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K O N K UR S

W celu podniesienia poziomu ideologicznego i zawodowego czasopism wydawa-
nych przez Polskie Wydawnictwa Gospodarcze oraz nawigzania $cistego kontaktu
redakcji z czytelnikami ogtaszamy konkurs na najtrafniejsze wypowiedzi, dotyczace
tematyki czasopism oraz organizacji czytelnictwa prasy gospodarczej w zakiadach
pracy.

Podajemy nizej pytania, na ktére nalezy nadesta¢ odpowiedzi:

1. Czy czasopismo pomaga Wam w Waszej pracy zawodowej r na czym ta po-

moc polega? (w miare moznosci poda¢ przykiady).

2. Co nalezatoby zrobi¢ azeby zwiekszy¢ przydatnos¢ czasopisma?

a) czy wprowadzi¢ nowe dzialy i jakie?
b) czy rozszerzy¢ tematyke istniejgcych dziatéw i w jakim kierunku?
c) z jakich dziatow lub z jakiego rodzaju artykutdéw nalezatoby zrezygnowac”

3. Czy materiatly zamieszczane w czasopiSmie sg opracowywane dostatecznie

jasno i przystepnie? (poda¢ przykiady).

4. Jakie macie jeszcze uwagi, ktére Waszym zdaniem powinny by¢ uwzglednio-

ne przez redakcje w jej dalszej pracy?

5. Jak zorganizowac¢ czytelnictwo w zakladzie pracy, aby kazdy numer czaso-

pisma gospodarczego byt czytany przez jak najwieksza ilos¢ pracownikow?

Konkurs dotyczy nastepujacych czasopism:

Drobna Wytwo6rczosé Przeglad Jajczarsko-Drobiarski
EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY Przeglad Mleczarski

Finanse Przeglad Piekarniczy

Gazeta Handlowa Przeglad Pozarniczy

Gospodarka Gérnictwa Przeglad Ustawodawstwa Gospodarczego
Gospodarka Materiatowa Przeglad Ubezpieczen Spotecznych
Gospodarka Miesna Przeglad Zagadnieh Socjalnych
Gospodarka Planowa Rachunkowos¢

Gospodarka Rybna Rzemiesinik

Gospodarka Zbozowa Strazak

Inwestycje i Budownictwo Zycie Gospodarcze

Miasto Zycie Inwalidy

Postep Krawiecki Zywienie Zbiorowe

Konkurs ma wielkie znaczenie dla dalszego rozwoju naszych czasopism, dlatego
tez czytelnicy powinni wzigé w nim jak najszerszy udziat, nadsylajac odpowiedzi
dotyczace jednego lub kilku czasopism, w zaleznosci od osobistych zainteresowan.

Ze wzgledéw technicznych, w razie objecia uwagami kilku czasopism, dla kazde-
go z nich odpowiedzi nalezy poda¢ na oddzielnym arkuszu i nadesta¢ tgcznie w jed-
nej kopercie.

Termin zamkniecia konkursu 15 listopada 1953 r.

Odpowiedzi nalezy nadsyta¢ na adres:

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE — WARSZAWA, UL. HOZA Nr 35

z podaniem nazwiska, imienia i adresu oraz zakiadu pracy i wykonywanej
funkcji.

Dla uczestnikéw konkursu przewidziane sg nastepujgce

NAGRODY

Pierwsza nagroda — 1000.— zi. osiem trzecich nagréd po 300.— zi.
cztery drugie nagrody po 500.— zi. i 50 nagréd ksigzkowych.

Rozstrzygniecie konkursu nastapi do dnia 31 grudnia br.
POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE
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Dr inz. B. Biegeleisen-Zelazowski, mgr inz. |. Epsziejn

Doiychczasowy rozwd0j i zadania ruchu
badania i rozpowszechniania przodujgacych

metod pracy w Polsce

ocjalistyczne wspo6tzawodnictwo,
edgce wyrazem twdrczej aktywnosci
ilionéw ludzi pracy, budujacych socja-
izm i komunizm stworzyto warunki dla
powstania i rozwijania sie ruchu badania
i rozpowszechniania przodujgcych metod pracy.
Ruch badania i rozpowszechniania przodujacych
metod pracy stwarza rowniez konkretne prze-
stanki do rozszerzania zasiegu ruchu wspoéiza-
wodnictwa, do rozwijania jego form, do wzbo-
gacania jego tresci.

Wiasnie na tle rozwoju wspoélzawodnictwa,
z glebi jego potrzeb wyrosta nowatorska inicja-
tywa radzieckiego inzyniera Fiodora Kowalo-
wa, zapoczatkowujgca naukowe badanie i roz-
powszechnianie uogdlnionych przodujgcych me-
tod pracy.

Za przykiadem Zwigzku Radzieckiego ruch
ten rozwija sie w Polsce Ludowej i we wszyst-
kich krajach demokracji ludowej, w Chinskiej
Republice "Ludowej, w NRD.

Rozwéj tego ruchu u nas Swiadczy o tym, iz
wzrasta Swiadomos$¢ spoteczna robotnikéw, pra-
cownikéw, technikéw, inzynierow i naukowcow.
Dotychczasowe za$ osiggniecia tego ruchu sa do-
wodem, iz ludzie pracy swiadomie wplywaja na
ksztattowanie sie samego procesu produkciji
i pracy, usprawniajgc te produkcje po to, aby
zapewni¢ maksymalne zaspokojenie stale rosna-
cych materialnych i kulturalnych potrzeb catle-
go spoteczenstwa.

Ruch badania i rozpowszechniania przodujag-
cych metod pracy stat sie powazng bronig
w walce o rozszerzenie sfery dziatania podsta-

wowego ekonomicznego prawa socjalizmu
w Polsce Ludowej.
1. Metoda inz. Kowalowa, bedaca naukowg

metodg badania i rozpowszechniania przoduja-
cych metod pracy opiera sie na zatozeniu, iz na-
wet najlepsi robotnicy, nawet przodownicy pra-
cy» o0siggajacy najwybitniejsze wyniki w pro-
dukcji, nie we wszystkich skiadowych cze-
Sciach, elementach swojej pracy postuguja sie
najlepszymi sposobami wykonywania tej pracy.
Przodownicy ci niektére czynnosci wykonujg
lepiej od innych, niektdre za$ czynnos$ci wyko-
nujg gorzej nawet od przecietnie wykw alifi-
kowanych robotnikéw.

Z tego wynika wniosek, ze drogg dokiadnego
zbadania sposobéw pracy najlepszych robotni-
kéw danego zakladu mozna wybra¢ najlepsza
metode pracy, taczacg w sobie najlepsze do-
Swiadczenia calego kolektywu. Tak wypraco-
wana przodujgca metoda pracy wyrosta z kole-
ktywu, jest uogdélnionym doswiadczeniem kole-
ktywu. Poprzez powszechne za$ szkolenie zatogi
ta kolektywna metoda wraca do wszystkich
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cztonkéw zatogi, wzbogacajagc kazdego robotni-
ka doswiadczeniem jego towarzyszy.

Rzecz jasna, iz taka wzajemna wymiana do-
Swiadczen nie jest do pomys$lenia w warunkach
produkcji kapitalistycznej, w ktérej obowigzuje
prawo konkurencji i anarchii. Jest ona mozliwa
tylko w naszych socjalistycznych przedsiebior-
stwach, gdzie socjalistyczne stosunki wzajemnej
wspoipracy i towarzyskiej pomocy tgczg wszyst-
kich robotnikéw w ich walce o wzrost produkcji
spotecznej, w ich walce o staty wzrost wydajno-
Sci pracy, zabezpieczajgcej poprawe bytu catego
spoteczenstwa.

Tak wiec inz. Kowalow wskazat, iz (1) nalezy
doktadnie zbada¢ metody pracy przodownikéw,
rozcztonkowac te metody na ich czesci sktadowe
i wybra¢ te elemlenty, ktére sa najlepsze;
(2) z tych poszczeg6lnych elementéw réznych
metod réznych przodownikéw nalezy ustali¢ je-
dng, zbiorowg najlepszg metode pracy; (3) te
najlepsza metode pracy nalezy przekazac¢ zato-
dze droga szkolenia robotnikow.

2. UswiadomiliSmy sobie istote metody Koj-

walowa po to, aby stwierdzi¢, iz dla praktyczne-
go stosowania tej metody i jej rozwoju musza
istnie¢ odpowiednie warunki.

Kiedy i jakie warunki muszg istnie¢, aby mo-
zna byto stosowaé¢ metode Kowalowa? Na mar-
ginesie dodajmy, iz to pytanie wigze sie z dos¢
klopotliwg u nas sprawg tzw. pierwszenstwa
stosowania metody Kowalowa. SpotkaliSmy sie
z takg sytuacja, iz np. na jednej duzej hucie po-
wazny inzynier twierdzit, ze juz 15 lat temu
stosowal metode Kowalowa. Zrozumiata jest
zdrowa ambicja przejawiajgca sie u przodowni-
kéw pracy, racjonalizatoréw, inzynieréw, tech-
nikéw w dazeniu do wykazania sie pierwszen-
stwem w dziedzinie opragcowania nowych wyna-
lazkéw, usprawnien, a wiec i w dziedzinie opra-
cowania i stosowania nowych metod pracy. Zna-
my juz liczny zastep robotnikéw, technikéw,
inzynierow, naukowcoéw, ktérzy stusznie moga
sie szczyci¢ tym, iz oni pierwsi zapoczatkowali
stosowanie metody Kowalowa w tej lub innej
fabryce, w tym lub innym przemysle *. Nalezy
wskaza¢, iz Instytut Ekonomiki i Organizacji
Przemystu réwniez jako jeden z pierwszych
w Scistej wspotpracy z zatogg Zaktadéw im. Lu-
dwika Warynskiego byt pionierem tego ruchu
w Polsce.

Nie umniejszajac jednak w niczym zastug
wybitnym i zastuzonym aktywistom kowalow-
com nalezy stwierdzi¢, ze pionierami tego ruchu

* Znamy takich towarzyszy jak Bartczak, Michalak Wia-
szkowska, Mokwinski, Ludwiczak, Olejnik, Tomaszewska
inz. Bukowski, Jewiarz, Daab, Rotnicki, Oset, inz. Czarncc-
ka, inz. Korczewski, Koszutski, Zgierski itd., ktérzy przyczy-
nili si¢ do rozwoju ruchu badania i stosowania przodujgcych
metod pracy.



byli nasi przodownicy pracy. PierwszenhAstwo na-
lezy sie niewatpliwie najbardziej $wiadomej
awangardzie klasy robotniczej, tym, ktérzy
w trudnych warunkach cate swoje dos$wiadcze-
nie, zapat i twérczg inicjatywe oddali sprawie
budownictwa socjalistycznego.

Niepos$lednia role odegrata tutaj inicjatywa
CRZZ, ktéra wspolnie z Instytutem EIiOP zor-
ganizowata w latach 1949— 1950 konkurs na
najlepszy opis przodujacej metody pracy. Wte-
dy to przeszto 1200 robotnikow przystato opisy
swoich ulepszonych metod pracy, usprawnien
i ulepszen proceséw produkcyjnych. Byty to
opisy nieraz prymitywne, zaopatrzone w ry-
sunki techniczne wykonane niewprawng do kre-
Slenia reka, ale w tych setkach opiséw przodu-
jacych metod przebijata sie nowatorska mysl
najlepszych synéw klasy robotniczej, ofiarnie
wprzegajacych twoérczg inicjatywe mas do dzie-
ta budowy podstaw socjalizmu w Polsce Ludo-
wej. Juz wtedy mieliSmy poczatek, niezorgani-
zowanego co prawda, ruchu badania, opisywa-
nia i i krzewienia przodujgcych metod pracy.

Charakterystycznym dla owego okresu byto
to, iz autorzy owych opiséw nie korzystali pra-
wie wcale z pomocy personelu technicznego,
a nadto nie przedsiewzieto organizacyjnych
Srodk6bw, zapewniajacych przekazanie owych
doswiadczen, zastosowanie owych przodujgcych
metod w szerokiej praktyce produkcyjnej na-
szych przedsiebiorstw. Dopiero pod wpitywem
dalszego poteznego rozwoju wszystkich dzie-
dzin naszego zycia politycznego, spotecznego
i gospodarczego, dzieki kierowniczej roli partii,
dzieki wzrostowi aktywnos$ci zwigzkéw zawo-
dowych, organizacji spotecznych zrzeszajgcych
inteligencje techniczng, dzieki wzrostowi po-
ziomu uswiadomienia politycznego, dzieki stale
podnoszgcemu sie poziomowi kwalifikacji ro-
botnikéw, stykajacych sie z nowa socjalistyczng
technikg i organizacjg produkcji opartg na po-
mocy i wzorach radzieckich — powstaly u nas
warunki podnoszenia sie ruchu badania
i wprowadzenia przodujacych metod pracy na
wyzszy poziom. Nieoceniong pomoc okazala
nam w tym dziele metoda Kowalowa.

3. Juz pierwsze wiadomosci o zrodzeniu sie

inicjatywy inz. Kowalowa podawane przez pra-
se polskg wzbudzily zainteresowanie wsréd za-
t6g zaktadéw przemystowych. Szczegdlnie duze
zainteresowanie wykazali wtdkniarze toédzcy,
ktorym blizsze byly podawane przez prase wia-
domosci o metodach pracy tkaczy uogdlnionych
na podstawie obserwacji pracy tkaczek Kozto-
wej, Anosimowej i Czekinej. S

Rowniez fakt wystepowania masowosci po-
szczeg6lnych zawodow, oraz powtarzalnosci
proceséw pracy w przemysle widkienniczym
przyczynit sie sie do tego, ze najwyzszy od-
dZzwiek znalazta metoda Kowalowa w zaktadach
przemystu widkienniczego. Pierwszymi zakla-
dami, ktore przystapity do badania, uogélnienia
i rozpowszechniania przodujacych metod pracy
byty Zaktady im. Ludwika Warynskiego oraz
Zaktady im. Juliana Marchlewskiego. Utworzo-
ne w tych zakladach komisje metodyczne w
praktycznej pracy opanowaly metode inz. Ko-

walowa, czynigc z niej skuteczny $srodek w wal-
ce o podnoszenie kwalifikacji zarodowych za-
togi.

Pierwsze osiggniete wyniki przyczynity sie do
tego, ze metoda inz. Kowalowa poczeta szybko
torowa¢ sobie droge w przemysle witokienni-
czym. Organizacje partyjne i organizacje zwigz-
kowe doceniajgc znaczenie metody inz. Ko-
ralowa stworzyty warunki szerokiego stoso-
wania tej metody w przemysle widkienniczym.
Scista wspélpraca pracownikéw Instytutu Eko-
nomiki i Organizacji Przemystu z komisjami
metodycznymi, stworzonymi w zakfadach pra-
cy, Zarzadem Gitownym Pracownikow Przemy-
stu  Wibkienniczego, z Wydziatami Szkolenia
Zawodowego Centralnych Zarzadoéw przyczyni-
ty sie do pogtebienia zar6wno metodyki badania
przodujacych metod pracy, jak i podnoszenia
kwalifikacji ogétu robotnikow.

Dla popularyzacji metody inz. Kowalowa
w Polsce powazne znaczenie posiadato zorgani-
zowanie z inicjatywy ,Trybuny Robotniczej"
w poczatku 1950 r. konferencji poswieconej po-
pularyzowaniu metody inz. Kowalowa. Na kon-
ferencji tej omoéwione byly doswiadczenia uzy-
skane w fabryce sprzetu gorniczego przez inz.
Ryszarda Borkowskiego przy badaniu pracy to-
karzy tego zaktadu. Konferencja ta podkreslita
znaczenie metody inz. Kowalowa i nawotywata
pracownikéw inzynieryjno-technicznych oraz
przodownikéw pracy, by rozwijali stosowanie
metody inz. Kowalowa w swoich zaktadach pra-
cy w walce o wzrost wydajnos$ci pracy, o reali-
zacje zadan produkcyjnych.

Duze zainteresowanie dla sprawy rozpowsze-
chniania stosowania metody inz. Kowalowa
okazata Okregowa Rada Zwigzkow Zawodo-
wych w Poznaniu, ktéra wraz z oddziatem NOT
zorganizowata dwudniowg kurso-konferencje
zaznajamiajacg powazny aktyw inzynieréw
i technikobw z istota metody inz. Kowalowa,
oraz praktycznymi sposobami wprowadzenia jej
w zaktadach produkcyjnych.

Popularyzacja osiggnie¢ uzyskiwanych w prze-
mys$le wiékienniczym dzieki stosowaniu metody
inz. Kowalowa przyczynita sie do tego, ze w co-
raz wiekszej ilosci zaktadow produkcyjnych
w réznych galeziach przemystu powstawaly
i przystepowaly do pracy komisje metodyczne.
Doceniajac znaczenie i niezbedno$¢ rozwijania
metody inz. Kowalowa, Centralna Rada Zwigz-
kéw Zawodowych wraz z Naczelng Organizacja
Techniczng i Instytutem Ekonomiki i Organiza-
zacji Przemystu ogtosita konkurs na osiagniecie
najlepszych wynikéw przy wprowadzaniu me-
tody Kowalowa.

W arunki konkursu przewidywaty dwa etapy,
z ktéorych pierwszy przewidywal wykonanie
prac przygotowawczych, niezbednych dla zasto-
sowania metody inz. Kowalowa oraz ustalenia
harmonogramu zaréwno badania jak i rozpo-
wszechniania przodujacych metod pracy. Kon-
kurs przyczynit sie do ozywienia zainteresowa-
nia zatég licznych zaktadéw przemystowych
metodg inz. Kowalowa.

Juz pierwszy etap konkursu wykazal, ze me-
toda inz. Kowalowa stosowana jest w réoznych

435



gateziach przemystu. Wskazuje réwniez na to
dokonany przydziat nagréod dla czotowych ze-
spotow, ktdére przyczynity sie do rozwijania sto-
sowania metody inz. Kowalowa. Pierwsza na-
groda przyznana zostata Zakiadom Staracho-
wickim w zwigzku z pracami wprowadzanymi
w odlewni, druga nagrode otrzymaly ZPW im.
Ludwika Warynskiego, kopalnia Pawet i huta
Silesia.

W | p6iroczu 1953 r. zakonczony zostat drugi
etap konkursu, w ktérym za wyniki osiggniete
w stosowaniu metody inz. Kowalowa nagrodzo-
nych zostalo 12 zespotdow, a wyrdznionych 13.
Zarowno konkurs jak zgromadzone materiaty
stanowig powazny wktad w rozwéj ruchu bada-
nia i rozpowszechniania przodujgcych metod
pracy.

Dotychczasowe osiggniecia ruchu badania
i wprowadzania przodujgcych metod pracy

4. Bytoby rzeczag ciekawg iloSciowe zestawie-

nie tych osiggnie¢. Chodzitoby wiec o wskazanie
iloéci przedsiebiorstw, w jakich wprowadzono
metode Kowalowa, ilosci przeszkolonych robot-
nikow, ilosciowego wzrostu wykonania norm,
zarobkéw, wydajnosci pracy, efektow ekono-
micznych zwigzanych ze stosowaniem metody
Kowalowa, a wiec obnizki kosztéw wtasnych
produkciji itp. Niestety, takich wyczerpujgcych
danych nie udalo sie uzyska¢ z powodu braku
sprawozdawczos$ci w tej dziedzinie.

(a) To co mozna ilosciowo stwierdzi¢ sprowa-

dza sie do tego, ze metodg Kowalowa interesuje
sie okoto 450—500 przedsiebiorstw najrozmait-
szych przemystow. W szczegdlnosci zas, jesli
chodzi o przemyst wtékienniczy, w ktéorym naj-
wczesniej i najlepiej ta metoda sie rozwineta,
to wedtug danych Zarzagdu Glownego Zwigzku
Zawodowego Wiokniarzy stosownie metody
Kowalowa w tym przemysle przedstawia zalg-
czona tabela:

roznych gatezi przemystu. Konkurs i zgroma-
dzone dzieki niemu materiaty i wskazujg na po-
wazny rozwoéj ruchu badania i wprowadzenia
przodujgcych metod pracy w przemysle che-
micznym, leSnym i innych. Stabiej przedstawia-
ja sie ilosciowo i jakosciowo osiggniecia w prze-
mys$le metalowym i budowlanym. Przemyst
hutniczy nie wykazat dotychczas nalezytego za-
interesowania metodg Kowalowa, rowniez
przedsiebiorstwa ustugowe, takie jak poczta
i telekomunikacja, w ktorych jest duza mozli-
wos$é wprowadzenia tej metody, nie rozwijajag
inicjatywy w tym kierunku. W Kkolejnictwie
personel kolejowy samorzutnie bardzo sie zain-
teresowatl tym zagadnieniem, ale inzyniersko-
techniczny personel za stabo mu pomaga.

~— (b) Te iloSciowe dane nie wyczerpujg oczywi-
Scie charakterystyki dotychczasowych osiggnie¢
ruchu badania i wprowadzania przodujgcych
metod pracy. Mozna i nalezy podkresli¢, iz naj-
wazniejsze osiggniecia tego ruchu dotyczg prze-
de wszystkim pewnych jako$ciowych cech tego
ruchu. Co mozna tutaj wskazac¢ jako najwaz-
niejsze osiagniecie?

Do najwazniejszych osiggnie¢ tego ruchu na-
lezy przede wszystkim to, iz na bazie wprowa-
dzenia metody Kowalowa podnidst sie nie tyl-
ko kulturalno-techniczny poziom danego kon-
kretnego kolektywu kowalowcéw, na bazie tego
wprowadzenia ogromnie wyrosto zrozumienie
koniecznosci podniesienia swego poziomu kul-
turalno-technicznego u calej zatogi, zaréwno
u robotnikéw jak i pracownikéw inzynieryjno-
technicznych.

Setki i tysigce robotnikéw i inzynieréw zo-
stato wciggnietych w wir walki o stosowanie
nie tylko nowych metod pracy, ale nowych roz-
wigzan technologicznych i organizacyjnych.
Setki i tysigce przodownikow pracy, inzynieréw
i technikow zostatlo zmuszonych do pogtebienia
swej wiedzy fachowej, do szukania odpowiedzi

B r an z a

Przemyst
'‘wiékienniczy bawet- welniana jedwab- wiékien dzie-
nicza tykowych wiarska

Liczba zaktadéw w ktorych zastosowano metode
inz. Kowalowa wszystkie 55 26 14
Liczba robotnik6w szkolonych metoda inz. Ko-
watowa 12.952 5039 3124 1249 741
Sredni wzrost przekroczenia normy u przeszko-
lonych w $ 10,7$ 12% 17,6% 14% 19,3%

Niektorych danych dostarcza nam réwniez
konkurs na osiggniecie najlepszych wynikow
przy wprowadzaniu metody inz. Kowalowa zor-
ganizowany przez CRZZ przy wspo6tudziale Na-
czelnej Organizacji Technicznej i Instytutu
Ekonomiki i Organizacji Przemystu.

Jak wiadomo warunki konkursu przewidy-
waly dwa etapy, z ktérych pierwszy obejmowat
wykonanie prac przygotowawczych, drugi za$
obejmowat wprowadzenie przodujgcych metod
pracy. Konkurs objat przeszto 250 zaktadow
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w bogatej praktyce i nauce radzieckiej. Na ba-
zie aktywu kowalowcow rozszerzal sie aktyw
pracownikéw coraz to lepiej obznajmionych
z zagadnieniami nowej techniki, postepowej
technologii, socjalistycznej ekonomiki i organi-
zacji przedsiebiorstw.

Na bazie tak wyrostego poziomu kulturalno-
technicznego przodujgcych robotnikéw szybciej
i mocniej zaczela sie rozwija¢ nie tylko wspoét-
praca miedzy inzynierami a robotnikami pro-
dukcyjnymi, ale zostaly stworzone warunki dla



Wzmocnienia wspoétpracy miedzy pracownikami
nauki a pracownikami produkcji.

Potwierdzone zostaly rowniez u nas doswiad-
czenia uzyskane przez radzieckie Instytuty Na-
ukowo-Badawcze wskazujgce, ze aktywny udziat
pracownikéw Instytutow Naukowo-Badawczych
w pracach z zakresu badania i rozpowszechnia-
nia przodujgcych metod pracy przyczynia sie do
umacniania twérczej wspolipracy pracownikéw
naukowych z pracownikami produkciji.

Pewne doswiadczenie w tym zakresie posiada
Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu,
pierwsza w Polsce placowka naukowa, ktdra
wigczyta sie do ruchu badania i rozpowszech-
niania przodujgcych metod pracy. Prace Insty-
tutu w zakresie metody inz. Kowalowa posia-
daly znaczenie nie tylko dla opanowania meto-
dyki badania i rozpowszechniania przodujg-
cych metod pracy, ale umozliwity pogtebienie
poprzez bezposrednig wspOiprace z zatogami
przedsiebiorstw przemystowych innych wezio-
wych dla produkcji zagadnien organizacyj-
nych i ekonomicznych.

Witgczenie sie pracownikow naukowych Insty-
tutu do tego ruchu przyczynito sie réwniez do
przetamywania oporow wystepujgcych wsrdd
czesci pracownikdéw inzynieryjno-technicznych,
hotdujgcych tzw. waskiemu technicyzmowi.
Niedocenianie przez czes¢ inzynieréw i techni-
kéw znaczenia metody inz. Kowalowa wyrazato
sie w tym, Zze uwazajg oni mylnie, iz badanie
proceséw pracy nie stanowi przedmiotu ich
dziatalnosci. Praktyka jednak wykazata, jak
nierozerwalne jest powigzanie zagadnien wy-
nikajgcych z analizy nroceséw pracy ze stoso-
waniem i jak najpetniejszym wykorzystaniem
techniki. Wnikliwa analiza proceséw pracy
stwarza nowy poglad na technologie i staje sie
zrodtem ozywienia twdérczosci racjonalizator-
skiej. Potwierdza to praktyka, jak np. doswiad-
czenia Zakladow Wytwdrczych Transformato-
row ZWUT im. Komuny Paryskiej, jak réwniez
Zgierskich Zaktadow Przemysiu Bawetnianego
i innych.

Dla zilustrowania powyzszego warto przyto-
czy¢ cho¢ jeden przyktad. W Zaktadach ZWUT
im. Komuny Paryskiej Instytut Ekonomiki
i Organizacji Przemystu wspoétpracuje z zaloga,
kierownictwem zakiadu i z podstawowg organi-
zacjg partyjng we wprowadzaniu metody Ko-
walowa. W dziale elektrycznej regulacji prze-
kaznikéw, w ktorym zbadano metody pracy
przodownikéw, wystgpito zagadnienie szkolenia,
a mianowicie ktorg sposrod 7 czynnosci wybrac
jako gtéwny przedmiot szkolenia, ktéra czyn-
no$¢ jest najbardziej charakterystyczna dla
okreslenia réznicy miedzy pracownikiem przo-
dujgcym a stabym?

Przodownik Olszak, ktérego prace zbadano,
zainteresowal sie metodykg i wynikami badan,
pracownik naukowy Instytutu EiOP objasnit te-
mu przodownikowi w jaki sposéb rozktadamy
jego prace na elementy, nawet na poszczegélne
ruchy, jakie wyniki daly pomiary czasu tych
elementéow, jak struktura tej" pracy wyglada
u niego i — dla poréwnania — u stabszego pra-
cownika. W wyniku tej wspotpracy przodownik

Ekonomika i Org. Pracy

Rys. 1. Przodownicy pracy z ZWUT

Olszak przemys$lat cate zagadnienie i po paru
dniach wystapit z propozycjg co do wyboru tych
czynnos$ci, ktére mialyby by¢ przedmiotem
szkolenia (wszystkich czynnosci nie mozna byto
szkoli¢ ze wzgledu na czas i wymagania pro-
dukciji).

Potozyt on nacisk na wtasciwg kolejnosé
czynnosci, gdyz zauwazyt, ze niektdrzy robotni-
cy wykonujg ja w fatszywej kolejnosci i wsku-
tek tego zmuszeni sa niektdre czynnosci niepo-
trzebnie powtarza¢. Nadto wybrat jedng czyn-
nos¢, tj. nadawanie nacisku sprezynom, jako te,
w ktorej nalezy robotnikow szkoli¢, gdyz staby
pracownik wygina sprezyne w nieodpowiednim
miejscu. Kierownictwo oddzialu na to sie zgo-
dzito, a praktyka potwierdzita stuszno$¢ uwag
przodownika. Jest to dowodem analizy nauko-
wej wlasnej pracy, a wiec podniesienia sie ro-
botnika na wyzszy poziom, o ktérym pisze tak
przekonujaco Jozef Stalin w ,Ekonomicz-
nych problemach socjalizmu w ZSRR*.

Podobny przyktad mozemy przytoczy¢ z dzie-
dziny pracy dzwigowego w porcie gdanskim,.
Dzwigowy Jerz Oset, po pierwszej naradzie
w lipcu 1951 roku poswieconej omdéwieniu mo-
zliwosci wprowadzenia metody inz. Kowalowa,
rozpoczat analizowa¢ swg prace. Przekonatl sie,
ze od kazdego ruchu dzwigiem i chwytakiem,
od czasu trwania ruchéw roboczych zalezy wy-
dajnos¢ pracy. Metoda Kowalowa — jak sie wy-
razit — otworzyta mu oczy na mozliwos¢ prze-
analizowania wilasciwosci ruchéw roboczych
i w zwigzku z tym umozliwita podniesienie wy-
dajnosci pracy.

(c) Do najwazniejszych osiggnie¢ ruchu bada-

nia i wprowadzania nowych metod pracy nalezy
rowniez przetamanie powaznych oporow w sto-
sunku do sprawy szkolenia robotnikow w trak-
cie pracy. W tej dziedzinie natrafiano w przed-
siebiorstwach na powazne trudnosci, ktére na-
lezalo zwalczaé¢ przy uruchamianiu tzw. szko6tek
Kowalowa. Przy czym nie chodzito tylko o tru-
dnosci w uzyskiwaniu lokalu na szkéiki, czy
w wyposazeniu tych szkoétek w warsztaty, po-
moce, urzgdzenia itp. Pamietamy jak drazliwa
byta sprawa utozenia np. kolejnos$ci os6b maja-
cych uledz przeszkoleniu. Tu np. starsi robotni-
cy nie chcieli sie szkoli¢ razem z miodymi,
uwazajac, ze po 20, 30 latach w zawodzie nie
moga sie niczego nauczyé. Trzeba podkresli¢, iz
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rozwoj stosowania metody Kowalowa wywart
powazny wplyw na cale zagadnienie szkolenia
wewnatrz zaktadu pracy.

W zwigzku z wprowadzeniem nowych metod
pracy sprawa szkolenia robotnikéw wewnatrz
zaktadu powaznie ruszyta z miejsca. Szczegdlnie
jaskrawo zaznaczylo sie to w przymysle wté-
kienniczym, gdzie dokonany zostat przetom
w metodzie szkolenia. Szkolenie wewnatrz-
zakladowe prowadzone w oparciu o metode inz.
Kowalowa przyczynito sie do znacznego skréce-
nia czasu niezbednego dla uzyskania peinych
kwalifikacji w podstawowych zawodach w tka-
ctwie i przedzalnictwie.

Réwniez i w przemys$le metalowym w opar-
ciu o badanie przodujacych metod pracy zorga-
nizowane zostaly szkoty przodownictwa pracy
wzorujgce sie na radzieckich szkotach stacha-
nowskich. Sprawe organizowania tych szkét po-
sungt naprzdd, np. Dziat Szkolenia Zawodowego
ZISPO, w ktérych to zakladach w okresie po-
przedzajacym pierwszg konferencje partyjno-
techniczng, podjeto inicjatywe zorganizowania
we wszystkich wydziatach szerokiej sieci szkét
przodownictwa pracy. Podstawg do szkolenia sg
uogolnione metody pracy oparte na doswiadcze-
niach przodownikow, ktéorym powierzono pet-
nienie obowigzkéw instruktoréw tych szkot

Z duzymii sukcesami rozpowszechniajg przo-
dujgce metody pracy w oddziale W4 znani to-
karze, tow. Wlodzimierz Brzezniak oraz Feliks
Piotrowski. W szkotach tych opanowywana jest
metodyka najbardziej efektywnego przekazy-
wania przodujacych doswiadczeh produkcyj-
nych.

Jakie jest znaczenie tego osiggniecia? Jest ono
potencjonalnie bardzo wielkiej wagi. Rozwija-
jacy sie ruch wprowadzania coraz to nowych
metod pracy wymaga doskonalenia form i me-
tod szkolenia robotnikéw. Czy to bedzie np.
chodzito o wprowadzenie nowych metod szyb-
kosciowego skrawania, czy to bedzie wprowa-
dzenie np. metod oszczedzania materiatu na ka-
zdej operacji, czy to bedzie chodzito o nowe me-

Rys. 2. Szkolenie stebnowaczek wedlug przodujgcej metody
pracy.

438

tody walki z brakiem, a wiec o podnoszenie ja-
kosci produkcji — wszystkie te metody wyma-
gaja szkolenia robotnikéw. W ten sposéb meto-
da Kowalowa przez postawienie tego zagadnie-
nia i czesciowe rozwigzanie go utorowata droge
ruchowi szkolenia wewnatrzzaktadowego.

(d) Oprécz wyliczonych juz osiagnie¢ nie po-

winnismy poming¢ tak powaznego osiggniecia
jakim jest rozwoj i pogtebienie form propagan-
dy i popularyzacji przodujacych doswiadczen
produkcyjnych. W tym zakresie na podkresle-
nie zastuguje inicjatywa i duza aktywnos$¢ ru-
chu zwigzkowego. Z inicjatywy ZG ZZ Praco-
wnikéw Widkienniczych otworzony zostat w
todzi przy udziale Zaktadu Wiékienniczego I|E
OP pierwszy w Polsce gabinet popularyzaciji
przodujagcych metod pracy. Takie gabinety po-
wstaty rowniez w Bielsku, Bielawie i Kamien-
nej Gérze. Warto wspomnie¢, iz w krotkim sto-
sunkowo okresie czasu gabinet w Lodzi zwie-
dzito przeszio 100 delegacji zaktadow réznych
gatezi przemystu widkienniczego.

Réwniez Okregowa Rada Zwigzkéw Zawodo-
wych w Poznaniu zorganizowata gabinet po-
Swiecony popularyzacji metody inz. Kowalowa.

Na wystawie wynalazczosci pracowniczej,
ktora odbyla sie we Wroctawiu, znajdowat sie
pawilon poswiecony metodzie inz. Kowalowa,
w ktdrym umieszczone bylo krosno, na ktorym
przodownik pracy instruktor szkolenia Zakia-
dow Przemysiu Wetnianego im. Ludwika Wa-
rynskiego — Roman Michalik przeprowadzat
pokazy przodujgcych metod pracy.

W propagowaniu metody inz. Kowalowa cen-
ng pomoc okazato Polskie Radio, kt6re w po-
czatkowym okresie rozwoju tego ruchu nagry-
wato na tasme przebieg zebran komisji meto-
dycznych. Tasmy te wykorzystywano pozniej
w audycjach organizowanych na zebraniach,
na ktdrych zapoznawano zalogi zaktadéw z me-
toda inz. Kowalowa. Przy wprowadzaniu meto-
dy Kowalowa do zaktadéw farmaceutycznych
w Krakowie oraz w zakltadach odziezowych
w todzi wykorzystane zostaly waskotasmowe
aparaty filmowe.

Powaznym postepem w rozwijaniu propagan-
dy pogladowej byto wywieszenie w Zaktadach
Mechanicznych ,Ursus“ plansz obrazujgcych
szczegblowo metody pracy znanego w Polsce
przodownika-wiertacza Kazimierza  Zychlin-
skiego.

W tej propagandzie i popularyzacji duzg role
odegraty publikacje i wydawnictwa CRZZ, ar-
tykuty na tamach pism zwigzkowych, oraz pu-
blikacje Instytutu Ekonomiki i Organizaciji
Przemystu.

(e) Powaznym osiggnieciem
i wprowadzania przodujgcych metod pracy jest
wzbogacenie przez ten ruch form wspéizawod-
nictwa pracy. Zaleznosci wzajemne jakie istnie-
ja miedzy stosowaniem przodujacych metod
pracy a rozwojem form wspéizawodnictwa nie-
watpliwie Wymagajg specjalnego omodwienia.
W tym miejscu bezposredni zwigzek jaki istnie-
je miedzy stosowaniem metody Kowalowa aroz-
wojem ruchu wspoétzawodnictwa mozna zilu-

ruchu badania



strowa¢ na nastepnym przyktadzie ZPB im. J.
Marchlewskiego w todzi.

Podejmujgcy zobowigzania tkacze szkoleni
metodg inz. Kowalowa znacznie podwyzszali
wydajno$¢ pracy. | tak na przykiad tkaczka
Genowefa Swiniarska przed szkoleniem praco-
wata na czterech krosnach i wykonywata Sre-
dnio 88,2% normy. W drugim miesigcu po prze-
szkoleniu zobowigzata sie pracowac¢ na szesciu
krosnach, wykonujgc norme w 120%. Tkaczka
Ludwika Cena obstugujgc cztery krosna wyko-
nywata jedynie 55%. Po przeszkoleniu wykony-
wata swag norme w 104%. Tkaczka Mikulska
obstugujac szes¢ krosien wykonywata norme
w 75,7% a po przeszkoleniu w 102,9%.

Charakterystycznym zjawiskiem w przemysle
witdkienniczym jest to, ze'metoda inz. Kowalo-
wa wywierata mobilizujacy wpltyw nie tylko na
przeszkolonych tkaczy, lecz r6wniez na calg za-
toge. Tkaczki pracujagce obok przeszkolonych
starajac sie im doréwna¢ same przejmowaly
przodujagce metody pracy i tym samym podno-
sity swoja wydajnos¢. Liczne sa rowniez zobo-
wigzania podejmowane przez instruktoréow
szkolenia wewnatrzzaktadowego. | tak na przy-
ktad, dla uczczenia 35 Rocznicy Rewolucji Pa-
zdziernikowej instruktorki ZPB im. Juliana
Marchlewskiego podejmujgc zobowigzanie do-
datkowego przeszkolenia szesciu uczennic, zobo_
wigzaly sie do podniesienia ich wydajnosci
0 10% i jakosci 0 1%.

Znaczenie metody inz. Kowalowa dla rozwoju
ruchu wielowarsztatowego znajduje potwierdze-
nie w praktyce niektérych zaktadéw przemystu
witokienniczego, w ktoérych po przeprowadzeniu
szkolenia metodg Kowalowa, zaczeto masowo
przechodzi¢ na wielowarsztatowos$¢. Tkacze,
ktorzy pracowali na jednym krosnie, stawali do
dwoch, a ci, ktérzy dotychczas pracowali na
dwdch krosnach, zaczeli wysoko przekraczac
normy.

(f) W wyliczeniu osiggnie¢ ruchu badania
1rozpowszechniania przodujacych metod pracy
nalezy krotko lecz bardzo mocno wskaza¢ na
zwigzek i wptyw badania i rozpowszechniania
przodujgcych metod pracy na techniczne nor-
mowanie.

Wszedzie tam, gdzie prowadzone sa prace
w zakresie metody inz. Kowalowa przyczynia
sie to do podnoszenia poziomu normowania te-
chnicznego. W okresie, w ktérym dokonywana
byta rewizja norm w licznych zakladach prze-
mystu metalowego, jak np. ZM ,Ursus”,
w ZWUT im. Komuny Paryskiej, w ZISPO ma-
terialy uzyskane w czasie badan przodujacych
metod pracy zostaly wykorzystywane przy
Wprowadzaniu nowych stusznych norm.

Prace w zakresie badania przodujgcych metod
pracy posiadajg znaczenie dla szkolenia techni-
kow normowania. Stuszna inicjatywe wykazato
Stowarzyszenie Inzynierow i Technikow Prze-
mystu Lesnego i Drzewnego, ktére przy wspot-
udziale wyktadowcéw SGGW zorganizowato
w tartaku doswiadczalnym tej szkoly w Rogo-
Wie tygodniowy kurs dla technikbw normowa-
nia z wszystkich lesnych rejonéw w celu zapo-
znania ich z metodykg badania i rozpowszech-

niania przodujgcych metod pracy. Przykiad ten
wskazuje na zadanie wykorzystywania szkole-
nia technikow normowania dla zaznajamiania
pracownik6w normowania z metodg inz. Kowa-
lowa, aby mogli zwieksza¢ swdj wktad w rozpo-
wszechnianie tej metody.

Btedy i niedociggniecia ruchu badania
i rozpowszechniania przodujgcych metod pracy

5. Dotychczas wskazaliSmy na osiggniecia

ruchu badania i wprowadzania przodujacych
metod pracy w zakresie wzrostu poziomu kultu-
ralno-technicznego robotnikéw i pracownikow
naszych przedsiebiorstw w zakresie rozwoju
szkolenia wewngtrzzaktadowego, wspoéizawod-
nictwa pracy, form i metod propagandy i popu-
laryzacji stachanowskich doswiadczen i normo-
wania technicznego.

WskazaliSmy wyzej, iz na tle tego ruchu
okrzepta wspoipraca pracownikéw inzynieryj-
no-technicznych z robotnikami produkciji, na tle
tego ruchu rozwineta sie wspoéipraca pracowni-
kéw nauki z praktykg. Mimo jednak tych nie-
watpliwych osiggnie¢, mimo duzego nieraz wy-
sitku aktywu zwigzkowego, mimo peinej zapatu
pracy licznych aktywéw kowalowcow, grupuja-

Rys. 3. W Tarchominskich Zaktadach Farmaceutycznych
przed zastosowaniem metody inz. Kowalowa, organizacja
miejsca pracy przy naklejaniu etykietek wygladata jak na
powyzszym zdjeciu. Przy stole pracujg 4 pracownice, korzy-
stajace z jednej deski, co uniemozliwia racjonalne rozmiesz-
czenie przedmiotéw pracy. Pracownica majac po prawej stro-
nie karton z fiolkami wykonuje przy naklejaniu etykiety
zbedny ruch przenoszenia fiolki do lewej reki.

Rys. 4. Po zastosowaniu metody inz. Kowalowa organizacja
miejsca pracy przy naklejaniu “etykietek wyglada nastepu-
jaco: przy stole pracujg 2 zespoly 2-osobowe korzystajace
z desek. Przedmioty praci/ sg odpowiednio rozstawione. Umo-
zliwia to prace wedlug przodujacych metod pracy.
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cych w swych szeregach przodownikéw, inzy-
nierow i pracownikéw nauki — musimy wska-
za¢ na to, ze osiagniete wyniki, uruchomione
przez te wysitki rezerwy produkcyjne okazaty
sie jednak mniejsze i to znacznie mniejsze od
tych moztiwych wynikow, jakie ten ruch moze
i powinien osiggnac.

Rzecz jasna, iz przyczyna tego stanu sa bledy
i liczne niedociggniecia trapigce jeszcze i dzi$
rozwijajgcy sie u nas ruch badania i wprowa-
dzania przodujgcych metod pracy. Ze takie bite-
dy i niedociggniecia istnieja, Swiadczy o tym
chociazby osiami konkurs, w ktérym miedzy
| a 11 eiapem odpadto przeszto i5u zaktadéw.
Znamy diuga liste zaktadéw, w ktédrych préby
wprowadzenia tej metody nie daly wynikéw,
a nawet tam gdzie rozpoczynane bytly prace —
nie zostaly one doprowadzone do konca. Musi-
my wiec zapoznaé sie ztymi btedami i niedocig-
gnieciami, aby naszg walke o wzrost wydajno-
Sci pracy, warunkujacej stalg poprawe warun-
kéw bytu najszerszych mas pracujacych uwol-
ni¢ od krepujgcych ja okowow.

(@) Do najwazniejszych bledéw w rozwoju
tego ruchu nalezy lormaiizm w badaniu i wpro-
wadzaniu metody Kowalowa. Stroi sie ten for-
malizm w najrozmaitsze szaty, ktére nie moga
jednak ukry¢ jego szkodliwego oblicza.

Niebezpieczng postacig formalizmu jest wpro-
wadzenie metody Kowalowa droga okolnikow
i zarzadzen administracyjnych bez uruchomie-
nia spoteczno-politycznego aktywu, ktéry by na
zaktadzie pracy zaopiekowat sie ta sprawg. Jest
rzeczg charakterystycznag, iz w pierwszym okre-
sie rozwoju ruchu kowalowcow, niektore Cen-
tralne Zarzady nie wykazaty najmniejszego za-
interesowania ta sprawa, z chwilg jednak uzy-
skania przez niektére zaktady nalezgce do tych-
ze CZ pewnych wynikow dzieki oddolnej inicja-
tywie zaldg — te same CZ gorliwie zaczely
wykazywaé¢ duzg aktywno$¢ w dziedzinie de-
kretowania rozwoju tego ruchu. W wyniku ta-
kiego stanu rzeczy wprowadzenie metody Ko-
walowa odbywa sie w oderwaniu od zadan pla-
nowych danego zaktadu nie staje sie integralng
czescig walki o wykonanie planu produkciji, za-
trudnienia, szkolenia zalogi, nie staje sie bazg
dla rozwoju wspéitzawodnictwa.

Rys. 5. W Tarchominskich Zaktadach Farmaceutycz-
nych zaprojektowano maszynke do stemplowania ety-
kiet, ktOrej zastosowanie zastgepuje prace 4 robotnic.
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Ujemnag postacia formalizmu jest zbytnie
rozdecie samej organizacyjno-administracyjnej
strony wprowadzania tej metody bez powazne-
go zbadania proceséw pracy, bez wytypowania
wtasciwych miejsc pracy, przodownikéw, bez
gtebokiej analizy samych metod pracy. Jaskra-
wym przykiadem takiego formalizmu moze po-
stuzy¢ jedno wielozaktadowe przedsiebiorstwo
przemystu maszynowego, w ktorym nastapit ta-
ki przerost prac admmistracyjno-organiziacyj-
nych przy wprowadzaniu tej metody. Naprzéd
w kazdym zaktadzie utworzono tam tzw. akty-
wy Kowalowa, z ktérych kazdy miat wedlug
wypracowanego regulaminu zajg¢ sie badaniem
i rozpowszechnianiem przodujgcych metod pra-
cy w swoim zaktadzie. Byly to zespoly bardzo
liczne, obejmowaty bowiem przedstawicieli or-
ganizacji partyjnej, zwigzkowej i mtodziezowej,
rady zaktadowej dziatu szkolenia, administracji
fabrycznej, klubu racjonalizacji i techniki itp.,
przewodniczgcym kazdego aktywu byt st. inzy-
nier lub starszy technolog.

Rychto okazalo sie, ze zbiorowe ciato bylo za
ciezkie i za malo zawodowo przygotowane,
wskutek czego cata praca skupiata sie na st. in-
zynierze (wzglednie technologu), ktéry jednak
tak byt pochtoniety swoimi pracami zawodowy-
mi, ze aktywy pracowaly bardzo stabo. Wtedy
kowalowcy formalisci wpadli na mysl, ze przy-
czyna tej stabej pracy aktywow jest brak ich
koordynaciji, trzeba wiec ich zdaniem stworzyé¢
jeszcze jednag organizacyjng forme nadbudowy,
ktora by kierowata caloscig prac poszczegdlnych
aktywow. Utworzono wiec tzw. gtdbwng komisje
metodyczng dla catego zaktadu, a nadto oddzia-
towe komisje metodyczne dla poszczegdinych
wydziatow.

Znowu podobnie jak dla aktywow — opraco-
wano instrukcje masowe dla tych nowych form
organizacyjnych, regulaminy, wykresy obiegu
dokumentéw itp. odnosnie stosunku wzajemne-
go gtownej komisji do komisji oddzialowych.
Znowu zbieraly sie po zakiadach komisje od-
dziatowe, dyskutowaly, podejmowaly uchwa-
ty — ale poniewaz byty to ciata liczne i ciezkie,
wiec wytonily z siebie tr6josobowe aktywy ope-
ratywne. Ale i te nowe formy organizacyjne nie
zdaly egzaminu i podzielity los aktywéw Kowa-

Rys. 6. Przed zastosowaniem metody inz. Kowalowa
robotnica stemplowata kazdg etykiete recznym
stemplem.



lowa, przyczyniajgc sie tylko do demobilizaciji
zatogi i zniechecenia do metody Kowalowa.

Jaka jest przyczyna szerzenia sie tych lub
innych postaci formalnego podejscia do spra-
wy? Ta gleboka przyczyna wynika z braku wta-
Sciwego politycznego, spotecznego kierownictwa
ze strony organizacji polityczno-spotecznych.
Tutaj duzag role powinny odgrywac¢ zwigzki za-
wodowe, aktywisci zwigzkowi, zadaniem kt6-
rych jest nieustannie i cierpliwie wyjasnia¢ ro-
botnikom znaczenie wprowadzania nowych
przodujgcych metod pracy.

(b) Duzym niedociggnieciem w dotychczaso-

wej praktyce jest staba praca uswiadamiajgca
prowadzona ws$réd personelu inzynieryjno-
technicznego. Personel inzynieryjno-techniczny
w zasadzie tatwiej daje sie zainteresowaé¢ nowg
technikg, nowa technologig, natomiast dla spraw
nowych metod pracy, bedacych wyrazem twor-
czej inicjatywy robotnikéw w postugiwaniu sio
technikg, narzedziami produkcii pewna czesé
inteligencji technicznej nie wykazuje jeszcze
wilasciwego zrozumienia. To technicystyczne,
jednostronne ustosunkowanie sie do spraw no-
wych metod pracy nie sprzyja oczywiscie roz-
wojowi tego ruchu.

Znamienny jest przykiad w NRD, o ktédrym
pisze bohater pracy NRD kierownik fabryki dr
Schirmer, ktéry wprowadzit metody Kowalowa
do przemystu chemicznego. Wskazuje on, iz
jeszcze w 1949 r. w podreczniku technologii
przemystu chemicznego znany niemiecki profe-
sor F. A. Henglein pisat tak: ,Podczas przebiegu
proceséw chemicznych odbywajgcych sie w apa-
ratach role robotnika ogranicza sie do przypa-
trywania i obserwowania. Sam przebieg zalezy
wytgcznie od urzadzen aparaturowych. Robot-
nik winien tylko stucha¢ wskazéwek majstra
i uwazac¢ na to, aby ten przebieg odbywatl sie
stale i nieprzerwanie” *.

Tak to jest w ustroju kapitalistycznym,
w ktérvm robotnik jest tylko dodatkiem do ma-
szyny. Technicy czesto nie doceniajg praktycz-
nych skutkéw tego, iz wyrazem tej aktywnosci
tysiecy przodownikéw pracy iest tworzenie
przez nich nowych, przodujgcych metod pracy,
rewolucjonizujgcych technologie i technike pro-
dukciji.

(ej Powazne niedociggniecia dotychczasowego
rozwoju omawianego ruchu tkwig rowniez
W pewnym usztywnieniu, w schematyzowaniu
samych etapow wprowadzenia metody Kowalo-
wa. Nie bez winv pozostajg tutai pracownicy
nauki, a wiec i niektérzy pracownicy Instytutu,
ktérzy nie dos¢ silnie uwypuklili koniecznos¢
dostosowania metodyki prowadzenia nowych
metod pracy do danych konkretnych warun-
kow.

(d) Duza ilo$¢ niepowodzen przy wprowadza-
niu metody Kowalowa tkwi w niewtasciwym
Wyborze wydziatu produkcyjnego, stanowiska
Pracy i przodownikow, od ktérych zaczeto wpro-
wadza¢ nowag metode. Powyzsze powazniejsze
trudnosci zahamowaly dalszy rozwdj.
&QBW,,;ﬁ\ét\?vav?/*’sf%rfd]me cherois°he Tgchn_ololgie". — Berllr

g W Schirmer: ,.Die Einftthru \g dei
bliothek d& AkUvis?en eBerhnmst€he®r Grossind” " Bi-

(ej Dotkliwe biedy popetniono w zakresie or-
ganizacji przeszkolenia robotnikow. Pomiiaiac
trudnosci wynikajgce z braku czesto wykw alifi-
kowanych instruktoréw, z braku metodyk szko-
lenia, nie potrafiono czesto zapewni¢ wtasciwej
opieki ani instruktorom, ani przeszkolonym,
szczegoblnie w wazniejszym etapie — w etapie
szkoleniowym. Przeszkolony nie czut opieki or-
ganizacji zwigzkowej, administracja czesto nie
interesowata sie jego nowymi warunkami pra-
cy, a byty nawet wypadki pono¢ ,btednego*
obliczenia zarobkéw osobom przeszkolonym,
ktérym, wyptacono mniejsze zarobki niz przed
szkoleniem.

(f) Waznym niedociggnieciem byto catkowite
lub prawie catkowite pominiecie pracy ze Sre-
dnim dozorem technicznym w dziedzinie zainte-
resowania go wprowadzeniem przodujgcych
metod pracy.

(g) Nalezy réwniez wskaza¢ na to, iz w zakre-
sie popularyzacji — mimo istnienia publikacji
i wydawnictw réwniez nie potrafiono zawsze
konkretnie dotrze¢ do zatdg, zainteresowanych
nowa metoda.

(Ti) Niedociagnieciem w dotychczasowej prak-
tyce iest jednostronny ograniczony charakter
stosowania metody Kowalowa. Mozna zaryzy-
kowac¢ twierdzenie, iz sami kowalowcy ulegli
dos$¢ daleko idgcym, tendencjom ,teohnicyzacu®
w stosowaniu metody Kowalowa. Stosowanie
tej metody nie uwzglednia dzi$ jeszcze notrzehy
kompleksowego, iednoczesnego wprowadzenia
kilku przodujgcych metod, usprawniajgcych nie
tvlko techniczne wskazniki produkcji, ale row-
niez i jej ekonomiczne wyniki.

(i) Powaznym zaniedbaniem jest brak powig-

zania ruchu badania i rozpowszechniania przo-
dujagcych metod pracy ze szkoleniem zawodo-
wym. Programy szkolenia zawodowego (nairoz-
maitszych jego form) winny uwzgledniaé¢ osia-
gniecia ruchu przodujgcych metod pracy. W tej
dzieP”inio wymagana iest znaoznie persza j p°t_
ni’isza wspotpraca odnosnych zainteresowanych
plaeowek.

(i) W dotychczasowym rozwoju, badania przo-

duigcych metod pracy ograniczaly sie do yotnd
uiawniaiacvch sie na terenie ieduego zaktadu,
natomiast nie rozszerzono badan do uogo6lnien
miedzyzaktadowych.

(k) Bardzo powaznym niedociggnieciem w do-
tychczasowym rozwoiu ruchu badania i rozpo-
wszechniania przodujacych metod pracv iest
niedostateczne wyjasnienie warunkéw i mozli-
wosci powstania j kierunku rozwoju tego ruchu
v/ ustroju socjalistycznym.

Ma to szczeg6lne znaczenie dla naszej inteli-
gencji technicznej, wsréd ktérej pokutuja jesz-
cze przezytki tayloryzmu, kapitalistycznej tzw.
.naukowej* organizacji pracy itp. W ruchu ba-
dania i rozpowszechniania przodujgcych metod
pracy aktyw gospodarczy, inzynierowie i tech-
nicy muszag bra¢ bezposredni, aktywny i twor-
czy udziat i dlatego konieczne jest uswiadomie-
nie uczestnikbw tego ruchu co do jego istoty.
Niezbedne jest uswiadomienie, iz ruch ten nie
moze powstaé w warunkach kapitalistycznej
produkcji, dlatego tez nie jest on rzekomo iden-
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tyczny lub oparty np. na ,studiach czasu“,
przeprowadzonych przez kapitalistycznych ,or-
ganizatorow*“, stuzgcych kapitalistom w wyci-
skaniu maksymalnych zyskdéw na drodze nie-
ludzkiego wyzysku pracy robotnikow.

Zadania ruchu badania i rozpowszechniania
przodujgcych metod pracy na obecnym etapie

6. Omowilismy najwazniejsze
i braki dotychczasowego rozwoju ruchu badania
i rozpowszechniania przodujgcych metod pra-
cy. Z analizy tej musimy wyciagng¢ odpowie-
dnie wnioski, sformutowaé¢ zadania jakie staja
przed tym ruchem na obecnym etapie naszej
walki o poko6j i plan szescioletni.

Jakie wiec wytaniajg sie przed nami zadania?
Analiza wystepowania nowych metod pracy
u przodownikéw, jako wyzsza forma wspolza-
wodnictwa, jako dowod twérczosci klasy robot-
niczej, podnoszenia sie jej na wyzszy poziom
kulturalno-techniczny i jej socjalistycznego sto-
sunku do pracy wskazuje, ze w miare jak ros$nie
poziom klasy robotniczej wystepowa¢ musi co-
raz wieksze bogactwo tych wyzszych form
wspoOtzawodnictwa. | rzeczywiscie w ZSRR je-
steSmy Swiadkami tego, ze poza metodg Kowa-
lowa, pojawiajg sie coraz to nowe metody
uogdlniania i rozpowszechniania przodujacych
metod. Nie jest to bynajmniej rzeczg przypadku.

Te bujng twdrczos¢ klasy robotniczej ttuma-
czg sformutowane przez Jbézefa Stalina prawa
ekonomiczne socjalizmu, a w szczegdélnosci pod-
stawowe prawo ekonomiczne, prawo zgodnosci
stosunkéw produkcji z charakterem sit Wytwor-
czych. W Zwigzku Radzieckim budujgcym ko-
munizm, nieustannie rozwijaja sie sity wytwoér-
cze, rosnie nowa technika, powstajg coraz do-
skonalsze maszyny, ulatwiajgce i zastepujgce
ciezka prace ludzka. Setki i tysigce przodowni-
kéw pracy doskonalg z dnia na dzieh, z godziny
na godzine swoje metody pracy, sposoby lepsze-
go wykorzystania i zastosowania socjalistycznej
techniki celem szybszego wykonania i przekro-
czenia planéw produkcyjnych, celém podwyz-
szenia jakosci produkcji, obnizenia kosztéw
wtasnych wytwarzania, ekonomii surowcow
i materiatdbw, prawidiowego wyzyskania we-
wnetrznych rezerw produkcyjnych, wprowadze-
nia nowej techniki i technologii, powiekszenia
wydajnosci pracy, podniesienia kultury wytwa-
rzania.

Jaka zas$ jest sytuacja u nas?

(a) Jesli chodzi o sytuacje u nas mozemy

stwierdzi¢, iz w dotychczasowym rozwoju zasto-
sowanie metody Kowalowa odnosito sie u nas
przede wszystkim do bardzo waznej strony do-
Swiadczenn stachanowskich, a mianowicie do
usprawnienia, do wyboru najlepszych przodu-
jacych operacji w pracy recznej, maszynowo-
recznej i maszynowej. W tym zakresie zdoby-
liSmy powazne doswiadczenie. W jakim kierun-
ku nalezy to doswiadczenie rozszerza¢? To do-
Swiadczenie przede wszystkim nalezy przenies¢,
nalezy przeszczepi¢ na bardzo ptodny grunt
technicznego normowania. Na bazie ruchu ba-
dania i rozpowszechniania przodujgcych metod
pracy musi sie zrodzi¢ aktualna metodyka nor-
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mowania, musi nastgpi¢ ustalenie technicznie
uzasadnionych, progresywnych norm, uwzgled-
niajgcych przodujgce metody.

(b) W zwigzku z powyzszym nasuwa sie ko-
lejne nasze zadanie, polegajgce na uruchomie-
niu tych dzwigni ruchu badania i rozpowszech-
niania przodujacych metod, ktére bezposrednio
sie wigzg z opanowaniem przodujacych metod,
a wiec z opanowaniem uzasadnionych technicz-
nie norm. Tutaj wchodzi w gre sprawa szkole-
nia wewnatrzzakladowego w zakresie nowych
metod pracy, tutaj wchodzi w gre rozszerzenie
propagandy pogladowej, znalezienie form in-
struktazu itp.

Wszystko to winno stuzy¢ opanowaniu przez
robotnikbw nowych metod, a wiec wykonywa-
niu i przekroczeniu norm. Wigze sie to ze stwo-
rzeniem warunkéw szybkiego podnoszenia sie
kwalifikacji robotnikéw. W obecnej chwili
wchodzg w zycie taryfikatory kwalifikacyjne
w budownictwie i w przemysle metalowym sta-
nowigce podstawe dla przeszeregowan robotni-
kow wedtug nabytych kwalifikacji. Opanowanie
przodujgcych metod sprzyja wzrostowi kw alifi-
kacji i w ten sposéb ruch badania i wprowadza-
nia przodujagcych metod znajdzie zywe zrozu-
mienie w naszym przemysle, gdyz robotnik wi-
dzi zwigzek miedzy podnoszeniem kwalifikacji
a wzrostem zarobkow.

(c) Wskazane zadania zwigzania przodujgcych
metod z normowaniem i podnoszeniem kw alifi-
kacji juz powaznie rozszerzajg dotychczas dos¢
jednostronny charakter stosowania tej metody.
Ale na tym sprawa sie nie konczy. Tu sie dopie-
ro zaczyna mozliwo$¢é wielostronnego, mozna
nawet powiedzie¢, ze sie dopiero otwiera mozli-
wos¢ wszechstronnego stosowania w produkcji
wszelkich zdobyczy w zakresie usprawnien
technicznych i organizacji pracy. Skoro upo-
rzgdkowano normy na bazie przodujgcych me-
tod, oznacza to, iz stworzono podstawe dla pla-
nowania produkcji, dla walki o wyeliminowanie
przestojow i awarii, skoro robotnicy opanowali
przodujgce metody, czyli podniesli swoje kwali-
fikacje — oznacza to, iz powstaly realne warun-
ki dla rozwoju i podnoszenia kultury pracy, dla
rozwoju i podnoszenia catej organizacji zaktadu
na wyzszy poziom.

Rozwdj ruchu stachanowskiego Zwigzku Ra-
dzieckiego poszedt w kierunku stalego rozwoju
kultury pracy, podniesienia organizacji produk-
cji na wyzszy poziom. W ZSRR przodownicy
pracy nie tylko przekraczajg normy i pod-
noszg swoje kwalifikacje, ale tam przekra-
czajgc normy i podnoszac swoie kwalifikacje
walczg jednoczes$nie o lepsza jakos¢ produkcji,
0 oszczednos$é surowcéw paliwa, obnizajg koszty
nie tylko wyrobu, detalu, ale nawet koszty ka-
zdej operacji, walczg o likwidacje przestojow,
przediuzajg okresy miedzyremontowe, przedtu-
Zajg okresy stuzby maszyn, jednym stowem
przodujgce metody obejmuja wszechstronnie
technike, organizacje i ekonomike produkciji.

Ta twércza inicjatywa robotnikéw rodzi licz-
ne i r6zne formy wspétzawodnictwa, w ktorym
nie tylko robotnicy indywidualnie walczg o ty-
tuty przodownikéw, ale cate kolektywy, cate za-



ktady walczg o zaszczytne tytuty stachanow-
skich fabryk, stachanowskich kolektywow.

Jednym z warunkéw zwyciestwa w tym
wspotzawodnictwie jest warunek opanowania
i stosowania przodujgcych metod pracy, przy
czym ten warunek obowigzuje zaréwno we
wspotzawodnictwie indywidualnym, jak we
wspotzawodnictwie kolektywnym.

Dlaczego o tej sprawie nalezy teraz szczeg6l-
nie pamietac? Dlatego, ze ma ona bezposrednie
dla nas znaczenie. U nas znane juz sg liczne
przodujagce metody, jak Zandarowej, Korabiel-
nikowej, u nas stosuje sie i szybkosciowe skra-
wanie Bortkiewicza i n6z Kolesowa i inne osia-
gniecia stachanowskich nowatoréw. Ale stosu-
jac, wprowadzajgc tu i 6wdzie te lub inng me-
tode zapomina sie u nas czesto o zwigzku tych
metod z ruchem naukowego badania i wprowa-
dzania przodujgcych metod pracy. Znajduje to
wyraz nieraz w dos$¢ paradoksalnych sformuto-
waniach. Tak np. na Zakladzie im. gen. Swier-
czewskiego mowi sie tak: U nas nie ma juz Ko-
walowa, bo wprowadzamy Zandarowg. Gdzie-
indziej usuwajg jg na bok metodg Korabielni-
kowej, gdzieindziej znbw nozem Kolesowa itp.
Czym sie ttumaczy powyzsze zjawisko?

Thumaczy sie ono dos$¢ ciasnym, ograniczonym
pojmowaniem i traktowaniem zaréwno metody
Kowalowa, jak i catlego ruchu badania i wpro-
wadzania przodujgcych metod pracy.

Dlatego tez przed nami wytania sie bardzo
odpowiedzialne zadanie w dziedzinie rozsze-
rzonego, kompleksowego rozwijania ruchu ba-
dania, uogoélniania i rozpowszechniania wszech-
stronnych osiagnie¢ przodownikéw pracy, no-
watoréw produkcji.

Jan Bolecki

To zadanie bezpos$rednio wigze sie z zadaniem
powigzania przodujacych metod z normowaniem
technicznym i bezposrednio wigze sie z zada-
niem powigzania przodujgcych metod z podno-
szeniem kwalifikacji robotnikbw z rozwojem
kultury pracy.

7. Dla wykonania tych zadan, zwigzanych

jak najscislej z rozwojem wspoétzawodnictwa,
musza sie zmobilizowaé zaréwno aktywisci
zwigzkowi, jak administracja przemystowa, za-
rowno stowarzyszenia branzowe inzynieréw
i technikéw jak i pracownicy nauki. Rozw0j
ruchu naukowego badania i rozpowszechniania
przodujgcych metod pracy witacza bowiem do
wspoétzawodnictwa przodownikéw i robotnikéw,
inzynieréw i technikéw, uczonych i praktykéw.
Podsumowujgc dotychczasowe  osiggniecia
i btedy tego ruchu oraz formutujgc zadania tego
ruchu na przysztos¢ nalezy podkresli¢, iz pod-
stawowym warunkiem wykonania zadan stojg-
cych przed tym ruchem na obecnym etapie —
jest aktywne i wszechstronne wspotdziatanie
zwigzkow zawodowych, stowarzyszen inteligen-
cji technicznej, administracji przemystowej
i pracownikéw nauki celem umasowienia ruchu
badania i wprowadzenia przodujgcych metod.
Takie umasowienie przyczyni sie do wzmoze-
nia walki o codzienne wykonanie planéw pro-
dukcyjnych na kazdym stanowisku pracy, w ka-
zdym wydziale produkcyjnym, w kazdym przed-
siebiorstwie, w kazdej gatezi przemystu i gospo-
darki. W ten sposéb realizujgc zadanie ruchu
badania i rozpowszechniania przodujgcych me-
tod pracy witgczamy sie aktywnie do walki

o0 pokdj i nlan szescioletni.
B. Biegeleisen-Zelazowski, |. Epsztejn

Z rozwoju przodujacych meiod pracy w ZSRR

OWATORSKA inicjatywa radziec-
kiego inzyniera, laureata premii stali-
nowskiej, Fiodora Kowalowa, ktora
zrodzita w Zwigzku Radzieckim ruch
naukowego badania i rozpowszechnia-
nia przodujgcych metod pracy wigze sie nie-
rozerwalnie z poteznym ruchem naszej epoki,
ruchem staehanowskim. Jednym z najwazniej-
szych zadan w walce o zbudowanie ustroju so-
cjalistycznego jest walka @ nieustanny wzrost
wydajnosci pracy w przemysle i innych gate-
ziach gospodarki narodowej. Wielka Pazdzier-
nikowa Rewolucja Socjalistyczna wprowadza-
jac nowy ustroj spoteczny data milionom ludzi
rados¢ tworczej pracy, wolnej od pet kapitali-
zmu i rozwineta nowy socjalistyczny stosunek
do pracy. W. Lenin wskazat na znaczenie walki
Olwzrost wydajnos$ci pracy dla zwyciestwa
mustroju socjalistycznego, stwierdzajac, ze wy-
dajnos¢ pracy to w ostatecznym wyniku rzecz
"najwazniejsza, najgtowniejsza dla zwyciestwa
nowego ustroju spotecznego.
Walka o wzrost wydajnosci pracy we wszyst-
kich gateziach przemystu w catej socjalistycz-

nej gospodarce narodowej, stanowi podstawo-
we zadanie od wykonania ktorego zalezne jest
przyspieszenie rozwoju gospodarczego, umac-
nianie potegi $wiatowego obozu pokoju.

Olbrzymie znaczenie dla rozwoju gospodarki
socjalistycznej posiada socjalistyczne wspéiza-
wodnictwo pracy.

Zainicjowane w 1919 roku przez robotnikéw
moskiewsko-kazanskiej linii kolejowej, komu-
nistyczne subotniki przeksztatcity sie w potez-
ny ruch socjalistycznego wspoétzawodnictwa,
ktére ogarniajgc coraz wieksze masylrobotni-
kéw pierwszego kraju zwyciestwa socjalizmu,
stato sie komunistyczng metodg budowania
socjalizmu. W 1935 roku w okresie tworzenia
nowoczesnego przemystu w Zwigzku Radziec-
kim, wzmozenia walki o wykorzystanie nowo-
czesnej techniki wspéizawodnictwa weszio na
nowy, wyzszy etap, przeksztalcajgc sie w ruch
stachanowski.

Inicjatywa goérnika zagtebia donieckiego Ale-
ksego Stachanowa, ktdéry 30 sierpnia 1935 roku
wydobywajgc 102 tony wegla dokonat prze-
tomu w socjalistycznej organizacji pracy i wy-
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korzystaniu techniki podjeta zostata przez dzie-
sigtki i setki przodujacych robotnikéw radziec-
kich. Nardd radziecki rozpoczat wielkg walke
0 opanowanie nowej techniki, o przodujacg or-
ganizacje pracy. Coraz czesciej uruchamiano co-
raz to nowsze giganty stalinowskiej drugiej
pieciolatki. Tworczy wysitek nasladowcow Ale-
ksego Stachanowa pobudzat ludzi radzieckich
do nieustannego ujawniania i uruchamiania no-
wych rezerw produkcyjnych.

Ruch stachanowski, stanowigcy rewolucje
w produkcji przemystowej, jaskrawo odzwier-
ciedlat wzrost $wiadomosci i poziomu kultu-
ralnego klasy robotniczej. W ruchu stachanow-
skim wystgpit nowy typ socjalistycznego robot-
nika o wysokim poziomie kulturalnym, duzym
poczuciu dyscypliny, ktory opanowat technike,
nieustannie przewyzszat swoje kwalifikacje
walczgc owzrost wydajnosci pracy godny socja-
listycznego spoteczenstwa. Charakterystyczng
cechg tego nowego ruchu jest to, ze zrodzit sie
en wsréd mas robotniczych i szybko rozpowsze-
chnit sie we wszystkich galeziach przemystu,
rolnictwa i transportu.

Na pierwszej wszeehzwigzkowej naradzie sta-
chanowcéw 17 listopada 1935 r. J6zef Stalin
analizujgc ruch stachanowski wykazat Scisty
zwigzek tego nowego, wyzszego etapu socjali-
stycznego wspolizawodnictwa z nowa technikg.
Jozef Stalin wskazat na olbrzymie perspektywy
jakie posiada przed sobg potezniejacy, nabie-
rajgcy rozmachu ruch stachanowski. Rozwija-
jacemu sie ruchowi stachanowskiemu towarzy-
szy niebywaly poprzednio wzrost wydajnosci
pracy. Hasto ,nowi ludzie nowe normy*“ toruje
sobie droge w fabrykach, kopalniach i hutach
radzieckich.

W okresie powojennym, z inicjatywy robot-
niké6w kombinatow Magnitogorskiego i Kuzniec-
kitego rozwija¢ sie poczeto wszechzwigzkowe
wspoétzawodnictwo na cze$¢ zwyciestwa. Gdy
naréd radziecki przystgpit do zaleczenia ran za-
danych przez wojne do odbudowy kraju, wsréd
budowniczych wysuwajg sie inicjatorzy nowych
metod pracy' stachanowskiej w budownictwie.
Stynne stajg sie nazwiska murarzy Maksymien-
ki, Kulikowa, Rachmanina. Znany murarz Fe-
dos Szawlugin zainicjowal stachanowskag orga-
nizacje pracy w budownictwie.

W roku 1947 na naradzie w krojowni mos-
kiewskiej fabryki obuwia im. Komuny Pary-
skiej robotnicy przyjeli wniosek Wasyla Ma-
trosowa o opracowanie’ ogélno-oddziatowego
planu wdrazania stachanowskich metod pracy.
W inicjatywie Matrosowa zawarta zostata mvsl
organizacji kolektywnej pracy stachanowskiej.
W marcu 1947 roku kolektyw moskiewskich
zaktadéw ,Borec” opracowat plan obnizania
pracochtonnosci wyrobéw, co zapewnito zwiek-
szenie produkcji przy tym samym stanie za-
trudnienia.

W kwietniu 1947 roku technolog Aleksander
Iwanow wysunat inicjatywe wspétzawodnictwa
pracownikOw inzynieryjno-technicznych o ob-
nizenie pracochtonnosci wyrobéw poprzez ulep-
szanie technologii i wdrazania stachanowskich
metod pracy. Majster zaktadéow ,Katibr* Miko-
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taj Rossyjskij pierwszy poczaf realizowac idee
kolektywnej pracy stachanowskiej. Mys$I| twar-
czej wspoipracy racjonalizatoréw produkcji wy-
sungt mechanik: moskiewskiego kombinatu we-
glikéw spiekanych Wasilij Kuzniecow. Na jego
wniosek utworzona zostala pierwsza komplek-
sowa brygada wynalazcéw i racjonalizatoréw.
Robotnicy moskiewskiej fabryki zegaréw pod-
jeli wniosek Andrzeja Jakuszina o opracowa-
nie stachanowskiego planu walki z brakami
w produkcji. W roku 1948 w zakladach budo-
wy maszyn ,Czerwone Sormowo“ przystgpiono
do opracowania planu kompleksowej mechani-
zacji produkcji. W moskiewskiej fabryce za-
rowek brygadzistka Walentyna Chrisanowa po-
czeta stosowa¢ godzinowy harmonogram pracy.

W koncu 1948 roku szerokiego rozgtosu na-
bieraja osiggniecia tokarzy Henryka Bortkie-
wicza i Pawla Bykowa. Tokarz leningradzki
Bortkiewicz uzyskujgc wspaniate wyniki w
szybko$ciowym skrawaniu metali podniést 15-
krotnie wydajno$¢ pracy. Moskiewski tokarz
Pawet Bykéw w ciggu 24 miesiecy wykonat
20 rocznych norm.

W przemysle witdkienniczym majster kom-
binatu Krasnochotmskiego Aleksander Czut-
kich zapoczagtkowat wspoéizawodnictwo brygad
wiékienniczych o tytut brygady najwiekszej
jakosci. Majster Triechgomoj manufaktury
Woroszn, podejmuje inicjatywe wspoOizawod-
nictwa o wysoka kulture produkcji. Robotnicy
fabryki obuwia im. Komuny Paryskiej Lidia
Korabielnikowa i Fiodor Kuzniecow inicjujg
nowg forme wspoétzawodnictwa o kompleksowe
oszczedzanie, ktéra gorgco podjeta zostala przez
robotnikbw radzieckich we wszystkich gate-
ziach przemystu.

Robotnicy zaktadéw ,Burowiestnik® Maria
Lewczenko i Grigorii Muchainow zainicjowali
wspolizawodnictwo o obnizenie kosztéw wtas-
nych na kazdej operacji. Rozwiniecie tej inicja-
tywy dokonane zostalo przez tokarzy stacha-
nowcéw zakladéw im. Kaganowicza Antonine
Zandarowg i Olge Agafanowag, ktére wysunely
hasto walki o najwyzsza jako$¢ wykonywania
kazdej operacji produkcyjnej, aby zabezpieczyé
produkcje przed mozliwosciami brakéw. Nowa
ta inicjatywa wznosi ‘'wspoéizawodnictwo na
wyzszy poziom, umozliwia znaczne ulepszanie
wskaznikéw jakosci, przyczynia sie do podwyz-
szenia kultury produkcji, wcigga masy do ko-
lektywnej pracy stachanowskiej. Cechg charak-
terystyczng tych nowych, wyzszych form
wspolizawodnictwa jest to, ze stanowig one or-
ganiczng czes¢ ogolnej walki zalég fabrycznych
o przekraczanie planéw produkcyjnych, opierajag
sie o plany przedsiewzie¢, zmierzajgcych do sto-
sowania metod kolektywnej pracy stachanow-
skiej.

Nowe wyzsze formy wspdéizawodnictwa sta-
nowig wyraz walki ludzi radzieckich o jak naj-
petniejsze opanowanie ekonomiki przedsie-
biorstw. Walka o postep techniczny dokonuje
sie przy czynnym wspotudziale pracownikow
nauki, przy nieustannie umacniajgcej sie wspot-
pracy pracownikéw nauki z zalogami przedsie-
biorstw i stachanowcami, nowatorami techniki.



Ruch stachanowski w okresie powojennym
odznacza sie szczeg6lng masowoscia, zwieksze-
niem roli organizacji partyjnych w kierowaniu
socjalistycznym wspoétzawodnictwem, walkg sa-
mych stachanowcéw o maksymalne i najszybsze
rozpowszechnianie doswiadczen, wdrazanie
i rozpowszechnianie kolektywnych form pracy
stachanowskiej, olbrzymiag réznorodnoscig form
socjalistycznego wspéizawodnictwa, f#gczeniem
walki o wysoka wydajnos¢ z walka o oszczed-
nos$¢ srodkdw materialnych i ulepszanie jakosci
produkcji.

Wraz z rozwojem nowych wyzszych form so-
cjalistycznego wspéizawodnictwa dojrzewato
w Zwigzku Radzieckim zagadnienie znalezienia
sposobu najlepszego, najbardziej efektywnego
sposobu przekazywania bogatych doswiadczen
ruchu stachanowskiego. Niemato robiono w tym
zakresie. Przyktadem doceniania tego zagad-
nienia byta szeroka sie¢ szkét staehanowskich,
liczne wydawnictwa, rozwéj propagandy zagad-
nien produkcyjnych, liczne konferencje i spot-
kania majgce na celu wymiane przodujgcych
'‘doswiadczen. Ale wszystkie te sposoby nie roz-
wigzywaly jednak stajacego sig; coraz pilniej-
szym do rozwigzania zadania masowego udo-
stepniania ogdtowi robotnikéw doswiadczen
przodownikéw pracy, ktdérzy tworzagc nowe me-
tody pracy przekraczali normy wydajnosci,
osiggajac iw swej pracy powazne sukcesy pro-
dukcyjne.

Do rozwigzania tego zadania przyczynita sie
nowatorska inicjatywa inz. Fiodora Kowalowa,
dyrektora podmoskiewskiej fabryki wtékienni-
czej ,ZwyciestwolProletariatu”. Inicjatywa inz.
Kowalowa stata sie zaczatkiem masowego ru-
chu naukowego badania, uogdlniania i rozpo-
wszechniana przodujacych metod pracy. Zakta-
dy ,Zwyciestwa Proletariatu” byly pierwszymi
zaktadami, w ktédrych zastosowana zostata nau-
kowa metoda badania przodujgcych doswiad-
czen produkcyjnych, ktoéra stata sie podstawg
do masowego szkolenia zalogi.

Uzyskane wyniki produkcyjne spowodowaly,
ze coraz wieksza ilos¢ zatldg przedsiebiorstw
witdkienniczych, a nastepnie przedsiebiorstw
przemystu lekkiego poczeta stosowaé metode
inz. Kowalowa. W stosunkowo krétkim czasie
metoda ta poczeta sobie torowac¢ droge i w in-
nych gateziach gospodarki narodowej Zwigzku
Radzieckiego. Coraz szersze zastosowanie po-
czeta znajdowa¢ metoda inz. Kowalowa w hut-
nictwie, budownictwie, gornictwie, komunikaciji,
w przemys$le chemicznym i w przemysle meta-
lowym. Pracownicy inzynieryjno - techniczni
i stachanowcy réznych gatezi gospodarki ra-
dzieckiej nie tylko wykorzystywali doswiadcze-
nie tworcy metody naukowego badania i roz-
powszechniania przodujgcych doswiadczen pro-
dukcyjnych, ale sami rozwijali jg, uwzglednia-
jac przy tym wiasciwosci przemystu, w ktérych
pracowali.

Metoda inz. F. Kowalowa w coraz szerszym
stopniu przyczyniata sie do zwiekszenia wydaj-
nosci pracy robotnikéw i do zwiekszania ilosci
produkcji uzyskiwanej z poszczegd6lnych jedno-
stek urzadzen. Dla jak najefektywniejszego
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przekazywania doswiadczen stachanowcow na-
lezy bada¢ sposoby wykonywania przez nich
poszczegodlnych czynnosci, uogodlnia¢ wyniki
i tworzac stachanowski proces pracy, zorgani-
zowa¢ masowe wprowadzanie wynikow przo-
dujacych doswiadczen.

Inzynier Kowalow stusznie zauwazyt, ze sta-
chanowskie metody pracy sa elementem zmien-
nym: ulegaja one przemianom, sa doskonalone,
dlatego nalezy je badac stale. Przy badaniu naj-
lepszych doswiadczeh swego przedsiebiorstwa
nalezy $mielej wykracza¢ poza jego granice,
jednoczesnie badac¢ i wprowadzac¢ najlepsze me-
tody pracy innych przedsiebiorstw, aby poznac
bogactwo stachanowskiej . twérczosci w catej
gatezi przemystu.

Doswiadczenia pracy stachanowskiej we
wszystkich gateziach przemystu w réznych za-
wodach wskazujg na organiczne powigzanie
wielu czynnikbw wzrostu wydajnosci pracy
aw tym stosowania nowej techniki i ulepszania
organizacji miejsca pracy. Sciste powigzanie
tych dwoéch czynnikéw znajduje swoéj wyraz
w stosowaniu przez stachanowcéw-najbardziej
wydajnych sposob6w pracy. W przemysle bu-
dowy maszyn praktyka badania, uogoOlniania
i rozpowszechniania przodujgcych doswiadczen
stachanowcéw wytyczyta drogi stosowania i roz-
wijania metody inz. Kowalowa wedlug naste-
pujacych zasadniczych kierunkow: (1) ulepsza-
nie procesu pracy i procesu technologicznego,
(2) .szersze stosowanie matej mechanizacji,
(3) racjonalng organizacje miejsca pracy. Po-
dziat ten umozliwia state pogtebianie metod inz.
Kowalowa w dostosowaniu do przemystu meta-
lowego' i innych przemystow.

Twdércza aktywno$¢ i inicjatywa mas pracu-
jacych w ustroju socjalistycznym jest potezng
sita w walce o osiggniecie wysokiej kultury
pracy i jej wydajnosci. Walka o wysokg kui-
ture pracy oznacza jsie bogactwem réznorodnych
form. Réznorodnos$¢ tych form okresla sie nie
tylko technologicznymi wtasciwos$ciami procesu
produkcji w rozmaitych gateziach przemystu.
Wysoka kultura pracy w duzym stopniu cha-
rakteryzuje sie osobistg umiejetnoscig tego lub
innego robotnika, wykonanie tych lub innych
czynnosci roboczych, stosowania nowych metod
wykorzystywania bogatej wspdéiczesnej techni-
ki, srodkéw mechanizacji i automatyzacji pro-
dukcji. Obecny poziom nauki i techniki umozli-
wia ujawnianie tych cech w kazdym procesie
pracy przez dokonanie jego analizy.

Calo$¢ procesu produkcyjnego stanowi potg-
czenie zwigzanych ze sobag oddzielnych operacji
technologicznych w celu produkowania okres-
lonego rodzaju produktu. Jezeli bedziemy roz-
patrywac¢ proces produkcyjny z punktu widze-
nia zuzycia czasu, to kazda poszczegélna ope-
racja moze by¢ podzielona na zabiegi, ktore
sa cyklem czynnosci, ruchéw, posiadajacych
okreslony cel. Podziat procesu pracy umozliwia
ujawnianie najdrobniejszych cech dowolnego
procesu pracy w oparciu o badania czynnosci
i ruchoéw robotnika.

Podziat procesu produkcyjnego na. czesci
sktadowe stanowi podstawe do wprowadzania
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wtasciwej organizacji produkcji i ulepszania
jej technologii. Podzial ten stwarza réwniez
mozliwo$é ujawniania w réznorodnych proce-
sach technologicznych podobnych elementow,
sktadajgcych sie na te lub inne zabiegi, lub
czynnosci. Wspdlne cechy tych elementow
umozliwiajg okres$lanie norm zuzycia czasu,
ujawnianie najbardziej/ racjonalnych i wydaj-
nych sposobéw pracy, stanowigcych podstawe
do masowego rozpowszechniania.

Proces pracy cziowieka charakteryzuje w
znacznym stopniu okreslone, swiadome uwzgle-
dnienie powigzania czynnosci roboczych. Dla-
tego gteboka naukowa analiza organizacji pra-
cy dla ulepszenia jej nie moze ograniczac sie je-
dynie do rozpatrywania procesu pracy w ca-
tosSci nawet w zakresie jego operacji, ale powin-
na obejmowac¢ badanie procesu pracy w jego
sktadowych elementach. Socjalistyczna organi-
zacja spotecznego procesu produkcji, rozwoj
bazy technicznej i postep techniczny, wzrost
poziomu kadr, socjalistyczne wspéizawodnic-
two, masowa inicjatywa robotnikow, stanowig
gtéwne zrodla wzrostu wydajnosci pracy. Wy-
korzystanie tych zasadniczych zrodet oszczedza-
nia czasu roboczego dokonuje sie w bezposred-
nim procesie pracy, w ktérym rozwijajg sie
umiejetnosci, nawyki osobiste i zdolnosci pra-
cujacych.

Wykorzystanie badan w zakresie przoduja-
cych metod pracy dla ulepszenia organizaciji
pracy w przedsiebiorstwach przemystowych,
posiada .donioste znaczenie, a wprowadzenie
tych metod podnosi jeszcze wyzej poziom so-
cjalistycznego wspoétzawodnictwa, stwarza wa-
runki dla organizacji kolektywnej pracy sta-
chanowskiej. Dla rozwoju kolektywnej pracy
stachanowskiej, powazne znaczenie posiada
walka o podniesienie kultury pracy, ktora
W znacznej mierze zwigzana jest z umiejetno-
Sci doceniania czynnika pracy, niedopuszcza-
nia do zbednego, nieproduktywnego zuzywania
go. Na pierwszej wszechzwigzkowej naradzie
stachanowcow Jozef Stalin méwit o stachanow-
cach jako o ludziach dajacych wzory doktadno-
Sci i precyzji w pracy, umiejgcych ceni¢ czyn-
nik czasu w pracy, jako o ludziach, ktorzy
nauczyli sie liczy¢ czas nie tylko na minuty, ale
i na sekundy.

Podstawg rozwoju nowych metod pracy jest
twércze podejscie robotnikéw ido wykorzystania
przodujgcej techniki oraz ulepszania sposobow
pracy. W ustroju socjalistycznym wzrost wy-
dajnosci jpracy osigga sie nie droga intensyfika-
cji pracy, czynigcej prace uciagzliwg a droga
piodnoszenia kultury pracy.

Nie docenianym S$rodkiem dla podnoszenia
organizacji i kultury pracy kazdego robotnika
jest zainicjowany przez inz. Kowalowa masowy
ruch badania i rozpowszechniania przodujacych
metod pracy. Znaczenie gtebokiego badania
procesu pracy wediug poszczeg6lnych zabiegéw
i czynnosci posiada swe szczegllne znaczenie
przy organizacji pracy wielowarsztatowej,
egdzie skracanie czasu wykonywania czynnosSci
recznych posiada olbrzymie znaczenie w walce
0 podnoszenie wydajnos$ci pracy.
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Przyktadem potwierdzajagcym znaczenie gte-
bokiego badania procesu pracy wedtug poszcze-
golnych zabiegbw i czynnos$ci jprzy organizaciji
pracy wielowarsztatowej (szczegoélnie przy krot-
kotrwatych operacjach) sa doswiadczenia zna-
nego uralskiego stachanowca wielowarsztatow-
ca Pawta Panafidina.

Pawet Panafidin osiggngt powazne wyniki
produkcyjne przez ustalenie witasciwej kolej-
nosci wykonywania poszczegélnych elementow
operacji przy jednoczesnym obstugiwaniu pie-
ciu obrabiarek. Dokltadny rytm pracy Pa-
nafidina i mozliwo$s¢ obstugiwania przez nie-
go wiekszego zespolu obrabiarek, uwarun-
kowane sg gtebokim przemysleniem wszyst-
kich czynnosci i procesow. W opisie metod pra-
cy Panafidina inz. Zerianow stwierdza, ze ,Nie-
wielkie na pierwszy rzut oka ulepszenia w pra-
cy ujawniaja sie w duzej skali jedynie wéwczas,
Sny przeprowadza sie badanie proceséw pracy
robotnika“. Dzieki stosowaniu pneumatycznych
zaciskéw zamiast Srubowych, tow. Panafidin
ruchem reki wykonuje caly zabieg umocowa-
nia czesci w obrabiarce.

.Ztozony zabieg umocowania sklada sie obec-
nie z 9 prostych czynnosci zamiast poprzed-
nich 27 z zuzyciem czasu 12 sek. zamiast 36.
Tokarz Panafidin w wyniku przeanalizowania
swych metod pracy osiggatl znaczne skrécenie
czasow recznych i dzieki temu stworzyt sobie
mozliwo$s¢ swobodnego obstugiwania 5 obra-
biarek.

Znany laureat premii stalinowskiej, techno-
log lwanow uogdlniajac doswiadczenia swej
pracy wskazuje, ze nalezy pomdc robotnikom,
by pracowali w ciggu catego dnia bez zrywow,
spokojnie, pewnie; nalezy uwolni¢ obstuguja-
cych obrabiarki od dalszych i blizszych wedro-
wek, po czesci ,usung¢ ruchy“ wywotujgce
zbedne zmeczenie a niekiedy i nerwowe napie-
cie, szczegdlnie u mtodych, niedoswiadczonych
robotnikdw, gdy nie nadazaja oni za szybkoscia
swych obrabiarek. Iwanow podkreslat znaczenie
wtasciwej organizacji stanowisk roboczych.

Duzg wage w skracaniu czynno$ci pomocni-
czych poswiecat inicjator ruchu szybkosSciowe-
go skrawania metali Henryk Bortkiewicz, kt6-
ry wnikliwie badal mozliwosci oszczedzania
czasu roboczego przez ulepszanie sposobow
wykonywania poszczego6lnych swoich czynno-
Sci. Liczne przykitady zaczerpniete z praktyki
czotowych stachanowcéw radzieckich potwier-
dzajg, ze powstajgce w okresie ostatnich lat no-
watorskich inicjatywy przodujgcych ludzi so-
cjalistycznego przemystu w znacznej mierze
zwigzane sg z gtebokim badaniem sposobow
pracy i udoskonaleniem ich.

Ulepszanie proces6w pracy z kolei zwigzane
jest nierozerwalnie z ulepszaniem catlej organi-
zacji produkcji, z ‘'nieprzerwanym postepem,
technicznym. Bogate dos$wiadczenia w pracy
stachanowskiej we wszystkich galeziach prze-
mystu w rozmaitych rodzajach zawodow wska-
zuja na Sciste powigzanie wielu czynnikow
wzrostu wydajnosci; pracy, a w tej liczbie sto-
sowania nowej techniki i ulepszanie organizacji

pracy.



W warunkach ustroju socjalistycznego, gdzie
wigzg sie spoteczne i osobiste interesy kazdego
pracujacego powstaje nowy socjalistyczny sto-
sunek do pracy, odkrywa sie nieograniczone
pole do rozpowszechniania wszystkiego przodu-
jacego, nowego, co stwarza twércza inicjatywa
cztowieka wolnegolod jarzma wyzysku. Wyz-
szo$¢ socjalistycznego systemu gospodarki i nie-
wyczerpane rezerwy wzrostu wydajnos$ci pracy
stwarzajg nieograniczone mozliwosci rozpo-
wszechniania wszystkiego nowego, przodujgce-,
go, postepowego.

Olbrzymim wktadem i zastuga inz. Kowalo-
wa jest to, ze wskazat przykiad naukowego ba-
dania, uogdlniania i masowego rozpowszechnia-

nia stachanowskich metod pracy. Sita przykta-
du — wielka twoércza sita w kraju socjalizmu
spowodowata to, ze inicjatywa inz. Kowalowa
przyczynita sie do rozwoju ruchu badania i roz-
powszechniania przodujgcych metod pracy.
W oparciu o doswiadczenia tego ruchu w ZSRR
rowniez w Polsce Ludowej przodownicy pracy,
inzynierowie, technicy i pracownicy nauki
rozwijajg walke o lepsza organizacje pracy,
O opanowanie; techniki, wykorzystanie mocy
produkcyjnej, obnizenie kosztow wtasnych, dla
umochnienia naszej gospodarki, dla podniesienia
dobrobytu mas pracujgcych naszego kraju.

MATERIALY Z KONKURSU CRZZ, NOT i IEOP
NA WPROWADZENIE METODY INZ. KOWALOWA

Wprowadzenie meiody
maszynowej*

na formierni

jednym z zaktadéw przemystu me-

talowego odlewnia stanowita wa-

skie gardio produkcji, wskutek

czego miesieczne plany byly reali-

zowane zaledwie w 60%. Po zapo-
znaniu sie z metodg Kowalowa .zaloga zebrata
sie i wytonitla zespét, ktéry miatby sie zajac
wprowadzeniem metody Kowalowa do formier-
ni. W sktad zespotu weszli: kierownik odlewni,
nadmistrz i mistrze, przodownicy formierze,
kalkulator, sekretarz Podstawowej Organizaciji
Partyjnej, przedstawiciel Rady Zaktadowej oraz
Klubu Techniki i Racjonalizacji.

Zespot podzielono na 3 sekcje: (1) sekcja chro-
nometrazu i organizacji miejsca pracy, (2) sek-
cja analizy wynikéw pomiaréw i kontroli, (3)
opracowanie najlepszej metody pracy.

Nastepnie zwotano narade formierzy celem
zapoznania ich z metodg Kowalowa, formierze
cztonkowie ZMP przyjeli ten projekt z entu-
Zjazmem.

Sekcja pierwsza przystapita od razu do pracy
i zajeta sie badaniem procesu wykonywania dol-
nej czesci formy odlewniczej silnika.

W tym celu proces ten podzielono na 11 ope-
racji i pomierzono czasy poszczegolnych opera-
cji na maszynach formierskich jednego typu.
Analiza wynikéw chronometrazu wykazata za-
sadnicze braki organizacji pracy odlewni. Oka-
zato sie, ze zdolnos¢ produkcyjna jednej z ma-
szyn odlewniczych wynosi 109 form na zmiane,
a w rzeczywisto$ci maszyna wykonuje tylko 60
form, podobnie zdolnos¢ produkcyjna drugiej
maszyny wynosi 152 formy, podczas gdy w rze-
czywistosci dostarcza ona tylko 100 form. Inny-
mi stowy przestoje maszyn byty zbyt diugie.

* Artykut opracowany na podstawie pracy zgloszonej przez

z zaktadéw przemystu metalowego na Konkurs CRZZ

i IEOP na wprowadzenie metody inz. Kowalowa. Autorem

Pjacy konkursowej, ktéra zostata nagrodzona, jest Liz. J6zef
mKomorowski.

inz. Kowalowa

Zwotano narady robocze z formierzami celem
wyjasnienia tego stanu rzeczy. Formierze w spo-
s6b bardzo pozytywny odnies$li sie do tych na-
rad i wyjasnili przyczyny, z ktérych wymienia-
my najwazniejsze:

(1) brak dostatecznej ilosci skrzyn formier-
skich, wskutek czego nieuniknione byty prze-
stoje w oczekiwaniu na ptynny metal;

(2) nieustalona wilgotno$¢ masy formierskiej
powodowata strupy na odlewach przy bardzo
wilgotnej masie wzglednie wysypywanie sie
form przy bardzo suchej masie;

(3) brak zabezpieczenia przed zsypywaniem
sie masy formierskiej z transportera gtdwnego
na pracownikow pracujgcych przy maszynach;

(4) niedostateczna ilos¢ klamer do sprezania
form; It

(5) brak dostatecznej Rosci nadstawek z bla-
chy na zbiorniki wlewowe;

(6) uchwyty do otwierania zamkéw w zaso-
bnikach masy formierskiej byty zbyt wysoko
zamontowane, wskutek czego niektérzy formie-
rze tracili czas i sity na otwarcie zamku;

(7) wybijanie zalanych form odbywalo sie
izbyt powoli i formierze musieli czeka¢ na proz-
ne skrzynki.

Te i tym podobne niedociggniecia zostaty
wskutek uwag robotnikd6w usuniete wzglednie
pomysinie rozwigzane przez wspoélna prace bry-
gad racjonalizatorskich. Na rdzeniami stworzo-
no jednodniowy zapas rdzeni, wskutek czego
zlikwidowano przestéj na zmianie ptyt modelo-
wych. Wszystko to wplyneto na podwyzszenie
wydajnosci formierni. Zalewanie form odby-
wato sie teraz wczesniej, tak iz formierze nie
czekali na ptynny metal, co rowniez przyczynito
sie do zwiekszenia produkcji formierni.

Na tym etapie mozna juz bylo przystgpi¢ do
opracowania najlepszej metody wykonania wy-
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mienionych poprzednio operacji. Podiug tej me-
tody wyszkolono naprzéd samych przodowni-
kéw, tj. mistrza formierni Sroki, grupy Kowal-
czyka i Przygody, i przeprowadzono kilka poka-
zowych lekcji dla formierzy. Niektdrzy praco-
wnicy wykazali nieche¢ do szkolenia sie w no-
wej metodzie, czes¢ ich potrafiono przekonac
0 wyzszosci nowej metody, reszta przeniosta sie
do innej pracy. Nowo przyuczeni formierze opa-
nowali po 10 do 15 dniach szkolenia sposéb po-
prawnego wykonywania czynnosci. W nastep-
nym miesigcu wzrosta juz wydajnos¢ pracy for-
mierzy i tak jezeli oznaczymy te wydajnosc¢

przed szkoleniem w lipcu 1951 roku przez 100%,
to w sierpniu wyniosta ona 104%, we wrzesniu
116%, w pazdzierniku 181%, w listopadzie
190%.

Do tych osiggnie¢ przyczynili sie najwiecej
przodujacy formierze: Krajewski, Kleczaj, Bo-
lewski, Borowiec i Rott. Réwniez w roku 1952
metoda inz. Kowalowa przyniosta podwyzszenie
wydajnosci pracy, tak iz plan pierwszego p6tro-
cza v/ 1952 roku zostat przekroczony o 5,1%,
mimo iz byt on o 58% wyzszy od planu z roku
1951.

Zastosowanie metody inz. Kowalowa
do przetadunku wegla w porcie"

POSROD portéw radzieckich szczegdélnie
owazne osiggniecia w zakresie wprowa-
zania metody inz. Kowalowa ma port
dessa oraz szereg portéw Srodlgdowych.

W Odessie badaniom poddano przetadu-

nek wegla ze statku na plac. Podnietg do rozpo-
czecia tych badan byt fakt, ze w pewnym okre-
sie jeden z przodujacych dzwigowych przewyz-
szyt wydajnos¢ innych przodownikéw, wyno-
szgcg 24—25 cykli na godzine do 30 cykli.
(Przez cykl rozumiemy w tym wypadku zesp6t
czynnosci, ktore dzwig wykonuje w zwigzku
z nabraniem wegla w chwytak i przeniesieniem
go z wagonu do wnetrza statku, tgcznie z po-
wrotem pustego chwytaka). Przy badaniu spo-
sobu pracy okazato sie, ze w pierwszej fazie
wytadunku statku opuszczat on chwytak pot-
obrotowy do tadowni, postugujgc sie przy tym
nie silnikiem, lecz hamulcem. Wychodzit bo-
wiem z zalozenia, ze ruchy przy pomocy hamul-
ca sg szybsze anizeli przy zastosowaniu silnika,
a nadto zamykanie poétotwartego chwytaka za-
biera mniej czasu.

Inny z przodujacych dzwigowych wytadowat
podczas zmiany 1430 ton wegla, podczas gdy
norma wynosita'640 ton. Osiggniecia te za-
wdzieczat on miedzy innymi wykorzystaniu
prawa bezwtadnosci przy obrocie kabiny w kie-
runku miejsca, na ktdre zsypywano wegiel.
Mianowicie wytgczat on silnik obrotowy w
chwili, gdy kabina znajdowata sie w potowie
drogi miedzy tadownig a placem, co powodo-
wato pilynnos¢ ruchdéw dzwiga i zapobiegato
rozkotysaniu chwytaka.

Charakterystyczng cechg przodujacych metod
pracy dzwigowych byto taczenie poszczegdlnych
ruchéw dzwigu, co dawato znaczne skrocenie
czasu trwania cyklu. Ujecie tych ruchow droga
zwykiego chronometrazu byto niemozliwe, gdyz*

* Artykut opracowany na podstawie pracy zgtoszonej na
Konkurs CRZZ, NOT i IEIOP na wprowadzenie metody inz.
Kowalowa.

W sktad zespotu, ktéry wprowadzit metode Kowalowa do
portéw polskich wchodzili: Oset Jerzy — przodujacy dzwi-
gniowy, Filipiak Pawet — przodujac3r dzwigniowy, inz. Gros-
ser — gt technik normowania, mgr Plutynski — kierownik
zespotu organizacji prac wytadunkowych, Kowalski — technik
normowania, Koza — inspektor oddzialu urzadzen przetadun-
kowych, mgr Petczynski — kierownik dziatu stuzby ekono-

micznej. Praca nadestana przez ten zesp6t na Konkurs zo-
stata nagrodzona.
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ruchy te sa zbyt krétkie i rownoczesnie odbywa
sie ich kilka. Dlatego tez w najnowszych cza-
sach stosuje sie zamiast stoperéw aparaty reje-
strujgce, ktére w potaczeniu z oscylografem
daja wykres pracy silnikbw na tasmie papiero-
wej, usuwajac jednoczesnie mozliwos¢ omytek
w pomiarze. 1

W ten sposéb zebrano materiaty do tacznego
opracowania réznych metod przodujgcych w je-
dnag optymalna, ktéra zestawiona w cykl wygla-
data tak jak to ilustruje tabela 1.

Gdyby nie byto tgczenia ruchéw dzwigu (tj.
rownoczesnej pracy kilku silnikow) w cyklu, to
czas cyklu bytby réwny sumie czaséw elemen-
tow, w powyzszym wypadku 158 sekund; w rze-
czywisto$ci z powodu tgczenia czas cyklu wy-
nosi 98 sek. Mozemy w ten spos6b obliczy¢
wspoétczynnik tgczenia ruchéw, jako stosunek
faktycznego czasu trwania cyklu do sumy cza-
sOw jego poszczegOlnych elementéw, im mniej-

szy on jest, tym wiecej czasu oszczedza dzwi-
. 98
gowy. W naszym przyktadzie wynosi onjgg —

0,6 co oznacza 40% oszczedzonego czasu.

Poczatkowe niedociggnigecia w badaniu
przodujgcych metod w portach polskich

Prace nad badaniem przodujgcych doswiad-
czen polskich dzwigowych rozpoczeto w roku
1951. Poprzedzita je szeroka akcja populary-
zujgca metode inz. Kowalowa. Catoscig prac za-
jat sie aktyw ztozony z pracownikéw Zarzadu,
portéw, pracownikéw naukowych Morskiego
Instytutu Technicznego oraz Wyzszej Szkoly
Handlu Morskiego. Utworzono zespo6t chrono-
metrazystow rekrutujgcych sie ze studentow tej
szkotly i przeprowadzono chronometraz. Chrono-
rnetraz ten pochtongt duzo czasu, dostarczyt
wielkiej masy pomiarow, ale nie przyniést do-
ktadnego obrazu przodujgcych metod pracy na
dzwigach, gdyz wyniki jego nie zawsze pokry-
waly sie zwynikiem istotnej pracy dzwigowych,
np. najwiekszg wydajno$s¢ wedtug chronome-
trazu wykazali niektérzy dzwigowi, ktorzy wy-
konywali poszczegélne cykle stosunkowo diuzej
niz inni.



Popetniono bowiem w tych badaniach szereg
typowych btedoéw. Przede wszystkim zwrdcono
wytgczng uwage na czasy wykonywania.po-
szczegblnych elementéw pracy dzwigowych, sg-
dzac, ze najkrotsze czasy pozwolg ujawnié¢ naj-
lepszag metode. Praktyka zaréwno radziecka jak
i naszych pracownikéw naukowych wykazuje,
ze wazniejszym czynnikiem anizeli czas jest
sposob wykonywania pracy. Nastepnie uzyto do
chronometrazu studentow Wyzszej Szkoly Han-
dlu Morskiego zbyt mato przygotowanych do
tego rodzaju pomiaréw, kt6re wymagajg uprze-
dniego gruntownego zaznajomienia sie ze spo-
sobami badania sposobdéw pracy dzwigowych,
a nie tylko do ograniczenia sie do samych po-
miardw czasu. Wreszcie za maty byt poczatkowo
udziat samych dzwigowych przodownikow w
tych badaniach.

Badanie przodujgcych metod
po usunieciu niedociggniec¢

Sprawa ruszyta z miejsca w roku 1952 wtedy,
gdy zmieniono metodyke badania. System chro-
nometrazu oparty na cyklu roboczym-, przejety
z doswiadczen radzieckich, stosuje sie w petni
do portu odesskiego, gdzie wykonuje sie prze-
tadunek wegla z tadowni na plac, gdzie wiec
w poszczegolnych fazach przetadunku poszcze-
gélne cykle pomiaréw nie réznig sie od siebie.
W naszych warunkach czynnikiem decydujgcym
0 metodzie pracy dzwigowego nie tyle sa jego
czynnos$ci i ruchy w kabinie, ile raczej obser-
wacja sposobu przetadunku z wagonu. | dopiero
te obserwacje, oparte na wypowiedziach samych
dzwigowych, pozwolity okresli¢ istote przodu-
jacych metod. Dlatego musiano wykonaé chro-
nometraz powtornie, ktadac nacisk na obserwa-
cje pracv dzwigowego. W tym celu obok zwy-
ktej karty chronometrazowej wprowadzono
szkic sytuacyjny wagonu i ha nim o0znaczonho
kolejno$¢ pozycji chwytaka, czyli wybierania
wegla z wagonu. Oto jak sprawy te przedsta-
wia przodujgcy dzwigowy Jerzy Oset, ktérego
wypowiedz stanowi¢ moze wzOr pogilebienia
1 samokrytyki wtasnej metody.

..Podstawowg czynnoscig w pracy dzwigowe-
go jest czerpanie wegla z wagonu i przenosze-
nie chwytaka na statek. Dlatego nazywam te
czynno$¢ podstawowg, gdyz pochtania ona naj-
wiekszg ilos¢ czasu roboczego. Musze przyznad,
ze w poczatkowym okresie pracy na dzwigu nie
zwracatem specjalnej uwagi na opuszczanie
chwytaka i kierowanie go na miejsce w wagonie
z gory zaplanowane. Raczej czerpak szedi, jak
dzi$ jeszcze u wielu moich towarzyszy pracy,
po prostu do wagonu. Czesto nie czerpat nalezy-
cie, wskutek czego w koncu pozostawato na dnie
do$¢ duzo wegla, ktéry trzeba byto zgarniaé
czerpakiem w jedno mieisce, a czas dzwigowego
wptywat wtedy bezproduktywnie. Chcgc uni-
kngé tej straty czasu, rozpoczatem préby pla-
nowania ruchow chwytaka na okreslone z gory
niiejsca w wagonie.

Musze przyznaé, ze prace te wykonywatem
w spos6b niezorganizowany, nie ujmujac jej
w jaka$ Scisle opracowang metode. Dopiero po
pierwszej naradzie dzwigowych w lipcu 1951 r.

poswieconej omowieniu mozliwosci wprowadze-
nia metody inz. Kowalowa, utwierdzitem sie
w przekonaniu, ze od kazdego ruchu dzwigiem
i chwytakiem zalezy wzrost wydajnosci pracy.
Narade te uwazam za moment przelomowy
w mojej pracy na dzwigu.

Utwierdzitem sie.w przekonaniu, ze przy dro-
bnych asortymentach wegla powinienem usta-
lic, jakie chwytaki przenoszg bezposrednio
z wagonu na statek, a jakie po przerzutach
w wagonie (tzw. przerzuty sg to ruchy chwyta-
ka wewngtrz .wagonu, jezeli pierwszym ruchem
hie mozna chwytaka catkowicie wypetni¢ we-
glem, dzwigowy przerzuca chwytak na inne
miejsce wagonu, aby dopeini¢ weglem). Stad
wynika sposob pracy, przedstawiony schema-
tycznie na rys. 1, na ktéorym cyfry 1, 2, 3 itd.
oznaczaja kolejno$¢ ruchéw chwytaka, cyfry w
kétku, oznaczaja chwytak peiny wegla, cvfrv
obok koétka przerzuty chwytaka. Tréjkat ozna-
cza pozycje dzwigu w stosunku do wagonu.

A zatem pierwszy chwytak stawiam w rogu
zewnetrznego szczytu wagonu, nabieram, dopelL
niam i przenosze na statek. Drugi chwytak sta-
wiam. mniej wiecej przy drzwiach wagonu, po
przeciwlegtej stronie podiuznej, trzeci mniej
wiecej przy przeciwnych drzwiach wagonu,
czwarty w rogu wewnetrznego szczytu wagonu,
piaty w rogu zewnetrznego szczytu wagonu.
W ten sposéb przenosze 5 peinych chwytakéow
wegla z wagonu na statek, kazdy po jednym
postawieniu chwytaka.

Potem; nastepuja przerzuty czyli podgarnia-
nie wegla na takie miejsca, z ktérych mozna by
zaczerpng¢ chwytak. A wiec opuszczam chwy-
tak w prawy naroznik wagonu od strony dZzwigu
(6a), lekko go zaciskam, podnosze nieco do gdéry
i wysypuje wegiel. Nastepnie zagarniam jeszcze
raz od szczytu, nabieram i przenosze do prze-
ciwlegtego naroznika (6b) i napetniam chwytak
itd. (tu nastepuje dalszy opis ruchéw chwytaka,
ktérego nie podajemy).

Droga chwytaka z wagonu na statek stanowi
u mnie linie po6tkolista. Staram sie przesuwacd
chwytak mozliwie najnizej nad wagonem i stat-
kiem. Zerwalem wiec z metoda przenoszenia,

Tablica 1

Po- Ko- Czasele-

Elementy pracy czatek niec mentu
sek.  sek. sek.
Zamkniecie w tadowni 0 14 14
Podniesienie 14 46 32
Obroét do"hatdy 30 55 25
Przesuniecie do tytu 32 39 7
Przesuniecie do przodu 40 48 8
Otwarcie 52 57 5-
Obrétw kierunku tadowni 56 83 27
Przesuniecie do tytu 57 65 8
Przesuniecie do przodu 66 75 9

Opuszczenie na wysoko$é

nadburcia 64 72 8
Ustawienie” nad tukiem 83 86 3
Opuszczenie do tadowni 86 98 12
Suma 158
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ktora stosuja moi towarzysze pracy. Podnosza
oni bowiem chwytak do gory i opuszczajg nie-
mal prostopadle. Obliczytem, ze przy mojej me-
todzie przenoszenia oszczedzam co najmniej 8m
drogi chwytaka pod tadunkiem.

W ten sposob przy 3,5 tonowym chwytaku
roztadowuje wagon 23 tonowy przy pomocy 13
opuszczen i podnoszen chwytaka tgcznie z prze-
rzutami. Wytadunek trwa przecietnie od 6,5 do
75 minut®.

Rozpowszechnienie przodujgcych metod

W rezultacie pomiaréw chronometrazowych
i obserwacji metod pracy, opartej na samoanali-
zie przodujgcych dzwigowych Komisja Meto-
dyczna ustalita dla dwéch portow dwie najlep-
sze metody pracy przy uwzglednieniu wymo-
goéw bezpieczenstwa i ochrony pracy oraz zasad
socjalistycznej opieki nad urzgdzeniami. Przy
obstudze tych urzadzenh jest rzecza wazna, aby
wzrost wydajnosci pracy osiggna¢ nie w drodze
pos$piechu, lecz przez spokojne, harmonijne, wy-
konywanie ruchéw mechanizmoéow. Kazdy cykl
chwytaka, nawet najsprawniej wykonany, nie
bedzie racjonalny i nie przy$pieszy przetadun-
ku, o ile nie zostanie wykonany we wilasciwej
kolejnosci. Kazdy ruch chwytaka przypadkowy
i nieprzemyslany powoduje chaotyczno$¢ na-
stepnych ruchéw, w wyniku ktérych czas trwa-
nia wytadunku przediuza sie, przy jednoczes-
nym obnizeniu jakos$ci przetadowywanego we-
gla, ktory ulega zwiekszonemu kruszeniu.

Po ustalaniu wzorcowych metod pracy dzwi-
gowych, przystapiono do szkolenia, ktére odby-
wato sie w czasie normalnej pracy w przeciagu
trzech miesiecy: lipca, sierpnia i wrzesnia 1952
roku po linii praktycznej i teoretycznej. Instru-
owanie dZzwigowych przy samym warsztacie
pracy prowadzili wybrani przodownicy przy
wspoipracy asystentow ruchu Wydziatbw Ma-
sowych. Szkolenie teoretyczne prowadzili pra-
cownicy techniczni Gtbwnego Mechanika i Sek-
cji Normowania Pracy.

W jednym z portow objeto ono nastepujgce

zagadnienia: (1) opis techniczny dzwigu, (2)
znaczenie socjalistycznej opieki nad narze-*-
dziami, (3) kolejno$¢ wybierania wegla chwy-

takiem z wagonu wedlug przodujgcych metod
oraz sposb6b przenoszenia i wprowadzenia chwy-
taka do wagonu, (4) przepisy ruchu i bezpie-
czenstwa dZzwigu portowego.

Mimo formalnego zakonczenia szkolenie wy-
maga w dalszym ciggu kontaktu instruktoréw
z dzwigowymi, gdyz przyswajanie nowych me-
tod nie nastepuje w jednakowym tempie dla
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wszystkich dzwigowych, szczegdlnie jezeli sie
zwazy réznorodno$¢ pracy w porcie.

Wyniki wprowadzenia metody Kowalowa

Jakie wyniki osiggnieto dzieki wprowadzeniu
metody inz. Kowalowa? Ponizsze zestawienie
zawiera ilosciowe wyniki, uzyskane w jednym
z portéw, obliczone celem poréwnania dla wa-
runkow przed i po szkoleniu.

Tablica 2

Wyniki metody
inz. Kowalowa
warunki
przed podczas po
szkole- szk_ole- szkple-
niem sienrlpaieﬁ wrznelgieri
czerwiec
1052 1952 1952
Procent wykonania
normy 140 152,3 158
Czas przetadunku wago-
nu w minutach 13—17 9—15 8-12
Wskaznik przecietny 100 80 66
llo§¢ ruchéw chwytaka
na 1 wagon 14 12 9
Wydajnos$¢ dzwigéw na
1 godzine w tonach 74,9 76,2 81,8
llo§¢ uszkodzen wagonu '
na 1000 ton przetadunku 1,01 0,67 0,63

Przecietnie dla tych portow, w ktérych wpro-
wadzono metode Kowalowa uzyskano procento-
wo po szkoleniu: wzrost wykonania normy
0 13%, skrécenie czasu przetadunku 1 wagonu
b 34%, zmniejszenie ilosci ruchéw chwytaka na
1 wagon o 36%, zwiekszenie wydajnosci dzwi-
gow na 1 godz. o 8%, zmniejszenie ilosci uszko-
dzen na 1000 t. o 37%, podwyzszenie wartosci
wegla na skutek zmniejszenia kruszenia (sza-
cunkowo) o 5%.

Oprocz tych osiggnie¢ wazne sg takze wyniki
jakosciowe, odnoszace sie gtownie do dwoch
kierunkéw.

Po pierwsze ugruntowano nowy stosunek do
pracy cechujacy jedynie robotnika w ustroju
socjalistycznym. Poziom dzwigowego dochodzi
do poziomu pracownika inzynieryjno-technicz-
nego, ktéry swiadomie i celowo organizuje swo-
ja prace i jest zainteresowany w podniesieniu
jej wydajnosci. Zastanawiajac sie nad mozliwo-
Sciami udoskonalenia swej pracy, nie czyni on
z nich zadnej tajemnicy, lecz chetnie przekazuje
je towarzyszom pracy.

Drugim waznym osiggnieciem jest ustalenie
form wspoéipracy nauki z praktykg. W przygo-
towaniu i realizacji metody Kowalowa zaréwno
Wyzszej Szkoly Handlu Morskiego jak i Mor-
skiego Instytutu Technicznego wniesli powazny
wktad, praktycy zas skorzystali zarébwno z do-
Swiadczen radzieckich jak i przez naukowe
opracowanie ich witasnych sposobéw pracy.
Pracownicy naukowi i studenci przez wspotpra-
ce z portowcami zblizyli sie do praktyki i ze-
brali bogate doswiadczenia, ktére pogtebity ich
wiadomosci.



Zastosowanie metody inz. Kowalowa
w zaktadzie przemystu chemicznego*

DDZIAL walcowniw Zaktadach Prze-

mystu Gumowego ,Stomil“ stanowit

waskie gardto. Rozstrzygat on o jako-

Sci gotowego wyrobu, gdyz niedostrze-

galne nieraz bledy i niezgodnosci
z warunkami technicznymi w mieszankach ha-
mowaly przebieg takich proceséw technologicz-
nych jak kalandrowanie, wyttaczanie, konfek-
cjonowanie i wulkanizacje.

W oddziale tym prace w kierunku wprowa-
dzenia metody Kowalowa rozpoczeto od podzia-
tu procesu technologicznego na nastepujace ope-
racje: uplastycznienie kauczuku, wytwarzanie
przedmieszek, wytwarzanie mieszanek.

Przepisy technologiczne okreslajg scisle
przebieg tych operacji, a najczestsze biedy spo-
wodowane odstepstwami od tych przepiséw
byty: skracanie czasu mieszania przez walcow-
nikéw, zmiana kolejnosci w dodawaniu poszcze-
golnych sktadnikbw namiaru, niedostateczne
wymieszanie skltadnikéw namiaru z masg mie-
szankowg, nieprzestrzeganie wymaganej tempe-
ratury walcow, niewtasSciwe Sciecie mieszanki
z walca, niewtasciwe skltadowanie i chtodze-
nie mieszanki.

Z drugiej strony przepisy technologiczne
mialy pewne ujemne strony, wprawdzie prze-
strzeganie ich zapewniato odpowiednig jakos¢
potwyrobéw, jednakowoz czasy walcowania po-
dawane w nich byty zbyt diugie.

W tym trudnym potozeniu, ktére odbijato
sie na niewykonaniu planu przez Zaktady, ko-
misja metodyczna postanowita wykorzystacé
doswiadczenia przodujacych walcownikéw, aby
moc ewentualnie zrewidowac¢ przepisy techno-
logiczne. W tym celu przeprowadzono chrono-
metraz i fotografie pracy 3 walcownikow-
przodownikéw i dla poréwnania 5 walcowni-
kéw o srednich i nizszych kwalifikacjach.

Analiza tych pomiaréw wykazata, ze wal-
cownicy gorsi nie tylko nie stosujg sie do prze-
piséw technologicznych, ale nadto wykonujag
szereg czynnosci zbednych. Natomiast metody
pracy walcownikéw przodujgcych postuzyly do
projektéw nowych przepiséw technologicznych.
Przed ich wykonczeniem Laboratorium Kon-
trolne zbadalo mieszanki, kazdego gatunku
wykonane przez przodujacych walcownikéow,
i badania wykazaly zgodnos¢ z warunkami
technologicznymi.

Wobec tego przystgpiono do opracowania no-
wych przepiséw technologicznych, ktéore do-
prowadzity do znacznego skrécenia czasu wal-
cowania (mieszania). W ten sposob doswiadcze-
nia trzech przodownikéw walcownikéw: Talar-

* Artykut opracowany na podstawie pracy, zgtoszonej przez
jeden z zaktadéw przemystu chemicznego na Konkurs CRZZ,
Not i IEOP na wprowadzenie metody inz. Kowalowa. Pra-
ca zostata na Konkursie nagrodzona.

czyka, Wiodarczaka i Kubickiego doprowadzity
nie tylko do zmian przepiséw technologicznych
ale jak zobaczymy — przyczynily sie do
znacznych postepéw w wykonaniu planu.

Nowoopracowane przepisy stanowily podsta-
we szkolenia 59 walcownikéw w okresie od
1 wrze$nia do 18 pazdziernika 1952 roku we-
diug instruktarza przez przodownika Kabickie-
go i technologa Andrzejewskiego.

W yniki osiggniete przez Zaklady przez wpro-
wadzenie metody Kowalowa byty bardzo po-
wazne w postaci:

(1) Wzrostu wydajnosci pracy. Walcownia
przestata by¢é waskim gardiem Zaktadow i w
pazdzierniku 1952 roku data dodatkowg pro-
dukcje 201 288 kg, co w cenie sprzedazy wy-
niesie sume przeszto czterech milionéw zio-
tych. Srednia przekroczenia normy wzrosta
z 137% w sierpniu, na 161% w pazdzierniku
1952 roku.

(2) Polepszenie jakosci wyrobu, mianowicie
zmniejszyt sie znacznie zwrot mieszanek do
powtdrnej przerdbki, co jest szczegdlnie waz-
ne z tego wzgledu, ze oszczednosci odnoszg sie
do podstawowego i bardzo cenionego surow-
ca, tj. kauczuku. Podczas gdy przed wprowa-
dzeniem metody Kowalowa zwrot ten wynosit
0,735% o0g6lnego tonazu, to po wprowadzeniu
wyniost on 0,174%.

(3) Powiekszenie zarobku robotnikéw, Sredni
zarobek walcownika na 1 rob/godz. wzrost
0 przeszio 30%.

Nadto metoda Kowalowa przyczynita sie do
znacznego ulepszenia organizacji miejsca robo-
czego. Narzedzia uzywane w czasie pracy byty
przewaznie w nietadzie porozrzucane. W no-
wej metodzie organizacji kazde narzedzie ma
swoje miejsce i tak szczotki i szufle stojg z le-
wej strony walcow, tak samo dragzek do pokre-
cania Sruby nastawnej przy ustalaniu szczeliny
miedzywalcowej. N6z stluzacy do przecinania
mieszanki umieszczono w specjalnym pudetku
blaszanym umieszczonym na Kkorpusie walca.
Przy pudetku znajduje sie tabliczka do zapisy-
wania godziny rozpoczecia i zakonczenia mieT
Szania.

Réwniez na korpusie walca sg zawieszone
przepisy mieszania i instrukcje dla obstugi
walcow, kubty z namiarami sg uwieszone z pra-
wej strony walca. Sktadniki mieszanki sa row-
niez systematycznie poumieszczane. Chemika-
lia w torebce znajdujg sie po prawej stronie
walca, wulkanizator i zmiekczacze na korpusie
walca, surowce na misce pod walcami, przed-
mieszke wkiada sie wprost na walce. Instrukcja,
zamieszczona w korpusie walca zawiera prze-
pisy mieszanin, opis wykonywania poszczegdl-
nych czynnosci oraz czasy ich trwania, (ab)
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Ogodlnopolska narada w CRZZ poswiecona badaniu
| rozpowszechnianiu przodujgcych metod pracy

kofAcu 1951 roku Centralna Rada Zwigz-
kéw Zawodowych wraz z Naczelng
Organizacja Techniczng i Instytutem
Ekonomiki i Organizacji Przemystu
ogtosita konkurs na wprowadzenie me-
tody inz. Kowalowa. Konkurs sktadat
sie z dwdéch etapow. Pierwszy, zakonczony w marcu
1952 roku przewidywat wykonanie prac przygotowaw-
czych, niezbednych dla zastosowania metody inz. Ko-
walowa oraz ustalenie harmonogramu zaréwno ba-
dania jak i rozpowszechniania przodujgcych metod
pracy. Etap drugi, zakonczony w marcu br. przewi-
dywat przeprowadzenie obserwacji metod pracy przo-
downikéw, uogélnienie ich i przeszkolenie zatogi.

Zaktadom pracy, ktére osiggnety najlepsze wyniki
w zakresie iloSci przeszkolonych, podniesienia wydaj-
nosci pracy, obnizki kosztéw wtasnych przyznane zo-
staly nagrody. Na 73 prace zgtoszone w tym etapie
przyznanych zostato 5 drugich nagréd, 7 trzecich oraz
14 wyréznien.

W dniu 20 czerwca 1953 roku odbyta sie w CRZZ
narada przodownikéw, przedstawicieli personelu inzy-
nieryjno-technicznego, administracji zaktadéw pracy,
zwigzkéw zawodowych, Naczelnej Organizacji Tech-
nicznej, Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu,
kt6ra podsumowata dotychczasowe wyniki stosowania
metody inz. Kowalowa, oraz nakreslita wytyczne dal-
szego jej rozwoju.

Wiceprzewodniczgcy Centralnej Rady Zwigzkéw Za-
wodowych tow. Pawel Wojas, otwierajac narade wska-
zal, ze narada jest przejawem wzmozonej aktywnosSci
i Swiadomosci polskiego rotobnika, technika, inzynie-
ra, ktérzy wspélnym wysitkiem szukaja lepszych me-
tod pracy w wykonywaniu planéw produkcyjnych.

Tow. Wojas podkreslit szczegblnie wazng role, jaka
przypada kierownikom produkcji, inzynierom i tech-
nikom w przenoszeniu do naszego przemystu doswiad-
czeh ruchu stachanowskiego, w rozpowszechnianiu
przodujagcych metod pracy. ,Chcemy — powiedziat
tow. Wojas — aby inzynier by} tym, ktéry potrafi
przewodzi¢ klasie robotniczej w walce o wykonywa-
nie naszych planéw produkcyjnych, aby rozbudzat
twérczo$¢ robotnikéw i pomagat im w usprawnieniu
ich metod pracy. Bez pomocy inzyniera i technika nie
mozna” liczy¢ na podniesienie poziomu wiedzy tech-
nicznej jak najszerszych mas pracujacych.

W referacie wygtoszonym przez dyrektora Instytutu
Ekonomiki i Organizacji Przemystu, mgr. inz. |I. Ep-
sztejna zostat przedstawiony dotychczasowy rozwdj
metody inz. Kowalowa, omoéwione zostaly osiggniecia
tego ruchu, btedy i niedociggnigecia oraz perspektywy
dalszego jego rozwoju.

Dyskusja odbywata sie na naradach sekcji bran-
zowych: metalowej, chemicznej, widkienniczej i odzie-
zowej, komunikacji, drzewnej i lesnej.

Na sekcji metalowej

W sekcji metalowej w referacie prof. dr. inz. B.
Biegeleisena-Zetazowskiego przedstawione zostaly na-
stepujgce zasadnicze zagadnienia, zwigzane ze stoso-
waniem metody inz. Kowalowa w przemys$le metalo-
wym:

Jak wynika z nadestanych na konkurs prac, szko-
leniem w oparciu o metode inz. Kowalowa objeta jest
o wiele mniejsza ilos¢ pracownikéw anizeli w prze-
my$le witdkienniczym. Jest to zwigzane z charakterem
prac w tym przemys$le. Stosunkowo mata ilos§¢ robot-
nikbw zatrudniona przy jednakowych operacjach
ogranicza mozliwos¢ przekazywania uogédlnionych,
przodujgcych metod pracy od razu wiekszej iloSci pra-
cownikéw.

Waznym zagadnieniem w przemys$le metalowym jest
wybor wtasciwych dziatbw i operacji, ktére majg byc
przedmiotem obserwacji. Niewtasciwy wybér, doko-
nywany bez uprzedniej analizy mozliwo$ci stosowania
metody inz. Kowalowa i efektow ekonomicznych jakie
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moze jej zastosowanie przynies¢, powoduje czesto za-
rzucanie rozpoczetych prac i zniecheca sie do metody
inz. Kowalowa.

Celem zapewnienia dalszego rozwoju metody inz.
Kowalowa konieczne jest rozszerzenie tej metody
o zagadnienie kompleksowego badania stosowania
przodujagcych metod pracy. Nie nalezy ogranicza¢ sie
jedynie do metody inz. Kowalowa, trzeba réwnocze-
$nie na bazie poczynionych obserwacji i analizy stoso-
wanych metod pracy wprowadza¢ nowe stachanow-
skie metody i nowe formy wspéizawodnictwa jak me-
tode Korabielnikowej, Zandarowej, Muchanowa i Lew-
czenko. Zapewni to podniesienie wydajnosci pracy
przy réwnoczesnym podniesieniu jako$ci, obnizeniu
kosztow wtasnych, oszczednosci materiatéw itd.

Przedstawiciele  poszczegélnych zaktadéw pracy
podkres$lali wptyw metody Kowalowa na wydajnos$é
pracy w przemys$le metalowym. Miedzy innymi przed-
stawiciel Zarzadu Portéw Gdynia-Gdansk omowit
wyniki osiggniete przez 80-ciu dzwigowych, przeszko-
lonych w oparciu o przodujgcg metode pracy. Uzyska-
no wzrost wyrobienia o 13%, skrocenie czasu przeta-
dunku na 1 wagon o 34%, zwiekszenie wydajnosci
dzwigéw na 1 godz/tone w Gdyni o 10%, w Gdansku
0 54, zmniejszenie uszkodzernn na 1000 ton przetadun-
kowych o 37%, podwyzszenie warto$ci wegla przez
zmniejszenie kruszywa o 5%, zmniejszenie zuzycia
pradu szacunkowo o 10%, zmniejszenie kosztéw prze-
tadunku o 2% a przy peinej masie przetadunku (teo-
retycznie) o 7%.

W dyskusji podkreslono réwniez nastepujgce zagad-
nienia: (1) konieczno$¢ powigzania metody Kowalowa
z innymi metodami tak, aby zapewni¢ kompleksowe
wprowadzenie przodujgcych metod pracy, (2) koniecz-
no$¢ " szerszego zainteresowania metodg Kowalowa
dziatow szkolenia zawodowego zaktadéw pracy,
(3) koniecznos$¢ przeszkolenia ‘w zaktadach pracy
instruktor6w do prowadzenia prac, zwigzanych ze sto-
sowaniem metody Kowalowa oraz wiaczenie do pro-
gramow szkolenia zwigzkowego tej metody celem
zapewnienia szerszego niz dotychczas udziatu Rad
Zaktadowych i Zarzadéw Gtownych w prowadzonych
pracach, (4) miedzyzakladowego przekazywania do-
Swiadczen w zakresie stosowania przodujacych metod
pracy.

Na sekcji chemicznej

Na posiedzeniu sekcji branzy chemicznej i rolno-
spozywczej Sekretarz Generalny Stowarzyszenia Inzy-
nier6w i Technikéw Przemystu Chemicznego inz. Ga-
briela Gawecka wygtosita referat na temat: ,Wytycz-
ne dalszego wprowadzenia metody inz. Kowalowa
W przemys$le chemicznym i rolno-spozywczym*. Wstep
referatu dotyczyt ogdélnych wiadomos$ci odno$nie ba-
dania i rozpowszechniania przodujgcych metod pracy.

Nastepnie inz. Gawecka wskazata na niedociggniecia
i btedy popetniane przy wprowadzeniu metody Ko-
walowa do zaktadéw przemystu chemicznego i rolno-
spozywczego jak np.: (1) Jednostronna analiza pracy
przodownika, wyrazajagca sie przeprowadzaniem chro-
nometrazu tylko jednego przodownika (jak to miato
miejsce w Gdynskich Zaktadach Migsnych) jest niedo-
statecznym materialem do opracowania przodujacej
metody pracy. (2) Mieszanie poje¢ tzn. metody Kowa-
lowa z racjonalizacjg (Grudzigdzkie Zaktady Miesne).
(3) Niedocenianie znaczenia pracy polityczno-propa-
gandowej przy wprowadzaniu przodujacych metod
pracy. (4) Niedocenianie znaczenia instrukcji (na pi-
$mie) przy upowszechnianiu metod pracy przodowni-
kow, ustne instruowanie jest niewystarczajace.
(5) Brak systematycznej kontroli wynikéw szkolenia
po wprowadzeniu metody Kowalowa. (6) Brak dosta-
tecznej analizy organizacji miejsca pracy i niedoce-
nianie znaczenia jej przy wprowadzaniu przodujgcych
metod pracy. (7) Niedostateczne zaznajamianie zatég
z istotg i znaczeniem metody Kowalowa przez kierow-
nictwo zaktadow.



W dalszej czesci referatu wskazane zostaty drogi

do wprowadzenia metody Kowalowa najpierw do prac
recznych, nastepnie reczno-aparaturowych i wreszcie
do prac aparaturowych w przemys$le chemicznym. Na-
stepnie podano przyktad zastosowania metody Kowa-
lowa do prac w laboratoriach (laboratorium fabryki
wodomierzy gdzie dzieki metodzie Kowalowa skréco-
no czas analizy wytopu o okoto 80%).
- DoSwiadczenie uzyskane przy wprowadzeniu meto-
dy Kowalowa do prac laboratoryjnych uczy, ze na-
lezy bra¢ pod uwage nie tylko czynnos$ci wszystkich
pracownikéw, dobrg organizacje miejsca pracy ale
i zmechanizowanie prac laboratoryjnych, wykorzysta-
nie czasu (jak np. réwnoczesne saczenie na kilku lej-
kach), usuwanie zmeczenia (np. wykonywanie jak naj-
wiekszej iloSci pracy w pozycji siedzacej), opracowa-
nie tablic wynikowych itp. Osiggniete wyniki w pra-
cach laboratoryjnych przetamaty przekonanie, ze w la-
boratoriach nie da sie wprowadzi¢ metody inz. Ko-
walowa.

Z kolei wymienione zostaly zaktady przemystu rol-
no-spozywczego, gdzie wprowadzono metode Kowa-
lowa. Jednocze$nie omoéwiono osiggniete wyniki
i wskazano na niektére btedy. Np. w zakiadach ,Ko-
pernik® w Toruniu przeprowadzono umiejetnie prace
polityczng i usSwiadomienie robotnikéw, natomiast
stabiej wypadly opisy metod pracy, a szkoleniem
objeto za maly procent pracownikéw. W ,Goplanie
we wtasciwy sposéb wprowadzono metode Kowalowa,
szkolenie podniosto wydajno$¢ o 36% i jednoczes$nie
zastosowano znaczne usprawnienia organizacyjne.

W przemys$le ziemniaczanym wprowadzono z powo-
dzeniem metode Kowalowa do zakladéw we Wronkach
w pakowni w dziale klejami. Wydajno$¢ wzrosta
o 50%, jednak uswiadomienie zatogi byto niedosta-
teczne oraz brak byto planu pracy.

Gdynskie i Grudzigdzkie Zaktady Miesne wprowa-
dzily metode Kowalowa. Nalezatoby w przysztosci
wprowadzi¢ metode Kowalowa nie tylko w dziale
rozbioru miesa, ale i w dziatach produkcji wedlin.

W przemys$le gumowym zaktady ,Stomil* wprowa-
dzily metode Kowalowa w dziale konfekcji opon sa-
mochodowych, gdzie po przeszkoleniu pracownikéw
wedtug wzorcowej metody, przekroczono plan o 48%.
Po wprowadzeniu tej metody w walcowni wydajnos¢
pracy wzorsta o 23%. ,Semperit* w Krakowie rozpo-
czatl prace od konfekcji rekawic gumowych, a nastep-
nie przerzucit ja na konfekcje poduszek siedzeniowych
przy czym wzrost produkcji przy konfekcji rekawic
wyniést okoto 80%. ,PePeGe“ w Grudzigdzu wprowa-
dzito metode Kowalowa w dziale konfekcji obuwia
Przy pracy tasmowej. Produkcja dzienna wzrosta
o 55 par.

W przemys$le farmaceutycznym wprowadzono meto-
de Kowalowa w Tarchominskich Zaktadach Farma-
ceutycznych w dziale pakowni penicyliny. Wydajnos¢
Pracy wzrosta o 33,3%. W Krakowskich Zaktadach
Farmaceutycznych w dziale drobnej syntezy zastoso-
wano metode Kowalowa w pracach reczno-aparaturo-
wych. Skrécono czas produkcji w kazdej szarzy tanal-
bing o 180 min. W amputczarni przekracza sie norme
w 200%.

W przemys$le witbkien sztucznych w Zaktadach To-
maszowskich wprowadzono metode Kowalowa w dzia-
le _przedzalni jedwabiu. W Zakladach im. Feliksa
Dzierzynskiego w Tarnowie wprowadzono metode Ko-
walowa w wydziale mechanicznym, gdzie wzrost wy-
dajnos$ci pracy w | kwartale zwiekszyt sie o 23%.
W Zaktadach Elektrod Weglowych w Raciborzu wpro-
wadzono metode Kowalowa przy produkcji elektrod.
Wydajnos¢ pracy wzrosta o 40%. Jak widaé¢ préby za-
stosowania metody Kowalowa w przemys$le chemicz-
nym i rolno-spozywczym zdaly egzamin.

Po wygtoszonym przez inz. Gawecka referacie wy-
wigzata sie dyskusja. Ob. Leonhard ze ,Stomilu“ po-
dzielit sie swymi doSwiadczeniami w dziedzinie wpro-
wadzenia metody Kowalowa do .dziatu konfekcji opon
samochodowych i do walcowni. Jednocze$nie zgtosit
nastepujgce wnioski komisji metodycznej ,Stomilu”:
U) przetamac¢ rutyniarstwo i konserwatyzm majstrow,
(2) nie organizowa¢ duzych komisji metodycznych,
lecz mate co umocni dziatalno$¢ i podniesie sprawnos$¢
Wacy, (3) wzmocni¢ referat szkolenia zawodowego,
(4) wiaczyé zwiazki zawodowe do zorganizowania upo-

wszechnienia doswiadczen w ruchu badania i rozpo-
wszechniania przodujgcych metod pracy.

Ob. Cholewinski z Zaktadéw Przemystu Papierni-
czego w Kluczach omawiajgc wprowadzenie metody
Kowalowa w dziale gpretury proponuje upowszech-
nienie szkolenia przywarsztatowego.

Ob. Ostrowski z Wronek zorientowat obecnych
w zagadnieniu potgczenia metody Kowalowa z meto-
da Saja.

Ob. tabunska z Laboratorium we Wroctawiu podata
krotki opis wprowadzenia metody Kowalowa do La-
boratorium.

~ Po dyskusji opracowano wnioski. Sg one nastepu-
jace:

(1) Na podstawie wynikéw dyskusji konferencji
Stowarzyszenie Naukowo-Techniczne przy wspétudzia-
le zwigzkéw zawodowych Resortu i Instytutu Ekono-
miki i Organizacji Przemystu opracuja kompleksowy
plan wdrozenia* na bazie metody Kowalowa nowych
metod pracy do odpowiednich gatezi przemystu che-
micznego, papierniczego i rolno-spozywczego i beda je
systematycznie analizowaty i kontrolowatly poprzez
swoje placowki terenowe.

(2) Celem wymiany doswiadczen winny byé wpro-
wadzone okresowe, kwartalne narady aktywistow me-
tody Kowalowa.

(3) Kluczowe zaktady pracy, w ktérych metoda Ko-
walowa zostata ugruntowana winny objgé patronat
nad komisjami metodycznymi sasiednich stabszych
zaktadow.

(4) Pogtebi¢ i silniej spopularyzowa¢ metode Kowa-
lowa w szkolnictwie technicznym na r6znych pozio-
mach.

(5) Umasowi¢ stosowanie metody Kowalowa w prze-
mys$le chemicznym, papierniczym i rolno-spozywczym
specjalnie w pracach recznych, aparaturowo-recznych,
aparaturowych i laboratoryjnych.

(6) Przeksztatci¢ szkolenie przywarsztatowe na no-
we zasady oparte o naukowe metody pracy.

Na sekcji wtékienniczej

W sekcji przemystu widkienniczego i odziezowego
referat wygtosit inz. Piotr Jewiarz, kierownik Zakta-
du Przemystu Wtékienniczego IEOP. Metoda inz. Ko-
walowa przyniosta w przemys$le widkienniczym bardzo
powazne wyniki. W oparciu o te metode przeszkolono
przeszto 30.000 pracownikéw zatrudnionych w réznych
gateziach tego przemystu, dzieki czemu uzyskano po-
wazny wzrost wydajnoséci pracy. W przemysle bawet-

nianym — 14%, wetnianym — 12%, jedwabniczym —
17,6 /o, dziewiarskim — 19,3%, wtékien tykowych —
16%.

Tak szerokie rozpowszechnienie metody Kowalowa
w tym przemySle zawdzigcza¢ nalezy w duzej mierze
pracy propagandowej. Przy wspoipracy z Instytutem
Ekonofniki i Organizacji Przemysiu urzadzone zostaly
wystawy i gabinety poswigcone metodzie Kowalowa.
Centralny Zarzad Przemystu Bawetnianego przy
wspolipracy z Instytutem EIOP zorganizowat 3 kursy
dla instruktoréw szkolenia, na ktéorym przeszkolono
instruktoréw ze wszystkich zakltadéw przemystu ba-
wetnianego. Wspdlnie ze Stowarzyszeniem Inzynieréow
i Technikéw Przemystu Widkienniczego Instytutem
EiOP, Centralnymi Zarzagdami i Zwigzkami Zawodo-
wymi zorganizowano trzy ogolnokrajowe konferen-
cje: dwie w todzi, jedng na Dolnym Slgsku, wieczory
dyskusyjne i odczyty na temat metody Kowalowa.

Zaktady Przemystu Wibékienniczego mimo tak po-
waznych osiggnie¢ nie uchronity sie od pewnych bte-
dow. Inz. Jewiarz w referacie swym poruszyt naste-
pujace niedociggnigecia wystepujagce w pracach komi-
sji metodycznych. Powszechnym zjawiskiem jest wpro-
wadzanie metody Kowalowa bez uprzedniego zanali-
zowania istniejacego stanu w zaktadach pracy. Dal-
szym btedem bylo to, ze w analizach metod pracy
pomijano zagadnienie organizacii i obstugi miejsca
roboczego. W niektorych zaktadach obserwacje metod
pracy ograniczono do chronometrazu. Mato uwagi
zwrécono na zagadnienia organizacji pracy robotnika
przy obstudze kilku krosien. Niedostateczng réwniez
wage przywigzywano do zagadnienia wtasSciwego
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przygotowania instruktora szkolenia pozostawiajac
mu sposéb nauczania jego wtasnemu wyborowi.

Metoda inz. Kowalowa posiada duze znaczenie dla
szkolenia wewnatrzzakltadowego. Centralny Zarzad
Przemystu Bawetnianego powotat w ubiegtym roku
komisjg programowg i zespoly robocze, ktédre opraco-
waty w 1953 roku dwa programy doszkalania tkaczy
i przadek. Doswiadczenia przemystu bawetnianego wy-
kazaty ponadto, ze metoda inz. Kowalowa moze by¢
wykorzystana nie tylko przy doszkalaniu robotnikéw,
lecz robwniez w szkoleniu wewnatrzzakladowym nowo
przyjmowanych pracownikéw. Nie wszystkie jednak
centralne zarzady docenily to zagadnienie i nie wyko-
rzystaty doswiadczen zdobytych przy doszkalaniu pra-
cownikéw w oparciu o metode inz. Kowalowa dla
ustalenia metodyki szkolenia wewnatrzzakladowego.

W dyskusji wysuniete zostaly nastepujgce braki:
(1) niedostateczne jest jeszcze zainteresowanie sie rad
zaktadowych metoda inz. Kowalowa, personelu inzy-
nieryjno-technicznego, administracjii k6t NOT, (2) pra-
ce Komisji Metodycznych ograniczone zostaty do jedne-
go lub dwu zawodéw, konieczne tez jest objecie do-
szkalaniem pozostatych zawoddéw, (3) w niedostatecz-
nej mierze zainteresowany jest szkoleniem dozér Sre-
dni, (4) doszkalanie ograniczone zostato do robotnikéw
niewykonujgcych norm akordowych, nalezy rozszerzyé
na wszystkich pracownikéw, (5) niedostateczna kon-
trola szkolenia i jego wynikéw jest przyczyng czestego
powracania robotniké6w do starych metod pracy,
(6) brak powigzania metody inz. Kowalowa z pozo-
statymi przodujgcymi metodami pracy jak Czutkicha,
Zandarowej, Korabielnikowej.

Na sekcji komunikacyjnej, drzewnej i le$nej

W dyskusjach prowadzonych na sekcjach komuni-
kacyjnej oraz drzewnej i lesnej wysunieto réwniez
szereg wnioskéw majacych na celu zapewnienie dal-
szego rozwoju metody inz. Kowalowa. Tak jak i w wy-
zej wymienionych sekcjach wysuwany byl wniosek
kompleksowego badania i wprowadzania przodujgcych
metod pracy. W sekcji komunikacyjnej wysuwano
gtéwnie konieczno$¢ powszechnego szkolenia pracow-
nikéw tak personelu kierowniczego jak i aktywu zwigz-
kowego i technicznego, w zakresie stosowania metody
inz. Kowalowa.

Sekcja drzewna i lesna wysuneta miedzy innymi
wniosek zorganizowania szkét przodownikéw pracy
w oparciu o wzory szkét stachanowskich oraz utwo-
rzenia przy centralnych zarzadach specjalnej komorki,
ktéora miataby za zadanie kierowanie ruchem badania
i rozpowszechniania przodujagcych metod pracy.

W nioski poszczegdlnych sekcji przedstawione zosta-
ty og6lnej naradzie, ktéra przyjeta ogélng rezolucje
stwierdzajgcg miedzy innymi:

W oparciu o doswiadczenia i przyktad ruchu sta-
chanowskiego i osiggniecia nauki radzieckiej uwaza-
my, ze szkolenie w oparciu o metode inz. Kowalowa
moze i powinno znalez¢ najszersze zastosowanie w na-
szych zaktadach pracy.

Szkolenie metodg inz. Kowalowa w oparciu o nau-
kowo zbadane, uog6lnione metody pracy czotowych
przodownikéw podnosi poziom szkolenia wewnatrzza-
ktadowego, powoduje wzrost wydajnosci pracy
i wzrost zarobkéw. Przyczynia sie do podnoszenia po-
ziomu organizacyjnego naszych przedsiebiorstw, do
rozwoju ruchu racjonalizatorskiego i wznoszenia
wspoéizawodnictwa na nowy wyzszy poziom.

Dotychczasowe dos$wiadczenia wskazujg, ze aktywi-
zacja udziatu inzynieréw, technikéw i pracownikéw
nauki w badaniu i rozpowszechnianiu przodujgcych
metod pracy, przyczynia sie do podnoszenia kultury,
pracy, rozwoju postepu technicznego, petniejszego wy-
korzystywania mocy produkcyjnych.

Szkolenie metoda inz. Kowalowa stanowi czynnik
rozwoju wszystkich przodujgcych metod pracy jak
metody Zandarowej i Agafonowej, Korabielnikowej,
szybkosciowych metod pracy, stosowania noza Kole-
sowa i innych.

Dzieki szkoleniu metodg inz. Kowalowa polepszaja
sie warunki pracy i zwieksza sie higiena i bezpieczen-
stwo pracy.
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Uczestnicy narady stwierdzajg, ze mimo uzyskanycn
osiggnie¢ szkolenie w oparciu o metode inz. Kowalo-
wa nie nabrato jeszcze charakteru masowego. W wie-
lu zaktadach pracy organizacje zwigzkowe, i admini-
stracja nie wykazaty dostatecznej inicjatywy i nie za-
pewnity warunkéw dla masowego szkolenia w opar-
ciu o przodujgce metody pracy.

W oparciu o uzyskane dos$wiadczenia, podsumowane
na dzisiejszej naradzie, ktére w petni potwierdzity do-
nioste znaczenie metody inz. Kowalowa dla podnosze-
nia poziomu kulturalno-technicznego klasy robotni-
czej postanawiamy:

— wszechstronnie popularyzowa¢ metode inz. Kowa-
lowa we wszystkich gateziach przemystu z uwzgled-
nieniem ich specyfiki;

— zwiekszy¢é aktywnos$¢ i wspoiprace ogniw zwigz-
kowych ze stowarzyszeniami NOT w zakladach pra-
cy, w organizowaniu masowego szkolenia w oparciu
o metode inz. Kowalowa;

—mzwiekszy¢ aktywno$¢ inzynieréow i technikéw do
SciSlejszego i systematycznego wspdidziatania z przo-
downikami pracy w badaniu i uogdlnieniu przodujg-
cych doswiadczen produkcyjnych;

—e Smielej i szerzej wykorzystywaé doswiadczenia
nowatoréw ruchu stachanowskiego i nauki radzie-
ckiej;

— pogtebi¢ wspotprace z instytutami naukowo-ba-
dawczymi w zakresie rozwijania w oparciu o metode
inz. Kowalowa ruchu badania i rozpowszechniania
przodujgcych metod pracy.

Uczestnicy narady stwierdzaja, ze rozwijanie ruchu
badania i rozpowszechniania przodujacych metod pra-
cy w oparciu o inicjatywe inz. Kowalowa powinno do-
konywaé¢ sie droga szerokiej pracy masowo-politycz-
nej i organizacyjnej, prowadzonej przez zwigzki zawo-
dowe przy $cistym wspétdziataniu z NOT i admini-
stracjg przemystowgq.

Za dalszy rozwdj szkolenia metoda Kowalowa
w poszczeg6lnych branzach odpowiedzialno$¢ przyj-
muja Zarzady Gtowne Zwigzkéw Zawodowych wspol-
nie z wtasciwymi resortami przy wspoéipracy ze Sto-
warzyszeniami branzowymi NOT.

Szerokie rozpowszechnianie dos$wiadczen i metod
pracy nowatoréw radzieckich oraz przodujacych reali-
zatorow planu szeScioletniego stanowi niezawodny
orez w walce o rozw6j budownictwa socjalistycznego
naszego kraju jedno z ogniw Swiatowego obozu walki
o pokéj i postep na calym Swiecie.

Konkurs i podsumowanie jego wynikéw na oma-
wianej naradzie daja pewien obraz stanu metody inz.
Kowalowa w Polsce. Metoda inz. Kowalowa zapoczat-
kowana w przemys$le wiékienniczym znalazta zastoso-
wanie we wszystkich prawie gateziach naszej gospo-
darki narodowej.'W drugim etapie konkursu nadesta-
ne zostaly 73 prace przez zaklady podlegte nastepu-
jacym branzowym zwigzkom zawodowym:

Zwigzek Zawodowy Ilo§¢ nadestanych prac

Metalowy . 15
Kolejowy 17
Budowlany 3
Wiékienniczy 13
Zeglugi . 1
Chemiczny 4
Leény i Drzewny 11
Spozywcéw 7
Odziezowy 1
Grafikbw Prasy i Wydawnictw 1

We wszystkich tych zaktadach i dziatach, w kt6-
rych przeszkolono zatogi w oparciu o przodujace me-
tody pracy, uzyskano powazny wzrost wydajnos$ci
pracy.

Narada wykazata, iz w umasowieniu ruchu badania
i rozpowszechniania  przodujgcych metod pracy
w Polsce udziat zwigzkéw zawodowych jest konieczny.

Narada data Instytutowi Ekonomiki i Organizaciji
Przemystu wytyczne do dalszego rozpowszechniania
nowych metod pracy w przemys$le oraz wskazala za-
gadnienia, ktére wymagajga naukowego rozpracowa-
nia, a miedzy innymi zagadnienie kompleksowego ba-
dania i rozpowszechniania przodujgcych dosSwiad-
czen (bz).



Mgr Danuia Hendzel

Najczestsze btedy popetniane przy analizie
metod pracy w tkactwie bawetnianym

OSPODARKA socjalistyczna majaca

za podstawe uspotecznienie Srodkow

produkcji wyzwolita i rozwineta ini-

cjatywe mas pracujgcych, ktére stale

walczg o usprawnienie pracy przed-
siebiorstw. Usprawnienia te dotyczag rozwoju
postepu technicznego, doskonalenia proceséw
produkcyjnych oraz ulepszania metod pracy.
Rozpowszechnianie doswiadczen przodowni-
kéw wsréd jak najszerszej liczby pracujacych
jest jednym z najwazniejszych czynnikéw pod-
niesienia wydajnosci, rozwiniecia ruchu stacha-
nowskiego, a tym samym podniesienia dobro-
bytu mas pracujgcych i zaspokojenia ich no-
trzeb.

W zorujgc sie na doswiadczeniach radzieckich
Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu
przeprowadzit badania nad przodujagcym wyko-
naniem poszczeg6lnych operacji w przemysle
widkienniczym w tkalniach i przedzalniach ba-
wetnianych, wetnianych i jedwabnych, opraco-
wujgc naukowg metodyke dokonywania analiz
pracy i metodyke doszkalania robotnikow.

W ZPB im. Juliana Marchlewskiego w todzi
w tkalni bawetnianej zbadano i uog6lniono me-
tody wykonania najwazniejszych zabiegéw
a opracowana tam przez IEIOP metodyka doko-
nywania chronometrazu i opiséw metod pracy
zostata przyjeta przez inne tkalnie baweiniane.

Obserwacje i mierzenia czasu wykonania po-
szczegolnych zabiegéw wedtug opracowanych
wytycznych byly obowigzkiem technikéw nor-
mowania. Jednakze przeglad dokonanych przez
nich analiz i kontrola ich pracy wykazaly, ze
popetnili oni szereg powaznych biedéw wypty-
wajacych gtownie z nieodpowiedniego zaznaja-
miania sie z ogo6lnie stosowang metodyka,
z wprowadzania do niej niewtasciwych zmian,
ktére uniemozliwiajg poré6wnanie obserwacji na
szczeblu miedzyzakitadowym oraz z niedocenia-
nia niektérych czynnikéw.

Bledy te sg bardzo szkodliwe, bo hamujg bieg
prac nad ustaleniem i rozpowszechnianiem
przodujacych metod pracy w poszczego6lnych
zaktadach oraz utrudniajg szerokie rozpowsze-
chnianie doswiadczen. Dlatego tez zostang one
wyszczego6lnione i doktadnie oméwione. Powin-
no to przyczyni¢ sie w pewnej mierze do ich
usuniecia. Przeglad btedow przedstawia sie na-
stepujaco:

(1) Nieuwzglednienie wielu czynnikéw natury

technicznej, mogacych mie¢ wplyw na czas lub
metode pracy.

Czesto nie zapisywano w nagtowkach kart
chronometrazowych czy obserwacyjnych, mimo
istnienia odpowiednich rubryk, takich danych
jak: grubosci watku i osnowy, asortymentu tka-
Iny. typu krosna, obecnos$ci czy nieobecnosci
aparatu lamelkowego na kros$nie i rodzaju splo-
tu. Jezeli nawet zapisywano je to czesto nie

brano ich pod uwage przy poréwnaniach metod
i czasu pracy roznych robotniké6w. Aby dobrze
uwidoczni¢, ze poréwnania te staja sie niemo-
zliwe, jezeli i tkacze pracuja na krosnach roz-
nych typow, majg rézne grubosci przedzy, rézne
sploty tkanin itp. przedstawiamy pokrétce zna-
czenie uwzglednienia tych czynnikéw przy ana-
lizie pracy.

(a) Typ krosna wpltywa na metode zmiany
czbtenka zaleznie od rodzaju bicia: dolnego lub
goérnego. Krosna pierwszego rodzaju nie wyma-
gaja wysuniecia czotenka z szufladki za pomoca
paska od bijaka, chwycenia go i przeniesienia
na tkanine, ale umozliwiajg chwycenie czdétenka
jeszcze w szufladce i przeniesienie go od razu
z szufladki na tkanine. Pomimo, ze wiekszos¢
krosien w przemysle bawetnianym posiada gor-
ne bicie, to jednak istniejacy pewien odsetek
maszyn z dolnym biciem wymaga wyraznego
zaznaczenia typu krosna. Ponadto kazdy typ
krosna posiada wtasciwg sobie szybko$¢ obro-
tow, ktéra nie jest bez znaczenia dla czasu wy-
miany czotenka.

W zabiegu wigzania nici za nicielnicg typ kro-
sna ma réwniez znaczenie, np. w wypadku kro-
sna ze spuszczanka, tj. dzwigniag do opuszczenia
nicielnic na réwny poziom, wystepujg dodatko-
we ruchy opuszczenia dzwigni po zatrzymaniu
krosna i podniesienia jej przed uruchomieniem,
czego nie ma przy krosnie z maszynkg nicielni-
cowg. Przyczyna zmian tych czynnosci powinna
by¢ zawsze zaznaczona.

(b) Grubos¢ przedzy. Cienka osnowa stwarza
trudnos$ci wigzania i przewlekania przez niciel-
nice i ptoche, co moze powodowaé u niektérych
tkaczy przediuzenie czasu wykonania. Ponadto
grubos¢ watku wptywa bardzo wydatnie na cze-
sto$¢ wystepowania zabiegu wymiany czétenka,
poniewaz grubsza przedza szybciej sie wysnuwa
oraz na czesto$¢ zrywu nici osnowy i watku.

(c) Splot tkaniny. Jest to czynnik bardzo waz-
ny, od ktérego zalezy ilos¢ nicielnic, kolejnosé
nawlekania w nicielnice i ptoche, sposob prze-
plotu osnowy watkiem, a wiec bicie i kolejnos¢
kart. Wptyw splotu daje sie specjalnie zauwa-
zy¢ w zabiegu usuwania zrywéw watku i zry-
wow osnowy. Sploty tatwiejsze, prostsze wyma-
gaja znacznie mniejszego czasu. Np. usuwanie
zrywu osnowy wymagalo przy splocie ptdtna
Srednio 23,4 sek., przy splocie krepy szesScioni-
cielnicowej — 28,5 sek.

A usuwanie zrywu watku wymagato przy
splocie ptotna Srednio 3,6 sek., przy splocie kre-
py i rzagdkowym — 16,5 sek. u 'tego samego
tkacza.

Liczby te wykazuja, ze nie mozna wysuwac
zadnych wnioskéw z otrzymanych réznic czaso-
wych, jezeli splot tkaniny nie zostal przy ana-
lizie podany.
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(d) Obecno$¢ czy nieobecnos$¢ aparatu lamel-

kowego na krosnie. Czynnik ten ma znaczenie
przy usuwaniu zrywOw osnowy za nicielnica.
Przy lamelkach nastepuje bowiem samoczynne
wytacznie puszczadta, krosno zatrzymuje sie sa-
mo, natomiast zwykle wystepuje ustawienie bi-
dia w odpowiedniej pozycji, tj. z zamknietym
przesmykiem i nicielnicami na jednym pozio-
mie. Jezeli na kro$nie lamelek nie ma, tkacz
musi sam wykona¢ czynnos$¢ zatrzymania kro-
sna ustawiajgc od razu dogodnie nicielnice. Ze
wzgledu na te zmiane metody, powinna by¢ za-
wsze zaznaczona obecnos$¢ lamelek.

(2) Nieuwzglednienie réznych sytuacji po-

wstatych na kro$nie mogacych mie¢ wptyw na
czas i metode wykonania zabiegow. Sytuacje
bardzo radykalnie zmieniajg nieraz metode pra-
cy i sa czestg przyczyng zestawiajgcego skro-
cenia lub zwiekszenia czasu wykonania, zabie-
gow przy tych samych warunkach technicznych.
Uwzglednienie, zbadanie i poznanie ich pozwala
na wyttumaczenie tych réznic. Dlatego rozpa-
trzymy dokladniej wptyw réznych najczest-
szych sytuacji na czas i metode wykonania po-
szczegllnych zabiegéw celem wykazania, ze
oznaczanie ich na kartach obserwacyjnych jest
konieczne.

(a) Sytuacja na kros$nie, jaka powstaje wsku-

tek samoczynnego zatrzymania sie krosna. Mo-
zliwe sg dwa wypadki: krosno zatrzymuje sie
z czotenkiem w szufladce albo z czdétenkiem
w przesmyku. Rodzaj sytuacji jest wazny dla
dwéch zabiegébw: usuwania zrywu osnowy za
nicielnicg i odszukiwania przesmyku dla zerwa-
nego watku. Do wykonania pierwszego zabiegu
tkacz musi uzyska¢ przesmyk zamkniety.W wy-
padku, gdy czoétenko zostato w szufladce, a bidto
znajduje sie przy tkaninie, odpada czynnos$é
ustawiania krosna z nicielnicami na jednym
poziomie, gdyz w wyniku sytuacji, jaka za-
istniata, czynno$¢ ta dokonata sie samoczynnie.

Niekiedy, jezeli nicielnice nie ustawity sie na
catkowicie rownym poziomie, trzeba tylko wy-
konaé¢ ruch blizszego dosuniecia bidta do tka-
niny. W kazdym razie zatrzymanie sie krosna
z czo6tenkiem w szufladce jest sprzyjajaca oko-
licznoscig dla tkacza. Jezeli natomiast krosno
zatrzymuje sie z czoétenkiem w przesmyku,
tkaczka musi przepchnaé czotenko do otworu
miedzy tkaning a skrzyneczka palcem prawej
lub lewej reki zaleznie od tego, w ktorg strone
jest blizej do brzegu tkaniny. Wymaga to oczy-
wiscie innych ruchow i dluzszego czasu wyko-
nania. (5 sek. dtuzej w stosunku do poprzedniej
sytuacji).

Przy zabiegu szukania przesmyku dla zerwa-
nego watku sytuacja z czotenkiem w szufladce
jest takze o tyle dogodna, ze czynno$é¢ wyjecia
pustego czétenka ogranicza sie tylko do otwo-
rzenia przesmyku i wyjecia go ze skrzyneczki.
Jezeli natomiast cz6tenko zostato w przesmyku,
to nalezy przepchng¢ je do brzegu tkaniny i do-
piero wyja¢. R6znica miedzy tymi dwoma sytu-
acjami uwidacznia sie w koniecznosci wykona-
nia zabiegu réznymi czynnos$ciami i w czasie
wykonania {2—5 sek. dtuzej w wypadku cz6-
tenka w przesmyku).
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Rozbieznosci w podanych wyzej roznicach
czasu sg spowodowane tym, czy czétenko-zna-
lazto sie blizej czy dalej brzegu tkaniny i jak
szeroko zostat otwarty przesmyk, tzn. takze
uwarunkowane sytuacja.

(b) Miejsce zerwania nici osnowy w wykony-
waniu zabiegu usuwania tego zrywu. Najwiek-
sze rOznice uwidaczniajg sie miedzy zrywem
przed lamelkamii zrywem za lamelkami.W wy-
padku pierwszego zrywu moézna ni¢ dowigzac
i przewlec stojac od strony przedpiersnia, nato-
miast w wypadku drugim trzeba przej$¢ na tyt
krosna, tam odszukaé nitke, dowigza¢, przewlec
przez lamelki, powr6ci¢ na przéd krosna i wy-
kona¢ czynnos$¢ przewleczenia przez nicielnice
i ptoche. Skutkiem tego réznice w czasie usuwa-
nia zrywow zaleznie od miejsca ich wystgpienia
sg znaczne. U tej samej tkaczki zryw osnowy
w pierwszyw wypadku wymagajgcy tylko zwig-
zania z zapasowag nitkg i przewleczenia przez
nicielnice i ptoche wynosit $rednio 31,5 sek.,
a zryw z przejsciem na tyt krosna i przewlecze-
niem przez lamelki wynosit $rednio 1 min.
i 24,2 sek.

Jezeli przejscie na tyt krosna jest konieczne,
to nie pozostaje obojetnym miejsce ustawienia
krosna, na ktérym nastapit zryw, w catym ze-
spole krosien. Zwigzanie nici osnowy za niciel-
nica od strony przewatu w wypadku krosna sto-
jacego w Srodku wym,aga dluzszego czasu o Sre-
dnio 12 sek., gdyz trzeba okrgzy¢ krosna brze-
gowe.

(c) Stopien splatania nitki osnowowej. Zalez-
nie od tego czy nitka zerwana jest zaplatana,
czy tez nie, jak i od tego, czy bardzo jest zaplg-
tana, wystepuje czynnos$¢ szukania jej i rozpla-
tywania, jak tez nie wystepuje. Czynnik ten
wpltywa réwniez na czas.

Usuwanie zrywu osnowy bez szukania S$re-
dnio 31,5 sek. Usuwanie zrywu osnowy z szuka-
niem $rednio 54,0 sek. u tego samego tkacza i na
tym samym krosnie.

(d) llos¢ zerwanych nitek w osnowie wptywa
bardzo znacznie na czas wykonania zabiegu.
Zryw pojedynczy, bez szukania, wymaga S$re-
dnio 31,5 sek. Zryw dwunitkowy bez szukania,
wymaga $rednio 1 min. 34,2 sek. u tego samego
tkacza i na tym samyrp krosnie. Zrywy wielo-
nitkowe zajmujg nieraz kilkadziesigt minut.

(3) Nieuwzglednienie wptywu warunkow pra-
cy na czas wykonania.

Jest to bardzo powazny biad i bardzo czesty.
Rzadko kiedy zapisywano, czy jest na sali na-
wilzanie, jakie jest oswietlenie itp. Dla przykia-
du podamy wpltyw osSwietlenia na czas wykona-
nia zabiegu, np. ten sam tkacz usuwat zryw
osnowy przy splocie rzadkowym i biatej osno-
wie S$rednio 28,5 sek., a przy ciemnej osnowie
$rednio 31,3 sek. Swiatlo w drugim wypadku
byto oddalone od stanowiska roboczego i stabe,
co przy granatowym kolorze osnowy spowodo-
wato przedtuzenie czasu.

(4) Niedoktadne ustalenie punktéw granicz-
nych kazdego zabiegu.

Jest to szczegOlnie wazne, aby tres¢ zabiegu
pokrywata sie zawsze z nazwa tzn., aby czyn-
nosci nim objete byly zawsze jednakowe.



I w tym wypadku popetniono caly szereg po-
waznych bteddéw nie stosujgc sie do opracowa-
nej metodyki i wprowadzajac dowolne zmiany.
Omoéwimy gtéwne zabiegi z tego punktu wi-
dzenia.

(@) Pomiar zabiegu wymiany czétenka powi-
nien obejmowaé czynnosci wystepujace przed
catkowitym wysnuciem sie watku z cewki: za-
trzymanie krosna, wyjecie pustego czétenka,
wtozenie pelnego i uruchomienie krosna.

Bardzo czesto jednakze czdéilenko nie jest wy-
mieniane we wtasciwym czasie i watek wysnu-
wa sie sam a krosno zatrzymuje sie automa-
tycznie. Punkty poczatkowe w tych dwu wy-
padkach sa rozne: w pierwszym wypadku be-
dzie to zatrzymanie krosna przez tkacza, w dru-
gim — czynno$¢ wyjecia czotenka z przesmyku
lub z szufladki, przy czym mozliwe sg rézne sy-
tuacje wyszczegdllnione w punkcie 2 zwigzane
z samoczynnym zatrzymaniem sie krosna. Po-
nadto w drugim wypadku nalezy nie tylko wy-
kona¢ wyzej wymienione czynnosci, ale takze
odszuka¢ przesmyk dla wysnutego watku, co
wptywa na przediuzenie czasu wykonania oraz
na zasadniczg zmiane metody.

Mieszanie wzajemne obu wypadkoéw i uwaza-
nie za jeden zabieg jest bledem, ktéry czyni po-
rownanie czasu i mjetod wykonania wadliwymi
i bezuzytecznymi. W dwu zaktadach przemystu
baweinianego btgd taki zostat popetniony i po-
winien by¢ jak najszybciej usuniety.

(b) Za poczatek zabiegu wigzania nici za ni-
cielnicg powinno uwazac sie zatrzymanie krosna
w wypadku nieistnienia lamelek lub przysta-
pienie tkaczki do krosna celem wykonania za-
biegu w wypadku istnienia aparatu lamelkowe-
go i samoczynnego zatrzymania sie Kkrosna.
W ten sposo6b zabieg obejmuje nastepujgce czyn-
nosci: zatrzymanie krosna lub ustawienie niciel-
nic (w zaleznosci od istnienia lamelek), szukanie
zerwanej nici, dowigzywanie nici, przewlekanie
przez nicielnice, przewlekanie przez ploche.
Czynnoscig konczaca caty zabieg jest urucho-
mienie krosna.

Najwiecej rozbieznosci wystapito w okresla-
niu poczatku zabiegu.

W wielu zakladach przyjeto na przyktad za
poczatek zabiegu czynnos$¢ wigzania nitki.W ten
spos6b zostaly pominiete czynnos$ci: zatrzyma-
nia ew. odpowiednie wstawienie krosna i szuka-
nie zerwanej nici, dtugotrwate, wymagajace pe-
wnej umiejetnosci, a nawet, jak wykazaty ba-
dania w ZPB im. Marchlewskiego, mogace by¢
wykonane dwoma metodami.

Jest jasnym, ze takie rozbieznosci wptlywaty
wydatnie na wahania czasu wykonania zabiegu.

(c) Zabieg szukania przesmyku dla zerwane-
go watku potgczony jest z wymiang czoltenka
w wypadku wysnucia sie albo zerwania watku
wraz z krotszym lub diuzszym odszukiwaniem
witasciwego przesmyku. Koniecznos$¢ odroznia-
nia go od zabiegu prostej wymiany czo6tenka
oraz szkodliwo$¢ mieszania ich zostata podana
w punkcie (a).

Jednak nawet przy dobrze zrozumianym za-
biegu w wielu pomiarach pominieto czynnos$¢
wyjecia czétenka z zerwanym Ilub wysnutym

watkiem i objeto chronometrazem tylko szuka-
nie wiasciwego przesmyku, wlozenie peilnego
czbtenka i uruchomienie krosna.

(5) Niedoktadne opisy metod pracy, pobiezne,

zbyt skape, nie odzwierciedlajgce rzeczywistej
pracy robotnika.

Np. w jednym z zakladdw opis wigzania nici
za nicielnicg: ,Wytaczyta krosno, odszukata ni-
tke i zwigzala oraz przeciggneta przez niciel-
nice i ptoche. Wigczyta krosno prawg reka"“.

Lub opis zabiegu wymiany czotenka: ,Wyjeta
czétenko ze skrzynki, potozyta na péice i wio-
zyta drugie”, powtarzat sie u wszystkich obser-
wowanych pracownic w tym samym brzmieniu.

Opisy takie nie sag w ogoéle zadna analizg, nie
sila sie one nawet na wyszczegO6lnienie zasadni-
czych czynnosci. Sg tak ogodlne, ze dadzg sie za-
stosowac¢ do opisu pracy kazdego tkacza.

Nawet, jezeli zabiegi byly analizowane bar-
dziej dokiadnie, to znaczy podzielone na czyn-
nosci i ruchy, totez nie zawsze dawaly obraz
stosowanych metod pracy. Opisy tego rodzaju
tez powtarzaty sie u wszystkich pracownikéw
w niezmienionej formie, bo ruchy takie jak:
odszukuje zryw osnowy, przewleka przez lice
itp. sa takze bardzo ogo6lne i nie dajg zadnego
pogladu na metode pracy.

Glowng wada powyzszych opisow jest to, ze
nie odzwieciedlajg one rzeczywistej pracy ro-
botnika, nie wytawiajg istotnych cech metody
pracy i nie moga by¢ podane jako wzor przodu-
jacego wykonania, bo nie dajg tkaczowi zad-
nych istotnych wskazdéwek do pracy.

Wynikiem takich opis6w og6lnych jest wybor
przodujacego wykonania jedynie na podstawie
krotszego czasu z pominieciem analizy metod
pracy, ktére wskutek takich opiséw robity wra-
zenie jednakowych. Wybor taki jest bardzo nie-
wtasciwy, bo umozliwia zatwierdzenie metody,
ktéra mimo kroétszego czasu jest niebezpieczna
dla pracownika, np. wymiana czotenka przez
wyjecie go z przesmyku jeszcze zanim wpadnie
do skrzyneczki daje bardzo krétki czas wykona-
nia, ale nie nadaje sie do szerokiego rozpo-
wszechniania bo grozi niewprawnemu tkaczowi
uszkodzeniem reki.

Dlatego prawidiowy opis powinien przede
wszystkim uwypuklaé¢ najwazniejsze cechy opi-
sywanej metody tak, aby przy poréwnaniu pra-
cy kilku robotnikbw mozna byto tatwo wytowic
réznice lub podobienstwa w ich sposobie pracy
oraz tatwo jg oceni¢ z szeregu punktow widze-
nia waznych dla pracownika i produkciji.

Dokonanie prawidtowych opiséw jest bardzo
wazne, bo tylko w ten sposéb mozna wykry¢
stosowane przez robotnikéw metody pracy.

Powyzsze rozwazania wykazujg, ze analizy
przodujagcych metod pracy dokonywane w prze-
mys$le bawetnianym mogag i powinny by¢ jesz-
cze pogtebione oraz opracowywane bardziej do-
ktadnie i wnikliwie. Rozpatrzymy, co daje takie
wszechstronne uwzglednianie wszystkich czyn-
nikow, tak doktadne obserwacje i pomiary cza-
su, takie doktadne okreslanie punktéw granicz-
nych zabiegébw, wymagajagce duzego naktadu
pracy ze strony technikédw normowania:
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(1) Umozliwienie poréwnan miedzy réznymi
tkaczami pracujgcymi w jednym zaktadzie i w
roznych zaktadach tak, aby byly poréwnywane
zawsze te same sytuacje, te same warunki tech-
niczne i te same zabiegi. Wtedy nie bedg zacho-
dzity wypadki tego rodzaju, ze zakiad podaje
zadziwiajgco krotki czas wykonania jakiego$
zabiegu przez kilku pracownikéw, a okazuje sie,
Ze jest on wynikiem nie przodujgcej metody ale
btedéw chronometrazu — innych niz powszech-
nie przyjete punktéw granicznych zabiegu, po-
mieszaniu zrywow wielonitkowych z jednonit-
kowymi itp.

(2) Porownywanie i ustalanie metod przodu-
jacych tylko dla jednakowych warunkéw tech-
nicznych i sytuacyjnych. W ten sposéb mozna
zatwierdzi¢ nawet kilka metod przodujgcego
wykonania jednego zabiegu dostosowanych do
roznych warunkéw. Pomoze to tkaczowi do le-

Stefan Nowak i Witold Rzagdkowski

pszego zorientowania sie, jak ma postgpi¢ w ré-
znych sytuacjach i bedzie zgodne z podstawowag
zasadg poréwnywania tylko jednakowych wiel-
kosci.

(3) Stwierdzenie, po uwzglednieniu wszyst-
kich czynnikbw powyzej wymienionych, czy
r6znice w czasie i metodzie wykonania, pocho-
dza z przyczyn obiektywnych, czy tez sg wyni-
kiem dobrej czy ztej metody pracy tkacza.

(4) Uwidocznienie istotnych zalet przodujgcej
metody pracy i sporzadzenie takich opis6w, aby
robotnicy doktadnie wiedzieli, jak majg praco-
waé i na czym polega wyzszos$¢ zatwierdzonej
metody.

Wszystko to przys$pieszy i utatwi nie tylko
rozpowszechnianie przodujgcych metod pracy,
ale usprawni samo normowanie pracy.

Danuta Hendzel

Wspotpraca ZPB im. Juliana Marchlewskiego
z Zaktadem Przemystu Witdkienniczego IEOP

SPOLPRACA Instytutu Ekonomi-
ki i Organiacji Przemystu z Za-
ktadami Przemystu Bawetnianego
im. Juliana Marchlewskiego zapo-
czatkowana zostata w czerwcu
1951 roku przez udziat pracownikéw Instytutu
przy wprowadzeniu metody inz. Kowalowa
w tkalni. Od tej pory zaistniata $cista wspot-
praca pomiedzy pracownikami Instytutu —
Sekcjg badania i rozpowszechniania przodujg-
cych metod pracy, a pracownikami Zaktadow
w zakresie przeprowadzania na terenie Zakta-
dow wszelkich prac, zwigzanych z rozpow-
szechnianiem metody inz. Kowalowa.

Przeprowadzajgc kontrole wynikéw osig-
gnietych przez doszkolonych tkaczy stwierdzo-
no, ze w roku 1952 wzrost wykonanej normy
przez doszkolonych wynidst przecietnie okoto
11,6%, a 55% wszystkich zatrudnionych tka-
czy.

W celu podsumowania dos$wiadczen zdoby-
tych przez naukowcéw, dzialaczy zwigzkowych,
przodownikéw pracy i ustalenia wytycznych
dalszego rozwoju rozpowszechniania przodujg-
cych metod pracy, zwotana zostala w maju 1952
roku narada aktywu politycznego i gospodarcze-
go Zaktadow Przemysiu Bawetlnianego im.
J. Marchlewskiego, w ktérej wzieli udziat
przedstawiciele Instytutu Ekonomiki i Organi-
zacji Przemystu.

Dyrektor naczelny Instytutu mgr inz. llja
Epsztejn w podsumowaniu dyskusji wskazat
na konieczno$¢ dalszego rozwijania prowadzo-
nych prac i zwiekszenia wktadu pracy Instytu-
tu, przed ktorym stoi zadanie pogtebienia prac,
zwigzanych z zapewnieniem takich warunkéw
organizacyjnych przedsiebiorstwa, ktore stano-
wig niezbedng baze dla szerokiego i efektywne-
go stosowania przodujacych metod pracy.
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Przeprowadzajgc w dalszym ciggu analize
warunkéw organizacyjno-technicznych, w kté-
rych pracujg ZPB im. Marchlewskiego, zostala
zwotana z inicjatywy Partii na dzien 24 sierp-
nia 1952 roku konferencja partyjno-techniczna.

Celem konferencji bylo znalezienie takich
nowych metod pracy, ktére zmierzatyby do usu-
niecia niedociggnie¢ organizacyjnych, utrud-
niajgcych realizacje planow produkcyjnych.

W wyniku prac wstepnych oraz prac konfe-
rencji wytonily sie zadania dla Instytutow
Naukowych. Instytutowi Ekonomiki i Organi-
zacji Przemystu zlecono rozwigzanie nastepu-
jacych zadan: (a) opracowanie dokumentacji
obiegu tkanin w wykonczalni, tj. rozliczanie sie
z partii tkanin, oraz (b) usprawnienie transpor-
tu wewnatrzzaktadowego w przedzalni Srednio-
przednej.

W dniu 3 lutego rb. pracownicy Instytutu
zdali sprawozdanie, omawiajac w jaki sposob
powierzone Instytutowi, zagadnienia zostaty
rozwigzane. Nalezy nadmieni¢® ze prace zleco-
ne Instytutowi nie byty objete planem Instytutu
na rok 1952 i 1953, wobec czego wykonywano
je przez pracownikéw, ktéorych w pewnych
okresach mozna byto oderwaé od prac plano-
wanych.

W odniesieniu do rozliczenia sie z partii tka-
nin w wykonczalni, pracownicy Instytutu po
zaznajomieniu sie i przeprowadzeniu analizy
dotychczas istniejacych dokumentow, doszli do
whniosku, ze nie spetniajg one catkowicie swej
roli, gdyz nie dajg obrazu petnego rozliczenia
i nie posiadaja witasciwych cech kontroli, na-
bierajgcych szczegdélnej wagi w wykonczalni,
gdzie czesto zachodzi mozliwo$¢ pomieszania
sztuk juz wykonczonych, lub pozostajgcych
w manipulaciji.



Powstalo wiec przed Instytutem zagadnienie
opracowania nowej dokumentacji. Zagadnienie
to zostalo rozwigzane przy S$cistej wspotpracy
z pionem technicznym wykonhczalni w oparciu
0 jego doswiadczenie.

Dla kolejnego omoéwienia zaproponowanych
przez Instytut dokumentéw nalezy potgczy¢ ich
obieg z biegiem tkaniny w procesie technolo-
gicznym.

Pierwszg fazg jest przyjmowanie do maga-
zynu surowych tkanin i ich wysytanie z ma-
gazynu do wykonczenia. Chcac zapewni¢ pra-
widlowe przyjmowanie tkanin od dostawcow,
zwrécono specjalng uwage na kontrole metrazu
przyjmowanych sztuk, jak rowniez calego tran-
sportu, co zostalo uregulowane odnos$ng instruk-
cja. Dokumenty sa dostosowane w ten sposoéb,
Zze pomimo zmniejszenia naktadu pracy mie-
rzarki, pozwalajg na synchronizacje jej pracy
z czynnos$ciami brygadzisty w tym samym ma-
gazynie, a niezaleznie od tego sg instrumentem
dostatecznie wnikliwej kontroli metrazu partii
przed jej skierowaniem do 'manipulacji.

Zmniejszona zostata ilos¢ egzemplarzy doku-
mentéw towarzyszacych partii tkanin w ich
obiegu przez skasowanie oddzielnej specyfika-
cji dla sztuk, sktadajgcych sie na partie, a za-
stapienie jej kopig specyfikacji, wpisywanej
w odpowiednim miejscu tzw. ,metryki obiego-
wej“.

Metryka obiegowa, wystepujgca na miejsce
dawniej stosowanej karty obiegowej, jest pod-
stawowym dokumentem zwigzanym bezposred-
nio z obiegiem partii. Zostata ona dostosowana
do specyficznych warunkéw istniejgcych w wy-
konczalni bawetnianej, polegajacych, jak juz
wspomniano wyzej, na duzej mozliwosci po-
mieszania sztuk, znajdujgcych sie w manipu-
lacji.

Najbardziej istotng cechg wskazujgca zalety
metryki obiegowej w stosunku do dotychczaso-
wej karty obiegowej jest fakt, ze umozliwia
ona rejestrowanie zerwan w sztukach znajdu-
jacych sie w manipulaciji.

Szczeg6towa instrukcja w odniesieniu do
zerwan oraz ujecie tego zjawiska w pewnego
rodzaju dyscpyline, pozwala na zlikwidowanie
do minimum zerwah w sztukach, ktoére po-
wstaja z wielu- przyczyn, a w szczego6lnosci
z przyczyn technologicznych, wynikajgcych na
skutek uszkodzenia maszyny lub z braku odpo-
wiednich kwalifikacji obstugi.

Poza przejrzystoscia, utatwiajgacg wprowadze-
nie dokumentacji, metryka obiegowa jest tak
opracowana, ze partia surowych tkanin podda-
na manipulacji jest bardzo doktadnie rozliczo-
na, a uwidocznione w niej dane zezwalajg na
prowadzenie doktadnej i $cistej kontroli.

Koncowa faza rozliczenia sie z partii po roz-
kroju polega na zastosowaniu specjalnego ro-
dzaju specyfikacji gotowych tkanin, ulatwiajg-
cej w znacznym stopniu opisanie partii wedtug
wartosci sprzedaznej, nadto usuwa ona w du-
zym stopniu mozliwo$¢é pomytek. Przez zmniej-
szenie ilosci egzemplarzy oraz przez zastosowa-
nie pionowego uktadu specyfikowania, przy-
czynia sie ona do zmniejszenia nakiadu pracy.

Pozostate dokumenty, jak metryka zastep-
cza, kwity przesytkowe i inne, zwigzane z obie-
giem partii, sg dostosowane do praktycznych
potrzeb wydziatu wykonczalni.

Tak opracowana dokumentacja umozliwia
ustalenie wszelkich poprawek operacji w po-
szczegllnych oddziatach, a tym samym kon-
trole kosztow w miejscu ich powstawania, usta-
la przebieg procesdw technologicznych i kon-
trole prawidtowosci przebiegu proceséw dla
kazdego asortymentu wykanczanych tkanin,
wprowadza kontrole zerwan w sztukach tkac-
kich, umozliwia personelowi inzynieryjno-tech-
nicznemu ciagtg analize przebiegu partii, two-
rzy logiczng catlo$¢ opartg o metryke obiegu
partii, wreszcie utatwia przestrzeganie zarza-
dzien o jednoosobowej odpowiedzialnosSci.

Nalezy podkresli¢, ze z uwagi na brak trwa-
tego znaczenia lub tamborowania sztuk, doku-
mentacja zostala opracowana w ten sposéb,
azeby osiggna¢ prawidtowe rozliczenie bez
trwatego znaczenia.

Z chwilg kiedy Instytut Wtékienniczy opra-
cuje odpowiedni signit, metryka obiegowa ule-
gnie pewnym zmianom.

"p\rugim zadaniem Instytutu byto opracowanie
mm-"wskazan odnos$nie usprawnienia transportu
wewnetrznego w przedzalni Srednioprzedne;j.
Analizujgc dotychczasowy stan urzadzen trans-
portowych, stwierdzono, ze stopien mechaniza-
cji transportu jest bardzo niski. Wskaznik praco-
wnikéw zatrudnionych w dziale transportu we-
wnatrzoddzialowego w stosunku do og6tu pra-
cownikéw przedzalni srednioprzednej i przewi-
jalni jest bardzo wysoki, wynosi bowiem 5%
ogotu zatogi.

Z uwagi na to, ze najbardziej krytycznym
punktem w przedzalni byto zagadnienie uspra-
wnienia transportu pionowego —mw pierwszym
rzedzie przeanalizowana zostata praca wind.
Przeprowadzone obserwacje i fotografie chro-
nometrazowe pracy trzech wind czynnych
w okresie I, Il i Ill zmiany, oraz wykonane na
podstawie tych fotografii zestawienia wykaza-
ty, ze czas efektywnej pracy trzech wind w cig-
gu jednej doby tacznie z zatadowaniem i wy-
tadowaniem wyniéost 50,5% ogdlnego czasu,
czas jazdy proznych wind 8% ogdlnego czasu,
postoje normalne 30,8% ogodlnego czasu, postoje
awaryjne 10,7% ogdlnego czasu.

Uwzgledniajac remontowang i nieczynng
winde nr 3, czas pracy ktdrej zaliczono do po-
stojow awaryjnych, stopien wykorzystania czte-
rech wind przedstawia sie nastepujgco: czas
efektywnej pracy czterech wind 38,1% og6lne-
go czasu tgcznie z zatadowaniem i wyladowa-
niem, czas jazdy wind préznych 5,7% ogolnego
czasu, postoje normalne 23,1% ogolnego czasu,
postoje awaryjne 33,1% ogdlnego czasu.

Na podstawie powyzszych wskaznikéw
stwierdzono, ze powodem niesprawnej dziatal-
nosci wind sag czeste postoje awaryjne, wywoty-
wane niedostatecznym wyposazeniem technicz-
nym wind, oraz niewtasciwg organizacjg doko-
nywanych przewozéw w transporcie pionowym.
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Dotychczasowa opinia kierownictwa prze-
dzalni, ze powodem niesprawnego funkcjono-
wania transportu pionowego jest nadmierne
przecigzenie wind praca, okazalo sie w Swietle
wyzej podanych wskaznikéw i szczeg6towej
obserwacji pracy wind niestuszne.

Jako S$rodki zaradcze usprawniajgce stan
obecny pracy wind Instytut wysunat nastepu-
jace wnioski: (1) podporzadkowanie obstuguja-
cych windy elektryczne gtéwnemu energety-
kowi, (2) zastepstwa obstugujacych windy win-
ny by¢ obsadzone przez dzial gtdbwnego energe-
tyka pracownikami przyuczonymi do kierowa-
nia winda, (3) zainstalowanie odpowiednich sil-
nikow celem uzyskania wtasciwej nosnosci win-
dy, (4) zastosowanie urzadzen do automatycz-
nego zatrzymywania wind na witasciwym pozio-
mie kondygnacji, (5) zainstalowanie urzadzen
telefonicznych wewngtrz kazdej windy, wzgled-
nie zainstalowanie urzgdzen sygnalizacyjnych
z dziatem gtdwnego energetyka celem uzyskania
natychmiastowej pomocy brygady remontowej
w razie awarii windy, (6) zainstalowanie odpo-
wiednich tablic wywotawczych celem zoriento-
wania obstugujacego winde, ktdra kondygnacja
zgtasza zapotrzebowanie na winde.

Rownoczes$nie z rozwigzaniem zagadnien pra-
cy wind starano sie zorientowac¢ jak rozmiesz-
czona jest produkcja poszczeg6lnych mieszanek
surowca i jak w zwigzku z tym przebiegajg dro-
gi transportu surowca w roznych fazach pro-
dukcyjnych, oraz jaki jest obieg tary i odpad-
kow.

W tym celu zostat wykonany przez Zaktad
plan przedzalni w ukiadzie aksjonometrycznym.
Plan ten byt podstawg pracy analitycznej i kon-
cepcyjnej pracownikéw Instytutu w zakresie
transportu.

Nastepnie opracowano ankiete, ktérej zada-
niem byto cyfrowe ujecie ilosci przerabianych
mieszanek na poszczegélnych salach i kondygna-
cjach, jak réwniez ustalenie ilosci odpadkéw
i wskazania drég transportu tych odpadkéw oraz
tary. Dane z ankiety naniesiono na wspomniany
plan w uktadzie aksjonometrycznym. Z graficz-
nego ujecia rozmieszczenia miejsc obrébki su-
rowca spostrzezono szereg niewtasciwych roz-
wigzah planu przedzenia z roku 1952. Jedne i te
same mieszanki byly produkowane na maszy-
nach w réznych salach, przy czym na kilku sa-
lach, jak 5a, 6a, 5b, 6b, na maszynach obrgczko-
wych produkowano 4, wzglednie 3 r6znorodne
mieszanki.

W zwigzku z powyzszym na rok 1953 w od-
dziale maszyn obrgczkowych zredukowano ilos¢
mieszanek na kazdg z sal najwyzej do dwoch.
Koncentracja produkcji mieszanek mozliwie
w jednym miejscu bedzie miata powazne zna-

Pracownicy nauki!

czenie dla usprawnienia transportu przez peine
wykorzystanie sprzetu przewozowego, celem za-
opatrzenia maszyn produkcyjnych oraz trans-
portu wyprodukowanej przedzy. Przyczyni sie to
rowniez do wykluczenia pomieszania sie w toku
produkcji réznych asortymentéw niedoprzedu
i przedzy.

W toku dalszych prac Instytutu przy wspot-
udziale wydziatu technologicznego i wydziatu
zatrudnienia i ptac zostaly ustalone nastepu-
jace wskazniki.

(1) Wskaznik sredniej liczby przebiegu 1 tony
w transporcie recznym wynosi 9,4 mtr tj. 13,3%,
w transporcie reczno-mechanicznym 48,4 mtr tj.
68,7%, w transporcie mechanicznym 12,7 mtr
tj. 18%, czyli wskaznik Sredniej liczby metréw
przebiegu 1 tony 70,5 mtr tj. 100%.

(2) Wskaznik kosztow robocizny transportu
na 1 tone gotowego wyrobu 140 zi

(3) Wskaznik udziatu rob./godz. transportu
w odsetkach ogoélnej liczby rob./godz. pracy w
przedzalni Sredniej 5,1%.

(4) Wskaznik mocy zainstalowanych urzadzen
transportowych na.1 pracownika transportu
0,575 kW, na 1 pracownika produkcyjnego
0,025 kw.

Wskazniki te bedg pomocne przy projektowa-
niu modernizacji transportu celem ustalenia
efektow ekonomicznych, wyniktych po przepro-
wadzeniu modernizaciji.

Przy opracowaniu tematéw zleconych Insty-
tutowi przez konferencje partyjno-techniczng
zaakcentowata sie jeszcze bardziej wspoOipraca
miedzy Instytutem i Zaktadami im. Marchlew-
skiego, oparta z jednej strony o wiasciwe wnik-
niecie Instytutu w potrzeby Zaktadow, z dru-
giej strony —- o zainteresowanie sie i odpowied-
nie podejscie zatogi do prac Instytutu.

Konferencja partyjno-techniczna przyczynita
sie do przetamania konserwatyzmu czesci zalogi
oraz personelu inzynieryjno-technicznego w sto-
sunku do nowych przodujgcych metod pracy,
wskazata drogi i sposoby podniesienia poziomu
organizacji produkcji w zaktadach.

Bez przetamania zacofanych metod pracy, bez
nalezytego wnikniecia i zrozumienia potrzeb za-
ktadu, bez wspoélnej ptaszczyzny pracy, opraco-
wanie tematow w omawianym zakresie bytoby
bardzo trudne, a wprowadzenie w zaktadach —
niemozliwe.

Wspéipraca Instytutu Ekonomiki i Organi-
zacji Przemystu z ZPB im. Juliana Marchlew-
skiego stanowi potwierdzenie znaczenia wspot-
pracy pracownikéw nauki z pracownikami pro-
dukcji w ujawnianiu i uruchamianiu rezerw
produkcyjnych w przedsiebiorstwach przemy-
stowych.

Stefan Nowak i Witold Rzadkowski

Rozwijajcie twdrczo piekne tradycje nauki polskiej.

Wzbogacajcie naszg nauke nowymi odkryciami i wynalazkami.
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Aleksy Pluta

Operatywne plany zuzycia i dostaw materiatow
narzedziem w walce o rytmicznos¢ produkcji

EDNYM z gtéwnych czynnikobw wywiera-

jacych bezposredni wptyw na rytmicznos$é

produkcji sa rytmiczne dostawy materiatéw

do wydziatéw produkcyjnych. Organizacja

planowych dostaw materiatow oparta na
operatywnych miesiecznych planach produk-
eyjnych zabezpiecza rytmiczne wykonywanie
zadan oraz, zapobiega gromadzeniu sie w wy-
dziatach nadmiernych ilosci,produkcji w toku
i niepotrzebnych zapasow materiatow.

Ponadto, ujecie zagadnienia zaopatrywania
wydziatbw w ramy operatywnych planéw do-
staw materiatdw stwarza podstawy do planowej
i rownomiernej pracy jednostki zaopatrzenia
i magazynow.

Zapewnienie rytmicznych dostaw materiatéw
do wydziatow produkcyjnych jest uwarunkowa-
ne zaréwno terminowym wywigzywaniem sie
dostawcow z podjetych zobowigzan jak i racjo-
nalng organizacja dostaw materiatbw z maga-
zynéw'- przedsiebiorstw do stanowisk roboczych.
W przedsiebiorstwach zuzywajgcych potfabry-
katy wtasna ciggtos¢ i rytmicznos$¢ zaopatrywa-
nia wydziatbw warunkuje, ponadto, wykonanie
planéw produkcyjnych przez wydzialy zaopa-
trujace.

Jak z powyzszego wynika, ciggtos¢ i rytmicz-
nos¢ zaopatrywania wydziatbw w materiaty jest
zagadnieniem waznym i wymaga ustalenia me-
todologicznych rozwigzan uwzgledniajgcych
wymogi danej gatezi przemystu, typu produkcji
i specyfiki przedsiebiorstw.

Tematem artykutu jest opis systemu organi-
zacji dostaw materiatdbw podstawowych i pot-
fabrykatow w zakladach przemystu maszyno-
wego o produkcji ciggtej. System ten! opraco-
wany przez Zaktad Przemysiu Maszynowego'
IEIOP zostat wprowadzony w duzym zaktadzie
budowy maszyn produkcji wielkoseryjnej
o przedmiotowej strukturze wydziatdbw* pro-
dukcyjnych, a osiggniete tg drogg efekty ekono-
miczne uzasadniajag potrzebe przekazania zdo-
bytych doswiadczen innym zaktadom tego typu.

Podstawowym dokumentem omawianego Sy-
stemu jest operatywny miesieczny plan zuzycia
i dostaw materialbw podstawowych i po6tfabry-
katéw, ktéry ujmuje nastepujgce gtéwne za-
gadnienia: (1) zabezpieczenie rytmicznosci pro-
dukcji, (2) limitowanie zuzycia materiatdow pod-
stawowych i pétfabrykatow przez poszczegélne
wydziaty, (3) zapewnienie systematycznej bie-
zacej kontroli zuzycia materiatéw, (4) stworze-
nie podstaw do planowej pracy magazynéw i in-
nych komorek zaktadu zwigzanych z zaopatrze-
niem wydziatéw produkcyjnych, (5) stworzenie
podstaw do wydzialowego rozrachunku gospo-
darczego na odcinku zuzycia materiatéw.

Koniecznym warunkiem zabezpieczajgcym
rytmicznos¢ produkcji sa terminowe dostawy
materiatbw. W omawianym systemie organiza-

cji dostaw materiatbw do wydziatdw produk-
cyjnych zapewnienie terminowych dostaw ma-
teriatdw do stanowisk roboczych osiaga sie dro-
ga doprowadzenia zadan z zakresu zaopatrzenia
do bezposrednich wykonawcéw tj. do magazy-
now i wydziatdw zaopatrujgcych.

Zadania te ustala miesieczny plan zuzycia
i dostaw materiatdw podstawowych i potfabry-
katéw, w ktérym podane sg doktadne terminy
i wielkos$ci partii dostawy oraz globalne zuzycie
w okresie planowym.

Ustalenie doktadnych terminéw i wielkoSci
dostaw pozwala na systematyczng biezgca kon-
trole zuzycia i $ledzenie odchylen, co stwarza
warunki do podniesienia dyscypliny w zakresie
zuzycia materiatow.

_ zwiekszenia dyscypliny w zuzyciu mate-

riatbw przyczynia sie rowniez ustalenie zasady,

wedtug ktérej materialy objete planem wyda-
wane sg w normalnym trybie, natomiast do-
stawy ponadplanowe, w przypadkach uzasad-*
nicnych, moga by¢ realizowane tylko na pod-
stawie decyzji czynnikéw nadrzednych. Takie

ustawienie zagadnienia zobowigzuje wydziaty

do planowej pracy wedtug uprzednio opraco-
wanych terminarzy i harmonogramow produk-

cji, a tym samym do zwiekszenia rytmicznosci

produkcji, co jest nieodzownym warunkiem

peinego wykorzystania mocy produkcyjnych.

Kazde odchylenie od normalnego toku pro-
dukcji jest analizowane odgdlrnie przez zainte-
resowane czynniki nadrzedne, a wydawane w
wyniku analizy decyzje uwzgledniajg potrzeby
calego zakitadu. Eliminuje to w sposob zasad-
niczy duze niekiedy dowolnosci w wykorzysta-
niu czasu maszyn i ludzi zapobiegajac nieuza-
sadnionym wyprzedzeniom w produkcji jed-
nych czesci w stosunku do innych, oraz na-
gromadzeniu zbednych materiatéw i nadmier-
nych ilosci produkcji w toku.

Limitowanie zuzycia materiatdw podstawo-
wych i potfabrykatéw przez poszczegdélne wy-
dziaty wywiera bezposredni wpltyw na prace
jednostki zaopatrzenia oraz wydziatlow zaopa-
trujgcych nastepne ogniwa produkcji w potfa-
brykaty czesci i podzespoly czesciowo obrobio-
ne. Ustalenie limitdw zuzycia zabezpiecza po-
krycie zapotrzebowania na materiaty w okre-
sie planowanym i eliminuje nieuzasadnione po-
trzeby uruchamiainia dodatkowej produkcji
kuzni, odlewni i innych wydzialbw. Ustalenie
limitbw zuzycia ma, szczeg6lne znaczenie w
przypadku produkowania czesci z jednego asor-
tymentu materiatlu przez rézne wydziaty, gdyz
zapobiega wystepujgcemu w praktyce niekto-
rych zakladéw nadmiernemu zuzyciu materia-
téw przez poszczegolne wydziaty kosztem in-
nych wydziatlow.

W omawianym systemie limity zuzycia mate-
riatow podstawowych i pétfabrykatéw stanowia
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dane o globalnym zuzyciu w okresie planowa-
nym, zawarte w zatwierdzonych odgdrnie mie-
siecznych planach zuzycia i dostaw materiatéw
podstawowych i potfabrykatéw (rubr. 6).

Uktad rubryk formularzy, na ktérych opra-
cowuje sie plany zuzycia i dostaw przy opisa-
nym ponizej sposobie ich wypeiniania, umozli-
wia systematyczng kontrole zuzycia materiatow
przez wszystkie zainteresowane organa zaktadu.

Stworzenie podstaw do planowej pracy maga-
zynéw i wydziatow zaopatrujgcych polega na
oparciu dziatalnosci tych komorek na planach
podyktowanych potrzebami wydzialow odbior-
cow. Z tego punktu widzenia miesieczne plany
zuzycia i dostaw sporzadzane przez wydzialy
produkcyjne sa rownoczes$nie planem pracy ma-
gazynow i krajalni. W odniesieniu do magazy-
noéw i wydziatow przygotowawczych, plany te
sg podstawg do przygotowania materiatow od-
powiednio do potrzeb produkcji i do wydania.

W odniesieniu do pozostatych wydziatow za-
opatrujacych (odlewnia, kuznia, wydziaty me-
chaniczne) stanowig podstawe do korekty pla-
néw produkcji zgodnie z potrzebami wydziatéw

zaopatrywanych.
Stworzenie podstaw do wydziatowego roz-
rachunku gospodarczego na odcinku zuzycia

materiatdw polega na uchwyceniu ruchu mate-
riatbw w wydziale w przekroju miesiecznym
w odniesieniu do kazdej czesci produkowanej
przez wydziat. Dokumentem ilustrujgcym zuzy-
cie materialbw podstawowych na dang czesc
w okresie planowym jest zrealizowany mie-
sieczny plan zuzycia i dostaw materiatow pod-
stawowych i poHabrykatow.

Spos6b sporzadzania miesigcznego planu zuzycia
i dostaw materiatdw podstawowych i potfabrykatow

Miesieczny plan zuzycia i dostaw materiatow
podstawowych i pétfabrykatéw sporzadza sie na
formularzach GM-3 (tabl. 1).

Formularz, GM-3 dzieli sie na trzy czesci.

Cze$¢ pierwsza obejmuje charakterystyke
materiatdw zuzywanych na produkcje, poszcze-
golnych czesci wymienionych w planie, plano-
wang wielko$¢ i, warto$¢ zuzycia oraz wielkos¢
jednorazowej dostawy. W czesci tej wyszczegol-
nia sie réwniez bezposrednich dostawcéw ma-
teriatow.

Czes¢ druga stanowi kalendarz dostaw.

Czes¢ trzecia formularza zawiera dane o rze-
czywistym zuzyciu.

Czes¢ I: w pierwszej rubryce poziomej nalezy
wypisa¢ kolejno numery rysunkéw czesci. Ru-
bryki poziome 2 i 3 wypetnia sie tylko dla
przygotowek cietych, podajac oznaczenie (ga-
tunek) materiatu i jego wymiary.

_Okreslenie formy i pochodzenia pétabryka-
tow np.: odkuwka witasna, odlew z kooperacji —
wpisujemy do rubryki 4. W rubryce 5 nalezy
poda¢ dostawce danego materiatu do wydziatu
odbiorcy, np.: magazyn poiHabrykatow, krajal-
nia stali, Wydz. Mech. Ill itd. W wypadku ko-
lejnego  wypisywania materiatldbw, dostarcza-
nych przez jednego dostawce, podawanie do-
stawcy przy kazdej czesci jest oczywiscie zbed-

ne. W rubrykach, objetych tacznag rubryka ,Zu-
zycie planowane“ nalezy poda¢ zuzycie, piano-*
wane na dany miesigc, wpisujgc do rubryki 6
zuzycie planowane wedtug miesiecznego planu
produkcji, zas do rubryki 7 — planowane zuzy-
cie na serie.

Planowana wielko$¢ zuzycia winna zawieraé
wszystkie uzasadnione potrzeby wydziatu od-
biorcy, a wiec, zaréwno ilosci, wynikajgce
z planéw jak i ilosci, wynikajace z zobowig-
zan zalogi, przy réwnoczesnym uwzglednieniu
procentu brakéw.

Wielko$§¢ zuzycia na serie stanowi réwno-
czes$nie wielkos¢ partii jednorazowej dostawy.
W przypadkach uzasadnionych partia jedno-
razowej dostawy moze by¢é wieksza od tej
wielkosci przy zachowaniu jednakze zasady
wielokrotnosci.

W rubrykach, objetych tgczna,rubrykg ,pla-
nowana wartos¢ zuzycia“, nalezy wykazac¢ cene
planowg za jednostke (rubr. 8) i taczng wartos¢
planowanego zuzycia (rubr. 9).

Czes$¢ 2. Kalendarz dostaw materiatow, sta-
nowigcy druga czeSp miesiecznego planu zuzy-
cia i dostaw materiatow podstawowych i poi-
fabrykatéw, nalezy wypetni¢ na podstawie har-
monogramu produkcji lub kalendarza produk-
cji, zachowujgc jednodniowe wyprzedzenie w
stosunku do planowanego terminu uruchomie-
nia serii.

Ustalony w ten sposéb termin dostawy ozna-
czamy na kalendarzu przez wpisanie w rubry-
kach poszczego6lnych czesci pod ustalong datg
prostego uméwionego znaku np. X.

Kazda z wymienionych rubryk podzielona
jest w ukladzie pionowym na dwie nierowne
czesci, z ktérych lewa wezsza cze$¢ przeznaczo-
na jest do zapiséw dostaw planowanych, prawa
— do zapisow dostaw zrealizowanych. Oznacze-
nie X wpisuje sta do lewej czesci rubryki.

Wypetniony w opisany sposéb na szczeblu
wydziatu lub gniazda plan jest zatwierdzony
przez wtasciwe czynniki nadrzedne.

Czes$¢ 3. Rubryki, objete taczng rubryka
s,Zuzycie rzeczywiste* wypetnia sie po uptywie
miesigca, wpisujgc dane o rzeczywistym zuzyciu
w miesigcu sprawozdawczym w ujeciu iloscio-
wym i wartosciowym. Rubryki ..planowana
wartos¢ zuzycia“ i ,zuzycie rzeczywiste" wypet-
niaja wydziaty, bedace na rozrachunku gospo-
darczym.

Tryb sporzadzania i wypetniania planu

Plan GM-3 sporzadzajg wydzialy, rozpoczy-
najgce produkcje wyszczegélnionych w planie
czesci. Plan GM-3 nalezy sporzadzi¢ w 3 egzem-
plarzach z wyprzedzeniem 5-dniowym w sto-
sunku do pierwszego dnia planowanego mie-
sigca.

Z 3 egzemplarzy planu, 1 egzemplarz zostaje
przekazany sekcji dokumentacji, celem przygo-
towania dokumentacji warsztatowej, pozostate
2 egzemplarze zostajg zwrécone wydziatom spo-
rzagdzajacym plany.

Z 2 egzemplarzy planu, zwréconych wydzia-
tom, jeden zostaje doreczony przez wydzialy
magazynom, drugi pozostaje w wydziale.
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Magazyny zaopatrujgce lub bezposredni do-
stawcy potwierdzajg odbidr przez zlozenie pod-
pisu w rubryce ,przyjat do wykonania®“.

Zapewnienie petnego pokrycia zgloszonego
przez wydziaty produkcyjne zapotrzebowania
na materialy pretowe oraz odlewy if odkuwki
wtasne i z kooperacji jest obowigzkiem Dziatu
Zaopatrzenia, Kuzni i Odlewni.

Zadaniem magazynow oraz wydziatéw, za-
opatrujacych bezposrednio nastepne ogniwa
produkcji, jest przygotowanie materiatow odpo-
wiednio do potrzeb produkcji i do wydania
w ilosciach i terminach okreslonych w planie.
Dla osiggniecia tego celu magazyny i wydziaty
zaopatrujace winny systematycznie $ledzi¢ za-
potrzebowanie wydzialbw i jego pokrycie.
W przypadku braku pokrycia magazyny winny
interweniowa¢ we wtasciwych komdrkach za-
ktadu a mianowicie: (1) odnos$nie odlewdéw i od-
kuwek produkcji wtasnej w Dziale Produkcii,
(2) odnosnie materiatow pretowych, oraz od-
lewow i odkuwek z kooperacji w Dziale Zaopa-
trzenia.

Wydziaty zaopatrujgce bezposrednio nastepne
ogniwa produkcji w czesci i podzespoly czescio-
wo obrobione, winny tak ustawia¢ produkcje

tych czesci, aby catkowicie zabezpieczy¢ po-
trzeby odbiorcow.
Zapisy, dotyczgce dostaw zrealizowanych

prowadzag zaréwno dostawcy, jak i odbiorcy
materiatow.

Zapisy te polegaja, na wykreslaniu z planu
dostaw zrealizowanych i wpisaniu w rubryce
zaplanowanej dostawy (obok przekreslonego

znaku X) numeru dowodu pobrania materiatu
(Rw), dotyczacego danej dostawy. W przypadku
uzasadnionych wyprzedzeh w stosunku do ter-
minu dostawy nalezy wykresli¢ najblizszg ko-
lejng dostawe, wpisujgac réwnoczesnie numer
dowodu Rw.

W przypadku pobierania materiatéw ponad
plan, ilosci ponadplanowe winny by¢ réwniez
rowne wielkosci zuzycia na serie lub stanowié
jej wielokrotnos¢. Pobranie i wydanie tych
ilosci odnotowuje sie drogg wpisu numeru do-
wodu pobrania pod datg pobrania.

M ateriaty objete planem wydaje sie w nor-
malnym trybie.

Ze wzgledu na konieczno$¢ zabezpieczenia
wykonania planéw produkcji w normo-godzi-
nach, w przypadku zaburzen w normalnym
rytmie produkcji wydziatu (dorazny brak nie-
ktérych materiatbw, awarie maszyn itp.) do-
puszcza sie wydawanie przez magazyny i wy-
dzialy zaopatrujgce ilosci dodatkowych wielko-
Sci 1 serii. llosci dodatkowe wydaje sie rowniez
w normalnym trybie.

O wydaniu materiatow, przekraczajgcych
zuzycie planowane plus ilosci dodatkowe, de-
cyduja upowaznione przez Dyrekcje odpowied-
nie organy administracji przemystowej.

Wydzialy pobierajace materiatly ponad plan,
odliczajg je przy sporzadzaniu planu na mie-
sigc nastepny. Odliczaniu podlegaja zaréwno
ilosci dodatkowe, wydawane w normalnym
trybie, jak i materialy, wydawane ponad plan
na zlecenie upowaznionych komoérek zaktadu.

Aleksy Pluta

PORADNIA DLA RACJONALIZATOROW

Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu — Zaktad
Srodkéw Technicznych Pracy Biurowej zorganizowat Porad-

nie dla Racjonalizatoréw w
technicznych usprawniajgcych

(i ogéing).

Do zadan Poradni nalezy:

zakresie

metod i Srodkow
administracje gospodarczg

(1) pomaganie racjonalizatorom w znalezieniu wtasciwego
rozwigzania pomystow racjonalizatorskich przez roz-
patrywanie ich celowosci i zasiegu praktycznego za-
stosowania, przez usuniecie ewentualnych niedocigg-
nie¢ i brakéw oraz przez wskazanie poprawek i uzu-

petnien;

(2) opiniowanie projektow

racjonalizatorskich;

(3) pomoc w zakresie literatury i bibliografii;
(4) udzielanie porad w zakresie podstaw prawnych i prze-
pisbw, normujgcych sprawy zwigzane z racjonaliza-

torstwem.

Poradnia miesci sie w lokalu przy ul. Szpitalnej 8 i czyn-
na jest w dni powszednie (z wyjgtkiem sobo6t) od godz. 15— 18.
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D Y S K

A. Zwieriew

O jednosci przedmiotu ekonomiki branzowej
1 ekonomiki przedsiebiorstwa

KRESLENIE przedmiotu ekonomik branzo-

wych ma obecnie wielkie znaczenie. Wiek-

szo$¢ autoréw artykutéw opublikowanych

w pismie ,Woprosy Ekonomiki* uwaza, ze

ekonomiki branzowe powinny bada¢ prze-

* jawianie sie og6lnych praw ekonomicznych

w konkretnej gatezi produkcji spotecznej, jak: w prze-
mys$le, rolnictwie, transporcie itp.

Np. P. Chromow pisze, ze przedmiotem ekonomiki
branzowej jest badanie ,obiektywnych prawidtowos$ci
ekonomicznych odzwierciedlajgcych proces rozwoju
ekonomicznego tej lub innej galezi gospodarki“. Na-
stepnie Chromow wysuwa nastepujagcg teze: ,Bada-
nie iorm przejawiania sie ogdlnych prawidtowos$ci so-
cjalistycznej ekonomiki w danej gatezi produkciji...
jest przedmiotem ekonomik branzowych" *. Towarzy-
sze Gotlober i Gansztak rozszerzajg tre$¢ przedmiotu
ekonomiki poszczeg6lnych gatezi gospodarki narodo-
wej i uwazaja, ze ekonomiki branzowe badajg nie tyl-
ko ,konkretne przejawy ekonomicznych praw socja-
lizmu w kazdej poszczegdlnej gatezi, ktére uwarun-
kowane sag przez jej specytike”, lecz takze ,uogélnia-
ja praktyke zarzadzania gateziami socjalistycznej go-
spodarki narodowej2

W ten sposéb wiaczajg oni do tresci ekonomik bran-
zowych badanie polityki ekonomicznej.

Pomimo tego, ze wspomniani autorzy uporczywie
podkreslajg konieczno$¢ badania konkretnych przeja-
wow ogoélnych prawidtowos$ci, specytiki gatezi itp. nikt
z nich nie wyjasnia co nalezy rozumieé¢ przez galaz
gospodarki narodowej, gataz produkcji itp. Jedynie
tow. Chromow stwierdza, ze gaigZz jest to ,okre$lona
ilo§¢ przedsiebiorstw przemystowych, ktérych wspol-
na cecng jest wytwarzany (lub wydobywany) produkt,
jednorodno$¢ uzywanego surowca, lub charakter pro-
cesu technologicznego“ 3 Takie okres$lenie, by¢ moze
wystarczytoby w instrukcji ewidencji statystycznej
lecz jest niewystarczajgce do analizy ekonomicznej
i nic nie wyjasnia.

W. |. Lenin, méwigc o spotecznym podziale pracy,
wykazal, ze ,przemyst przetwérczy r6zni sie od su-
rowcowego i kazdy z nich dzieli sie na mniejsze gru-
py i podgrupy. Tendencjg tego podziatu jest wyodreb-
nienie gatezi przemystu wytwarzania nie tylko kazdego
poszczegblnego produktu, lecz nawet kazdej osobnej
czesci produktu; i nie tylko wytwarzanie produktu,
lecz nawet poszczeg6lne operacje celem przygotowania
produktu do uzytkowania--4

Ustalono tu wyraznie, ze podzial przemysiu na
grupy i podgrupy polega na wydzieleniu poszczegdl-
nych gatezi produkcji spoteczne.,, na podziale wedtlug
sposobéw  wytwarzania poszczegb6lnego produktu,
osobnej czesci produktu, a nawet odrebnej operacji
dla przygotowania produktu do uzytkowania.

Marks charakteryzowat proces pracy jako stosunek
cztowieka do przyrody, jako celowg dziatalno$¢ czto-
wieka ,ktéry jest dla niego prawem okre$lajgcym,
spos6b jego dziatania“ 5 Gataz produkcji taczy te za-

* Ttumaczenie artykutu z nr 6 ,Woproséw Ekonomiki*
(1953 r.). Tytut oryginatu brzmi: , O predmietie ekonomiki
otrasli i predprijatija i ich jedinstwie“. Artyku} ten jest
dalszym ciggiem dyskusji jaka toczy si¢ w Zwigzku Radzie-
ckim na temat okredlenia przedmiotu i tresci ekonomik
branzowych. Wykaz zamieszczonych artykutéw dotyczacych
tej dyskusji zamiesciliSmy w Nr 9 ,Ekonomiki i Organiza-
cji Pracy" str. 421. Ttumaczyt W. Majewski.

1,Woprosy Ekonomiki“ Nr 7, 1952, str. 48.

! ,Ekonomika i Organizacja Pracy"™ Nr 11, 1952, str. 504.

1,Woprosy Ekonomiki“ Nr 7, 1952, str. 52

‘*W. I. Lenin — Soczinienija, tom 3, str. 15

1Karol Marks — Kapitat, tom | Warszawa 1951 r., str. 189,

ktady,, ktére wytwarzajg jednakowy produkt lub jed-
norodne produkty. Naturalnie, ekonomika poszczegél-
nej gatezi winna przede wszystkim bada¢, jak prze-
biegatl proces wyodrebnienia danej galezi produkciji
spotecznej, jaki jest jej stan obecny i perspektywy
rozwoju, jako odrebnej samodzielnej galezi pracy
spotecznej.

Lecz nie tylko to moze by¢ przedmiotem badania
samodzielnej gatezi nauki.

Tow. Stalin uczy, ze ,zjawiska spoteczne maja, précz
tego co jest wspoélne, swoje cechy specyficzne, ktére
r6znig je od siebie i ktére sg dla nauki najwazniej-
sze" 6. Tak wiec, istnienie odrebnych ekonomik po-
szczegoblnych gatezi, jest usprawiedliwione tylko wte-
dy, jezeli kazda, z nich posiada swoje specyficzne wta-
Sciwosci przejawiania sie praw ekonomicznych. Nie-
stety, zaden z autor6w nie podaje, na czym polega
specyfika przejawiania sie ogdlnych praw w kazdej
gatezi. Specyfika gatezi polega przede wszystkim na
tym, co ona produkuje: Czy przedmioty do bezposred-
niego osobistego uzytkowania, czy tez przedmioty na
potrzeby produkcji, czy dana gataz nalezy do grupy A,
czy do grupy B. To wtasdnie okre$la jej role w spotecz-
nei produkcji, zaleznie od tego ustalone sg réwniez
perspektywy jej rozwoju.

Historia powstania i rozwoju galezi, jej geneza wy-
jasnia, na przyktad, jaka z form wtasnosci panuje
w tej czy innej gatezi. Lecz daleko wieksze znaczenie
dla charakterystyki kazdej gatezi ma specyfika pro-
cesu pracy. Cztowiek korzysta ,z mechanicznych, fi-
zycznych i chemicznych wtasnos$ci rzeczy, azeby jako
narzedzia swei potegi zmusi¢ je do zgodnego z jego
celem oddzialywania na inne rzeczy* 7 Te wtasciwo-
Sci okreslajg specyfike ekonomiki gatezi. Tak np.,
przy produkcji energii elektrycznej jako przedmiotu
pracy, wykorzystuje sie ,dane przez nature przedmio-
ty pracy“ (Maks) lub produkty przemystu wydobyw-
czego.

Wiasciwosciag przemystu maszynowego jest to, ze
przedmioty pracy sa tu zawsze produktami pracy
innych gatezi przemystu.

Niewatpliwie, pod tym wzgledem kazda galagz posia-
da swoje wilasciwoséci, chociaz wiasciwosci te nie wy-
kluczaja og6lnego twierdzenia, ze przedmiot pracy
moze byé albo ,surowcem®, albo ,danym, przez przy-
rode przedmiotem pracy“. Jeszcze wigeksze znaczenie
ma rozréznienie $rodkéw pracy i tych mechanicznych
oraz chemicznych wtasciwosci rzeczy, ktére sa wyko-
rzystywane w procesie pracy.

| wreszcie, taka wtasciwo$¢é produkcji tej czy innej
gatezi, jak jej podzielno$¢ i wynikajagce z tego powodu
r6znice w okresie roboczym, sg tez jedng z cech réz-
nigcych jedng gataz od innych. Na przyktad, dla
wszystkich gatezi przemysiu maszynowego, przemystu
odziezowego itp., cechg charakterystyczng jest brak
podzielno$ci produktu.

Nie wolno twierdzié¢, ze ekonomiki branzowe bada-
ja tylko wtasciwos$ci przejawienia sie ogdélnych praw
ekonomicznych w konkretnej gatezi produkcji spotecz-
nej; niewatpliwie, powinny one bazowaé na ogdélnych
prawach ekonomicznych, to jest na prawach, ktére
bada ekonomia polityczna. Jak wiadomo, prawa dia-
lektyki — to nie tylko prawa ludzkiego poznania, ale
i prawa $wiata obiektywnego, ale nikomu nie przyj-

«J. W. Stalin — Marksizm a zagadnienia jezykoznawstwa.
Ksigzka i Wiedza, Warszawa 1950 rok, str. 33.
1Karol Marks — Kapitat, tom X, Warszawa 1951 rok, str. 190.
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dzie na mys$l okresla¢ ekonomie polityczng jako nauke,
ktéora bada konkretne, przejawianie sie¢ praw dialekty-
ki w ekonomicznych stosunkach produkcji miedzy
ludzmi. Takie okre$lenie zwezitoby, sprowadzitoby do
zera znaczenie ekonomii politycznej jako nauki, prze-
ksztatcajagc ja w zbiér przyktadoéw, ilustracji w celu
potwierdzenia praw dialektyki materialistycznej.
Niektérzy radzieccy ekonomisci przeciwstawiajag
ekonomike przemystu ekonomice; socjalistycznego
przedsiebiorstwa. Tow. Chromow czyni to wprawdzie
z pewnymi zastrzezeniami. Jego zdaniem ,dyscypling
pokrewna ekonomice przemystu jest ekonomika i orga-

nizacja produkcji*. Dalej moéowi on o organicznym
zwigzku miedzy problemami ekonomicznymi danej
gatezi i ekonomicznymi problemami przedsiebiorstw

danej gatezi8

Towarzysze Gotlober i Gansztak uwazajg, ze ekono-
mika galezi i ekonomika przedsiebiorstwa sg réznymi
dyscyplinami,, ze ekonomika przedsiebiorstwa wykry-
wa konkretne formy przejawiania sie ogdélnych praw
socjalizmu w danym przedsiebiorstwie.

Nalezy pamietaé, zaznacza Chromow, ze galgz skta-
da sie z przedsiebiorstw i ,nie mozna przeprowadzié¢
Scistej granicy miedzy problemami ekonomicznymi
danej gatezi, a problemami przedsiebiorstw tej galezi.
Sa one organicznie z sobg powigzane i moga by¢ tylko
sztucznie dzielone w programach wyktadow" 9

Mozna wiec postawi¢ pytanie, po co ,sztucznie"
rozdzielaé w programach wyktadéw to, co jest orga-
nicznie z soba zwigzane? Jest rzecza jasng, Ze prze-
ciwstawienie pojecia ekonomiki przedsiebiorstwa eko-
nomice gatezi produkcji spotecznej, na przyktad, eko-
nomice oddzielnej gatezi przemystu, jest Sztuczne,
gdyz przedmiot badan tych dwu dyscyplin jest ten
sam.

Nie jest rzeczg trudng réwniez okresSlenie konkret-
nej treéci przedmiotu badania poszczegélnych ekono-
m ik branzowych. Najpierw nalezy ustali¢, czym r6znig
sie poszczeg6llne ekonomiki branzowe od ekonomii
politycznej.

Oczywiscie, ze przedmiotem badania ekonomii poli-
tycznej sg prawa spotecznej produkcji i podziatu doébr
materialnych, niezaleznie od konkretnych wtasciwo-
§ci poszczeg6blnych proceséw pracy, niezaleznie od
konkretnych wtasciwos$ci poszczegdlnych gatezi pro-
dukcji spotecznej. Przedmiotem ekonomik branzowych
jest badanie wtasciwos$ci przejawiania sie praw eko-
nomicznych w poszczeg6lnych gateziach produkecji
spotecznej, uwarunkowanego specyfikg proceséw
pracy.

Ekonomia polityczna ustala, ze produkcja spoteczna
dzieli sie na produkcje $rodkéw produkcji i produkcje
Srodk6w spozycia i, ze pierwszej z nich, przy rozsze-
rzonej reprodukcji witasciwe jest.szybsze tempo ro-
ZWoju.

Ekonomika branzowa, na przykitad, ekonomika prze-
mystu wykazuje, W jakim stosunku pozostajg miedzy
soba galezie przemystu, jakie konkretnie gatezie na-
lezg do pierwszego, jakie do drugiego dziatlu, jaki jest
wzajemny stosunek miedzy poszczeg6lnymi gateziami
przemystu, miedzy przemystem a innymi gateziami
produkcji spotecznej.

Ekonomia polityczna wuczy, ze oszczedno$¢ czasu
uzyskuje sie z oszczednoSci pracy zywej i uprzedmio-
towionej. Lecz oszczedno$¢ pracy przejawia sie w roz-
nego rodzaju produkcji. W rolnictwie, na przyktad,
oszczedno$¢ pracy uzyskuje sie dzieki zwiekszeniu
urodzaju, nalezytemu stosowaniu poszczeg6inych
upraw itp;, w przemysle maszynowym m w rezulta-
cie ulepszenia konstrukcji poszczeg6lnych czesci,
zmniejszenia wagi poHabrykatéw, ulepszenia rozkro-
ju blachy itp.; w produkcji chemicznej — w wyniku
zwiekszenia uzysku produkcji w stosunku do ilosci
zuzytego surowca. Czyz nie jest jasnym, ze te szcze-
go6lne cechy odrézniajgce przedmiot badan poszczegél-
nych ekonomik branzowych, majg swoje podtoze prze-
de wszystkim w wtasciwos$ciach réznych proceséw
pracy, we witasciwoséciach trzech podstawowych jego
elementow.*

8 ,Woprosy Ekonomiki“ Nr 7, 1952, str. 56 i 57.
* Tamze, str. 57.
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Nie moze by¢ dwu naukowych dyscyplin — ekono-
miki branzowej i ekonomiki przedsiebiorstwa. Jest to
podzial catkowicie sztuczny. Ekonomike przedsiebior-
stwa rozumie sie zwykle jako organizacje i planowa-
nie pracy przedsiebiorstwa (np. W. Gotlober i W.
Gansztak podajg pie¢ zadan ekonomiki socjalistycz-
nego przedsiebiorstwa, przemystowego, z ktoérych czte-
ry nalezg do zagadnien organizacji i planowania, za-
rzadzania i kierowania produkcjg). Czyz nie- stuszniej
jest nazywac rzeczy po imieniu i méwi¢ o organizaciji,
planowaniu i zarzgdzaniu przedsigebiorstwem? Lecz
wszystkie te zagadnienia moga by¢ prawidlowo roz-
wigzane tylko na podstawie badan ekonomicznych
wtasciwosci gatezi. Jezeli ekonomika branzowa bedzie
rzeczywiscie bada¢ witasciwosci przejawiania sie
ogdblnych praw ekonomicznych w danej gatezi przemy-
stu, uwarunkowane specyfikg proceséw pracy w da-
nej gatezi, to zadania organizacji i planowania gatezi
i poszczeg6binych przedsiebiorstw beda duzo tatwiej-
sze do rozwigzania.

Catkowicie stusznym jest rozdzielenie tych dwéch
dyscyplin — ekonomiki gatezi oraz organizacji i plano-
wania gatezi.

Jezeli niemozliwym jest wylgczenie z tresci ekono-
miki branzowej jakiej$ izolowanej ekonomiki przed-
siebiorstwa, to nie tylko mozna ale i trzeba rozgra-
niczy¢ ekonomike branzowg i przedsiebiorstwa od ich
organizacji i planowania.

Organizacja i planowanie galezi i przedsiebiorstwa
to catoksztatt najbardziej racjonalnych sposobéw i me-
tod kierowania galeziag i przedsiebiorstwem. Tres¢

i formy organizacji i planowania gatezi i przedsiebior-
stwa sa rozne, chociaz sg wzajemnie powigzane. .

Jest rzeczg niezmiernie wazng poglebienie badan
w zakresie problemoéw ekonomiki poszczegdélnych ga-
tezi. W pracach, dotyczacych ekonomiki poszczeg6l-
nych gatezi gospodarki narodowej, znajduje sie nie-
jednokrotnie wiele faktéw, powtarzajg sie poszczegol-
ne twierdzenia ekonomii politycznej, wyjasniajg sie
tezy i zasady naszej polityki gospodarczej.

Jednakze przytoczone fakty — zwykle sa tylko ilu-
stracjami a brak jest konkretnej analizy ekonomicz-
nej.

Autorzy prac, dotyczacych konkretnej ekonomiki,
obawiajg sie ustala¢ jakichkolwiek zaleznosci, a tym.
bardziej prawidtowos$ci, duzo za to méwig Q poste-
pie technicznym w danej gatezi, o podstawowych kie-
runkach rozwoju techniki itp. nie analizujgc jednak
wynikow zastosowania nowej techniki. Z takim sa-
mym skutkiem wiadomos$ci te moga byé podawane
(i sa podawane) w specjalnych kursach technologii.

W pracach na temat zagadnien ekonomiki przemy-
stu wiele jest ogdélnych rozwazan o koncentracji pro-
dukcji w przemy$le ZSRR, o walce z gigantomania,
tworzeniem kombinatéw w przemys$le, lecz brak jest
konkretnej analizy tych warunkéw, ktére okreslajg
wielko$¢ przedsiebiorstwa, jego skitad, granice specja-
lizacji ,tgczenia poszczegdbinych rodzajow produkcji.
A przeciez taka analiza jest niezbedna dla prakty-
kéw. Analiza taka jest im potrzebna chociazby do
projektowania nowych zaktadow.

Przy opracowaniu wszystkich zagadnien, sktadajg-
cych sie na tres¢ ekonomiki branzowej, niezmiernie
waznym jest prawidtowe okre$lenie pojecia gatezi.

Jezeli pojecie to dostatecznie $ciSle okre$la takie
podstawowe gatezie gospodarki narodowej, jak prze-
myst, rolnictwo itp., to nie mozna tego powiedziec
0 poszczegdblnych gateziach przemystu.

Klasyfikacja galezi przemystu jest niedostatecznie
opracowana. Tym zagadnieniem wiecej zajmujg sie
ekonomisci - statystycy, niz ekonomisci, pracujacy
w dziedzinie konkretnych ekonomik. A bez okresle-
nia pojecia gatezi, nie moze by¢ powaznej, naukowej
pracy w dziedzinie ekonomiki gatezi.

Ekonomiki galezi powinny sta¢ sie konkretnymi dy-
scyplinami. Powinny one badaé¢ ogdélne prawa rozwoju
gatezi jako czesci spotecznej produkcji, wtasciwosci
przejawiania sie ogodlnych praw ekonomicznych w da-
nej gatezi, uwarunkowane specyfikag procesu pracy
gatezi, jej miejscem w ogdélnym systemie gospodarki
narodowej.
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Nomogram do obliczania
ilosci potrzebnych obrabiarek

hcac obliczy¢ ilos¢ obrabiarek,
Cpotrzebna, do wykonania pewne-
go zadania produkcyjnego (operaciji),
rozpoczynamy od ustalenia liczby
maszynogodzin kalkulacyjnych, kté-
re nalezy przerobi¢ w pewnym okre-
sie czasu, zazwyczaj miesiecznym. W
tym celu postugujemy sie wzorem:

T=p.t

We wzorze tym oznaczajg:

T — szukana ilo§¢ maszynogodzin
miesiecznie,

p — przewidziana produkcja
sztuk miesiecznie,

t — czas przewidziany na jedna
sztuke w godzinach (utam-
kach godziny).

Teoretycznie potrzebnag ilos¢ obra-

Ali> B 20 250
% wyrobienia

normy N

biarek wyrazimy nastepujagcym wzo-
rem:

T

A —
z.g

We wzorze tym oznaczajg:

“t — teoretycznie potrzebna ilos¢
obrabiarek,

z — ilos¢ zmian,

g — godzin miesiecznie na jedna
zmiane.

Normalnie przyjmujemy, ze ilo-

czyn z . g réwna sie 390 godzinom,
to znaczy ze obrabiarka powinna
pracowac¢ przez dwie zmiany po 195
godzin miesiecznie (przecietne w 1952
i 1953 r. wynoszg odpowiednio 194,8
i 194,3 godzin).

Jest oczywiste, ze teoretycznie obli-
czona ilo§¢ maszyn nie bedzie zgod-
na z potrzebami rzeczywistymi, gdyz

podane wzory nie wuwzgledniaja
wplywu diaéch czynnikéw: Srednie-
go wyrobienia normy i procentowe-
go wykorzystania obrabiarek. Wptyw
tych czynnikbw na rzeczywiscie po-
trzebng liczbe obrabiarek jest naste-
pujacy:

We wzorze tym oznaczaja:

nr — rzeczywiscie potrzebna ilos¢
obrabiarek,

nt — patrz wyzej,

M — procent wykorzystania ob-
rabiarek,

N — procent wyrobienia normy,

Mimo, ze wz6r ten jest prosty, po-
stugiwanie sie nim staje, sie ktopotli-
we przy przeliczaniu szeregu alter-
natyw dla ré6znych wartosci M i N.
Zadanie to uproscimy, postugujac sie
nomogramem (rys. 1), ktéry pozwala
na tatwe przejscie od wielkosci nj na
wielkos¢ nr dla ré6znych wartosci M
i N. Na nomogramie podano przy-
ktad (punkty Ait A2 A3, A), z kt6-
rego wynika, ze przy 140°0 $redniego

B 50

-% w/ijkorzyifama maszyn
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wyrobienia normy i 85°%0 wyklorzy-
stania maszyn zamiast teoretycznie
potrzebnych 16 obrabiarek wystarczy
ich 14 (Scisle 13,5).

Ten sam nomogram pozwala na ta-
twa analize czesto napotykanych sy-
tuacji, gdy pewien wydziat produk-
cyjny nie wykonuje planu z powodu
rzekomego braku obrabiarek pewnej
grupy. Rozpatrzmy to na przyktadzie
(patrz rys. 1).

Zatézmy, ze rozpatrywany wydziat
produkcji przerabia miesiecznie 3900
godzin kalkulacyjnych na dwunastu
tokarkach, ktére sg zdaniem kierow-
nika wydziatu catkowicie obcigzone.
Zatozmy dalej, ze przecietne wyro-
bienie wynosi na tych tokarkach
160°/0. Poniewaz 3900 godzin kalkula-
cyjnych odpowiada w teorii 10 obra-
biarkom, znajdziemy z nomogramu
punkty (Bj, B2, B3, BJ, ze wykorzy-
stanie 12 tokarek, wykonujgcych to
samo zadanie przy 160°lo wyrobienia
normy, wynosi tylko 53,5°0, co jest
oczywiscie niedopuszczalnie mato.

Opisany tok postepowania moze
rowniez doprowadzi¢ do odmiennych

wnioskéw. Nastgpitoby to np. wéw-
czas, gdy omawiany w ostatnim
przyktadzie warsztat rozporzadzat
tylko 6 tokarkami. tatwo sprawdzic,
ze w takim przypadku linia pozioj
ma, wyprowadzona z punktu B2, nie
przecietaby sie z linig 6 obrabiarek
w obrebie prawego pola nomogramu.

W takich przypadkach istniejg, jak
wiadomo nastepujgce $rodki zarad-
cze: (a) powiekszenie ilosci obrabia-
rek w oparciu o dotychczasowe nor-
my i (b) podwyzszenie norm (np. dro-
ga usprawnien technologicznych)
przy pozostawieniu dotychczasowej
ilosci obrabiarek.

Jezeli w obu przypadkach zatozy-
my ten sam procent wykorzystania
obrabiarek, wynoszacy 85, woéwczas
staniemy wobec koniecznos$ci dodat-
kowego zdobycia 2 tokarek (przypa-
dek a) badz tez podwyzszenia pro-
centu wyrobienia normy ze 160 na
200°/0o. Pozostawiamy czytelnikowi
sprawdzenie, w jaki spos6b dane te
zostaly odczytane z nomogramu.

Jan Tuszynhski

O usprawnienie dziatalnosci
zaktadow przemystowych

W zwigzku z rozpoczetag akcja
opracowania planéw produk-
cyjnych na rok 1954 stajg sie niezwy-
kle aktualnymi dla naszego przemystu
wytyczne XV III Wszechzwigzkowej
Konferencji WKP(b) w sprawie or-
ganizacji planowej i rytmicznej pra-
cy w przemys$le radzieckim. Wy-
tyczne te rozpracowane pdzniej przez
Trzecia Wszechzwigzkowg Konferen-
cje w sprawie operatywnego wew-
natrzzaktadowego planowania pro-
dukcji przedstawiatyby sie w odpo-
wiedniej transpozycji stosownie do
sytuacji w naszym przemys$le {a wiec
z uwzglednieniem obecnie przepro-
wadzanych zmian w organizaciji
przedsiebiorstw) nastepujaco:

()Doktadne okres$lenie profilu pro-
dukcyjnego kazdego zaktadu winno
nastgpi¢ droga prawidtowego, tech-
nicznie uzasadnionego rozdziatu no-
menklatury wyroboéw, przy czym
powinien by¢ zachowany postulat
statoSci tej nomenklatury w grani-
cach celowos$ci panstwowej. Czyn-
noséci te powinna poprzedzi¢ kon-
trola realnos$ci wskaznik6wmz lat po-
przednich oraz obliczen zdolnosSci
produkcyjnej (przepustowos$ci urza-
dzen i powierzchni produkcyjnych)
oraz kontrola jej wykorzystania w
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powigzaniu z terminami kalendarzo-
wymi (dysproporcje w produkcji,
waskie gardta itp.).

2) Planowanie przygotowania
technicznego produkcji mozna utat-
wi¢ przez: (a) rozszerzenie normali-

WARUNKI

zacji (wyrobow, czesci, przyrzadow,
narzedzi, materiatow), (b) typizacje
proceséw technologicznych czesci
podobnych, (c) terminowe i sprecyzo-
wane planowanie materialowe (nor-
my i normatywy materialowe, har-
monogramy dostaw w zwigzku z
uruchamianiem zlecen itp.).

3) Wprowadzanie
specjalizacji w zakresie produkciji
wyrobéw, zespotdéw, czesci itp. win-
no nastepowacé droga:

coraz

(a) produkcyjno-organizacyjna: na-
stawienie oddzialbw na pewien typ
produkcji lub na okres$long forme
rytmicznej pracy, stworzenie przed-
miotowych oddzialbw z zamknigetymi
cyklami produkcyjnymi, specjalizacja
stanowisk roboczych (gniazda, linie
obrébcze), organizacja wielowarszta-
towosci, stosowanie nowoczesnych
przodujagcych form organizacji pra-
cy;

(b) inwestycyjng: przebudowa, roz-
budowa i modernizacja urzadzen
(przy czym nalezy pamietaé, ze zmia-
ny w nomenklaturze wyrobéw de-
zaktualizujg plany inwestycyjne zbu-
dowane na pierwotnych listach no-
menklaturowych).

Specjalizacja produkcyjna winna
wigza¢ sie z szerokim stosowaniem
wielkoseryjnej metody produkcji w
pracach matoseryjnych i jednostko-
wych przez:

(@) dobér jednorodnych pod wzgle-
dem technologicznym prac w celu
grupowego ich rozpoczynania i rea-
lizacji (a tym samym dla dalszego
specjalizowania produkcji),

PRENUMERATY

NA ROK 1954

Zamoéwienia na prenumerate Ekonomiki i Organizacji Pracy na rok 1954 beda
realizowane jedynie na warunkach peinych przedptat.

Wszystkie zamoéwienia i
lub przez swoich listonoszy
do dnia 10 grudnia 1953 r.

Jedynie instytucje,
,podleg ych jednostek wg

urzedy i przedsigbiorstwa zamawiajgce
rozdzielnika i

rzedptaty na rok 1954 nalezy kierowaé¢ bezposrednio
o urzedéw pocztowych w nieprzekraczalnym terminie

prenumerate dla

optacajgce ja z kredytéw centralnych

szerszej

moga zamoéwienia kierowaé¢ bezposdrednio do PPK ,Ruch® nie p6zZniej jednak jak
do dnia 1 listopada 1953 r. Zamowienie na prenumerate roczng nalezy w tym
wypadku sporzadzi¢ w dwoéch egzemplarzach podajac tytutl zamawianego czaso-
pisma, ilo§¢ egzemplarzy, cene prenumeraty rocznej oraz ogé6lng sume catego za-
moéwienia. Zamowienie to nalezy ztozy¢é w Centralnej Ekspedycji PPK ,,Ruch*,
Warszawa, ul. Srebrna 12.

PPK ,Ruch“ po sprawdzeniu zamowienia, potwierdzi na kopii do dnia 20 li-
stopada 1953 r. przyjecie prenumeraty do realizacji, podajgc ostateczng sume na-
leznosci, ktdérg nalezy uregulowaé¢ do dnia 10 grudnia 1953 r. Ze wzgledu na to,
ze PPK ,Ruch” nie bedzie wystawia o faktury, potwierdzenie zamdéwienia postuzy
za podstawe do uregulowania naleznosci.

Prenumerate optaca¢ mozna wytacznie na przyszte okresy kalendarzowe. Nu-

mery wsteczne nie bedg dostarczane.

Wptat ani korespondencji w sprawie prenumeraty czasopism nie nalezy kie-
rowa¢ do Polskich Wydawnictw Gospodarczych ani do poszczegdlnych redakciji,
gdyz wszelkie sprawy zwiahzane z prenumeratg zatatwiajg jedynie listonosze,
urzedy pocztowe i PPK ,,Ruch®.

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE



(b) wtasciwe wyposazenie warszta-
tow umozliwiajace organizacje sta-
nowisk roboczych nawet przy okre-
sowo zmienianych zadaniach produk-
cyjnych (stoty, po6tki na czesci, na
narzedzia, woézki i inne urzadzenia
utatwiajgce manipulacje przy pro-
dukeciji).

(4) Nalezy przewidzie¢ rozszerze-
nie kooperacji zaktadéw w oparciu
0 zasade specjalizacji poszczegol-
nych zaktadéw, przy czym nalezy u-
nika¢ niecelowej ftacznosci produk-
cyjnej (zbyteczne przewozy, wzajem-
ne utrudnienia stosunkéw operatyw-
nych zaktadéw wynikajgce z ich koo-
peraciji itp.).

Opanowanie dziatalno$ci koopera-
cyjnej zaktadéw przez komérki koo-
peracji na wyzszych szczeblach kie-
rownictwa przemystowego moze na-
stgpi¢ tylko przez,wprowadzanie i u-
lepszanie operatywnego regulowania
wykonawstwa kooperowanych zlecen
(oznacza to przejScie ze stosowanej
dzi§ powszechnie metody doraznych
dyspozytorskich interwencji na meto-
de planowej ingerencji o charakterze
perspektywicznym).

(5) Podniesienie dziatalnosci pro-
dukcyjnej zaktadéw moze nastapic
przez oparcie tej dziatalnosci na za-
sadzie jednolitego planu bedacego
podstawa harmonijnego systemu mie-
siecznych zadan programowych i
harmonograméw produkcji zaréwno
dla zaktadoéw, jako catosci, jak tez
1 dla wszystkich oddziatow, dziatow
i innych organéw Kkierujgcych pro-
dukcjg. Jest to droga wprowadzania,
rozszerzania i stalego wzmacniania
dziatalnosci komoérek planowania
warsztatowego.

Poziom planowania warsztatowego
nalezy podnie$s¢ droga przeszkolenia
pracownikéw planowania (w ramach
resortow lub centralnych zarzadow)
oraz przez odpowiednie zorganizowa-
nie form, metod i organizacji ich
pracy (instrukcje, regulaminy, wzo-
ry typowych systeméw planowania,
ustalenie zasad organizacji planowa-
nia, wskazanie Srodkéw techniki or-
ganizacji pracy, planowania itp.).

W pracy komoérek planowania
warsztatowego nalezy wprowadzic¢
czynno$ci operatywnego przygoto-

wania produkcji przez zabezpieczanie
stanowisk roboczych w poé6tfabrykaty,
materiaty i surowce, narzedzia i po-
moce warsztatowe, wyposazenie, do-
kumentacje techniczng itd. Nalezy
Przyja¢ za zasade, ze ustalane przez
Planowanie warsztatowe zadania o-
Peratywne produkcji winny obejmo-
waé zobowigzania zalogi z tytutu
socjalistycznego wspéizawodnictwa.

Pogtebianie metod ewidencji prze-
biegu produkcji doprowadzi do ma-
ksymalnej niezawodno$ci i doktad-
nosci danych ng wszystkich etapach
produkcji: uruchamianie zlecen (ma-
teriaty, oprzyrzagdowanie), wykonaw-
stwo (obrébka i kolejno$¢ jej faz),
przekazanie wykonanych wyroboéw
(kontrola, zdanie do magazynu).

W zwigzku z powaznymi trudno$-
ciami w pracy komoérek planowania
warsztatowego (problem kadr, uspra-
wnienie organizacji i techniki plano-
wania) oraz dla zwigkszenia koordy-
nacji w pracy poszczego6lnych oddzia-
téw produkcyjnych nalezy organiza-
cje planowania warsztatowego na za-
ktadach matych i $rednich utrzymac¢
nadal na zasadzie centralizacji pra-
cy operatywno-planowej. Obok pla-
nowania warsztatowego produkecji
nalezy wprowadzi¢ operatywne pla-
nowanie na oddziatach pomocniczych.

(6) W zakresie gospodarki'materia-
towej stojg zadania: podniesienie o-
peratywnej kontroli zuzycia materia-
téw produkcyjnych oraz wtasciwego
planowania zaopatrzenia materiato-
wego z odpowiednim wyprzedze-
niem wyliczonym kalendarzowo w
oparciu o cykle produkcyjne (serii,
zespotéw, czesci).

(7) Realizacje planéw produkcyj-
nych zapewni wzmocnienie stuzby
dyspozytorskiej majacej na celu nie
tylko realizacje zadan biezacych ale
takze zapewnienie rytmicznej pracy
nad realizacjg zadan przysziych o-
okres6w (dysponowanie perspektywi-
czne). W zwigzku z tym koniecz-

nym jest potagczenie kierownictwa
planowania warsztatowego z funkcja
dyspozytorska w jednym organie.

(8) Z powyzszych zadan
kwentnie wynika koniecznos$¢ silnej
obsady komoérek organizacji na
wszystkich szczeblach w celu zape-
wnienia doktadnego opracowania
wtasciwej dla konkretnego zaktadu
organizacji wytwarzania (statycznej
i dynamicznej) w zaleznosci od jego
profilu produkcyjnego, spotykanych
na nim typéw produkcji zaleznych
od poszczegdblnych rodzajow asorty-
mentéw, w zalezno$ci od stopnia dy-
namiki produkecji, specyfiki lokalnych
warunkéw produkcyjnych (wielko$¢
oddziatéw, park maszynowy, trans-
port, stopien specjalizacji) itp. Ko-
morki te powinny by¢ ilosciowo i ja-
kosciowo mocno obsadzone ze wzgle-
du na powazny ogrom pracy, jaka
je czeka. Powinny one wykorzysta¢
dosSwiadczenia i osiggnigecia organiza-
cyjne przemystu radzieckiego oraz
doswiadczenia Instytutu Ekonomiki
i Organizacji Pracy, ktére odpowie-
dnio usystematyzowane i rozpo-
wszechniane utatwig im znalezie-
nie witasciwych rozwigzahn organiza-
cyjnych. :

Przy zachowaniu i realizacji przy-
toczonych powyzej wytycznych mo-
zemy mie¢ pewnos¢, ze zadania przy-
gotowania planéw produkcyjnych na
rok nastepny oraz przygotowania za-
ktadéw przemystowych do wykona-
nia tych planéw beda mialy zapew-
nione maksymalne szanse powodze-
nia.

mgr Zdzistaw Zgierski

O zastosowaniu metody inz. Kowalowa
w przemysle widkienniczym

Prace

zbiorowe.
Wydawnictwa Techniczne —

Ttum. z rosyjskiego. Panstwowe

Biblioteka Wtitb6kniarza.

Metoda inz. Kowalowa.. Warszawa 1952.

'VA7' ramach. Biblioteki Wtdékniarza
* * ukazalo sie 6 broszur omawia-
jacych stosowanie metody inz. Ko-
walowa w wazniejszych zawodach
we widékiennictwie. Sg to: (1) Organi-
zacja pracy przadek w przemysSle
bawetnianym. (2) Organizacja pracy
niedoprzadek w przemysle bawetnia-
nym. (3) Organizacja pracy prze-
wijaczek w przemys$le bawetnianym.
(4) Organizacja pracy tkaczek w
przemysle jedwabniczym. (5) Praca
tkaczki na kro$nie automatycznym
do baweiny. (6) Organizacja pracy
tkaczek na krosnach bawetnianych
z dolnym i g6érnym biciem.

Tematy te zostaly opracowane na
polecenie Ministerstwa Przemystu
Lekkiego ZSRR przez zespoly skila-
dajace sie z gtbwnego inzyniera od-
nos$nego Centralnego Zarzadu lub za-
ktadu przemystowego, naczelnika
dziatu kadr roboczych, dziatlu pracy
i ptacy, kierownika laboratorium,
inzynierow kilku zaktadéw pracy i
kierownik6w szkolenia zawodowego.
Wykorzystano takze materiaty Cen-
tralnego Instytutu Naukowo-Badaw-
czego Przemystu Bawetnianego.

Zamieszczone metody pracy zosta-
ty wybrane na podstawie badan inad
pracg przodownikéw z réznych za-
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konse-



ktadow i przedyskutowane na bran-
zowych naradach stachanowcéw, in-

struktorow i pracownikéw inzynie-
ryjno - technicznych poswieconych
metodom i doswiadczeniom pracy.

W kazdym opracowaniu podane sa
nazwiska przodownikéw, ktérych
prace analizowano oraz nazwiska ze-
spotu, ktéry te analize wykonat

Na tle istniejacej w tym przedmio-
cie literatury sg to publikacje bardzo
oryginalne. Dotychczas ukazywaty
sie przewaznie artykuty moéwigce o
celach, zadaniach i zaletach metody
i krétkie sprawozdania z przebiegu
jej stosowania. Publikacje IEIOP z
tego zakresu obejmujg wszechstron-
nie metodyke wprowadzania meto-
dy Kowalowa i naukowo jg opra-
cowujg. Gléwny nacisk w nich jest
potozony na sposéb dokonywania ba-
dan: na chronometraz, przeprowa-
dzanie obserwacji i na sposoby szko-
lenia. Przyktadowo opracowano tyl-
ko kilka zabieg6éw: trzy dla tkactwa
i dwa dla przedzalnictwa. Jednakze
do tej pory nie byto jeszcze takiej
publikacji, ktéra podawataby przo-
dujgce metody .wykonania wszyst-
kich czynnos$ci wykorzystujgc do-
Swiadczenia przodownikéw na szcze-
blu miedzyzakladowym. Z tego
wzgledu wydawnictwa tego rodza-
ju sa bardzo pozadane. Dobrze sie
stato, ze zostaly one udostepnione
czytelnikom polskim.

Wszystkie publikacje majg jedna-
kowy wyglad zewnetrzny, jednako-
wy uktad rozdziatow i obejmuja je-
dnakowy nastepujacy zakres zagad-
nien:

(1) Charakterystyka kwalifikacji:
zakres wiadomosci technicznych obo-
wigzki, prawa i odpowiedzialnos¢
pracownikéw danego zawodu.

(2) Organizacja stanowiska robo-
czego: przodujgcy spos6b rozmiesz-
czenia potfabrykatéw, narzedzi i
materiatbw pomocniczych, przepisy
Obstugi stanowiska roboczego przez
robotnikb6w pomocniczych oraz po-
rzadek przyjecia i przekazania zmia-
ny. Najbardziej obszernie oméwiono
ten temat dla tkaczek i dla prza-
dek, gdzie poruszono sprawe wta-
Sciwego os$wietlenia, warunkéw hi-
gieniczno-sanitarnych i bezpieczen-
stwa pracy oraz urzadzen przeciwpo-
zarowych.

(3) Obstugiwanie maszyn i ich kon-
serwacja: regulamin konserwaciji i
Srodki zaradcze przeciw postojom
maszyn i ztemu ich funkcjonowaniu
tj. zrywnos$ci i wadliwej, produkciji.
W broszurze omawiajgcej organiza-
cje pracy przadki podano harmono-
gram konserwacji przedzarki przy
produkcji watku Nm12, osnowy

Nm40 opracowany w kombinacie

Kurowskim, przy produkcji osnowy
N m85 i watku Nm 16 z Ramienskiej

zajg bezpieczenstwu pracownikéw i
nie powoduja nadmiernego zmecze-
nia. Przy ich wyborze brano takze
pod uwage prawidlowos¢ z punktu
widzenia zachowania normatywoéw
technologicznych i racjonalnego wy-
korzystania maszyn.

Dla tkaczek zostaly opracowane
nastepujagce czynno$ci robocze: pu-
szczanie i zatrzymywanie krosna,
zmiane czobtenka, przygotowanie czé-
tenka, likwidacje jedno i wielonit-
kowyeh zrywoéw osnowy, zrywow
watku, zarabianie btedéw, wymiane
nicielnic, odpuszczanie i naprezanie
tkaniny, wyjmowanie tkaniny z kro-
sna i wigzanie weztéw dla krosien
z dolnym i goérnym biciem oraz dla
automatéw w przemySle bawetnia-
nym i jedwabniczym.

Dla przadek: zmiana cewek, li-
kwidacja zrywow przedzy, usunie-
cie skutkéw zrywéw, czynno$ci ro-
bocze przy konserwacji maszyn i
stanowiska roboczego.

Dla niedoprzadek: zmiana gara, ze
schodzgcg tasmg, zmiana cewki w
ramce, likwidacja zrywu tasmy, li-
kwidacja zrywu niedoprzedu, likw i-
dacja sikuttkbw tego zrywu, obcig-
ganie zdjecia, odkurzanie niedoprze-
dzarki.

Dla przewijaezek: zaprawianie
kepki, likwidacja zrywu nici dla ma-
szyny typu M—150 i przewijarki
dwurzedowej z pionowymi wrzecio-
nami.

Wykonanie wszystkich czynnos$ci
jest ilustrowane rysunkami, ktére sa
bardzo pomocne w dobrym i szybkim
zrozumieniu istoty metod pracy.
Niedociggnieciem tych opiséw jest
brak podania czasu przecietnego i
najkrétszego, jaki mozna w ten spo-
so6b osiggngé. Szkoda, bo to mobili-
zowatoby pracownikéw do statego
podnoszenia swych kwalifikacji, in-
formowatoby ich o stanie osiggniete-
go dosSwiadczenia i utatwiatoby
wspoétzawodnictwo.

(5) Planowanie pracy. Zagadnie-
nie to zostalo najszerzej oméwione
dla przadki, gdzie podano kolejnos¢
Obchodéw maszyn wraz z wykresa-
mi, rozktad cewek z niedoprzedem,
oraz pofgczenie marszruty celem wy-
konania czynnos$ci zwigzanych bez-
posrednio z produkowaniem prze-

O metodzie inzyniera

Mgr inz. J. Zgierski —

dzy z marszrutg dla konserwacji ma-
szyn. Dla tkaczki na kros$nie auto-
matycznym do bawetny zamieszczono
réowniez wykres obstugi wielokrosno-
we).

Sposo6b opracowania wszystkich te-
matéw jest jasny i prosty. Wszyst-
kie zagadnienia sga podane w punk-
tach, zaopatrzone w uwagi i opisane
bez zbytecznych stéw, tatwym sty-
lem. Jest to bardzo duze osiagniecie,
bo z praktyki zaktadéw wiékienni-
czych wiadomo, ze wiekszo$¢ opisow
metod pracy byta robiona niezrozu-
miale i nie oddawata istoty przodu-
jacej metody.

Zamieszczone rysunki ilustrujgce
poszczegdblne typy podnosza jeszcze
bardziej warto$¢ opis6w i.usuwajg
niejasnosci. Powyzsze zalety przema-
wiajg za tym, aby publikacje te by-
ty iszeroko rozpowszechniane ws$réd
inteligencji technicznej i wsréd ro-
botnikéw.

Przeznaczeniem ich jest, jak poda-
no we wstepie prac, stuzy¢ jako pod-
reczniki dla robotnikéw przy fabry-
cznych szkotach zawodowych oraz
pomagaé¢ w podnoszeniu kwalifikacji
pracownikéw juz pracujacych w za-
ktadzie i szkoleniu nowych kadr.

Wobec tego powinny znajdowac sie
w kazdym dziale szkolenia i powin-
ny byé przez niego popularyzowane
zaréwno przez ich rozpowszechnia-
nie i zachecanie pracownikéw do ich
studiowania, jak i przez rozlepianie
poszczeg6inych opis6w na salach
szkoleniowych i produkcyjnych, czy-
tanie ich przez instruktorki w czasie
szkolenia, dyskutowanie na Komis-
jach Metodycznych i poréwnywanie
z metodami stosowanymi w danym
zaktadzie.

W zaktadach witbékienniczych nie
wida¢ tej popularyzacji ani wyko-
rzystania materiatow, ktére do opra-
cowania wymagajg wiele czasu i
wysitkéw a tutaj sg gotowe i podane
w przystepnej formie. Centralne Za-
rzgdy powinny poleci¢ zaktadom
wykorzystywaé te publikacje. Beda
one wielkg pomocg w pracy nad sto-
sowaniem metody inz. Kowalowa,
znacznie ja przyspiesza i pomoga
do podniesienia wydajnosci.

D. H.

Kowalowa

,O metodzie inz. Kowalowa*“.

Wydawnictwo ,,Iskry“ — Warszawa 1953, str. 118.

Zagadnienie walki o nowe przodu-
jace metody pracy jest tematem co-
raz liczniejszych publikacji w naszej
literaturze.

Fabryki ,Czerwony Sztandaf' oraz W potowie br. ukazata sie ksigzka
przy produkcji osnowy Nm54 z fa- g inz. J. Zgierskiego pt. ,O0 meto-
bryki ,Wrzeciono“. dzie Kowalowa"“ naktadem wydaw-

@ Opisy przodujacego wykonanianictwa mitodziezowego ,Iskry". Za-

czynnoéci roboczych. Czes$¢ ta jest
objetoSciowo najwieksza i stanowi
wtasdciwie trzon catej pracy. Za przo-
dujace uznano te chwyty, ktore za-
pewniajg najkrétszy czas wykona-
nia, wysoka jakos¢ produkciji,
oszczedno$¢ surowca oraz nie zagra-
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wiera ona opis genezy i rozwoju me-
tody inz. Kowalowa w Zwiazku Ra-
dzieckim, oraz poczatkowy okres jej
stosowania w przemys$le polskim (do
poczatku 1952 r.).

Autor zapoznaje czytelnika z isto-
ta i znaczeniem tej metody, oraz po-

daje konkretne przyktady jej stoso-
wania w réznych gateziach przemy-
stu, a mianowicie w przemys$le me-
talowym, chemicznym, witékienni-
czym, i drzewnym, podkres$lajac
rowniez uzyskane efekty ekonomicz-
ne. Omoéwione zostaly takze formy
wspobtpracy organizacji partyjnych,
zwigzkowych, technicznych, oraz in-
stytutow naukowych, wyzszych u-
czelni i szk6t zawodowych z zakta-
dami pracy w zakresie realizacji me-
tody Kowalowa.

Szeroko potraktowane zostato za-
gadnienie form i metod propagandy



przodujgcych doswiadczen poprzez
prasa, audycje radiowe, film, wysta-
wy i konkursy.

Omawiana publikacja daje obraz
rozwoju stosowania metody- Kowalo-
wa, zaznajamiajac z catoksztattem
zagadnien zwigzanych z wprowadze-
niem jej do zaktadéw produkcyjnych.

Ksigzka napisana jest w sposob
popularny, stylem prostym i jasnym.
Czytelnik nie znajgcy dostatecznie
omawianych zagadnien ma moznos¢
dzieki przypisom zapoznania sie z
podstawowymi pojeciami z zakresu
technicznego normowania pracy, nie-
zbednymi przy badaniu i rozpow-
szechnianiu  przodujgcych  metod.

Czytelnicy pragnacy pogtebi¢ znajo-
mo$¢ metody Kowalowa znajda na
koncu ksigzki wykaz literatury.

Do brakéw omawianej publikaciji
nalezy zaliczy¢ zbyt ogélne oméwie-
nie metodyki badania i rozpowszech-
niania przodujacych metod pracy
a wiec racjonalnego wyboru dziatu
produkcji i poszczegdblnych stano-
wisk, sposobu badania i uogdlniania
doswiadczen  przodownikow oraz
metodyki szkolenia.

Mimo to praca inz. Zgierskiego mo-
ze sie przyczyni¢ do zachecenia mto-
dziezy do stosowania metody Kowa-
lowa w zaktadach produkcyjnych.

W. Kosmala

Bibliografia najnowszych ksigzek
o badaniu i rozpowszechnianiu
przodujagcych metod pracy w przemysSle

W JEZYKU POLSKIM UKAZALY
SIE NASTEPUJACE POZYCJE:

Badanie metod pracy przodowni-
kow. Warszawa 1952. PWT. Prace In-
stytutu Ekonomiki Organizacji Prze-

mystu (d. Gitowny Instytut Pracy).
Zeszyt 4. s. 65.
BIEGELEISEN - ZELAZOWSKI

Bronistaw. — Metoda inz. Kowalowa
w polskim przemys$le chemicznym.

Warszawa 1952. ,Przem. Chem.”
s. 20.

BIEGELEISEN - ZELAZOWSKI
Bronistaw. — Metoda inz. Kowalowa

w szkoleniu zaioodowym. Metodyka
chronometrazu. Warszawa 1952. Pol-
gos, s. 42.

FIEDOSIEJEWA A. — Obnizamy
koszty wtasne kazdej operacji. War-
szawa 1953. CRZZ, s. 29.

JERIEMIN B., STIGNIEJEW JA,,
KONIASZOW W. — Wprowadzenie
metody inz. F. Kowalowa w przemy-
Sle maszynowym. Warszawa 1952.

Instytut Ekonomiki i Organizacji
Przemystu. — ,Studia i Materiaty"
nr 30, s. 79.

Metoda inz.
Katowice

KARPINSKIJ P. —
Kowalowa w hutnictwie.
1953. PWT, s. 26.

KOSZUTSKI J. — Metoda inzyniera
Kowalowa. Warszawa 1951. Czytel-
nik — ,Wiedza Powszechna“, cykl:
Na drogach racjonalizacji i wspoétza-
wodnictwa, s. 36.

KOWALOW F. — Badanie, uogoél-
nianie i rozpowszechnianie przodu-
jacych metod pracy. Warszawa 1952,
CRZZ, s. 31.

KOWALOW F. — Nasze metody
masowego rozpowszechniania do-
Swiadczen stachanowcéw. Warszawa
1951, Ksigzka i Wiedza, s. 19.

MOISIEJEW S. — Mistrz — orga-
nizator wzorowego odcinka budowla-
nego. Warszawa 1953. PTW, s. 25.

Organizacja pracy niedoprzadek
to przemys$le baweinianym. Warsza-
wa 1952. PWT, s. 51

Organizacja pracy przagdek w prze-
mys$le bawetnianym. Warszawa 1952.
PWT, s. 99.

Organizacja pracy przewijaczek w
przemys$le bawetnianym. Warszawa
1952. PWT, s. 39.

Organizacja pracy tkaczek na kro-
snach bawetnianych z dolnym i gér-
nym biciem. Warszawa 1952. PWT,
s. 82.

Organizacja pracy tkaczek w prze-
mys$le jedwabniczym. Warszawa 1952.
PWT, s. 46.

Praca tkaczki na kro$nie automa-
tycznym do bawetny. Warszawa 1953.
PWT, s. 54.

Rozpowszechnianie przodujgcego
doswiadczenia stachanowskiego we-
dtug metody inz. F. Kowalowa. War-
szawa 1952. Instytut Ekonomiki i Or-
ganizacji Przemystu — ,Studia i Ma-
teriaty” nr 31, s. 134.

ROZDIESTWIENSKIJ N., StUC-
KIJ G. SIDORIENKO W. — Sta-
chanowskie szkoty przyfabryczne.
Warszawa 1952. Czytelnik — ,Wie-

dza Powszechna". S. 45.
Stachanowskie metody i organiza-
cja pracy przy przewijaniu przedzy.
Warszawa 1952, PWT, s. 69.
Stosowanie metody inz. F. Kowalo-
wa w przemysle polskim. Praca zbio-
rowa. Warszawa 1952. PWT — ,Pra-
ce Instytutu Ekonomiki i Organizaciji
Przemystu“, zeszyt 2 (11), s. 121.

Stosujemy metode Kowalowa.
Warszawa 1951, CRZZ — ,Biblioteka
reportazy CRZZ". Cykl: Ludzie pla-
nu szes$cioletniego, nr 5, s. 47.

Siadem inzyniera Kowalowa. Spra-
wozdanie z narady inzynieréow
i technikbw w Katowicach. Katowi-
ce 1951. PWT, s. 68.

WARNENSKA M. — Nasi kowa-
lowcy. Warszawa 1952. Ksigzka
i Wiedza — ,Biblioteka przodowni-
kéw pracy“, nr 78, s. 45.

ZGIERSKI J. — O metodzie inz.
Kowalowa. ,Warszawa 1953. Iskry,
s. 118.

W JEZYKU ROSYJSKIM:

BASZINSKIJ S. — Mietod inzenie-
ra F. L. Kowalowa w stroitielstwie.
Moskwa 1952. Gos. lzd. Lit. po Stroit.
i Arch. — s. 98.

BIELUN |I. — Mietod F. Kowalowa
w parowoznom i wagonnom choziaj-
stwach. Moskwa 1951. Trudriezier-
wizdat, s. 49.

BONDARIEW N. — Pieriedowyje
mietody i organizacja raboty w rie-
montnych cechach. Charkéw 1952.
Mietaturgizdat, s. 66.

JERIEMIN B. (i inni)). — lzuczen-
je i wniedrienje estachanowskowo
opyta w maszinostrojenji. Opyt pri-
mien. Mietoda inz. F. £. Kowalowa
na Gorkowskom awtomobilnom za-
wodie im. Mototowa. Moskwa 1951.
Maszgiz, s. 152.

JEROSZENKO A., KADYROWA
Z., SZISZKINA JE. — Mietod F. t.
Kowalowa w proizwodstwie radio-
tamp. Moskwa 1951. Goseniergoizdat,
s. 37.

KRAS1tOW A. — Nowoje w ob-
obszczenji stachanowskowo opyta.
Moskwa 1951. Maszgiz, s. 79.

KUZIN P., PINTUSOW |. — Kom-
pleksnoje obobszczenje stachanow-
skowo'opyta. Iz praktiki Uratmaszza-
woda. Moskwa 1952. Maszgiz, s. 94.

Mietod inzeniera F. Kowalowa
w diejstwji. Moskwa 1951. Moskow-
skij Raboczij, s. 73.

MURAWIENKO G. (i inni). — Mie-
tod komplesnowo obobszczenja, wnie-
drienja tiechniczeskich usowierszen-
stwowanij i pieriedowowo opyta ra-
boty rodstwiennych priedprijatij.
Moskwa 1952. Mietaturgizdat, s. 135.

Opyt pieriedowikow — wsiem ra-
boczim. Moskwa 1952. Profizdat, s. 57.

PAWLENKO D., BUBNOW JE,
LAKTIONOW A. — Po puti Kowa-
lowa. Ustowja primienienja mietoda
Kowalowa na gieologo-razwiedocz-
nych rabotach. Moskwa 1951. Gos-
gieolizdat, s. 80.

PIETOSZYNA Z. — Opyt raboty
na portalnom kranie. Moskwa 1952.
Profizdat. Nowatory social, prowiz-
Wodstwa, s. 34.

PIETRUNJA W. — Mietod inzenie-
ra F. Kowalowa na Podmoskownoj
szachtie. Moskwa 1952. Moskowskij
Raboczij, s. 39.

PRUDIENSKIJ G. — Za naucznoje
obobszczenje i rasprostranienje sta-
chanowskich mietodow truda. K raz-
witju w promyszlennosti mietoda F.
Kowalowa. Moskwa 1951. Gospolitiz-
dat, s. 114.

SAWIELJEW I., LEWIATOW A.—
Pieriestraiwajem rabotu po mietodu
inzeniera F. Kowalowa. Moskwa
1951. Goslesbumizdat, s. 53.

Socialisticzeskoje soriewnowanje za
snizenje siebiestoimosti produkcji na
kazdoj opieracji na fabrikie ,Burie-
wiestnik“. Moskwa 1951. Gizlegprom,
s. 34.

Stachanowskije prijomy < wsiem
raboczim. Sbornik stdtiej ob opytie
raboty po mietodu F. Kowalowa na
priedprijatijach rozlicznych otraslej
promyszlennosti. Moskwa 1951. Pro-
fizdat, s. 165.

ZANDAROWA A. — Ot nowowo —
k nowomu. Moskwa 1952. Profizdat,
s. 31

W JEZYKU NIEMIECKIM:

SCHIRMER W. — Die Einfihrung
der Kowaljow-Methode in der che-
mischen Grossindustrie. Berlin 1952.

FDGB, s. 48,
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