detali.

Prowadzenie k a r t zm ian obciążenia obrabia­
rek  i  stanow isk obróbki ręcznej polega na ob­
ciążaniu poszczególnych grup czynności zamó­
w ien iam i w p ływ a ją cym i i  na odciążaniu ich  
w  m iarę  schodzenia z warsztatu zakończonych 
k a r t pracy. P rzy  p ra w id ło w ym  prow adzen iu 
zm ian obciążenia możemy każdej c h w ili s tw ie r­
dzić, jaką  ilością godzin ka lku la cy jn ych  rozpo­
rządza narzędziownia w  poszczególnych g ru ­
pach obrabiarek (toka rk i, s tru g a rk i i  inne), i  na 
jaką  ilość tygodn i robo ty  te wystarczą (w ielkość 
obciążenia podzielona przez tygodn iow ą prze­
pustowość na danej grup ie  obrabiarek). W  ten 
sposób możemy na tychm iast stw ierdzić , czy 
przepustowość narzędziowni jes t wszędzie z b li­
żona, czy też is tn ie ją  w  n ie j wąskie przekro je , 
ham ujące postęp roboty.

Prowadzenie stanu rytm icznośc i pracy polega 
na zestaw ianiu ilości godzin dziennie przera­
b ianych przez narzędziownię, z godzinam i p la ­
now anym i z jedne j s trony, z d rug ie j s trony 
zaś —  z godzinam i zdanym i pod postacią goto­
w ych  w yrobów .

W  dobrze pracującej narzędziow ni wym aga­
m y spełnien ia następujących w arunków :
(a) dzienny sp ływ  gotowej p rodukc ji, w yrażo­
n y  w  roboczogodzinach, pow in ien  wskazywać 
na rytm iczność pracy narzędziowni, (o) sp ływ  
ten pow in ien  ja k  n a jm n ie j odbiegać od dzien­
nie przerabianej ilości roboczogodzin. Ta ostat­
n ia  ilość może być w iększa jedyn ie  w  tak ie j 
narzędziowni, k tó ra  zna jdu je  się w  okresie roz­
w o jow ym , w  zw iązku z czym m am y w  n ie j do 
czynienia ze s ta łym  wzrostem  p ro d u kc ji 
i  z rów no leg łym  wzrostem  nasycenia rozdzie ln i 
pó łfab ryka tam i.

K on tro low an ie  w ykonan ia  p lanów  dziennych 
polega na badaniu przez Oddzia ł P lanowania 
W ykonawczego sprawozdań, składanych przez 
m is trzów  zm ianowych, k tó rzy  w ype łn ia ją  
w  ty m  celu odpow iednie ru b ry k i o trzym anych 
zadań dziennych. Jest to bardzo ważne pod 
względem wychow aw czym , zmusza bow iem  
m istrza  do interesow ania się robotą do c h w ili 
p rzy jęc ia  je j przez kon tro lę . Zależnie od s tw ie r­
dzonych różnic m iędzy zadaniem a jego w yko ­
naniem  planowanie operatyw ne ko rygu je  p la ­
ny  na następne dni.

Rejestrowanie postępu w ykonan ia  poszcze­
gólnych de ta li polega na dokonyw an iu  zapisów 
we w łaśc iw ych  ru b ryka ch  tych  egzemplarzy 
k a r t obiegowych, k tó re  pozostają w  p lanow aniu  
w ykonaw czym . Ze w zględu na niedostateczną 
przejrzystość tego sposobu zaleca się re jes tro ­
w anie postępu na specja lnych arkuszach (rys.

J j

9), k tó rych  poziome ru b ry k i odpow iadają po­
szczególnym detalom. Oglądając ta k i arkusz, 
m am y jednocześnie przed oczami stan zaawan­
sowania w szystkich deta li, k tó re  są na n im  za­
pisane, i  n ie po trzebu jem y w y jm ow ać w  ty m  
celu w iększej ilośc i k a r t obiegowych. Jest to 
zwłaszcza wygodne wówczas, gdy in te resu jem y 
się w ykonan iem  detali, należących do jednego 
zestawienia.

Na rys. 9 w id z im y  dla każdego deta lu  miejsce 
do zapisywania postępu robo ty  w  grupach po 
cztery poła. Dwa górne pola używ am y do za­
pisania sym bolu operacji i  przew idzianego na 
n ią  czasu, pod n im i zaś zapisujem y datę w yda­
n ia  danej operacji do robo ty  i num er m a rk i 
robo tn ika . Górne pola są w ype łn iane na tych­
m iast po nadejściu dokum entac ji do p lanowania 
wykonawczego, dolne zaś —  w  m iarę  w staw ia­
n ia  poszczególnych czynności do p lanów  dzien­
nych zadań.
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Jak w yn ika  z harm onogram u (rys. 4), opisa­
n y  w  n in ie jszym  a rty ku le  system zryw a z tra ­
d ycy jn ym  zwyczajem  obejm owania jednym  
zleceniem zarówno p ro d u kc ji deta li, ja k  i  czyn­
ności m ontażowych, zw iązanych z w ykonaniem  
pewnej pozyc ji złożonej. W  systemie ty m  p ro ­
dukc ja  de ta li odbywa się zawsze w  ten sam 
sposób, niezależnie od tego, czy dany deta l jest 
sam przez się pozycją prostą, czy też stanow i 
on część składową pozyc ji złożonej. Różnica po­
ja w ia  się dopiero po ukończeniu deta li, gdy po­
zycje proste są przekazywane do magazynu 
w yrobów  gotowych, zaś detale pozyc ji złożo­
nych —  do magazynu przedmontażowego, k tó ­
ry m  byw a zazwyczaj pewna ilość półek, w y ­
dzie lonych specjalnie do tego celu p rzy  rozdzie l­
n i robót.

Zlecenie na m ontaż ta k ie j pozyc ji złożonej 
zostaje wysłane do dzia łu  p lanow ania w yko ­
nawczego na jeden tydz ień  przed wyznaczonym  
te rm inem  rozpoczęcia jego m ontażu (tzn. przed 
te rm inem  ukończenia deta li). Do zlecenia do­
łączam y k w it  na pobranie z magazynu przed­
montażowego w szystk ich  potrzebnych deta li,
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przy  czym na kw ic ie  ty m  podajem y p rzy  każ­
dym  detalu num er zlecenia, dotyczącego zamó­
w ien ia  detalu. Po o trzym an iu  zlecenia na mon­
taż oddział p lanow ania wykonawczego spraw­
dza stan zaawansowania poszczególnych deta li 
i  ma możność przedsięwzięcia k roków , k tó re  
zapewnią ich  te rm inow e wykonanie . Dokum en­
ty  dotyczące montażu zostają wysłane do roz­
dz ie ln i dopiero po przekonaniu się przez p la ­
nowanie wykonawcze, że detale są ju ż  gotowe.

Opisany system p lanow ania p ro d u kc ji po­
zyc ji złożonych wym aga bardzo starannego 
przygotow an ia p ro d u kc ji pod względem rysun ­
kow ym  i  technologicznym . Możność złożenia 
de ta li pow inna być zagwarantowana przez od­
pow iednie ich  zw ym iarow an ie  bądź też przez 
odłożenie na później tych  operacji, od k tó rych  
zależy praw id łow ość montażu. Operacje takie, 
ja k  np. toczenie lu b  w iercen ie  w  zespole, po­
w in n y  być zaliczone do operacji, ob ję tych  zle­
ceniem m ontażowym .

W P R O W A D ZE N IE  NO W EJ O R G A N IZ A C J I

Każda nowa organizacja, chociażby na jlep ­
sza, napotyka w  okresie w prowadzania na 
w ie lk ie  trudności, w yn ika jące  z nieznajomości 
nowego systemu wśród zainteresowanych pra­
cow ników  i  z ograniczonych m ożliwości, ja k im i 
rozporządza personel k ie row n iczy  w  dziedzinie 
przewyciężania w szystk ich  trudności, pow sta ją­
cych p rzy  wchodzeniu now ej organ izacji w  
życie.

Szczególnie groźne w  skutkach jest n ieprze­
myślane i  zby t szybkie wprowadzenie w  życie

nowej organizacji, gdyż korzyści je j g iną wó­
wczas w  trudnościach, w yw o łanych  b rak iem  
przeszkolonego personelu, niedostarczeniem 
potrzebnych d ruków  i  in n y m i okolicznościam i. 
W  tych  w arunkach może dojść do załamania 
się nowej organizacji i  do odstręczania perso­
ne lu  narzędziow ni od wszelk ich poczynań, 
zm ierzających do postępu w  te j dziedzinie.

Chcąc zapobiec ta k im  niepowodzeniom, na­
leży wprowadzać nową organizację w  następu­
jących etapach: (a) szczegółowe zbadanie obec­
nego sposobu pracy i  organizacji narzędziowni 
i zanalizowania is tn ie jących  w ad i  potrzeb,
(b) opracowanie nowej organizacji, oparte j 
o potrzeby w arszta tu  i  o współczesny dorobek 
organizacyjny, i  u jęcie je j w  fo rm ie  in s tru k c ji,
(c) zamówienie całości potrzebnych druków ,
(d) prżeprowadzenie a kc ji uśw iadam iającej 
z pomocą podstawowej organ izacji p a rty jn e j, 
zw iązku zawodowego ko ła  zakładowego S IM P  
itp ., (e) przeprowadzenie kursu, zapoznającego 
zainteresowany personel z now ym  systemem, 
(f) wprowadzenie nowej o rgan izac ji w  życie.

O ile  pięć p ierw szych etapów wym aga sta­
rannego opracowania i  przygotowania, a w ięc 
stosunkowo długiego okresu czasu, o ty le  etap 
ostatn i pow in ien  być pokonany z dnia na dzień. 
Jest to n ie w ą tp liw ie  słuszniejsze, n iż  mecha­
niczne wprowadzenie w  życie nowej organi­
zacji, dokonane bez dostatecznego uwzględn ie­
n ia  w ym ien ionych  przygotow ań i  niosące ze 
sobą omówione w yżej niebezpieczeństwa.

Jan Tuszyński

Józef W a s ia k  i K azim ierz S irzem ecki

D w um arkow y system w ypożyczan ia  pom ocy  
w arsztatow ych

PL A N  sześcioletni p rzew idu je  w zrost p ro ­
d u k c ji p rzem ysłow ej o 158% w  porów ­
nan iu  z rok iem  1949, w  ty m  w zrost p ro ­
d u k c ji środków  p ro d u kc ji w ynosi 159%. 
Rozbudowa w łasnej bazy p rodukcy jne j 

w  postaci przem ysłu  ciężkiego jest zagadnie­
n iem  szczególnie doniosłym  dla naszego k ra ju , 
k tó ry  b y ł k ra je m  zacofanym gospodarczo i  za­
leżnym  od zagranicznego kap ita łu . A na lizu jąc  
socjalistyczną metodę uprzem ysłow ienia , S ta lin  
s tw ie rdz ił, że jednym  z na jis to tn ie jszych  czyn­
n ików  te j m etody jest oparcie się na w ew nę­
trznych  źródłach akum u lac ji. T a k im i źród łam i 
jes t wzrost w yda jnośc i pracy, racjonalne w y ­
korzystanie rezerw  ludzk ich  i  technicznych, 
wprowadzanie w  życie coraz doskonalszych me­
tod pracy, coraz ’ epszej o rgan izacji pracy, us­
praw nia jące j procesy produkcy jne . Już w  roku  
1945 w  28 rocznicę W ie lk ie j R ew o luc ji Paź­
dz iern ikow ej tow. M o ło tow  pow iedzia ł: ,,W na­
szym okresie w ysokie j te ch n ik i i  szerokiego za­

stosowania nauk i w  p rodukc ji... pow inno się 
zwracać pierwszorzędną uwagę na zagadnienia 
techn ik i, zagadnienia podwyższania poziomu 
technicznego naszego przem ysłu i  stworzenia 
w ykw a lifiko w a n ych  kad r technicznych...“ 1)

W łaściwa organizacja procesu p rodukcy jne ­
go w a ru n ku je  oczywiście w zrost poziom u tech­
nicznego. Duże znaczenie we w łaściw e j orga­
n izac ji procesu produkcyjnego ma m iędzy in ­
n ym i rac jona lna gospodarka pomocami w arszta­
tow ym i.

Jednym  z zasadniczych zadań gospodarki po­
m ocam i w arsz ta tow ym i w  zakładzie przem ysłu 
maszynowego jest zaopatryw anie we w łaści­
w ym  czasie i  w  odpow iednie j ilośc i w  pomoce 
warsztatowe w ydz ia łów  p rodukcy jnych  a na­
stępnie poszczególnych stanow isk pracy p rzy 
m in im a lnych  kosztach przechow yw ania i  obro-

‘ ) „P r a w d a “ , 7.XI.1945.
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Na półce w ypożycza ln i p rzy  narzędziach za­
wieszone są odpowiednie m a rk i kontro lne . 
W  celu o trzym ania  narzędzia ro b o tn ik  okazuje 
ins trukc ję  i  daje w  ok ienku  w ypożycza ln i swo­
ją  m arkę narzędziową, z w y b ity m  num erem  
ta k im  samym ja k  na jego marce rozpoznawczej 
(umieszczonej w  klap ie). W yda jący zdejm uje 
z p ó łk i żądane narzędzie i  odpowiadającą m u 
m arkę kon tro lną . M arkę  kon tro lną  zawiesza na 
ta b licy  stanow isk pracy w  rub ryce  odpowiada­
jącej num erow i robo tn ika  i  obejm ujące j bieżący 
dzień, narzędzie w yda je  robo tn ikow i, zaś o trzy ­
maną od niego m arkę narzędziową zawiesza na 
m iejsce m a rk i kon tro ln e j.

W ym iana narzędzi stępionych odbywa się sy­
stemem „sztuka  za sztukę“ . R obotn ik  zwraca 
stępione narzędzie, w yda jący  bierze z p ó łk i na­
rzędzie naostrzone tego samego typorozm ia ru  
i  odpowiadającą m u m arkę kon tro lną . Narzę­

dzie w yda je  robo tn ikow i, a m arkę kon tro lną  
łączy z o trzym anym  od robo tn ika  stępionym  
narzędziem i  odsyła w raz z in n y m i do ko n tro ­
li.  Wiszącą na ta b licy  m arkę kon tro lną  prze­
wiesza na bieżący dzień (rys. 4).

K o n tro le r odpow iednio k w a lif ik u je  narzę­
dzie: do ostrza ln i centra lne j lu b  rem ontu, do 
ostrza ln i w ydz ia łow e j, albo do magazynu na­
rzędzi zużytych; towarzyszącą m arkę k o n tro l­
ną zawiesza odpow iednio albo na ta b lic y  cen­
tra ln e j ostrza ln i i  rem ontu  (rys. 5), albo um ie­
szcza w  skrzyneczce ostrza ln i w ydz ia łow e j (rys. 
5a), lu b  w  w ypadku  odesłania narzędzia do ma­
gazynu narzędzi zużytych, oddaje k ie ro w n iko ­
w i wypożyczaln i.

Narzędzia powracające z ostrza ln i cen tra l­
nej lu b  rem ontu, czy ostrza ln i w ydz ia łow e j, po 
dołączeniu do n ich  odpow iadających im  m arek 
kon tro lnych , powracają na p ó łk i w ypożyczal­
ni) a m a rk i zostają zawieszone na odpowied- 
rnch haczykach (rys. 6).

Jeżeli ro b o tn ik  zwraca narzędzie, w yda jący  
oddaje m u jego m arkę narzędziową i  jeże li na­

rzędzie nie by ło  używane —  kładzie  je  na pó ł­
ce, a wiszącą na ta b licy  m arkę kon tro lną  za­
wiesza na haczyku p rzy  narzędziu (rys. 7), je ­
że li zaś zwrócone narzędzie zostało stępione, 
wówczas zd ję tą z ta b licy  m arkę kon tro lną  do­
łącza do tegoż narzędzia i  postępuje w  sposób 
w yżej opisany.

\
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System dw um arkow y p rzew idu je  stałe za­
opatrzenie stanow iska p racy we wszystkie  in ­
s trukc je  operacji w ykonyw anych  na danym  
stanow isku. W  tym  celu do ściany szafk i p rzy ­
mocowana jes t specjalna kieszeń blaszana (rys. 
8) zam ykana na kłódkę. In s tru kc je  pow inny

być w ykonane na sz tyw nym  papierze i  w  celu 
przedłużenia ich  żywotności powleczone bez­
ba rw nym  lakierem . Dostęp do in s tru k c ji m ają 
ty lk o  ci robo tn icy, k tó rzy  obsługują dane sta­
now isko pracy. D ru g i kom p le t in s tru k c ji prze-

��;



chow yw any jest w  w ypożycza ln i in s tru k c ji 
i  sprawdzianów.

W ypożyczanie sprawdzianów  —  dzięk i temu, 
że ta k  samo każdemu spraw dzianow i odpowia­
da m arka  kon tro lna  —  odbywa się w  sposób 
analogiczny ja k  wypożyczanie pomocy no rm a l­
nych opisane wyże]. W racający do w ypożyczal­
n i sprawdzian jest doraźnie kon tro low any  przez 
obsługującego okienko. Spraw dziany w in n y  być 
poddawane k o n tro li okresowej, m ającej na ce­
lu  sprawdzenie ich  w ym ia rów .

część zachowując w łaściwe w y m ia ry  będzie na 
pewno pasowała.

Okres k o n tro li sprawdzianów jest zależny od 
rodza ju  p ro d u kc ji i w  dużej m ierze od w ypo ­
sażenia i  o rgan izacji k o n tro li technicznej. W y­
pożyczanie sprawdzianów odbywa się ty lk o  za 
okazaniem in s tru k c ji. Jest to konieczne ze 
w zględu na przestrzeganie dyscyp liny  techno­
logicznej .

Wypożyczanie przyrządów i uchwytów  
w  systemie dwum arkowym

Ponieważ gospodarka przyrządam i i  uchw y­
tam i należy do zadań trudnych , zarówno w  pro­
d u kc ji w ie lkose ry jne j, ja k  rów nież i  masowej,
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Sprawdziany, u  k tó rych  kon tro la  stw ie rdz i 
w y ta rc ie  się s trony  przechodniej, w in n y  być 
na tychm iast w ycofane z p ro d u kc ji i  o ile  to 
m ożliw e przerobione na inne b lisk ie  w y m ia ry  
używane p rzy  określonej p rodukc ji, lu b  też 
przekazane do up łynn ien ia .

Jeżeli w  gospodarce sprawdzianam i zacho­
w am y powyższe wskazania, u n ikn ie m y  k łopo­
tu  z częściami zam iennym i, ponieważ każda

0 to ze względu na duży asortym ent wszelkiego 
rodza ju  przyrządów  i  uchw ytów , przeto na le­
żyte zorganizowanie tego odcinka jest rzeczą 
bardzo ważną. Urządzenie w ypożycza ln i p rzy ­
rządów i  uchw ytów  w  systemie dw um arkow ym  
polega na podzie leniu pó łek regałów, na k tó ­
rych  spoczywają p rzyrządy i  uchw y ty , w ed ług 
num erów  części, w prow adzen iu  ta b lic y  p rzy ­
rządów i  uchw ytów , oraz w prow adzen iu  ta b li­
cy te rm inarza  m arek kon tro lnych .

Podział regałów  w edług num erów  części
1 operacji g rupu jąc wszystkie p rzyrządy i  uch-

Rys. 9
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rozp lanow an ie  urządzeń, k tó re  będzie odpow iada ło  
technolog icznem u przeb iegow i w iększości części.

P oprzednie rozp lanow an ie  urządzeń w  w yd z ia le  ku ź ­
n i zak ładu  „Lw ow se lm asz“  b y ło  n iezadow ala jące 
i  w s k u te k  tego po w s ta w a ły  przeszkody w  n o rm a ln y m  
to k u  p ro d u k c ji.  D la  trzech  p ro d u ko w a n ych  w  z a k ła ­
dzie podstaw ow ych  w y ro b ó w  w y d z ia ł w y k o n u je  368 
różnych  części, z k tó ry c h  każda średnio przechodzi 
przez 4— 5 operac ji. N iezorgan izow any ru c h  ta k ie j d u ­
żej ilośc i części doprow adza ł do skom p likow anego 
k rzyżow an ia  przeb iegów  techno log icznych i  znacznego 
zw iększen ia d ro g i tra n s p o rtu  m iędzyoperacyjnego .

W obec tego jednak, że obszerny ten  aso rtym en t jes t

zupe łn ie  usta lony, u m o ż liw ia  to  s tw orzen ie  s ta łe j tech­
n o lo g ii i, co z tego w y n ik a , op tym a lnego rozp la now a­
n ia  urządzeń zgodnie z p rzew aża jącym i przeb iegam i 
techno log icznym i.

Rozw iązan ie tego zagadnien ia  w ym aga ło  spec ja lnych  
m etod ob liczan ia  i  p ro je k to w a n ia . P rz y  opracowaniu- 
ty c h  m etod w z ię to  za podstaw ę następu jące p rzes łank i.

K ażda część m a in d y w id u a ln y  przebieg, przechodząc 
od je dn e j o p e ra c ji techno log iczne j do d ru g ie j. Jednak­
że w szystk ie  operacje, chociaż w  ro zm a ite j ko le jnośc i, 
w yko n yw a n e  są na tych  sam ych okreś lonych  s tan ow i­
skach roboczych.

Obliczenie miesięcznego obciążenia urządzeń w  w ydz ia le  kuźn i
(produkc ja  w yrobu  A ). T ab lica  1
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1 D rzw iczk i 1 1000 _ _ 1 0,65 6,5 2 0,8 8,0 4 0,9 9,0
5 1,6 16,0

2 R e flek to r 1 1000 — — — 1 0,65 6,5 4 0,8 8,0 2 0,8 8,0

3 Zawias 4 4000 — — — 1 0,20 8,0 2 1,2 48,0 — — —

4 Rama 1 1000 1 10 100 — — — 2 6,7 67,0 — — —

itd .

W  w y d z ia le  k u ź n i zn a jd u je  się oko ło 30 s tanow isk  ro ­
boczych, na k tó ry c h  w y k o n u je  się 6— 8 rod za jów  pod­
s taw ow ych  op e ra c ji technolog icznych. A żeby rac jona lne  
rozp lanow an ie  urządzeń odpow iada ło  w a ru n k o m  n ie - 
zharm on izow anego p o toku  p ro d u k c ji,  m ie jsce um iesz­
czenia każdego tego s tanow iska  roboczego na leży usta­
l ić  w  zależności od m ie jsca s tanow iska  roboczego, na 
k tó ry m  w y k o n y w a n a  je s t poprzedn ia  operacja . D la ­
tego też rów n ie ż  obciążenie każdego s tanow iska  ro ­
boczego po w in no  być  ob liczone n ie  ty lk o  ogóln ie , ale 
także w  zależności od źród ła , z k tó rego  pochodzi p ó ł­
fa b ry k a t, tzn. od poprzedn ich  operac ji.

W  ty m  ce lu w yko na no  następu jące ob liczenia. D la  
każdego w y ro b u  obliczono —  w e d łu g  poszczególnych 
części —  obciążenie urządzeń w  norm ogodzinach, w y ­
chodząc z p la n u  miesięcznego, z podan iem  dodatkow o 
ko le jnego  n u m e ru  op e ra c ji (tab. 1).

Dalsze opracow an ie  w stępnych  danych po legało na 
tym , ażeby p rzeds taw ić  ogólne obciążenie w  postaci 
u k ła d ó w  w iążących każdą parę  sąsiednich operac ji. 
W  ty m  ce lu sporządzono ta b licę  o u k ład z ie  szachow­
n ic y , na  k tó re j pokazano m ię dzycp e racy jny  ru ch  
o b rab ian ych  części lu b  obciążenia urządzeń (tab. 2). 
Podobne ta b lice  używ ane są zazw yczaj p rzy  okreś la ­
n iu  ob ro tu  ła du nków .

P ionow o i  poziom o um ieszcza się na ta b lic y  w  je d ­
n a kow e j ko le jn ośc i na zw y  w szys tk ich  rod za jów  s ta ­
n o w is k  roboczych m aszynow ych i  ręcznych. N a lin ia c h  
poziom ych ukazane są s k ła d n ik i obciążenia każdego 
s tanow iska  roboczego w  uzgodn ien iu  z po p rze dn im i 
op e ra c jam i ( ru b ry k i p ionow e), w  k tó ry c h  w y k o n y w a  
się p ó łfa b ry k a ty . W y n ik  każdego w ie rsza  da je  ca łko ­
w ite  obciążenie w  norm ogodzinach urządzeń danego 
ty p u  lu b  ręcznej operac ji.

W  k ra tk a c h , zna jd u ją cych  się na sk rzyżow an iu  w ie r ­
szy i  ru b ry k  p ion ow ych  o je dn akow ych  nazwach (na 
p rze ką tn e j ta b licy ), pokazany je s t ro z m ia r p rac p rzy  
p ie rw szych  operacjach, gdzie obrab iane są p ó łfa b ry ­
k a ty  o trzym ane bezpośrednio z m agazynu lu b  z in n y c h  
w y d z ia łó w  p ro d u k c y jn y c h . N a p rz y k ła d , m iesięczne 
obciążenie 30 -tonow ych  pras m im ośrodow ych  (czw ar­
ty  w ie rsz  poziom y), stanow iące w  sum ie 2560 n o rm o - 
godzin, sk łada się z czasu zużytego na obróbkę  p ó ł­
fa b ry k a tó w  pochodzących z nas tępu jących  źróde ł:

m agazyn lu b  in ne  w y d z ia ły  
w ie lk ie  nożyce g ilo tyn o w e  
m ałe nożyce g ilo tyn o w e  . 
nożyce w a łk o w e  . . . .  
prasa 80-tonow a . . . .

1063 no rm odz in  
354 
453 
189
76 „  itd .

K ażda ru b ry k a  p ionow a  ukazu je , ja k  -rozłożone jes t 
obciążenie; poda je  ona przez ja k ie  następne sąsiednie 
operacje przechodzą części po obróbce na s tanow isku  
¡roboczym  od pow iada jącym  dane j ru b ry c e  p ionow e j. 
N a  p rzyk ła d , po k ro jo n e  na w ie lk ic h  nożycach g ilo ty ­
now ych  p ó łfa b ry k a ty  przechodzą na:

nożyce w a łk o w e  (z obciążeniem  w ynoszącym  173 n o r-  
m ogodz iny);

prasę m im ośrodow ą 30 t. (z obciążeniem  354 n o rm o - 
godzin);

prasę m im ośrodow ą 80 t. (z obciążeniem  258 n o rm o - 
godzin);

prasę h yd ra u liczn ą  250 t. (z obciążeniem  247 no rm o- 
godzin).

W  ten  sposób liczba  norm ogodz in  w  każde j k ra tce  
na skrzyżow an iu  ru b ry k  poziom ej i  p ion ow e j okreś la  
przebieg obciążenia urządzeń: na l i n i i  poziom ej —  
p u n k ty  z k tó ry c h  p rz y b y w a  część, na l in i i  p ion ow e j —  
p u n k ty  do k tó ry c h  odchodzi część.

T a b lica  o u k ład z ie  szachow nicy zaw ie ra  dane n ie - 
Izbędne do rac jona lnego  rozp la now an ia  urządzeń, k tó re  
'zapew n iłoby n a jk ró ts z y  przebieg ob rab ian ych  części. 
M etodę rozp lanow an ia  urządzeń na podstaw ie  ta b lic y  
m ożna w y ja ś n ić  po kró tce  w  sposób następu jący.

W  p ie rw szym  szeregu, bezpośrednio na m ie jscu, do­
kąd  przyw ożone są z zew ną trz  do w y d z ia łu  m a te r ia ły  
i  p ó łfa b ry k a ty , na leży ustaw iać urządzenia, na k tó ­
ry c h  w yko n yw a n e  są p ierw sze operacje. T y p y  i  liczbę 
ty c h  urządzeń us ta la  się w e d łu g  ich  obciążenia, w y k a ­
zanego w  p u n k ta ch  k rzyżow an ia  je dn a ko w ych  stano­
w is k  roboczych (na p rze ką tne j tab licy ).

N orm ogodz iny p rze licza się w  sposób z w y k ły  na 
o b ra b ia rk o - i  rob o tn iko g o d z in y  zgodnie z rzeczyw is tym  
obciążeniem , uw zg lędn ia jąc  w s p ó łc z y n n ik i w yko n a n ia  
n o rm  w e d łu g  rod za jów  robó t.
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P ro d u kc ja  w y d z ia łu  k u ź n i zak ładu  „Lw ow se lm asz“  
odznacza się s tosunkow o m a łą  liczbą  op e ra c ji i p ro ­
stą technolog ią. D z ię k i tem u  ogólne dane w ed ług  ta ­
b lic y  o uk ład z ie  szachow ym  b y ły  w  zupełności w y ­
starczające d la  rozp lanow an ia  urządzeń. Znacznie 
trudn ie jsze  są w a ru n k i w  w yd z ia łach  m echanicznych, 
k tó re  odznaczają się dużą liczbą  różnorodnych  opera­
c ji, skom p likow aną  techno log ią  i  z łożonym  wyposaże­
n iem  technolog icznym . W  ty m  p rzyp ad ku  d la  zastoso­
w a n ia  now e j m etody rozp lanow an ia  urządzeń nie  
m ożna będzie op ierać się w y łączn ie  na ogó lnym  obcią­
żen iu w  godzinach, podanym  na ta b lic y  o uk ładz ie  sza­
chow n icy. N a podstaw ie  uogó ln ien ia  p ierwszego do­
św iadczenia m ożna zaproponować pewne dalsze roz­
w in ię c ie  te j m etody. M ię dzyo pe ra cy jn y  po tok  ła d u n ­
k ó w  należy p rzedstaw ić  p rzedm io tow o na drodze g ru ­
pow an ia  części w e d łu g  poszczególnych przebiegów  
technolog icznych.

W ykaz obciążenia urządzeń (pa trz  ��#�� ���  w e d łu g  
k tó rego  sporządza się ta b licę  o uk ład z ie  szachownicy, 
zaw ie ra  dane w y jśc io w e  niezbędne do usta len ia  p rze­
b iegów  technolog icznych. D oda tkow o na leży opraco­
w ać zagadnienie p rzyd z ie len ia  części do s tanow isk  ro ­
boczych z jednoczesnym  g ru po w an ie m  ich  w ed ług  
dw óch  cech (w  stosunku do danego s tanow iska rob o ­
czego): skąd (z ja k ie j ope rac ji) p rz y b y ł p ó łfa b ry k a t 
i  dokąd jes t k ie ro w a n y  po obróbce. W  ten sposób spo­
rządza się pewnego rod za ju  fo rm u la rz  d la  każdego 
s tanow iska  roboczego. O dg ryw a  on w ażną ro lę  w  ope­
ra ty w n e j p ra cy  w y d z ia łu , gdyż z czasem tw o rz y  się 
us ta lon y  au tom atyzm  w  przeb iegu p ro d u k c ji i  w  roz­
dz ia le  robó t na odc inku.

Na podstaw ie  poszczególnych fo rm u la rz y  ła tw o  jes t 
zbudować ogó lny w yk re s  b iegu i  obciążenia p ro d u k c ji. 
P ra k ty k a  w ykaza ła , że na jdogodn ie jsza do tego celu 
jes t ta b lica  o uk ładz ie  szachow nicy. Jeże li podam y 
w  poszczególnych k ra tk a c h  ta k ie j ta b lic y , zam iast 
norm ogodzin, w y liczen ie  części (używ ając nazw  skróco­
nych), o trzym am y w yk re s  przeb iegów  techno log icz­
nych  każdej części. W ykres  o uk ład z ie  szachownicy, 
dz ięk i sw ej zw artośc i, da je  w  sposób pog lądow y w y ­
czerpu jący m a te ria ł n ie  ty lk o  do rac jona lnego  ro zp la ­
now an ia  urządzeń, ale także do lepszej dz ia ła lnośc i 
ope racy jne j w  bieżącej p ro d u k c ji, gdyż w  ty m  w y ­
kres ie  uw idoczn iony  je s t rozdz ia ł części na s tan ow i­
ska robocze, przebieg ich  ru ch u  i  pow iązan ie m iędzy- 
operacyjne.

N a . końcu w yk re su  o uk ład z ie  szachow nicy można 
jeszcze dodać jeden w ie rsz poz iom y do w p isyw a n ia  
od rob ionych części. W  ten sposób odzw ie rc ied la  się 
n ie  ty lk o  m ię dzyoperacy jny  ru ch  p ó łfa b ry k a tó w , ale 
rów n ież  s p ły w  go tow ych w y ro b ó w  z os ta tn ie j ope­
ra c ji.

R ozplanow anie urządzeń dokonane na podstaw ie  
w yk re su  o uk ładz ie  szachownicy, da je  w  w y n ik u  po­
to k  n iezharm on izow any d la  poszczególnych g ru p  czę­
ści w e d łu g  ich  przebiegów  techno log icznych ; g ru po ­
w an ie  części dokonu je  się p rzy  ty m  autom atyczn ie  
w  czasie samego procesu sporządzania w ykresu . Tę 
now ą fo rm ę  organ izac ji po tokow e j m ożna b y ło b y  na ­
zwać po tok ie m  p rzeb iegow o-grupow ym .

���  —  W ie lk ie  n o ż y c e  g ilo ty n o w e ; ���  — m a łe  n o ż y c e  g i lo ­
ty n o w e ; ���  — n o ż y c e  w a łk o w e ; ���  — p rasa  m im o ś ro d o w a  
30 t . ;  �%� — to  sam o, 80 t . ;  �&� — p ra s a  h y d ra u lic z n a  250 t . ;
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(7) —  to  sam o, 40 t . ;  (8) —  p ra s a  c ie rn a  180 t . ;  (9) —  p ra sa  
k o rb o w a  600 t . ;  (10) — m io t  p a ro w y  150 k g ;  (11) — p ły ta  do  
p ro s to w a n ia ; (12) — to c z y d ło  ś c ie rn e ; (13) — o g n is k o  k o w a l­
s k ie ; (14) — k o w a d ło ; (15) — o p ra w k a ; (16) —  p ie c  g a z o w y ; 
(17) —  p ra s a  m im o ś ro d o w a  88 t . ;  (18) —  prasa, c ie rn a  100 t . ;  
(19) —  u rz ą d z e n ie  s p a w a ln ic z e ; (20) —  n o ż y c e  do  p rz e b i ja n ia ;  
(21) —  w a lc e . ( I )  — m a g a z y n ; ( I I )  — b iu r o  w y d z ia łu ;  ( I I I )  —  
g a b in e t k ie r o w n ik a  w y d z ia łu ;  ( IV )  —  m e c h a n ik  w y d z ia łu ;  
(V )  — m a g a z y n  n a rz ę d z io w y ; ( V I )  — gaz, w o d a .

Z n a n y m i powszechnie fo rm a m i po tokow e j organiza,- 
c j i  p ro d u k c ji są lin ie  potokow e, na k tó ry c h  stosu je się 
łańcuchow e rozm ieszczenie urządzeń, okreś la jące bieg 
p ro d u k c ji w e d łu g  przebiegu procesu technologicznego. 
N a lin ia c h  po tokow ych  zha rm on izow anych  i n ie zh a r- 
m on izow anych  ob rab ia  się ty lk o  jedną  p rzydz ie loną  
dane j l in i i  część, k tó ra  przechodzi przez w szys tk ie  sta­
no w iska  robocze w  ko le jnośc i, us ta lone j przez samo 
rozp lanow an ie . Na lin ie  zm ienno-po tokow e przydz ie la  
się k i lk a  części, k tó re  są obrab iane okresow o p rz y  od­
po w ie d n ie j techno log iczne j zm ian ie  nastaw ien ia  u rzą ­
dzeń. W  każdym  danym  okresie  p rzesuw anie  się części 
na  lin ia c h  zm ienno-po tokow ych  je s t analogiczne z r u ­
chem  na p ie rw szych  dw óch rodza jach  po toku.

P roponow ane rozp lanow an ie  urządzeń w  od różn ien iu  
od rozp la now an ia  na in n y c h  odc inkach  po toku , op ie ra 
się n ie  na in d y w id u a ln e j tech no log ii poszczególnych 
części a na skoo rdyn ow a n iu  procesów p ro d u k c ji 
w szys tk ich  części w y k o n yw a n ych  w  danym  w ydz ia le  
lu b  na danym  odc inku . W  w a ru n k a c h  p ro d u k c ji m a- 
ło s e ry jn e j z dużą liczbą  ob rab ian ych  części, tego ro ­
dza ju  rozp lanow an ie  urządzeń, n ie  tw orząc l in i i  po to ­
kow ych , zapew nia na jk ró tsze  p rzeb ieg i technolog iczne 
d la  okreś lonych  g ru p  części.

O brab iane  części n ie  są p rzydz ie lane  w  ty m  p rz y ­
pa d ku  l in i i ,  lecz okreś lonem u s tanow isku  roboczem u 
z uw zg lędn ien iem  określonego przebiegu.

P rzeb ieg techno log iczny w  od różn ien iu  od l i n i i  po­
to ko w ych  n ie  odpow iada ko le jn ośc i rozm ieszczenia 
urządzeń, ale zapew nia  p o to k  n iezharm on izow any 
o p rze ryw a n ym  ru c h u  części w  p ro d u k c ji.

W  p ra k tyce , p rz y  re a liz a c ji po toków  przeb iegow o- 
g ru po w ych  m ożna s tw o rzyć  rozm a ite  w a r ia n ty  tak iego 
p o to ku  w  zależności od w łaśc iw ośc i i  ko n k re tn y c h  
w a ru n k ó w  p ro d u k c ji,  a przede w szys tk im  od ilośc i 
p ro d u k o w a n y c h  w y ro b ó w , lic z b y  części w  poszczegól­
n ych  w yrobach , od pracoch łonności w y k o n a n ia  części, 
w ie lko śc i p lan u  p ro d u k c ji, ilo śc i i  ty p ó w  urządzeń itd . 
Z rozum ia łe  jest, że im  ba rdz ie j usta lone są w a ru n k i

p ro d u k c ji ty m  w iększy  będzie e fe k t stosowania poto,- 
k ó w  p rzeb iegow o-grupow ych . N a p rz y k ła d , zak ład  
„Lw ow se lm asz“  p ro d u k u je  ty lk o  trz y  rodza je  w y ro ­
bów , p rzy  ty m  w  dużych ilościach. Cecha ta  w skazuje , 
że m am y tu  do czyn ien ia  z p ro d u k c ją  w ie lko se ry jn ą . 
Jednakże wobec znacznej ilo śc i części, wchodzących 
w  sk ład w y ro b u  i  n is k ie j ich  pracoch łonności, n ie  jes t 
zapew nione dostateczne obciążenie urządzeń, ażeby 
celowe b y ło  zorgan izow an ie  poszczególnych od c in ków  
w e d łu g  zasad p ro d u k c ji w ie lk o s e ry jn e j. W  in n ych  
p rzeds ięb io rs tw ach  m ożna spotkać z ja w isko  odw ro tne : 
aso rtym en t w y tw a rz a n y c h  w y ro b ó w  je s t znacznie 
w iększy  a liczba  części m nie jsza. W  ob ydw u  p rzyp a d ­
kach  n ie  uda je  się zorgan izow ać l in i i  po tokow ych , 
w s k u te k  tego, że n iem oż liw e  je s t obciążenie ich  w  do­
statecznej m ie rze od dz ie ln ym i częściam i lu b  n ie w ie l­
k im i g ru p a m i typ o w y c h  w yro bó w .

W  ta k ic h  p rzyp ad kach  celowe je s t zrezygnować 
z rozp lanow an ia  w e d łu g  typ ó w  urządzeń i  zastosować 
po tok  p rzeb iegow o-g rupow y, p rz y  k tó ry m  m ożna 
osiągnąć po tok  n iezha rm on izow any o p rze ryw a n ym  
ru c h u  części.

P roponow ana m etoda znacznie upraszcza rów n ież  
p ro je k to w a n ie  l i n i i  zm ienno-po tokow ych . W  p ro d u k ­
c j i  na w ie lk ą  skalę, w  k tó re j is tn ie je  w ie le  urządzeń 
jednego ty p u  m oż liw e  je s t zorgan izow an ie  oddzie lnych 
przęb iegów  d la  zbudow an ia  l in i i  po tokow ych , zb liżo ­
nych  do zm ie nn o-po to kow ych  lu b  na w e t do po toku  
niezharm onizow anego. W  po to ku  p rzeb iegow o-g rupo - 
w y m  może się okazać, że n ie k tó re  s tanow iska  robocze 
są przeciążone do tak iego  stopnia, że na n ich  stale 
w y ko n yw a n a  je s t jedna  robo ta  ja k  na s tanow iskach 
roboczych w  p ro d u k c ji m asow e j; inne s tanow iska  ro ­
bocze mogą być obciążone k i lk u  częściam i ta k  ja k  
w  p ro d u k c ji s e ry jn e j; na pew ne j części urządzeń u n i­
w e rsa ln ych  w y k o n u je  się, bez naruszenia zasady po­
to k u  niezharm onizow anego, szereg op e ra c ji; na  po ­
szczególnych s tanow iskach roboczych dopuszczalne jes t 
po łączenie p o toków  p rze b iegow o-g rupow ych  itd .

Dalsza praca w  te j dz iedzin ie  p o w in n a  m ieć na celu 
sporządzenie typ o w y c h  schem atów  rozp lanow an ia  
urządzeń i  p o to kó w  p rzeb iegow o-g rupow ych  w  zasto­
sow an iu  do n a jb a rd z ie j cha rak te rys tycznych  rod za jów  
p ro d u k c ji a także zbadanie i  eksperym enta lne  w y p ró ­
bow anie  ty c h  schem atów  w  ro zm a itych  w a ru n ka ch  
p ro d u kcy jn ych .

Z. A .  R ub in

Inż. S tan is ław  Jezierski

Plan przedsięw ziąć techniczno-organizacyjnych  
o obniżenie kosztów w łasnych produkcji

W  P L A N IE  techniczno-przem ysłowo- 
finansow ym  p lan rozw o ju  techn i­
k i  jes t p lanem  dynam icznym  w  
odróżnien iu  od pozostałych roz­
dzia łów  p lanu  tp f, k tó re  w  cha­

rakte rze  sw ym  są p lanam i s ta tycznym i i  do­
p iero  poprzez p lan  rozw o ju  te ch n ik i sta ją 
się dynam iczne. P lan rozw o ju  te ch n ik i usta­
la  prace techniczno-organizacyjne i  naukowo- 
badawcze celem zm obilizow ania  i  zorganizowa­
n ia  s ił w y tw ó rczych  przedsiębiorstwa, aby dro­
gą najlepszego w yko rzys tan ia  środków p roduk­
c ji, p rzy  na jda le j idącym  zastosowaniu zdoby­
czy przodujące j te ch n ik i i  o rgan izac ji pracy 
oraz zdobyczy szerokich mas pracujących, osią­
gnąć w ykonanie  stale rosnących zadań staw ia­
nych  przedsięb iorstw u zgodnie z praw em  pla­
nowego rozw o ju  gospodarki narodowej. Określa

on granice m ożliw ości rozw o ju  p ro d u k c ji w  p la ­
now ym  okresie i  ustala zasadnicze w skaźn ik i, 
k tó re  sta ją  się podstawą skonkre tyzow an ia  za­
dań ob ję tych  in n y m i p lanam i.

W łaśc iw y w yłączn ie  społeczeństwu soc ja li­
stycznem u p lanow y p roporc jona lny  rozw ój go­
spodark i narodowej w  oparciu  o podstawowe 
p raw o ekonomiczne socja lizm u staw ia wobec 
przedsiębiorstwa przemysłowego, jako  p ie rw ­
sze i  zasadnicze zadanie, planowe w yko rzys ta ­
n ie  zdobyczy przodu jące j te ch n ik i i  szerokich 
mas pracu jących celem stałego zw iększania 
izdolności p rodukcy jnych  i  tą  drogą stałego 
w zrostu  p ro d u kc ji oraz celem polepszenia ja ­
kości p ro d u kc ji i  obniżenia je j kosztów. Zada­
n ia  te rozw iązywane są w  przedsięb iorstw ie 
p rzem ysłow ym  drogą p raw id łow o  sporządza^ 
nego i  w  p e łn i realizowanego p lanu  rozw o ju
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dzia łów  zadań dla przedsięwzięć techniczno- 
organizacyjnych, k tó re  muszą być zaplanowane 
aby osiągnąć w  sumie obniżenie kosztów w łas­
nych  w  wysokości odpowiadającej o trzym anej 
w ytyczne j. Jest to obowiązek ogólnozakłado­
w e j ko m is ji. M usi ona usta lić d la poszczegól­
nych w ydz ia łów  l im ity  pieniężne e fektów  
przedsięwzięć techniczno-organizacyjnych. Roz­
pa trzm y to zagadnienie na przykładzie .

Przedsiębiorstwo o trzym ało  w ytyczne: obn i­
żenia kosztów w łasnych o 10% i  w zrostu p ro ­
d u k c ji o 15%. Jeżeli wartość p ro d u kc ji roku po­
przedzającego rok  p lanow y w ynosiła  25 000 tys. 
zł, to wartość p ro d u kc ji w  roku  p lanow ym  l i ­
czona w edług cen roku  ubiegłego w inna  w yno­
sić 28 750 tys. zł, a liczona w edług kosztów 
w fasnych obniżonych o 10% w inna  być o 10% 
niższa, a w ięc w inn iśm y  wygospodarować osz­
czędność w  wysokości 2 875 tys. zł. To jest 
w łaśnie zadanie ogólnozakładowe. Osiągnięcie 
te j oszczędności w  roku  p lanow ym  następuje 
z różnych źródeł, np.:

���  Oszczędności na skutek zw iększenia w y ­
dajności p racy spowodowanej zastosowaniem 
przodujących m etod pracy przez robo tn ików , 
na skutek zw iększenia p ro d u kc ji przedsiębior­
stw a i  inne ty m  podobne, w yp ływ a jące  z ogól­
nego postępu i  rozw o ju  działalności gospodar­
czej przedsiębiorstwa. Na podstawie dokładnej 
ana lizy w inna  być określona wysokość tych  
oszczędności; d la naszego p rzyk ładu  usta lam y 
ją  w  sum ie 275 tys. zł.

�#�  Oszczędności na skutek przedsięwzięć o r­
ganizacyjnych w  zakresie a dm in is trac ji przed­
siębiorstwem , k tó re  p lanu je m y na dany okres. 
E fe k t tych  przedsięwzięć organ izacyjnych w i­
n ien nam  dać oszczędność zgodnie z wyznaczo­
n ym  lim ite m  —  dla naszego p rzyk ładu  400 
tys. zł.

�$�  Pozostała suma oszczędności w in n a  być 
osiągnięta na sku tek e fektów  przedsięwzięć 
techniczno-organizacyjnych. Suma ta będzie 
ogó lnym  lim ite m , k tó ry  rozdzie lony na l im i­
ty  d la  poszczególnych w ydz ia łów  p ro d u kcy j­
nych, ew. i  innych  kom órek organizacyjnych 
przedsiębiorstwa, k tó ry m  zlecamy sporządze­
nie swych p lanów  przedsięwzięć techniczno-or­
gan izacy jnych . Będą to zadania w yp ływ a jące  
z w ytyczne j obniżenia kosztów  w łasnych. D la  
naszego p rzyk ładu  ogó lny l im it  d la  efektów  
p lanowanych przedsięwzięć techniczno-organi­
zacy jnych  w ynosić będzie:

2 875 —  275 —  400 =  2' 200 tys. zł.
Przed przystąp ien iem  do dalszych rozważań 

podajem y sposób obliczania e fektów  p rzyk ła ­
dowo wybranego planowanego przedsięwzięcia 
techniczno-organizacyjnego:

K o ło  zębate n r  rys. 5311 w agi 7,5 kg  p rodu­
kowane jest z odkuw k i w ag i 17,5 kg, na w yko ­
nanie k tó re j norm a zużycia s ta li stopowej 
CMC2 w ynosi 18 kg. Planowane przedsięwzię­
cie w ydz ia łu  kuźn i p rzew idu je  zmniejszenie 
w agi odkuw k i do 15 k g  p rzy  norm ie  zużycia 
s ta li 15,5 kg.
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Przedsięwzięcie to w  efekcie daje oszczęd­
ności: (1) zmniejszenie zużycia s ta li przez kuź­
nię; (2) oszczędność na robociźnie obróbk i me­
chanicznej —- -skórowania —  w  w ydzia le  me­
chanicznym ; (3) oszczędność na zużyciu  narzę­
dzi w  w ydzia le  mechanicznym.

Innych, np. zm niejszenie zużycia energ ii 
e lektryczne j, m a te ria łów  pomocniczych itp . w 
przykładzie  naszym dla uproszczenia zagadnie­
n ia  nie uwzględn iam y.

Obliczenie e fektów  przedsięwzięcia przedsta­
w ia  tab lica 1.

E fek ty  rzeczowe i  pieniężne obliczam y: (1) w 
stosunku do jednej produkow anej sz tuk i; 
(2) w  roku  p lanow ym , a w ięc w  czasie od 
wprowadzenia przedsięwzięcia do końca roku 
planowego. E fek t p ieniężny osiągnięty w  tym  
czasie będzie rezu lta tem  wprowadzenia przed­
sięwzięcia zna jdu jącym  swój w yraz w  obniżeniu 
kosztów w łasnych w  przedsiębiorstw ie w  okre­
sie p lanow ym ; jes t to w ięc ten e fekt zaplanowa­
nego przedsięwzięcia, k tó ry  w ydz ia ł podaje ja ­
ko zaplanowany w  granicach ustalonego dla 
niego lim itu ; (3) w  roku  um ow nym , to jast w  
okresie 12 m iesięcy po ca łkow itym  zrealizowa­
n iu  przedsięwzięcia, a to dla w łaściw e j oceny 
zaplanowanego przedsięwzięcia.

Od obliczonych oszczędności w yn ika jących  
z planowanego przedsięwzięcia m usim y odjąć 
koszty związane z wprowadzeniem  przedsię­
wzięcia, aby otrzym ać e fek t netto. Koszty ts 
zasadniczo w in n y  obciążać re zu lta ty  roku  p la­
nowego; w  wypadkach gdy koszty te są znacz­
ne w  stosunku do oszczędności w ydz ia łu  uzy­
skanych w  roku  p lanow ym , mogą one po 
uzgodnieniu z ogólnozakładową kom is ją  być za­
planowane w  rozb ic iu  i  na rok  następny lub  
należy zaplanować ich  pokryc ie  ze źródeł poza­
w ydzia łow ych.

Podane tu  obliczenie e fektów  uspraw nień 
może mieć inną fo rm ę np. gdy usprawnien ie ma 
w p ły w  na obniżenie kosztów w ydz ia łow ych  i  nie 
można go odnieść do jednego produkowanego 
w yrobu.

Z podanego p rzyk ładow o obliczenia efektu  
przedsięwzięcia w id z im y , że poszczególne 
sk ła d n ik i obliczanego e fektu  dzielą się na dw ie 
g rupy: (I) S k ładn ik i, k tó re  zna jdu ją  swój w yraz 
w  kosztach w łasnych w ydz ia łu  planującego 
przedsięwzięcie —  d la  naszego p rzyk ładu  będą 
to oszczędności na m ateria le  i  koszty związane 
z wprowadzeniem  przedsięwzięcia. ( I I )  Skład­
n ik i spowodowane p lanow anym  przedsięwzię­
ciem danego w ydzia łu , ale dotyczące oszczędno­
ści powstającym  w  in n ym  w ydzia le ; sk ła d n ik i te 
n ie  zna jdu ją  swego w yrazu  w  kosztach w ydz ia łu  
planującego przedsięwzięcia. D la  naszego przy­
k ładu  będą to oszczędności na obróbce mecha­
nicznej i  zużycia narzędzi w  w ydzia le  obróbki 
mechanicznej.

Poza tym  należy stw ierdzić , że sk ładn ik i 
I  g rupy dają oszczędności, k tó re  przenoszą się 
również i  na koszty własne innych  w ydzia łów . 
Jeżeli np. kuźn ia  zaoszczędzi na zużyciu s ta li 
p rz y  w ykonyw an iu  odkuwek, wówczas w ydz ia ł

o b róbk i mechanicznej o trzym a odkuw k i po ob­
n iżonych cenach.

Celem w y jaśn ien ia  przechodzenia oszczęd­
ności spowodowanych p lanow anym i przedsię­
w zięc iam i poprzez koszty w łasne poszczegól­
nych w ydz ia łów  zamieszczamy tab licę  2. D la  
uproszczenia zagadnienia i u ła tw ien ia  rozważań 
podaliśm y ty lk o  trz y  w yd z ia ły  i  ogran iczy liśm y 
się do sześciu charakterystycznych d la  rozwa­
żań przedsięwzięć; rów nież podane oszczędności 
i  ich  przeniesienie do kosztów w łasnych w ydzia ­
łów  ogran iczy liśm y do przeniesień odnośnych 
pe łnych oszczędności w  zam kn ię tych  granicach 
tych  trzech w ydzia łów .

L im ity  wyznaczone przez ogólnozakładową 
kom isję  —  wyprowadzone są drogą podziału 
ogólnego lim itu  d la  e fektów  przedsięwzięć 
techniczno-organizacyjnych —  2 200 tys. z ł na 
p lanujące w yd z ia ły  (kom isje wydzia łow e). 
Ustalenie tych  lim itó w  w inno  być przeprowa­
dzone na podstawie szczegółowej analizy dzia­
ła lności gospodarczej przedsiębiorstwa oraz pod­
stawowej p rob lem a tyk i rozw o ju  te ch n ik i w  roku  
p lanowym , określonej przez ogólnozakładową 
kom isję  p rzy  ścisłej w spółpracy zespołów pro­
blem owych. L im ity  w in n y  być przekazywane do 
ko m is ji w ydz ia łow ych  łącznie z odnośnym i pod­
staw ow ym i p rob lem am i przedsięwzięć w  ra ­
mach danego w ydzia łu .

L im ity  określa ją m in im a lne  zadania —  dla­
tego e fek ty  p lanowanych przedsięwzięć w in n y  
je  przekraczać. O statnia ru b ry k a  zestawienia 
podanego na ta b licy  2 w ykazu je  przeniesienia 
oszczędności, w yn ika jących  z przedsięwzięć 
techn iczno-organizacyjnych do kosztów w łas­
nych w ydzia łów , p rzy  czym w  pierwszej k o le j­
ności dotyczą one rozdzia łu  oszczędności w y n i­
kającej z danego przedsięwzięcia na koszty w ła ­
sne w ydz ia łów  np. przedsięwzięcie kuźn i I I I  na 
koszty własne w ydz ia łu  kuźn i w  sumach 540 
i —  65 tys. z ł oraz na koszty w łasne w ydz ia łu  
obróbki mechanicznej w  sumach 180 i  105 tys. 
z ł; w  d rug ie j ko le jności na przeniesien iu 
oszczędności z kosztów  w łasnych jednego w y ­
dzia łu  do kosztów w łasnych drugiego w ydz ia ­
łu , np. suma oszczędności w ydz ia łu  kuźn i 635 
tys. zł, przechodzi do kosztów  w łasnych w y ­
dzia łu  obróbk i mechanicznej w  fo rm ie  zn iżk i 
cen odkuwek.

Jeżeli, tak  ja k  p rzy ję liśm y  w  założeniu dla 
naszego- p rzyk ładu , przenosim y odnośne pełne 
oszczędności w  zam kn ię tych  granicach rozpa­
tryw a n ych  w ydzia łów , to ca łko w ity  e fekt p la ­
nowanych przedsięwzięć techniczno-organiza­
cy jnych  •—  2230 tys. z ł —  m usi być oszczędno­
ścią w  kosztach w łasnych ostatniego w  przebie­
gu procesu produkcyjnego w ydzia łu . G dyby 
w ydz ia ł kuźn i część swej p ro d u kc ji oddawał do 
w ydz ia łu  obróbk i m echanicznej, a -część na 
sprzedaż, końcowe re zu lta ty  b y ły b y  inne.

N ie zm ienia to zasadniczego wniosku, że 
e fek ty  przedsięwzięć techniczno-organizacyj­
nych zaplanowane w  danym  w ydzia le  są różne od 
oszczędności w  kosztach w łasnych tego w ydzia ­
łu . I  ta  różnica n ie  ogranicza się ty lk o  do wyso­
kości odnośnych sum, lecz rozszerza się i  na po-
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Tablica 2

Zestawienie lim itów  dla efektów przedsięwzięć techniczno-�
organizacyjnych, efektów zaplanowanych przez W ydziały �
oraz ich przeniesienia do kosztów własnych W ydziałów �

(w  tys. zł)
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Tablica 3

Elem enty kosztów 
w łasnych

S k ła d n ik i efektów  przedsięwzięć techniczno-organ izacyjnych 
w  tys: zł.

Oszczędności w  kosztach w łas­
nych w yd z ia łu  mechanicznego

I I I I I I IV V V I Razem S k ła d n ik i Razem

Robocizna _ 140 180 600 100 300 1320 600+100+300+180 1180
M ateria ł 180 — 540 — — — 720 635 635
K oszty w ydzia łow e — — 40 150 — — 190 15 0+ 80+80+ 105 415

R a z e m 180 140 760 750 100 300 2230 — 2230

dzia ł tych  sum  na elem enty kosztów w łasnych. 
W yn ika  to stąd, że np. oszczędność, w  jednym  
w ydzia le  na m ateria le , robociźnie i  kosztach 
w ydzia łow ych przechodzi do następnego w  ko­
le jności w ydz ia łu  p ro d u k c ji w  fo rm ie  zn iżk i 
ceny pó łp roduktu , a w ięc w  kosztach w łasnych 
tego następnego w ydz ia łu  w ystępu je  jako  osz­
czędność na m ateria le . D la  naszego p rzyk ładu  
(patrz ta b licy  2) ilu s tru je  to zagadnienie ta­
b lica  3. ,

Z powyżej przytoczonych rozważań w yn ika ją  
następujące zasadnicze założenia:

Doprowadzając w  p lan ie  rozw o ju  te ch n ik i za­
danie w yn ika jące  z ogólnozakładowej w ytyczne j 
obniżenia kosztów w łasnych do poszczegól­
nych kom órek organ izacyjnych p lanu jących  
przedsięwzięcie techniczno-organizacyjne, na­
leży zadania te określić lim ita m i e fektów  d la  
planowanych przez te ko m ó rk i przedsięwzięć 
techniczno-organizacyjnych, nie zaś określać te 
zadania obniżeniem kosztów w łasnych w  po­
szczególnych kom órkach organizacyjnych.

Podział ogólnego e fektu  na elem enty: robo­
ciznę, m a te ria ł i  koszty w ydzia łow e należy 
bazować na  ob liczeniu e fek tu  przedsięwzięcia 
techniczno-organizacyjnego, n ie  zaś na w y n i­
kach obniżenia kosztów w łasnych w  kom órkach 
organizacyjnych.

Założenia te w in n y  obowiązywać wszystkie  
przedsiębiorstwa przem ysłowe. W  zależności 
od branży oraz charakteru  i  o rgan izacji pro­
d u kc ji m usi być opracowana szczegółowa m eto­
dologia obliczania e fektów  przedsięwzięć tech­
n iczno-organ izacyjnych i  doprowadzenia w y ­
tycznej obniżenia kosztów w łasnych do p lanów  
przedsięwzięć techn iczno-organizacyjnych w y ­
działów.

Ze s trony przedsiębiorstwa zagadnienie to 
wym aga opracowanej na odpow iednim  poziom ie 
p ie rw ias tkow e j dokum entac ji technicznej, 
szczegółowej i  w n ik liw e j ana lizy działalności 
gospodarczej zakładu oraz jasno sprecyzowanej 
podstawowej p rob lem a tyk i rozw o ju  techn ik : 
w  roku  p lanowym .
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U CH rac jona liza to rsk i posiada doniosłe 
znaczenie gospodarcze i  polityczne, p rzy ­
czynia się bow iem  do szybszego w ykona­
nia naszych p lanów  uprzem ysłow ienia 
k ra ju . Ruch rac jona liza to rsk i posiada już 

za sobą dzies ią tk i tysięcy p rzy ję tych  i  za tw ie r­
dzonych w yna lazków  i  uspraw nień oraz dziesiąt­
k i m ilio n ó w  z ło tych  uzyskanych oszczędności, 
jes t w  naszej gospodarce narodowej pozycją, 
k tó re j działacze gospodarczy i  ekonom iści po­
święcają w ie le  uwagi. Każde bow iem  po jedyn­
cze usprawnien ie rodzi oszczędność bądź to bez­
pośrednio bądź też pośrednio.

N ie każde jednak usprawnien ie, co jest zrozu­
m iałe, jest sobie rów ne co do swego e fek tu  eko­
nomicznego. A b y  us ta lić  wartość uspraw nien ia 
dla gospodarki narodowej m usim y uciec się do 
w ypracow anych m etod określan ia  stopnia e fek­
tyw ności gospodarczej usprawnien ia, czy li o b li­
czenia oszczędności ja k ich  przysparza jego za­
stosowanie. N a tu ra lne  jest, że w ie le  zaintere­

sowania poświęca się samej metodzie ustalania 
uzyskanych przez uspraw nien ie oszczędności, 
a lbow iem  od w yb o ru  m etody oblicz,ania zależy 
w iększa lu b  m niejsza tra fność w  usta len iu  
oszczędności.

W  tym , aby tra fność obliczenia by ła  ja k  n a j­
większa, zainteresowane jest zarówno przedsię­
b io rs tw o ja k  i  rac jona liza to r. P rzedsiębiorstwo 
dlatego, że przez obniżenie kosztów  w łasnych 
p ro d u kc ji stwarza sobie lepszą sytuację  fin a n ­
sową i  możliwość wygospodarowania d la  za­
łog i wyższego odpisu na fundusz, zakładowy, ra ­
c jona liza to r zaś dlatego, że pa rtycypu je  w  pew­
nym. usta lonym  stosunku w  korzyściach przed­
siębiorstwa.

A k tem  no rm atyw nym , regu lu jącym  wysokość 
wynagrodzenia rac jona liza to ra  z ty tu łu  zastoso­
wanego w  p ro d u kc ji usprawnien ia, jest Uchw a­
ła  n r  291 Rady M in is tró w  z dn ia  14 kw ie tn ia  
1951 roku  w  spraw ie w ynagradzania tw órców  
pracowniczych w yna lazków  i  udoskonaleń tech-
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nicznych i uspraw nień (M on ito r Po lsk i n r  A/36, 
poz. 446). Paragraf 25 U chw ały, is to tny  d la  oma­
wianego tematu, głosi: „w  odniesieniu do p ro ­
jek tów , k tó rych  zastosowanie obniża koszty 
własne p rodukc ji, obliczenie oszczędności odby­
wa się przez porównanie zaplanowanej ka lku la ­
c ji kosztów w łasnych p ro d u kc ji przed zastoso­
w aniem  p ro je k tu  —  z ka lku lac ją  loyn ikow ą  
kosztów w łasnych p rodukc ji, sporządzoną 
z uwzględn ien iem  zastosowanego p ro jek tu . No­
wą ka lku lac ję  sporządza się p rzy  ty m  w edług 
tych  samych cen, ale z uwzględn ien iem  now ych 
norm  technicznych wprow adzonych na skutek 
zastosowania p ro je k tu .“

O ile  obliczenie oszczędności w ystępujące j na 
n iek tó rych  bezpośrednich elementach kosztów 
(m ate ria ły  bezp średnie, koszty zakupu m ate­
ria łów , koszty specjalne) oraz kosztach w ydz ia ­
łow ych  (m ate ria ły  pośrednie, prąd, gospodarka 
narzędziowa) n ie  przedstaw ia specja lnych tru d ­
ności, o ty le  ustalenie oszczędności p rzy  uspraw ­
n ien iach powodujących jednoczesne (pełne lub  
częściowe) zwiększenie się p ro d u kc ji jest dość 
skom plikowane. K o m p lika c ja  polega na tym , 
że w  zależności od tego w  ja k ie j m ierze w yko ­
rzystany zostaje zaoszczędzony czas, w  tak im  
stopniu pow inno się uwzględniać p rzy  oblicza­
n iu  oszczędności rów nież i  koszty pośrednie.

Stosowanie zasady porów nyw an ia  kosztów 
jednostkow ych p ro d u kc ji przed i  po uspraw­
n ien iu , aczkolw iek pozornie słuszne budzi jed­
nak pewne zastrzeżenia. Ź ród łem  tych  zastrze­
żeń jest p rzy ję ta  w  naszym przem yśle metoda 
sporządzania k a lk u la c ji jednostk i w y tw o ru . 
M ianow ic ie  znaczną część kosztów w ydzia ło ­
w ych w ydz ia łów  mechanicznych oraz wszystkie 
koszty w ydzia łow e pozostałych (praw ie wszyst­
k ich) w ydz ia łów  zarzuca się w  stosunku propor­
c jona lnym  do wysokości robocizny bezpośred- 
n ie i. P rzy  te j metodzie p rzydzie lan ia  kosztów 
pośrednich na ka lku low aną  jednostkę w y tw o ru  
(w yrobu gotowego, pó łfab ryka tu , detalu) decy­
dującą ro lę  odgryw a wysokość opłaconej robo­
c izny  bezpośredniej, a nie czas pracy maszyn 
i  urządzeń p rodukcy jnych  potrzebny dia w yp ro ­
dukowania tego w y tw o ru .

Stosując konsekwentnie przepis § 25 U chw a ły  
oraz m ając na względzie stosowaną metodę k a l­
ku low ania , chcąc obliczyć oszczędność uzyskaną 
na  sku tek  uspraw nien ia np. na robociźnie bez­
pośredniej, zmuszeni jesteśm y w łączyć do o b li­
czenia wszystkie  koszty pośrednie, bez względu 
na to, czy pozostają one w  technologicznym  
zw iązku  z usprawnien iem , czy też nie. Zastrze­
żenie budzi rów nież fa k t, że koszty pośrednie 
w ydz ia łu  produkcyjnego odnoszą się do całego 
wachlarza p ro d u kc ji tego w ydz ia łu , usprawnie­
n ia  zaś obe jm u ją  na ogół daleko węższy odcinek 
p ro d u kc ji w ydz ia łu . N ie bez znaczenia jest ró w ­
nież fak t, że uspraw nien ie w p ływ a  przeważnie 
na zmniejszenie się kosztów zm iennych lub  
m ałozm iennych, bardzo rzadko zaś lu b  wcale 
na zmniejszenie się kosztów sta łych lu b  względ­
nie stałych.

Przeciwko stosowaniu m etody porów nyw an ia  
k a lk u la c ji ca łkow itego kosztu p ro d u kc ji z dwóch

okresów przem aw ia rów n ież i  fak t, że na kszta ł­
tow an ie  się k a lk u la c ji w yn iko w e j m a ją  w p ły w  
różnorodne czyn n ik i n ie  pozostające w  zw iązku 
z usprawnien iem , k tó re  w ye lim inow ać w  o b li­
czeniu jest n ieraz bardzo trudno. Na p rzyk ład : 
w  od lew n i „ X “  zastosowano urządzenia d la ra ­
cjonalniejszego suszenia rdzen i (specjalnego 
typu) p rzy  czym uzyskano w ydatne zmniejsze­
nie się procentu b raków  na odlewach. Jedno­
cześnie jednak podniosła się jakość nabywa­
nych m ateria łów , będących składową częścią 
masy fo rm ie rsk ie j.

Ta ostatnia okoliczność rów nież spowodowała 
obniżenie się procentu b raków  na odlewach. 
Obliczenie oszczędności uzyskanych przez za­
stosowanie racjonalnie jszego urządzenia dla 
suszenia rdzen i zostało dodatkowo u trudn ione  
przez b ra k  s ta tys tyk i powstawania braków  
w ed ług  przyczyn ich powstawania i  fak t, że 
ka lku lac ję  odlewów prowadzono na jednostkę 
w agi różnych odlewów rdzen iow ych (nie ty lk o  
suszonych now ym  systemem). Jak z powyższe­
go w yn ika , zastosowanie w  tym  w ypadku prze­
p isów  § 25 U chw a ły  p row adziłoby do m y lnych  
wniosków.

I jeszcze jedno. Zm niejszając w skutek 
uspraw nien ia koszt robocizny np. na w yrob ie  A  
pow odu jem y autom atycznie zm niejszenie się 
w szystk ich  kosztów ogó lnow ydzia łow ych i  kosz­
tów  ogólnofabrycznych obciążających w  k a lk u ­
la c ji w yrób  A. O ile  jednocześnie inne w yroby  
produkowane na tym  samym w ydzia le  np. B i  C 
u trzym a ły  koszty robocizny bezpośredniej na 
n iezm ien ionym  poziomie, wówczas przypadająca 
na nie część kosztów ogólnow ydzia łow ych będzie 
wyższa. Stosunek bow iem  kosztów robocizny 
bezpośredniej w yrobów  B  i  C do w yrobu  A, po 
w prow adzen iu usprawnien ia, będzie n iekorzyst­
n y  d la  tych  pierwszych.

P rz y k ła d  1

K O S Z T Y  P R ZE D  U S P R A W N IE N IE M :
Robocizna bezpośrednio w y ró b  A  z ł 150

w y ró b  B  z ł 80 
w y ró b  C z ł 70

razem  z ł 300
K oszty  ogó łnow ydz ia łow e z ł 600;

n a rz u t 600 X 100 =  200%

300
Przypada jąca część kosztów  ogó lnow ydz ia łow ych :

w y ró b  A  z ł 300 
w y ró b  B z ł 160 
w y ró b  C z ł 140

razem  z ł 600
K O S Z T Y  PO U S P R A W N IE N IU  N A  W Y R O B IE  A :
Robocizna bezpośrednia w y ró b  A  z ł 120

w y ró b  B  z ł 80 
w y ró b  C z ł 70

razem  z ł 270
K aszty  ogó łnow ydzia łow e z ł 570;

n a rzu t 570 X 100 =  211%

270
P rzypada jąca część kosztów  og ó lnow ydz ia łow ych :

w y ró b  A  z ł 253 
w y ró b  B  z ł 169 
w y ró b  C z ł 148

razem z ł 570

370
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m yślę spraw ia ją , że przed pomysłowością ra ­
cjona liza to rów  o tw o rzy ły  się nieograniczone 
m ożliwości dokonywania usprawnień. Toteż te ­
m atyka  notow anych usprawnień jest tak  w ie l­
ka, że typ izac ja  uspraw nień sta je się koniecz­
na, aby u ła tw ić  opracowanie p rzyk ładów  ob­
liczeń oszczędności w łaśc iw ych  dla poszczegól­
nych  typów  usprawnień. Z uw agi na m etody 
usta lan ia  p rzew idyw ane j oszczędności można 
podzie lić uspraw nien ia na dw ie zasadnicze 
g rupy: �� �  uspraw nien ia z obliczalną oszczęd­
nością i  �� �  uspraw nien ia z oszacowaną oszczęd­
nością.

G rupa �  reprezentu je  około 85% usprawnień 
(w  przem yśle m aszynowym ) i  je j należy po­
święcić g łów ną uwagę. W  grupie te j w ystępu ją  
poniższe podgrupy usprawnień: ���  uspraw nie­
n ia  zmniejszające koszt m ate ria łów  (przez 
zmniejszenie zużycia lu b  zastąpienie tańszym i, 
�#�  uspraw nien ia zmniejszające koszt robocizny 
bez zwiększenia p ro d u kc ji �$�  uspraw nien ia 
zmniejszające koszt robocizny z jednoczesnym 
zwiększeniem p rodukc ji, �' �  uspraw nien ia 
zmniejszające koszty rem ontów , �(�  uspraw ­
n ien ia  zm iejszające ilość braków , �O� uspraw ­
n ien ia  zmniejszające koszty pośrednie, �*�  róż­
ne usprawnien ia.

G rupa �  daje się podzie lić na następującó 
podgrupy:

���  uspraw nien ia zw iększające zdolność pro­
dukcy jną  maszyn i  urządzeń,

�#�  uspraw nien ia wprowadzające p rodukc ję  
now ych m a te ria łów  (tw orzyw ),

(c) uspraw nien ia z zakresu organ izacji p ro ­
d u kc ji (np. skrócenie c y k lu  produkcyjnego),

�'�  uspraw nien ia polepszające jakość p roduk­
c ji (o ile  n ie  będą zaliczone do g rupy  � 8* ��

�(�  uspraw nien ia um ożliw ia jące uruchom ien ie 
nowej p ro d u kc ji (np. przez rozw iązanie szcze­
góln ie trudnego zagadnienia technicznego),

�O� uspraw nien ia  zwiększające bezpieczeństwo 
i  h ig ienę pracy,

�*�  różne usprawnien ia.
Zadaniem niniejszego a r ty k u łu  jes t za in ic jo ­

wanie dyskusji, k tó ra  ośw ie tliłaby  zagadnienie 
ba i dziej wszechstronnie i  pozw o liłaby wysnuć 
w nioski, co do zakresu zm ian ja k ie  należy 
w prow adzić bądź w  obow iązujących przepisach 
O' ob liczan iu  oszczędności p rzy  uspraw nien iach 
pracowniczych, bądź w  ins trukc jach  w ydanych 
przez poszczególne resorty.
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W ŁA Ś C IW E  badanie p ra w  ekonom icznych 
i  tw órcze  ic h  w yk o rz y s ty w a n ie  w  w ie l­
k ie j m ie rze zależne jes t od tego, czy od­
po w ie dn io  w yk ła d a n e  są ekonom iczne 
d yscyp lin y  w  w yższych uczeln iach, czy 
is tn ie ją  odpow iedn ie  po d rę czn ik i; d la te - 

tego też zagadnienie p rzedm io tu  ekonom ik  branżow ych  
posiada n ie  ty lk o  teore tyczne ale i  p ra k tyczn e  znaczenie.

O kreślen ie  p rze dm io tu  ekonom ik  b ranżow ych  dane 
przez P. C hrom ow a n ie  wzbudza w  nas zastrzeżeń. 
N a leży je d yn ie  wskazać na pewne nieścis łości w  jego 
a rty k u le . Pisze on: „W  w a ru n ka ch  k a p ita liz m u  is tn ie ­
je  o lb rzym ie  p rzec iw ieńs tw o  in te resów  m iędzy m iastem  
a wsią, m iędzy przem ysłem  i  ro ln ic tw e m : m iasto w y z y ­
sku je  w ieś. U s tró j soc ja lis tyczny  usuw a is to tne  róż­
n ice  m iędzy ty m i ga łęz iam i gospodark i na rodow e j. A le  
usunięcie  is to tn ych  różn ic  m iędzy ty m i ga łęz iam i go­
spo da rk i na rodow e j n ie  może doprow adzić do usun ię ­
cia w sze lk ich  różn ic  m iędzy n im i“  ł .

Tego pog lądu n ie  m ożna uznać za słuszny. Socja­
l iz m  ��(� +�+��� >(��$�(� ������)$,� �@=��$  m iędzy m ia ­
stem  a wsią. Jak  w iadom o, w  naszym  k ra ju  zbudo­
w ano ju ż  społeczeństwo socja listyczne. Jednakże za­
cho w a ły  się u  nas jeszcze różn ice m iędzy  k lasą ro ­
bo tn iczą  a k lasą chłopską, różn ice  m iędzy w łasnością 
państw ow ą a grupow o-ko łchozow ą. Te różn ice są bez * 1

*  T łu m a c z e n ie  a r t y k u łu  A . J e m ie lia n o w a  z n r  4 (1953) „ Z a ­
g a d n ie ń  e k o n o m ik i“  s ta n o w i d a ls z y  c ią g  d y s k u s j i  ja k a  to c z y  
s ię  w  Z w ią z k u  R a d z ie c k im  n a  te m a t u s ta le n ia  p rz e d m io tu  
i  t re ś c i e k o n o m ik  b ra n ż o w y c h . P o p rz e d n ie  t łu m a c z e n ia  a r ty -  
k u :ó w  n a  te n  te m a t R e d a k c ja  z a m ie ś c iła  w  n r  11 (1952) i  n r  5 
(1953) „ E k o n o m ik i  i  O rg a n iz a c ji  P ra c y “ .

1 „Z a g a d n ie n ia  E k o n o m ik i “  n r  7 (1952) s tr .  �N .
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w ą tp ie n ia  ������(�  Usuwane są one je d yn ie  w  procesie 
stopniowego przechodzenia od soc ja lizm u do ko m u ­
n izm u.

N ies łuszny je s t rów n ież  pogląd P. C hrom ow a o tym , 
ja k o b y  obecnie w raz  z ogó lnym  ku rsem  e ko n o m ik i so,- 
c ja lis tycznego p rzem ys łu  w yk ła d a n o  w  naszych w y ż ­
szych ucze ln iach następu jące eko no m ik i branżow e: 
���  bu dow y maszyn, ���  b u do w y  okrę tów , ���  p rzem ysłu  
lo tn iczego i  in n e 2.

W  in s ty tu ta c h  techn icznych a szczególnie w  in s ty tu ­
tach bu dow y m aszyn n ie  m a w y k ła d ó w  e ko no m ik i 
p rzem ys łu  socja listycznego, lecz p row adzony jes t je d y ­
n ie  k u rs  eko no m ik i bu dow y maszyn. E k o n o m ik i b ra n ­
żowe w yk ła d a n e  są w raz z ogó lnym  ku rsem  e ko no m ik i 
socja listycznego p rzem ys łu  w  in s ty tu ta c h  in ż y n ie ry jn o -  
ekonom icznych, w  w yd z ia łach  in ż y n ie ry jn o -e k o n o - 
m icznych  w yższych ucze ln i techn icznych  i  w  in s ty tu ­
tach ekonom icznych.

P. C h rom ow  słusznie zaznacza w  sw o im  a rty k u le , że 
„w  w yk ła d a ch  k u rsu  eko n o m ik i i o rg a n iza c ji p ro d u k c ji 
obserw uje  się n ie k ie d y  s ilne  odchylen ie  w  k ie ru n k u  
gołego techn icyzm u, b ra k  odpow iedn ie j ekonom iczne j 
oceny rozm a itych  techn icznych  przedsięw zięć“ 3, że 
w y k ła d y  tego k u rs u  prow adzone są często przez ludz i, 
n ie  posiadających niezbędnego ekonom icznego p rzyg o ­
tow an ia , że n ie  m a jeszcze dokładnego okreś len ia  
p rze dm io tu  tego ku rsu . Jednak n ie  c h a ra k te ryzu je  to 
jeszcze w  p e łn i b ra k ó w  w  p row adzen iu  k u rs u  o rg an i­
zac ji i  p lan ow a n ia  p rzeds ięb iors tw .

2 „Z a g a d n ie n ia  E k o n o m ik i “  n r  7 (1952) s tr .  45.
3 Ta m że , s t r .  36.
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Na p rz y k ła d : do 1948— 1949 r. w śród w yk ła d o w có w  
tego k u rsu  panow a ł n iepodz ie ln ie  pogląd, że p rzedm io ­
tem  nauczania k u rs u  o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  p rzed­
s ięb io rs tw a są o rgan izacy jno -techn iczne  s tro n y  p ro ­
d u k c ji, sposoby i  m etody ra c jo n a ln e j o rg an izac ji p ro r  
cesów p ro d u k c y jn y c h  w  przeds ięb io rs tw ie . T ak ie  
rozum ien ie  p rze dm io tu  o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  so­
c ja lis tycznych  p rze ds ięb io rs tw  p rzem ys łow ych  oraz 
p ra k ty k a  w y k ła d a n ia  tego ku rsu  b y ły  słusznie pod­
dane k ry ty c e  w  naszej prasie.

Jednakże n iedociągn ięcia , uw a ru nkow an e  ta k im  ro ­
zum ien iem  p rze dm io tu  o rg an izac ji p lan ow a n ia  socja­
lis tyczn ych  p rze ds ięb io rs tw  p rzem ys łow ych  n ie  są je,- 
szcze usunięte i  obecnie. N iedoc iągn ięc ia  te w  dużym  
s topn iu  uw aru nkow an e  są tym , że przedm io t, treść 
i  zadania dyscyp lin y  n ie  są jeszcze dok ładn ie  okreś lo­
ne, że da w n ie j d yscyp lin a  ta tra k to w a n a  b y ła  ja ko  
organ izacy jno -techn iczna , a niezbędność ekonom iczne j 
oceny przedsięwzięć o rg an izacy jno -techn icznych , n ie ­
zbędność badan ia  e ko n o m ik i p rzeds ięb io rs tw a b y ła  
ignorow ana. P row ad z iło  to  do jednostronnego i  d la ­
tego niesłusznego tra k to w a n ia  p rze dm io tu  n a u k i orga­
n iz a c ji i  p lan ow a n ia  socja listycznego przeds ięb io rs tw a 
przem ysłowego, do odchy len ia  w  k ie ru n k u  gołego 
technicyzm u.

Jedną z g łów n ych  p rzyczyn  pow odu jących  to odchy­
lenie , b y ł i  pozostanie fa k t, że dyscyp lina  ta  b y ła  w y ­
k ła da na  i  n ies te ty  je s t w y k ła d a n a  obecnie przez lu d z i 
n ie  posiadających dostatecznego p rzyg o tow an ia  ekono­
m icznego. S łusznie k ry ty k u ją c  to  odchylen ie , n ie k tó ­
rzy  towarzysze, przew ażnie ekonom iści, n ie  posiada­
ją c y  w iedzy in ż y n ie ry jn o -te c h n ic z n e j, n iezbędnej d la  
w łaściw ego rozu m ien ia  i  w y k ła d a n ia  te j dyscyp lin y  
popada ją  w  in ną  skra jność, przekszta łca jąc naukę 
o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  socja listycznego przedsię­
b io rs tw a  przem ysłow ego w  czysto ekonom iczną naukę, 
w  rzeczyw istości, pow ta rza jącą  ekonom ię po lityczn ą  
soc ja lizm u  i  ekonom ikę odpow iedn ie j gałęzi p rzem y­
słu.

T a k  w ięc S. K a m ie n ice r w  sw o je j książce „O rg a n i­
zacja  i  p lanow an ie  socja listycznego przeds ięb io rs tw a 
przem ysłow ego“ , tw ie rd z i, że „n a u k a  o o rg an izac ji 
i  p lan ow a n iu  socja listycznego p rzeds ięb io rs tw a p rze­
m ysłowego jes t nauką  ekonom iczną“  i  że k u rs  o rg a n i­
za c ji i  p lanow an ia  soc ja lis tycznych  p rzeds ięb io rs tw  
p rzem ysłow ych  ro z p a tru je  proces p ro d u k c y jn y  w  jego 
spo łeczno-ekonom icznej tre śc i“ . Jedyne uzasadnienie, 
w ysun ię te  przez niego d la  po tw ie rdzen ia  sw ych pog lą ­
dów  polega na tym , że „ekonom iczne p ra w a  ro zw o ju  
są pu nk tem  w y jśc ia , ok re ś la jącym  ca ły  rozw ó j orga­
n iz a c ji i  p lan ow a n ia  socja listycznego przeds ięb io rs tw a 
przem ysłow ego.“  4

T a k ie  uzasadnienie jes t n ieprzekonujące. Samo 
tw ie rdzen ie , że „ekonom iczne praw a... są pu n k te m  
w y jśc ia , okreś la jącym  ca ły  ro z w ó j“  n ie k tó ry c h  nauk, 
n ie  s tanow i jeszcze p o tw ie rdzen ia  tego, że n a u k i te 
p o w in n y  koniecznie być na uka m i ekonom icznym i. A b y  
przekonać się o tym , s ię g n ijm y  do ogóln ie znanych 
fa k tó w . Podstawą technicznego no rm ow a n ia  je s t ekor  
nom iczne p raw o  podz ia łu  p rze dm io tów  spożycia w e ­
d ług  ilośc i i  ja kośc i p racy. Rozw ój n a u k i no rm ow an ia  
technicznego n ie  m n ie j zależny je s t od soc ja lis tyczne j 
zasady podzia łu  p rze dm io tów  spożycia w e d łu g  pracy, 
an iże li rozw ó j n a u k i o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  gospo­
d a rk i rem ontow e j, na rzędziow ej, technicznego p rzyg o ­
tow a n ia  p ro d u k c ji, ś rodków  o rgan izacy jno -te chn icz ­
nych itd ., zależny je s t od p ra w  ekonom icznych. N ie ­
m n ie j je dn ak  u n ikogo  n ie  wzbudza w ą tp liw o ś c i po ­
gląd, że nauka no rm ow a n ia  technicznego je s t nauką  
techniczną  a n ie  ekonom iczną.

W iadom o rów nież, że p ra w o  jes t w o lą  k la sy  panu­
jące j, w c ie loną  w  ustawę, że w o la  ta  w yra ża  ekono­
m iczne in te resy  k la sy  panu jące j, że podstaw ą pew nych  
ustaw  są ekonom iczne in te resy  k la sy  panu jące j, p ra ­
w a ekonomiczne, że rozw ó j n a u k i p raw a , z k o le i za­
leży od p ra w  ekonom icznych. A le  czy m ożna ty lk o  
'na te j podstaw ie tw ie rd z ić , że nauka  p ra w a  jes t nauką 
ekonomiczną?

* K a m ie n ic e r  S. E . O rg a n iz a c ja  i  p la n o w a n ie  s o c ja lis ty c z n e ­
go p rz e d s ię b io rs tw a  p rz e m y s ło w e g o . G o s p o lit iz d a t , 1950 r „  
s tr .  5, 8.

Oczyw iście, że nie.
Czy S. K a m ie n ice r tego chce czy n ie  chce, lecz jego 

tw ie rdzen ie , że nauka  o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  socja­
lis tycznego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłow ego jes t nauką  
ekonom iczną, św iadczy o tym , że n ie w ła śc iw ie  rozum ie 
on is to tę  ekonom iczne j bazy społeczeństwa.

Tow arzysz S ta lin  uczy, że „P rzed m io te m  ekonom ii 
p o lityczn e j są s tosunk i p ro d u k c ji, s tosunk i ekonom icz­
ne m iędzy lu dźm i. Należą tu : a) fo rm y  w łasności 
ś rodków  p ro d u k c ji;  b) w y p ły w a ją c a  stąd sy tuac ja  
różnych  g ru p  soc ja lnych  w  p ro d u k c ji oraz ich  s tosunk i 
wza jem ne, c z y li ja k  m ó w i M a rks  „w y m ia n a  m iędzy 
sobą swej dz ia ła lnośc i“ ; c) zależne od n ich  ca łkow ic ie  
fo rm y  podz ia łu  p ro d u k tó w . W szystko to łącznie sta­
n o w i p rzedm io t ekonom ii p o lity c z n e j“  * 5 *.

E konom ia po lityczn a  bada rów nież, s iły  w y tw ó rcze  
społeczeństwa, lecz n ie  od s tro n y  m a te ria ln o -te ch n icz ­
ne j lu b  o rgan izacy jne j ( tym  z a jm u ją  się n a u k i te ch n i­
czne, n a u k i o rg an izac ji i  p ro je k to w a n ia  procesów p ro ­
d u k c ji i  inne) a od s trony  ich  oddz ia ływ an ia  na stosun­
k i  p ro d u k c ji, na sy tuac ję  i  na s tosunk i klas.

M a rks  w  I  tom ie  „K a p ita łu “  po św ię c ił w ie le  uw ag i 
rozp a trzen iu  r o l i  m aszyn w  procesie p ro d u k c ji. S tw ie r-, 
d z ił on, że m aszyny w  rękach  k a p ita lis tó w  s tanow ią  
po tężny środek zw iększen ia w yzysku  i  uc isku  p ra c u ją ­
cych, że za pomocą m aszyny w  w a ru n ka ch  k a p ita liz m u  
w łącza się do p ro d u k c ji pracę dzieci i  kob ie t, że k a p i­
ta lis tyczne  stosowanie m aszyn zw iększa bezrobocie itd . 
Tow . K a m ie n ice r Uznając naukę  o rg an izac ji p lan ow a­
n ia  socja listycznego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłow ego 
za naukę ekonom iczną, jednocześnie ośw iadcza, że bada 
ona „d ro g i i  m etody rac jona lnego  pow iązan ia  poszcze­
gó lnych odc inków  przeds ięb io rs tw a i  e lem entów  p ro ­
cesu p ro d u k c ji“  6 to  je s t rozw iązan ia  e lem entów  s ił w y ­
tw ó rczych  społeczeństwa.

Lecz w  celu rac jona lnego  pow iązan ia  p ra cy  poszcze­
gó lnych  od c inków  p rzeds ięb io rs tw a na leży znać tech ­
niczne i  technolog iczne dane urządzeń (moc maszyn, 
ich  w yda jność  itd .), fizyczne, chem iczne i  inne  w ła śc i­
w ości m a te ria łu , surowca, p ó łfa b ry k a tu , na leży znać 
organ izacy jne  sposoby, m etody obliczeń, na podstaw ie  
k tó ry c h  okreś la  się na p rz y k ła d  w ie lkość  p a r t i i,  części 
i  je j p rzebieg od jednego s tanow iska  roboczego do 
drugiego itd .

W szystk ie  te dane c h a ra k te ryzu ją  n ie  s tosunk i p ro ­
d u k c ji,  n ie  w p ły w  maszyn, te c h n ik i na s tosunk i i  sy­
tua c ję  k las  lecz m ate ria lno ,-techn iczną i o rgan izacy jną  
stronę p ro d u k c ji. Oznacza to, że do p rze dm io tu  badań 
n a u k i ekonom iczne j o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  s o c ja li­
stycznych p rzeds ięb io rs tw  p rzem ys łow ych  tow . K a m ie ­
n ice r w łącza badan ia  społecznej p ro d u k c ji. Do po jęc ia  
bazy ekonom iczne j za licza on w raz  ze stosunkam i p ro ­
d u k c ji rów n ież  i s iły  w y tw ó rcze  społeczeństwa, całą 
społeczną p rodukc ję .

T ak ie  rozum ow an ie  jes t w y ra źn ie  sprzeczne z nauką  
Tow . S ta lin a  o ekonom iczne j bazie i  p ro w a dz i do w u l-  
garno-m echanistycznego rozum ien ia  p ra w id ło w o śc i 
ro zw o ju  społeczeństwa. Rozw ój p ro d u k c ji doprowadza 
do zniszczenia bazy ekonom iczne j, do zastąp ien ia  jed-: 
ne j bazy ekonom iczne j przez inną . Jeś liby  do bazy 
ekonom iczne j w ch o d z iły  i  s iły  w y tw ó rcze  wówczas 
w ra z  ze zniszczeniem  bazy ekonom iczne j zg inę łaby 
i  p ro d u kc ja  i  techn ika . Jednakże ta k  się n ie  dzieje. 
W łączenie p ro d u k c ji i  te c h n ik i do bazy ekonom iczne j 
oznacza, że p ro du kc ja , techn ika  sama, m ożna b y  po­
w iedzieć, au tom atyczn ie  ok re ś la ją  p o lity c z n y  u s tró j 
społeczeństwa, jego idee i  in s ty tu c je , co n ie  odpow iada 
rzeczyw istości.

Tow . tow . K am ien ice r, K o n to ro w ic z  i  P iszczu lin  da ją  
następu jące określen ie  p rze dm io tu  n a u k i e ko no m ik i 
i  o rg an izac ji socja listycznego przeds ięb io rs tw a p rze­
m ysłowego: „N a u ka  eko n o m ik i i  o rg an izac ji s o c ja li­
stycznego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłow ego jes t nauką  
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W łaśc iw a organ izac ja  p łac  posiada duże znaczenie 
d la  skutecznej p racy  p rzedsięb iorstw a. Po to, b y  ra ­
c jo na ln ie  organ izow ać w ynagrodzen ie  za pracę należy, 
po pierwsze —• w ła śc iw ie  sporządzić ta ry f ik a to ry , a do 
tego niezbędna je s t dobra znajom ość procesów techno­
log icznych i urządzeń w  przeds ięb io rs tw ach  budow y 
m aszyn; po d ru g ie  —  sporządzić w yka zy  ta ry fow e , 
u s ta lić  s ta w k i ta ry fo w e  i  ta ry fo w e  w sp ó łczyn n ik i. A le  
aby to w ykonać na leży dobrze znać teo rię  ekonom icz­
ną, a szczególnie trzeba dok ładn ie  rozum ieć w ym og i 
ekonom icznego p ra w a  podz ia łu  w e d łu g  pracy, trzeba 
posiadać um ie ję tność dobrego w y k o rz y s ty w a n ia  tego 
p raw a . N iezbędnym  je s t w łaśc iw a  organ izac ja  n o r­
m ow an ia  technicznego, czego n ie  można osiągnąć bez 
dobre j znajom ości urządzeń, procesów  techno log icz­
nych, m a te ria łó w  i te o r ii ekonom icznej.

K on s truow an ie  i p ro d u k c ja  now ych  środków  tech­
n icznych  w ym aga zna jom ości te c h n ik i i  um ie ję tnośc i 
okreś len ia  ekonom iczne j e fek tyw nośc i zw iązane j ze 

•stosowaniem  ich. A le  bez znajom ości te o rii ekonom icz­
ne j n ie  można okreś lić  ekonom iczności n o w o kons tru - 
ow anych i  w y tw a rz a n y c h  ś rod ków  technicznych.

N auka  o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  socja listycznego 
p rzedsięb iorstw a przem ysłow ego m a do czyn ien ia  
z obydw om a s trona m i p ro d u k c ji, to je s t z s iła m i w y ­
tw ó rczym i i  s tosunkam i p ro d u k c ji. N auka  ta  bada po 
pierw sze —  praw a , m etody, sposoby rac jona lnego  łą ­
czenia poszczególnych od c inków  przedsięb iorstw a, m a­
te r ia ln y c h  e lem entów  p ro d u k c ji (środków  p ro d u k c ji 
i s iły  roboczej (g łów ne j p ro d u k c y jn e j s iły  społeczeń­
stw a), p racy danego p rzeds ięb io rs tw a  z p racą p rzed­
s ięb io rs tw , od k tó ry c h  uzysku je  ono ś ro d k i p ro d u k c ji 
i  k tó ry m  posyła  ono sw o ją  p rodukc ję . Bada ona, po 
d rug ie , p rze jaw y, m etody i  sposoby rea lizow an ia  eko­
nom icznych p ra w  ro z w o ju  gospodark i na rodow e j spo­
łeczeństwa socjalistycznego, s tosunk i p ro d u k c ji, eko­
nom ikę  przedsięb iorstw a.

P rzy  badaniu p ie rw sze j s tro n y  p ro d u k c ji m am y do 
czyn ien ia  z zagadn ien iam i techn icznym i, o rg an izacy j­
n y m i a przede w szys tk im  z op racow yw an iem  i  p la ­
now aniem  przedsięwzięć o rgan izacy jno -techn icznych , 
.z procesam i techno log icznym i, urządzen iam i m aszyno­
w y m i, gospodarką narzędziow ą, spraw ą rem ontów , 
z techn icznym  p rzyg o tow an iem  p ro d u k c ji z ob licze­
n iem  mocy p ro d u k c y jn y c h  m aszyn odcinków , w yd z ia ­
łów , całego p rzeds ięb io rs tw a itd .

P rzy  badan iu  d ru g ie j s tro n y  p ro d u k c ji m am y do 
czyn ien ia  przew ażnie z zagadn ien iam i ekonom icznym i. 
Do n ich  należą ta k ie  p ra w a  i ka tegorie  ekonom iczne 
ja k  p raw o  p lanowego (proporc jona lnego) ro zw o ju  go­
spo da rk i na rodow e j, podz ia łu  w e d łu g  pracy, cena, 
koszty  w łasne, czysty dochód, k a lk u la c ja , ana liza  dz ia­
ła lno śc i p rodukcy jno -gospodarcze j odc inków , w y d z ia ­
łów , całego p rzeds ięb io rs tw a i  w ie le  inn3'ch.

W y n ika  z tego, że nauka  o o rg an izac ji i p lan ow a n iu  
socja listycznego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłow ego jes t 
nauką  techniczno-ekonom iczną lu h  in ż y n ie ry jn o -e k o ­
nom iczną a n ie  czysto ekonom iczną  ja k  to sądzą n ie ­
k tó rz y  towarzysze. N azw an ie  te j n a u k i techn iczno- 
ekonom iczną lu b  in żyn ie ry jn o -e ko n o m iczn ą  jes t słusz­
niejsze, pe łn ie j w y ra ża  je j is to tę  i  treść, le p ie j o rie n ­
tu je  ją  na w yko n yw a n ie  sto jących przed n ią  zadań, n iż 
nazw anie je j nauką  ekonom iczną.

M ogą nasuwać się następujące zastrzeżenia p rze c iw  
nazw an iu  je j nauką  techn iczno-ekonom iczną :

(1) W  is tn ie ją ce j obecnie k la s y fik a c ji n a uk  n ie  ma 
n a u k i techn iczno-ekonom iczne j lu b  in żyn ie ry jn o ,-eko - 
nom icznej. Jest to dowód czysto fo rm a ln y  i  n ie  posiada 
on żadnej s iły  p rzekonyw a jące j.

Już od k ilku d z ie s ię c iu  la t  is tn ie ją  in s ty tu ty  in żyn ie - 
ry jno -ekonom iczne , w y d z ia ły  in żyn ie ry jn o -e k o n o m ic z - 
ne w  wyższych szkołach techn icznych. P rzygo tow u ją  
One in żyn ie rów -ekon om is tó w , lu d z i o trzym u jących  
przygo tow an ie  in żyn ie ry jn o -te ch n iczn e  i  ekonom iczne. 
I  w łaśn ie  tacy  specja liśc i są w  stan ie  dobrze w y k o ­
nyw ać obow iązk i p ra c o w n ik ó w  b iu ra  p la n o w o -p ro d u k - 
cyjnego, dz ia łu  p łanowo-ekonom icznego, dz ia łu  p lan o - 
w o -p rodukcy jnego , d z ia łu  p racy  i  p łacy  i  innych . 
W_ konsekw encji is tn ie je  zapotrzebowanie na spec ja li­
stów, posiadających jednocześnie p rzygo tow an ie  in ż y ­
n ie ry jn o -tech n iczne  i  ekonom iczne. T o  jeszcze raz po­

tw ie rdza  słuszność nazw ania  n a u k i o rg an izac ji i  p la n o ­
w a n ia  socja lis tycznych  p rzeds ięb io rs tw  przem ysłow ych 
nauką  in żyn ie ry jno -ekonom iczną . Is tn ie  e przecież sze­
reg nauk  bada jących zagadnien ia  n ie  je dn e j a dwóch 
p o k rew nych  nauk, ja k  na p rz y k ła d  biochem ia, chem ia 
fizyczna  i inne.

(2) N azw an ie  n a u k i o rg an izac ji i p lan ow a n ia  socja­
lis tycznego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłow ego nauką 
techn iczno-ekonom iczną dop row adz iło  w  przeszłości do 
odchy len ia  w  stronę gołego techn icyzm u. W  ty m  w y ­
pa dku  sku te k  om y łkow o  tra k to w a n y  jes t ja ko  p rz y ­
czyna. Naszym  zdaniem  podstaw ow ą przyczyną tego 
odchy len ia  je s t fa k t, że przeważająca część w y k ła d o w ­
ców d y s c y p lin y  o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  soc ja lis tycz­
nego przeds ięb io rs tw a przem ysłow ego n ie  posiadała 
niezbędnego p rzyg o tow an ia  ekonom icznego. W y k ła ­
dow cy ci, p rz y  sw oich na jlepszych chęciach n ie  mogą 
bez isto tnego podn ies ien ia  swojego p rzyg o tow an ia  eko­
nom icznego w y k ła d a ć  ekonom icznych zagadnień tego 
k u rsu  na w yso k im  poziom ie naukow ym . W  konsek­
w e n c ji p rzyczyną  odchy len ia  w  k ie ru n k u  gołego tech­
n icyzm u w  w y k ła d a n iu  n a u k i o rg an izac ji i  p lan ow a­
n ia  socja listycznego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłow ego 
je s t w skazany w yże j sk ład  w yk łado w có w , a n ie  tech ­
n iczno-ekonom iczna nazwa te j nauk i.

Zadanie, u lepszenia w y k ła d a n ia  te j n a u k i polega nie  
ty lk o  na tym , aby dać w łaśc iw e  określen ie  je j p rzed­
m io tu , opracować do b ry  p ro g ra m  i  opracować pe łno ­
w a rto śc io w y  pod ręczn ik  d la  w y k ła d a n ia  tego kursu , 
ale i  na  tym , aby w szechstronnie podnosić w iedzę eko­
nom iczną w yk ła d o w có w  n a u k i o rg an izac ji i  planowa,-  
n ia  soc ja lis tycznych  p rzeds ięb io rs tw  przem ysłow ych, 
bez czego n iem oż liw e  jes t zasadnicze ulepszenie w y ­
k ła d a n ia  te j dyscyp liny .

Jedną z w ażnych  p rzyczyn , w a ru n k u ją c y c h  ne ga tyw ­
n y  stosunek do nazyw an ia  n a u k i o rg an izac ji i  p lan o ­
w a n ia  socja listycznego przeds ięb io rs tw a p rzem ysłow e­
go nauką  techn iczno-ekonom iczną jes t to, że n ie k tó rz y  
ekonom iści n ies te ty  n ie  zna ją  treśc i k u rsu  o rg an izac ji 
i  p lan ow a n ia  soc ja lis tycznych  p rzeds ięb io rs tw  p rzem y­
s łow ych  i  lekceważąco odnoszą się do zagadnien ia  za­
zn a ja m ian ia  się z techn iką . Pod adresem tych  ekono­
m is tó w  m ożna śm ia ło  pow iedzieć, że swoje w a d y  —  
nieznajom ość te c h n ik i p ro d u k c ji t ra k tu ją  n iem a l ja k  
zalety.

K la sycy  m a rk s iz m u -le n in iz m u  M arks , Engels, L e n in  
i  S ta lin  da ją  nam  w sp a n ia ły  p rz y k ła d  w łaściw ego sto­
sunku  do te ch n ik i, g łębokiego badan ia  zagadnień tech­
n ik i.

W yda je  się, że ce low ym  jest om ów ien ie  zagadnienia 
po łączenia dw óch ku rsó w  —  k u rs u  e ko no m ik i gałęzi 
p rze m ys łu  i  k u rs u  o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  s o c ja li­
stycznego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłow ego w  jeden 
k u r s — ekonom ik i, o rg an izac ji p lan ow a n ia  soc ja lis tycz­
nego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłowego.

W  zasadzie ta k ie  po łączenie na leży uznać za słuszne 
i  pożyteczne, gdyż da łoby ono możność z lik w id o w a n ia  
istn ie jącego obecnie zbędnego du b low a n ia  w ie lu  za­
gadn ień (rozrachunek gospodarczy, koszty w łasne pro,- 
d u k c ji,  okreś len ie  m ocy p ro d u kcy jn ych , okreś len ie  
ekonom iczne j e fe k tyw nośc i s tosowania te c h n ik i i  p ro ­
cesów technolog icznych, zasady zarządzania przedsię­
b io rs tw e m  itd .) w  k u rs ie  o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  so­
c ja lis tycznego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłow ego, k tó re  
w yk łada ne  są rów n ież  i  w  ku rs ie  ga łęzi p rzem ysłu, 
da łoby to możność po łączenia w y k ła d ó w  na tem at 
o rg an izacy jno -techn iczńych  zagadnień p ro d u k c ji 
w  p rzeds ięb io rs tw ie  z w y k ła d a m i o ekonom icznych za­
gadn ien iach p ro d u k c ji!  T a k ie  okreś len ie  k u rs u  słuszne 
i  w  p e łn i w yraża jące  jego treść lik w id o w a ło b y  podsta­
w ę do bezpłodnych sporów  o nazwę n a u k i o rg an izac ji 
i  p lanow an ia  socja listycznego p rzeds ięb io rs tw a prze­
m ysłowego.

Jednakże p ra k tyczn e  dokonan ie  tego po łączenia k u r ­
sów jes t obecnie n ie ła tw e , gdyż dotychczas m ało  jes t 
jeszcze w yk łado w có w , posiada jących jednocześnie n ie ­
zbędne p rzygo tow an ie  ekonom iczne i  in żyn ie ry jn o ,-  
techniczne. W  tych  w a ru n ka ch  połączenie w y m ie n io ­
nych  dyscyp lin  albo w  is toc ie  n ic  n ie  zm ien iłoby , gdyż 
w yk ła d o w cy  ty c h  dw óch ku rs ó w  sam i ro zd z ie la liby
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m iędzy siebie w yk łada ne  zagadnienia, lu b  też dopro­
w a d z iło b y  to  do obniżenia poziom u w yk ła d ó w .

Po to, by  połączenie ty c h  dw óch dyscyp lin  w  jedną  
da ło doda tn ie  re z u lta ty  w y k ła d o w c y  k u rs u  o rg an izac ji 
i  p lan ow a n ia  socja listycznego p rzeds ięb io rs tw a p rze­
m ysłow ego p o w in n i pow ażnie podnieść poziom  w iedzy  
ekonom iczne j, a w y k ła d o w c y  ekonom ik  ga łęzi p rze ­
m ys łu  poziom  zna jom ości zagadnień o rgan izacy jnych  
i techn icznych. A le  to może być dokonane je d yn ie  
w  ty m  w ypadku , je ś li będzie przeprow adzona odpo­
w ie d n ia  praca w  zakresie  podnoszenia w iedzy  tych  
kad r.

W  N r  8/1952 „Z agadn ień  e ko n o m ik i“ , tow . tow . W. 
G o tlo be r i  B. G ansztak o p u b lik o w a li a r ty k u ł d ysku ­
s y jn y  pt. „O  naukow e opracow an ie  eko n o m ik i socja­
lis tycznego p rzeds ięb io rs tw a“  w zyw a ją cy  ekonom istów  
do op racow an ia  sam odzie lnej d yscyp lin y  na ukow e j 
e ko n o m ik i socja listycznego p rzeds ięb iors tw a. A r ty k u ł 
ten  zaw ie ra  szereg spo rnych  i  sprzecznych poglądów  
oraz tw ie rdzeń , k tó re  w  naszym  m n iem an iu  są m ylne. 
W ypaczone są rów n ież  n ie k tó re  fa k ty . I  ta k  au to rzy 
a r ty k u łu  s tw ie rdza ją , ja k o b y  w  wyższych ucze ln iach 
w y k ła d a n y  b y ł sam odzie lny ku rs  e ko n o m ik i s o c ja li­
stycznego p rzeds ięb iors tw a. Ten pogląd n ie  odpow iada 
rzeczyw istości. T a k i k u rs  n ie  is tn ie je . A u to rz y  tego 
pog lądu  p rz e k s z ta łc ili sw o je  życzenia w  rzeczyw istość.

W  in n y m  m ie jscu  tego a r ty k u łu  a u to rzy  tw ie rdzą , 
ja k o b y  k u rs  o rg a n iza c ji p ro d u k c ji b y ł czym  � � � ) �  
d la  różnych  specja lności te ch n iczn ych .. To rów n ież  
n ie  odpow iada rzeczyw istości. K u rs  o rg an izac ji i  p la ­
now an ia  p rzeds ięb io rs tw a  socja listycznego w y k ła d a n y  
jes t ju ż  w  ucze ln iach techn icznych  n ie  jeden dz ies ią tek 
la t.

W . G otlober i  W . G ansztak n ie  ty lk o  w  p e łn i po ­
w ta rz a ją  b łą d  S. K am ien ice ra  rozp a trzon y  przez nas 
pow yże j, ale posuw ają  się jeszcze da le j. Podobnie ja k  
i  S. K a m ie n ice r w łącza ją  on i naukę  o rg a n iza c ji i  p la ­
now a n ia  socja listycznego p rzeds ięb io rs tw a  p rzem ys ło ­
wego do n a u k  ekonom icznych (nazyw a jąc ją  w p ra w ­
dzie inaczej —• ekonom iką  soc ja lis tycznych  przedsię­
b io rs tw ) i  jednocześnie uw aża ją , że je s t ona pow ołana 
do „ba d a n ia  i  w y ja ś n ia n ia  d róg  ro z w o ju  i  m etod w y ­
ko rzy s ty w a n ia  s ił p ro d u k c y jn y c h  w  ca łe j różnorodno­
śc i ich  k o n k re tn y c h  fo rm “ . * 12 * A le  poza tym , w  ich  
m n iem an iu  to  samo w in n a  czynić i  ekonom ika  gałęzi.

B ranżow e e ko n o m ik i „b a d a ją  ko n k re tn e  p rz e ja w y  
ekonom icznych p ra w  soc ja lizm u w  każde j poszczegól­
ne j gałęzi, k tó re  (to  jes t ko n k re tn e  p rz e ja w y  —  A . J.) 
uw a ru n ko w a n e  są przez je j specyfikę  ls. P rzedm io tem  
eko no m ii p o lity c z n e j są p ro d u kcy jn e , to je s t ekono­
m iczne s tosu nk i lu d z i. W y n ik a ło b y  z tego, że b ranżo ­
w e  eko n o m ik i bada ją  te same praw a , k tó re  bada eko,- 
nom ia  p o lityczn a  soc ja lizm u , ale bada ją  one i  rozpa­
t ru ją  te p ra w a  k o n k re tn ie j. Jeś li branżow e eko no m ik i 
„po w o łan e  są do badan ia  i  w y ja ś n ia n ia  dróg ro zw o ju  
i  m etod w y k o rz y s ty w a n ia  s ił p ro d u k c y jn y c h  w  ca łe j 
różnorodności ic h  k o n k re tn y c h  fo rm “ , 14 wówczas 
p rzedm io tem  ekonom ii p o lity c z n e j są � �( � � ) 8- �  p ro ­
d u k c y jn e  s tosunk i lu d z i, ja k  uczą k la sycy  m a rk s iz m u - 
le n in izm u , ale i  � �R) � � ) �� @ �$ � (  ja k  to w y n ik a  z w y ­
w o dó w  W. G otlobera  i  W. Gansztaka. P rzy  ty m  s iły  
w y tw ó rcze  społeczeństwa badane są przez n ich , ta k  
ja k  i  przez tow . K am ie n ice ra  od s tro n y  m ateria lno ,- 
techn iczne j i  o rg an izacy jne j a n ie  spo łeczno-ekono­
m iczne j. Tow . tow . G o tlo be r i  G ansztak piszą, że 
„n a u k i ekonom iczne s tanow ią  po łączenie szeregu sa­
m odzie lnych , lecz ściśle ze sobą pow iązanych  dyscy­
p l in  ekonom icznych w śród  k tó ry c h  ekonom ia p o lity c z ­
na posiada zasadnicze, czołowe m iejsce. W raz z eko­
nom ią  po lityczn ą  radz iecka  nauka  ekonom iczna w łącza 
do siebie szereg in n y c h  n a u k  posiada jących swe szcze­
gólne cechy i  swe szczególne p rze d m io ty  (s ta tys tyka , 
eko n o m ik i branżow e, księgowość itd . ) .15

T a k ie  „o k re ś le n ie “  rów n ież  niczego n ie  daje. Jeśli 
zm ien ić  w  ty m  „o k re ś le n iu “  s łow o „d y s c y p lin ę “  s ło­

12 P a trz  „E k o n o m ik a  i  O rg a n iz a c ja  P r a c y "  n r  l l  (1952), s tr .  504.
12 T a m że , s tr .  504.
** T a m że , s tr .  504.
ls T a m że , s tr .  504.

w em  „n a u k a “  (a te  słowa są w  danym  kon tekśc ie  ró w ­
noznaczne) to ta k ie  okreś len ie  okaże, się pustą  ta u to ­
logią . Jednocześnie okreś len ie  to  w yka zu je  m y ln e  ro ­
zum ien ie  n a u k i ekonom iczne j. N ie  m ożna zgodzić się 
z poglądem  tow . tow . G otlobera  i  G ansztaka jakoby  
Szereg in n ych  n a u k  ekonom icznych, wchodzących 
w  ogólną radziecką naukę  ekonom iczną posiadało 
[ � � @ >� � ' �3# � ) � � � � ( ' � �� �\ �

P rzedm io tem  ekonom ii p o lity c z n e j soc ja lizm u są 
ekonom iczne s tosunk i p ro d u k c ji soc ja lizm u. P rzedm io ­
tem  e ko n o m ik i te j lu b  in n e j ga łęzi gospodark i n a ro ­
dow e j są ekonom iczne s tosunk i p ro d u k c ji w  dane j ga­
łęzi. P rzedm io tem  e ko no m ik i b ra nży  p rzem ys łu  (na 
p rz y k ła d  b u do w y  maszyn) je s t badanie ekonom icznych 
stosunków  p ro d u k c ji p rzem ys łu  b u do w y  maszyn. 
W reszcie p rzedm io tem  eko no m ik i p rzeds ięb io rs tw a są 
rów n ież  ekonom iczne s tosunk i p ro d u k c ji w  przedsię­
b io rs tw ie .

W  konsekw enc ji, podstaw ą w szys tk ich  tych  n a uk  
ekonom icznych są ekonom iczne s tosunk i p ro d u k c ji. 
Czy m ożna z tego w ysnuć w niosek, że w szys tk ie  te 
d y s c y p lin y  bada ją  >( ' � � � � � �� � ��� ��  w ie lo k ro tn ie  po­
w ta rza ją c  się? O czyw iście, że nie. Badane są w  zasa­
dzie jedne i  te  same p ra w a  w ysuw ane przez ekono­
m ię  po lityczn ą  socja lizm u, ale p ra w a  te badane są na 
rozm a itych  poziom ach a b s tra kc ji, na różnych  pozio­
m ach ich  k o n k re ty z a c ji, w  p rz e ja w ia n iu  się ich  w  róż­
nych  w a run kach .

Z ilu s tru je m y  ten pog ląd na k o n k re tn y m  p rz y k ła ­
dzie. W  społeczeństw ie soc ja lis tycznym  dz ia ła  ekono­
m iczne p ra w o  podz ia łu  p rze d m io tó w  spożycia w e d łu g  
pracy. P raw o  to  dz ia ła  w e w szys tk ich  gałęziach go­
spo da rk i na rodow e j. E konom ia  po lityczn a  soc ja lizm u 
ogran icza się do us ta len ia  tego p raw a , w y ja ś n ie n ia  
jego is to ty , jego treśc i, —  ilu s tru ją c  p rzy  ty m  jego 
dzia ła lność je d n y m  lu b  k ilk o m a  p rz y k ła d a m i w z ię ty m i 
z ja k ie jk o lw ie k  ga łęzi gospodark i na rodow e j.

Jednakże p ra w o  to p rz e ja w ia  się w  przem yśle  in a ­
czej n iż  w  ro ln ic tw ie , w  ro ln ic tw ie  inaczej n iż  w  tra n ­
sporcie itd . W  przem yśle  p rz y  p ra cy  ako rdow e j ilość 
p ro d u k tó w , k tó rą  o trz y m u je  ro b o tn ik  od społeczeństwa 
za sw o ją  pracę, okreś la  się ilośc ią  w yko n a n ych  przez 
niego w y ro b ó w  i  s ta w ka m i za jednostkę  w yro bu , w  go­
spodarce ko łchozow e j ilość p ro d u k tó w  o trzym yw a n ych  
przez ko łcho źn ika  rów n ież  p rz y  p ra cy  ako rdo w e j o k re ­
śla się ilośc ią  p rzepracow anych  przez niego roboczo- 
dn iów ek, u rodza jnością  k u l tu r  ro ln iczych , w yda jnośc ią  
h o d o w li i  szeregiem  in n y c h  czyn n ikó w ; w  transporc ie  
ilość p ro d u k tó w  o trzym yw a n ych  przez ro b o tn ik a  tra n ­
spo rtu  od społeczeństwa za sw o ją  pracę określane są 
na podstaw ie  in n y c h  w ska źn ikó w  itd .

E konom ika  ga łęz i p rzem ys łu  i  ekonom ika  przedsię,- 
b ió rs tw a  rów n ież  bada ją  p ra w o  podz ia łu  p rzedm io tów  
spożycia w e d łu g  pracy. B ada ją  one je d n a k  to p ra w o  
n ie  w  ogólne j fo rm ie , ja k  to czyn i ekonom ia po lityczn a  
lecz w y ja ś n ia ją c  dz ia łan ie  tego p ra w a  w  ko n k re tn y c h  
fo rm a ch  jego p rz e ja w ia n ia  się w  każdej danej gałęzi 
p rzem ysłu , w  każdym  danym  przeds ięb io rs tw ie .

F o rm y  p rz e ja w ia n ia  się tego p ra w a  w  rozm a itych  ga­
łęziach przem ysłu , w  rozm a itych  p rzeds ięb iors tw ach 
je dn e j i  te j sam ej ga łęzi różn ią  się je d n a k  m iędzy sobą. 
I  ta k  fo rm y  p rz e ja w ia n ia  się p ra w a  podz ia łu  p rzed­
m io tó w  spożycia w e d łu g  p ra cy  w  p rzem yśle  bu dow y 
m aszyn różn ią  się od fo rm  p rz e ja w ia n ia  się tego p ra w a  
w  g ó rn ic tw ie ; w  p rze ds ięb io rs tw ie  b u d o w y  m aszyn 
o p ro d u k c ji je dn os tkow e j fo rm y  p rz e ja w ia n ia  się tego 
p ra w a  różn ią  się od fo rm y  p rz e ja w ia n ia  się go 
w  p rzeds ięb io rs tw ie  b u do w y  m aszyn o p ro d u k c ji m a- 
sow o-po tokow e j.

Z  tego w y n ik a , że p rzedm io tem  badan ia  różnych  
n a u k  ekonom icznych są w  zasadzie >( ' � ( � � � �( � ���(  
� � � � � � ( - � � � � �$� �( �  Różnice w  badan iu  p ra w  ekono­
m icznych  przez poszczególne n a u k i ekonom iczne po ­
lega ją  po p ierw sze na tym , że p ra w a  te badane są 
w  ich  k o n k re tn y c h  specyficznych fo rm ach  p rz e ja w ia ­
n ia  się, po d rug ie  na tym , że rozp a tryw a ne  są one na 
� � � � � ��)$ , � � �� � � �� $ , � �$ , � � � �4 � -+ � � � � � �@R��8(=� � ]$�  
�� �( $ , � �-4 � � � � �* � � �� � $>4 � � � � ' + - $ >��

E k o n o m ik i poszczególnych ga łęzi gospodark i n a ro ­
dow e j ro z p a tru ją  ten  zw iązek w za jem ne j w spółza leż­
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A G A D N IE N IE  p rze dm io tu  i  treśc i ekonom icz­
nych  dyscyp lin  b ranżow ych, ich  m ie jsca w  sy­
stem ie n a u k  ekonom icznych, stopn ia  i  c h a ra k ­
te ru  ich  zróżn icow an ia , p ra w a  do sam odziel­
nego b y tu  stanow i, bez w ą tp ie n ia , zagadnienie 
in te resu jące  w szys tk ich  ekonom istów . Należy 

pam iętać, że liczne b łędy, pope łn iane p rzy  badan iu  eko­
n o m ik  ga łęzi gospodark i na rodow e j, poszczególnych ga­
łęz i p rze m ys łu  i  p rze ds ięb io rs tw  w y n ik a ją  z b ra k u  ści­
słego okreś len ia  p rze dm io tu  i  ob ie k tu  ta k  eko no m ik i 
b ra nżo w e j ja ko  całości ja k  i  poszczególnych k o n k re t­
nych  n a uk  ekonom icznych.

A u to rz y  op u b liko w a n ych  na ten  tem at a r ty k u łó w 1 
s ta ra ją  się o k re ś lić  p rze dm io t eko no m ik i b ranżow ej, 
eko n o m ik i przeds ięb iors tw a , n a k reś lić  treść i  zakres za­
gadnień, badanych w  poszczególnych kursach  k o n k re t­
nych  ekonom ik. Zagadn ien ie  p rze dm io tu  i  treśc i b ra n ­
żow ej eko no m ik i p rzeds ięb io rs tw a ro z p a tru ją  on i 
w  stosunku do przem ysłu . Jest to ca łkow ic ie  słuszne, 
poniew aż n a jw iększy  stop ień zróżn icow an ia  n a u k i eko­
nom iczne j osiągnięto w  dziedzin ie  badania e ko no m ik i 
przem ysłu , te j ga łęzi gospodark i na rodow e j, w  k tó re j 
n a jb a rd z ie j in te n syw n ie  zachodzi proces pogłęb ien ia  
podz ia łu  pracy, tw o rze n ia  now ych, spec ja lnych gałęzi. 
W  dziedzin ie  badania eko n o m ik i p rzem ys łu  s o c ja li­
stycznego, jego poszczególnych ga łęzi i  p rzeds ięb io rs tw  
zebrano dużo doświadczeń, na tem at ty c h  zagadnień 
is tn ie je  obszerna lite ra tu ra .

N ie k tó rz y  ekonom iśc i (np. tow . Chrom o w) w ysu w a ją  
ja ko  na jw ażn ie jszą  przyczynę  konieczności ścisłego 
okreś len ia  p rze dm io tu  ekonom ik  b ranżow ych  dub low a ­
n ie  je dn ych  i  tych  sam ych zagadnień przez różne dys­
cy p lin y . In n i (tow . tow . K am ien ice r, K on to row icz , P isz- 
czu lin ) uw aża ją  za konieczne w yo d rę bn ien ie  ja ko  sa­
m odzie lnych  dziedzin  n a u k i ekonom iczne j ekonom ik i 
te j lu b  in n e j ga łęzi p rzem ysłu , e ko no m ik i poszczegól­
nego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłow ego. I  jeszcze in n i 
(tow . tow . G otlober, G ansztak) uw aża ją  że n ie  m ożna 
utożsam iać p rze dm io tu  n a u k i ekonom iczne j i  p rzed­
m io tu  ekonom ii po lityczn e j.

O czyw iście, d la  p ra k ty k i w y k ła d a n ia  bardzo ważne 
je s t z lik w id o w a n ie  dub low an ia , czy ty m  je dn ak  w  p ie r­
w szym  rzędzie pow in no  uzasadniać się konieczność 
w łaściw ego określen ia  p rze dm io tu  e ko no m ik i b ranżo ­
w e j lu b  ja k ie jk o lw ie k  in n e j ga łęzi nauk  ekonom icz­
nych. D u b lo w a n ie  jednych  i ty c h  sam ych zagadnień 
w  różnych ku rsach  w y k ła d ó w  jes t przede w szys tk im  
w y n ik ie m  złego us ta w ie n ia  p ra cy  m etodyczne j ka te d r 
i  ra d  wyższych ucze ln i, niedostatecznego k ie ro w n ic tw a  
pracą m etodyczną przez C e n tra ln y  zarząd wyższych 
szkół ekonom icznych M in is te rs tw a  K u ltu r y  ZSRR.

S taw ia jąc  sobie za zadanie okreś len ie  p rzedm io tu  
n a u k i eko no m ik i b ranżow e j au to rzy  w  istocie poda ją 
n ie  je j treść lecz p ro g ra m y poszczególnych dyscyp lin  
naukow ych . T a k  np. tow . C hrom ow  poda je  szczegóło­
w o p ro g ra m  k u rs u  eko n o m ik i p rzem ys łu  soc ja lis tycz­
nego, tow . tow . K am ien ice r, K on to row icz , P iszczu lin  — 
p ro g ra m  ku rsu  eko no m ik i i  o rg an izac ji p rzeds ięb io r­
s tw a przem ysłow ego. W szystko to je s t bardzo potrzebne 
d la  p ra k ty k i w yk ła d a n ia , ale n ie  w ysta rcza  d la  u jęc ia  
p rzedm io tu  eko no m ik i b ranżow e j ja ko  dz iedziny n a u k i 
ekonom iczne j, d la  okreś len ia  je j m ie jsca w  system ie 
n a uk  ekonom icznych.

P rzed m io t eko no m ik i p rzem ysłu  i jego poszczegól­
nych  ga łęzi p rzeds ięb io rs tw a przem ysłow ego można 
słusznie o k re ś lić  ty lk o  na podstaw ie ścisłego w y o d rę b ­
n ie n ia  ob ie k tu  badania każde j s fe ry  p ro d u k c ji. Tow. 
C h rom ow  podkreśla , że p rzedm io tem  n a u k i ekonom icz­
ne j je s t badanie społecznych stosunków  p ro d u k c ji lu ­
dzi.1 2 Jest to  abecadło n a u k i m a rk s izm u -le n in izm u . Tow.

1 P a trz  „W o p ro s y  E k o n o m ik i “  n r  n r  7, 8, 1952 r . ,  n r  n r  2, 4
1953 r.

* P a trz  „W o p ro s y  E k o n o m ik i"  n r  7, 1952 r . s tr .  47.

G hrom ow ow i na leży postaw ić zarzut, że n ie  ściśle fo r ­
m u łu je  on różn icę m iędzy o b ie k ta m i badania poszczegól­
nych  dziedzin  n a u k i ekonom icznej. W  zw iązku  z tym  
pozostaje n iew yjaśn ione , na czym  polega specyfika  
eko no m ik i b ranżow e j, czym  różn i się ona od ekonom ii 
po lityczn e j, czy eko n o m ik i poszczególnych ga łęzi gos­
po da rk i, p rzem ysłu , p rzeds ięb io rs tw a m a ją  p ra w o  do 
sam odzielnego by tu . Jednakże ca łkow ic ie  n iesłuszny 
je s t p u n k t w idzen ia  tow . tow . G otlobera  i  Gansztaka, 
k tó rz y  tw ie rdzą  (naw iasem  m ów iąc, n iczym  n ie  uza­
sadnia jąc swego poglądu), że eko no m ik i b ranżow e m a ją  
odrębny p rzedm io t, różny  od ekonom ii p o lity c z n e j3.

Przecież z tego, że ekonom ia po lityczn a  bada ob ie k­
ty w n e  p ra w a  p ro d u k c ji i  podzia łu , a eko n o m ik i b ra n ­
żowe bada ją  ko n k re tn e  p rze ja w ie n ie  się tych  p ra w  
i  uo gó ln ia ją  p ra k ty k ę  k ie ro w a n ia  ga łęz iam i s o c ja li­
s tyczne j gospodark i na rodow e j, zupe łn ie  n ie  w y n ik a , 
że p rze dm io t badan ia  ekonom ik  b ranżow ych  i ekonom ii 
p o lityczn e j je s t różny. O dw ro tn ie , podkreśla  to je dyn ie  
jedność p rze dm io tu  w szys tk ich  n a uk  ekonom icznych, 
odrębność p rze dm io tu  n a u k i ekonom iczne j od p rzed­
m io tu  n a uk  p rzy ro dn iczych  i  technicznych, bada jących 
m a te ria ln e  s tosunk i p ro d u k c ji.

B ra k ie m  a rty k u łó w , pośw ięconych rozpa tryw anem u 
zagadn ien iu  jes t przede w szys tk im  to, że au torzy, po d ­
k reś la ją c  n ie je d n o k ro tn ie  specyfikę  poszczególnych ga­
łę z i gospodarki, p rzem ysłu , p rzeds ięb io rs tw a n ie  u ja w ­
n ia ją  is to ty  te j spe cy fik i. T y m  sam ym  pozostaje n ie ­
jasnym , dlaczego p ra w a  ekonom iczne danego systemu 
społecznego p rz e ja w ia ją  się różn ie  w  różnych  gałęziach 
i  dlaczego w  zw iązku  z ty m  pow sta je  konieczność is t ­
n ien ia  w ra z  z ekonom ią po lityczn ą  ekonom ik  b ranżo­
w ych  ja ko  sam odzie lnych dziedzin n a u k i ekonom icznej. 
Poza ty m  o b ie k t badań b ranżow ych  n a uk  ekonom icz­
nych  w  op u b liko w a n ych  a rty k u ła c h  ro zp a tru je  się na 
podstaw ie  cech zew nę trznych  a n ie  w  opa rc iu  o is to tę  
s tosunków  p ro d u k c ji, w łaśc iw ych  danem u ob iektow i. 
T a k  w ięc  n ie k tó rz y  au to rzy  (ńp. C hrom ow ) tw ie rdzą , 
że ob iektem  badań eko no m ik i p rzem ysłu  jes t przem ysł, 
ob iektem  badań eko no m ik i ga łęzi p rzem ysłu  —• gałąź 
przem ysłu , a ob iektem  badań e ko n o m ik i p rzeds ięb io r­
s tw a —  przedsięb iorstw o. Oczyw iście, tak iego rodza ju  
dow ody n ie  u ła tw ia ją  zrozum ien ia  zagadnien ia  różn ic 
poszczególnych dziedzin  n a u k i ekonom iczne j, ich  k la s y ­
f ik a c j i,  ich  m ie jsca w  system ie n a uk  ekonom icznych. 
A  naw e t w ięce j —  rozpatrzen ie  ob ie k tu  badań na pod­
s taw ie  cech ściśle fo rm a ln ych , zew nę trznych , p row adz i 
n ieuch ronn ie  do s tw ie rdze n ia  is tn ie n ia  w ie lu  nauk  eko­
nom icznych, bada jących poszczególne gałęzie przem ysłu  
i  us ta la jących  jak ieś  szczególne p ra w id ło w o śc i d la  każ­
dego badanego ob iektu . U tw o rzen ie  się tych  „n a u k “  
uważa tow . C h rom ow  za z ja w isko  pozytyw ne. W yda je  
się, że tow . C hrom ow  n ie  rozróżn ia  w  danym  p rzypad­
k u  po jęc ia  „n a u k a “  od po jęcia  „d ys c y p lin a  n a uko w a“  
w yk ła d a n e j w  wyższych szkołach techn icznych  różnych 
p ro fi ló w  i  specja lności, k tó ra  może być ty lk o  dzia łem  
te j lu b  in n e j na uk i.

P rzedm io tem  badań każdej n a u k i ekonom iczne j mogą 
być s tosunk i p ro d u k c ji lu d z i w  procesie p ro d u k c ji dó b r 
m a te ria ln ych , ekonom iczna baza społeczeństwa. D o­
tyczy  to  zarów no badan ia  gospodark i ja ko  całości ja k  
i  badan ia  poszczególnych ga łęzi gospodarki, poszcze­
gó lnych  ga łęzi p rzem ysłu , p rzeds ięb io rs tw . A  w ięc d la  
rozg ran iczen ia  poszczególnych n a uk  ekonom icznych 
i  us ta len ia  sam odzie lnej e ko n o m ik i b ranżow e j ja k o  na ­
u k i, us ta len ia  je j treści, kon ieczne je s t okreś len ie  sam o­
dzie lnego ob ie k tu  badań każde j n a u k i ekonom iczne j, 
to  je s t sp e cy fik i s tosunków  p ro d u k c ji badanego ob ie­
k tu . D latego uw ażam y, że ro zp a tryw a n ie  p rze dm io tu  
ekonom ik  b ranżow ych  na leży rozpocząć od c h a ra k te ry ­
s ty k i ob ie k tu  badań, jego w łaśc iw ośc i społeczno-eko­
nom icznych.

! P a trz  „W o p ro s y  E k o n o m ik i “  n r  8 1952 r .  s tr . 45.
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Należy rozróżn iać p rzem ysł ja ko  gałąź gospodarki 
narodow e j, różn iącą się is to tn ie  od in n y c h  ga łęzi p ro ­
d u k c ji m a te ria ln e j (ro ln ic tw o ) i  poszczególną gałąź 
przem ysłu, różn iącą się od in n ych  ga łęzi p ro d u k c ji, 
g łów n ie  w łaśc iw ośc iam i w a ru n k ó w  pracy.

D la  słusznego okreś len ia  p rze dm io tu  e ko no m ik i p rze­
m ys łu  i  eko no m ik i jego poszczególnych branż n iezbęd­
ne jes t oparcie się na w skazan iach k la s y k ó w  m arks iz - 
m u -le n in izm u  o społeczno-ekonom icznych różnicach 
w  poszczególnych gałęziach gospodark i na rodow e j .

M a rk s iz m -le n in iz m  uczy, że w  każdej fo rm a c ji spo­
łeczno-ekonom icznej dz ia ła lność ekonom iczna d z ie li się 
na produkc ję- i  podz ia ł p ro d u k tó w . Rozw ój społecznego 
podz ia łu  p racy pow odu je  podz ia ł tych  d w u  s fe r p ro ­
d u k c ji społecznej, p rz y  czym  każda z tych  s fe r w raz 
z rozw o jem  stosunków  to w a ro w o -k a p ita lis ty c z n y c h  
d z ie li się na poszczególne gałęzie. W  szczególności, sfe­
ra  spełecznej p ro d u k c ji m a te ria ln e j d z ie li się na p rze ­
m ys ł i  ro ln ic tw o  —  gałęzie, k tó re  pod w zględem  eko­
nom icznym  różn ią  się od siebie.

K la sycy  m a rks izm u -le n in izm u , n ie  negu jąc tych  
w łaściw ości, k tó re  pow odu ją , że w ie lk i p rzem ysł m a­
szynow y w  ro ln ic tw ie  n ig d y  n ie  będzie posiadał tych  
cech, k tó re  m a on w  p rzem yśle  zawsze p o d k re ś la li w aż­
ność różn ic  ekonom icznych m iędzy p rzem ysłem  a ro l­
n ic tw em , h is to ryczn ie  uw a ru n ko w a n ych  rozw o jem  k a ­
p ita lis tycznego  sposobu p ro d u k c ji.

R ozw ój k a p ita liz m u  w  ro ln ic tw ie  napo tyka  na szereg 
specyficznych sprzeczności, będących w y n ik ie m  zacho­
w a n ia  się w  ro ln ic tw ie  resztek feuda lizm u , w  p ie rw ­
szym  rzędzie p ry w a tn e j w łasności z iem i. Sprzeczności 
k a p ita liz m u  p row adzą do n iem oż liw ośc i zniesienia p rze­
ży tk ó w  feuda lizm u  w  ro ln ic tw ie . S tosunk i k a p ita l i­
styczne p rze p la ta ją  się ze stosunkam i p ro s te j w y m ia n y  
tow a row e j, z fe u d a ln ym i, tw orząc skom p likow aną  i  je ­
dyną w  swoim  rod za ju  s tru k tu rę  społeczno-ekonom icz­
ną ro ln ic tw a . W spółczesny k a p ita liz m  w ra z  ze sw ym i 
k a p ita lis ty c z n y m i m etodam i w yzysku  i  og rab ian ia  
ch łopstw a zachow uje feudalno-pańszczyźn iane s tosunk i 
na wsi.

M a rks izm -le n in izm  uczy, że k a p ita liz m  n ie  może roz­
w ija ć  na w ie lk ą  skalę ro ln ic tw a  i  podnosić jego w y p o ­
sażenia technicznego. W iem y, że obecnie w  k ra jach , 
gdzie k a p ita liz m  je s t u szczytu rozw o ju , ro ln ic tw o  po­
zostaje o w ie le  w  ty le  za przem ysłem , chociaż zw iększa 
się koncen trac ja  i m echan izacja  p ro d u k c ji w  poszcze­
gó lnych kap ita lis tyczn ych  p rzeds ięb io rs tw ach  ro lnych . 
W  w a run kach  k a p ita liz m u  p rzyczyn y  ekonom icznych 
różn ic  i  sprzeczności m iędzy p rzem ysłem  a ro ln ic tw e m , 
P rzyczyny pozostaw ania ro ln ic tw a  w  ty le  za p rze m y­
słem  zaw arte są w  jego istocie ekonom iczne j i  okreś­
lone są dz ia łan iem  odkry te go  przez Józefa S ta lina  po d ­
stawowego ekonom icznego p ra w a  k a p ita lizm u .

W  k a p ita lis tyczn ym  ¿roln ictw ie is tn ie ją  w łaśc iw e  m u 
specyficzne, zasadniczy różne ka tego rie  re n ty  g ru n to ­
w e j, ksz ta łto w an ia  się cen, k o n c e n tra c ji p ro d u k c ji itd . 
D la tego obok ekonom ii p o lityczn e j, bada jące j p ra w a  
P ro d u k c ji i  podz ia łu  konieczne jes t is tn ie n ie  samo­
dz ie lnych  gałęzi n a u k i ekonom iczne j —  eko no m ik i p rze ­
m ys łu  i eko no m ik i ro ln ic tw a , bada jących fo rm y  prze­
ja w ia n ia  się p ra w  k a p ita liz m u  w  danej sferze p ro d u k ­
c ji m a te ria ln e j.

Cel soc ja lis tyczne j p ro d u k c ji i  ś ro d k i do osiągnięcia 
tego celu są zasadniczo różne od celu p ro d u k c ji k a p i­
ta lis tyczne j. D z ia łan ie  ekonom icznych p ra w  soc ja lizm u 
skierow ane jes t na zniesienie ekonom icznych różn ic  po­
szczególnych sfer społecznej p ro d u k c ji m a te ria ln e j, 
w w a run kach  soc ja lizm u rozw ó j p rzem ysłu  sp rzy ja  
rozszerzaniu i  u trw a le n iu  soc ja lis tycznych  stosunków  
P rod ukc ji. P rzem ysł soc ja lis tyczny  sta le  re p ro d u ku je  
ś ro d k i m a te ria ln o -tech n iczne  d la  w szys tk ich  gałęzi 
gospodarki na rodow e j. Jest on  m a te ria ln ą  podstaw ą 
soc ja lizm u rów n ież  „z  p u n k tu  w idzen ia  s tanu s ił w y ­
tw órczych  t j .  w ed ług  podstaw owego k ry te r iu m  całego 
rozw o ju  społecznego s tan ow i podstaw ę soc ja lis tyczne j 
o rg an izac ji gospodarczej“ ...4 *

W . X. Lenin, D z ie ła , t .  32, s tr .  212 ros .

Im  w yższy jes t poziom  ro zw o ju  socja listycznego p rze­
m ysłu , g łów n ie  gałęzi, w y tw a rza ją cych  ś ro d k i p ro d u k ­
c j i  i  zabezpieczających proces rozszerzanej re p ro d u k c ji 
społecznej, ty m  s iln ie jsze  są pozycje  socja lizm u, ty m  
większe is tn ie ją  p rze s ła nk i d la  re a liz a c ji w s tępnych  
w a ru n k ó w  prze jśc ia  od soc ja lizm u do kom un izm u. 
W  soc ja lis tycznym  przem yśle są skoncentrow ane 
w  n a jb a rd z ie j udoskona lone j fo rm ie  socja lis tyczne sto­
sun k i p ro d u k c ji, oddz ia łu jąc  na pozostałe gałęzie 
gospodarki na rodow e j przem ysł u ła tw ia  ich  p rze ksz ta ł­
cenie na sposób socja lis tyczny. P rzem ysł soc ja lis tyczny 
jest ty m  type m  p ro d u k c ji (pod w zględem  ekonom icz­
nym ), na obraz i  podobieństw o k tórego dokonyw a ło  się 
przekszta łcen ie  w szys tk ich  ga łęzi gospodark i w  okresie  
p rze jśc ia  od k a p ita liz m u  do soc ja lizm u „P rzem ys ł nasz 
jes t decydu jącym  czynn ik ie m  p rze w o dn im  w  ca łym  sy­
stem ie naszej gospodarki na rodow e j, c iągnie on za sobą 
i  posuw a naprzód całą naszą gospodarkę narodow ą 
w raz z ro ln ic tw e m . P rzekszta łca  on całą naszą gospo­
da rkę  narodow ą na sw ó j obraz i podobieństwo, p ro w a ­
dzi za sobą ro ln ic tw o , w c iąga jąc ch łopstw o poprzez 
spółdzielczość w  łożysko bu d o w n ic tw a  soc ja lis tycz­
nego“  6.

Potężny przem ysł —  to  jeden z g łów nych  w a ru n k ó w  
przebudow y ro ln ic tw a , w yposażenia go w  najnow szą 
techn ikę , zm ia ny  stosunków  ekonom icznych w  ro ln ic ­
tw ie : p rzekszta łcen ia  m a łe j i  rozd rob n io ne j gospodarki 
ch łop sk ie j w  w ie lk ą  k o le k ty w n ą  soc ja lis tyczną p ro ­
dukcję'.

Z w yc ięs tw o  soc ja lizm u w  ZSRR zapew n iło  l ik w id a c ję  
p rze c iw ień s tw  m iędzy p rzem ysłem  a ro ln ic tw e m  ja ko  
p rze c iw ień s tw  in te resów  m iasta  i  w si. In te re sy  ro b o t­
n ik ó w  i  ch łopstw a kołchozowego „leżą  na je dn e j w spó l­
ne j l in i i ,  na l in i i  um ocn ien ia  u s tro ju  socja listycznego 
i  zw yc ięs tw a k o m u n izm u “  6.

W  ZSRR ro ln ic tw o  ro z w ija  się na tego samego ty p u  
bazie ekonom iczne j co i p rzem ysł —  w  oparc iu  o spo­
łeczną w łasność środków  p ro d u k c ji. K o łchozy p ra cu ją  
na ziem i, stanow iące j w łasność ogólnonarodową, p rzy  
pom ocy podstaw ow ych narzędzi p ro d u k c ji,  będących 
także w łasnością ogólnonarodową. N a jw ażn ie jsze na ­
rzędzia p ro d u k c ji są skoncen trow ane w  M TS. N ie  ozna­
cza to jednak, że z a n ik ły  ju ż  u  nas ca łko w ic ie  różn ice 
m iędzy przem ysłem , a ro ln ic tw e m . J. W . S ta lin  uczy, 
że w  okresie  p rze jśc ia  od soc ja lizm u do kom u n izm u 
pozostaje is to tn a  różn ica  m iędzy przem ysłem  a ro ln ic ­
tw em . Różnica ta  polega na tym , że w  przem yśle is tn ie ­
je  społeczna własność środków  i. w y tw o ró w  p ro d u k c ji, 
a w  ro ln ic tw ie  w łasność g rupow a kołchozowa, k tó re j 
n ie  m ożna uważać za ogólnonarodową. Oznacza to, że 
s tosunk i ekonom iczne w  przem yśle są ba rdz ie j d o jrza ­
łe, a n iże li w  ro ln ic tw ie . Is tn ie n ie  is to tn ych  różn ic  m ię ­
dzy przem ysłem  a ro ln ic tw e m  określa  trochę  in n y  cha­
ra k te r  dz ia łan ia  i  p rz e ja w ia n ia  się p ra w  ekonom icz­
nych  soc ja lizm u w  przem yśle i ro ln ic tw ie , ja ko  dwóch 
sferach społecznej p ro d u k c ji soc ja lis tyczne j.

B adając ekonom iczne p ra w a  soc ja lizm u ekonom ia po ­
lity c z n a  bada p ra w a  w spólne d la  ca łe j społecznej re ­
p ro d u k c ji, je d n o lite  d la  w szys tk ich  ga łęzi gospodarki 
narodow e j. Bada ona p ra w a  p ro d u k c ji i  podz ia łu  d la  
każdej fo rm a c ji spo łeczno-ekonom icznej.

E konom ia po lityczn a  bada s tosunk i p ro d u k c ji, ty p o ­
w e d la  danego społecznego system u gospodarki. Z tego 
je d n a k  n ie  w y n ik a , aby ekonom ia po lityczn a  ca łkow ic ie  
n ie  uw zg lędn ia ła  ekonom iczne j s p e cy fik i poszczegól­
nych  ga łęzi gospodark i na rodow e j. N ie  może ona nie  
uw zg lędn ić  je j dlatego, że ta  specyfika  ekonom iczna 
w y w ie ra  w p ły w  na dz ia łan ie  w spó lnych  p ra w  ekono­
m icznych. P rzy toczym y p rzyk ład .

Różne fo rm y  społecznej w łasności w  soc ja lis tycznym  
przem yśle i  w  soc ja lis tycznym  ro ln ic tw ie  ok re ś la ją  
ekonom iczne zw ią zk i pom iędzy ty m i s fe ram i gospodar­
k i  na rodow e j ja ko  z w ią zk i tow a row e  oparte  na k u p -  
n ie-sprzedaży i, d latego p ro d u kc ja  tow a row a  oraz ob ró t 
to w a ro w y  ■występują jako., o b ie k ty w n a  konieczność.

• J. W . S ta l in ,  D z ie ła  —  K s ią ż k a  i  W ie d za , t. 8, s tr . 140.
* J. S ta l in ,  E k o n o m ic z n e  p ro b le m y  ¡S ocja lizm u w  ZS R R ,

K s ią ż k a  i  W ie dza , 1952 ro k , s tr .  29.
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właściw ościach i  ty lk o  w  ty m  p rzyp ad ku  specy fika  ga­
łęz i może być w ła śc iw ie  zbadana, w ła śc iw ie  określone 
fo rm y  zastosowania w  poszczególnych gałęziach p ra ­
w id ło w o śc i soc ja lis tyczne j p ro d u k c ji.  T ak ie  zagadnie­
nie  ekonom iczne ja k  okreś len ie  m ie jsca dane j gałęzi 
p rzem ysłu  w  procesie soc ja lis tyczne j rozszerzonej re ­
p ro d u k c ji, d róg ro z w o ju  je j bazy techn iczne j i  m etod 
p lanow an ia  branżowego, opracow anie przedsięwzięć dla 
zw iększen ia w ska źn ikó w  ilośc iow ych  i  u lepszenia ja k o ­
śc iow ych n ie  mogą być w ła śc iw ie  rozw iązane Ibez 
uw zg lędn ien ia  ja kośc io w ych  cech p rzem ys łu  s o c ja li­
stycznego.

E fek tyw ność  każdego przedsięw zięc ia  rea lizow anego 
w  ekonom ice poszczególnej ga łęzi p rzem ys łu  ocenia się 
na podstaw ie  tego, ja k  sp rzy ja  ono re a liz a c ji zadań b u ­
d o w n ic tw a  kom unistycznego. A  w ięc ekonom icznie 
e fe k ty w n y m  może być ty lk o  ta k ie  przedsięwzięcie, 
k tó re  jes t celowe z p u n k tu  w idzen ia  w ym ogów  gospo­
d a rk i narodow e j, wszechstronnego zaspoko jen ia  po trzeb 
społeczeństwa i  zw iększen ia społecznej w yd a jn ośc i 
pracy. Podejście do z ja w is k  ekonom icznych w  poszcze­
gó lnych  gałęziach z p u n k tu  w idzen ia  gospodark i n a ro ­
dow e j je s t je d yn ie  s łusznym  odb ic iem  o b ie k tyw n ie  
dz ia ła jących  p ra w  eko no m ik i soc ja lis tyczne j. D latego 
uznan ie szczególnych p ra w id ło w o śc i ekonom icznych w  
poszczególnych gałęziach sta je  się n ieu ch ron n ie  teo re ­
tyczną bazą do zawężonego p a rtyku la rn e g o  podejścia 
do z ja w is k  p ro d u k c ji, co w p ły w a  ne ga tyw n ie  na roz­
w ó j ca łe j gospodark i soc ja lis tyczne j i  p ro w a dz i do za­
s tąp ien ia  k a te g o rii ekonom icznych ka te g o ria m i tech­
n icznym i. „T echn icyzm “  s ta je  się panu jącą  m etodą 
badania, ponieważ cechy ga łęzi -,� w  p ie rw szym  rzędzie 
cecham i je j m a te ria ln o -te ch n iczn e j bazy. T a k  zwana 
„techn iczno-ekonom iczna“  ana liza  z ja w is k  w  ekonom i­
ce w yra ża  is to tę  „m e to d o lo g ii“  n a u k i bu rżu a zy jn e j, 
k tó ra  zastępuje społeczną analizę z ja w is k  w  p ro d u k c ji 
ana lizą  przyrodn iczą, ukazu je  z ja w iska  społeczne ja ko  
z ja w iska  p rzy ro d y  m ając na celu p rzedstaw ien ie  k a te ­
g o r ii spo łeczno-ekonom icznych ja ko  k a te g o rii w iecz­
nych, pozah istorycznych, danych ja k o b y  przez samą 
przyrodę.

N ie  można u s ta lić  ja kośc io w ych  cech poszczególnych 
ga łęzi socja listycznego p rzem ysłu , ich  wyższości nad 
przem ysłem  k a p ita lis ty c z n y m  op eru jąc  ty lk o  ka tego­
r ia m i te ch n iczn o -p ro d u kcy jn ym i. Przecież techniczne 
i technolog iczne podstaw y p ro d u k c ji w  poszczególnych 
gałęziach socja listycznego p rzem ys łu  n ie  różn ią  się od 
technolog icznych podstaw  przem ys łu  w  k ra ja c h  k a p i­
ta lis tycznych . Technolog ia  w y to p u  m e ta li, ob rób k i m e­
ta li, w y tw a rz a n ie  tk a n in  i  in n y c h  p rze dm io tów  p ro d u k ­
c ji p rzem ysłow e j w  p rzem yśle  ZSRR i  w  k ra ja c h  k a p i­
ta lizm u  zasadniczo nie  ró żn i się. Różnice pom iędzy 
przem ysłem  soc ja lis tycznym  po lega ją  na jakościow o 
różnych  podstaw ach sposobu p ro d u k c ji,  na zasadniczo 
różne j spo łeczno-ekonom icznej is toc ie  p ro d u k c ji.

Czy mogą is tn ieć ja ko  sam odzielne n a u k i ekonom icz­
ne e ko no m ik i poszczególnych ga łęzi p rze m ys łu  —  h u t­
n ic tw a , przem ysłu  maszynowego, w łók ienn iczego  i in ­
ne? O czywiste, że s tosunk i ekonom iczne w  poszczegól­
nych gałęziach socja listycznego p rzem ys łu  n ie  są różne. 
S tosunk i p ro d u k c ji są ca łkow ic ie  ta k ie  same ta k  w  prze­
m yśle m aszynow ym  ja k  i  w  h u tn ic tw ie , przem yśle spo­
żywczym , w łó k ie n n ic z y m  i  in n ych  gałęziach p rze m y­
słu. Jeże li n ie  m a ekonom icznych różn ic  m iędzy po­
szczególnym i ga łęz iam i p rzem ys łu  to n ie  może być ró w ­
nież odrębnego p rze dm io tu  e ko n o m ik i poszczególnej 
gałęzi przem ysłu, różn iącego się od e ko no m ik i soc ja­
lis ty c z n e g o  przem ysłu . Przecież podstaw ą zróżn icow a­
n ia  n a uk  ekonom icznych są różn ice społeczno-ekono­
m iczne badanych ob iek tów . Poza ty m  różn ice m iędzy 
Poszczególnymi ga łęz iam i p rze m ys łu  okreś lone 'są w ła ś ­
c iw ościam i bazy m a te ria ln o -tech n iczne j, różn icam i 
techno log ii każdej gałęzi, w  stosowanych surowcach, 
W w a rto śc i uży tko w e j w y tw a rz a n y c h  w yro bó w . D la te ­
go też n ie  można tych  różn ic  uw ażać za podstaw ę do 
W ydzie lenia eko n o m ik i poszczególnej ga łęzi p rzem ysłu  
la ko  sam odzielnej n a u k i ekonom iczne j.

Jedno litość podstaw  ekonom icznych w e w szystk ich  
gałęziach p rzem ys łu  w yk lu cza  sam odzielne is tn ien ie  
ekonom ik poszczególnych ga łęzi p rzem ysłu  ja k o  od- 
Ębnych nauk ekonom icznych. Jednocześnie różn ice

w  bazie m a te ria ln o -te ch n iczn e j poszczególnych gałęzi 
p rzem ysłu  w a ru n k u ją  ich  pew ną specyfikę  ekonom icz­
ną, poniew aż is tn ie je  zw iązek m iędzy ekonom iką 
a techn iką , a k tyw n e  oddz ia ływ an ie  te c h n ik i na ekono­
m ikę  p ro d u k c ji. S pecy fika  ekonom iczna poszczególnych 
ga łęzi p rzem ys łu  okreś la  szczególny c h a ra k te r p rze ­
ja w ia n ia  się p ra w id ło w o śc i p ro d u k c ji soc ja lis tyczne j 
w  danej ko n k re tn e j gałęzi p rzem ysłu , co w ym aga ró w ­
nież specja lnego badania eko no m ik i poszczególnych ga­
łęz i p rzem ysłu . Jak  z tego w y n ik a , eko no m ik i poszcze­
gó lnych  ga łęzi p rzem ys łu  są spe c ja lnym i częściam i je d ­
ne j n a u k i-e k o n o m ik i socja listycznego p rzem ysłu . E ko ­
n o m ik i poszczególnych gałęzi, bada jąc m etody zastoso­
w a n ia  w  poszczególnych gałęziach przem ysłu , cech 
w ła śc iw ych  socja lis tycznem u p rze m ys łow i u ła tw ia ją  
ty m  sam ym  n a jb a rd z ie j celowe w yko rzys ta n ie  ekono­
m icznych p ra w  soc ja lizm u w  p la n o w a n iu  ca łe j p ro d u k ­
c j i  p rzem ysłow ej.

Jako ob ie k t badania eko n o m ik i poszczególnych gałęzi 
p rzem ys łu  na leży w ziąć ekonom iczną specyfikę  danej 
gałęzi. W  czym  ona się w yraża? Ekonom iczna specy­
f ik a  poszczególnej ga łęzi p rzem ys łu  w yraża  się przede 
w s z ys tk im  w  tym , ja k ą  ro lę  od g ryw a  dana gałąź w  p ro ­
cesie soc ja lis tyczne j re p ro d u k c ji. Od tego zależy tem po 
ro zw o ju  gałęzi, w ie lkość  w y tw a rz a n e j przez n ią  p ro ­
d u k c ji,  s tru k tu ra  w e w nę trzna  gałęzi. T a k  np. tem po 
ro z w o ju  gałęzi p rzem ys łu  ciężkiego, w y tw a rza ją cych  
narzędzia p ra cy  jes t wyższe n iż gałęzi p rzem ys łu  le k ­
kiego. Z n a jd u je  to  sw ó j w y ra z  w  sum ie p rzydz ie lanych  
poszczególnym  gałęziom  środków  na inw estyc je , a w ięc 
w  rozm ia rach  in w e s ty c ji, podnoszeniu poziom u tech­
nicznego, w  geogra ficznym  rozm ieszczeniu p ro d u k c ji 
itd .

S pecy fikę  ekonom iczną gałęzi okreś la  także c h a ra k ­
te r  je j pow iązań z in n y m i ga łęziam i, k tó re  u w a ru n k o ­
wane są z jedne j s trony  przeznaczeniem  ekonom icznym  
w y tw a rza n ych  w yrobów , ich  w a rto śc ią  użytkow ą, 
a z d ru g ie j —  źród łem  pochodzenia zużyw anych w  da­
ne j gałęzi surow ców . T a k  np. w yko rzys tyw a n ie  w  ga­
łęziach p rzem ysłu  lekk iego  i  spożywczego surowca ro l­
niczego (pochodzenia roś linnego i -zwierzęcego) okreś la  
specyficzne drogi zabezpieczenia w  surowce tych  ga­
łęzi, w iąże ściśle ekonom ikę tych  ga łęzi z ekonom iką  
ro ln ic tw a . W  gałęziach zużyw a jących  surowce pocho­
dzenia m inera lnego  w yg ląda  to inaczej. Gałęzie p rze ­
m ys łu  le kk ieg o  i  spożywczego są bezpośrednio zw ią ­
zane ze sferą hand lu , podczas gdy gałęzie p rzem ys łu  
ciężkiego p ra w ie  że n ie  m a ją  zw iązku  z hand lem , co 
oczyw iśc ie  w p ły w a  na ch a ra k te r ksz ta łto w a n ia  się cen 
na ich w y ro b y  itd .

W łaściw ości bazy m a te ria ln o -tech n iczne j, tech no log ii 
p ro d u k c ji ok re ś la ją  specyfikę  s tru k tu ry  środków  trw a ­
ły c h  i  ob ro tow ych  a także s tru k tu rę  kosztów  p ro d u k ­
c j i  w  poszczególnych gałęziach p rzem ysłu . T a k  np. 
e lek trow n ie , h u tn ic tw o , p rzem ysł m aszynow y i  che­
m iczn y  różn ią  się stosunkow o w ysoką chłonnością 
ś rodków  w  p o ró w n a n iu  do p rzem ys łu  le kk ieg o  i  spo­
żywczego. U d z ia ł w a rto śc i urządzeń w  ogólnej w a rtośc i 
ś rodków  trw a ły c h  w  gałęziach p rzem ys łu  węglowego 
i  h u tn ic tw a  jes t o w ie le  w yższy a n iże li w  przem yśle 
w łó k ie n n ic z y m  i m aszynow ym . Różna w  sw o je j spe­
cy fice  je s t s tru k tu ra  środków  ob ro tow ych  i  ich  obieg 
w  różnych  gałęziach. T a k  np. w  przem yśle m aszyno­
w y m  cha rak te rys tyczna  jes t s tosunkow o duża ilość 
środków  w  p ro d u k c ji w  to k u  podczas gdy w  przem yśle 
le k k im  dz ięk i k ró tszem u c y k lo w i p ro d u k c ji ś ro d k i 
w  p ro d u k c ji w  to ku  są stosunkow o n ie w ie lk ie .

Różne gałęzie p rzem ys łu  m a ją  różną sw oistą  s t ru k ­
tu rę  kosztów  p ro d u k c ji. N a p rz y k ła d  ud z ia ł p łacy  
w  koszcie w łasnym  węgla jest duży, stosunkow o zaś 
n ie w ie lk i w  w yrobach  w łó k ie n n iczych ; ud z ia ł p rocen­
to w y  kosztów  m a te ria ło w ych  w  koszcie w ła s n y m  w y ­
ro b ó w  przem ys łu  lekk iego  je s t w yso k i, w  przem yśle 
w ę g lo w ym  —  nieznaczny. Cechy procesu p ro d u k c ji, 
bazy m a te ria ln o -te ch n iczn e j w  różnych  gałęziach prze­
m ysłu , specyfika  zużywanego surowca, w łaściw ości 
ekonom icznego przeznaczenia w y ro b ó w  —  w szystko  to 
w y w ie ra  w p ły w  na w ie lkość, fo rm y  sp e c ja liza c ji i  k o ­
o p e ra c ji p rzeds ięb io rs tw  dane j gałęzi, na m ożliw ość 
tw o rze n ia  kom b in a tów , c h a ra k te r rozm ieszczenia po­
szczególnych p rze ds ięb io rs tw  w e w n ą trz  okręgów  eko­
nom icznych i  w  ca łym  k ra ju . .
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I  w reszcie w łaśc iw ośc i stosowanych narzędzi p racy 
i  techno log icznych m etod ob rób k i p rze dm io tów  p ra cy  
ok re ś la ją  specyficzny d la  danej gałęzi p rzem ys łu  sk ład 
zaw odow y p racu jących , specyficzne w a ru n k i p racy  
każde j ga łęzi p rzem ysłu.

W szystk ie  poruszane w yże j zagadnienia w ym a ga ją  
spec ja lnych  badań z p u n k tu  w idzen ia  stosunków  eko­
nom icznych cha rak te ryzu jących  p rzem ysł danego spo­
łeczno-ekonom icznego system u gospodarki.

W raz z rozw o jem  socja listycznego p rzem ys łu  zm ie ­
n ia ją  się zadania, s taw iane  przed każdą gałęzią gospo­
d a rk i na rodow e j zgodnie z o b ie k ty w n ie  d z ia ła ją cym i 
ekonom icznym i p ra w a m i p ro d u k c ji zm ien ia  się baza 
m a te ria ln o -tech n iczna  gałąź, n o m en k la tu ra  w y tw a rz a ­
ne j p ro d u k c ji i  zużyw anych surowców , skład zaw o­
dow y p racu jących  itd . W y w ie ra  to  rów n ież  w p ły w  
na c h a ra k te r ekonom iczne j sp e c y fik i gałęzi. D latego 
też badan ia  poszczególnych z ja w is k  w  ekonom ice ga­
łęz i p rzem ys łu  ( ja k  i  w  ca łym  przem yśle) na leży doko­
nyw ać z h is to rycznego p u n k tu  w idzen ia . W  dziedzin ie  
n a u k i społecznej, p isa ł Le n in , n a jb a rd z ie j n iezaw od­
nym  jest „pa m ię ta n ie  o pods taw ow ym  zw iązku  h is to ­
rycznym , u jm o w a n ie  każdego zagadnien ia  z p u n k tu  
w idzen ia  tego, ja k  pewne z ja w isko  pow sta ło  w  h is to r ii,  
ja k ie  g łów ne etapy przechodziło  w  sw ym  rozw o ju  
i ro z p a try w a n ie  z p u n k tu  w idzen ia  tego rozw o ju , czym 
dana rzecz s ta ła  się obecnie“ .10 *

T a k  w ięc treśc ią  eko n o m ik i poszczególnej gałęzi 
p rzem ys łu  jes t badanie fo rm  i m etod zastosowania 
p ra w id ło w o śc i soc ja lis tyczne j p ro d u k c ji p rzem ysłow e j 
w  danej gałęzi ja k o  organ iczne j części całego przem ysłu  
socj alistycznego.

Uw ażam y, że ekonom ika  p rzeds ięb io rs tw a także jes t 
specja lną częścią n a u k i eko no m ik i socja listycznego 
p rzem ysłu , bada jącą na podstaw ie p ra w id ło w o śc i roz­
w o ju  p rzem ys łu  w a ru n k i na je fe k tyw n ie jsze go  w y k o ­
rzys tan ia  p rzydz ie lanych  p rze ds ięb io rs tw u  ś rodków  
m a te ria ln ych , p ra cy  i  fina nso w ych  drogą op raco w yw a­
n ia  przedsięwzięć d la  w szechstronnej m o b iliz a c ji re ­
ze rw  w e w n ą trz p ro d u k c y jn y c h . Jako  specja lna część 
n a u k i e ko no m ik i socja listycznego p rzem ys łu  ekonom ika 
p rzeds ięb io rs tw a lu b  organ izac ja  i  p lanow an ie  p rzed­
s ięb io rs tw a przem ysłow ego (n ie chodzi tu  o nazwę) jest 
dziedziną badań n a u k i ekonom icznej.

W ie lk ie  zdz iw ien ie  w y w o łu je  s tanow isko tow . Jem ie- 
lianow a , k tó ry  tę dziedzinę n a u k i za licza n ie  do na uk i 
„czysto ekonom iczne j“  lecz do techn iczno-ekonom icz­
n e j lu b  in ż y n ie ry jn o -e k o n o m ic z n e j“ . P rzy  ty m  au to r 
dość obszernie dowodzi, dlaczego może is tn ieć  nauka 
inżyn ie ry jn o -eko no m iczna . Z całego jego dowodzenia

10) W . I.  L e n in :  M a rk s —E n g e ls —M a rk s iz m , K s ią ż k a  i  W ie dza
1949 r.

za trzym am y się ty lk o  na dw óch punk tacn . p o  p ie r w s z e  
tow . Je m ie lia n o w  tw ie rd z i, że nasza wyższa szkoła 
ksz ta łc i in żyn ie ró w -e ko n o m is tó w  i  d latego organ izacja  
i  p lan ow a n ie  p rzeds ięb io rs tw a to  dziedzina n a u k i in ż y ­
n ie ry jn o -e ko n o m iczn e j. Przecież tow . Jem ie lian ow  w ie, 
że w  p rogram ach wyższych ucze ln i, p rzygo tow u jących  
in żyn ie ró w -e ko n o m is tó w  is tn ie je  masa dyscyplin> 
oprócz o rg an izac ji i  p lan ow a n ia  p rzedsięb iorstw a. Czyż 
w ięc te w szystk ie  d yscyp lin y  na leży zaliczyć do dzie­
dz iny  n a u k i in żyn ie ry jn o -eko no m iczne j?  Jakże można 
określać ch a ra k te r te j lu b  in n e j n a u k i na  podstaw ie 
specja lności p rzygo tow yw anego przez szkołę wyższą 
specja lis ty?  A  co się stanie, je że li uzna się za ba rdz ie j 
celowe p rzygo tow an ie  d la  p rzeds ięb io rs tw  spec ja lis tów  
ta k ie j specja lności ja k  ekonom ista branżow y, a n ie  
inżyn ie r-ekonom is ta?  W tedy w ed ług  tow . Jem ie liano- 
w a  o rgan izac ja  i  p lanow an ie  staną się dziedziną na uk i 
ekonom icznej.

D ruga, ba rdz ie j is to tna  uw aga m a znaczenie m etodo­
logiczne. Tow . Jem ie lian ow  pisze: „ Is tn ie je  ca ły  szereg 
nauk, bada jących  zagadnien ia  n ie  jedne j lecz dwóch 
pok rew nych  n a uk  ja k  np. b iochem ia, fizykochem ia  
i in .11

Owszem, is tn ie je , a le  przecież p rze d m io t tych  n a uk  
je s t ten  sam —  to  s tosu nk i m a te ria ln e ; w łaśn ie  p o k re ­
w ieńs tw o  tych  stosunków  spraw ia , że je s t m oż liw e  is t­
n ien ie  tego rod za ju  nauk. W ysuw a jąc tezę o nauce 
techn iczno-ekonom iczne j tow . Jem ie lia n o w  zapom ina, 
że p rze dm io t n a u k i techn iczne j i  ekonom iczne j jest 
jakośc iow o różny. P rzedm io tem  n a uk  techn icznych  są 
s tosunk i m a te ria ln e  p ro d u k c ji,  n a u k  ekonom icznych — 
społeczne s tosunk i lu d z i w  procesie p ro d u k c ji.  P rze­
cież sam tow . Jem ie lian ow  k ry ty k u je  w  ca łym  sw o im  
a r ty k u le  tow . tow . K am ien ice ra , G otlobera  i  G ansztaka 
za to, że w łącza ją  o n i ja k o b y  do p rze dm io tu  o rg an i­
zac ji i  p lanow an ia  p rzeds ięb io rs tw  badanie s ił w y ­
tw órczych . N ie  może być n a u k i techn iczno-ekonom icz­
ne j ta k  ja k  n ie  może być n a u k i b ioekonom icznej lu b  
fizykoekonom iczne j. Uw ażam y, że ta k ie  stanow isko 
tow . Jem ie lianow a jes t teo re tyczn ie  bezpodstawne 
i Całkow icie n ie  do p rzy jęc ia .

Sądząc z treśc i a r ty k u łu  tow . Jem ie lianow a  jes t on 
zw o len n ik iem  za liczen ia o rg an izac ji i  p lanow an ia  
p rzeds ięb io rs tw a do dz iedz iny n a uk  technicznych. T ak  
też w p ro s t należało pow iedzieć a n ie  w ym yś lać  n ie ­
is tn ie jące  dz iedz iny nauk i.

Szereg w yże j w ysu n ię tych  tez w ym aga dalszych g łę­
bok ich  badań. W szystk ie  te poważne, zasadnicze za­
gadn ien ia  m ożna rozw iązać ty lk o  drogą szerokie j, k o ­
le k ty w n e j dyskus ji.

Ł. I t in

“ ) „W o p ro s y  E k o n o m ik i"  n r  4, 1952 r ., s tr . 67.

Pracownicy nauki! Rozwijajcie twórczo p iękne tradycje n au k i 
polskiej -  tradycje Kopernika, Modrzewskiego, Lelewela, 
C urie  - Skłodowskiej ! W zbogacajc ie n as zą  n a u k ę  nowym i 
odkryciam i i w y n a la z k a m i! U m acniajc ie więź n au k i z re a li­

zac ją  naszych p lanów  gospodarczych!
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