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Dr inz. ZYGMUNT ZBICHORSKI

ORGANIZACJA W ZAKLADACH

ramach panstwowego przedsie-
biorstwa ,Svit* w Gcttwaldowie
powotano oddziat organizacyjny,
ktérego zadaniem jest pomaganie
innym  przedsiebiorstwom pan-
stwowym w wprowadzaniu metody ,Socjali-
stycznej Gospodarki Przedsiebiorstwem” SPH.

Do pomysinego wyniku, jaki uzyskato przed-
siebiorstwo ,,Svit" jak i caly Centralny Zarzad
Przemystu Skérzanego i Gumowego w okresie
planu 2-letniego, pomogt system organizacyjny,
ktéory w tych przedsiebiorstwach zostat zapro-
wadzony.

System ten pozwala na dokltadne rozbicie
planu na poszczegdlne warsztaty (oddziaty), za-
pewnia dokladng kontrole wykonania planu,
umozliwia $ledzenie nakladéw stwarza warun-
ki umozliwiajgce realizacje zasady sprawiedli-
wego wynagrodzenia za prace itp.

Organizacja, wedtug ktérej pracuje przemyst
skorzany Czechostowacji, ma wielki wptyw na
jego powazne osiggniecia.

System powyzszy nosi nazwe SPH — ,Soeia-
listicke Podnikove Hospodarstvi“.

Dotychczas stosowane rozne systemy organi-
zacyjne w panstwowym przemysle czechosto-
wackim, bedace spuscizng gospodarki kapitali-
stycznej, nie mogly zaspokoi¢ dzisiejszych po-
trzeb socjalistycznego gospodarstwa. Dlatego tez
kierownicy gospodarki panstwowej doszli do
stusznego wniosku, ze trzeba do przedsiebiorstw
panstwowych wprowadzi¢ nowy system organi-
zacji, ktéryby spetniat wszelkie wymagania go-
spodarki planowej.

Nowa organizacja musi — poza spetnianiem
postulatdw gospodarki planowej — umozliwié
szybkg rozbudowe przemystu i skréci¢ droge
marszu do socjalizmu.

System organizacji, ktéra spetlnia wszystkie
powyzej stawiane wymagania stosuje sie z du-
zym powodzeniem w Przedsieborstwie ,Svit".
System ten”byt poddany gruntownej krytyce
i wszystkie instytucje naukowe i gospodarcze
czechostowackie stwierdzity, ze spelnia stawia-
ne wymagania i odpowiada potrzebom gospo-
darki planowej.

Przedsiebiorstwo, ktore pracuje wg tego sy-
stemu, moze z tatwoscig kontrolowa¢ gospodar-
no$¢ swego dziatania i wyniki swej pracy. Sy-
stem ten zacheca pracownikoéw przedsiebior-
stwa do zwiekszenia gospodarnosci, i jest zrozu-
miaty nie tylko dla kierownikow i urzednikow,
lecz rowniez dla wszystkich pracujacych. Kaz-
dy z nich fatwo moze dowiedzie¢ sie, jakie osig-¥

*)  Artykut niniejszy zostal napisany na podstawie
bezposredn ch obserwacyj autora, ktéry nv czele gru-
py rzeczoznawcow odwiedz + Zaktady j,Swit* w Gott_
waldowie. Wizyta polskich naukowcoéw i technikéw od-
byta sie w ramach polsko - czechostowackiej wspotpra-
cy naukowo - technicznej.
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gnat wyniki w produkcji lub obrocie, czy jego
oddziat nie przekroczyt budzetu, wykonat plan
produkciji itp. Kazdy pracownik $ledzi niejako
powodzenie swego oddziatu, wydajnos$s¢ pracy,
fluktuacje pracownikéw, zaoszczedzone sumy
na wydatkach i osiggniete zarobki.

Przystgpmy teraz do wyjasnienia zasad syste-
mu organizacji SPH.

PIERWSZA ZASADA tego systemu jest sto-
sowanie socjalistycznej organizacji pracy. So-
cjalistyczna organizacja pracy z punktu widze-
nia zarzadzania przedsiebiorstwem dazy do te-
go, aby przedsiebiorstwo dawato najlepsze wy-
niki przy najmniejszych naktadach. Kazda pra-
ce nalezy tak zorganizowaé, aby potrzebny do
jej wykonania wysitek pracownika byt jak naj-
mniejszy, a jego wydajnos¢ jak najwieksza.
Plan produkcji dla poszczegolnych oddzia-

tbw musi by¢é miedzy soba zsyncbronizo-
zowany, gdyz produkcja jest strumienio-
wa (potokowa) i moga nastapi¢ przerwy

w dostawie poszczegoélnych elementéw obuwia.
Bardzo waznym zagadnieniem jest prawidtowe
ustalanie norm. Norma pracy dla kazdego pra-
cownika musi by¢ tak ustalona, aby wykwali-
fikowany pracownik moégt jg wykonaé. Takie
ustalenie norm jest wynikiem doktadnego ba-
dania czasu (chronometraz).

Dalszg czynnoscig kierownictwa jest wybor
dla kazdej pracy najbardziej wtasciwego pra-
cownika. Nie nalezy w spos6b mechaniczny
przydziela¢ robét pracownikom. Nalezy brac
pod uwage ich zamitowania, zdolnosci, kwali-
fikacje itp. Tylko przy wiasciwym przydziale
zadan pracownikom mozna oczekiwa¢ najlep-
szych rezultatbw i najwiekszej wydajnoSci.

Jezeli przedsiebiorstwo posiada kilka zakla-
doéw, musi tak rozdzieli¢ plan produkcji, aby
kazdy zaktad wykonywat tylko jeden lub kilka
typéw wyrobéw — mozliwie zblizonych do sie-
bie.

Tyle o pierwszej zasadzie SPH.

DRUGA ZASADA SPH jest autonomia posz-
czegoblnych oddziatébw zakladu. Zasade te przy-
jeto, wychodzac z zalozenia, ze przedsiebiorstwo
nie moze kontrolowac¢ podleglego sobie zakia-
du jako catosci, poniewaz przy takiej ogélnej
kontroli moga ujs¢ uwadze znaczne straty
i szkody. Przy kontroli ogolnej (catego zakfadu)
dyrektor zaktadu nie moze np. stwierdzi¢, ze
w niektérych oddziatach zuzywa sie nadmiar
oleju, lub ze w innym jest jeden pracownik
zbyteczny. Te drobne straty mogg by¢ wykryte
tylko woéwczas, gdy przedsiebiorstwo zostanie
podzielone na mozliwie mate oddzialy, ktore
gospodarzg sie samodzielnie. Przy takim po-
dziale trzeba zwréci¢ uwage na to, aby kazdy
oddziat miat tylko jednego kierownika i z pun-
ktu widzenia produkcji stanowit jednorodng ca-



tos¢. Liczba pracownikéw w takim oddziale mo-
ze wahac sie od 50 do 100 ludzi — w zaleznosci
od rodzaju produkciji.

Na przyklad — w przemys$le widkienniczym
samodzielne oddzialy stanowig: przedzalnia,
tkalnia, wykanczalnia, stolarnia, warsztat me-
chaniczny itp. Kazdy oddziat kupuje wszelki
potrzebny materiat, surowce i potfabrykaty od
innych oddziatow, a swoje wyroby lub ustu®i
sprzedaje oddziatom je zapotrzebujgcym Prze-
dzalnia kupuje bawetne, olej, szpulki i inne ma-
terialy z magazynu, a gotowy wyrob swego od-
dzjalu - Prz£dz" — sprzedaje tkalni. Kierow-
nik oddziatu musi dbac, aby wszystkie czynnos-
ci byly wykonywane jak najbardziej ekono-
micznie, poniewaz jest odpowiedzialny — lgcz-

dziatluZeS)’iem — 23 catkowitg gospodarke od-

TRZECIA ZASADA SPH jest catkowita de-
centralizacja, w wyniku ktérej przedsiebiorstwo
jest rozdzielone na tyle osrodkéw i oddziatéw,
aby kazdy z nich jak juz podkreslono, mégt by¢
wiasciwie kierowany przez jednego czlowieka,

z punktu widzenia produkcji stanowit jedno-
rodnag catlos¢. Zasada decentralizacji Scisle wia-
Ze, SieJ autonomig. Naturalnie, kazdy kierow-
nik oddzialu ma odpowiednio duze kompeten-
cje, aby nie musiat z kazda drobnostkg zwracac
sie do dyrektora zaktadu, a mogt sam sprawe
roztrzygnac. Kierownik za wszystkie zlecenia
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Waznym narzedziem do $ledzenia wszelkich
zynnosci  przedsiebiorstwa jest ksiegowos$¢
przemystowa, ktéra tworzy zamknieta calosc,

ejmujgca kalkulacje, budzet, rachunkowosg¢:
- ansowa, kosztéw produkcji, magazynowa,
P ac, inwestycji i statystyke.

Niektére przedsiebiorstwa panstwowe prowa-
zg do tej pory rachunkowos¢ finansowa, ma-
gazynowag, ptac itp., jednak bez powigzania ich
 rachubg kosztéw produkciji, co nie pozwala na
wycigganie wnioskéw gospodarczych.

Rachuba kosztéw produkcji wykorzystuje za-
pjsy rachunkowosci finansowej i przy pomocy

kalkulacji, rachunkowosci magazynowej i ptac
bilansuje je. W systemie SPH przyjeto krotkie
okresy obliczeniowe. Sprawozdania z wykona-
nej produkcji i wyniki finansowe otrzymuje sie
za kazdy tydzien.

Zaleta krotkiego okresu obrachunkowego jest
mozno$¢ szybkiego usuwania przeszkéd w pro-
dukcji i doktadne kontrolowanie wynikéw go-
spodarczych poszczegolnych oddziatow przedsie-
biorstwa. Kazda powstata przeszkoda, szybko
zauwazona, moze by¢ predko usunieta. Za naj-
bardziej wygodny okres obrachunkowy uwaza
sie okres 14-to dniowy, zawsze jednak trzeba
bra¢ pod uwage rodzaj i charakter produkciji,

W przedsiebiorstwach, gdzie nie prowadzi sie
dotychczas rachuby kosztow produkcji, wynik
gospodarczy przedsiebiorstwa otrzymuje sie do-
piero w rok po zrobieniu bilansu; wszelkie po-
wstale straty stajg sie czesto dostrzegalne do-
piero po tak diugim okresie.

Rachuby kosztéw produkcji nie prowadzi ja-
kas komérka lub instytucja nadrzedna np. od-
dziat ksiegowosci, lecz — samodzielnie oddziat
produkcyjny tacznie z wyciggnieciem wnioskow
za okres obrachunkowy. Kierownik oddziatlu na
koncu okresu obrachunkowego— 1gcznie z ksie-
gowym kosztéw produkcji wycigga wnioski
i sprawdza jak prowadzit gospodarke w swoim
oddziale przez caly okres.

Ptace sg zalezne od wydajnosci. Do plac za-
sadniczych dochodzi premia, ktérg otrzymujg
pracownicy poszczegoélnych oddziatéw. Dodat-
kowe premie otrzymujg pracownicy za zmniej-
szenie liczby brakéw i odrzutéow, jak tez za
oszczednosci cennego materiatu, np. igiet w fa-
bryce poriczoch, skéry w oddziatach manipula-
cji itp.

W ten sposéb w zarysie zapoznaliSmy sie z or-

ganizacje przodujgcego panstwowego przedsie-
biorstwa w Czechoslowacji. Potrzebne nam to
byto dla zrozumienia poszczegdlnych zasad or-
ganizacji, ktére w dalszym ciggu szczeg6towo
rozpatrzymy.
Zarzadzanie przedsiebiorstwem wedtug planu
i budzetu. Aby mozna mowi¢ o praktycznym za-
rzadzaniu za pomocg planu produkcji i budzetu,
trzeba najpierw zda¢ sobie sprawe z kilku za-
sad, ktore wyjasniajg pozytek takiego wykorzy-
stania plan6éw w dzisiejszym ustroju gospodar-
czym. W ustroju kapitalistycznym byly przed-
siebiorstwa, ktére planowaty swa produkcije,
opracowywaty doktadne budzety itd. Wiemy je-
dnak juz wszyscy, ze cel tamtego planowania
byt inny niz w przemy$le uspotecznionym. Pla-
nowanie kapitalistyczne mialo za zadanie do-
prowadzi¢ do obnizenia kosztow produkciji, ale
gtbwnym powodem dgzenia do takiego znizenia
kosztéw produkcji byta che¢ zwiekszenia zysku
wlasnego przedsiebiorstwa bez oglgdania sie na
catos¢ gospodarstwa. Wynikiem tego byt chaos
gospodarczy, gdyz wiele przedsiebiorstw plano-
wato produkcje takich samych lub podobnych
wyrobow — gospodarka narodowa nie byta kie-
rowang, panowata bezplanowosc.
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Jezeli w socjalistycznym gospodarstwie dazy
sie do podniesienia stopy zyciowe] wszystkich
obywateli, to nie wystarcza, aby planowaty
i budzetowaly tylko niektére przedsiebiorstwa.
Musi to sie sta¢ nakazem dla'wszystkich jedno-
stek gospodarczych. Panstwowy plan gospodar-
czy obejmuje wszystkie czynnosci gospodarcze
w panstwie: tak produkcje, jak i dystrybucje.
Podstawowg mysla planu gospodarczego jest
objecie plandéw produkcji i budzetébw wszyst-
kich przedsiebiorstw. Panstwowy plan przedsie-
biorstwa obejmuje catlkowita dziatalno$¢ przed-
siebiorstwa tj. produkcje i oddzialy pomocnicze
oraz nieodzowne potrzeby dla wykonania pla-
nem objetych zadanh np. surowce, energie, inwe-
stycje, kadry itp. Poniewaz tego rodzaju plany
opracowuje sie z zasady w oddziatach technicz-
nych, przeto nazywa sie je czesto: planem tech-
nicznym. Na podstawie planu technicznego
opracowuje sie dopiero budzet przedsiebiorstwa,
ktory w pienigdzach ujmuje wszystkie warto$-
ci, ujete ilosciowo w planie technicznym.

W budzecie przedsiebiorstwa sg zawarte
wszystkie wydatki i dochody, zwigzane z pro-
wadzeniem planowanej dziatalnosci. Jednocze-
Snie budzet musi dawac¢ wyobrazenie o zasobach
i kapitale przedsiebiorstwa, a takze wskazywac,
z jakimi zasobami surowca, wzglednie péHabry-
katébw, bedzie przedsiebiorstwo wykonywac
planowane zadania i jaki kapital inwestycyjny
bedzie potrzebny dla wykonywania czynnosci
w okresie, objetym planem.

Z ujetych budzetem wydatkdéw i dochodow
wyplywa dalej przewidywany wynik gospodar-
czy przedsiebiorstwa.

A teraz zajmiemy sie praktycznym sporzadze-

niem planéw technicznych i zwrdcimy przede
wszystkim uwage na prace przygotowawcza,
jaka przedsiebiorstwo musi wykona¢ przed
przystapieniem do zestawienia najpierw tech-
nicznego planu produkcji, a pézniej — zgodnie
Z nim — swego budzetu.
Trzeba pamietaé, ze réwniez i plan techniczny
w systemie SPH zestawia sie dla najmniejszych
samodzielnych oddziatébw (grup obrachunko-
wych). Catkowitg wielkos¢ produkcji przedsie-
biorstwa wyznacza panstwowy plan gospodar-
czy, tj. podstawa, z ktérej wychodzi sie przy
opracowaniu planoéw technicznych. Zrozumiate
jest, ze panstwowy plan gospodarczy ustala tyl-
ko kategorie wyrobéw. Wybor rodzajéw i typow
wyrobu przeprowadza sie wewnatrz zaktadu
wytwérczego na podstawie znajomosci potrzeb
rynku, naturalnie na dlugo przed przystgpie-
niem do opracowania planéw technicznych.

Rozpatrzmy konkretny przyktad opracowania
poszczegllnych czesci planu technicznego. Prze-
de wszystkim zestawia sie tzw. kolekcje, tj.
zbiér towarow, ktére ma sie zamiar sprzedawac,
a co za tym idzie — produkowaé w przysztym
okresie. Tak np. w biezgcym roku kolekcje na
pierwsze péirocze zestawiono na dwa miesigce
przed terminem, tj. w pazdzierniku 1949 r. Pra-
ce te poprzedzalo péiroczne, bardzo szczegbtowe
przygotowanie. Oddziat projektowania (mode-
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lamia) wybierat poszczegdlne rodzaje obuwia
wg modeli Swiatowych, poniewaz zaktady
,bVvit" duzg czes¢ produkcji eksportujg. Potrze-
by krajowe zaspokaja sie w oparciu o doswiad-
czenia dziatbw sprzedazy (ankiety przesylane
przez sprzedawcéw panstwowych sklepow
obuwniczych). W ten sposob opracowuje sie
plan sprzedazy. Z kolei przystepuje sie do opra-
cowania planu zaikupow.

Gospodarczy plan panstwowy wymaga zesta-
wienia ilosciowego réznych rodzajéw materia-
tu, potrzebnego na poszczegélne rodzaje obu-
wia. Dla kazdego rodzaju obuwia jest wiec
opracowane dokladne zestawienie (norma)
wszystkich materiatbw gtownych i pomocni-
czych, ktoérych to ilosci w zadnym wypadku nie
mozna przekroczyc.

Wedlug wielkosci produkcji i doktadnie opra-
cowanych norm opracowuje sie plan zapotrze-
bowania materiatbw gtéwnych, dopetniony za-
potrzebowaniem materiatbw pomocniczych. Na
podstawie plandéw zapotrzebowania materiatow,
oddziat zakupoéw — po uwzglednieniu dodatku
na straty — ukfada plan (terminarz) zakupéw,
ponoszac petng odpowiedzialno$¢ za zaopatry-
wanie dziatdw produkcyjnych w surowce.

Przedsiebiorstwa te, ktére dla swych wyro-
béw nie posiadajga norm materialowych muszg
obliczy¢ zapotrzebowanie materiatébw na pod-
stawie kalkulacji wstepnej lub — gdy jeszcze
kalkulacji nie prowadzg — wg posiadanego do-
Swiadczenia.

W ten sposdb omoéwilismy dwie czesci planu
technicznego: plan produkciji i plan zapotrzebo-
wania materiatow. Panstwowy plan gospodar-
czy przewiduje dla niektérych przedsiebiorstw
podwyzszenie produkcji, po pociaga za soba
opracowanie  planu potrzebnych inwestyciji.
Wazne to jest szczegodlnie w wypadku, gdy trze-
ba odnowi¢ techniczne wyposazenie.

Plan inwestycji musi by¢ uzgodniony z catko-
witym planem gospodarczym, gdyz nie moze
by¢ przekroczony, aby nie nastapito zaburzenie
w zaopatrzeniu innych przedsiebiorstw.

Czwarty — jest plan kadr, ktéry opracowuje
sie na podstawie planu produkcji. Przedsiebior-
stwo w tym planie musi wykazac, ilu potrzebu-
je pracownikéw wg poszczegdlnych grup kwali-
fikacyjnych. Przedsiebiorstwo musi uzupehic
wedtug takiego planu brakujgce kadry. Plan
kadr musi by¢ uzgodniony z ogdélnoparnstrwowym
planem rozmieszczenia sit roboczych.

Przejdzmy teraz do oméwienia sposobu roz-
pracowania lub rozdzielenia planu produkcji na
poszczegOlne autonomiczne oddziaty.

Aby opracowa¢ plan produkcji dla oddziatu,
trzeba w kierownictwie zakladu zadecydowac,
jakiego typu wyroby kazdy z samodzielnych od-
dziatow bedzie produkowac.

Kierownictwo musi dbac o to, aby oddziaty —
o ile mozna — produkowaly tylko jeden typ
wyrobu lub typy bardzo do siebie zblizone, wy-
magajgce najmniej zmian, gdyz wszelkie zmia-
ny stanowig — z punktu widzenia gospodar-
czego — straty.



Kiedy oddziat otrzyma juz przydziat kilku ty-
péw wyrobow, musi sobie tak rozplanowaé pro-
dukcje na poszczegdlne tygodnie i dni, aby wy-
dajnos¢ oddziatéw odpowiadata przyjetym nor-
mom.

Kierownictwo musi wzig¢ pod uwage mozli-
wos¢ podwyzszenia norm wydajnosci pracy i po-
stepu technicznego, i do takiego podwyzszenia
planu przygotowac¢ swe dyspozycje.

W ten sam sposéb, jak opracowano plan pro-
dukcji dla oddziatbw produkcyjnych, nalezy
opracowac plany produkcyjne oddzialdw pomo-

cniczych, warsztatbw naprawczych i usturo-
gowych.

Po podaniu krotkiego opisu planu techniczne-
go przechodzimy do oméwienia budzetu.

Na poczatku naszego rozwazania podaliSmy,
ze budzet jest planem technicznym wyrazonym
w pienigdzach. To znaczy, ze produkcja, po-
trzebne materialy, inwestycje, ptace pracowni-
cze, objete planem technicznym iloSciowo, sg
ujete w budzecie odpowiednimi sumami pie-
nieznymi. Kazdy budzet, odnoszacy sie zar6wno
do catlego przedsiebiorstwa, jak’i do autono-
micznego oddz alu, obeimuje wydatki, ktore
przedsiebiorstwo tub oddziat musi pomies¢, aby
speti¢ przydzielone zadania i dochody, a’'wiec

wplywy za swe wyroby lub ustugi. R6zmca
miedzy wydatkami a dochodami, zaprojektowa-
nymi w budzecie, daje zaplanowany wynik go-
spodarczy: zysk lub Strate.

Budzet jest bardziej szczeg6towy, niz plan
techniczny™i dlatego mozemy sie z niego dowie-
dzie¢, czy i pod jakimi warunkami bedzie moz-
na wykona¢ plan, ile bedzie trzeba pieniedzy na
zakupienie materiatbw, zaptacenie robocizny
i inne wydatki, czy przy danych cenach sprze-
daznych oczekiwaé nalezy zysku, czy tez straty.

Zwroémy teraz uwage na snosob roznraeowy-
wama budzetu w poszczeg6linych oddziatach.
Na przyktad w oddziale zakupéw. Dziat zaku-
péw sktada sie z oddzialu zakupow i magazynu

tria eriatow. ktore potrzebne sg dla wykonania
planu produkciji.

Dla kazdego rodzaju materiatu oblicza sie ce-
ny budzetowe, to jest ceny, po ktérych podczas
okresu budzetowego bedzie sie dostarczalo ma-
teriat do oddziatow. Wedtug tych cen sa ustalo-
ne ceny, pa ktorych zakupuje sie materialy
Z innych przedsiebiorstw na magazyn. Ceny za-
kupu kalkulowane sg na zasadzie dos$wiadczen

minionych okreséw i przewidywanych zmian
na rynku.

Roznica miedzy ceng budzetowa a ceng zaku-
pu stuzy do pokrycia wydatkéw, ktére sg zwia-
zane z zakupem, magazynowaniem i wydawa-
niem materiatbw do oddzialdw. Tego rodzaju
wydatki ujmuje sie w budzecie wedtug poszcze-
golnych rodzai6w, np. jako ptace pracownikéw
magazynu i oddzialu zakupdéw, dodatki na ubez-
pieczenia socjalne, wydatki na druki, prad, pa-
re itp. Przy ustalaniu wysokosci tych wydat-

kéw bierze sie pod uwage wielkoSci z okresow
minionych, ujetych rachubg kosztéw produkcji.
Nalezy da¢ wyraz dazeniom do ich znizenia
w kazdym okresie budzetowym.

Godzi sie podkresli¢, ze miedzy wydatkami,
ktére sie szacuje wedlug wielkosci w okresach
minionych, znajdujg sie w pierwszym rzedzie
zarobki pracownikéw, dodatki na ubezpieczenia
socjalne, wydatki na prad i pare.

Czysty dochdéd oddziatu pozostaje z réznicy
pomiedzy faktyczng ceng towaru a cenag budze-
tu, po ktérej materiat dostarcza sie innym od-
dziatom. Ceny budzetowe sg wyzsze np. o 5%
od cen nabycia towarow. Z tej procentowej nad-
wyzki muszg by¢ pokrywane wszystkie wydat-
ki.

Wazng organizacyjng zasadg w SPH jest to,
ze magazyny podlegajg oddzialowi zakupdéw
i razem tworzg autonomiczny oddziat (Organi-
zacji magazynow i ksiegowosci materialowe;j
bedzie poswiecony oddzielny artykut).

Omoéwimy z kolei budzet oddziatu sprzedazy.
Podobnie jak w oddziale zakupdéw, tak i tu sg
ceny budzetowe, ktorymi placi sie za wyroby
przyjete na magazyn, i ceny sprzedazne, po kt6-
rych sprzedaje sie wyroby.

Cena sprzedazna jest ustalana wediug zasad
socjalistycznej gospodarki. Rozpietos¢ pomie-
dzy ceng sprzedazng i cena, jakg ptaci magazyn,
jest przeznaczona na pokrycie wlasnych wydat-
kéw oddzialu sprzedazy, zwigzanych z magazy-
nowaniem towaru i jego sprzedazg. Jesli te réz-
nice pomnozy sie przez ilos¢ produkowanych
wyrobéw, to otrzymamy catkowity dochdéd od-
dziatu sprzedazy. Z drugiej strony opracowuje
sie szczegOtowo budzet wydatkéw wg tych sa-
mych zasad, jak w dziale zakupow. W ten spo-
sob otrzymuje sie budzetowy wynik gospodar-
czy.

Budzetowe wydatki i przychody sg jakby
przewodnikiem dla prowadzenia gospodarki
w danym okresie planowania. Okresem plano-
wania — jest — tak, jak w innych oddziatach —
pétrocze, ktére rozdziela sie na tygodnie lub ich
wielokrotnosci. Wedtug planowane] sprzedazy
i ustalonych cen zestawia sie budzet dochodow
i wydatkow.

W oddziale sprzedazy sg ustalone standarty
poszczegoélnych rodzajow wyrobu, jak i maksy-
malnego zaopatrzenia magazynéw w towary.
Normy opracowuje sie na podstawie danych sta-
tystycznych minionych okreséw planowania (se-
zonow ),ktore informuja, jak winna przebiegac
sprzedaz, i wedlug tego zaopatruje sie hurtow-
nie i sklepy sprzedazne w standartowe kolekcje.
Jest zrozumiale, ze zaopatrzenie w towary typu
normalnego musi by¢ wieksze, niz w towar mo-
dny. Przy towarach modnych nalezy zachowac
ostroznos¢, gdyz czesto sie zdarza, ze materiaty
te nie znajduja dostatecznej liczby nabywcow.

Oméwmy jeszcze sprawe zestawienia wyni-
kowych rozliczen w produkcji. Podobnie jak
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ustalato sie budzetowe ceny zakupu i sprzedazy,
tak w produkcji wg wstepnej kalkulacji ustala
sie, jaki ekwiwalent powinno sie wyptacac” za
wykonanie  poszczegodlnych potfabrykatow,
(czesci) lub czynnosci produkcyjnych.

Kalkulacja wstepna okresla, jakie ilosci ma-
terialu mozna uzy¢ na poszczegdlne rodzaje wy-
robow i jakie sumy mozna wyptaci¢ za roboci-
zne. Jezeli w rzeczywistosci te wielkosci sie
przekroczy w jedna czy w druga strone, odbije
sie to na ostatecznym wyniku gospodarczym da-
nego oddziatu.

Na koszty ogolne, ktére sg w oddziatach pro-
dukcyjnych, ustala sie sumy z ktérych rozlicza
sie tak samo, jak z innych sum budzetowych.
Z sum tych nalezy pokry¢ wydatki oddziatu,
rozbijajgc je wg jednolitego planu kont na wy-
nagrodzenie majstra, manipulanta, ptatnika,
windziarza, sprzataczy itp.

Dalej nalezy pokry¢ wydatki na zapotrzebo-
wane materialy pomocnicze, prad, pare, wydatki

Mgr ANDRZEJ FERSK
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zwigzane z konserwacjg obrabiarek i maszyn,
narzedzi itp. Podstawg dla ustalenia wyzej wy-
mienionych wydatkow jest rachunek kosztéw
produkcji za poprzedni okres: poéirocze lub caly
rok. Dgzeniem jest, aby z kazdym nowym okre-
sem planowania koszty produkcji zniza¢ przez
wprowadzenie udoskonalen racjonalizatorskich
i wspotzawodnictwa pracy.

Podobnie opracowuje sie budzety dla wszyst-
kich innych oddzialéw: przy zastosowaniu je-
dnolitego planu zestawia sie wynik gospodarczy
categ» przedsiebiorstwa.

W ten sposdb posiada sie budzet przychodow-
i wydatkdéw calego przedsiebiorstwa panstwo-
wego. Budzet tak opracowany przedsiebiorstwa
skladajg w banku i w nadrzednych instytucjach
kontrolnych, ktére tatwo moga $ledzi¢ wykona-
nie przez przedsiebiorstwo planéw produkciji
i kontrolowac realizacje przewidzianego wyni-
ku gospodarczego.

STRUKTURY

WEWNETRZNEJ PRZEDSIEBIORSTW

prawidlowa organizacja produkciji. Jest

to jeden z istotnych warunkow istnie-

nia i rozwoju przedsiebiorstwa. Nie-
wiasciwa, zla organizacja zarzadzania odbija sie
ujemnie na catosci gospodarczo - produkcyjne)
dzialalnoSci przedsiebiorstwa, prowadzi do
przerw w pracy, przestojow w produkcji i po-
gorszenia wskaznikéw jakosciowych produkciji.
| dlatego zagadnieniu prawidlowej organizaciji
zarzadzania przedsiebiorstwem bedzie sie udzie-
la¢ coraz wiecej uwagi i to — tym bardziej, ze
wielko$S¢ przedsiebiorstw i ich zakres dziatania
powieksza sie w miare wzrostu naszego przemy-
stu, w miare bogacenia sie gospodarki narodo-
wej.

ODSTAWOWE zadanie zarzadzenia so-
P cjalistycznym przedsiebiorstwem — to

Charakter i zasady zarzadzania przedsiebior-
stwem sg zasadniczo rézne w ustroju socjali-
stycznym i kapitalistycznym.

Elementy organizacji i zarzadzania byty zna-
ne juz w zaraniu rozwoju produkcji przemysto-
wej, juz w okresie rzemiosta. Catos¢ prasy orga-
nizacyjnej byta wéwczas prosta, elementarna —
w zwigzku z indywidualnym charakterem pracy
i niskim poziomem techniki. Zarzadzanie miato
charakter bardzo ograniczony i dop ero w mia-
re rozwoju przemystu i gospodarki kapitali-
stycznej wyrosty zadania i rola zarzadzania, ja-
ko system kierownictwa produkcja.

W gospodarce kapitalistycznej, gdzie Srodki
produkcji nalezg do kapitalistow, a celem przed-
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siebiorstw jest osiagniecie jak najwiekszego zy-
sku, zarzadzanie ma charakter dwojaki. Z jed-
nej strony jest ono funkcjg, wynikajgcg z samej
istoty spotecznego procesu pracy, a z drugiej
strony wystepuje ono, jako funkcja eksploatacji
najemnych robotnikow.

W systemie kapitalistycznym $rodki produk-
cji i aparat kierownictwa sg przeciwstawne in-
teresom klasy robotniczej. Stanowig sity wrogie
i eksploatujace klase robotniczg. Przywtaszcza-
nie wytworéw pracy przez burzuazje jest przy-
czyng ciagtej walki klasowej i stale wrogich
stosunkow miedzy kierownictwem i robotnika-
mi. Aparat kierownictwa wystepuje wobec kla-
sy robotniczej, jako aparat wrogi, gdyz jedynym
jego celem jest zwiekszenie zysku przedsiebior-
cy — wiasciciela srodkoéw produkciji.

Sytuacja ulega zupetnej zmianie, gdy Srodki
produkcji przechodza we wiadanie klasy robot-
niczej, a spoteczna wlasnosé¢ srodkow produkcji
stwarza nowe wilasciwosci socjalistycznego prze-
mystu i jego organodw zarzadzania. Ginie wow-
czas dwoisty charakter zarzadzania, ktéry ist-
nieje w ustroju kapitalistycznym. Zanika tez
eksploatatorski i despotyczny charakter apara-
tu zarzadzania, ktére staje sie funkcjg panstwa,
rozwijajacego sity produkcyjne w oparciu
0 ogolnonarodowy plan w interesie klasy robot-
niczej. Miedzy aparatem zarzgdzania a klasg ro-
botnicza nie ma antagonizmu, lecz istnieje jed-
nos¢ intereséw. Inzynier, technik, mistrz, wy-
suniety przez panstwo na kierownicze stanowi-
sko, staje sie kierownikiem i organizatorem wol-



nej pracy. Trescig stosunkéw, zachodzacych
miedzy robotnikami a kierowniczym aparatem,
staje sie wspolpraca i wzajemna pomoc na ba-
zie silnej, proletariackiej, nieprzymuszonej dy-
scypliny pracy.

Zasady zarzadzania przedsiebiorstwem
socjalistycznym

Zadania, ktére wytaniajg sie na kazdym eta-
pie budownictwa socjalistycznego, stawiajg co-
raz to nowe obowigzki, powodujg zmiany form
organizacyjnych zarzadzenia gospodarka naro-
dowa, wymagajg udoskonalenia tych form. Jed-
nakze poprzez te formy przewijaja sie pewne

ogoblne zasady zarzadzenia, ktére moznaby spro-
wadzi¢ do nastepujacych:

a) planowosc,

b) jednoosobowe kierownictwo,

¢) rozrachunek gospodarczy,

d) dobdr i wychowanie kadr,

e) sprawdzenie wykonania,

f) udziat szerokich mas w zarzgdzeniu.

PLANOWOSC — to podstawowa zasada za-
rzadzania. DziatalnoS¢ kazdego przedsieb'orstwa
opiera sie na planie, ktdry jest czescig jednego
narodowego planu gospodarczego. Plan wyzna-
cza kierunek dziatalnosci przedsiebiorstw i ich
komérek organizacyjnych, stawia przed nimi
konkretne zadania i okresSlone perspektywy. Za-
rzadzenia. Dzialalno$¢ kazdego przedsiebiorstwa
i jego poszczegllnymi odcinkami — to przede
wszystkim kierowanie kolektywem pracujgcym
w przedsiebiorstwie, to kierowanie, zmierzajace
do wykonania planu catego przedsiebiorstwa
i poszczegllnych komérek organizacyjnych.

Socjalistyczna gospodarka wymaga, aby kaz-
da komoérka przedsiebiorstwa pracowata w opar-
ciu 0 z gory opracowany plan.

JEDNOOSOBOWE KIEROWNICTWO — to
jedna z gtéwnych zasad w dziedzinie organizaciji
zarzgdzania przedsiebiorstwem socjalistycznym.

Koordynacja pracy wszystkich ogniw przed-
siebiorstwa musi by¢ oparta na bezwzglednej
dyscyplinie w produkcji. Mozliwe to jest wtedy,
jezeli dziatalnos¢ calego kolektywu w przedsie-
biorstwie bedzie podlega¢ kierownictwu jedno-
osobowemu. Zasada ta winna by¢ przestrzegana
we wszystkich ogniwach zarzadzania, poczawszy
od dyrektora przedsiebiorstwa, a konczgc na mi-
strzu i kierowniku zespotu robotnikéw (bryga-
dziscie) . Zasada ta wymaga, by kierownik kaz-
dej jednostki organizacyjnej miat catkowite
petnomocnictwa i ponosit catkowitg odpowie-
dzialnos¢ za wyniki dzia'alnosci swej jednostki.
Kierownik poszczegdlnej komaorki odpowiada za

to, ze zarzadzenie jego bedzie w terminie i z ca-
tg doktadnos$cig wykonane przez tych, ktérym
polecit wykona¢ zarzadzenie.

W ustroju kapitalistycznym — jak juz wska-
zaliSmy wyzej — kierownikiem przedsiebior-
stwa jest wiasciciel srodkéw produkcji, wzgled-
nie _ jego petnomocnik. Interesy kierownictwa
i robotnikdéw przeciwstawiajg sie sobie. W przed-
siebiorstwie socjalistycznym kierownik przed-
siebiorstwa jest stuga ludu i dziata w interesie
ludu. Stosunki aparatu zarzgdzajacego oraz wy-
konawcow ksztaltujg sie nie na bazie antagoni-
stycznej, lecz na bazie wspolnej troski o wyko-
nanie planu, o rozwéj produkcji, o wzrost wy-
dajnosci, o polepszenie bytu pracujgcych lItd.

ROZRACHUNEK GOSPODARCZY jest ko-
niecznym warunkiem zarzgdzania przedsiebior-
stwem socjalistycznym. Rozrachunek gospodar-
czy daje kierownikom przedsiebiorstw i wydzia-
tow produkcyjnych okreslone — w ramach obo-
wigzujgcego ustawodawstwa—prawa samodziel-
nego zarzgdzania majatkiem i finansami, jedno-
czesnie za$ wymaga surowego przestrzegania fi-
nansowej dyscypliny i walki o obnizenie kosztow
wilasnych i zwiekszenie oszczednosci

Rozrachunek gospodarczy tagczy w sobie dwie
strony zagadnienia, Scisle z sobg powigzane,
wystepuje, jako metoda planowego kierowni-
ctwa ekonomika przedsiebiorstwa i jako metoda
powigzan miedzy przedsiebiorstwami socjali-
stycznej ekonomiki.

Jedna strona zagadnienia — to dgznos¢ do ta-
kiej organizacji przedsiebiorstwa, by byto jak
najbardziej rentowne, to dgznos¢ do zmniejsze-
nia kosztow wiasnych przedsiebiorstwa i celo-
wego zmniejszenia kosztow zaréwno tg droga,
jak i drogg maksymalnego zwiekszenia szyb-
kosci obiegu srodkéw obrotowych.

Druga strona zagadnienia — to realizacja pla-
nowych stosunkéw wzajemnych z innymi przed-
siebiorstwami — poprzez system zawierania
umoéw kupna i sprzedazy.

Zasadniczymi warunkami zapewnienia rozra-
chunku gospodarczego sa:

N Konkretyzacja zadan, doprowadzenie ich
| do kazdego miejsca pracy, obliczenie norm
i zadan w zrozumialej dla kazdego postaci.

Systematyzacja tych zadan w planie, jako
sumy bezposrednich dziatan.

3 Omoéwienie z zalogg pracownicza konkret-

nych zadan, wskaznikéw technicznych
i ekonomicznych oraz srodkéw, zmierzajgcych
do realizacji tych zadan.

Przedsiebiorstwo, pozostajace na rozrachunku
gospodarczym, stanowi samodzielny organizm
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gospodarczy, pracuje w ramach narodowego pla-
nu gospodarczego sporzadza i realizuje swdj
plan techniczny, przemystowy, finansowy. Wy-
posazone jest we wiasne Srodki trwate i obroto-
we, posiada rachunki w banku, zacigga kredyty,
ptaci podatki, rozlicza sie z dostawcami i odbior-
cami. W ramach przedsiebiorstwa pozostajgce-
go na rozrachunku gospodarczym, pogtebieni
rozrachunku gospodarczego winno iS¢ po linii
przeprowadzenia poszczegélnych wydziatéw
produkcyjnych, a w wydziaAch produkcyjnych
— poszczegoblnych miejsc  (stanowisk) pracy
na wewnetrzny rozrachunek gospodarczy. Wy-
dzial produkcyjny, jako jednostka administra-
cyjnie i technologicznie wydzielona, win'en po-
siada¢ swdj witasny plan produkcji, wkasny plan
obnizenia kosztéw witasnych, wiasny plan ren-
townosci, wtasny plan przy$pieszenia obiegu
Ssrodkow obrotowych. Wydziatowi produkcyjne-
mu przedsiebiorstwa wydziela sie zespot srod-
kéw produkcji i na bazie tego zespotu Srodkdéw
trwatych i obrotowych wydziat produkcyjny re-
alizuje wewnetrzny rozrachunek gospodarczy.

DOBOR | WYCHOWANIE KADR — to jed-
na z najwazniejszych dzwigni zarzadzania przed-
siebiorstwem socjalistycznym. Ludzie, kadry —
to gtéwna sita produkcyjna, wprawiajgca w ruch
wszystkie pozostate czynniki produkcji. Od do-
boru, przyuczania, rozmieszczenia i socjalistycz-
nego wychowania ludzi zalezy zasadniczo roz-
wigzanie wszelkich zagadnien produkcyjnych.

» Nalezycie dobiera¢ kadry — to znaczy:

Po pierwsze: ceni¢ kadry, jako zioty fundusz
partii i panstwa, dbac o nie i szanowac je.

Po wtore: zna¢ kadry, starannie poznawac za-
lety i wady kazdego pracown ia kadrowego, wie-
dzie¢, na jakim sianowisku moga sie najlepiej
rozwing¢ zdolnosci pracownika.

Po trzecie: troskliwie wychowywaé kadry,
pomaga¢ kazdemu czynigcemu postepy pracow-
nikowi w podniesieniu sie na wyzszy szczebel,
nie szczedzi¢ czasu na cierpliwe ,zajmowanie
sie” takimi pracownikami, aby przyspieszy¢ ich
rozwoj.

Po czwarte: we wlascwym czasie i Smiato wy-
suwac¢ nowe, mtode kadry na wyzsze stanowiska,
nie pozwalajgc im zasiedzie€ sie na starym miej-
scu, nie pozwalajac im zasniedziec.

Po piate: rozmieszcza¢ pracownikow na sta-
nowiskach w ten sposob, zeby kazdy pracownik
czul sie na swoim miejscu, zeby kazdy pracow-
nik mogt da¢ naszej wspdlnej sprawie maksi-
mum tego, co w ogole jest w stanie dac¢ przy
swoim uzdolnieniu, azeby ogélny kierunek pracy
iv dziedzinie rozmieszczenia kadr catkowicie od-
powiadat wymaganiom linii politycznej, w imie
realizacji ktorej rozmieszcza sie ludzi“.

(Stalin: ,Zagadnienia leninizmu*)

KONTROLA WYKONANIA — to zasada za- ]
rzadzania, powigzana z problemem kadr. Zasa-
da ta wychodzi z zatozenia, ze prawidlowa decy-
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cja jest dopiero poczatkiem realizacji zadania.
Zasada ta znrerza do tego, by kazda stuszna de-
cyzja byla wykonana. | dlatego nalezy stworzyc¢
warunki kontroli wykonana zadania. Kontrola
wykonania korzysta z oreza, jak™ jest krytyka
i samokrytyka. Orez ten prowadzi do takiej sy-
tuacji, ze kontrola jest dokonywana nie tylko
przez instancje nadrzedne, lecz takze przez or-
ganizacje dotowe, a w szczegolnosci — gdy ma-
sy (organizacja zwigzkowa partyjna) kontrolu-
ja prace aparatu zarzadzania, wykrywajg btedy
i wskazuja drogi usuniecia tych bledow.
Kontrola i sprawdzanie wykonania winny od-
powiada¢ w szczegoélnosci nastepujacym warun-
kom:
a) winny by¢ stale i regularne,
b) srawdza¢ nalezy takze i jako$¢ wykonaw-
stwa,
c) winny by¢ operatywne, tzn. winny powo-
dowa¢ wydanie natychmiastowych zarzg-
dzen, zmierzajacych do usuniecia brakéw.

UDZIAL SZEROKICH MAS W ZARZADZE-
NIU przedsiebiorstwem urzeczywistniany jest
przez narady wytworcze, aktywy gospodarcze,
na ktérych pracownicy wystuchujg sprawozdan
z dzialalnosci zarzadzanA, krytykuja niedocigg-
niecia w pracy i pomagajg w rozstrzyganiu
spraw produkcyjnych i gospodarczych. Udzial
mas w zarzgdzaniu polega na ich aktywnym
udziale przy opracowan u planéw technicznych,
przemystowych, finansowych.

.Nalezy nauczyC sie fgczy¢ razem burzliwy,
bijgcy wiosenng powodzia, wychodzacy za brze-
gi demokratyzm mityngowy mas pracujgcych
z zelazng dyscypling w czasie pracy”.

(Lenin)

O lacznosci jednosci kierownictwa i
mas w zarzgdzaniu mowit Generalissimus Stalin
w 1937 reku:

,CO0 to znaczy kierowac¢ prawidtowo? To wca-
le nie oznacza siedzenie w biurze i uktadanie dy-
sSpozyciji.

Prawidlowym zarzadzaniem jest:

Po pierwsze: znalezienie prawidtiowego roz-
strzygniecia zagadnienia. A znalezien e prawi-
diowego rozstrzygniecia jest niemozliwe bez
uwzglednienia doswiadczenia mas...

Po wtdére: zorganizowanie wykonania tego
prawidlowego rozstrzygniecia, c.ego jedmkzs
nie mozna uczyni¢ bez bezposredniej pomocy ze

strony mas.
Po trzecie: zorganizowanie sprawdzenia wy-
konania tego rozstrzygniecia, czego znéw nie

mozna uczynie bez bezposredniej pomocy mas".

Udziatl mas w zarzgdzaniu nie narusza zasady
jednoosobowego kierownictwa, ponAwaz decy-
zja we wszystkich produkcyjnych i gospodar-
czych sprawach pozostaje w kompetencji kie-
rownika przedsiebiorstwa, wzglednie — kierow-
nika wydziatu produkcyjnego.

Kierownik winien sta¢ na czele inicjatywy
pracownikow przedsiebiorstwa w sprawach po

udziatu



lepszenia organizacji wytwdrczosci w pracy,
w rozwoju wspoétzawodnictwa pracy i w zastoso-
waniu postepowych metod pracy.

System zarzadzania, ktéry przedstawiamy tu
czytelnikom, polega na tym, ze na cz le kazdej
jednostki organizacyjnej (przedsiebiorstwa, wy-
dziatu, zmiany, brygady) stoi jeden kierownik,
posiadajgcy wszystkie prawa — w ramach obo-
wigzjgcych przepisbw — na swym odcinku
i w pelni odpowiedzialny za wyniki pracy tego
odcinka.

Kazdy taki kierownik jest bezposrednio pod-
porzadkowany jednemu tylko kierownikowi
i tylko od niego otrzymuje zadania i zarzadze-
nia. W ten sposdb na odpowiednich odcinkach
produkcyjnych i gospodarczych stwarza sie sy-
stem jednoosobowego kierownictwa, a mianowi-
cie: dyrektor i naczelny dyrektor, kierownik
wydzialu, mistrz zmianowy, brygadzista. Kazdy
Z nich moze posiada¢ aparat, ztozony z dziatdow
funkcyjnych lub pojedynczych wykonawcéw,
specjalizujgcych sie w poszczegdlnych zagadnie-
niach produkcyjnych. Aparat ten nie ma prawa
wydawacé polecen stojgcym nizej kierownikom;
jest on tylko komérka pomocnicza kierownika,
opracowujgcg specjalne zagadnienia, przygoto-
wujgcag rozwigzanie tych zagadnien i obstuguja-
cg bezposrednich wykonawcow.

W systemie tym k'erownik nie musi mie¢ od-
dzielnych, specjalnych wykonawcoéw do kazdej
pojedynczej funkciji. Dla racjonalnego i petnego
zatrudnienia pracownikéw, dla oszczednosci eta-
téw, kierownik moze i powinien powierza¢ je-
dnemu pracownikowi dwie, a gdy trzeba i moz-
na, nawet wiecej funkciji.

Przedstawiony system zarzgadzania rozni sie
w sposob istotny od wszystkich innych syste-
mow zarzadzania liniowego, funkcyjnego, szta-
bowego. R6zni sie tym whasnie, ze zapewnia:

a) prawdziwa jednos$¢ kierowmctwa,

b) Scista odpowiedzialno$¢ za kazdy odcinek
przedsiebiorstwa,

c) dostatecznag operacyjnos¢ i rzeczowos¢ za-
rzadzania.

Ten system zarzadzania wprowadza w zycie
w calej petni i z zelazng konsekwencjg jedno-
osobowos$¢ decyzji i kierownictwa — od gory do
dotu. System pozwala na sprezyste i elastyczne
organizowanie pracy i spetnienie podstawowego
zadania, tj. — na wykonywanie planu gospodar-
czego.

Organizacja aparatu zarzgdzajacego przedsie-
biorstwem przemystowym gwarantuje centrali-
zacje kierownictwa. Caloksztaltem dziatalnosci
przedsiebiorstwa kieruje dyrektor. Dzia'alnoscig
produkcyjna i techniczng — naczelny inzynier.
Produkcyjng dziatalnoscig wydzialu — kierow-
nik wydziatu; zmiany — mistrz (inzynier) znia-
nowy, brygady — brygadzista. Jednym z najpo-
wazniejszych zadan aparatu, zarzadzajgcego
przedsiebiorstwem przemystowym — jak kaz-
dym zresztg socjalistycznym przedsiebiorstwem
— jest dbalos¢ o najlepsze i najbardziej celowe
wykorzystanie rezerw. Nalezy dazy¢ do maksy-

malnej oszczednosci w wydatkach, do uporzad-
kowania etatow. Nalezy walczy¢ z ich nadmier-
nym rozrostem. Zgodnie z tymi wymogami, apa-
rat zarzadzajacy powinien posiada¢ minimalng
ilos¢ dziatéw funkcyjnych i unika¢ rozdrabnia-
nia na malenkie, sztucznie wydzielone, komorki
funkcyjne.

Pod wzgledem organizacyjnym zakfady prze-
mystowe dzielg sie na wydzialy (oddzialy) oraz
komorki pozaprodukcyjne. Wydziat — ]°st to
wydzielona administracyjnie 1 technologicznie
cze$¢ zaktadu pracy, ktdéra produkuje wyroby,
majace wyj$¢ poza granice danego zakiadu, luo
podlegajace dalszej przerdbce, czy tez zuzytko-
waniu w innej czesci zaktadu. Wydziaty moga
znajdowacl sie na jednym terenie, ale bywajg z
terenowo rozrzucone. Cechy charakterystyczne
wydzialu sg nastepujgce: wydzielony proces
technologiczny, jednoosobowe kierownictwo
i wyraZznie okre$lone zadania produkcyjne. Wy
dziat r6zni sie od zakladu pracy tym, ze nie ma
wlasnego konta w banku, ani tez wlasnego bi-
lansu, a kierownik nie zacigga zobowigzan fi-
nansowych, ani nie zawiera uméw z innymi
przedsiebiorstwami.

W zaleznosci od wielkosci i znaczenia danej
komoérki, moga by¢ tworzone wydziaty produk-
cyjne, jako komaorki duze o podstawowym zna-
czeniu w produkcji przedsiebiorstwa, lub od-
rebne oddzialy produkcyjne, jako mniejsze ko-
morki ruchowe.

Zaleznie od cech organizacyjnych, z pojeciem
wydziatéw taczg sie czesto nie tylko wydzielone
podstawowe jednostki produkcyjne w danym
przedsiebiorstwie, lecz i inne, ktore Sluza do
utrzymania ruchu zakladu, np. warsztaty re-
montowo - mechaniczne, kottlownie, sitownie.
Odrebne tworzenie wydziatéw z tych jednostek
praktykowane jest tylko wowczas, gdy nie po-
woduje to zbytniego rozdrobnienia przedsiebior-

stwa. :

Przedsiebiorstwa, produkujace tylko jeden ro-
dzaj wyrobdéw, o jednolitym, zorganizowanym
na zasadzie produkcji ciagtej, procesie technolo-
gicznym — na ogot trudno jest dzielic na wy-
dzialy.

W przedsiebiorstwach, wyrabiajgcych rézne
rodzaje produktéw, podziat jest tatwy i celowy—
ze wzgledu na calkowitg technologiczng i admi-
nistracyjng, a niekiedy i terenowa, odrebnos¢
kazdego z wydziatow.

Wydzialy przedsiebiorstwa dzielg sie na:

a) podstawowe,
b) pomocnicze.

Do podstawowych produkcyjnych zalicza sie
te wydziaty, w ktorych wgtwarza sig gtowne
produkty danego przedsiebiorstwa. Wyd2|a%y lo
obejmujg réwniez czesci przedsiebiorstwa, wy-
rabiajgce poffabrykaty, niezbedne do wytwarza-
nia produktéw gtownych.

ydziatami (oddziaami) pomocniczymi nazy-
waja sie te czesci przedsiebiorstwa” ktére obstu-
guja wydziaty podstawowe, lub tez cale przed-
siebiorstwo, dostarczajgc energii i ustug, re-
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montujac urzadzenia (np. kottownie, sitownie,
warsztaty remontowe).

Komoérki pozaprodukcyjne nie biorg bezpo-
Sredniego udziatu w prowadzeniu przedsiebior-
stwa i produkciji, lecz wykonujg funkcje, zwig-
zane z zaspokajaniem potrzeb pracownikow
w dziedzinie spotecznej, kulturalnej, zywienia
zbiorowego. Do komorek tych nalezg: ambulato-
ria, przedszkola, ztobki, stotéwki itp.

Struktura zarzadu moze obejmowac nastepu-
jace komorki, funkcyjne (wielo, wzglednie jedno-
sobowe):

] Dziat planotoania jest bardzo waznym orga-

nem przedsiebiorstwa. Sporzadza wszystkie
plany (techniczny, przemystowy, finansowy),
a wiec takze i plany wydziatbw produkcyjnych,
analizuje gospodarcza dziatalnos¢ przedsiebior-
stwa, czuwa nad biegiem wykonania planu, pro-
wadzi statystyke i kieruje opracowaniem biezg-
cych i okresowych sprawozdan.

r\ Dziat finansowy sporzadza plan finansowy,

¢ przeprowadza operacje finansowo-kredyto-
we, czuwa nad wykonaniem planu finansowego,
a w szczegolnosci nad przestrzeganiem finanso-
wej, budzetowej i kosztorysowej ~dyscypliny,
sprawdza i kontroluje prawidlowos$¢ dokonywa-
nych wydatkéw. W zakfadach pracy, w ktérych
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nie tworzy sie odrebnego dzialu finansowego,
czynnosci te spetnia gtowny ksiegowy (dziat fi-
nansowo - ksiegowy).

3 Dziat ksiegowosci (gtowny ksiegowy) pro-
wadzi ksiegows¢ i rachunkowos¢ przemy-
stowa, sporzadza i analizuje bilanse, organizuje
rozrachunek gospodarczy. Gtéwny ksiegowy po-
nosi na réwni z dyrektorem fabryki odpowie-
dzialnos¢ za przestrzeganie dyscypliny finanso-
wej.

Dziat personalny (podlega bezposrednio dy-

* rektorowi), prowadzi dob6r kadr, aw szcze-

go6lnosci zatatwia sprawy, dotyczace przyjmo-

wania, przenoszenia i zwalniania pracownikow,

kieruje szkoleniem kadr, a w szczegolnosci —

przygotowaniem i podwyzszeniem kwalifikacji.
Dziat ten kontroluje stan dyscypliny pracy.

r Dzial organizacji pracy i plac opracowuje
A zagadnienia organizacji pracy i ptac w za-
kladzie, bierze udziat w opracowaniu etatow
i stawek ptac, sprawuje metodyczne kierowni-
ctwo nad normowaniem pracy, bierze udziat
W organizowaniu socjalistycznego wspo6izawod-
nictwa pracy, prowadzi studia nad osiggnieciami
przodownikéw pracy, w celu przekazania do-
Swiadczenh pozostatym robotnikom.



W niewielkich przedsiebiorstwach nie tworzy
sie samodzielnych dziatbw organizacji pracy
i ptac. Tutaj funkcje planowania pracy nalezy
wilaczy¢ do obowigzkéw dzialu planowania,
funkcje zas normowania — do obowigzkow dzia-
tu techniczno - produkcyjnego.

r Dziat zaopatrzenia i zpytu kieruje opraco-

waniem planéw i realizacjg zaopatrzenia
i zbytu, gospodarkg magazynowg surowcow
i materialtdw, czuwa nad wykonaniem planu za-
opatrzeniu i zbytu. Dzialowi temu podlegajg
magazyny surowcOw i materiatbw. W przedsie-
biorstwach, przerabiajacych wielkie ilosci su-
rowca pochodzenia rolniczego, mozna w razie
potrzeby utworzy¢ dziat surowcéw. Odrebny
dziat zbytu organizuje sie tylko w przedsiebior-
ro*actl’ ~¢' le zagadnienie to odgrywa specjalng

7 Pz* administracyjno-gospodarczy zajmu-
je sie sprawami administracyjnymi zaktadu,
organizuje ochrone przedsiebiorstwa, kieruje
opracowaniem i zalatwianiem spraw gospodar-
czych, zarzadza taborem transportowym przed-
siebiorstwa, zarzgdza sprawami urzadzen socjal-
nych i sprawami prawnymi.
Dziat "ten zajmuje sie rowniez sprawami
mieszkan stuzbowych fabryki, sprawuje nadzor

nad stanem budynkéw, przeprowadza remonty
domow mieszkalnhych.

o Dziat techniczno - produkcyjny opracowuje
zagadnienia technologiczne, dokumentacje
konstrukcje nowych wyrobow (w
wielkich fabrykach tworzy sie odrebny dziat
konstrukcyjny) wykresy pracy wydziatbw pro-
dukcyjnych, wykresy kapitalnych remontéw
Dziat ten sporzadza plan techniczny i czuwa
nad jego wykonaniem, opracowuje normy tech-
niczne (takze i normy pracy, o ile nie tworzy sie
osobnego dzialu pracy i plac). W zakres dziatu
wchodzg zagadnienia wynalazczosci, racjonaliza-
cji techniki bezpieczenstwa i higieny pracy.1

Q Z°d glbwnego mechanika kieruje opracowa-
niem planéw remontéw, aw szczegd6lnosci—
pracami, zwigzanymi z biezacym profilaktycz-
nym i kapitalnym remontem urzadzenia. Spra-
w |Je nadz6r nad eksploatacjg urzadzen tech-
nicznych, dynamicznych, energetycznych oraz
kottowni. Dziatowi temu podlegaja bezposred-
nio: wydziat remontowo - mechaniczny, sitow-
nie i kottownie, elektrownie, urzadzenia kom-
presowe, wodociggi, kanalizacje itd.
Gtowny mechanik, jako zastepca naczelnego
inzyniera, podlega mu bezposrednio.

1 A Dzial kontroli technicznej przeprowadza
techniczny odbiér maszyn, surowcow
i materiatdw, przeznaczonych dla produkciji,
kieruje kontrolg miedzyoperaeyjng i sprawdza
jakos¢ wytworzonej przez fabryke produkcji.
Dzialowi temu podlega personel kontrolno-bra-
arski. Pracownicy tego dziatu przeprowadzajg
systematyczng i szczegbtlowg analize wynikow
kontroli | przekazujg wnioski wydziatlom pro-
ukcyjnym. Laboratoria podporzadkowuje sie

temu dziatowi, co oczywiscie nie wyklucza moz-
liwosci korzystania z laboratoriow przez wy-
dzialy produkcyjne.

i 4 Dzial inwestycji kieruje opracowaniem

ml A planéw inwestycyjnych przedsiebiorstwa,
ich realizacjg, nadzoruje prace inwestycyjne,
analizuje ich ekonomiczne i techniczne wyniki.

Dziat ten tworzy sie jako odrebny, gdy
w przedsiebiorstwie prowadzi sie prace inwe-
stycyjne.

Przytoczona tu struktura dotyczy w zasadzie
przedsiebiorstwa przemystowego, a w szczegol-
nosci — wielkich przedsiebiorstw o wielostron-
nej dziatalnosci gospodarcze;.

Przemyst, obejmujgcy duzg ilos¢ przedsie-
biorstw réznej, wielkosSci, nie moze posiadac je-
dnolitej struktury organizacyjnej — jezeli idzie
o liczbe zaréwno dziatow, jak i stanowisk stuz-
bowych.

W wielkich przedsiebiorstwach stosuje sie
strukture ' rozszerzong, w malych — zwezona.
Tworzy sie dzialy tylko tam, gdzie poszczegdine
funkcje wykonywane sa przez kilka osob.
W malych przedsiebiorstwach, w ktérych okre-
Slone funkcje sg wykonywane przez jednego' czy
dwéch pracownikéw, aparat zarzadu skilada sie
z pojedynczych lub dwuosobowych stanowisk,
np. planisty, ksiegowego itd.

Opisane tu dzialy tworzy sie jedynie w miare
potrzeby. Uporzadkowanie schematéw zarzadza-
nia zalezy w duzym stopniu od metodyki i bez-
posredniego opracowania w zakladzie pracy.
Zwykle tworzy sie te schematy, poczynajac od
funkcji dyrektora, aczkolwiek wiemy, ze przed-
siebiorstwo istnieje nie dla dyrektora, lecz dy-
rektor istnieje dla przedsiebiorstwa. | dlatego
tez zaleca sie wszystkie schematy organizacyjne
tworzy¢ od samego dotowego ogniwa zarzadza-
nia — od mistrzéw (majstrow) poczgwszy —
gdyz tylko w tym przypadku uda nam sie nale-
zycie oceni¢ niezbedno$¢ kazdej funkcji, kazde-
go pracownika dzialu czy pracownika zarzadu.
Po nalezytym opracowaniu i zatwierdzeniu sche-
matéw organdw zarzadzania, konkretyzuje sie
— w postaci regulaminéw — obwigzki i prawa
dziatbw czy tez pracownikow.

Wszechstronne i prawidtowo opracowane sche-
maty, wyrysowane w postaci trojkgtow, kotek,
prostokatow, linii ciggtych i przerywanych, win-
ny by¢é wyrazem zywej tresci. Regulaminy
o strukturze organébw zarzgdzania, ustalajgce
prawa i obowigzki pracownikéw, stanowig jeden
z podstawowych warunkéw podniesienia jakoSci
zarzadzania w naszych przedsiebiorstwach, sta-
nowig jeden z warunkow statego ulepszania pro-
dukcyjnej pracy przedsiebiorstwa.

Ale i schematy i regulaminy — to dopiero
punkt wyjSciowy. Praktyczne ich znaczenie mo-
ze znalez¢ swoj wyraz tylko w potgczeniu z wy-
soka jakoscig samego procesu zarzadzania, z sy-
stematyczng kontrolg wykonania, nieustanng
praca nad podniesieniem politycznego i kultu-
ralnego poziomu i kwalifikacji pracownikow.
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Inz. JAN PAWLIKOWSKI

Rola mistrza jako kierownika | organizatora
produkcji oraz wspotzawodnictwa pracy

w Zaktadach Przemystu

nowoczesnym ukladzie organiza-
cyjnym mistrz jest kierownikiem
srupy  pracownikéw o liczbie od
30 do 50 os6b — w zaleznosci cd

rodzaju i organizacji produkciji.
Przy pracy dwuzmianowej mistrz, posiada je-
szcze do pomocy tzw. zmianowych (brygadzi-
stow lub przodownikéw), ktdrzy zastepujg go na
pewnych odcinkach pracy — zaréwno na pierw-
szej. jak i na drugiej zmianie. Liczba przodow-
nikéw (brygadzistow) jest zalezna od poziomu
fachowego pracownikéw kierowanej przez da-
nego mistrza placowki. Im poziom ten jest wyz-
szy, tym mniej jest przodownikow. W kazdym
badz razie na 1 przodownika winno przypadac
12 — 15 pracownikow.

W grupach, gdzie praca odbywa sie na potau-
tomatach lub automatach, a obsluga jest niedo-
statecznie wykwalifikowana, sg jeszcze nasta-
wiacze, ktérzy obstugujg od 3 do 5 maszyn —
zaleznie od stopnia ich skomplikowania.

Tak w przyblizeniu wyglada organizacja pla-
cowki, ktorej kierownikiem jest mistrz.

Zaleznie od przebiegu proceséw technologicz-
nych, moga by¢ placéwki o jednym procesie
technologicznym, jak na przykiad: placéwka to-
karska, frezarska itp., lub o kilku czy kilkuna-
stu procesach, np.: gniazda obrébcze dla obrébki
szeregu podobnych czesci (kota zebate, walki
itp.), czy linie potokowe dla obrébki jednej,
wzglednie — dwoch lub trzech czesci, jednak-
ze od pierwszej do ostatniej operacji, czyli o tak
zwanym zamknietym cyklu produkcyjnym.

Wyzszym ogniwem kierowania jest grupa,
skladajgca sie z dwu lub trzech piacéwek, na
ktorych czele stoi starszy mistrz (nadmistrz)
lub asystent kierownika warsztatow.

W nowoczesnej organizacji zarzgdzama war-
sztatem gtdwne dyspozycje wydaje dyrektor
lub szef produkcji do kierownika warsztatu,
ktéry z kolei wydaje szczeg6lowe dyspozycje
asystentom lub nadmistrzom, a ci nastepnie wy-
dajg zarzadzenia mistrzom.

Mistrz, jako kierownik swojej grupy, bedzie
dobrze wypeliniat swoje zadania, o ile bedzie po-
siadal wiasciwy autorytet. Autorytet ten nie po-
winien by¢ zakiécany zadnymi zarzadzeniami,
wydawanymi pracownikom danej placéwki
przez wyzsze komaorki organizacyjne z pominie-
ciem mistrza.

Gtowne charakterystyczne cechy kierowania
odcinkiem produkcyjnym sg nastepujace:

Technicznie uzasadnione i operatywnie
ozliwe planowanie produkcji we wszyst-
kich wskaznikach (plan produkcji, wydajnosc
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pracy, fundusz ptacy, rozchod materiatéw itp.)

wyraza sie:

a) w doprowadzeniu planu w ogdlnych
sach do pracownika,

b) w wydawaniu zadan dla zmian,

C) w codziennym podsumowywaniu rezulta-
téw pracy, oraz zapoznawaniu z nimi catego
zespotu pracownikow.

Aktywny i tworczy udziat kierownika oraz

podleglych mu pracownikbw w pracach
nad ulepszaniem technologii, mechanizaciji,
czynnosci recznych itp.

3 Planowa organizacja wykonania niezbed-
nych pomocy lub wyposazenia na wlasnej
placowce.

4 Planowa organizacja przygotowania pro-
dukcji, kontrolg toku produkcji i podsumo-
wywania efektow w czasie pracy.

5 Stuprocentowe objecie pracownikéw pro-
dukcji technicznym nauczaniem i najszer-
sza wymiang doswiadczen.

6 Prawidlowy podziat rob6t wedtug kategorii
roboty i pracownika.

*7 Oswobodzenie mistrza od nienalezacych
* do niego funkcji i Swiadome wypetianie
przez niego obowigzku kierownika produkciji.
80rganizowanie twoérczej inicjatywy pra-
cownikow, pobudzanie i wcigganie ich do
wspotzawodnictwa pracy, podejmowanie Swia-
domych zobowigzan, pomoc dla stabszych — w
celu osiagniecia ogolnego zapatu do wypetnie-
nia biezacych zadan produkcyjnych.
Q Codzienna, nieustanna akcja uswiadamiaja-
ca o zadaniach gospodarki socjalistycznej.

Umozliwienie przeprowadzenia i rozwigza-
nia probleméw produkcyjnych, powstatych
z tworczej inicjatywy pracownikow.
Przestrzeganie socjalistycznej dyscypliny
pracy.

W kazdym zakladzie przemystowym, na kaz-
dym odcinku produkcyjnym, od mistrza, jako
organizatora produkciji i wspoétzawodnictwa pra-
cy, wymagana jest znajomo$¢ odpowiedniego
podejscia do pracownikéw. W tym celu winien
on dokifadnie zna¢ swoja placowke i ludzi pra-
cujgcych na niej, zna¢ jej mozliwosci technicz-
ne, technologie i organizacje, rozumie¢ waznos¢
placéwki i jej znaczenie w ogolnej strukturze
fabryki,

Mistrz winien by¢ uswiadomiony o nowych
osiggnieciach nauki i techniki, o wynikach no-
watorstwa i racjonalizatorstwa, szczeg6lnie —
w tym zawodzie, w ktorym obecnie pracuje.

zary-



Winien on zaznajomi¢ sie z zagadnieniami
ekonomicznymi jego placowki, codziennie $le-
dzi€ za zmianami techniczno-ekonomicznych
wskaznikow, analizowa¢ gospodarke placéwki,
tacznie z calym zespotem pracownikéw, omawiaé
rezultaty przebiegu pracy i wspétzawodnictwa,
oraz wysuwacé propozycje zmierzajgce do usu-
niecia niedociagniec.

Gléwne zadanie mistrza — to codzienna tro-
ska 0 ulepszanie metod produkcji i podniesie-
nie kwalifikacji pracownikéw. Do jego obowiaz-
kéw nalezy wyrobienie wsréd pracownikéw po-
czucia zrozumienia dzisiejszej .rzeczywistosci,
Swiadomego odnoszenia sie do'pracy i obowigz-
kéw wspotgospodarza.

Zwazywszy powyzsze, mistrz winien by¢é —
zardwno technicznie jak i politycznie — uswia-
domiony i winien stale pracowa¢ nad soba, gdyz
kto nie idzie naprzéd z postepem, ten sie cofa
i ostatecznie pozostaje na szarym koncu. Taki
jest zazwyczaj los tych mistrzOw, ktorzy nie
tacza swej praktyki z niezbednym teoretycz-
nym przygotowaniem.

Uogodlniajgc ostatnie doswiadczenia przoduja-
cych mistrz6w Zwigzku Radzieckiego, mozna
nakresli¢ zasadnicze wytyczne dziatalno$ci mi-
strza, jako kierownika produkcji, organizatora
zespotowej pracy i wspoétzawodnictwa.

PIERWSZYM obowigzkiem mistrza jest wy-
znaczenie odpowiednich zadan produkcyjnych
pracownikom swojej placéwki na dobe lub ty-
dzien, a nawet — jezeli to jest mozliwe — na
krotszy lub dluzszy okres czasu i stworzenie
warunkéw do wypehienia tych zadah przez
pracownikow.

Pracownik nie moze by¢ aktywny, jezeli nie
zna konkretnie celu pracy i nie stworzy mu sie
.normalnych warunkéw dla jego pracy. Produk-
cyjna aktywnos¢ mas moze by¢ podniesiona na
znacznie wyzszy poziom i moze przyczyni¢ sie
do podwyzszenia wydajnosci i do zmniejszenia
kosztow wytwarzania, jezeli praca zostanie pla-
nowo zorganizowana, a mistrz bedzie sie tro-
szczyt o przygotowanie produkcji i o likwidacje
postojow, jezeli bedzie on tgcznie z technologa-
mi i pracownikami nieustannie udoskonalat me-
tody produkciji.

DRUGI zasadniczy moment — udzielanie po-
mocy pracownikowi we witasciwym czasie i za-
pobieganie  niedociggnieciom produkcyjnym.
Mistrz, ktory kieruje sie w swojej dziatalnosci
zasada: ,Azeby kierowa¢ — nalezy planowac"
i zapobiega produkcyjnym niedociagnieciom,
c.eszy sie duza popularnoscig wsréd pracowni-
kow, a autorytet jego stale wzrasta. Jest on nie
fylko formalnym, lecz rzeczywistym organiza-
torem i kierownikiem tworczej inicjatywy mas
pracujgcych. Mistrz, ktory nie spetnia tego za-
oan;a, nie moze by¢ roOwniez organizatorem
wspoélzawodnictwa. Azeby organizowaé ludzi w,
nerunku " ulepszenia metod produkcji, azeby
moc liczy¢ na wysokie osiggniecia w pracy, na-
ezy samemu by¢ nowatorem, nalezy bezustan-
nie uczyc¢ sie i uczy¢ innych, trzeba by¢ przykia-
dem organizatora i przestrzega¢ dyscypliny.

TRZECIM koniecznym warukiem dziatalnoSci
mistrza w zakresie organizacji produkcji
i wspolzawodnctwa jest umiejetnos¢ wihasciwe-
go rozstawienia i wykorzystania ludzi na pla-
cowce.

Nalezy zapozna¢ sie z dodatnimi i ujemnymi
cechami kazdego pracownika. Trzeba ustali¢, na
jakiej robocie mogitby pracownik w ramach
swej specjalnosci rozwing¢ najwieksza inicja-
tywe, i tam tez nalezy go postawic.

PO CZWARTE — mistrz powinien organizo-
waé systematyczne szkolenie wszystkich pra-
cownikéw swojej placowki, poniewaz w obec-
nym socjalistycznym ustroju rozwoj produkciji
i wspotzawodnictwo pracy moze nastgpi¢ tyl-
ko wtedy, kiedy wszyscy pracownicy systema-
tycznie podnosza poziom swych wiadomosci
technicznych, ekonomicznych i politycznych.

Formy i sposoby nauczania mogag by¢ rézne,
jak rozny jest poziom pracownikow i ich podej-
scie do zagadnien, z ktérymi sie codziennie spo-
tykaja.

Do. prowadzenia szkolenia teoretycznego w
zawodzie nalezy wciggng¢ pracownikéw tech-
nicznych. Zagadnienia socjalne i polityczne win-
ny by¢ naswietlane przez przedstawicieli Zwigz-
ku Zawodowego i Partii. Mistrz winien zdawa¢
sobie sprawe, ze podniesienie poziomu umysto-
wego jego pracownikow jest bezposrednio zwig-
zane z podniesieniem produkcji, z rozwojem ra-
cjonalizatorstwa i wspotzawodnictwa pracy.

PO PIATE — mistrz winien dgzy¢ do wpro-
wadzenia na swojej placowce technicznie uza-
sadnionych norm pracy. Normy przestarzale, jak
i technologie przestarzatg, nalezy zmienié¢, gdyz
sg one powodem hamowania produkcji. Rekla-
macje nalezy w pierwszej kolejnosci rozpatry-
wac samemu, a w razie stwierdzenia, ze sg stusz-
ne — przesyta¢ z wnioskiem o zafatwienie do
Biura Fabrykacyjnego.

Praca winna by¢ optacana nie tylko wedlug
ilosci, lecz rowniez wedlug jakosci.

PO SZOSTE — mistrz winien prowadzié¢ do-
ktadng statystyke rezultatbw pracy kazdego
pracownika wedlug zadan dziennych. Opiesza-
tych pracownikow nalezy podciggaé, stawiajgc
za przykiad pracownikéw zdolnych i sumien-
nych. Szczegdlnie przy wspotzawodnictwie krot-
ko — i dlugofalowym rezultaty pracy — zarow-
no jednych jak i drugich — winny by¢ publicz-
nie’ogltaszane co kilka dni. Posiada to pierwszo-
rzedne znaczenie, gdyz opieszali pracownicy
moga sie jeszcze podciggnac.

PO SIODME — mistrz winien stosowaé roz-
ne metody w celu pobudzenia pracownikéw do
wspolpracy przy kierowaniu placowka.

Wiele zagadnienn produkcyjnych nie moze
by¢ rozwigzanych przez jednego -cziowieka,
choc¢by nim byt najbardziej zdolny i doswiadczo-
ny mistrz. Zagadnienia te moga jednakze byc
rozwigzane na naradzie wytworczej danej pla-
cowki. Wspolne rozwigzywanie zagadnien pro-
dukcyjnych na naradach wytworczych jest waz-
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nym czynnikiem, ktory pobudza wszystkich pra-
cownikow do intensywnej akcji racjonalizator-
skiej i wspoétzawodnictwa zespotowego, a jedno -
czesnie przyczynig sie do skrocenia czasu w ro-
zwigzywaniu nieraz bardzo istotnych zagadnienh.
Dyskusja nad tymi zagadnieniami posiada wiel-
kie znaczenie spoteczne i wychowawcze.

PO OSME — wazne jest umiejetne wykorzy-
stanie przez mistrza jego przywilejow. Pra-
cownicy cenig i szanujg takiego mistrza, ktory
potrafi wprowadzi¢ twarda dyscypline i porza-
dek na placowce, poniewaz od tego zalezg: or-
ganizacja wspolnei pracy, wysoka wydajnosé
i zarobki pracownikow.

PO DZIEWIATE — mistrz winien samodziel-
nie pokonywac i rozwigzywac trudnosci tech-
niczno-ekonomiczne, nie dopuszczajgc do pow-
stawania waskich przejs¢. Organizacja wspélnej
pionierskiej pracy wymaga niestabngcej i syste-
matycznej czujnosci na wszystkich odcinkach
jego placowki. Mistrz winien umiejetnie koor-
dynowac prace swej placéwki z innymi placéw-
kami lub oddziatami, usuwajgc mozliwosci
przerw i niedociggnie¢ w produkcji — na skutek
Zlego przygotowania, nieterminowego zaopa-
trzenia i braku wspotdziatania z innymi pla-
cOwkami.

PO DZIESIATE — wspdlna praca calego ze-
spotu winna by¢ oparta na Scistej tgcznosci z or-
ganizacjg partyjng, zawodowag i miodziezowg
danego oddziatu lub fabryki.

Nalezy tez zaznaczyc, ze sprawa higieny i bez-
pieczenstwa pracy winna réwniez znalez¢ sie w
zasiegu prac mistrza. W tym wypadku bedzie on
miat zadanie utatwione, dzieki wspotpracy z ko-
tami bezpieczenstwa pracy i higieny pracy.
Niemniej jednak winien on bezpos$rednio zwra-
ca¢ uwage na te zagadnienia i — w miare moz-
nosci — starac sie, azeby stworzy¢ odpowiednie
warunki dla pracy swego zespotu tak pod wzgle-
dem higienicznym, jak i zabezpieczenia od wy -
padku. Nadzér nad czystoscig i utrzymaniem
maszyn we wilasciwym stanie nalezy do przo-
downikéw lub brygadzistéw, ktorzy meldujg
codziennie mistrzowi swoje spostrzezenia i uwa-
gi i otrzymuja od niego odpowiednie zarzadze-
nia.

Nasuwa sie pytanie, czy mistrz winien posia-
da¢ prawo nagradzania i karania pracownikdéw
Zagadnieniu temu nasze wtadze nadrzedne win -
ny poswieci¢ wiecej uwagi i ustali¢ regulamin
nagréd mistrzowskich. Tego rodzaju nagrody cie -
szg sie w Zwigzku Radzieckim ogromna popu-
larnoscig ws$réd szerokich rzesz pracownikéw
warsztatowych. Co do kar, to zazwyczaj s to
kary moralne, w postaci nagany osobistej lub
publicznej z podaniem jej w formie ogtoszenia
na zebraniu zespotu pracownikéw. Ten ostatni
rodzaj nagany, komentowany na ogolnym ze-
braniu, przynosi zawsze dodatnie skutki i po-
woduje zmiane postepowania zainteresowanego
pracownika. Krytyczne nastawienie calego ze-
spolu przynosi wiecej korzysci, anizeli ostra na-
gana osobista i kara pieniezna.
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Zagadnienia planowania robét dla catej pla-
cowki wymagajg blizszego oméwienia. Biuro
planowania lub rozdzielnia pracy winny dostar-
czy¢ mistrzowi dokladny plan asortymentowego
i iloSciowego obcigzenia robotami jego placow-
ki na okres przynajmniej jednego tygodnia.
Obcigzenia winny by¢é podane w zadaniach
dziennych na calg dobe przy pracy dwu lub
trzyzmianowej. Zaleznie od struktury organi-
zacyjnej danego zakiladu i rodzaju produkciji,
rozdziatu rob6t dokonuje mistrz tgcznie ze zmia-
nowymi przodownikami, lub tez rozdzielnig
nadsyla roboty na poszczegodlne obrabiarki, czy
tez stanowiska pracy — zgodnie ze szczeg6towo
przepracowanym planem odcigzenia.

Do zadan mistrza nalezy zapoznanie sie z pla-
nem jako catoscig i poszczegolnymi robotami
z osobna.

W nowej organizacji warsztatu — na kazdej
placéwce winien znajdowaé sie rozdzielacz, do
ktérego zadan nalezy dostarczenie — dla kazde-
go stanowiska lub obrabiarki — materiatu, do-
kumentacji technicznej, rysunku i potrzebnych
narzedzi do wykonania danej roboty. Po zapo-
znaniu sie z rysunkiem i planem obrébki, mistrz
decyduje, ktéremu pracownikowi nalezy prze-
kaza¢ dang robote i daje polecenie rozdzielcze-
mu, by przygotowaé materiat i potrzebne na-
rzedzia. Nastepnie robi adnotacje w planie za-
dan dziennych, zapisujgc date i numer znaczka
pracownika.

Dla ufatwienia sobie zadania mistrz winien
prowadzi¢ wykres Ganta (tygodniowy), na kto-
rym ma moznos¢ odnotowaé obecno$¢ danego
pracownika, ilo$¢ godzin potrzebnych do wyko-
nariia danej roboty wg karty roboczej, oraz ilo$¢
godzin zuzytych rzeczywiscie na wykonanie tej
roboty. Adnotacja odbywac sie moze za pomocg
trzech linii ciggtych, z ktorych Srodkowa przed-
stawia obecnos¢ pracownika, gérna — czas na
wydang robote, a dolna — czas roboty wykona-
nej. Dla fatwiejszej orientacji linie mogg by¢
wykonane r6znymi kolorami otéwka. W ten spo-
sob z wykresu Ganta mozemy wycigga¢ jed-
noczesnie szereg danych dotyczacych pracy ca-
tej placowki.

Wykonanie przez mistrza wyzej wymienio-
nych zadan postawi go jako wtasciwego kierow-
nika oddziatu lub olacéwki produkcyjnej i sta-
nowi¢ bedzie wazny czynnik organizacyjny w
o*g()lnych zadaniach rozwoju rodzimego przemy-
stu.

W Zwigzku Radzieckim zostala wydana w
dniu 27 maja 1940 r. ustawa ,O powiekszeniu
roli mistrza w zaktadach ciezkiego przemystu
metalowego“. Ustawa powyzsza stanowita po-
wazny przetom w organizacji produkcji i spo-
wodowata wzmozenie rostepu technicznego i ra-
cjonalizatorstwa w Zaktadach Radzieckich.

W obecnych warunkach pozadana bytaby i u
nas podobna ustawa, ktéra mogtaby w znacz-
nym stopniu przyczyni¢ sie do unormowania
stosunkéw warsztatowych w naszym przemysle
metalowym.



F SELBMAN

O RACIJONALIZACII |

IEKTORZY fachowcy mowig dzi$
0 zadaniach jracjonalizacji. Czy stu-
sznie? Czy jest jednak rzeczg wia-
Sciwg mowic¢ dzis o racjonalizacji w
naszych zaktadach pracy? Przy tym
pytaniu nie wolno nam poming¢ sprawy nie-
zwykle waznej, a mianowicie straszliwych do-
Swiadczen robotnikébw z okresu szczytowego
rozwoju racjonalizacji w Niemczech. Doswiad-
czen, ktorych istota polegata na tym, ze racjo-
nalizacja byla rébwnoznaczna z zaostrzeniem
wyzysku, z mechanizacjg, technizacjg pracy, ze
zwiekszeniem wysitku, ze zwalnianiem pracow-
nikéw i z bezrobociem. Nie mamy prawa po-
mija¢ tych doswiadczen robotnikéw z zetknie-
cia sie z racjonalizacjg. Nie wolno nam zatem
nadawa¢ miana racjonalizacji metodom ulepsze-
nia organizacji pracy w naszych zakladach. Coéz
to bowiem jest racjonalizacja? W drugiej ksie-
dze Instytutu Pracy Rzeszy (Refa) czytamy
o0 racjonalizacji: ,Wprowadzenie wszystkich
ulepszenh uznanych za celowe i gospodarczo uza-
sadnione przy dotychczas stosowanych meto-
dach pracy i przy pomocy $rodkéw, jakimi roz-
porzadzajg odnosne przedsiebiorstwa“.

Oto racjonalizacja w znaczeniu technicznym:
.przy pomocy s$rodkow, jakimi rozporzadza

przedsiebiorstwo, i przy dotychczas stosowa-
nych metodach”.

Ulepszenie procesu pracy i organizacji przed-
siebiorstwa™ w naszych przedsiebiorstwach ozna-
cza przeciez cos$ wiecej. A mianowicie statg pra-
ce nad ulepszeniem S$rodkéw produkcji i urza-
dzen produkcyjnych. My nie ograniczamy sie do
Srodkoéw stojgcych do dyspozycji zaktadu, jak to
ma miejsce w ustroju kapitalistycznym z uwagi
na to, ze wprowadzenie nowosci powoduje kosz-
ty, ktore mogtyby nie przynies¢ zyskéw. RoOw-
noczesnie z zadaniem ulepszenia organizacji
przedsiebiorstwa my stawiamy, jako zadanie,
ulepszenie urzadzen i srodkéw produkcji, by
prace uczyni¢ lzejszg i zwiekszyC jej wydajnos¢.
Nasze wysitki maje tedy caikowicie inny sens,
Dlatego tez musimy zwréci¢ wiekszg, niz do-
tychczas uwage na te zmiane znaczenia i tresci
uzywanego pojecia.

Podobnie przedstawia sie sprawa z innym zes-
potem poje¢, a mianowicie z calym systemem
nauki organizacji pracy (Refa). *) W ostatnim
czasie prowadzono ozywiong dyskusje nad za-
gadnieniem systemu ,Refa“, nad dopuszezalnos-
CfSjego stosowania i nad samym stosowaniem.
Dyskusja ta zostata wywotana naszym wezwa-

*) Wyjatek z artykutu pt. ,Uoer Rationa&ierurug,
~und andere Gespensterl ogtoszonego w miesiecz-
niku ,Eimheit* jnr 5 z 1949 r. — teoretycznym czasoipi-
S **t 2auorwego socjalizmu, organie Socj. Partii J. N.
) Stowo: ,Refa" oznacza skrocong nazwe instytucji
,Reichsaus&chus fur Artoeit".

SYSTEMIE ,,REFA” %

niem do ustalenia norm technicznych, bez kté-
rych juz obecnie nie mozemy sie obejsc.

Niedawno w ,National-Zeitung“ ukazat sie
artykut p.t. ,Dlaczego nie stosuje sie doswiad-
czen systemu Refa“ . Artykutow ktérym autor
mowi, ze powoli ustala sie opinia, iz ten, kto ma
na ustach stowa: ,hauka organizacji pracy ,
uwazany jest za reakcjoniste lub co najmniej za
cztowieka nastawionego przeciwko postepowi
gospodarczemu. Temu zwolennikowi naukowej
organizacji w danym ujeciu, ktory pisat artykut,
nie mozna nie przyzna¢ w pewnym stopniu ra-
cji. Istnieje pewnego rodzaju obawa przed uzy-
waniem stéw: ,nauka organizacji pracy“, ponie-
waz sgdzi sie, ze przez to otrzyma sie pietno re-
akcjonisty. Te obawe musimy usung¢. Wiele
strach6éw gostato juz wyeliminowanych przez to,
Ze sie je nazwalo po imieniu.

Dyskusja, ktéra byta dotychczas prowadzona
na temat naukowej organizacji, ujawniata naste-
pujgce tendencje.

Po pierwsze: wystgpienie masy inzynieréw-
doradcéw organizacyjnych, dotychczas wycze-
kujacych. Wystgpienie z prébg ponownego ozy-
wienia dawnego systemu ,Refa“. Nie ulega wat-
pliwosci, ze wiekszo$¢ inzynierdw i technikow
byta zwolennikami ,Refa“ — tak samo, jak
w okresie nazistowskim stali sie oni cztonkami
partii hitlerowskiej i NSV. Uczynili tak dlate-
go tylko, by mieC spokgj. Ci ludzie dotychczas
nie wymarli. Zyja i czekajg, traktujgc swoje
umiejetnosci z zakresu ,Refa“, jako pewnego
rodzaju kapitat, jako inwestycje, ktéra beda je-
szcze mogli wykorzystaé. Czekaja tedy, byle
gdzie. Czekaja, bo wierzg, ze nadejdzie jeszcze
ich dzien.

Druga tendencja polega na zdecydowanym
odrzuceniu wszystkiego, co wigze sie z ,Refa".
Tendencje te cechuje podejrzliwos¢é w stosunku
do tych, ktorzy uzywajg stowa ,Refa“. Tych
wszystkich uwaza sie za reakcjonistow, za uta-
jonych faszystow, za pachotkow, kapitatu, ktérzy
chcg tego rodzaju metody przemyci¢ do naszego
ustroju.

| wreszcie — tendencja trzecia. Tendencja,
zmierzajgca do przejecia racjonalnej czesci do-
tychczasowej ,Refy“ z odrzuceniem jej przeja-
skrawien.

Tendencja ta w sposéb typowy ujawnita sie
w wymienionym artykule w ,National-Zeitung
W artykule tym czytamy: ,System ,Refa“ musi
zosta¢ oczyszczony i pozbawiony przejaskra-
wien“. Zgodnie z tym okresleniem, ,Refa“ pole-
ga na zastosowaniu naukowych metod dla usta-
lenia norm pracy. Gdyby ,Refa“ nie oznaczata
nic innego, jak tylko ustalenie norm przy zasto-
sowaniu naukowych metod, to moznaby sie zgo-
dzi¢ z tym, ze system ,Refy" nalezy tylko oczys-
ci¢ i odrzuci¢ zen przejaskrawienia“. Czy jednak
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tak jest? Czy stusznie pisze ,Trybuna“ — organ
FDGB: ,Zastosujemy zatem z ,Refy" dajgce sie
uzy¢ naukowo jadro, jednak bez technicznych
przejaskrawien, bez stawiania kapitalistyczne-
go celu wzmozenia wysitku pracy“.

Jest rzecza konieczng dodanie kilku uwag,
wyjasniajgcych to zagadnienie. Dlaczego system
.Refa" nie jest uzyteczny dla naszych gospodar-
czo-politycznych zadan? A co6z to jest to racjo-
nalne jadro systemu? Racjonalne jgdro systemu
.Refa* — to podwyzszenie wydajnosci przez
zwiekszong intensyfikacje pracy. | poza tym —e
to cos bardziej istotnego, to co$, co siega w gteb-
sze, duchowe dziedziny zycia. To dostosowanie
wydajnosci cziowieka do wydajnosci maszyny
(podkr. ttum.). Oto racjonalne jgdro systemu
.Refa"“. Panowie ugodowcy chcag system ,Refa“
pozbawi¢ jedynie pewnej przesady. Ale przeciez
tego racjonalnego jadra nie mozna wyelimino-
wac z sytemu ,Refa“, poniewaz stanowi ono
istote tego systemu. Dostosowanie wydajnosci
cztowieka do wydajnosci maszyny, wyszukanie
waskich przekrojéw i przezwyciezenie ich przez
wzmozenie wydajnosci pracy ludzkiej w tym
punkcie — oto wtasnie to racjonalne jadro sy-
stemu ,Refa“.

W drugiej Ksiedze Instytutu Pracy Rzeszy
.Refa"“ czytamy nastepujacy ciekawy ustep, kto-
ry charakteryzuje ten system:

»Skoro ustalono juz stan faktyczny we wszy-
stkich szczegotach, jest rzeczg celowag wszystkie
zaleznosci przedstawi¢ w formie graficznej, by
w ten sposob ustali¢ to miejsce, ktdére — z uwagi
na przebieg procesu produkcji — szczegolnie
wymaga badah nad ustaleniem czasu pracy. To
jest waski przekréj. Jezeli to miejsce zostanie
ustalone, to nalezy dalej zbadaé, jak przy ist-
niejgcych warunkach mozna usung¢ ten waski
przekrdj, albo czy przedsiewziete ulepszenia
dadza sie pod wzgledem finansowym zharmoni-
zowac z osiggnietym dzieki nim podniesieniem
wydajnosci. Nalezy tu przestrzec przed podej-
mowaniem zbyt duzych i korzystnych ulepszen,
ktére wprawdzie napewno utatwig przebieg
pracy, ale — jako inwestycje dlugotrwale —
nie bedg mogly zapewni¢ natychmiastowego fi-
nansowego wyniku*.

.Przezwyciezenie waskiego przekroju, przy
zachowaniu istniejacych urzadzen zaktadu, od-
rzucenie ulepszen, wymagajacych wysokich ko-
sztéw, a nie przynoszacych w krétkim czasie od-
powiednich zyskéw". Co to oznacza? Oznacza to
krétko i jasno, ze system ,Refa“ jest Srodkiem
podniesienia wydajnosci, odpowiadajgcym sy-
stemowi kapitalistycznemu. Decydujace jest je-
dnak to. ze w systemie ,Refa“ nie ma miejsca
dla uwzglednienia stosunku robotnika do wyko-
nywanej przezen pracy.

Organizator pracy typu ,Refa“ nie ma nic
wspdllnego z wewnetrznym nastawieniem robot-
nika do srodkéw produkcja. On zna jedynie po-
jecia takie, jak: podstawowy czas pracy, czas od-
poczynku, czas pozorny (jatowy), czas stracony.
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Pojecia, do ktérych robotnik miatby dostosowac
sie mechanicznie. ldeologiczne nastawienie ro-
botnika do pracy catkowicie znika. Czyz moze-
my w naszym nowym ukfadzie ustrojowym sto
sowa¢ tego rodzaju system? System, ktory nie
uwzglednia aktywnej roli robotnika i jego sto-
sunku do wykonywanej pracy? Nie! To nie jest
mozliwe.

Wiasnie zmiana Swiadomosci robotnika, pow-
stanie nowego ideologicznego nastawienia do
pracy, nawet do maszyny — stanowi najbardziej
decydujgcy moment, ktéry daje nam wielkie
szanse dla niestychanie szybkiego rozwoju na-
szego przemystu, naszej techniki i w ogdle ca-
tej naszej gospodarki. Stosunek robotnika do
wykonywanej pracy zmienit sie przeciez dzis w
sposéb zasadniczy. Czy ruch, zapoczatkowany
przez Hennecke'go, nie jest zywym dowodem
tego catkowicie zmienionego stosunku? | czy za
panowania systemu ,Refa“ nie bylo statej wal-
ki miedzy pracodawcg a pracownikiem? Czy nie
byto tak, ze robotnik stale myslat o tym, jak
zmyli¢ uwage pracodawcy czy inzyniera, pro-
wadzgcego badania nad zagadnieniami pracy?
A w niezliczonej ilosci wypadkéw to mu sie uda-
wato. Czy nie jest tak, ze nasi aktywisci ruchu
wspotzawodnictwa mowig nam dzis: ,O tym, co
wiemy dzi§, wiedzieliSmy juz przed laty. Za-
trzymaliSmy to jednak dla siebie. | ani prowa-
dzacy badania nad przebiegiem czynnosci, ani
kalkulatorzy na to nie wpadli“. | czy nie dzia-
to sie tak, ze inzynierowie - organizatorzy, po-
budzeni zawodowg ambicja, starali sie tylko wy-
Sledzi¢ u robotnika specjalne jego umiejetnosci,
by nastepnie wigczy¢ je do czasu, przeznaczo-
nego na odpoczynek, lub do czaséw przygoto-
wawczych?

Nie mozemy tez ustala¢ nowych norm, dopu-
szczajac réwnoczesnie istnienie takiego stosun-
ku miedzy robotnikami a prowadzgcymi bada-
nie nad czasem pracy inzynierami. Oznaczaloby
to, ze rezygnujemy z doswiadczen najbardziej
postepowych i kwaliflkowanych pracownikow.
Chcemy aby nasi pracownicy prowadzacy bada-
nie czasu pracy, ustalali normy pracy w Scistym
i pelnym zaufania porozumieniu z postepowymi
i kwalifikowanymi robotnikami zaktadu. Jak
u nas obecnie ustala sie normy pracy? Za przy-
ktad niech nam postuzy zarzadzenie o ustalaniu
norm, wydane przez Centralny Zarzad Przemy-
stu Maszynowego i Elektrotechnicznego.

Przy ustalaniu norm nalezy przyja¢ za punkt

wyjscia:

a) Studiowanie pracy postepowych i kwalifi-
kowanych robotnikdw oraz doswiadczen
na wszystkich stanowiskach pracy.

b) Najbardziej celowe zastosowanie sity ro-
boczej i Srodkéw technicznych.

¢) Wykorzystanie projektow ulepszen.

d) Wykorzystanie wynikow narad wytwor-
czych i zaktadowego wspoétzawodnictwa
pracy.

€) Wykorzystanie doswiadczenia aktywistéow.



f) Wymiane miedzy zaktadami doswiadczen
w zakresie techniki produkcji, atakze wy-
miane specjalistow.

System naukowej organizacji pracy w daw-
nym ujeciu (,Refa") ma jedng niezwykle wazng
ceche, ktérej wielu nie widzi. Jest to mianowi-
cie podziat procesu pracy na najdrobniejsze jed-
nostki, w celu obliczenia czasu produkcyjnego.
Ten wiasnie podziat kryje w sobie niebezpie-
czenstwo zniweczenia zywego stosunku robotni-
ka do calego procesu produkcji i do planowych
zadan zakladu. Nastawienie przy ustalaniu norm
na najmniejsze mechaniczne czastki moze do-
prowadzac¢ do negowania ujecia procesu produk-
cji» jako procesu dialektycznego, w ktérym
Swiadomos$¢ robotnika stanowi przeciwienstwo
materialnych sit produkcyjnych. Stad — ko-
nieczno$¢ badania, czy z tego rodzaju atomiza-

WYTWORCZOSC

Mgr inz. JAN KACZMAREK

cjg pracy na najdrobniejsze elementy da sie po-
godzi¢ mysl| przewodnig wspoétzawodnictwa pra-
cy, wspolzawodnictwa miedzy robotnikami o
podniesienie wydajnosci. Zapewne nie mozna
przeprowadzi¢ badanh nad przebiegiem pracy, je-
zeli nie podzieli sie go na pewne drobne elemen-
ty. Nie mozna rowniez ustali¢ norm wiasciwych
Z punktu widzenia technicznego, o ile nie prze-
prowadzi sie odpowiednich badah samego prze-
biegu pracy. Ale tym bardziej przestrzec trzeba
przed ustaleniem norm w oparciu 0 mechanicz-
ne mierzenie i obliczenie najdrobniejszych ele-
mentéw czasowych i ich dodawanie — bez bra-
nia w rachube faktu, ze robotnik jest cztowie-
kiem zyjacym, ze robotnik ma swdj stosunek do
pracy. Bezkrytyczne i $lepe przestrzeganie sy-
stemu ,Refa“ moze doprowadzi¢ do zahamowa-
nia postepu technicznego i spotecznego.
Thum. J. Gd.

PRZEMYSLOWA

ZAGADNIENIE RACJONALNEJ

EKSPLOATACJI
)

E $cislejszych rozwazan wynika, ze szyb-

kos¢ skrawania ma mniejszy wptyw na

zmiane kosztéw stanowiska (obrabiarki),

natomiast bardzo wydatnie wptywa na

koszty zwigzane =z uzywaniem narzedzi

skrawajacych. Totez w miare moznosci staramy

sie, aby w przypadku trudnosci wyréwnania szyb-

kosci ve = vobr mgx skrawa¢ raczej z szybkosciag
ekonomiczna.

Aby oceni¢, w jakim stopniu jesteSmy oddaleni

od tych idealnych warunkéw, wprowadzamy poje-

cie — wspomnianego juz — spoétczynnika wyréwna-

nia mozliwosci produkcyjnych obrabiarki i narze-
dzia:
ve
P= Tv-gbr-m-ay-: .......................... (9>
Dla ustalonych warunkéw obrébki, przy zna-

nym materiale obrabianym, narzedziu i obrabiarce
mozna zagadnienie to w spos6b prosty i wymowny
przedstawi¢ wykresinie.

Przyktad. Planujemy obrébke skrawaniem na to-
karce z silnikiem o mocy znamionowej Nz = 10 KM.
Spoélczynnik sprawnosci uzytecznej T)unom = 0,7.
Do dyspozycji mamy noze tokarskie: a) z ptytkami
ze spiekanego stopu Sl oraz b) ze stali szybkotng-
cej SWI8. Wyliczone ekonomiczne okresy trwatos-
ci dla danego zaktadu w owym czasie wynosity: a)
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dla nozy z .ptytkami S1—Tesp=300 min. oraz b) dla
nozy SW18 — Tess = 40 minut. Przedmiot ma byc
obrobiony doktadnie (obrébka dokiadna)., zatem
wyktadniki z wzoru Taylora, wynoszg: dla spieka-
nego stopu s=5, dla stali szybkotngcej s.~ 8. Mate-
rial obrabiany — stal weglowa Et — 50 kG mmj.

Do obliczeh przyjmujemy wzory skrécone wedtug
prof. inz. W. Biermawskiego, podajace doswiadczal-
nie stwierdzonag zalezno$¢ miedzy oporem wiasci-
wym skrawania i szybkosciami charakterystyczny-
mi (v60 1v240) a przekrojem poprzecznym warstwy
skrawanej. Mamy wiec:

dla spiekow:
11500

Rr . F> 15"
dla stali szybkotnagcej:

v240 (10)

v60 = R . po4 (V)

Opér wiasciwy skrawania wyrazony jest dla stal
weglowej wzorem:

Rr
ks = 4,12 . “F-JE)-.-E ....................... (12)
Wedtug tych danych wyliczamy na podstawie
wzoru (4a):
\'/obr max 153 IR. 0,85 e (13)

Na podstawie wzoru (7) szybko$¢ ekonomiczna
dla spiekéw bedzie:
vesp = 220 . F 0,15.......ccccciiiiiinnns 14)



Zas wedlug tegoz wzoru (7) szybko$¢ ekonomiczna

dla stali SW18:
vess = 471 F M4 o dn)
Na podstawie powyzszych obliczen wykonany

jest wykres na rysunku 3.

Widzimy z niego, ze dla danego- narzedzia istnie-
je tylko jeden przekrdj poprzeczny warstwy skra-
wanej F, dla ktérego zachodzi warunek p =1- Dla
spiekow SI jest to Fp> 2? 0,59 mm3 prZy ve = vobr
max — v D Sfi 236 metrow na minute, za$ dla stali
SW18 Fb 13,2 mm2 przy ve = vobr max —v B *
16,6 metra na minute. We wszystkich innych przy-
padkach p 4= i. Oznacza to, ze praktycznie nfe
jest mozliwym speti¢ w kazdorazowych warun-
kach skrawania postulat petnego wyréwnania moz-
liwosci produkcyjnych obrabiarki i narzedzia.

Dla okre$lonego narzedzia widoczne sg tylko pe-
wne zakresy przekrojow poprzecznych warstwy
skrawanej F, w ktéorych mozna uznaé¢, ze odchyle-
nie od p =1 jest jeszcze niezbyt duze.

W naszym przypadku, gdy dysponujemy dwoma
typami narzedzi: SI i SW18, mamy te zakresy
w otoczeniu punktéw Fqg = 059 mm“ i |Ig
132 mm2 Gdy jednak zadania produkcyjne zmu-
szajg do postugiwania sie przekrojami w zakresie
F = 01 50 mm2 rzeczywiste szybkosci skrawa-
nia wyznacza nam famana linia ABMCDH. Prze-
bieg >tg linii na odcinku HD wyznaczony jest we-
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diug zasady dostosowywania sie do ekonomicznej
szybkosci skrawania ( w tym przypadku dla SI).
Odcinek DC jest to odcinek maksymalnej szybkos-
ci dopuszczalnej ze wzgledu na przecigzenie silni-
ka obrabiarki, odcinek MB jest znéw odcinkiem
szybkosci ekonomicznej, lecz dla SW18, i wreszcie
szybkos¢ na odcinku BA warunkuje maksymalna
dopuszczalna szybkos$¢ obrabiarki.

Zakres HDC — przyporzadkowaliSmy nozowi
z ptytkg ze spiekanych stopéw, zas zakres MBA
nozowi ze stali szybkotnacej. Granica tych zakie-

sow Fc 2 2 mm2 wyznaczona jest z warunku:
vesp ' vess _ | (16)
\g obr max

Warunek ten wyraza, ze istnieje punkt Fc dla
ktérego odstepstwa od szybkosci ekonomicznej za-
rowno spiekow, jak i stali szybkotngcej, sa sobie
rowne. Praktycznie punkt ten wyznaczamy wykre-
Slnie przez poprowadzenie prostej przepotawiajg-
ccj odcinki rzednych miedzy linig v eSp i linig v ess
Na przecieciu tej prostej, przepotawiajgcej z linig
vobr max, znajdujemy punkt G, ktdéry, rzutujgc,
wyznaczamy Fe

Ze wzgledu na to, ze obrébka musi by¢ doktad-
na, dla danej tokarki racjonalnie jest zastosowac
spieki, bowiem przekroj, ktérym bedziemy skrawac
F, ma by¢ mniejszy od 2 mm2

Z przytoczonego wyzej przyktadu wynika wnio-
sek, iz rzeczywista szybkos$¢ skrawania jest ogra-
niczana przez to, ze nie mozemy skrawac¢ szybciej,
niz na to pozwala moc obrabiarki, a z drugiej
strony nie powinnismy skrawaé predzej, niz z szyb-
koscig ekonomiczng. NRa skutek tego, spoéitczynnik
obcigzenia s, ktéry w ustabilizowanych warunkach

obrobki skrawaniem, na przyktad przy toczeniu,
moze by¢ réwniez wyrazony stosunkiem
17)
vobr max

gdzie:

vrz — rzeczywista szybkos$¢ skrawania w metrach
na minute,

bedzie w catym zakresie uzywalnosci obrabiar-

ki mniejszy lub réwny 1.

Ponadto okazuje sie, ze dostosowanie warun-
kow skrawania do istniejgcej obrabiarki — tak, aby
p byto bliskie jednosci, jest mozliwe tylko w pew-
nym zakresie wartosci F. Przy planowaniu obrdbki
jednak, gdy mamy do dyspozycji nie jedng obra-
biarke, trudnosci osiagniecia p -- 1 maleja.

Wprowadzmy bowiem do wzoru (9) wzory (4a)

i (8). Dostajemy wtedy wyrazenie na p w naste-
pujacej postaci:

H « K + b

IVnnoni
gdzie przyjmujemy: Z H.K, oraz — ¢ + b ~ wu.
Wtedy

P= NZ ¢ FU; oo, (18)
A Linom

Wartos¢ Z dla ustalonych warunkéw obrébki jest
siata, ale przy zatozonej wielkosci- F, mozemy jesz-
cze zmieniaé warto$¢ pprzez zmiane mocy uzy-
tecznej nominalnej N U101 to jést — przez zmiane

mocy znamionowej silnika, jezeli
wykorzystujemy silnik w 100®».

przyjmiemy, ze



Wykres na rysunku 4 pokazuje nam wpiyw zmia-

ny mocy uzytecznej skrawania, na zmiang warto$-
cip

0,5 p< 15

Definitywnym rozwigzaniem zagadnienia réwno-
czesnego petnego wykorzystania mozliwosci pro-
I wydnych obrabiarki i narzedzia bytoby wprowa-

nie specjalnego typu silnikéw, umozliwiajgcych
stalpl¥® SW6" mocy znamionowej przy zachowaniu

‘ ego momentu “w miejsce obecnie’ stosowanych

ow o statej mocy znamionowej,

alit»483C zmienia¢ moc znamionowa silnika,
kirti

mo-
my na icdnei obrabiarce gr_acpwa_é W szero-
granicach przy p bardzo bliskim jednosci, co

ekonnmXWie wPt n,iaOby na podniesienie ogolnej

nomu wytwarzania.
zenki ~  Wyzei wspomnieliSmy, spdlczynnik obcig-
>jak réwniez spélczynnik wyréwnania mo-

wosci produkcyjnych 9 — charakteryzujg za-

rowno strone technologiczng, jak i organizacyjnag
procesu obrébczego, jest to zatem sprawa plano-
wania technologicznego i taktycznego. Zasadniczy
jednak wplyw na wartosci tych spdlczynnikow ma
planowanie technologiczne. Zle zaplanowany, nie-
dostatecznie przemyslany plan operacji, z gory wa-
runkuje duze odstepstwa od zasad racjonalnego wy-
korzystania obrabiarki. Wskutek tego najlepszy
kierownik warsztatu i najlepiej kwalifikowany ro-
botnik nie beda w stanie naprawi¢ tych btedéw
i obnizy¢ kosztéw wytwarzania.

Trzeba wiec, by w biurach planowania technolo-
gicznego zwracano duzg uwage na zagadnienie
ekonomicznej eksploatacji narzedzi i petne wyko-
rzystanie obrabiarek. Niezbedne sg w tym celu od-
powiednie charakterystyki obrabiarek. Dzisiejsze
karty maszynowe sg do tego celu niewystarczajgce
i wymagaja znacznych uzupetnien, lub tez catkowi-
tego ich przepracowania. Sprawa ta jest bardzo pil-
na, bo dopiero przy posiadaniu odpowiednich po-
mocy i danych wyjsciowych, moze planujgcy traf-
nie utozyé tok obrobki.

Z praktyki jednak wiemy, ze podstawowym Zzré-
dtem strat w eksploatacji obrabiarek jest raczej
(rzadfco) zle zaplanowany proces obrobczy, a jesz-
cze czesciej — zta organizacja pracy i produkciji.
Harmonogram produkcyjny, ktéry wykazuje duze
przerwy miedzyoperacyjme, zatory, waskie gardia
itp., jest dowodem, ze tak pracujagca fabryka nie
moze produkowa¢ z mozliwg maksymalng wydaj-
noscig i przy minimum kosztow jednostkowych.

W odniesieniu do eksploatacji pojedynczego sta-
nowiska produkcyjnego, jakim jest obrabiarka, mia-
ra i wskaznikiem umiejetnego wykorzystania obra-
biarki jest spolczynnik wykorzystania czasowe-
go t.

Spolczynnik wykorzystania czasowego mozna
najogollniej okresli¢, jako stosunek rzeczywistego
czasu pracy obrabiarki Trz do pewnego czasu wzor-

cowego TUEZ

< 1 (19)

T”

Jak z okres$lenia wynika, spélczynnik ? moze
by¢ tylko mniejszy albo réwny 1.

W zaleznosci od tego, co uznamy za czas rzeczy-
wisty pracy, a co za czas wzorcowy, otrzymamy
rozne odmiany spélczynnikbw wykorzystania cza-
sowego.

Za czas wzorcowy mozna przyjag¢ albo czas teo-
retycznie mozliwej pracy Tt lub tez — co uwzgled-
nimy w naszym przypadku — czas pracy, jaki teo-
retycznie konieczny jest do wykonania planu pro-
dukcyjnego, czyli — czas planowany Tpj Mozna

tez przyjmowac, jako czas wzorcowy,
czas skrawania T | skr

planowany

Jako czas rzeczywisty pracy, mozna przyjgc¢ czas
pracy maszyny Tmasz sktadajgcy sie z czasu bie-

gu roboczego (tak zwanego czasu maszynowego)
i czasu biegu jatowego (biegu luzem), lub tez—tyl-
ko sam czas maszynowy Tsj.r

W pierwszym przypadku bedziemy mieli:
o= Tsr (19a)
T
~pl pl
w drugim za$ przypadku:

To T .skr 1. Tstr 4- tM
TR I pi
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= 1— TM _ (19b)
TR
Przyjmujgc Ttuz = Tpi Sr, bedziemy mieli:
TSkr— e, (19¢)
Tpl skr
We wzorach tych oznaczaja;
str — czas stracony na przestoje,

Xja& — czas biegu luzem. Pozostate oznaczenia
jak podano wyzej.

W przypadku interpretacji spétczynnika we-
diug wzoru (19a), stratami czasu bedg wszelkiego
typu przestoje: niezalezne od pracownika (z racji
usterek w organizacji produkcji), z winy pracowni-
ka, ze wzgledu na tok procesu obrobczego, oraz ze
wzgledu na konieczno$¢ utrzymania w ruchu i go-
towosci produkcyjnej obrabiarki.

W przypadku interpretacji wedtug wzoru (19b) do
strat zaliczamy réwniez i czas biegu luzem lub bie-
gu jalowego Tjaj Zatem calkowita strata czasu be-

dzie tutaj Tja + T str.

Interpretacja trzecia (19:) pozwala na poréwna-
nie czasu wyliczonego na obrébke skrawaniem
z czasem rzeczywistym skrawania.

Dla okreslenia wielkosci spoélczynnikdw wykorzy-
stania czasowego konieczna jest znajomos$¢ strat
czasowych obrabiarki. Wyznaczenie tych strat mo-
ze by¢ dokonane badz to drogg chronometrazu,
badz tez specjalnymi urzadzeniami, rejestrujgcymi
zarobwno przestoje, jak i biegi luzem, a zapisujacy-
mi automatycznie przebieg obcigzenia obrabiarki na
odpowiednich wykresach. Dla potrzeb ruchu i kon-
troli wszystkich obrabiarek, jest jedynie racjonalny
ten drugi sposob. Zaznaczy¢ tu trzeba, ze najbar-
dziej celowe sa urzadzenia, rejestrujgce w sposo6b
ciggly, a nie skokami, tylko te bowiem rejestrujg
nie tylko przestoje i biegi luzem, lecz i wielko$¢ ob-
cigzenia. w czasie skrawania. Wykresy tego typu
przedstawiatyby sie, jak na rysunku 5. Z wykresu

takiego moznaby nie tylko wyliczy¢ wszystkie od-
miany spélczynnikbw wykorzystania czasowego,
lecz moze on réwniez dostarczy¢ danych do wy-
znaczenia rzeczywistego spotczynnika obcigzenia,
wyrazajgc Sredni spoOiczynnik obcigzenia jako:

gdzie:
L skr

Lc — praca catkowita.

Jak nowoopracowane karty maszynowe, wzgled-
nie-— odpowiednie charakterystyki obrabiarek, nie-
zbedne sg w zakresie powszechnego planowania ob-
robki skrawaniem z uwzglednieniem wyréwnania
mozliwosci produkcyjnych narzedzia i obrabiarki,
tak samo podobng role majg s)pein,¢ przyrzady re-
jestrujgce w zakresie uwzgledniania spo6lczynnikéw
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— praca skrawania,

obcigzenia s i wykorzystania czasowego . Jest
sprawg dalszej decyzji, czy beda to aparaty indy-
widualne, czy tez agregaty, obstugujace wieksze
grupy obrabiarek. Istotne jest jedynie, aby byto ich
dostatecznie wiele, oraz — by zostaly powszechnie

wprowadzone.
kiem o mocy znamionowej Nz = 16 KM, druga
zas— zupetnie nowa, z silnikiem o mocy Nz ” 20 KM.

Jest to wysitek i wydatek celowy i optacalny
dzieki korzysciom, jakie otrzymamy w zakresie ek-
sploatacji obrabiarek x gospodarki energia.

Niedawno w ramach badan, przeprowadzanych
przez Zaktad Mechanicznej Obrobki Materiatow
AGH, napotkano dwa wypadki, gdy obrabiarki zu-
zywaly na bieg luzem: jedna 25°0, a druga 30°%0 no-
minalnej mocy swego silnika. Jedna z nich byta ob-
rabiarkg stara, parokrotnie remontowang, z sil.ii-
Ta ostatnia byta przed zaledwie paru miesigcami
uzyta do produkcji. Naturalnie, straty te nie bytly
normalne. Zaréwno w jednym, jak i w drugim przy-
padku wina lezata w Zle wyregulowanym sprzegle

ciernym, ale przyczyne te znaleziono dopiero po
alarmie, spowodowanym kontrolg zuzycia mocy.
Jezeli policzy¢ straty niszczonej energii elek-
trycznej, zmniejszenie wydajnosci obrabiarki, wy-

diuzenie czas6w roboczych i koszt remontu silnika,
prawie przepalonego na skutek ciggtego przecigza-
nia przez robotnika, ktéry nie mogt zrozumieé, dla-
czego obrabiarka ,nie ciggnie przy tym samym wi6-
rze, jaki dawniej brata dobrze* — to stanie sie ja-
sne, ze optaca sie kontrolowa¢ moc tracong. Przez
to samo za$ kontrolujemy spéiczynnik obcigzenia
i wykorzystania czasowego.

Jest rzeczg pewna, ze nie zdotamy skonstruowac
takiego aparatu - automatu, ktéry by rejestrowat
nie tylko straty energii i czasu produkcyjnego, ale
robwniez i przyczyny tych strat. Funkcja rejestrowa-
nia przyczyn musi by¢ powierzona cztowiekowi.
Technicznie sprawa ta wygladata by tak, ze kont-
roler, majacy powierzong sobie grupe obrabiarek,
uzupetniat by zapisy przyrzadéw objasnieniami, do-
tyczagcymi przyczyn strat zarbwno czasowych—na
przestoje, jak i strat na niedocigzenie. Praca i fun-
kcja takich kontrolerow sg ogélnie znane i wiele
zaktadéw juz obecnie taka kontrole u siebie prowa-
dzi, opierajac sie jednak tylko na podstawie obser-
wacji, pomiaréw chronometrazowych i danych, uzy-
skiwanych z kart roboczych. Brak jednak odpo-
wiednich przyrzadéw rejestrujgcych stwarza duze
trudnosci dla upowszechnienia i usystematyzowa-
nia tej waznej pracy. Ponadto uzyskiwane w ten
spos6b wyniki, nie bedag nigdy tak $cisle i pewne,
jak to sie dzieje w przypadku postugiwania sie wy-
kresami z aparatow rejestrujacych. Zatem optaca-
nie takich kontroleré6w jest rowniez wydatkiem,
prowadzgcym do oszczednosSci.

Bowiem dopiero doktadna analiza przyczyn strat
umozliwi¢ moze powziecie odpowiednich $rodkéw
zaradczych.

Godzinowa wydajnos¢ obrabiarki obcigzona jest
bardzo powaznymi narzutami — zaréwno z racji
odpisbw amortyzacyjnych, jak i kosztow—tak zwa-
nych: ogélnych. Jest wiec proste i zrozumiale, ze
wykorzystaé trzeba kazdg mozliwos¢é zwiekszenia
wydajnosci produkcyjnej obrabiarki, aby w efekcie
obnizy¢ koszty wiasne jednostki wyrobu. Podwyz-
szenie spotczynnika wykorzystania czasowego jest
wybitnie efektywng w tym zakresie metoda.

W Zwigzku Radzieckim przywigzuje sie bardzo
duza wage do sprawy wtasciwej eksploatacji obra-
biarek i zwigzanej z tym gospodarki energetycznej.
W zakresie racjonalizacji gospodarki energetycznej



w zaktadach przemystowych zostala wydana juz
w roku 1945 — bezzwtocznie po zakonczeniu woj-
ny — specjalna instrukcja, opracowana przez Pah-
stwowg Inspekcje Nadzoru Energetyki Przemysto-
wej, w zakresie przeciwdziatania szkodliwym bie-
gom luzem..

Réwniez i u nas biegi luzem silnikéw obrabiar-
kowych powinny zosta¢ skrécone do niezbednego
minimum. Czesto spotykane zdanie, ze nie warto
zatrzymywac¢ silnika nawet w czasie dtuzszych
przerw w skrawaniu, nalezy uzna¢ za bardzo szko
dliwy natég.

| odsumowanie catosci rozwazan pozwala nam
sformutowac¢ pewne postulaty, ktére muszag byc¢
zrealizowane w dazeniu do coraz to bardziej eko-
nomicznego wykorzystania obrabiarek. Walke
w tym kierunku nalezy prowadzi¢ przez:

| Powszechng akcje popularyzowania znaczenia
wiasciwej, racjonalnej eksploatacji obrabiarek.

O Wzmozenie akcji racjonalizacji eksploatacji ob-
rabiarek w ramach wspétzawodnictwa pracy za-

rowno w zakresie planowania technologicznego jak
i obstugi obrabiarek.

O Wprowadzenie odpowiednich charakterystyk
obrabiarek powszechnie do przemystu.

A Wprowadzenie odpowiednich przyrzadéw re-
jestrujacych przebieg pracy i przestojow obra-
biarki.

Systematycznie i szeroko przeprowadzana ta
akcja przysporzy powaznych oszczednosci i powa-
znie réwniez zawazy na obnizeniu jednostkowych
kosztéw wiasnych przy réwnoczesnym wzroscie
wydajnosci.

Ponadto znajomos$¢, zwilaszcza spélczynnikéw
i t .pozwoli na wykrycie i usuniecie szeregu wad
w organizacji produkcji. Pozwoli tez na obiektyw-
na ocene ilosci maszyn zbednych. Za zbedne ma-
szyny nalezy bowiem uzna¢ i te obrabiarki, ktére
wykorzystywane sg w stopniu bardzo niewielkim
i ktorych praca da sie zastgpi¢ albo przez inng ob-
ra lai e tego samego typu, albo tez przez wyko-
nanie danej operacji obrabiarka innego typu.

Przy normowaniu czasu pracy czy tez zuzycia
materiatu nalezy dazy¢ do tego, aby roéwniez i ek-
sploatacja obrabiarek ujeta zostata w normy. Nie

jest to niemozliwe, a jest catkowicie stuszne i po-

zyteczne. Znormalizowanie uzytkowania obrabia-

rek bedzie niezwykle skuteczng drogg do zrealizo-
wania zadan, postawionych przemystowi przez
uchwate Rady Ministrow w zakresie oszczednosci w
uzytkowaniu materiatu, energii i urzadzen.

Wiasnie wsréd obrabiarek — maszyn, ktére two-
rza nowe maszyny, — sprawa petnego wykorzysta-
nia ich zdolnosci produkcyjnej jest rzeczag zasadni-
czej wagi. Trwonione godziny produkcyjne obrabia-
rek, podczas ktérych moglibySmy wyprodukowac
maszyny wtbdkiennicze, gornicze, hutnicze, papierni-
cze czy jakiekolwiek inne, — to strata setek tysiecy
i milionébw pracogodzin tych maszyn, to strata row-
nowartej tym godzinom produkcji. Im predzej i wie
cej potrafimy produkowa¢ maszyn roboczych, tym
predzej i mocniej zbudujemy socjalistyczne zreby
naszej gospodarki.

Trzeba tylko wtasciwego, powszechnego zrozu-
mienia u inzynier6w i technikéw, ze strona techni-
czna produkcji nie jest strong samoistna, ze cec a
mi dobrej produkcji sg nie tylko wysoka wydajnos¢
i jakos¢, ale i zwigzane z tym koszty wytwarzania.
Planowanie technologiczne jak réwniez i Pla?°ya'
nie produkcji, wymaga wielkiego naktadu wysitkow.
Winno ono -byé domena zainteresowania wszysitkicn
pracownikéw technicznych. Stanowi bowiem ten te-
ren, na ktérym spotykaja sie i sg harmonizowane
dwie strony produkcji: techniczna i ekonomiczna.
Przedstawiony tu szkicowo fragment obszerneg
zagadnienia eksploatacji obrabiarek moze byc wy
starczajgcym tego przykiadem.
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Inz. ANDRZEJ SZONERT

Organizacja remontdw maszyn i urzadzen
na terenie zaktadéw produkcyjnych?)

AGADNIENIE organizacji remontébw ma-

szyn i urzgadzen na terenie przedsiebiorstw

produkcyjnych jest $cisle zwigzane z ich

wielkoscia, ré6znorodnoscig produkcji oraz

stopniem rozwoju technicznego. W miare
powiekszania sie przedsiebiorstwa, tworzenia na je-
go terenie nowych zaktadéw lub oddziatéw, zwigza-
nych z sobg procesem produkcyjnym, wzglednie
samodzielnych, lub w miare podnoszenia poziomu
technicznego s$rodkéw produkcji, organizacja re-
montow musi sie rozwija¢ réwnolegle, aby stangé
na wysokosci zadania przy wypetnianiu planu pro-
dukcji wyznaczonego dla przedsiebiorstwa.

Ws$roéd szeregu oddziatdw produkcyjnych na ich
szczeblu organizacyjnym mozna stworzy¢ Gtéwny
Oddziat Remontowy, jako jednostke wydzielona.
Zadania Gtownego Oddzialu Remontowego polega-
ja zasadniczo na sprawowaniu ogo6lnego nadzoru
technicznego nad prawidtowym dziataniem i uzyt-
kowaniem maszyn i urzadzen na terenie przedsie-
biorstwa, a szczegb6lnie — na wykonywaniu general-
nych remontow. Jego cze$¢ sktadowag stanowi m.tn.
ogélnozaktadowy warsztat remontowy, zaopatrzony
w szereg niezbednych obrabiarek, maszyn i urza-
dzen pomocniczych, dzieki ktorym we wtasnym za-
kresie moze przeprowadza¢ wymienione generalne
remonty wszystkich obrabiarek i urzgdzen na tere-
nie przedsiebiorstwa, oraz przygotowywaé czesci
zapasowe i remontowac¢ uszkodzone.

W matych i S$rednich zaktadach produkcyjnych
ogolnozaktadowy warsztat remontowy moze wyko-
na¢ poza tym remonty instalacji cieplnej, hydrauli-
cznej, elektrycznej, $rodkéw transportowych, pod-
nosnych itd. W zwigzku z tym powinien mie¢ przy-
dzielony personel specjalnie przygotowany do tych
prac. .o i

W duzych zaktadach remonty wymiemonycn
instalacji og6lnozaktadowych sg na og6t wydzielone
z og6lnozakladowego warsztatu remontowego i prze-
kazane specjalnym warsztatom (elektryczny, tran-
sportowy itd.), ktére powinny dysponowac¢ odpo-
wiednio przygotowanymi fachowcami i wyposaze-
niem technicznym.

Biezace remonty $rodkéw produkcji, codzienna
obserwacja ich stanu podczas pracy, przeglad i kon-
trola powinny naleze¢ do obowigzkéw mechanikéw
oddziatow produkcyjnych i podlegtych im jednostek.
W waznych wypadkach lub przy braku zatrudnienia
mozna mechanikom oddziatbw produkcyjnych du-
zych zaktadéw czesciowo przekazywaé obrébke me-
chaniczng czesci zapasowych czy tez uszkodzonych,
zZwigzang z przygotowaniem ich na biezgce potrze-
by. We wszystkich przypadkach — w celu wzajem-
nego uzgodnienia prac — nalezy $cisle rozgraniczy¢
zakres obowigzkéw miedzy personelem Gtéwnego
Oddziatu Remontowego, a personelem pomocniczym
mechanikow oddziatow produkcyjnych.

Kolejnos¢ robot w ogolnozaktadowym warszta-
cie remontowym powinna by¢ Scisle zwigzana
z dziatalnoscig oddziatow produkcyjnych, aby za-
trzymanie instalacji, maszyn i urzadzen byto z gory
przewidziane w planie produkciji.

«) Artykut opracowany na ptdstawle pracy P. G. Picrwo-

majakijego ,.Organizacja remontnogo choziajstwa na niaszino-
stroitielnych predprijatijach” — Maszgiz 1045.

Zgodnie z tym, co bylo powiedziane o podziale
obowigzkéw, mozna robotnikéw remontowych po-
dzieli¢ na dwie grupy. Pierwsza grupa obstuguje bez-
posrednio oddzialy lub warsztaty produkcyjne na
miejscu zainstalowania maszyn i urzadzen i tgcznie
z mechanikiem oddziatu produkcyjnego zalicza sie
do personelu tego oddziatu. Druga grupa tworzy
personel remontowy podlegty Gtownemu Oddzia-
towi Remontowemu.

Liczbe robotnikéw w kazdej z wymienionych grup
wyznacza sie na podstawie zaplanowanej rocznej
liczby godzin dla catego zaktadu, liczby godzin nie-
odzownej do obstuzenia maszyn i urzadzen, bieza-
cych i kapitalnych remontéw oraz pasowania i na-
prawy czesci. Z tej zaplanowanej rocznej liczby
godzin wydziela sie sumy maszynogodzin i robot-
nikogodzin na biezagce remonty, na przeglad i spraw-
dzanie, z ktorych oblicza sie konieczng liczbe ro-
botnikéw dla poszczegdlnych warsztatéw lub od-
dziatdw (pierwsza grupa). Pozostata suma maszyno-
i robolnikogodzin stuzy za podstawe dla obliczenia
niezbednej liczby robotnikéw nalezgcych do Gtéw-
nego Oddzialu Remontowego. W obliczeniu tym na-
lezy uwzgledni¢ podziat na obstugujacych obrabiar-
ki i Slusarzy — z wydzieleniem sposrod tych ostat-
nich specjalnych grup do remontu instalacji og6lno-
zaktadowych.

Niezaleznie od tego podziatu, trzeba osobno obli-
czy¢ liczbe dyzurnych smarownikéw i rymarzy.

Przy wustalaniu dla nich liczby robotnikogodzin
nalezy mie¢ na uwadze, ze czynnosci, zwigzane
z codziennym przegladem poszczegéinych grup ma-
szyn i urzadzen, trwaja nie jednakowg ilos¢ czasu.
Tak np. im doskonalszy jest system smarowania
sprzetu, tym krétszy czas nalezy poswieci¢ na jego
przeglad (smarowanie obiegowo-rozpryskowe pod
ciSnieniem w odréznieniu od recznego, kropelko-
wego; nhacigganie pasOw zalezy nie tylko od syste-
mu przektadni, lecz i od jej wielkosci). Jak z tego
wynika, r6zne czynniki wptywajg na okreslenie licz-
by urzadzen mozliwych do obstuzenia przez dy-
zurnego w czasie zmiany. Trzeba zatem dla r6znych
grup maszyn i urzadzen ustali¢ rézne normy na
codzienny przeglad i obstuge.

Na rys. 1 przedstawiony jest wykres (p. G.
Pierwomajskij) dla obliczenia liczby rymarzy
i smarownikéw w zaleznosci od ztozonosci nie-



chanizméw. Na osi pionowej podana jest nor-
ma czasu na obstuge urzadzen w robotniko-
godzinacli na miesigc, a na osi poziomej: gru-
py ztozonosci urzadzenia.

Robotnicy remontowi, przydzieleni do warsztatow
lub oddziatow produkcyjnych, tworzg brygady wy-
specjalizowane w okreslonym kierunku dziatania.
Mechanikowi oddziatu produkcyjnego, ktdremu one
podlegaja, podlegajg réwniez smarownicy, rymarze,
elektromonterzy, pracownicy BHP i robotnicy re-
montowo-budowlani.

Robotnicy ogolnozaktadowego warsztatu remon-
towego dzielg sie na: obstugujgcych obrabiarki, na
Slusarzy i innych. W ten sposéb podzieleni tworza
brygady robotnikéw o jednakowych specjalnosciach,
a mianowicie: spawacze, kowale, malarze, zduni itp.

w miare potrzeby — celowo wykorzystywani w
swoich umiejetnosciach.

Wieksze przedsiebiorstwa moga posiada¢ w ogol-
nozaktadowym warsztacie remontowym brygade re-
zerwowa, ktéra w naglych wypadkach przewidzia-
ny jest, jako pomoc dla brygad remontowych od-
dziatow produkcyjnych.

W normalnym czasie brygade te mozna zatrud-
nia¢ robotami nieterminowymi.

Waznym zagadnieniem jest prawidtowy podziat
robotnikbw na brygady specjalistow i kierowanie
tych brygad do grup maszyn i urzadzen, wymaga-
jacych przegladu lub remontu.

Wiadomo, ze przy rownoczesnym wykonywaniu
jednej i tej samej pracy przez Kkilku robotnikéw,
sze$¢ czasu pracy kazdego z nich zostaje stracona.
Nalezy zatem przyjaé jako zasade, ze wykonywanie
poszczegdbinych remontéow powinno sie odbywac¢ nie-
wielkimi zespotami, najlepiej — dwuosobowymi,
sktadajgcymi sie z wykwalifikowanego $lusarza i po-
mocnika. Oczywiscie, zasada ta nie wyklucza mozli-
wosci uzycia wiekszej liczby robotnikéw w odosob-
nionych przypadkach, uwarunkowanych charakte-
rem remontu. Wyznaczenie robotnika do Scisle
okre$lonej pracy i doktadne okreslenie jej kolejno-
Sci mg duzy wptyw na pelne wykorzystanie czasu,
przeznaczonego na remont. Skrécenie czasu wyko-
nania remontu moze nastapi¢ przez uprzednie przy-
gotowanie wszystkich potrzebnych czesci, materia-
téw, narzedzi, oraz specjalnych pomocy dla danego
remontu. Do takiego wiasciwego przygotowania pra-
cy* robotnicy wprawiajg sie prziez specjalizacje
w remontach podobnych urzadzen i maszyn, przy
doktadnie przygotowanym planie remontu, prawi-
dtowym i Scistym wykonaniu go oraz przy kontroli
wynikow pracy. Specjalizacja ma te dobra strone,
ze robotnicy doktadnie zaznajamiaja sie z urzadze-
niem remontowym i sg w stanie zauwazy¢ wszyst-
kie wadliwe lub przestarzate rozwigzania, a znajac
jego prace, moga zaproponowa¢ nowe, doskonalsze.

Wystepujacy wzrost wydajnosci pracy robotnikéw
remontowych sktania do nalezytej dbatosci o orga-
nizacje miejsca pracy —e z uwzglednieniem czesto
Pomijanych warunkéw bezpieczenstwa.

Metody pracy w dobie wspo6tzawodnictwa wyma-
gaja znacznego podniesienia umiejetnosci i spraw-
nosci kierownictwa, ktore, idgc po linii racjonalnej
organizacji, powinno przed rozpoczeciem pracy
przez brygade utatwi¢ jej zaopatrzenie sie w nie-
zbedne materiaty, narzedzia i instrumenty pomiaro-
we oraz wreczy¢ dobrze opracowane instrukcje.

Szereg robot, zwigzanych z przegladem, kontrolg
lub remontem, moze by¢ wykonywany przez robot-
nikéw pomocniczych (dostawa materiatow, narzedzi,
pomoc przy rozbiérce i sktadaniu obrabiarek).
W zwigzku z tym, brygadom S$lusarzy remontowych

— bez wzgledu na ich przydziat stuzbowy (Gtowny
Oddziat Remontowy Ilub warsztat, wzglednie —
oddziat produkcyjny) — powinno sie przydzielaé
pomocnikéw, liczgc jednego na grupe S$lusarzy, pra-
cujgca przy remoncie maszyny lub urzadzenia.

Brygade remontowg oddziatu produkcyjnego naj-
lepiej jest dzieli¢ na grupy w nastepujgcy sposob,
na kazda zmiane dwie grupy po trzech robotnikéw
dla przegladu, kontroli i biezagcych remontow
i dwéch dyzurnych Slusarzy.

Brygada remontowa z racji swego znaczenia, po-
winna zawsze — dla normalnego funkcjonowania
oddziatlu produkcyjnego — sta¢ na czele pozostatych
brygad w pogotowiu do usuniecia uszkodzenia ma-
szyny, powstatego podczas zmiany.

Gdy w duzym zaktadzie na kazdym z kilku war-
sztatow o zblizonych typach obrabiarek znajduje sie
np. okoto 50 — 60 obrabiarek, to obstuge ich mozna
powierzy¢ jednej wspélnej brygadzie remontowe;.
W takim wypadku brygada podlega jednemu mecha-
nikowi oddziatu produkcyjnego, wyznaczonemu dla
tej grupy warsztatow. Jezeli jednak obstuga kilku
matych‘warsztatéw jedng brygada remontowg jest
ktopotliwa i nieracjonalna ze wzgledu na odlegtosci
miedzy nimi lub niejednorodno$¢ maszyn i urzadzen,
to dla tego rodzaju warsztatow wskazane jest zesta-.
wianie dodatkowych brygad — niezaleznie :od obli-
czenia, przy ktérym normalnie za punkt wyjSciowy
przyjmuje sie tylko warunki nieskomplikowane. Przy
zestawieniu takich brygad trzeba bra¢ pod uwage
ré6znorodnos$¢ pracy maszyn i urzadzen. Tak np. dla
zespolu warsztatow o 100 obrabiarkach, pracujg-
cego na dwie zmiany (niezaleznie od obliczenia),
trzeba utworzy¢é brygade najmniej z czterech S$lu-
sarzy: po jednym S$lusarzu na zmiane dla przegla-
du, kontroli i biezacych remontéw i po jednym dy-
zurnym. Niewykorzystany czas tych $lusarzy na pra-
ce remontowe mozna przeznaczy¢ na jakiekolwiek
prace pomocnicze, od ktérych moga sie kazdej chwi-
li oderwad.

Miesieczny plan graficzny zaplanowanych remon-
tbw maszyn i urzgdzen sporzadzany przez Gtéwny
Oddziat Remontowy jest uzgadniany z mechani-
kiem oddziatu produkcyjnego odnosnie biezacych
remontow przegladdéw i kontroli.

Podstawami do zestawiania miesiecznych planéw
Sa‘]_ Roczne plany graficzne przewidzianych re-

montéw.

2. Sprawozdania z poprzednich remontow.

3. Sprawozdania z periodycznych przeglagdéw

i kontroli maszyn i urzadzen.
(Punkty 2 i 3 mogg stanowi¢ wyciag
z kartoteki obrabiarek, maszyn i urzadzen,
w ktérej sg notowane przeglady i re-
monty).

4. Poprawione weditug stanu faktycznego wykazy

robotnikogodzin.

5. Rozporzadzalna liczba

w robotnikogodzinach.

Przed ostatecznym opracowaniem, plany pracy dla
poszczegdlinych brygad, oddziatow lub warsztatow
produkcyjnych powinny by¢ uzgodnione z kierowni-
kiem oddziatu produkcyjnego, aby nie kolidowa.y
z planem produkcji.

Ostatecznie opracowane plany takie mozna uznaé
za stuszne i na ich podstawie wnieS¢ korekte do
rocznych plandéw.

W rubryce ,dzien miesigca i liczba zmian" planu
miesiecznego (wzoOr na rys. 2) podaje sie poczatek
i zakonczenie remontu lub przegladu, liczbowo wska-
zany rodzaj remontu, liczbe zajetych Slusarzy i ilos¢
robotnikogodzin, potrzebnych na wykonanie pracy.
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Miesieczny plan graficzny przewidzianych napraw

Nazira przedéleblorstwa Oddziat
lub wytwaorni ..
MIGSIBZC rok Brygada
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Rjjs. 2

Np. w przypadku, podanym we wzorze, zaplanowa-
no pierwszy remont biezacy przez dwoéch Slusarzy,
przeznaczajgc na jego wykonanie 40 roboczogodzin,
tj. po 20 roboczogodzin na $lusarza. Remont zaczyna
sie drugiego dnia roboczego w miesigcu o godzinie 0
(poczatek trzeciej zmiany) i konczy o godz. 4 rano
czwartego dnia roboczego w miesigcu. W ten sposoéb
planowany przest6j powinien wynosi¢ 32 godziny
(4 zmiany), a w stosunku do miesiecznego planowa-
nego czasu pracy urzgdzenia — przy pracy na dwie
zmiany — wynosi 32 :400 = 0,08, co stanowi 8“n

Z ilosci maszyn i urzadzen, przewidzianych do
remontu na dany miesigc, wydziela sie najbardziej
potrzebne i wazne dla wykonahia planu produkcyj-
nego i dla nich sporzadza sie plan graficzny, biorgc
pod uwage te, ktore w danym okresie nie stanowig
waskiego gardta produkcji. Pozostate remontuje sie
w miare posiadanych w planie roboczogodzin, lub
przekazuje do remontu dyzurnym S$lusarzom, wzgled-
nie — odktada na nastepny miesigc. Remonty obra-
biarek przy pracy na dwie zmiany nalezy zaczynaé
na poczatku przerwy miedzy drugg a pierwsza zmia-
na, zatrudniajagc jednoczesnie najwieksza liczbe roz-
porzgdzanych Slusarzy.

Gdy remont obrabiarki konczy sie w potowie
zmiany, nie nalezy zaczyna¢ remontu nastepnej obra-
biarki, lecz pozostaly czas nalezy przeznaczy¢ na
przeglad i kontrole dalszych obrabiarek. Remont na-
stepnej obrabiarki mozna rozpocza¢ tylko w tym

Nazwa przedsiebiorstwa
iub wytworni

przypadku, gdy ma sie gwarancje ukonczenia go
przed rozpoczeciem pracy przez pierwszg zmiane.

Czas S$lusarzy, pozostaly po rozplanowaniu prac
remontowych, trzeba przeznaczy¢ na przeglad obra-
biarek. Planowi temu nie podlegaja dyzurni Slusarze.

Obrabiarki, ktore powinny by¢ przejrzane w da-
nym miesigcu, a nie zostaly wiaczone do planu gra-
ficznego brygady — wobec braku czasu dla $lusa-
rzy remontowych przewidzianych do. tego celu, lub
z innych powodéw —mpowinny by¢ obslugiwape
przez dyzurnych $lusarzy podczas ich dyzuru. W tym
celu zestawia sie osobny plan miesieczny graficz-
ny wedlug wzoru (rys.3).

W rubryce ,kolejny dzien miesigca“® tego planu
wskazana jest zmiana, w ktérej powinien by¢ prze-
prowadzony przeglad oraz potrzebna na niego licz-
ba godzin.

Tak np. tokarka 4312 powinna by¢é przejrzana
pierwszego dnia miesigca, podczas pierwszej zmia-
ny w czasie 1,2 godz. W rubryce ,notatka o wyko-
naniuw liczniku podaje sie dzien miesigca,
a w mianowniku — zmiane, w czasie ktérej faktycz-
nie zostat wykonany przeglad.

Przy zestawianiu planu przegladéw nalezy je prze-
widzie¢ w czasie przerw w pracy obrabiarki lub
urzadzenia, oraz przewidzie¢ tych samych S$lusarzy
dyzurnych na przeglad obrabiarek i urzgdzen jedne-

go typu.

Miesieczny plan graf czny przewidzianych przegladow
przez dyzurnych Slusarzy

Miesigc rok
&3 Dzien mies icéca 2
Kr Nazwa N g EZ © Przyczyny
g 2 :.i gg odchylenia
kol. obrabiarki £ 85 92 =% od planu
=2 2E N2 1 2 3 45 6 7 89 27 28 29 0 3 5= p
ZE 02 33 Zo
1 Tokarka 4312 1 2 s VR
Rewolwe-
, 4321 9 2 7 * A -
réwka
Rys. 3
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W mysl tego, przeglad powinien by¢é wykonywany
w przerwach obiadowych Ilub podczas przestojow
z powodu braku materiatébw, narzedzi, instrukcji
lub tp. Na kazda zmiane nie nalezy przewidywac
wiecej, jak przeglad 2 — 3 obrabiarek.

Przy zestawianiu miesiecznych planéw graficz-
nych kazda brygade nalezy przydzieli¢ do — istot-
nego pod wzgledem produkcyjnym czy kazdego in-
nego przewidzianego — warsztatu lub oddziatu, w
ktérym bedzie ona wykonywaé przeglady i remonty,
stajgc sie w petnej mierze odpowiedzialng za pra-
widtowe dziatanie obrabiarek i urzgadzen. Prace re-
montowe, kontrole i przeglady nalezy w ten sposéb
rozdzieli¢ miedzy Slusarzy wchodzgcych w jej skiad,
aby mogli sie specjalizowa¢ i wykorzystywa¢ naby-
ta specjalizacje w remoncie urzadzen jednego typu.
Dla osiaggniecia dobrej jakosci pracy oraz zwieksze-
nia poczucia odpowiedzialnosci, remonty powinny
by¢ wykonywane od poczatku do konca przez tych
samych Slusarzy.

Przy pracy obrabiarek i urzadzen na jedng zmia-
ne, remonty, kontrole i przeglady powinny by¢
wykonywane podczas pozostatych wolnych zmian —
z tym, ze co tydzien zmieniajg sie miedzy sobg Slu-
sarze z drugiej i trzeciej zmiany.

Przy pracy na trzy zmiany, nalezy na remont
i kontrole przewidzie¢ dni wolne od pracy. W osta-
tecznym wypadku mozna je wykonywaé podczas
pierwszej zmiany, starajgc sie jak najbardziej skro-
ci¢ ich czas przestoju.

Odchylenie faktycznego przebiegu pracy od okre-
Slonego w planie — w sensie ich przys$pieszenia lub
opéznienia — powinno byé wniesione do planu gra-
ficznego, co bedzie miato wplyw na zmiane czasu
rozpoczecia i zakohczenia robo6t dla pozostatych
urzadzen.

Uwzglednienie w planach wszystkich okolicznosci,
towarzyszgcych pracom brygad, prowadzi do ustale-
nia rzeczywistego rozpoczecia i zakonczenia robot,
dla pozostatych urzadzen.

Uwzglednienie w planach wszystkich okolicznosci,
towarzyszacych pracom brygad, prowadzi do usta-
lenia rzeczywistego rozpoczecia i zakonczenia robét,
strat lub zyskéw robotnikogodzin, liczby godzin
przestojéw itd. Taka ewidencja, prowadzona przez
mechanikéw oddziatdw produkcyjnych, staje sie do-
kumentem, wykorzystywanym przy ustalaniu planéw
na nastepny okres.

W przeddzien rozpoczecia pracy

Organizacja kjerownik brygady (brygadier) powi-

pracy nien dokfadnie zapoznaé sie z ocze-
brygad kujagcym go zadaniem, przemyslec
Slusarzy wszystkie szczegoély jego wykonania,
remonto- spisa¢ potrzebne czesci, specjalne na-
uiych. rzedzia i instrumenty, w celu dostar-

czenia ich na miejsce pracy w dniu

jej rozpoczecia, oraz rozdzieli¢ pra-
ce miedzy robotnikéw i oméwi¢ z nimi plan pracy.
Gdy do wykonania zadania potrzeba dwéch lub wie-
cej Slusarzy, jednego z nich brygadier powinien mia-
nowaé starszym w tym zespole.

Robotnicy, przydzieleni do brygady remontowej,
jako pomoc przy przygotowaniu pracy, tj. dostar-
czeniu materiatu, czesci i narzedzi na miejsce pracy,
jak réwniez przy rozbidérce i montazu, powinni czas
wolny od tych zaje¢ wykorzysta¢ na bezposrednig
pomoc przy remontach, podwyzszajgc w ten sposoéb
swoje kwalifikacje. Znaczne przyspieszenie remontu
mozna uzyskac przez rozbicie procesu remontowego
na rozbiorke, wymiane i pasowanie czesci oraz
mpntaz. Przy rozbiérce i montazu nie nalezy za-

trudnia¢ zbyt wielu Slusarzy,

bo wzajemnie moga

sobie przeszkadza¢. Natomiast wymiana i pasowa-
nie moga by¢ prowadzone systemem robo6t réwno-
legtych i liczba $lusarzy moze wzrasta¢ — w miare
powiekszania sie i komplikowania mechanizmu
obrabiarki lub urzadzenia.

Duza pomocg staje sie opracowanie szczegobétowych
schematéw remontéw, ktérych przygotowanie na-
lezy rozpocza¢ od obrabiarek skomplikowanych
i stopniowo rozszerza¢ na wszystkie obrabiarki
i urzadzenia, obstugiwane przez brygade.

Poza tymi schematami, brygady remontowe z po-
wodzeniem moga korzysta¢ z rysunkéw obrabiarek,
roboczych szkicow czesci i zespotdw oraz instruk-
cji firmowych.

Przeglady i kontrole, wykonywane przez brygady
remontowe, powinny byé réwniez objete instruk-
cjami. W instrukcjach tych nalezy wyszczeg6lni¢
charakterystyke obrabiarki lub urzgadzenia Z po-
dziatem na zespoly i mechanizmy, podlegajace prze-
gladowi, w oparciu o instrukcje firmowe lub normy.

Rozbiérke i montaz moga wykonywac¢ S$lusarze,
natomiast wtasciwg kontrole czesci i sprawdzanie
doktadnosci dziatania powinni wykonywac¢ kontrole-
rzy techniczni Gtbwnego Oddziatlu Remontowego
stosownie do ustalonych warunkéw technicznych.

Specjalna uwage nalezy zwr6ci¢ na organizacje
miejsc pracy Slusarzy brygady remontowej. Na ry-
sunku Nr 4 pokazany jest ruchomy stét Slusarski na
kotkach, dosuwany do obrabiarki przy wykonywaniu
lekkich prac w imadle. Dosuniecie ma na celu zapo-
biezenie przesuwania sie stotu. Inne rozwigzanie
przewiduje zastosowanie blokujgcego urzadzenia
kotek, ktore pozwala na ustawienie stotu do pracy
w dowolnym miejscu. W wysuwanych szufladach
stotu umieszczone sg — w ustalonym i zachowanym
porzadku — klucze, pilniki, pitki itd., tj. cale nor-
malne wyposazenie S$lusarza remontowego. Jedng
potke mozna przeznaczyé na drobne czesci monta-
zowe. Na najnizszych poétkach umieszcza sie drobne
czesci rozebranej obrabiarki, lub czesci pobrane
Z magazynu.

Witasciwymi stanowiskami pracy dla S$lusarzy re-

montowych sg stoty $lusarskie stale, na ktorych
mozna wykonywac¢ wszystkie prace o charakterze
pomocniczym. Do prac takich zaliczy¢ mozjna re-
monty zespotdw, pasowanie, docieranie itp. Story

Rys. 5

73



takie ustawia sie zazwyczaj w wyznaczonym od-
dzielnym pomieszczeniu dla brygady lub na obsza-
rze, wydzielonym z powierzchni warsztatu produk-
cyjnego. Na rys. 5 pokazany jest stét Slusarski dla
dwoch Slusarzy remontowych.

Czesci zdejmowane z obrabiarek lub urzadzen
podczas ich rozbierania nalezy chowa¢ do szaf
(rys. 6). Tego rodzaju postepowanie zapobiega przed
zagubieniem ich i chroni przed poszukiwaniami po
calym warsztacie. Szafka taka moze mie¢ drzwiczki
z siatki metalowej, przez ktore mozna sprawdzi¢ jej
zawartosc.

Rys. 6

Zaopatrzenie Slusarzy w niezbedne narzedzia
i przyrzady chroni ich przed stratg czasu przy kaz-
dorazowym zapotrzebowaniu z wypozyczalni na-
rzedzi. W miare postepu i unowoczes$nienia srodkow
produkciji, brygady remontowe nalezy rowniez za-
opatrywa¢ w najnowsze urzgdzenia i inne pomoce,
ktére moga utatwi¢ im prace.

W celu podniesienia poczucia odpowiedzialnosci
osobistej oraz dla tatwiejszej orientacji, do kazdej
obrabiarki mozna przyczepia¢ tabliczke drewniang
lub metalowg, na ktérej wypisuje sie nazwisko od-
powiedzialnego za przeprowadzony remont oraz date
najblizszego planowanego remontu.

Obowigzki  Slusarza dyzurnego

. . mozna ujg¢ w kilku ponizszych punk-
Organizacja t5¢h-

'pracg 1 Codzienny obchéd

Slusarza przydzielonych mu obrabiarek

djjzurnego. i urzadzen (w liczbie nie wiek-

szej jak 70 — 80 obrabiarek)

Z natychmiastowym usunieciem
wszystkich dostrzezonych drobnych uszkodzen,
obserwacja prawidtowosci ruchu i obstugi ob-
rabiarek przez robotnikéw podczas produk-
cji.
Wykonywanie drobnych remontéw przypadko-
wych wszystkich obrabiarek i urzadzen przy-
dzielonych brygadzie remontowej, w skiad
ktérej wchodzi Slusarz dyzurny.
Wykonywanie przegladéw i kontroli obrabia-
rek i urzadzen, przewidzianych w planie mie-
siecznym.

2)

3)

Przy obchodzie obrabiarek i urzadzen, Slusarz
zurny obowigzany jest sprawdzi¢
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i porzadek oraz czysto$¢. W przypadku zaobserwo-
wania nadmiernego zgromadzenia brudu powinien
zawiadomi¢ o tym majstra. Sprawdzanie stanu
obejmuje urzadzenia napedowe, wrzeciono, gitary,
suporty, konik, ustawienie oston zabezpieczajgcych,
Sruby regulujgce lub zabezpieczajace oraz tempe-
rature tozysk lub panewek.

Stwierdziwszy niebezpieczenstwo Ilub mozliwosé
uszkodzenia, $lusarz obowigzany jest zatrzymac ob-
rabiarke lub urzgdzenie i natychmiast zawiadomié
majstra.

Jako drobny remont, wykonywany przez dyzur-
nego, Slusarza, mozna uwazac¢ usuniecie luzu wrze-
ciona, zmiane sworzni, szpilek, oliwiarek, czysz-
czenie pompy i usuwanie nieszczelnosci w przewo-
dach, drobne poprawki oston, zmiane raczek, na-
kretek itp.

Wobec tego, ze usuniecie niedoktadnosci w pracy
obrabiarek lub urzadzenia zwigzane jest czesto zich
przestojem, praca S$lusarza dyzurnego powinna po-
lega¢ nie tylko na szybkosci usuwania tych niedo-
ktadnosci, ale gtownie — na zapobieganiu im i za-
bezpieczaniu w ten spos6b ciggtosci procesu wy-
tworczego.

Z tych wzgledéw robotnik, wyznaczony jako $lu-
sarz dyzurny, powinien posiada¢ nie tylko wysokie
kwalifikacje zawodowe i znajomos$¢ dziatania powie-
rzonych swojej opiece obrabiarek i urzadzen, ale
i jego stanowisko pracy w postaci przenosnej skrzyn-
ki z kompletem narzedzi podrecznych (skrzynka na-
rzedzi podrecznych) powinno by¢ racjonalnie wypo-
sazone. (Rys. 7). Jako uzupetnienie, mozna réwniez

przewidzie¢ state stanowisko nracy dla $lusarza dy-
zurnego.

przeglad

W wypadku stwierdzenia koniecznosci przeprowa-
dzenia remontu, $lusarz dyzurny moze przeprowadzic¢
go sam, lub gdy remont przekracza jego kompeten-
cje — zawiadomi¢ brygade remontowa, wzglednie —
brygade Gtéwnego Oddzialu Remontowego. Gdy we-
diug przewidywan remont moze potrwaé diuzej niz
20 min., Slusarz powinien zawiadomi¢ o tym kierow-
nika swojej brygady remontowej.

Podczas pracy S$lusarz dyzurny powinien odbywac
droge wzdtuz stanowisk — wedtug ustalonej kolej-
nosci, postugujac sie przy kazdym stanowisku obo-
wigzujgcymi dla niego instrukcjami.



Doprowadzenie

planow produkcyjnych zterminami
do bezposrednich wykonawcow

O otrzymaniu z dyrekcji zatwierdzonego

miesiecznego planu produkcyjnego, Biu-

ro Planowania rozdziela przewidziane

w planie prace na poszczegdlne placow-

ki, sporzadza wykaz zadan, podajac
terminy wykonania. W wypadku dluzszego cyklu
produkcyjnego podaje réwniez terminy wydania
prac. Podstawowymi materiatami do tych zadan sa:
terminy wykonania produkciji, ustalone przez dyrek-
cje zaktadu, wynikowe dane rytmu pracy, ustalone
cykle produkcyjne, karty proceséw technologicz-
nych, specyfikacje zamoéwieniowe, dane liczbowe
o poétwyrobach w kazdym oddziale (placéwce), wste-
pne dane o toku wypetnienia planu produkcji bie-
zacego miesigca.

Po wykonaniu podziatu robét dla kazdego oddzia-
tu w czasie (godzinach), Biuro Planowania uzgadnia
jeszcze dokonany podziat wedlug obcigzenia obra-
biarek lub stanowisk pracy, ewentualnie powierzch-
ni roboczej. Z kolei ustala waskie przejscia lub tez
szerokie, (przeciazenia lub niedocigzenia) i niezwto-
cznie ustala s$rodki zaradcze do zlikwidowania dy-
sproporcji w wykorzystaniu uzbrojenia, a to—zgod-

nie z istniejgcymi organizacyjno - technicznymi za-
rzadzeniami.

Plan robot dla oddziatu zatwierdza Dyrektor Fa-
bryki lub szef produkcji. W tych przypadkach, kie-
dy dla kazdej zmiany mozna ustali¢ wykonanie
okre$lonej nomenklatury czesci lub montazu podze-
spotdbw czy zespotdéw, oraz kiedy nomenklatura pro-
dukcji wykonywanej w kazdej zmianie jest jednako-
wa — plan produkcyjny (w ilosciach sztuk, podze-
spotach lub zespotach) zostaje podany kazdemu ze
zmianowych mistrz6w na 2 —m3 dni przed rozpo-
czeciem miesiagca.

We wszystkich innych przypadkach program we-
diug nomenklatury produkcji otrzymujg kierowni-
cy warsztatow obrdbki mechanicznej i recznej, kto-
rzy nastepnie przepracowujg plany na dekady, ty-
godnie lub nawet dni, przekazujac tak przepracowa-

ne zadania mistrzom placowkowym Iub zmiano-
wym.

Azeby mistrz, jako petnoprawny kierownik pla-
cowki, mogt catkowicie odpowiadaé za wykonanie
planu produkcyjnego we wszystkich jego warian-
tach. nalezy mu — jednoczes$nie z planem produk-
cyjnym — dac¢ nie tylko dane ilosciowe, lecz row-
niez i podstawowe jakosciowe wskazniki pracy jego
placéwki, oraz wykres podziatlu robo6t na krotsze
okresy (witacznie do zmiany i godzin).

Jako minimum mistrz winien otrzymaé nastepu-
jace podstawowe techniczno - ekonomiczne wskaz-
niki:

a) ogolna produkcja w czasie
lub wartosci w ztotych,

b) spis pracownikéw z
ptac,

kalkulacyjnym

podziatem na grupy

c) procent wyrobienia kazdego
w godzinach lub ztotych,
d) fundusz ptacy dla jego placéwki,
e) limity rozchodu materiatbw w
wzglednie — w iloSciach
wymiarowych,
f) limity zuzycia narzedzi
Przy technologicznie zamknietych oddziatach
(gniazda obr6bcze), do ilosci techniczno - ekono-
micznych wskaznikbw mozna jeszcze doda¢ wskaz-
nik kosztéw wtasnych jednostki produkcji, lub tez
kosztéw naktadowych na jedng roboczo-godzine.
W poszczeg6lnych przypadkach mistrzowie mo-
ga otrzymac i takie techniczno - ekonomiczne wska-
zniki, jak: ilos¢ produkcji na Im* powierzchni, lub
na jedng obrabiarke, jak réwniez absolutne wartos-
ci poszczegoélnych kont kosztéw nakladowych d*a
kierowanej przez danego mistrza placowki.

Przy okreslaniu zakresu prac danej placowki na

miesigc nie nalezy przyjmowac¢ pod uwage zadnych
dodatkowych operacyj, poza przewidzianymi w pla-
nie technologicznym.

pracownika

ztotych
Wagowych lub

(obr. mech.).

Jezeli jednak w ciggu miesigca bedg wykonywane
na danej placéwce dodatkowe operacje (nie z winy
placowki) lub tez inne nieprzewidziane w planie
roboty, to muszg one by¢ uwzglednione przy okre-
Slaniu procentu wykonania planu produkcji, przez
witgczenie ich do sprawozdania wypetnienia robo-
czo-godzin wedtug norm ustalonych w planie.

Jednoczes$nie z techniczno-ekonomicznymi wska-
znikami na kazda placowke winien by¢ dostarczony
plan techniczny, ktéry ma by¢ zrealizowany przez
placéwke w ciggu danego miesigca.

Te same, mniej-wiecej, wskazniki ustala sie dla
oddzielnych brygad, pracujacych na koszty nakta-
dowe.

Plan produkcji placowki, tgcznie ze wszystkimi
wymienionymi tu wskaznikami i sposobami jego zre-
alizowania, winien by¢ podany do wiadomosci pra-
cownikéw placowki na naradach wytwdérczych.

Cato$¢ prac przygotowawczych do wypetnienia
zadan, nakres$lonych w planie produkciji, to znaczy:
dostarczenie do miejsc pracy potrzebnych materia-
téw, potfabrykatéw i wyrobéw gotowych oraz na-
rzedzi, przyrzadow, dokumentacji itp. nalezy do
zadan Biura Planowania lub innego biura pod kie-
runkiem BP (rozdzielnia).

Taki system planowania jest szeroko stosowany
w oddziatach produkcyjnych lub Fabrykach, posia-
dajgcych przedmiotowo $cisle okreslong produkcje
W zaktadach, pracujgcych metodg kooperatywna,
a szczegOlnie wtedy, kiedy Zaktad ma do opanowa-
nia produkcje szeregu wyrobow, taki ,decentralizo-
wany“ system planowania nie zawsze daje dobre wy-
niki i nie zawsze umozliwia kompletny i réwno-
mierny tok produkcji.
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W podobnych wypadkach nalezy oprze¢ sie na
systemie ,centralizowanym®, przy ktéorym podsta-
wowa praca zestawienia kalendarzowych planow
rozpoczecia i zakonczenia produkcji (wtgcznie z wy-
pisaniem dokumentacji oraz z uzgodnieniem ich
z terminami operatywnego przygotowania produk-
cji) jest skoncentrowana w Biurze Przygotowania
Produkcji Zaktadéw (lub w Dziale Produkcyjno-Dy-
spozycyjnym). System ten w znacznym stopniu uta-
twia rytmiczno$¢é wykonania zadan produkcyjnych
oraz stwarza przymusowy tok produkcji Zaktadow.

W zaleznos$ci od charakteru i wielkosci produkciji,
centralizacja wewnetrzna oddzialowego planowania
moze by¢ zorganizowana:

a) z wydaniem kompletnych zespotéw,
b) detalicznie (tylko oddzielne czesci),
c) przez oddzielne czesci lub operacje.

Réznica pomiedzy tymi systemami wyraza sie je-
dynie w stopniu powiekszenia planowanych jedno-
stek: zespdl, czes¢ i czes¢ — operacja. W produk-
cji jednostkowej stosuje sie system centralny z wy-
dawaniem kompletnych zespotéw. W drobnoseryj-
nym — system ten moze byé wykorzystany dla ma-
szyn, sktadajgcych sie z wiekszej iloSci czesci z ma-
ta iloscig operacji na jedng czesé.

Centralizowany system planowania oddzielnych
czesci stosowany jest w seryjnej produkcji przy
wiekszej ilosci typow i ztozonym procesie technolo-
gicznym, a planowanie czesci lub czeSci — opera-
cji — przy ograniczonej nomenklaturze programu
i ustalonym procesie technologicznym z niewielka
liczba operacji na jedng czesc.

Przy centralizowanych systemach planowania
miesieczne programy oddziatowe przygotowuje Cen-

tralne Biuro Przygotowania Produkcji, lub Dziat
Produkcyjno - Dyspozycyjny jednocze$nie na
wszystkie placéwki oddziatu (fabryki) — w komp-

letach czesci lub zespotdéw danego wyrobu.

Wstepna planowo - statystyczna dokumentacja,
karty obiegowe Ilub karty robocze, zadania na ma-
terialy itp. sg przygotowane przez CBPP zawczasu.

Po upewnieniu sie, ze materiat, narzedzia i przy-
rzady sa przygotowane, cala dokumentacja techni-
czna na 2 — 3 dni przed terminem wydania do ro-
boty jest wysytana do oddziatu (rozdzielnia), gdzie
wpisuje sie ja do terminarza zadan dziennych odno-
snych placowek. A zatem praca wewnetrzna od-
dzialowego planowania zostaje podzielona pomie-
dzy CBPP i rozdzielnie oddziatu. W ten spos6b CBPP
planuje i reguluje wydawanie do roboty, kontroluje
tok technicznego i operacyjnego przygotowania pro-
dukcji i wypisuje wstepne dokumentacje planowo-
statystyczne. Rozdzielnia lub biuro warsztatowe od-
dziatu rozprowadza planowane zadania na poszcze-
go6lne placowki przeprowadza rozdziat rob6t na ob-
rabiarki i miejsca pracy, reguluje tok produkcji w ra-
mach zmian i nawet godzin. Odpowiednio do tego
zostaje pomiedzy nimi podzielony zakres prac od-
nosnie robdét w toku i ruchu w produkcji pétfabry-
katow, czesci i zespotow.

Uzgodnienie terminu rozpoczecia i ukonczenia
rob6t na roznych placéwkach, oraz ustalenie kalen-
darzowych terminéw wydawania i konczenia czesci
i zespotdw przeprowadza sie we wszystkich wypad-
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kach (to znaczy i przy centralizowanym i przy de-
centralizowanym systemie planowania) na podsta-
wie wstepnie obliczonego cyklu produkcyjnego.

W pozostatych zagadnieniach porzadek opraco-
wania miesiecznych zadan produkcyjnych dla po-
szczegblnych placowek oddzialu zalezy od rodzaju
i wielkosci produkcji, a formy tych zadan zmienia-
ja sie w zaleznosci od technologii.

W produkcji jednostkowej i matoseryjnej zadania
produkcyjne poszczegdlnych placowek zawierajg
wyszczegoblnienie rob6t wedlug zlecen, ilos¢ ich
w wartosciach naturalnych, wartos¢ w roboczo-go-
dzinach, terminy wydania i wykonania robdét.

Kalendarzowe terminy wydania zespotéw i od-
dzielnych czesci ustala sie na podstawie terminéw
wydania, zatozonych dla oddziatéw przez kierowni-
ctwo zaktadu, oraz na podstawie obliczonej diugo-
trwatosci cyklu produkcyjnego. Wykonanie najbar-
dziej pracochtonnych robét jest planowanie poope-
racyjnie. Taki sposob planowania ma zastosowanie
rowniez w odniesieniu do czesci, ktére wykonywane
sg w warunkach obstugi wielomaszynowej.

_PlI'zy kompletno - zespotowym systemie planowa-
nia Rozdzielnia oddziatu lub Biura Planowania, po
otrzymaniu od Centralnego Biura Przygotowania
Produkcji programu, rozdziela go na poszczego6lne
placowki i zestawia dla kazdej z nich plan robot
wedtug grup czesci, wchodzacych w sktad podzespo-
téw lub zespotdbw montazowych. Czesci, wykonywa-
ne w warunkach obrobki wielomaszynowej, sa pla-
nowane oddzielnie.

i rzez porébwnanie sumarycznej ilosci robét w ma-
szynogodzinach z mozliwosciami produkcyinymi
placowki, okreslonymi wedtug parku obrabiarkowe-
go Ilub powierzchni w metrach kwadratowych,
okres$la sie waskie gardta i luzy produkcyjne danej
placéwki w ciggu planowanego miesigca.

Obcigzenie kazdej grupy lub jednostki urzadzen
obrébczych jest pokazane na wykresie. Wykres
obcigzenia urzadzen zostaje doreczony mistrzowi
placéwki w celu wydania odpowiednich zarzadzen
podziatu na poszczegolnych wykonawcéw.

W produkcji matoseryjnej z duzg nomenklaturg
wyrobéw sporzadzanie programu wykonanfa po-
szczegblnych czesci na caly miesigc jest bardzo
utrudnione. W tych przypadkach — dla ufatwienia
planowania — czesci lub zespoly grupuje sie we-
diug podobienstwa technologii lub tez wedtug ter-
minéw wydawania do roboty.

W produkcji wieloseryjnej lub masowej ilos¢ ro-
b6t dla poszczegélnych placéwek danego oddziatu
okresla sie w wielkosciach naturalnych, w roboczo-
godzinach lub jednostkach warto$ci na podstawie
oddziatowych programow wykonania oraz danych
co do ilosci czesci i zespotdw, potrzebnych dla
wyréwnania lub uzupetnienia rob6t w toku.

Po sprawdzeniu obcigzenia parku lub powierz-
chni, program robét na placéwki zostaje uzgodnio-

ny i — po zatwierdzeniu przez kierownika oddzia-
tu doreczony mistrzom placowkowym do wyko-
nania. *) v

*) Zrodlo: G. W. Tieptow: ,,Planirowanie na ma

szynostroltielnych zawodach®.



NOR M OW AN I

Metoda i1 technika

E PRACY

Artykut dyskusyjny

obserwacji czasu pracy")

Fotografia procesu roboczego

RZEZ fotografie procesu roboczego rozu-
mie sie obserwacje i pomiary wszystkich
w ogole elementéw czasowych, ktére wcho-

dza w sktad czasu trwania procesu robo-
czego.

Fotografia procesu roboczego obejmuje zaréwno
zasadnicze jak i pomocnicze elementy czasu —
niezaleznie od tego, czy chodzi tu o elementy pow-
tarzalne czy niepowtarzalne. A wiec takze nieza-
leznie od tego, czy stanowig one czynnosci typo-

we, bedace jak wiadomo ——przedmiotem obser-
wacji przy chronometrazu.

Ties¢ fotografii procesu roboczego zmienia sie
w zaleznosci od rodzaju produkcji. Przy produkciji
masowej, w ktérej przypadku wszystkie prawie ele-
menty czasu trwania procesu produkcyjnego sg nie-
zmiennie powtarzalne i nastepuja jedne po drugich,
fotografie przeksztatca sie zasadniczo w chronome-
traz. Rowniez przy produkcji seryjnej fotografia
stanowi pewne rzedy chronometrazowe, gdy chodzi
0 pomiary stale powtarzalnych elementéw czaso-
wych. Natomiast przy produkcji jednostkowej i ma-

toseryjnej mamy do czynienia z fotografig we wias-
ciwym tego stowa znaczeniu

| omiary elementéw czasowych, a w szczegdlnos-
ci elementéw niepowtarzalnych, pozwalajg na sy-
stematyzacje otrzymanych w wyniku obserwacji da-

nych, a to — w celu uzyskania mozliwo$ci normo-
wania czaséw trwania poszczeg6lnych elementow
pracy.

Ro6znice, ktére zachodzg pomiedzy fotografig dnia
ro oczego, a fotografig procesu roboczego znajduja
swoje odbicie réwniez w dziedzinie opracowywania
i wykorzystywania materiatow, uzyskanych w wy-
niku przeprowadzonych pomiaréw.

Sama dokumentacja fotografii procesu robocze-
go jest oparta na tych samych zasadach, ktére zna-
lazty zastosowanie przy chronometrazu i fotografii
dnia roboczego. Dotyczy to w szczegodlnosci postu-
latu prowadzenia osobnej karty obserwacyjnej, sta-
nowigcej zalgcznik zestawienia fotografii procesu
roboczego, w ktéorym zawarta jest analiza i synteza
zebranego materiatu.

Karta obserwacyjna fotografii procesu roboczego,
podobnie jak to miato miejsce przy karcie obser-
wacyjnej fotografii dnia roboczego, przeznaczona
jest wylgcznie na zapisy czasOw. Posiada ona rubry-

ki, przewidziane dla numeru kolejnego, tresci ob-
serwacji, indeksu kwalifikacyjnego, zapiséw czasu
biezgcego, czasu trwania w minutach, ,pokrycia“

czasu i wykonania jednostek. Indeks klasyfikacyjny,
odnoszacy sie do poszczegodlnych elementow czasu¥

*) Poprzednje rozdzialy artykutu zamieszczono w nrnr 11,
1Z (1949) miesiecznika ,Przeglad Organizacji”.

pracy pracownika i maszyny, zawarty jest juz
w karcie obserwacyjnej w celu ufatwienia pézniej-
szego ugrupowania klasyfikacyjnego poszczegdlnych
elementéw czasu pracy.

i
projekt racjonalnego zestcwienia elementéw czasowychprocesu roboczego

Elementy czoju min Elementy czasu min.
Przygotowanie pracownika
Przygotowanie miejsca pracy - <

!
1

Elementy czasu w ich perz pbnowcnym

Czas przerw zaleznych
odpracownika Ustalony.

Porzadkowanie miesza pracy
Zakonczenie zadania

Ogoétem

Projekt usprawnien organizacyjnych

Uwacj' stowne

Zestawienie fotografii procesu roboczego stanowi
arkusz podwojny, ktory stuzy réwnoczesnie jako
teczka dla poszczegolnych kart obserwacyjnych. Za-
wiera ono calg analize i synteze materiatéw, zawar-
tych w kartach obserwacyjnych. Poza czescig
opisowg (nagtowkiem), ktorej uktad jest identycz-
ny jak w przypadku fotografii dnia roboczego, ze-
stawienie posiada tabele uktadu klasyfikacyjnego
elementéw czasu trwania procesu roboczego z roz-
biciem na reczny, maszynowo-reczny i maszynowy
czas trwania, tabele zestawienia bilansowego tych
elementéw z podziatem na czas przygotowania i za-
konczenia, czas pracy zasadniczej, pomocnhiczej
i czasy przerw. Bilans ten zawiera poréwnanie rze-
czywistego zuzycia czasu z wielko$Scia  zuzycia,
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okreslong w materiatach zebranych przez aparat
normowania pracy.

Zestawienie bilansowe stanowi materiat wyjscio-
wy dla ustalenia szeregu wskaznikéw, mianowicie:

a) wskaznika udziatu czasu maszynowego w o0gol-
nym czasie wykonania,

b) wskaznika udziatu czasu recznego w ogo6lnym
czasie wykonania,

c) wskaznika udziatu czasu pomocniczego w 0goél-
nym czasie wykonania,

d) wskaznika przerw zaleznych od pracownika
— normowanych i nienormowanych,

e) wskaznika udziatu organizacyjno - technicz-
nych przerw regularnych (powtarzalnych)
w o0goélnym czasie wykonania,

f) wskaznika udziatu odpoczynku rzeczywistego

w 0gollnym czasie wykonania.

Wskazniki te wyrazaja sie stosunkiem procento-
wym. Pozwalajg one na zorientowanie sie w mo-
zliwosciach petniejszego wykorzystania czasu pra-
cy, zmniejszenia czasOw przerw organizacyjnych

i technicznych oraz ogdélnego usprawnienia procesu
produkcyjnego.

Zawarty w dalszej czesci zestawienia fotografii
procesu roboczego, projekt uktadu czasu roboczego
powinien i$¢ po linii:

a) zmniejszenia czasOw przerw zaleznych od ro-

botnika;

Zestawienie fotografa procesu roboczego Nr

Tabela A

Aiecig¢ zaktadu Obserwator floddziat prod.

jData  pocz. komec
btu

itfu.  Z9rv

f Ab.\6pecjam os'.c' g% C’\f\/\f}/dpr(ﬁ

jobela B
Zestawienie kjesyfikacyjne elementdéw czasutrwan/a procesu robocz.

G Okre$lenie’ Czas trwania Okreslenie Czas trwania
elementu 4 elementu
czasu 1 czasu " | g
ii

Przerwy zalezne od

Przygotowanie pracown normowane

i* )
" pracownika

Przerwy zalezne od

pracown. nienormow

- Razem -przerwy zelez~
Przygotowanie ne od pracownika >S

miejsca pracy Przerwy niezalezne
odprocow organu-tecbn
Przerwy niezalezne
odprac. technolog
Reizem - przerwy
mtzalezne odpracow

Przygotowonie
J materiatu

Zakonczenie vy

“'zas gtowny zadania i

k Uporzadkowanie
. miejsca pracy
Czas pomocniczy i

Czas obstugi Ogodtem
miejsca pracy PM
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Tgbela C.

rrr.-

- U- —

Zestawienie bilansowe elementéw czasu trwania procesu
(poréwnani* rzeczywistego i normowanego zuzycia ciosuJ

ndeks Cros
LI Okresleni ' " (»minutach) {indeks P (»"%EISA(A]
lasy reslenie  elementu no'.m)\klas.e Okreslenie elementu rzeczy- NOMO
(ikoc uisly” nony i wisly uany
Czas przygotowaniu i zukoricz Czas pomocniczy
maszynowy maszynowy
wtym pokrycia wtym pokrycia
reczny = ek o=
maszynowo roczny maszynowo -reczny
Czas gtowny Czas przerw
maszynowy . zuluznych 6d prduOwn
wtym pokrycia mezalezny*h odprocown
maszynowo -reczny Ogélem *1
wiym moszynowy
wtym pokrycia
. reczny mepokrety
_ _ maszynowo- reczny
nToét/a £
Wskaznik udziatu czasu maszynowego 7ni i
*/ ogéinym czasie wykonania ” WSkalﬁnnlknl#?lzl‘Tﬂur rclzzalﬁ\;J F’.%Fn?ncl'Pnlgr§990
Czas m askzy— Ogolny czas Stosunek ICzop przerw  Oyd/ny czas Stosunek
nowy, wyko- wykonania rocentow: i i
o Yo, )(Nmin. p,u "dc,.oy In/ozyleznecti od wyvl\;o”r]\%ma
a . b
tébela F tabela G *

kiskazmk udzn.Tiu czosu przt -wzaleznych
odprocown a ogéinym czas e wykonania

Czas przerw  Ogolny czas Stosunek
zaleznych od wykonania procentowy
pracown wmm wmin ,,a‘ao..e"

Tabela H
Wskaznik udziatu czasu rgcznego
w og6/nym czasie wykonania

Czas reczny  Ogolny czas Stosunek
wykonania wykonania procentowy
w mm wmm ,'Q"do, b "

e ppm

*1Jaczme z czasom przerw

Wskaznik udziatu czasuprzerw mezate/nych
odpracown w og6lnym czaste wynonama

Czas przerw  Ogéliny czas Stosunek
niezaleznychos wykononjg procentowy
pracown.amin  w mm a"do,.bY
Tabela /

Wskaznik udzie o_b ==h normowanego
/ nienormowane 1_\ aae wykonania
Czasodpqcz Ogoéiny czas Stosunek
normoa >nienor- wykonania procentowy

mow. w mm wmm ~a*doth " m
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b) zmniejszenia czas6w przerw niezaleznych od

robotnika, a wiec wynikajacych
- technicznych i

organizacyjno
nych;

c) podwyzszenia wydajnosci

Z przyczyn
technologicz-

pracy przez ogo6lng

redukcje czasOw przerw.

Wspotczynnik przerw zaleznych od pracownikéw
(W>) obliczy¢ mozna wedlug nastepujacego wzoru

przy przyjeciu, ze:

t fizt = czas rzeczywistych przerw na odpoczynek
| potrzeby fizjologiczne,

t flza — czas normowanych przerw na odpoczy-
nek i potrzeby fizjologiczne,

tin czas przerw innych zaleznych od robot,
nika (nienormoiwanych)

T 0golny czas trwania badanego procesu

W, = i fiz, — t fiza+ tin X 100
T

Wspoétczynnik przerw niezaleznych od pracowni-
ka (W-) oblicza sie przy przyjeciu, ze:
ts — czas przerw niezaleznych od pracownika (o»r.
ganizacyjno - technicznych);
tn — czas nieproduktywnej pracy robotnika;

wediug nastepujgcego wzoru:

Wa= ts -f

ta X 100

T



Wspotczynnik mozliwosci podwyzszenia wydajno-
Sci pracy ustalony zostaje na podstawie wspoiczyn-
nika redukcji przerw niezaleznych od pracownika

(Mi) i przerw zaleznych od pracownika (Ma) przy
przyjeciu, ze:

tp czas przygotowania i zakonczenia,
tw czas wykonania,

tob = czas obstugi miejsca pracy,
t fiza = czas przerw na odpoczynek i potrzeby fi-
zjologiczne (normowany);
Mi = ts tn

tp -f- tu; -[- tob -j- t fiz. 2

Wspoétczynnik Ms oblicza sie wedlug wzoru:

M2= t fiz.t — t fiz, -f- tin

1p —— tuj H—tob - t fiz. 2

Wspotczynnik mozliwosci podwyzszenia wydaj-
nosci pracy okresla sie przez zsumowanie Mi i M*,

Obliczanie wspotczynnika mozliwosci
podniesienia wydajnos$ci pracy

Elamenty v?éalﬁ Obliczenie wspoétczynnika przerw zaleznych od pracownika

tfu, czasfaktycznypr/cr.

tf,zj czas normohanyc.
przorw
tin'Czas przerw
innych

UC-kH--p """ JEW

T- ogdblny czas
trwania procesu Obliczenie wspoéiczynnika przerw niezaleznych odpracownika
ti'Czos przerw
niezaleznych
od pracownika

tp-czos p-zygot
i zakoncz. KJi -

tn - czas gtéwny
tob - czas pomocniczy
Obliczenie wspoétczynnika redukcji przerw niezaleznych od pracownika

M - ts * In
n< n > roi—

Obliczenie wspotczynnika redukcji przerw zatezmych od pracownika

u . ltu, - * Hn
n?-Tpnurr°Tt~I7rt

Obliczenie wspoétczynnika mozliwosci po dmosienia wydajnosci pracy

M, -M i

Podobnie jak to miato miejsce przy
dnia roboczego, zestawienie fotografii procesu ro-
boczego, zawiera projekt racjonalnego zestawienia
elementéw czasowych procesu roboczego, z wyod-
rebnieniem czaséw przygotowania i zakonczenia
oraz czas6w przerw.

fotografii

Kombinowane metody obserwaciji
czasu pracy

Brak istotnych r6znic pomiedzy poszczeg6lnymi
metodami badania czasu roboczego przy pomocy
obserwacji i wspolnos¢ tresci istniejgcych metod
stwarzaja warunki dla kombinowania chronometra-
zu z fotografig dnia roboczego i fotografig procesu
roboczego.

W praktyce najczesciej stosuje sie kombinacje
chronometrazu i fotografii dnia roboczego. Kom-
binacja ta polega na tym, ze przy fotografii dnia
roboczego wydziela sie okreslony odcinek czasu
(zwykle 2 — 3 godzin), w celu dokonania doktad-
nych pomiaréow elementéw czasu pracy pomocnhi-
czej i zasadniczej. Wyniki notuje sie sumarycznie
W przeciggu catego dnia roboczego.

Normowanie ilosci obsady pracowniczej, ktére
opieraja sie w najwiekszej czesci na fotografii dnia
roboczego, wymaga dla ustalenia optymalnego ob-
cigzenia waskich przelotow zaktadu pracy bardziej
doktadnych pomiaréw. Doktadno$¢ te mozna uzys-
ka¢ przez powigzanie fotografii dnia roboczego
z chronometrazem.

Fotografiag dnia roboczego mozna takze postuzyc¢
sie przy przeprowadzaniu doktadnych pomiaréw
czasu trwania 'jakichkolwiek poszczegolnych ele-
mentoéw czasu pracy, badz tez przy tzw. obserwa-
cjach celowych. W przypadku obserwacji celowej,
dokonujacy obserwacji, po uprzednim wybraniu
i okresleniu tych czynnosci pracownika wzgl. me-
chanizmu, ktére majg stanowi¢ przedmiot specjal-
nego zainteresowania, uwypukla i podkresla je spe-
cjalnie w ramarch og6lnego fotografowania.

SzczegOllnie szeroko mozna stosowa¢ kombinowa-
ne metody obserwacji w przypadkach, gdy Pod -
miotem badan jest skomplikowany (ztozony) zakres
pracy wykonywanej przez kilka grup wykonawcéw
i szereg mechanizmoéw.

Metoda analizy graficznej

Wykres graficzny stanowi S$rodek, ktory utatwia
analize elementow  sktadowych czasu roboczego.
Wykres nalezy stosowaé przy wykorzystaniu mate-
riatlu chronometrazowego w celu normowania i ra-
cjonalnego wykorzystania danych fotografii dnia
roboczego, jednakze wytgcznie w sensie uzupetnie-
nia i zobrazowania opracowania liczbowego.

Istota analizy graficznej polega na tym, ze dane
kart obserwacyjnych przedstawia sie w formie
rykresow, ktdre obrazujg oprécz czaséw trwania
oszczegOlnych elementéw operacji (kazdej osob-
0) takze porzadek taczenia poszczeg6lnych kolej-
ych elementéw czasu roboczego, a nawet i czyn-
osci réwnoczesne poszczegllnych jednostek opera-
tywnych, biorgcych udziat w procesie roboczym.

Graficzne zobrazowanie procesu roboczego po-
wala na ujawnienie wszystkich szczego6tow, ktdre
a niedostrzegalne przy analizie czysto cyfrowego
aateriatu, zawartego w kartach obserwacyjnych,
detoda graficzna jest ponadto jedyna skuteczng
aetoda, ustalajgcg wtasciwe ilosci jednostek prze-
warzanego produktu, jakie moga znajdowac sie
éwnoczesnie w obrébce (np. przy pracy strumie-

Analiza graficzna wymaga takiej konstrukcji wy-
kresu, ktory obrazuje wszystkie, niejako ,zdjete
z natury“, elementy czasu roboczego w tej ich po-
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staci i wzajemnym potozeniu, w jakich zostaly za*
notowane w kartach obserwacyjnych. Wykres ten
pozwoli na przeprowadzenie krytycznej analizy za-
rbwno czasOw trwania poszczegélnych elementéw
operacji jak i witasciwego wzajemnego ich potoze-

Karta obserwacyjna fotografii procesu roboczegoNr
(Zofacrnib do rejtawifnia fotografii procesu roboczego Nr. J

nia. Ujawni on wszystkie majgce miejsce pokrycia
czasu recznego czasem maszynowym i ustali czasy
trwania wszelkich przerw, poczgwszy od przerw ko-
niecznych, do przerw wynikajgcych ze zmiany w
przetwarzaniu dwoéch kolejnych, sasiednich jedno-
stek produktu. Ogoélnie wiec wykres graficzny, obra-
zujagcy cyfrowe zapisy w kartach obserwacyjnych,
okres$li nam rytm i tempo pracy i przygotuje warun-
ki, ktore pozwolg na witasciwe i bezbtedne projekto-
wanie rezimu pracy, spetniajgcego warunek maksy-
malnego wykorzystania $rodkéw produkcyjnych.

Synteza graficzna polega na konstrukcji wykresu
obrazujgcego planowany, wtasciwy uktad poszcze-
go6lnych elementéw czasowych pracy. Wykres ten
przedstawia na okreslonej skali wszystkie elementy
czasu roboczego, ktdre skitadajg sie na dang opera-
cje, wzglednie — na dany proces produkcyjny w ta-
kiej postaci i w takim wzajemnym porzadku, jaki
przewidziany zostat jako wilasciwe rozwigzanie po-
rzadku operacji i wykorzystania czasu roboczego.
Wykres ten, kté6ry mozna by nazwac¢ planowanym,
okres$la najwiasciwszy rytm pracy. Ustala, otrzyma-
ne w rezultacie obliczeh czasy trwania poszczegoél-
nych elementéow czasu roboczego oraz najbardziej
celowy ich wzajemny uktad. Ogolnie wiec, wykres
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planowany dostarcza wszelkich danych potrzebnych
dla prawidtowej konstrukcji normy pracy.

Szczegdblnego znaczenia nabiera budowa obu tych
wykresow, gdy chodzi o wykrycie i ujawnienie
wszelkich zaburzen, jakie zachodza w rytmie pracy
w wyniku istnienia tzw. waskich przelotow zaktadu

pracy.

Przy ujawnieniu zrodet przerw i czesciowe] badz
zupetnej ich likwidacji, znajduje zastosowanie wy-
kres teoretycznego rytmu pracy. Przedstawia on
graficznie rytm pracy, odpowiadajacy technicznie
mozliwej, maksymalnej przepustkowos$ci mechani-
zmu wzglednie— agregatu.

Wykres graficzny danych fotografii dnia robo
czego i chronometrazu znajduje szczego6lnie szerokie
zastosowanie, gdy chodzi o dazenie do osiggniecia
petnej harmonizacji zaktadu pracy. Harmonizacja
petna ma miejsce wowczas, gdy praca poszczegoél-
nych ogniw produkcyjnych zakladu jest w sposéb
wtasciwy uzgodniona i zsynchronizowana. Dobér
harmoniczny polega na takim skoordynowaniu pracy
wszystkich ogniw zaktadu, ktére sprawia, ze wydaj-
nos¢ kazdego z nich ksztattuje sie na poziomie opty-
malnym, przy minimalnej sumie czas6w koniecznych
strat. Zarowno dobdér harmoniczny poszczegdlnych
ogniw produkcyjnych zaktadu, jak i harmonizacje
catej ich dziatalnosci, osiggng¢é mozna przez postu-
zenie sie metodg chronometrazu i fotografii, przy
zastosowaniu analizy graficznej.

Wykres graficzny stanowi niezbedny element fo-
tografii dnia roboczego, szczegdlnie w przypadku,
gdy przedmiotem obserwacji byta grupa wykonaw-
cow, zwigzana z sobg organicznie wspolnym proce-
sem pracy (np. praca brygady, zespotu). Zasadni-
czym celem takiego wykresu jest znalezienie spo-
sob6w wzajemnego uzgodnienia elementéw czasu
roboczego oraz okreslenie stopnia obcigzenia po-
szczegolnych wykonawcow. Wykres ten stanowi po-
nadto baze wyjsciowa dla zaplanowania lepszej or-
ganizacji pracy, wychwycenia pozostatych rezerw
wydajnosci i maksymalnego wykorzystania czasu ro-
boczego.

Wykres ten buduje sie w ten sposéb, ze na linii
poziomej oznacza sie na skali wszystkie elementy
czasu pracy, zaczerpniete z kart obserwacyjnych,
a na linii pionowej skali odpowiadajgce im ilosci za-
trudnionych robotnikobw. W efekcie otrzymujemy
prostokaty o réznej wielko$ci i réznym uktadzie,
ktére wykazujg zwykle niedostateczng prawidtowos$é
i duzg przypadkowosé.

Praca nad zestawieniem wykresu planowego, uj-
mujgcego powyzsze stosunki w sposéb wiasciwy
i wskazany, wymaga doktadnej analizy procesu pro-
dukcyjnego i ustalenia wszelkich mozliwych ulep-
szen organizacyjnych i technicznych.

W rezultacie tej analizy prostokaty pierwotnego
wykresu, ktéry obrazuje stan faktyczny na podsta-
wie danych z kart obserwacyjnych, ulegaja plano-
wym przesunieciom i wyréwnaniom, co odpowiada
nadaniu catemu wykresowi bardziej harmonicznego
charakteru, odpowiadajacego petnemu wykorzysta-
niu czasu pracy poszczeg6lnych pracownikéw w da-
nym zespole zatrudnionych.

Analiza i synteza graficzna nie zawsze musi by¢
oparta na catkowitym przej$ciu z wykresu sprawo-
zdawczego, tj. obrazujgcego zapisy cyfrowe na kar-
tach obserwacyjnych, do wykresu planowego. Cze-
sto celowe by¢é moze ograniczenie sie tylko do pew-



nych form przejSciowych pomiedzy wykresem spra-
wozdawczym, a wykresem planowym.

Wiasciwe skonstruowanie petnego wykresu plano-
wego wymaga dokonania takich ilosci obserwaciji,
ktore zredukowalyby do zera ewentualno$¢ wycia-
gniecia przypadkowych wnioskéw. Niezaleznie od
tego wykres planowy a priori zaktada stato$¢ proce-

ﬁu produkcyjnego, co nie zawsze ma miejsce w pra-
tyce.

Z tych wzgledéw wskazane jest konstruowanie —
oprocz wykresu planowego i sprawozdawczego —
jeszcze i dwu innych typow wykreséw, mianowicie-

a) wykresu zbiorczego,
b) wykresu ilosci pracy.

Przez wykres zbiorczy rozumie sie zobrazowanie
graficzne na odpowiedniej skali, obcigzenia zbioro-
wego w przeciggu okreslonego okresu wzglednie cy-
klu produkcyjnego, oraz podziat tego obcigzenia na
poszczegolne kategorie pracy. Biorac pod uwage
orme zewnetrzna, jest to wykres liniowy, otrzyma-
ny w drodze podsumowania powierzchni prostoka-
tobw odnoszgcych sie do jednej i tej samej kategorii
pracy.

Przez wykres ilosci pracy nalezy rozumiec¢ gra-
Iczne ujecie na odpowiedniej skali poszczegolinych
odcinkow przedstawiajgcych czasy efektywnej pracy
w przeciggu okreslonego okresu, wzglednie — cyklu
produkcyjnego. W formie zewnetrznej, wykres ten
f.anow' SZel eB schodkowo utozonych prostokatéow,
ktérych podstawy oznaczajg czasy pracy, a wyso-

kosci ilosci robotnikow, biorgcych udziat w danym
procesie pracy.

Wykres ten pozwala na uchwycenie optymalnei
ilosci robotnikbw w momentach najwiekszego nasi-
lenia pracy, okresSla czas trwania tego nasilenia

oraz charakter zachodzacych w nim zmian w prze-’
ciggu danego okresu wzglednie - cyklu produkcyj-

ORGANIZACJA
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Wykres zbiorczy i wykres ilosci pracy wzajemnie
sie uzupetniajg i przedstawiajg konieczne dane dla
witasciwego ustalenia obsady pracowniczej przy ob-
studze okreslonego agregatu. Niezaleznie od tego,
obydwa te wykresy sg pomocne przy konstrukcji
wykresu planowego.

Wykresy zbiorcze i wykresy ilosci pracy nie sta-
nowig bynajmniej rownowaznika wykresu planowe-
go. Sg to tylko poszczegllne warianty analizy grafi-
cznej, dajace w wielu przypadkach jak najkorzyst-
niejsze efekty.

Od wykresu planowego nalezy jeszcze odréznic
tzw. wykres $redni, obrazujgcy graficznie wszystkie
elementy czasu roboczego w ich $rednich warto-
Sciach i wzajemnym potozeniu, opracowanym na
podstawie danych z kart obserwacyjnych.

Zadaniem ogolnym analizy graficznej jest utatwie-
nie rozliczeniowego planowania pracy, nie tylko na
jakim$ poszczegdélnym odcinku tej pracy, ale takze
i pracy catlego dziatu produkcyjnego. Ponadto ca-
to$¢ jnateriatu zgromadzonego w wyniku systema-
tycznie przeprowadzanych obserwacji na poszcze-
golnych odcinkach wytworczych daje sie wykorzy-
staé w sensie zapewnienia petnej harmonizacji
przedsiebiorstwa, przy pomocy zestawienia odpo-
wiednich wykresow graficznych.

Sama konstrukcja wykresé6w moze by¢ budowa-
na w duzym wachlarzu wariantow. W przypadku np.
gdy przedmiotem obserwacji jest kilku wykonaw-
cow, poruszajgcych sie po okresSlonej trasie, budo-
wa wykresu sprowadza sie do szeregu prostych pio-
nowych i poziomych w schemacie roztozenia miejsc
pracy. Proste pionowe wyznaczone sa punktami,
ktére stanowig odpowiednik czynnosci wykonawcow:
proste poziome za$ oznaczajg zuzycie czasu.

Operowanie wykresami upraszcza i utatwia ana-
lize materiatu zebranego w wyniku prowadzonych
obserwacji i przyczynia sie do witasciwego rozwig-
zania syntezy, zmierzajagcej do ustalenia nowego
rezimu pracy. F. H.

DYSTRYBUCJI

Z doswiadczen organizacyjnych

handlu radzieckiego

szybkim tempie dokonuje sie prze-
budowa naszego handlu. Tworzymy
nowy nieznany dotgd u nas rodzaj
handlu. Nalezyte funkcjonowanie
handlu uspotecznionego zalezy w du-
zej mierze od nalezytej organizacji jednostek han-
dlujacych. Tworzenie przedsiebiorstw MHD (Miej-

ski Handel Detaliczny) stawia nowe zadania or-
ganizacyjne, ktore muszg byé prawidlowo rozwia-
zane, aby nowotworzone przedsiebiorstwa MHD

mogly nalezycie funkcjonowac.

Przy rozwigzywaniu zagadnien organizacyjnych
nalezy czerpa¢ z doswiadczen handlu radzieckiego,
gdzie wytworzyty sie specyficzne formy organiza-
cyjne, ktére wytrzymaty zwyciesko probe zycia
i ktére pozwalajg handlowi radzieckiemu spetniac
z duzym powodzeniem te doniostg role, do jakiej
jest przeznaczony w socjalistycznym systemie go-

spodarczym. Przypatrzmy sie wiec organizacyjnej
strukturze jednostki handlujgcej w Zwigzku Ra-
dzieckim.

Podstawowa jednostkg handlujgca jest przedsie-
biorstwo handlowe ,Torg“ o zasiegu lokalnym i np.
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miejskim w duzych miastach, dzielnicowym czy
powiatowym. Odpowiednikiem takiego przedsiebior-
stwa w skali miejskiej majg by¢ nasze MHD.
Omawiane przedsiebiorstwo handlu miejskiego ma
— obok podstawowego zadania, jakim jest sprze-
daz, raczej zaopatrywanie ludnosci w towary przez
sklepowe punkty sprzedazy — takze i inne jeszcze
zadania. Torgi radzieckie prowadzg jeszcze stotow-
ki (gospody), posiadaja wiasne piekarnie, masarnie,
a w osrodkach rolniczych, w miastach powiatowych
trudnig sie ponadto skupem artykutéw rolnych. W
tym wiec wypadku zasieg dziatania przekracza na-
sze MHD, niemniej dziatalno$¢ zasadnicza jest ta

sama.

Co sie tyczy zasiegu branzowego, to w duzych
miastach mamy dwa typy tego rodzaju przedsie-
biorstw. A wiec: torg, rozprowadzajacy jedynie wy-
roby przemystowe, i torg, handlujgcy towarami spo-
zywczymi. W mniejszych miastach torgi sg typu
mieszanego* prowadzg zatem sklepy spozywcze
i branzowe sklepy z odno$nymi artykutami przemy-
stowymi.

Na czele przedsiebiorstwa stoi dyrektor. W mysl
zasady jednosci kierownictwa, odpowiada on za
cato$¢ przedsiebiorstwa, za jego sprawnos¢, za wy-
petnienie planu narodowo-gospodarczego na odcinku
przedsiebiorstwa itp. Podstawowymi dziatami pracy
omawianego przedsiebiorstwa sg dwa oddziaty, kt6-
re przeprowadzajg calg operatywng robote. Jest to
dziat kierownictwa i kontroli sieci sklepowej oraz
dziat handlowy. Kierownicy tych dziatlbw sa za-
stepcami dyrektora. Oddziat kierownictwa i kon-
troli administruje sklepami. Zaopatruje je w towar,
przerzucajgc go z magazynéw do sklepéw. Kontro-
luje przebieg i wyniki pracy sklepéw. Czuwa nad
prawidtowg inwentaryzacjg. W oddziale tym praca
opiera sie na dyspeczerach (dysponentach), a wiec
—ana pracownikach, ktérzy analizujg przebieg sprze-
dazy w poszczegllnych sklepach, przerzucajg to-
wary z magazynéw do sklepéw w ten sposéb, aby
sprzedaz odbywata sie bez wstrzgséw i zaburzen.
Kontrole wykonuje wspomniany oddziat przez in-
spektorow. Oczywiscie, w wiekszych przedsiebior-
stwach tego rodzaju w oddziale tym tworza sie re-
feraty branzowe, wykonujace opisang prace na
odcinku np. sklepéw galanteryjnych, tekstylno-kon-
fekcyjnych itp.

Do zadan oddzialu kierownictwa i kontroli sieci
nalezy organizacja ruchu wspétzawodnictwa w skle-
pach, kontrola tego ruchu. Oddziat ten przeprowa-
dza instruktarz personelu, opracowuje i zatwierdza
sprawozdania kierownikéw sklepéw. Jezeli przed-
siebiorstwo — obok sklepéw — posiada jeszcze kio-
ski i stragany, a nawet i sprzedaz obno$ng, to tego
rodzaju sprzedaz kierowana jest przez samodzielny
referat drobnej sprzedazy. Referat ten — rzecz pro-
sta — wchodzi réwniez do oddziatu kierownictwa
i kontroli sieci sklepowe;j.

Do zadan oddziatu handlowego nalezy w pierw-
szym rzedzie zaopatrzenie przedsiebiorstwa w towa-
ry. Oddziat ten wyszukuje zrodta zakupu, zawiera
umowy z dostawcami, przeprowadza jakosciowy i ilo-
Sciowy podziat towaru, kieruje przyjete towary do
magazynow, odpowiada za ich odpowiednie przecho-
wywanie — zwilaszcza, ze magazyny podlegajg te-
mu oddziatowi. Do waznych zadan tego oddziatu
nalezy gospodarka opakowan. Oddziat ten po-
siada specjalng baze remontu opakowan, przepro-
wadza zwroty opakowan — tam, gdzie wynika to
zZ umowy, przeprowadza tez sprzedaz opakowan zby-
tecznych. Oddziat handlowy interesuje sie tez asor-
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tymentem towarowym sklepéw i rozmiarem asor-
tymentow — tak, aby sklep mégt wypetni¢ plan.
Przeprowadza kalkulacje, wyznacza ceny sprzedazy
oraz kontroluje magazynowanie i przechowywanie
towaréw w sklepie.

Gdy w oddziale kierownictwa i kontroli sieci
gtéwnym pracownikiem jest inspektor, to w oddziale
handlowym gtéwnym pracownikiem jest towaro-
znawca. Jedynie bowiem gruntowna wiedza towa-
roznawcza umozliwia prace z pozytkiem na takim
odcinku, jak ilosciowy i jakosciowy odbiér, ma-
gazynowanie itp. Kierownik tego oddziatlu musi by¢
doswiadczonym komercjalistg.

Omawiane oddziaty nie moga przeciez wyczer-
pa¢ wszystkich agend przedsiebiorstwa. Totez
przedsiebiorstwo- podzielone jest organizacyjnie na
szereg dalszych oddziatéw, podlegtych bezposred-
nio dyrektorowi. Oméwimy je po kolei wraz z za-
kresem dziatalnosci.

10ddzia’f planowania planuje prace catlego przed-

siebiorstwa, wypracowuje plan obrotéw dla sie-

ci detalicznej oraz masowego wyzywienia (o ile

wchodzi ono w sktad przedsiebiorstwa), zestawia

plan pracy, ptacy, kontroluje wykonywanie planow,

przeprowadza analize rynku i analizuje dziatalno$é
przedsiebiorstwa.

2 Oddziat finansowy zestawia plany

kredytowe, plany kapitalnych remontéw, dba

o nalezyte finansowanie przedsiebiorstwa, wspot-

pracuje na tym odcinku z bankami, z Minister-

stwem Skarbu i odpowiada za finansowag dyscypli-
ne przedsiebiorstwa.

3 Gtéwna ksiegowoS¢ prowadzi ksiegowos$é przed-
siebiorstwa, kontroluje rachunkowos$¢ jedno-
stek wchodzgcych w sktad przedsiebiorstwa oraz
prowadzi sprawozdawczos$¢ przedsiebiorstwa.
Oddziat kadr i ptacy przeprowadza przyjmowa-
nie i zwalnianie personelu w tych wypadkach, gdy
nie jest to zastrzezpne dla innych czynnikéw. Tak
np. dyrektorow i kierownikéw oddziatbw mianuje
wyzej stojgca organizacja, a np. sprzedawcow przyj-
muje biuro kadr. Do obowigzkéw tego biura nalezy
takze walka z ptynnoscia na odcinku kadr pracow-
niczych. Oddziat ten rozpracowuje ponadto normy
pracy pracownikéw handlowych, dazy do podwyz-
szenia wydajnosci pracy, kontroluje normy obo-
wigzujgcych stawek plac. | wreszcie do obowigz-
kéw tego oddziatu nalezy troska o nalezyte wy-
korzystanie fachowosci miodych specjalistéw, na-
leza tez zagadnienia zwigzane ze szkoleniem.

Oddziat transportowy (Biuro transportowe) zarza-
dza $rodkami transportu przedsiebiorstwa, zesta-
wia plany transpdrtowe, dba o nalezyte wykorzysta-
nie transportu i w ten spos6b obstuguje transpor-
tem wszystkie jednostki przedsiebiorstwa.

Oddziat budowlano-remontowy przeprowadza ka-
pitalne remonty oraz drobne naprawki w jedno-
stkach, posiada brygady kwalifikowanych rzemie-
Slnikéw i jest w zakresie omawianych prac do dy-
spozycji jednostek, ktére wchodzg w sktad przed-
siebiorstwa. W duzych przedsiebiorstwach oddziat
budowlano-remontowy, podobnie zresztg jak od-
dziat transportowy, moze by¢ wydzielonym przed-
siebiorstwem, opartym o samodzielny rozrachunek
gospodarczy.

Bezposrednio podlegaja tez dyrektorowi: samo-
dzielny referat prawny oraz samodzielny referat
gospodarczy. Zakres dziatania tych referatéow wy-
nika z samej nomenklatury.

finansowo-



Gdy w skiad przedsiebiorstwa wchodzg sklepy
artykutow spozywczych, lub gdy przedsiebiorstwo
w o0godle nastawione jest na handel artykutami spo-
zyczymi, to w siatce organizacyjnej spotykamy jesz-
cze nastepujace oddziaty:

— oddziat piekarn,
— oddziat zywienia masowego,
— oddziat skupu artykutéw rolnych.

Oczywiscie, ten ostatni spotykamy jedynie w
przedsiebiorstwach handlowych w miastach powia-
towych, w os$rodkach rolniczych — tam, gdzie
przedsiebiorstwo trudni sie tego rodzaju handlem.

Oddziat piekarn powstaje jedynie woéwczas, gdy
przedsiebiorstwo posiada wiecej niz trzy piekarnie.
Oddziat zywienia masowego — wowczas, gdy przed-
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siebiorstwo posiada wiecej, niz pie¢ jednostek. Je-
zeli tych jednostek jest mniej, to zamiast oddzia-
tow pozostajg referaty. Jezeli obrét przedsiebior-
stwa nie przekracza 100 milionéw rubli rocznie, to
zamiast dwéch oddziatbow (oddziatu planowania
i oddziatlu finansowego) schemat organizacyjny
przewiduje jedynie jeden oddziat planowo-finan-

SOVV\()'- - L . .
chwili dokonywania sie gruntownej przemiany
w naszym handlu towarowym powinnismy doktadnie
zapozna¢ sie z formami organizacyjnymi handlu
radzieckiego. Znajdziemy tu wiele materiatu do na-
szych studiow organizacyjnych, a bardzo czesto na-
potkamy gotowe juz wzory, ktorych wykorzystanie
pozwoli nam jak najszybciej uksztattowac¢ socjali-
styczng forme handlu w Polsce.

| BIUROWOSC

Proba usystematyzowania

. zw.

norm organizacyjnych

dla urzedow przemystowych

Artykut ponizszy,

ktérego jasnos$¢ cierpi moze nieco wskutek hr~ do-
ustalonej jednoznacznej terminologii

,stanowi prébe uporzg cowan - przemystu

t,,d po ostawianei zazwuczai na marginesie. Dla obeznanych z organizacjg przemystu

robotom produkcyjnym

spodarczym -

organizacyjnej sprawnos$ci urzedu

W nastepstwie przeprowadzone j
spodarki narodowej, nasze centralne ur<,, y p

odpowiada

zaspakajanie potrzeb, u e

- - F i *oe

»dziatalno$¢ programowa

urzedu r°e™ em™ 3
urzedu

Rezultatem jest wyprowadzenie ﬁojecia
. n w procentach.

daja J e anizacji nac2elnych wtadz go-

slowe wzbogacity sie o liczng fca-
mak-

dre inzynierow fabrycznych. Artykutten jest wyrazem pogtadow, ktére nurtujg P

tykéw, zatrudnionych w

ADANIA poszczeg6lnych komérek organi-
zacyjnych urzedéw — w tej liczbie i urze-
dow przemystowych — o ktérych nazwy
tych komorek dajg zazwyczaj tylko ogdlne
pojecie, sag blizej okreSlone w tzw. ,nor-
mach organizacyjnych“1 Termin ten uzywany jest.
jako  miano nader réznorodnych sformutowan,
ktére stanowig owoc nie tylko réznorakiej skrupu-
latnos$ci w opisywaniu czynnosci komarki, lecz i r6z-
nego podejscia do sprawy: raz na pierwszym .miej-

scu stoi tematyka pracy, gdzie indziej uprawnie-
nia komorki, jeszcze gdzie indziej metoda pra-
cy, w innych wypadkach — powigzania robocze
z innymi komorkami itd. | to — zawsze w dowol-
nym porzadku, a rzadko — w komplecie. W isto-
cie te tzw, normy niewiele przypominaja swoje

imienniczki z innych dziedzin.

urzedach gospodarczych.

REDAKCJA

Jako przyktad, przytoczymy ,normy organiza-
cyjne“, zaczerpniete z nieaktualnej juz zresztg dzi$
publikacji — w dostownym brzmieniu:

Sekretariat

— Udzielanie informacyj wewnetrznych,

— Regulowanie przyjec¢ interesantow,

— Sprawy osobowe,

— Sprawy budzetowo-gospodarcze,

— Przyjmowanie, rozdziat oraz ekspedycja pism,

Prowadzenie centralnego terminarza - pod-

recznej przechowalni akt,

Sporzadzanie i sprawdzanie maszynopisow,

— Opracowywanie planéw prac i sprawozdaw-
czosci z dziatalnosci,

— Sprawy zlecone.
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Wydziat Organizacji Przedsiebiorstw

— Opracowywanie, przyjmowanie, opiniowanie _
i przedstawianie do zatwierdzenia wnioskow
w zakresie tworzenia, likwidacji, komasacji
i przenoszenia przedsiebiorstw przemysto-
wych, handlowych i ustugcwych oraz opraco-
wywanie odnos$nych zarzadzen.

— Opracowywanie, opiniowanie i przedstawianie
do zatwierdzenia wnioskéw o zmiany w po-
wigzaniach organizacyjnych miedzy przedsie-
biorstwami.

— Opracowywanie, opiniowanie i przedstawia-
nie do zatwierdzenia statutéw i regulamnow
organizacyjnych dla podlegtych  przedste- —
blorstw.

— Opracowywanie metod organizacji wewnetrz-
nych podlegltych przedsiebiorstw i nadzér
nad ich wprowadzeniem.

— Opracowywanie tez organizacyjnych regulu- —
jacych wzajemny stosunek przedsiebiorstw
podlegtych. —

— Opracowywanie norm obsady osobowej
i wzorcow kwalifikacyjnych dla przedsie-
biorstw podlegtych bezposrednio.

— Nadz6r nad prawidtowoscig stosowanych przez
przedsiebiorstwa podlegte meted i systeméw
prac biurowych. —

— Rozstrzyganie w ramach obowigzujacych
przepisow organizacyjnych, watpliwosci or- —
ganizacyjnych i kompetencyjnych w odnie-
sieniu do przedsiebiorstw podlegtych. _

— Inspekcja organizacyjna w odniesieniu do
przedsiebiorstw podlegtych.

— Inicjatywa i wspoéipraca w zakresie prac
i usprawnien organ'zacyjno - administracyj-
nych w podlegtych przedsiebiorstwach.

— Ewidencja podlegtych przedsiebiorstw i za-
ktadéw. —

Wydziat Zatrudnienia

— Opracowywanie wytycznych portyki zatrud-

zatrudnienia w przemysle z ogo6lno-polskim
rynkiem pracy itp.).

Wspotpraca z . . . . . nad koordynacjag
planu rozbudowy przemystu t politykag zatrud-
nienia.

Nadzor nad prawidtlowym wykorzystaniem
kadr roboczych na podstawie analizy stanu
zatrudnienia i planu zatrudnienia.
Opracowywanie wytycznych dla otatyzacji w
przemysle.

Opracowywanie zagadnienn dyscypliny pracy
i wnioskdw na podstawie analizy sprawozdan
zatrudn‘enia i raportow inspektoréw . . . =
(Urzedu).oooovvoveeeeeenne

Opracowywanie w ramach zatwierdzonych
planéw zatrudnienia — planéw zatrudnienia
wg zawodow. Koordynacja planowego zapo-
trzebowania na pracownikéw z planami akcji
szkolenia zawodowego.

Opracowywanie wytycznych dla uzupetnienia
kadr roboczych.

Nadzor nad rozmieszczeniem rcemigi-anléw.
Ustalanie wytycznych w zakresie polityki
mieszkaniowej i dowozu robotnikéw do miejsc

pracy.

Wydziat Plac

Opracowywanie systemow i wysokosci norm
ptac w przemysle i handlu paristwowym.
Wspotpraca z . . , . nad opracowywa-
niem planéw funduszu ptac.

Nadzor nad realizowaniem polityki plac w
przemysle i handlu painstwowym w ramach
ogolnopanstwc.wej polityki piac.

Zbieranie materiatbw do kodyfikacji ustawo
dawstwa z zakresu polityki plac..
Whnioskowanie o nowelizacje ustawodawstwa
pracy.

Badanie wartosci realnej plac oraz opraco-
wywanie zagadnicma utrzymania stusznego
stosunku m’edzy ptacami w przemysle i han-
dlu panstwowym, a kosztami utrzymania.

nienia (systemy zatrudnienia, wnioski o no- Ro6znorodnosé ujecia jest uderzajaca. Nie daie
welizacje ustawodawstwa pracy, koordynacja ona czytajgcemu moznoéci zestawienia tych norm

DZIAMALNOSC KOMOREK ORGANIZACYJNYCH

Komaorki

. . Programoira Pomocnicza
Organizacyjne
uy obrebie
ZAGADNIEN
Wydzielone wewnetrznych Potrzeb urzedu
Nazwa Obsada resortu czytmoSci te<hrii zne ur/edu
) Obstuga rur Im
Sekretariat 3 korespondencji
— Kontrola terrni- Organizacja Pracy mr -

nomosi i zatatwien

itd
Lo en i tenc>a ustatlow
g\_/yd?iﬁr Klasyfikacja prac zbiorowych pracy
iec i Norm
Pracy Q Uktad ptac S atystyka wykony-

wania norm pracy

il d itd
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w tym sensie, w jakim jest to konieczne dla catego
szeregu praktycznych celéw, np. dla zbadania, czy
wyczerpuja one w sumie catos¢ zadan urzedu,
czy obejmujg wszelkie rodzaje czynnosci, niezbedne
przy realizacji tych zadan, itd., stowem — dla ra-
cjonalnej analizy pracy w urzedzie, a nastepnie —
dla analizy jego struktury. Jak wida¢, dowolnos¢
sprawia, ze material jest nieprzejrzysty.

Braki te stajg sie szczegdlnie dotkliwe, gdy cho-
dzi o tworzenie nowych komoérek, a 'tym bardziej —
catego nowego urzedu. Te wzgledy ztozyty sie na to,
ze w jednym z nowoutworzonych urzedéw central-
nych przemystu podjeto proby wydzielenia i upo-
rzadkowania tych stron dziatalno$ci komorki orga-

nizacyjnej, ktére majag znaczenie dla struktury

urzedu.

Trzon koncepcji stanowi r.tsitepujaca systemar

tyka.

Urzad jako cato$¢ przejawia dziatalnos¢ dwojaka:
programowa,

pomocniczg.

Brzez dziatalno$s¢ programowag
cze$¢ malej dziatalnosci urzedu, w ktérej bezpo-
Srednio zainteresowany jest krag instytucji, przed-
siebiorstw, czy os6b jemu podlegtych. Dziatalnos¢
ta stanowi swego rodzaju obstuge tego kregu (,re-
sortu") i jest racja bytu urzedu.

Prowadzenie dziatalnosci programowej, ktdéra na
przyktad dla pewnego Ministerstwa bedzie kiero-
wanie okreslonymi gateziami wytwaérczosci i ustug —
uwarunkowane jest rdéwnolegtym prowadzeniem
pewnej dziatalnosci pomocniczej. Dopiero ta dzia-
a nose pomocnicza zapewnia niezbedne warunki
uia dziatalnosci programowej. Nalezy tu dziedzina

na K(sprawy °”~sady urzedu), dziedzina go-
poctarcza, finansowa, od pewnej strony takze —
kierowame catym zastepem pracownikéw urzedu.

rozurriie sie te

m°,C Post
w sobie zadnej l<orzys ng]Zaa prgaleg}ggso ak\%lgau (rgasrgra-

tu), me moze tez stanowi¢ zadnej racji bytu urze-
du, a ma jedynie na celu umozliwienie wykonywania
dziatalnosci programowej. Stanowi ona co$ w ro-
dzaju strat wewnetrznych, nieuniknionych w kaz-
dym mechanizmie.

Materiatu do dziatalnosci programowej — tematu

dostarczajg pewne zagadnienia, przez
co rozumiemy tu kwestie dostatecznie zywotne, aby
mogly stanowi¢ trwaty przedmiot poczynanh urzedu.

agadnienia tworza pewne przedzialy, mieszczace
w sPrawV zatatwiane przez urzad.

Wyrdznienie tych zagadnien nie jest rzeczag ta-
wa, a to — w tym mianowicie znaczeniu, ze daja
Sle Olle wydzielaé najrozmaitszymi sposobami.
laakilyka poucza, ze nieraz nie wystarcza zaden po-
jedynczy sposoéb: trzeba postugiwaé sie wieloma
naraz.

Dla dziatalnosci pomocniczej charakterystyczne
sg czynnosci takie jak: sprzatanie biur, zaopatrywa-
nie urzednikbw w materiaty piSmienne, obstuga cen-
trali telefonicznej, konserwacja wozow, obliczanie
zarobkéw, angazowanie pracownikow itd.

Czynnosci te odpowiadajg pojeciu zaspokajania
okreslonych potrzeb urzedu i nie sg w niczym istot-
nym podobne do zatatwiania ,spraw", wystepuja-
cego w dziatalnosci programowe;j.

Odpowiednie potrzeby stanowig tu podobne ramy,

jakie dla dzialalnosSci programowej stanowig za-
gadnienia.
Rozwazmy jeszcze kierowanie pracg personelu,

spetniang w obrebie zagadnien programowych. Ot6z
kierowanie pracg, ktéia wchodzi w obreb dziatal-
nosci programowej, mozna zmiesci¢ z dobrym skut-

dzialaino$¢ urzedu

programowa pomocnicza
u; obrebie
zagadnien potrzeb
urzedu
resorlu "eumetrzup h urzedu

j it t;1 I t
klem[ v{/ Lbreble jednjeglo zagadnlenla wewnetrznego.
Te rozwazania prowadza do nastepujacego schema-
tu dziatalnos$ci: ,

Uktad ten daje podziat dziatalnogci urzedu, ze
wzgledu na cel tej dziatalnosci oraz jej zakres, wy-
kazujagc zwigzek pomiedzy ,pochodzeniem zagad-
nien, a celem dziatalnosci. Postugujac sie tym ukia-
dem nie trudno juz unaoczni¢ podziat materiatu
dziatalnosci urzedu przez wyliczenie poszczego6lnych
zagadnien (wzglednie potrzeb). Podziat ten posiada
decydujgce znaczenie dla struktury organizacyjnej
urzedu, ktéra w oparciu o ten podziat realizuje spe-
cjalizacje pracy. Jednak podziat ten nie wyczerpuje
kwestii strukturalnych.

,Opracowywanie zagadnien;: (jak czesto nazy-
wa sie dziatalnos¢ programowag lub te czeSc dzia-
talnosci pomocniczej, ktéra odbywa sie w obrebie
zagadnien urzedu) — miesci w sobie wieksza Iub
mniejsza ilo$¢ zabiegéw kancelaryjnych jbp' Stad —
moznos¢ posuniecia specjalizacji o dalszy kro.c,
jakim jest oddzielenie tych wiasnie prac technicz-
nych.
yCzynnos’ci te nie muszg by¢ zwigzane z poszcze-
gO6lnymi zagadnieniami. Kwestia uprawnien jest na-
tomiast rzeczg odrebng. Przy zasadzie jednosci k.e-
rownictwa wszystkie uprawnienia skupia kierownik
urzedu. Dopuszczenie do korzystania z czesci tych
uprawnien najdogodniej jest uregulowac¢ oddzielnie.

Zgodnie z powyzszymi rozwazaniami ,norma or-
ganizacyjna“® powinna wskaza¢ przede wszystkim
zakres dziatalnosci komorki, ktéory wyznacza sie
przez odpowiednie zagadnienie lub potrzebe, o de
nie chodzi o komorke techniczng w poprzednio po-
danym rozumieniu; w tym ostatnim wypadku (jak
wskazywaliSmy) nie ma celu powotywania sie na
zagadnienie, lecz z uwagi na charakter dziatalnosci
komérki najstuszniej bedzie wymieni¢ konkretne
czynnosci.

Jezeli jedna komorka obok opracowywania powie-
rzonych jej zagadnien wypetnia tez (wydzielone wy-
raznie) czynnosci techniczne — ,norme oragntza-
cyjna“ nalezy rozbi¢ na 2 czesci.

Oto przyktad tak ujetych norm dla analogicznych

a Az iaz" —

Sekretariat

I. Zagadnienia wewnetrzne:
1. Organizacja pracy
II. Czynnosci techniczne:
a) obstuga ruchu korespondenciji
z rejestracja,
b) kontrola terminowosci zalatwien,
c) ewidencja i przechowywanie akt i pod-
recznego zbioru publikaciji,
d) udzielanie informaciji,
c) rcgulowan'c przyje¢ interesantow,
f) zestawianie zapotrzebowarn gospodar-
czych i preliminarzy,
g) ewidencja zuzycia materiatéw biurowych,
h) przepisywanie na maszynie,
i) ewidencja personelu,
j) ewidencja obecnosci,

tacznie
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k) zestawienie planéw urlopowych i reje-

stracja Ich wykorzystania.

Wydziat Plac | Norm Pracy.

|I. Zagadnienie resortu:
a) klasyfikacja rodzajow pracy,
b) wzorce wysitku normalnego,
Cc) poziom plac przy wysitku normalnym,
d) stosunek ruchomej czesci ptacy do nie-
ruchomej przy wysitku normalnym,
e) progresja ptac,
f) dodatki lokalne,
g) dodatki specjalne (ucigzliwos$é, szkodli-
wos¢, niebezpieczenistwo).
h) wynagradzanie za prace zlecone,
i) nagrody,
j) diety,
k) koszt robocizny i administraciji,
1) organizacja inicjatywy pracowniczej
(wspotzawodnictwo pracy).
U. Czynnosci techniczne:
a) ewidencja uktadow zbiorowych
i protokotéw dodatkowych,

fFracy

b) statystyka wykonywania norm akordo-
wych,

c) statystyka premii pracownikéw umysto-
wych,

d) statystyka ptac,

e) statystyka nagréd dorywczych,

i) statystyka kcsztow robocizny i admini-
stracji,

g) statystyka wynikow
pracy.

Podstawg do tych opracowan bylo zestawienie
materiatu, jak nizej. Zestawienie to stanowi usyste-
matyzowany statut wewnetrzny urzedu i w istocie
czyni zbednym podawanie norm organizacyjnych
w tradycyjnej postaci.

W kazdym razie ewentualne dalsze wskazowki
moga by¢é podawane dopiero jako uzupetnienie tego

wspotzawodnictwa

A. ANDRZEJEWSKI

zestawienia, ktore Opatrzone symbolami zagadnien
i ustug daje tez od razu podstawe do znakowania
akt, opartego nie o przypadkowe rozdysponowanie
roboty, lecz o trwaty podziat tematyki pracy.

Zestawienie to — po rozbiciu obsady pracowni-
czej (lub godzin pracy, kosztow utrzymania, prze-
strzeni biurowej itd.) na obstuge dziatalanosci pro-
gramowej i pomocniczej — pozwala wprowadzié¢
pojecie o bliczalnej sprawnosci organiza-
cyjnej, wyrazonej stosunkiem iloSci pracownikéw
(lub godzin pracy, kosztow utrzymania, przestrzeni
biurowej itd.), zaangazowanych w dziatalnosci pro-
gramowej i tacznej. W wypadku komérek technicz-
nych najczesciej wypadnie sprawno$¢ oragnizacyjnag
oszacowacé, co jednak nie nastrecza trudnosci.

Wielkos¢ tej sprawnosci (,godzinowej“, ,zloto-
wej*) stanowi obiektywny wspotczynnik, ktéry na-
daje sie do uzycia dla poréwnywania réznych insty-
tucji i dla Sledzenia w czasie za prace dawnej insty-
tuciji.

Nalezyty wybor zagadnien, dookota ktérych obra-
caja sie nasze rozwazania, nasuwa nie raz wielkie
trudnosci. Wysitku tego nie nalezy jednak poniechaé
(ograniczajac sie np. do wskazania typowych za-
tatwien najczestszych ,spraw”“), poniewaz wykaz
zagadnien posiada olbrzymie mobilizujgce znaczenie
dla urzedu, bedac dlan niejako programem dziatal-
nosci. Dopiero wykaz zagadnien pozwala postawié
na odpowiednim poziomie prace ,koncepcyjng“ w
urzedzie, stwarzajgc dla niej okreslone ramy i do-
starczajgc jej bodzcow przez widoczne zwigzanie
z zagadnieniami — przejsciowych spraw, ktére ina-
czej uleglyby czestokro¢ ,zatatwieniu“ i ktére prze-
minelyby bez ukazania sie, jako fragment doniostej
catosci.

Uwagi te zyskalyby wiele na praktycznej war-
tosci, gdyby je uzupetni¢ wskazéwkami o sposobie
wyboru zagadnien. Nalezy to odtozy¢é do osobnego
opracowania. Warto jednak z gory wskazac, ze spo-
tykany, jako reguta, podziat na kompleksy zagad-
nien: np. finansowych, technicznych, planowania
itd. — nie wyczerpuje sprawy.

Racjonalizacja pracy biurowej
w praktycznym zastosowaniu

SROD czynnikéw szybkiego tempa
odbudowy naszego kraju i budowy
zrebow socjalizmu — dwa posiadajg
wage szczego6lng.
Pierwszy czynnik natury spotecznej
— to socjalistyczny stosunek do pracy, S$wiado-
mos¢ celéw, sSwiadomosé, ze pracuje sie nie dla in-
teresu jednostki, wyzyskujgcej pracownika, lecz
dla dobra catego spoteczenstwa.

Drugi — to dazenie do oszczedzania, ktére prze-
jawia sie m. in. w racjonalizatorstwie, nowatorstwie
i odpowiedniej organizacji pracy.

Oba te czynniki stanowig potezng dzwignie po-
stepu w kazdej dziedzinie zycia naszego kraju. Sa
one podstawg dotychczasowych imponujgcych osiag-
nie¢ oraz bazg naszych planéw na przyszio$¢. Tym
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dwu czynnikom zawdzieczamy na przyktad wybu-
dowanie w tak krdtkim czasie trasy W-Z, lub wzno-
szenie domow szybkosciowych. Tam, gdzie nie-
dawno jeszcze byto wielkie gruzowisko (np. Mura-
néw), powstajg nowoczesne dzielnice, zabudowane
poteznymi  blokami mieszkalnymi, w ktérych
w niedlugim czasie znajdg dach nad gtowag i do-
skonale higieniczne warunki szerokie rzesze ludzi
pracy.

Wielkie nasze osiggniecia w tej dziedzinie
i w wielu innych dziedzinach nasuwajg refleksje co
do odcinka mniej efektownego — odcinka pracy
biurowej. | kazg sie zastanowi¢ w jakiej mierze
dadzg sie tu zastoowaé przyjete gdzie indziej me-
tody pracy, ktére przyniosty tyle korzysci.

Czynnik spoteczny, o ktéorym wspomniano aa
wstepie, wystepuje rOwniez — dzieki coraz wiek-



szemu uswiadomieniu rzesz pracownikéw biuro-
wych — w pracy biurowej i wplywa dodatnio na
styl pracy. Lecz chodzi takze o szerokie uwzgled-
nienie drugiego czynnika: wtasciwej organizaciji
pracy.

Zagadnienie organizacji pracy w biurach obejmu-
je catos¢ techniki pracy danej instytucji. W rozwia-
zywaniu tego zagadnienia bierze udziat ogé6t pra-
cownikéw, gdyz przenika ono wszystkie — bez
wyjatku — komérki pracy. Trafno$¢ rozwigzan zale-
zy od warunkéw, w jakich praca jest prowadzona
i od zdolnosci, umiejetnosci i doswiadczenia te-
go, kto prace organizuje. Bodaj najwiekszg role
odgrywa tu — obok zasobu wiedzy z dziedziny or-
ganizacji — doswiadczenie.

Nalezy wiec popularyzowaé praktyczne o0sigg-
niecia pracy organizatorow, przez publikowanie
konkretnych przyktadéw racjonalizacji pracy biuro-
wej oraz metod i sposobow praktycznego prze-
szczepienia wilasciwych zasad organizacji na teren
pracy biurowej.

Kierujgc sie tymi pobudkami, pragne podac przy-
ktad przeprowadzonej reorganizacji pracy w pew-
nej instytucji na odcinku pracy biurowej oraz przy-
toczy¢ uzyskane w zwigzku z tym osiggniecia.

Wspomniana instytucja znalazta sie w maju,
a zwlaszcza w czerwcu roku ubiegtego w bardzo
trudnej sytuacji, grozacej powaznym zalamaniem
sie prac. Niepokojgcymi objawami byly: wzrost
zalegtosci w zatatwianiu pism, przedtuzanie sie
okresu zatatwiania pisma oraz trudno$ci w opano-
waniu aprobaty przez personel kierowniczy.

W kulminacyjnym okresie trudnosci, tj. w koncu
czerwca roku ubiegtego ilos¢ niezatatwionych pism
wynosita 56.000, podan zas — 5.500. Czas zatatwia-
nia pisma (i podania) siegat 20 — 25 dni. Dla
przezwyciezenia tych trudnos$ci domagano sie po-
waznego zwiekszenia etatdéw osobowych.

Woéwczas dla zaradzenia wytworzonej

zaproszono organizatora, by udzielit porad
czyt swej wspoéipracy.

sytuaciji
i uzy-

Organizator zanalizowat doktadnie strukture or-

ganizacyjng instytucji i stosowana technike pracy.
Poczyniono  szereg obserwacji poszczegblnych
czynnosci. Obliczono czas trwania  niektérych

z tych czynnosci. Przeprowadzono rozmowy z po-
szczegblnymi pracownikami na temat mozliwosci
uproszczen pracy. Nastepnie przystgpiono do wia-
Sciwej reorganizacji pracy, ktdrg przeprowadzono
w pierwszym etapie na prosbe a to — w celu spraw-
dzenia skutkéw zaprojektowanych posunie¢. Do-
piero po okresie probnym, po przekonaniu sie o
dodatnich wynikach wprowadzonych zmian, zdecy-
dowano sie zmiany te zafiksowa¢ w formie projektu
nowej instrukcji pracy.

Juz pierwsze obserwacje i rozmowy ujawnity
istnienie niewfasciwego podziatu pracy i brak pro-
porcji w rozdziale referendarskich sit na poszcze-
golne prace. Referent, ktory zatatwiat pisma, wy-
konywatl nastepujgce czynosci:

a) roztozenie pism na alfabet

b) merytoryczne zatatwienie pisma

c) odcisniecie na pismach odpowiednich pieczg-
tek.

Ot6z zdecydowano sie czynnosci a) i c) przydzie-
li¢ odrebnym zespotom pracowniczym, a pozosta-
wi¢ referentom tylko czynnosci b). Byta to pierw-
sza zasadnicza zmiana w zakresie podziatu pracy.

Dalej — zaobserwowano istotnie ,waskie gardia“
na dzienniku, do ktérego wpisywano podania stron.
Podania te tworzyty tu zator, nie mogac przepty-
waé sprawnie z szybkoscig, zapewniajgca normal-
na prace innym komorkom, do ktérych nastepnie
naptywaty. Poniewaz szereg wzgledéw przemawiat
za niekasowaniem rejestracji podan (przynajmniej
na razie), zmieniono wiec tylko forme rejestracji.
Jednoczes$nie z rejestrowaniem podania  pisano
przez kalke adres na odpowiedz. Prace dato sie po-
dzieli¢ na dwie osoby. Po zniesieniu lub zmianie
innych jeszcze czynnosci, usunieto ,waskie gardito
i zmniejszono ilos§¢ zatrudnionych w tej komadrce
0s6b z 5-ciu do 3-ch. Byta to druga zmiana.

Poza tymi dwiema zmianami zasadniczymi, kto-
re zawazyty na ogo6lnym wyniku reorganizacji,'

wprowadzono szereg drobnych uproszczen, zmie-
rzajgcych do zmniejszenia manipulaciji.
Wyniki przeprowadzonej w ten sposéb racjona-

lizacji pracy po uptywie 3-ch miesiecy (przy czym
pierwszy miesiac byt raczej miesigcem badan
i prob) wypadly nastepujaco:

1) Pozostate z lipca zalegtosci
pism w ilosci 56.000 i podan 5.500 zostaty zli-
kwidowane. W dniu 30. IX roku ubiegtego istniat
stan odpowiadajacy ilosci 3 — 4 dniowego wplywu.
Dowodzito to, ze instytucja wyszta na prace bie-
zaca. Zaznaczy¢ nalezy, ze wptyw dzienny pism do
zalatwienia nie zmniejszyt sie, a raezej wykazuje
tendencje zwyzkowa.

2) llos¢ zalatwien zwiekszyta sie znacznie,

z 78.000 za maj i 92.000 za czerwiec do 140.8UU

we wrzesniu.

niezatatwionych

3) Okres zatatwienia:
pisma z 18 — 20 dni skrécono do 5 — 6 dni, a
podania z 20 — 25 dni skrécono do 7 — 8 dni.

Powyzsze wyniki osiggnieto bez zwigekszenia ta-
lu osobowego i bez wprowadzenia godzin nadlicz-
bowych.

Obecnie — po zlikwidowaniu zalegtosci i wyj-
Sciu na prace biezagca — przy dalszym stosowaniu
wprowadzonej metody pracy mozna bedzie zao-
szczedzi¢ pewng ilos¢ os6b z personelu instytucji
i przerzuci¢ je do innych prac.

Dalsze powazne mozliwosci racjonalizacji pracy
w tej instytucji zwigzane sg z konieczno$cig zmiany
urzadzenia biura, czemu stojg na razie na przesz-
kodzie wzgledy budzetowe.

Ciekawe sg dla organizatora momenty natury
psychicznej, towarzyszace przeprowadzanym pra-
com w tej instytucji. Starszy personel opornie
przyjmowat zmiany organizacji pracy, podczas gdy
personel miodszy wykazywat wiekszg gietkos¢ przy-
stosowawczg do wprowadzonych ulepszen. Jednak
jedni i drudzy owiani byli szczerg checig zaradze-
nia ztu. Niejedno racjonalne rozwigzanie tej czy
innej trudnosci wyszto wilasnie od bezposrednich
wykonawcOw, co jeszcze raz potwierdza stusznosé
tezy o prowadzeniu oddolnej akcji racjonalizator-
skiej i nowatorskiej przy aktywnym udziale czyn-
nika koordynujacego nauke z praktyka.
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Kontrola wykonywanych zlecen

HCIALBYM tu poda¢ dwie metody ewi-
dencjonowania zlecen i terminéw, ktére
— zaprowadzone w niektoérych przedsie-
biorstwach — daty bardzo dobre wyni-
ki — tak, ze przyjete zostaty w koncu na
rozmaitych szczeblach kierownictwa, nawet refera-

téw.
Kierownik posiada na swoim biurku
Metoda nieduzg kartoteke ze statymi przegréd-
I kami utozonymi w 3 grupach:
Grupa 1— przegrodki z koni-
Kartote-  kami noszacymi nazwiska poszczegdl-
kowa nych zleceniobiorcow.

Grupa 2 — przegrédki z koni-
kami, noszagcymi nazwe spraw.

Grupa 3— przegrédki z konikami noszacy-
mi nazwy miejscowosci, w ktérych mieszcza sie pla-
cowki przedsiebiorstwa, lub ktére z innego powodu
majag pewne znaczenie dla przedsiebiorstwa.

Do kartoteki zleceniobiorcow wktada sie zasad-
niczo karteczke, na ktoérej notuje sie krotko i zwie-
zle zlecenia, wydane odpowiedniemu referatowi
z terminem jej wykonania.

W grupie 2 wkilada sie karteczke z treScig zarza-
dzenia, ktéra obejmuje dang sprawe z terminem jej
wykonania i nazwiskiem wykonawcy (6w).

N W grupie 3 zaklada sie karteczki z krotkimi uwa-
gami, co w danej miejscowosci nalezy zatatwic.

Kierownik — zasadniczo codziennie z rana —
przeglada grupe 1 i, zaleznie od potrzeby, kontro-
luje, czy zlecenie zostalo wykonane i ewentualnie
monituje referenta.

Grupe 2 wystarczy zazwyczaj kontrolowaé tylko
raz w tygodniu, wiekszo$¢ bowiem zlecen umiesz-
czona jest w grupie 1 i tam podlega kontroli wyko-
nania.

Grupa 3 kontrolowana jest przy kazdej delega-
cji na wyjazd. Referentowi, wyjezdzajgcemu w te-
ren, mozna doreczy¢ wszystkie sprawy, dotyczace
miejscowosci, do ktérej wyjezdza.

Metoda ta polega na zatozeniu ter-
minarza. Kierownik posiada 6 teczek,
z ktérych kazda dotyczy jednego dnia

I w tygodniu. Na kazdej z tych teczek
podane sg daty, przypadajgce na ten

dzien tygodnia w ciggu 1 lub 2 miesiecy; a wiec np.:
na miesigc pazdziernik roku 1949, na poniedziatek

Metoda

bedg zanotowane kolejno daty 3/X, 10/X, 17/X,
24/X i ewentualnie — w razie posiadania wolnego
miejsca — roéwniez i daty dalszych miesiecy, a wiec

1/X1 (czerwonym kolorem jako $wieto), 7/XI, 14/XI,
itd.

Kazde, zlecenie wzglednie — kazda koresponden-
cje, wymagajaca zatatwienia w pewnym terminie,
pisze sie z dodatkowag kopia, ktérg wktada sie do
teczki tego dnia, na jaki przypada termin zatatwie-
nia, wzglednie przypomnienia o zatatwieniu. Kopie
wewnatrz teczek wktada sie w kolejnosci terminow
zalatwienia. Termin, przypadajgcy na Swieto, zakta-
da sie o 1 dzien wczes$niej lub pdézniej, zaleznie od

sprawy. Teczki uktada sie w porzadku dni tygodnia.
Kierownik np.: w poniedziatek rano bierze pierwsza
z gory teczke, tzn. poniedziatkowg. W teczce tej
bedzie miat zbiér wszystkich zlecen, wzglednie —
termindéw, przypadajgcych na ten dzien. Jezeli pew-
ne rzeczy zostaly w miedzyczasie zalatwione, od-
nosng kopie ewidencyjng wyrzuca. W przeciwnym
razie monituje referenta, wyznaczajgc mu termin
dodatkowy i przesuwajac kopie do odpowiedniej
teczki. Na sprawy, ktére nalezy przypomnie¢ w dro-
dze korespondencji, wysyta sie przynaglenia, po
czym kopie przektada sie do odpowiedniej teczki
z dalszym terminem. Po zalatwieniu wszystkich
spraw terminowych teczke poniedziatkowg prze-
ktada sie na spod, czyli nastepnego dnia rano, jako
pierwsza, lezy teczka wtorkowa.

Ta metoda ma te zalete, ze mozna ja zastosowac,
jako terminarz nie tylko dla kierownika, ale dla sze-
regu prac wykonywanych w przedsiebiorstwie.
Mozna ja rozbudowaé¢ na przeciag 1 lub kilku lat,
urzadzajagc przy duzych ewidencjach terminarz
W nastepujacy sposob:

Zaktada sie teczki w odpowiednich skrzynkach
kartotekowych na 31 dni, a wiec — 31 teczke.
W kazdej teczce jest 12 teczek wewnetrznych na
kazdy miesigc. Teczki, noszace date dnia, a wiec:
1, 2, 3, 4 itd., sporzadzone sg z kartonu grubego,
przy czym data dnia wycieta jest, jako konik. Teczki
wewnetrzne sg nieco wezsze, w formacie nieduzo
wiekszym anizeli normalny format listu, sporzadzo-
ne z cienszego kartonu. Sprawy terminowe, jak np.:
terminy dostaw, terminy pfatnosci, terminy wyko-
nania pewnych prac inwestycyjnych, obliczonych
zazwyczaj na szereg miesiecy, a czasami na wiecej
anizeli jeden rok, uktada sie datami do odpowied-
niego miesigca i pod odpowiedni dzien. Np.: w sty-

czniu zawarto tranzakcje z terminem wykonania
15/X. Kopie ewidencyjng lub notatke zaktada sie
do teczki 15, a w teczce wewnetrznej — pazdzier-

nik. Zaliczki na wykonanie prac, ptatne sg pod pew-
nymi warunkami, np. 10/V, 15/v11 i 25/VHI. Od-
nosne notatki zaktada sie do teczek 10, 15 i 25, do
teczek wewnetrznych — maj, lipiec i sierpien.
Urzednik codziennie kontroluje teczke danego dnia
— co powinno by¢ jego codzienng pierwsza czyn-
noscia — i ma kazdego dnia dla kazdego miesigca
ewidencje waznych terminéw. W razie zmiany ter-
mindw, notatki ewidencyjne przektada sie do nowo-
ustalonej daty.

Tak pierwsza, jak i druga metoda posiadajg te za-
lete, ze nie wymagaja zadnych kosztownych urza-
dzen, ani zadnych dodatkowych prac. Zaréwno
kartoteke wedtug metody pierwszej, jak i terminarz
wedlug metody drugiej, mozna trzymac¢ pod zamk-
nieciem i nie narazaé sie na to, aby ewidencja zato-
zona numerami na tablicy, zostata przez kogo$ zto-
Sliwie — przez nieuwage, lub nawet z wyrazng che-
cig szkodzenia gospodarce — zmieniona. Nic bo-
wiem tatwiejszego, anizeli — podczas chwilowej
nieobecnosci kierownika numerki na tablicy po-
przestawiac, albo je zwyczajnie usungg.

Prz; metodzie pierwszej praktyczne bytoby no-
towanie zlecen zwyczajnym otdwkiem na biatych
ptytkach celuloidowych. Po zalatwieniu sprawy
ptytki te mozna zwyczajnie zmazaé, po czym znow



nadaja sie, by na nich notowac dalsze zlecenia. Kar-
toteka taka bytaby zatem wieczna i nie wymaga-
taby zadnego zuzycia papieru. Réwnie dobrze moz-
na zaktada¢ do odpowiednich kartotek tzw. wieczne
bloki, uzywane dosy¢ czesto w okresie przedwojen-
nym. Na bloczkach takich mozna byto czyni¢ za-
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O konieczno$ci ulworzenia osrodkdbw normatywow
administracyjnych dla gospodarki narodowej

6wnolegle z wypieraniem,
Rprzez planowa socjalistyczng

gospodarke wtasciwej ustrojo-
wi kapitalistycznemu dowolnosci w
poczynaniach gospodarczych (sta-
nowigcej zreszta znakomite pole do
wyzysku stabych przez silnych),
ro$nie liczba norm, przepiséio, kto-
re regulujg postepowanie w roz-
nych dziedzinach. Rzecz ta nie mo-
ze, oczywiscie, by¢ przyrébwnywa-
na do jakiego$ skrepowania: z
chwilg tg, kiedy wykluczona jest
mozliwo$¢ ucisku, przepis stracit
dawny — znienawidzony przez ol-
brzymia wiekszo$¢ spoteczenstwa—
posmak i stanowi raczej wskazow-
ke, gotowa rade, ktérej zlekcewa-
zenie musi pociggna¢ za soba po-
wszechng szkode.

Trzeba sobie jednak powiedzie¢,

ze przepisy moga sta¢ sie takze
czym$ bardzo ucigzliwym. Nie te,
oczywiscie, Kktére sg stosowane,
lecz te, ktérych sie nie stosuje.
Mianowicie — przepisy niezna-
n e temu, kto z nich korzystaé po-
winien, tj. temu, komu one — we-
dtug starej terminologii — ,obo-
wiazuja“.

O sytuacje takag nie trudno. W
okresie, kiedy wszystkie dziedziny
gospodarki muszg by¢ pod kazdym
wzgledem przebudowane od pod-
staw, kiedy rozu;6j przybiera tak
zawrotne tempo, liczba przepisow
gospodarczych ro$nie z dnia na
dzien. Wcigz dochodzg nowe. Wcigz
doskonalone, rozszerzane i pogte-
biane sa stare. Orientowanie sie
ui tych przepisach przestaje by¢
rzecza bltahg. | nie moze pozosta-
wac¢ zdane na los wypadku. Musi
by¢ specjalnie zorganizowa-
ne.

W pewnej instytucji o charate-
rze administracyjnym, ktéra za-
rowno postugiwac¢ sie musi w swo-
jej dziatalnosci przepisami natury
gospodarczej, jak i sama wiele ich

wydaje, przeprowadzono niedawno
ciekawg ankiete wsréd kierowni-
kéw poszczegdlnych jej komorek.

Ankiete na temat, czy posiadajg
oni potrzebne im przepisy i czy jo
znajag. Wynik byt nadspodziewany m
wiekszo$¢ z nich musiata przyznad,
ze takiego kompletu nie posiada,

a takze —nie widzi praktycznie spo-
sobu, azeby stwierdzié¢, jakich prze-
pis6w brak im do petnego kom-
pletu. Swoistg wymowe ma fakt, ze
komorka, ktérej zadanie polegawy-
tacznie na kontrolowaniu zgodnos$ci
zZ przepisami postepowania liczne-
go kregu podleglych jednostek
i ktéora posiada wysoko kwalifiko-
wany zespél specjalistow, musiata
zgtosi¢ ten sam stan rzeczy.

Gorzej musi to wyglagdaé tam,
gdzie ludzie nie zyjg na codzien
wéréd przepiséw, lecz majg siegac
po nie tylko od czasu do czasu. Dla
nich zorientowanie sie w mnogosci
przepisbw, wydawanych ciggle z
tylu réznych zrédet, o r6znym po-
dejsSciu do zagadnien, staje sie rze-
cza wrecz trudna. Mozna by nie-
omal sadzié, ze szkody, powodowa-
ne przez nieznajomo$¢ przepiséw,
S3 wieksze od szkéd, jakie potrafig
wyrzgdzi¢ ludzie, ktérzy przepisy
Swiadomie tamig.

Szkody te powstajg nawet i "vte-
dy, gdy w koncu wtasciwy przepis
zostaje odnaleziony i nalezycie za-
stosowany. Powoduje je zwtoka
w powzieciu decyzji przez kierow-
nika przedsiebiorstwa, w zatatwie-
niu sprawy przez urzednika. Szko-
dy te wrecz trudno jest obliczy¢.

Kwestia ta musi by¢ uregulowa-
na. Przede wszystkim licznej armii
naszych kierownik6w  gospodar-
czych i ich pomocnikéw musi by¢
zaoszczedzony' trud poszukiiou-
nia przepiséw — tak, jak robot-
nikom w fabryce odjeto trud szu-

kania sprawdzianéw lub pomocy
warsztatowych.
Przepis, majacy zastosowanie w

jakiejs sprawie, musi by¢ tak ta-
twy do odszukania, jak gwintow-
nik lub wiertto, gdzie wystarczy
zna¢ $rednice, aby siegnag¢ pon re-
ka w magazynie narzedzi. Innymi
stowy przepisy musi kazdy rnec
zgrupowane wedlug przejrzystego
systemu jakich$ oczywistych cech
rozpoznawczych, ktére by wyklucza-
ty pomytke i sprowadzaly odnale-
zienie ich do prostego stwierdze-
nia, na czym polega pytanie.
Wydaje sige, ze dla osiggnigcia
tego celu nalezy powotaé¢ centrum

pisy zaostrzonym drewienkiem, a potem przez prze.
suniecie paska, zatlozonego miedzy tekturkg a bibut-
ka, notatki te usuwac.

Jak juz wspomniatem, metody te —
tak przed wojng, jak
zaly sie bardzo skuteczne i celowe.

stosowane
i obecnie — w praktyce oka-

normatywnej dokumentacji admini-
stracyjnej na podobienstwo os$rod-
kow dokumentacji technicznej czy
innej. Centrum takie miatoby za
zadanie gromadzi¢ wszystkie uka-
zujace sie przepisy, majace z'xsto-
sowanie w zyciu gospodarczym,
i stuzy¢ nimi zainteresowanym.

Forma tych ustug winna by¢
oparta o systematyke zagadnien,
dostosowang do potrzeb réznych
kregéw zainteresowanych. W ra-
mach tej systematyki bylyby wy-
dawane kartki katalogu (kartote-
ki) przepiséw, wskazujgce _przede
wszystkim Zzrédto przepisu i zawie-
rajace najwazniejsze informacje o
tresci i zakresie stosowalnosci. Po-
szczegdlni zainteresowani prnn~-ime-

rowaliby po prostu poszczegbine
dzialy kartoteki i mieliby w nich
w kazdej chwili aktualny stan

'przepis6w odnos$nie kazdego zaga-
dnienia. To samo centrum mogtoby
w razie wprowadzenia zmian w
starych przepisach wydawaé¢ "tek-
sty uaktualnione i rozsyta¢ je

swym prenumeratorom, uwalnia-
jac ich od wysoce niedogodnej
a zawodowej praktyki ,skreslania

pozycji“, wykres$lanie urywkéw ,oa
SHOW iviiiiiinaenn do StOW .evuuennnn <
zastepowania jednych  wyrazoéw
drugimi, itp. zabiegow.

Zapewne centrum takie (i jego
oddzialy resortowe) nalezatoby po-
wota¢ przy istniejacych organach
gospodarczych. Sie¢ takich o$rod-
koéw zapewnitaby jednolito$¢ dyspo-
zycji w gospodarce narodowej. Do-
dajmy: uwolnitaby administracje
gospodarcza od niemalego procentu
Jsrutynowanych* urzednikow, kté-
rych oparta na tej rutynie, uzy-
teczno$¢ polega czestokro¢ jedynie
na tym, ze w gtowach ich ukryte
sa jak gdyby kartki z naszej kar-
toteki.

Wreszcie —gwoliinformacji —je-
den z centralnych urzedéw prze-
mystowych przystagpit do takiego
witasnie uporzagdkowania tej dzie-
dziny w zakresie swoich zaintereso-
wan i potrzeb.

Skoro juz mowa o przepisach,
warto wspomnie¢ o innej ich MmTro-
nie. W ustroju socjalistycznym nie
jest do przyjecia zadna dyrekty-
wa, zaden przepis, ktorego ™ cele,
intencje, warunki, z jakich sie zro-
dzit i dla jakich zostaje wydany,
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nie zostatyby mozliwie najpetniej
wytozone. Pominigcie tego wymogu
rowna sie wykres$leniu z bilansu
dziatalnosci spotecznej wartosci
Swiadomego wktadu wykonaw-
cy, ktory dzieki tej Swiadomosci
staje sie kontynuatorem i wspot-
twérca. Rzecz ta jest kardynalnym
wymogiem socjalistycznej organi-
zacji pracy, stanowigc przeciez tak-
ze i praktyczng forme samokon-
troli autora przepisu. Rzecz ta nic
zdobyta sobie u nas jeszcze w petni
obywatelstwa.

A teraz stowo o sposobie rozpo-
loszechniania przepiséw.

Co by powiedziat konstruktor,
gdyby mu do jakiej$ normy wpro-
wadzono w nieokre$lonych termi-
nach rézne dodatki, poprawki i
zmiany, z ktérych kazacj trzeba by
byto szuka¢ w innym arkuszu, z in-
nym oznaczeniem i numerem lub
zgota — w jakich$ r6znych publi-
kacjach? A tak sie jednak nieraz
dzieje przy poprawianiu przepi-
séw. Trzeba ustali¢, ze —® vjujaw-
szy sprawy naprawde niecierpigco
zwtoki — dla poprawek wyznacza
sie okreslone terminy i ze pom.e-
dzy terminami tymi zmian sie nie
wprowadza. 1 najwazniejsze: musi
by¢ wiadome, gdzie tych zmian
i w og6le przepiséw nalezy szukac.
mSzczeg6lnie za$ nie wolno dopusz-
cza¢, azeby przepisy, ktore prze-
ciez pomys$lane sg dla ciggtego
stosowania, tutaly sie po réznych
dokumentach, jakze czesto—ws$rod
zwyktej korespondencji. Praktyku-
ja to nieraz nizsze organy, ktére
przeciez sg wtasciwym interpreta-
torem aktéw naczelnych witadz
i ktére rozmaitych, waskich zresz-
ta, przepiséw wydaja bardzo wiele.

Sadzimy, ze rozwigzanie tych mo-
mentéw przyczynitoby sie do usprar
wnienia naszej techniki zarzgadza-
nia. T. W.

Ujednolici¢ definicje
'numerze 12149 ,Przegla-
W du Organizacji* w arty-
kule dyskusyjnym p. t.

.Metoda i Technika Obserwacji

Czasu Pracy” *) znajdujg sie de-

finicje: ,Zespotowej . . . .* oraz

,Grupowej . . . .“ fotografii dnia

roboczego. Z definicyj tych zoyni-

ka, ze:

----zespoét jest to wieksza od je-
dnostki ilo§¢ pracownikow, z
ktorych praca kazdego znaj-
duje sie w (stosunku) funk-
cjonalnej zaleznosci od pracy
pozostatych,

— grupa jest to wieksza od je-
dnostki ilo§¢ pracownikéw,
obstugujacych jednorodny lub
r6znorodny proces produkcyj-
ny, w ktérym praca kazdego
z nich nie znajduje sie w
(stosunku) funkcjonalnej za-
lezno$ci od pracy pozostatych.

Powyzej podane definicje budza

nastepujagce watpliwosci, ktére wo-

bec dyskusyjnego charakteru arty-

*) Dokonczenie tego artykutu znajda
Czytelnicy w numerze niniejszym. (Red)

90

kutu wydaje sie celowe podda¢ pod
rozwage.

Ujete w nawias przez autora ni-
niejszej glossy i wyrazy ,stosun-
ku" moga. bez uszczerbku dla ja-
snosci definicji, by¢ w obu defini-
cjach opuszczone. Lecz to tylko
uwaga stylistyczna, a chodzi raczej
o wzgledy merytoryczne.

Z merytorycznych drobne za-
strzezenie budzi opuszczenie iv de-
finicji ,zespotu" stwierdzenia, czy
praca, wykonywana przez poszcze-
g6lnych pracownikéw, jest jedno-
rodna czy réznorodna.

Natomiast znacznie powazniejsze
jest zastrzezenie drugie. Definicje:
~zespotu* i ,grupy“ robotnikéw sa
od dawna znane w rolnictwie —
obok innych, jak ,kolumna“, ,ro-
ta“, ,tasma“, oraz kilka dalszych
(por. np. Nr 2/49 Przegladu Or-
ganizacji str. 66). Sa one jednak
wrecz przeciwne, niz zaprojektowa-
ne w podanym na wstepie artyku-
le:

— zespot jest to wieksza od je-
dnego ilos¢ pracownikow wy-
konujgcych prace jednorodne,
zwigzanych z sobg tak, ze wy-
niki pracy poszczegdlnych pra-
cownikbw sa od siebie nieza-
lezne,

— grupa jest to wieksza od je-
dnego ilos¢ pracownikéw, wy-
konujacych prace r6znorodne,
zwigzane z sobg i dajgce facz-
ny wynik.

Mamy wiec w dwéch dziedzinach
produkcji: w przemysle i w rolnic-
tioie dwie rézne i przeciwne defini-
cje tych samych okres$len. Trudno
zdecydowac sie, czy ta lub tamta
jezykowo bardziej odpowiada tre-
Sci, ale w kazdym razie trzeba
stwierdzi¢, ze istnienie obok siebie
takich dwoéch definicyj nie jest po-
zgadane. Nalezatoby zatem zaapelo-
waé do czynnikbw miarodajnych,
aby te i inne definicje, dotad nie
ustalone, lub — co gorsza — usta-
lane dowolnie przez r6znych auto-
row, znalazty interpretacje autory-
tatywna i obowigzujaca wszystkie
dziedziny zycia gospodarczego.

F. Z.

.Sprawy” i ,zagadnienia®

HAOS ktory byl organiczng
C cechg przezwyciezonego u nas

szcze$liwie ,porzadku“ spo-
tecznego, pozostawit swe Slady w
kazdej dziedzinie mysli i dziatalno-
Sci.

Odbiciem tego stanu rzeczy mu-
siat by¢, oczywiscie, i jezyk. Przy-
ktadem moze by¢ rozwielmozniona
terminologia przedmiotu roz-
wazan, ktérej dwoma filarami
sg stowa: i ,sprawa“ i ,zagadnie-
nie“. Btaha ta napozér rzecz kryje
w sobie zrdédto niejednego utrudnie-
nia w pracy licznej rzeszy pracow-
nikéw urzedéw, biur itp. instytucji.

Przede wszystkim dziatalnos¢
urzeddéw polega, jak wiadomo,
na zatatwianiu, ,spraw”“. ,Spra-

wa" stanowi jak gdyby najmniejsza
czagsteczke w substancji, bedacej

swego rodzaiu tworzywem w pracy
urzedu. ,Sprawa“ jest tym, co
stanowi podstawe do kwalifikacji
akt i do ich rejestrowania. Wedtug
biegu ,spraw“ orientuie sie w
pracy swego urzedu kierownik.
Sprawy“ sg osnowg dziatania dla
jego wspotpracownikoto.

Praca w urzedzie zmierza do jak
najszybszego zatatwienia, tj. z a-
konczenia kazdej ,sprawy"“.
Z reguly jednak wystepuje ‘jviele
.Spraw® podobnych, réznigcych 'sie
miedzy sobg — zeby uzy¢ takiego
matematycznego poréwnania — ja-
ka$ zmienng niezalezna, przy za-
chowaniu jednak pewnei, wspolnej
im, og6lnej formuty. Wedlug tego
witasnie pokrewienstwa grupuje sie
.Sprawy“ w ,spisach spraw“. Spis
taki obejmuje — jak sie zazwyczaj
moéwi — jedno ,zagadnienie“.

Mimo tego utrwalonego prakty-
ka i znanego powszechnie zwycza-
ju, stowo ,sprawa“ jest uzywane
w najbardziej oficjalnych publika-
cjach, jako miano takze i catkiem
innych rzeczy. Tak dalece, ze wta-
Sciwie wyklucza mozno$¢ stosowa-
nia go w jakimkolwiek okreslonym
znaczeniu.

Spotykamy wiec rozporzadzenia
wtadz zredagowane w ten sposéb,
ze przedmiot ich nazwany zostat
.Ssprawga", choé¢ w istocie stanowiag
one normatywy regulujgce szeroka
dziedzine zycia i majgce zastoso-
wanie w niezliczonej ilo$Sci ,spraw*.
Niezgodnos¢ z poprzednim jest
oczywista.

Praktyka zna jeszcze bardziej
razgce przykiady. Oto jaka$ kwe-
stie, ktéra istotnie wymaga jedno-
razowego zatatwienia i po prostu
przestaje z nim razem istnie¢, bar-
dzo chetnie mianuje sie ,zagadnie-
niem*“, niewatpliwie — z checi na-
dania jej zewnetrznych oznak wa-
znosci. W tym samym nieraz doku-
mencie catoksztatt probleméw ob-
szernej dziedziny nazywa sie ,spra-
wa“, jakkolwiek oczywiscie o ,za-
tatwieniu“, o usunieciu ich ze $wia-
ta nie moze by¢ mowy. Mozna by
przytoczyé wiele dokumentéow, w
ktorych nagtowku figuruje skrom-
nie ,sprawa“, a w tresci roi sie od

.zagadnien“. Jest to, oczywiscie,
zwykly nietad.
Wygodniej bytoby raz umoéwié

sie, ze sprawa — to co$, co nadaje
sie do zatatwienia, a zagadnienie—
to pewna kwestia trwatej natury —
taka, w ktérej mozliwa jest regu-
lacja, ale ktéra oczywiscie nie zni-
ka ze $Swiata z zadnym, aktem.
Wtedy — dla przyktadu — zakup
jakiej§ maszyny przestanie bywac
.,zagadnieniem", a kierowanie wiel-
ka gatezig przemystu — ,sprawg".
Oczywiscie, trzeba starannie roz-
r6znia¢, o co w kazdym wypadku
chodzi: np. wydanie przepiséw,
wprowadzenie w zycie przepiséw z

jakiej§ dziedziny jest sprawa,
natomiast dziedzina ta — z jej pro-
blematyka — stanowi jednoczes$nie

zagadnienie.

Normalizacja znaczenia tych dwu
wyrazow utatwi znakomicie urzed-
nikom porozumiewanie sie.

T. W.



KONKURS NA OPIS METOD PRACY

p RZEBIEG Konkursu na naj-

lepszy opis metod pracy przo-
downika, racjonalizatora lub przo-
dujgcej 'brygady, ogtoszonego przez
.Przeglad Zwigzkowy" organ CRZZ
oraz ,Ekonomika 1 Organizacja
Pracy* — organ Giéwnego Insty-
tutu Pracy wykazuje wielkie ogol-
ne zainteresowanie wywotane przez
samg inicjatyw” wezwania przo-
downikéw naszego zycia gospodar.
ozego, by sami opisywali swe nowe
metody pracy. Wezwanie to znala-
zto masowy odzew. Do Komitetu
Organizacyjnego Konkursu, miesz-
czacego sie przy Gtéwnym Insty-
tucie Prpcy, naplyneto blisko 1200
opiséw.

Autorami ich sg w przewazaja-
cej czesci robotnicy, liczny udziat
jednak réwniez udziat majstrow,
konstruktorow, inzynierow, pra-
cownikbw administracyjnych, pra-
cownikéw rolnictwa.

Najliczniejszg grupe autoréw sta-
nowig metalowcy, wsrod ktérych
szczegOlnie wyrdzniajg sie przo-
downicy zaktadéw Przemystu Me-
talowego im. J. Stalina w Pozna-
niu. Ruch racjonalizatorski ] nowa-
torski wykazuje najwiekszg zywot
nos¢ w przemysle metalowym, w
ktorym — w zwigzku z wielkimi
zadan.ami mechanizacji i automa-
tyzacji produkcji, zwigzanymi z
planem 6-letnim — robotnicy licz-
nym; usprawnieniami i stosowa-
niem nowych metod pracy przyczy-
niaja sie do wyzwolenia olbrzym
mich rezerw. Zagadnienie nowych
metod pracy ze szczeg6lng jaskra-
woscig wystepuje w budownictwie
i przemysle weglowym. Liczne sg
opisy widkniarzy, obrazujgce wal-
ke o jakos¢ produkcji. Szeroki roz-
wo0j wspotzawodnictwa wsrod ko-
lejarzy znalazt rowniez swe odbicie
w opisach konkursowych.

Wiele opiséw, nadestanych przez
hutnikéw, omawia zagadnienia
szybkiego wytcpu stali. Udziat w
konkursie pracownikéw spoétdziel-
czosci, pracownikéw Zwigzku Sa-
mopomocy .Chtopskiej, TOR, PGR.
wskazuje na to, ze ruch racjonali-
zatorski i nowatorski objat nie tyl_

ko_ nasze zaktady przemystowe,
kopalnie, huty, transport, lecz
rowniez — spotdzielczos¢ i rolni-
ctwo.

Ws$réd opiséw  wyrédzniajg sie

prace robotnikéw, sporzadzone przy

wspoétudziale konstruktorow i in-
zynieréw. Sg one zywym S$wiadec-
twem tego, ze hasto wspolpracy
praktyki i nauk; coraz szerzej re-
alizowane jest w naszym przemy-
Sle.

W bogatych materiatach nade.
stanych na konkurs wyrézniajg sie
rowniez opisy autoréw, ktérzy
przebywat; i pracowali na terenie
Zwigzku Radzieckiego i ktérzy —
po zaznajomieniu sie z metodami
pracy stachanowcéw radzieckich —
przenosili nabyte doswiadczenia na
teren naszego kraju.

Wartos¢ materiatdbw zgromadzo-
nych przez Konkurs — poza tym,
ze stanowig one odbicie * rozwoju
ruchu racjonalizatorskiego i no-
watorskiego — poteguje takze fakt,
iz autorzy w opisach swych nie
tylko podaja techniczne dane o no-
wych metodach pracy Ilufo dokona-
nych usprawnieniach, ale obrazujg
tez jednoczes$nie przebieg walk; o
zwiekszenie wydajnosci pracy, o
petniejsize  wykorzystanie maszyn,
urzadzen, narzedzi, surowca.

Wiele cennych wskazbéwek za-
wierajg wnioski autoréw opiséw co
do rozpowszechnienia nowych me-
tod pracy, tudziez podciggania
wszystkich pracujgcych d,o pozio-
mu przodujgcych.

Autorzy, racjonalizatorzy i no-
watorzy przejawiajg duzg troske o
dalszy rozwéj, o spotegowanie o-
siggnie¢ ruchu racjonalizatorskiego
i nowatorskiego, stanowigcego po-
tezny wktad w sprawe postepu te-
chnicznego, ktéremu obalenie kapi-
talizmu utorowato szerokg droge,
umozliwiajgc pracujgcym petne u-
jawnienie swych twdérczych sit.

Nadestane na Konkurs opisy
przekazane zostaty do oceny Sadu

Konkursowego, specjalnie w tym
celu powotanego.
W sktad Sadu Konkursowego

wchodzg przedstawiciele Zwigzkow
Zawodowych, przedstawiciele sto-
warzyszen technicznych, oraz wy-
bitni racjonalizatorzy ; nowatorzy,
wsérod ktérydi znajduje sie znany
tokarz warszawski — inicjator no-
wych form wspotzawodnictwa —
Jan Walaszczyk.

Sad Konkursowy powotat 14 ro-
boczych grup branzowych, w skfad
ktorych — poza cztonkami Sgdu —
wchodzg przedstawiciele zarzadow
gtéwnych zwigzkéw zawodowych
oraz przedstawiciele departamen-
tow techniki odpowiednich mini-
strestw.

Przy ocenie opiséw Sad Konkur.
sowy, zgodnie z warunkami kon-
kursu — uwzglednia¢ bedzie obok

samego opisu nowych metod — da-
ne o powstawaniu nowych metod

pracy oraz warunki, zwigzane z ich
zastosowaniem i rozpowszechnia-

niem.

Zadaniem Sadu Konkursowego
bedzie réwniez wydawanie opinii
0 przydatnosci opisow do dalszego
ich wykorzystywania, (publikowa.
nie lub zglaszanie, jako usprawnie-
nie pracownicze do rozpowszech-
nienia). Zgodnie z zatlozeniami
Konkursu zebrane cpisy bedg réw-
niez stuzy¢ jako material do nau-
kowych uogodlnien, umozliwiajac
nie tylko analize zagadnien ruchu
racjonalizatorskiego i nowatorskie-
go, ale tez i wycigganie wnioskow
co’ do dalszego torowania drogi
temu ruchowi.

Przez sporzadzanie opiséw swych
metod pracy nas; przodownicy, ra-
cjonalizatorzy i nowatorzy wybit-
nie przystuzyli sie sprawie rozwo-
ju naszych sil gospodarczych. Za-
poczatkowali on; jednoczesnie no-
wa literature—literature przodow-
nikbw pracy, — ktorzy, jako bez-
posredni uczestnicy walki O nowe
socjalistyczne metody pracy, moga
swe cenne doswiadczenia przeka-
zywac wszystkim  pracujgcym,
przyczyniajgc sie do wzrostu kul-
turalno-technicznego poziomu catej
klasy robotniczej.

Zorganizowany przez CRZZ i
GIP, konkurs na najlepszy opis
metod pracy winien stanowi¢ sy-
gnat do wzmozenia wymiany do-
Swiadczen, szerokiego rozpowszech-
nienia i stosowania socjalistycz-

nych metod pracy.

JAN BOLECKI
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DZIAL

INFORMACYJNY

UCHWALA RADY MINISTROW

z dnia 20 stycznia 1950 r.

w sprawie praw i obowigzkéw gtéwnych (starszych) ksiegowych
przedsiebiorstw i zaktaddéw uspotecznionych

|I. Postanowienia ogélne.

1. W przedsiebiorstwach i zakia-
dach panstwowych, samorzadowych,
panstwowo - spétdzielczych, w cen-
tralach spotdzielczo - panstwowych,
w centralach spoétdzielni i spotdziel-
niach samodzielnie bilansujgcych —
wydziela sie komérki organizacyjna
rachunkowos$ci i podporzadkowuje
sie je bezposrednio kierownikom od-
nosnych instytucji, przedsiebiorstw
i zaktadow.

2. Na czele komérki rachunkowo-
Sci stoi gtéwny ksiegowy, ktéremu
porueza sie organizacje, kierownic-
two i kontrole rachunkowosci i spra-
wozdawczosci finansowej we wilas-
nej instytucji lub przedsiebiorstwie

oraz *we wszystkich podlegtych
przedsiebiorstwach i zaktadach pra-
cy.

W przedsiebiorstwach i zaktadach
mniejszych, ktére okreslg w drodze
zarzgdzen witasciwi ministrowie w
porozumieniu z Ministrem Skarbu,
stoi na czele komérki rachunkowo-
Sci starszy ksiegowy. W tych wy-
padkach przepisy o prawach i obo-
wigzkach gtéwnych ksiegowych do-
tyczg starszych ksiegowych.

3. Mianowania, zwolnienia i prze-
niesienia gtéwnego ksiegowego do-
konuje jednostka nadrzedna na
wniosek kierownictwa instytuciji
przedsiebiorstwa lub zakftadu, zao-
piniowany przez gtdwnego ksiego-
wego jednostki nadrzedne;j.

4. Przejecie i oddanie spraw przez
gtbwnego ksiegowego dokonuje sie
protokélarnie; protok6t sporzadza
sie po sprawdzeniu stanu ksiegowo-
Sci finansowej, materialowej oraz
sprawozdawczosci instytucji, przed-
siebiorstwa lub zaktadu.

Przejecie i oddanie spraw odbywa
sie w obecnosci przedstawiciela jed-
nostki nadrzednej.

5. Podczas nieobecnosci gtéwnego
ksiegowego (delegacja, urlop, cho-
roba) wszystkie jego uprawnienia i
obowigzki przechodza na jego za-
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stepce, co powinno by¢ podane do
ogoélnej wiadomosci przez kierow-
nika przedsiebiorstwa lub zaktadu.

6. Gtéwny ksiegowy podlega bez-

posrednio  kierownikowi przedsie-
biorstwa lub zaktadu; w sprawach
dotyczacych  rachunkowosci oraz
sprawozdawczosci gtowny ksiegowy
podlega gtébwnemu ksiegowemu jed-
nostki nadrzedne;.

Il. Przepisy szczegoétowe.

A. OBOWIAZKI GLOWNEGO
KSIEGOWEGO

1. Do obowigzkow gtéwnego ksie-
gowego nalezy:

a) zorganizowanie i prowadzenie
ksiegowosci i sprawozdawczosci fi-
nansowej, zorganizowanie prawi-
dlowego obiegu dokumentéw oraz
przestrzeganie ustalonych zasad i
wzoréw dokumentacji ksiegowej;

b) prawidiowe ewidencjonowanie
srodkéw majatkowych, stojacych w
dyspozycji przedsiebiorstwa lub za-
ktadu ;

c) biezace i prawidtowe ksiegowa-
nie wszelkich operacji gospodar-
czych przedsiebiorstwa lub zaktadu
oraz terminowe sporzadzanie kal-
kulacji kosztow wiasnych wyrobéw
i Swiadczonych ustug;

d) prawidiowe i terminowe obli-
czanie |1 odprowadzanie podatkéw
i optat panstwowych i samorzgdo-
wych oraz innnych wptat z tytutow
publiczno - prawnych;

e) inwentaryzacja $rodkéw ma-
jatkowych w terminach ustalonych
obowigzujgcymi  przepisami oraz
przy zmianach na stanowiskach o-
s6b materialnie odpowiedzialnych;

f) terminowe i prawidiowe zosta-
wianie i analiza bilanséw i sprawo-
zdan ksiegowosci oraz przesytanie
ich w terminach ustalonych do jed-
nostki nadrzednej;

g) organizacja, kierownictwo i
kontrola wszystkich zagadnien ra-
chunkowosci i sprawozdawczosci w

podporzadkowanych przedsiebior-
stwach i zaktadach pracy;

h) instruktaz i szkolenie persone-
lu rachunkowosci wlasnego przedsie-
biorstwa lub zaktadu oraz przedsie-
biorstw i zaktadéw podlegtych;

i) nalezyte przechowywanie ksigg

i dokumentéw i zabezpieczenia ich
przed zniszczeniem, uszkodzeniem
lub zgubieniem.

2. Gtoéwny ksiegowy przedsiebior-
stwa lub zakladu winien zapewnic:

a) Scistg kontrole gospodarki mate-
riatami i wyrobami oraz prawidio-
wos$¢ sporzadzanych protokotow, do-
tyczacych spisania wartosci mate-
riatbw i wyrobéw na skutek stwier-
dzonych uszkodzen, ttuczki, manka
itp. lub zapisywania stwierdzonych
nadwyzek;

b) kontrole prawidtowego rozcho-
dowania funduszu ptac przez prze-
strzeganie ustalonych etatéw oraz
innych wydatkéw, ustalonych w za-
twierdzonych planach finansowych
wzglednie w budzetach administra-
cyjnych;

c) kontrole przestrzegania dyscy-
pliny finansowej;

d) kontrole terminowego S$cigga-
nia naleznosci od dtuznikow i ter-
minowego regulowania zobowigzan
w stosunku do wierzycieli.

3. Gléwny ksiegowy winien przed-
siewzig¢ srodki celem zapobiezenia
kradziezom, sprzeniewierzeniom i
sprzecznemu z przepisami wydatko-
waniu $rodkéw pienieznych oraz
débr materialnych i innym naduzy-
ciom pracownikow jednostek podle-
gtych.

4. Gtéwny ksiegowy nie moze
petni¢ w przedsiebiorstwie lub za-
ktadzie dodatkowych obowigzkéw, z
ktérymi zwigzane jest wykonywanie
dyspozycji w zakresie $rodkéw pie-
nieznych i doébr materialnych.

B. UPRAWNIENIA
GLOWNEGO KSIEGOWEGO

1. Wszyscy pracownicy, zatrud-
nieni w komérkach rachunkowosci i
sprawozdawczosci  finansowej w



przedsiebiorstwach i zakladach pra-
cy, podlegaja gtdbwnemu ksiegowe-
mu i nie moga by¢ zatrudnieni przy
pracach, nie zwiazanych z rachun-
kowoscig i sprawozdawczoscia.

2. Gitéwny ksiegowy ustali obo-
wigzki stuzbowe podporzadkowa-
nych sobie pracownikéw rachunko-
wosci i wyda dla nich pisemne in-
strukcje, w ktdrych ustali obowia-
zki i odpowiedzialnos$¢ kazdego pra-
cownika.

3. Zarzadzenia gtdwnego ksiego-
wego jednostki nadrzednej, regulu-
jace zagadnienie rachunkowosci i
sprawozdawczosci, majg moc obo-
wigzujgca dla wszystkich podlegtych
przedsiebiorstw i zaktadéw zaréwno
dla rachunkowosci jak i dla innych
dziatéw (technicznych, administra-
cyjnych i innych).

Zarzadzenia gltownego ksiegowe-
go, dotyczace prawidtowego i termi-
nowego udokumentowania operacji
i dostarczenia rachunkowosci zada-
nych dokumentéw i informacji, ma-
ja moc obowigzujaca dla wszystkich
pracownikéw danego przedsiebior-
stwa lub zaktadu.

Wszystkie komorki organizacyjne
Przedsiebiorstwa lub zaktadu obo-
wigzane sg w ustalonych terminach
przesyta¢ gtbwnemu ksiegowemu
wszystkie niezbedne dla rachunko-
wosci i kontroli dokumenty, rozpo-
rzadzenia, okodlniki, jak réwniez
wszelkiego rodzaju umowy, koszto-
rysy, normatywy i inne materiaty.

Osoby, nie' wykonujace zarzadzen
gtbwnego ksiegowego w tym zakre-
Sle, powinny by¢ pociggniete do od-
powiedzialnosci przez kierownika
Przedsiebiorstwa lub zaktadu.

4, Bilanse i sprawozdania finan-

sowe przedsiebiorstw i zakladow
Podpisuja: ich kierownik i gtowny
ksiegowy.

_Wszystkie dokumenty obrotu pie-
nieznego i materialowo - towarowe-
go oraz dokumenty o charakterze
rozliczeniowym i kredytowym, sta-

nowigce podstawe do otrzymania
lub wydania $rodkéw pienieznych
i débr materiato-towarowych, winny
by¢ podpisane przez kierownika i
gtbwnego ksiegowego przedsiebior-

stwa i zakladu pracy Iub osoby
przez nich do tego upowaznione.
Wyzej wymienione dokumenty
bez podpisu gtéwnego ksiegowego
lub osoby przez niego upowaznio-
nej sa niewazne i nie moga byc¢

przyjmowane do wykonania.

5. Gtowny ksiegowy obowigzany

jest z zastrzezeniem, wynikajacym
z pkt. 6, odmowi¢ zatwierdzenia i
przyjecia do wykonania dokumen-
téw, dotyczacych operacji sprzecz-
nych z obowigzujgcymi przepisami
oraz naruszajgcych ustalony tryb
przyjmowania, przychodowania,
przechowywania i rozchodowania
srodkdéw majatkowych, jak na przy-
ktad:

a) bezprawne wydanie urzadzen,
inwentarza, materiatéw i towaréw;

b) rozchodowanie $rodkéw pie-
nieznych na utrzymanie aparatu ad-
ministracyjnego przekraczajgce eta-
ty, stawki urzedowe i fundusze
ptac, dodatkowe wyptaty robotni-
kom i pracownikom za prace wcho-
dzgce w zakres ich obowigzkoéw
stuzbowych;

c) bezprawne premiowanie, na-
grody, zapomogi — zaréwno w go-
towce jak i w naturze;

d) bezprawne wydatkowanie $rod-
kéw nie przewidzianych w planie
przemystowo - handlowo - finanso-
wym lub przekraczajgcych budzety
administracyjne;

e) wydatkowanie srodkdéw pieniez-
nych nie wedlug przeznaczenia, dla
ktérego zostaly podjete z banku.

6. W wypadku otrzymania pole-

cenia sprzecznego z obowigzujgcymi
ustawami i zarzadzeniami wiadz
zwierzchnich lub ustalonymi zasa-
dami ksiegowania, gtéwny ksiegowy
zobowigzany jest przed wykonaniem
polecenia zwréci¢ na to uwage kie-
rownikowi, ktoéry wydat polecenie.

W razie pisemnego potwierdzenia
przez kierownika wydanego uprzed-
nio polecenia, gtowny ksiegowy wy-
konuje je i niezwlocznie zawiadamia
o tym Kkierownika jednostki nad-
rzednej.

Jednostka nadrzedna, po otrzyma-
niu zawiadomienia od gtéwnego
ksiegowego o przekroczeniu obowia-
zujgcych przepiséw, obowigzana jest
w ciggu 7 dni rozpatrzy¢ to zawia-

domienie i przedsiewzig¢ srodki,

zgodnie z obowigzujgcymi przepisa-
mi i trybem postepowania oraz za-
wiadomi¢ gtownego ksiegowego o
decyzji.

Glowny ksiegowy, ktory nie za-
wiadomi kierownika jednostki nad-
rzednej o bezprawnych zarzadze-
niach swego kierownika, ponosi od-
powiedzialno$¢ za ich wykonanie na
rowni z kierownikiem, ktéry wydat
bezprawne zarzadzenie.

Kierownicy i gtéwni ksiegowi nad-
rzednych jednostek- organizacyj-
nych, ktérzy nie poczynili odpo-
wiednich krokéw w wypadku otrzy-
mania zawiadomienia o0 bezpraw-
nych zarzadzeniach podlegtych im
0sob, ponosza odpowiedzialno$é na
rowni z kierownikiem jednostki, kto-
ry wydat bezprawne zarzadzenie.

7. Gtéwny ksiegowy przedsiebior-

stwa lub zaktadu pracy jest premio-
wany w ustalonym trybie przez kie-
rownika jednostki nadrzedne,.

I11. Przepisy koncowe.

1. Upowaznia sie Przewodnicza-
cego Komitetu Ekonomicznego Ra-
dy Ministréw do dokonania zmiany
systemu premii dla gtéwnych i star-
szych ksiegowych w zwigzku ze
zwiekszonym zakresem ich obowia-
zkow.

2. Wykonanie uchwaly porucza
sie Przewodniczacemu Komitetu E-
konomicznego Rady Ministrow.

3. Uchwata wchodzi w zycie z

dniem ogtoszenia w Monitorze Pol-
skim.

Prezes Rady Ministrow
Jozef Cyrankiewicz
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Sprawozdanie z dziatalnosSci

CENTRUM DOKUMENTACJI

i
Powotanie centrum do zycia

Centrum, powotane zarzadze-
nem Ministerstwa Przemystiu w
marcu 1949 d. w ramach Gtéwneg-
go Instytutu Pracy, rozpoczeto swa
dziatalnos¢ w czerwcu 1949 d. Przy
koncu roku zatrudniato 8 pracow-
nikbw, z tego — 7 naukowych i 1
administracyjnego.

Zadania

Zadaniem Centrum byto zorga-
nizowanie przy bibliotekach tech-
niczno - naukowych osrodkéw do-
kumentaciji.

Przewidziano podziat catej wie-
dzy technicznej pomiedzy 50 — 60
osrodkow ,dziatowych*, poswieco-
nych  poszczegdélnym  specjalno-
Ssciom technicznym. Osrodki te, za-
ppatrywane w literature krajowa
i zagraniczng, majg za zadanie
bibliografii artykutéw i dziet pu-
blikowanych na calym Swiecie w
danej specjalnosci technicznej.

Podstawag wszelkich dziatan do-
kumentacyjnych jest 'karta doku-
mentacyjna, zaopatrzona w krotka
analize tresci rejestrowanego do-
kumentu (artykutu, ksigzki) oraz
w symbol klasyfikacyjny, odzwier.
ciadlajgcy tre$¢ danego utworu.
Spetnia ona funkcje karty katalo-
gowej w katalogach systematycz-

nych Osrodkéw  Dokumentacji.
Karta ta przedrukowana w Prze-
gladach Bibliografii, wydawanych
przy czasopismach fachowych in-

formuje og6t o istnieniu literatu-
ry i wskazuje, gdzie z tg literaturg
mozna sie zapoznac.l

Osiggniecia

W ciggu potrocznej dziatalnosci

Centrrum opracowato:

a) Ogodlng Organizacje Dokumen-
tacji Naukowo - Technicznej, a
w szczekoélnosci schematy orga-
nizacyjne dla osrodkéw dziato-
wych, ktére prowadzac prace
na poszczegdlnych  odcinkach
wiedzy technicznej oraz wlasng
organizacje, jako instytucji cen-
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za rok 1949

tralnej, a takze osrodkoéw tere-
nowych, jako oddziatébw pro-
wincjonalnych Centrum, powo-
tanych do dystrybucji biblio-
grafii i udostepnienia literatury
poszukujacym informaciji.

b) Wytyczne sporzadzania klasy-
fikacji i katalogowania doku-
mentacji, wprowadzajgc nowe
metody do tych prac.

¢) Instrukcje informacyjne,

d) Terminologie Dokumentaciji

wraz z definicjami.

Opracowania te umozliwity efek-
tywne rozpoczecie prac bibliogra-
ficznych w 30 os$rodkach juz w
w pierwszym kwartale 1950 r. By-
to to mozliwe dzieki wczesnemu
zainteresowaniu  sie ze striony
Gtownego Instytutu Pracy zagad-
nieniami dokumentacji, ktéry juz
w lutym 1949 r. izwotat konferen-
cje kierownikow bibliotek przy In-
stytutach Naukowo - Badawczych
w celu przedyskutowania zasad
nowej organizacji i zaopatrzenia
tych bibliotek w materiaty, przy-
gotowawcze przez Kierownictwo
Centrum.

Pierwsze projekty organizacji
dokumentacji technicznej zostaty
jeszcze w roku 1947 ztozone do Mi-
nisterstwa Przemystu i Handlu.
Na wiosne w 1948 r. istniata kon-
cepcja oparcia sie w tej akcji na
stowarzyszeniach inzynierskich i
utworzenia Centrum przy Naczel-
nejOrganiizacji Technicznej, a je-
dnak, gdy w miedzyczasie powota-
no do zycia szereg instytutéw na-
ukowo - badawczych przemystu,
projekty rozwiniecia akcji doku-
mentacyjnej znalazly tutaj najod-
powiedniesze pole do realizacji.

Poczatkowe umiesizczenie Cen-
trum Dokumentacji Naukowo -
Technicznej, jako instytutu ,spe-

cjalnego'lw tonie Gtownego Insty-
tutu Pracy bylo bardzo szczesli-
wym posunieciem poniewaz dawa-
to nowej instytucji gotowa admi-
nistracje, lokal j pomoc finansowg
co pozwolito jej poswieci¢ sie cal-
kwicie pracy naukowej i organiza-
cji placowek w terenie.

Zjazd Kierownikéw Os$rodkow
Dokumentacji w dniu 18 listopada
1949 r. zwotany przez GIP mozna
uwaza¢ za poczatek akcji doku-
mentacyjnej w dziedzinie techni-
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ki. Centrum Dokumentacji Nauko-
wo - Technicznej niezwiocznie po
inauguracji swoich prac, zwotato
konferencje z udziatem przedsta-
wicieli Instytutu Bibliograficznego
(dawniej Panstwowy Instytut
Ksigzki w todzi) profesorow i wy-
bitnych fachowcéw z dziedziny do-
kumentacji oraz przedstawicieli
wielkich bibliotek, w celu omoéwie-
nia zasad wspoOtpracy instytuciji
dokumentacyjnych z Centrum.
Centrum utrzymywato réwniez
kontakty z Naczelng Organizacjg
Bibliotek w Ministerstwie Os$wia-
ty.

Szereg odczyt:w, jak réwniez pu-
blikacje w czasopismach facho-
wych zaznajomity ogét z podsta-
wami prac dokumentacyjnych.

Postepy organizacji prac doku-
mentacyjnych w poszczegoélnych
dziedzinach techniki nie sg oczy-
wiscie jednolite. Przy koncu roku
zostaly objete akcjg Centrum na-
stepujace dziedziny:

Metrologia, Mechanika Precy-
zyjna, Obrabiarki j Narzedzia,
Konstrukcje Mechaniczne, Tech-
nika Cieplna, Metaloznawstwo i
Obrébka Cieplna, Spawalnictwo,
Komunikacja Kolejowa, Motory-
zacja.

Lotnictwo, Elektrotechnka, Te-
lekomunikacja, Poczta, Energe-
tyka, Budownictwo Ladowe, Ur-
banistyka i Architektura, Bu-
downictwo Morskie, Geologia,
Gornictwo Weglowe, Nafta .Me-
talurgia, Odlewnictwko, Chemia,
Tworzywa Syntetyczne, Papier i
Celuloza; Cement i materialy
mineralne, Szklo, Wibékiennictwo,
Les$nictwo, Organizacja pracy,
Normalizacja, Patenty, Statysty-
ka i Dokumentacja Techniczna.

Wobec rozszerzenia zakresu prac
wiadze wydaly zarzadzenie w sty-
czniu 1950 r. o wyodrebnieniu zen
Gtéwnego Instytutu Dokumenta-
cji Naukowo - Technicznej.

W ten sposéb zamknat sie pierw
szy etap historii rozwoju nowego
ruchu dokumentacyjnego. Wielki
wptyw akcji dokumentacyjnej na
rozw0j techniki okaze sie dopiero
wtedy, gdy zrédta wiedzy rozwing
sie nalezycie, a masy pracownikow
naukowych i technicznych przy-
zwyczajg sie nalezycie z nich ko-
rzystac.



SPRAWY ORGANIZACYJINE
A Panstwowa Komisja Planowa-
nia Gospodarczego zatwierdzita
projekt schematu organizacyjnego
Gtéwnego Instytutu Pracy na rok
1950 — opracowany zgodnie z wy-

tycznymi organizacyjnymi PKPG

(14.11.1950 r.).

£ Dyrekcja Gtéwnego Instytutu
Pracy zatwierdzita Instrukcje

do prac naukowych, wykonywanych
w GIP. Instrukcja ta normalizuje
przebiegi planowania, zlecania, wy-
konywania i kontrolowania termino-
wosci  wykonywanych prac nauko-
wych (28.11.1950 r.).

W porozumieniu z Centralnym

Zarzadem Przemys$lu Hutnicze-
go, Gtéwny Instytut Pracy utwo-
rzyt Zaktad Organizacji Wytwor-
czosci Przemystu Hutniczego (I.11.
1950 r., — Tymczasowa siedziba
Zaktadu miesci sie w Chorzowie,
ul. Urbanowicza 37.

kierownikéw  oddziatéw

GIP

odbyta sie dwudniowa
narada kierownikow oddziatow
GIP, na ktoérej bardzo szczego-
towo przedyskutowano dotychczas
osiggniete wyniki, program prac na
przysztos¢ oraz dziatalnos¢ Komi-
tetu Wspotzawodnictwa.

ZEBRANIA NAUKOWE
27 lutego br. ob.inz. Stefan Filip-
kowski wygtosit na Zebraniu Nau-
kowym odczyt p. t. ,Wentylacja w
zaktadach pracy w ZSRR-. Odczyt,
opracowany na podstawie Zzrddet
radzieckich, byt bogato ilustrowany
przezroczami. Po odczycie rozwi-
neta sie ozywiona dyskusja, w kto-
rej — poza pracownikami GIP —e
brali udziat liczni przedstawiciele
instytucji, zainteresowanych tema-
tem (inz. Horbaczewski, inz. Uhry-
nowski, dr Buguszewska, dyr A.
Mazurkiewicz, dr Werko, inz. Pod-

Zebrania

W lutym

gorski, dyr. Zbiehorski, ob. Borma-
nowa, mgr Szypowski).

ZEBRANIA
MIEDZYODDZIALOWE

W dniu 22 lutego br. ob. mgr
Brunon Borkowski wygtosit referat
p. t.: ,Sprawozdawczo$¢ w przemy-
Sle*. Koreferat opracowat ob. Arka-
diusz Rozwadowski. Po referacie
wywigzata sie dyskusja, w ktorej
brali udziat miedzy innymi ob. ob.
dyr. Zbiehorski i mgr. Szypowski.

Na drugim zebraniu miedzywy-
dziatowym (24.11.1950 r.) referat pt.
.,Rola pracy kobiet i mtodocianych
w ustroju socjalistycznym i kapita-
listycznym* wygtosita ob. Maria
Cholewicka. Koreferat — ob. Bro-
nistawa Wyrzykowska. Referat wy-
wotat ozywiong dyskusje, w ktorej
brali udziat ob. ob. mgr Borkowski,
dyr Epsztejn, Jadwiga Szymanska,
Maria tygandéwna i inni.

OD ADMINISTRACJI

Zawiadamiamy naszych abonentéw, ze z dniem 1-go stycznia
1950 r. prenumerate i kolportaz mieS. ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA

PRACY”

przejeto Panstwowe Przedsiebiorstwo Kolportazu

+,RUCH”

W celu unikniecia przerwy w otrzymaniu czasopisma, prosimy o

wptacenie naleznosci najp6zniej na 10 dni przed rozpoczeciem nowego
okresu prenumeraty na konto PKO 1-14000 lub przekazem pocztowym

na adres: P P. K ,RUCH"

Warszawa.

Wydawca:

,LEKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY”

Redaguje Komitet.

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE

Administracja:

Warszawa, ul. Foksal 15.
Prenumerata i kolportaz:

Redaktor naczelny:

inz. ltja Epsztejn.

Redakcja:

R r~ 7Ru,ch — Warszawa, ul. Srebrna 12

rm,vfme

poétrocznie 1.080 zi, kwartalnie 540 zi,

murner pojedynczy 180 zt. PKO 1-14.000 (na czeku ipro-

Pracy*pZnaCey<’

Druk. RSW ,Prasa“ Warszawa Al

'Prenumeraita ,Ekonomiki i Organizaciji

Jerozolimskie 125.

Zam. 802.EV.50 r. — 5.000 egz.

Warszawa, ul. Mazowiecka 11
tel. 8.20-17.

Redaktor przyjmuje we wtorki i czwartki
od godz. 9 do 11

B 107402.

95



Juz jest w sprzedazy

»KOMENTARZ DO JEDNOLITEGO PLANU KONT
DLA PRZEDSIEBIORSTW PRZEMYSLtOWYCH«

jako tom | Biblioteki Biura Organizacji Bacliunkouiosci

KOMENTARZ zawiera szczeg6towe opracowanie nowych z:;godn:en
ksiegowosci w formie doktadnych opiséw, schematow kont .wykreséw i tabel

KOMENTARZ jest niezbedng ksiazkg dla kazdego finansisty i ksiegowego zatrudnionego w przemysle

| CENA EGZEMPLARZA 1.200.- Zt |

Zamowienia przyjmuje wydawca: POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE P P W WARSZAWA
lloza 35, telefon 874-10, LODZ, 22 Lipca 7, telefon 114-79, KATOWICE, 3 Maja 23, telefon 317-71

»JEDNOLITY PLAN KONT« Wazne dla finansisty i buchalterow!

dla panstwowych przedsiebiorstw NAKLADEM

podlegtych Ministerstwom: Polskich

Gornictwa i Energetyki Wydawnictw
Przemystu Ciezkiego Gospodarczych
Przemystu Lekkiego
Przemystu Rolnego

Sbaniazelacy v dni JEDNOLITY PLAN KONT

| stycznia 1950 roku

UKAZAL SIR

*

|1 PRZEDSIEBIORSTW HANDLOWYCH

Wydawnictwo niezbedne w kazdym

przedsiebiorstwie, biurze i fabryce

Zaméwienia przyjmuje wydawca:
Gena za egzemplarz zt 15 PaiskL Wydawnictw: Gospodarcza PPyl
STRON 95 - KARTON Warszawa, Hoza 35, te!. 874 10
Zamowienia przyjmuje wydawca: Lodz, 22 Lipca 7, tel. 114-79
»POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE« Katowice, 3 Maja 23, tel 317_71

Przedsiebiorstwo Paristwowe Wyodrebnione
w WARSZAWIE, ulica Hoza 35, tet. 874-10

w KATOWICACH, 3 Maja 23, tel. 317-71 Cena legzemplarza zt 150
w £ODZI, 22 Lipca 7, tet. 114-79

Polskie Wydawnictwa Gospodarcze wydajg stale aktualny zbiér wszystkich przepiséw prawnych i obo-
wigzujacych rozporzadzen p. f.

»Ustainodaujstujo Gospodarcze -Teksty«

Juz sg w sprzedazy pierwsze dwa tomy p. t:

»Przepisy o cenach« -cena i egz 700 zt
»Dostawy | roboty«-cena 1 egz 500 zt

Wyduiunicturo oparte Jest no systemie luznych kartek, spleiyclt lotosrijtem. W miare ukuzytuanla sie nowych priededU,'dosybfyiu beda
nabywcom karte uzupetniajace, tworzgc stale aktualny zbiér przepiséw prawnych danej dziedziny.

Wkrétce ukazag sie dalsze tomy i:J «P
»Reglamentacja towarowa«, »Wywfaszizzeida«

Zamowienia nalezy kierowaé¢: POLSKIE WYDAWNICTWA COSPODARCZE P P W "M sZAWA,
Hoza 35, telefon 874-10 - £ODZ, 22 Lipca 7, telefon 114-79



Ekonomika I Organizacja Pracy

Prenumerata roczna - 2,160 zi.

Pre

Organ Gidwnego Instytutu Pracy
Miesiecznik

MIESIECZNIK ,,LEKONOMIKA i ORGANIZACJA PRACY* publikuje
artykuty, opracowania i materialy z zakresu zagadnien ekonomiki i or-
ganizacji wytwdérczosci przemystowej, organizacji ustug, administraciji,
pracy biurowej itp.

MIESIECZNIK ,L,EKONOMIKA i ORGANIZACJA PRACY* oSwietla
réznice miedzy kapitalistyczng ekonomika i organizacjag pracy a eko-
nomikg i organizacjg pracy w ustroju socjalistycznym, demaskuje reak-
cyjny, kosmopolityczny, eksploatatorski charakter wcigz jeszcze poku-

ujacyc u nas zasad i twierdzen, pogladow i pseudo-naukowych teorii
tzwi. ,naukowej organizacji ipracji“.

~EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY* czerpie ma
z dniunnrf °ga. | )laktyki radzieckiego budownictwa socjalistycznego
na.,7 Inrffenl/ °Parteg0 na nauce marksizmu-lenimzmu, mobilizujg
row i robotnikifnlT SkO' teChniCZne Przodownikow pracy, racjonalizato

szvch i'W Uer°wnik6- naszego przemystu, organizatoréw na
dzialo$ci' ™Wei i'osP°darczych — do walki przeciwko rutynie, zasnie
n;, , ' zeciWi0 konserwatyzmowi, zacofaniu technicznemu i orga
nizacyjnemu - przeciwko przezytkom kapitalizmu.

MIESIECZNiK ,,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY* przeprowa-

J ryi."CZnk anadz? literatury z zakresu ekonomiki i organizacji pra-
. puj ivtije leferaty, rozbiory i sprawozdania z dyskusji na tematy
dotyczace tych zagadnien.

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA i ORGANIZACJA PRACY* przynosi

ma eriaty, pomocne w nauczaniu przedmiotéw z zakresu ekonomiki i or-
ganizacji pracy.

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY*“ przeznaczo-
ny jest dla pracownikdw naukowych, wyktadowcoéw i stuchaczy wyz-
szych uczelni technicznych i ekonomicznych, dla aktywistéw partyjnych
i zwigzkowych, dla kierownikéw, organizatorow i pracownikow" placé-
wek gospodarczych, oraz dla wszystkich interesujagcych sie zagadnienia-
mi socjalistycznej ekonomiki i organizacji pracy.

numerate przyjmuje: PPK ,Ruch" - warszawa, ul.

Konto PKO 1-14000.

Numer pojedynczy — 180 zt.

Srebrna 12



CENA 180 z



