EKONOMIKA

| CRGANIZACIA
PRACY






Ekonomika | Organizacja Pracy

MIESIECZNIK

ORGAN GLOWNEGO

INSTYTUTU PRACY

ZESZYT 10 PAZDZIERNIK 1050 ROK |
TRESC:
Dr Mieczystaw Kijas — Zwiekszenie produkcji i wydajnos$ci pracy wedtug zatozen planu szescio-
letniego . . . . * . . . . . . . . 364
Mgr Marian Ciupak — Nowa organizacja przedsiebiorstw przemystu kluczowego . . . . 368
M. D. Mironowa — Metody analizy wykonania planu pracy . 377
NORMOWANIE PRACY
Prof. inz. Michat Skarbinski — Badania naukowe w dziedzinie technicznego normowania pracy 382
w przemys$le odlewniczym . . . .
Praca zbiorowa — Sposoby ustalania czaséw wchodzacych w skiad norm pracy (materiaty
389
dyskusyjne — 1I) . ] . . *
WYTWORCZOSC PRZEMYSLOWA
A
Mgr inz. Romuald Wotk — Rodzaje norm zuzycia narzedzi i ich zastosowanie 394
ADMINISTRACJA | BIUROWOSC
Mgr Zygmunt Kozyrna — Komadrka organizacji pracy ptac w przedsiebiorstwach przemystowych 400
Stefan Stosyk — Opisowe normy organizacyjne dla zarzagdéw jednostek gospodarczych . 404

KRONIKA

COJEPKAHME

jjp. MeuMcjian Kunc — 3aBbiuicnne npoM3BO«CTBa
m npon3BOgnTejit>HocTM Tpyga corjiacHo npegno-

cbiJiKkaM inecTMJieTHoro miana.

Mrp. Mapnan Hiiynaii — HoBan opranM3apna npe#-

npHHTHU rjiaBHtix oTpacjieft npoMbiimiieHHOCTM.
M. Miipoiiona — MeTOgbi anajiH3a ncnoJdinennH ruia-
na paOoThi.

HOPMMPOBAHME TPyflA

npotp. urnie. Muxaji CKap5nHCKH — K Bonpocy o npo-
rpaMiue iiaynubix nccjiegOBaHnii b oSjiacTH nop-
MHpoBaHHH Tpyga b jiwTeuHou npoMbiniJieHHO-
cth.

KoJdiJieKTHBHoe coHHHeime — Crioco6bi onpegejieHMH
3jieMenTOB BpeMeHM Bxogamnx b cocTaB hopm
Tpy”a (gncKyccnoHHbifi MaTepnadi).

, ue és

UPOMBIUIJIEHHOE 1IPOM3BOZACTBO

Mrp. MIOK. POMyaldlfl BoJIK -- Pa3HOBHAHOCTb hopm
MCpOJIb30BaHHH MHCTpyMCHTOB M MX lipHMeHeHHe.

AAMMHMCTPAHMH M /(EJIONPOM3BOACTBO

Mrp. 3wrMyHT Kopnoua — Hneiixa opraHM3aifHw Tpy-
ga n 3apa6oTHOii nnaTbhi b npoMbiniJienHbix
npe/inpMHTHiix.

CrecjiaH Ctocmk — OnncaTejibHbie opranniannoHiibie

nopMbi flJiH ynpaBjiennM x03H&CTBeHHbix oAminu.

XPOHMKA

CONTENTS

Mieczystaw Kijas — Production and output increase

according to the foundations of the six years
plan.

Marian Ciupak —
key industry.

New organization of factouries of

M. D. Mironowa — Methods of analysis of the accom-
plishment of a work plan.

STANDARDIZATION OF WORK

Michat Skarbinski — Program of scientific researches
regarding standardization of work jn foundries.

Collective work — Ways of defining times comprised
in the norms of work (subject for discussion).

INDUSTRIAL PRODUCTION

Romuald Wotk — Kinds of norms of the wear of
tools and their application.

OFFICE AND MANAGEMENT

Zygmunt Koryzna — Organization of work and wages
department in industrial establishments.

Stefan Stosyk — Descriptive organization norms for

the management of economic units.

CHRONICLE.

»



Dr MIECZYSLAW KIJAS

Zwiekszenie produkcji 1 wydajnosci

pracy wediug zatozen

planu szescioletniego

LAN szeScioletni — plan rozwoju
gospodarczego i budowy podstaw,
socjalizmu w Polsce otrzymat szate
prawng, ogtoszony zostat jako usta-

wa z dn. 21 lipca 1950 r. w Nr. 37
Dziennika Ustaw R P.

Osiggniecia planu odbudowy gospodarczej
— planu trzyletniego umozliwity przejScie do
nowego etapu budownictwa socjalistycznego,
umozliwity postawienie naszej gospodarce na-
rodowej nowych, doniostych zadan w dziedzinie
rozwoju sit wytworczych oraz przebudowy spo-
tecznej. Plan szeScioletni jest wlasnie syntezg
tych nowych zadan tak w dziedzinie rozwoju
sit wytwérczych jak i przebudowy spoteczne;.

Zalozenia planu szeScioletniego obejmujag
wzrost produkcji przemystowej, inwestycji, bu-
downictwa, rozwdj rolnictwa i lesnictwa, ko-
munikacji i tgcznosci oraz podniesienie dobro-
bytu materialnego i kulturalnego ludnosci.

Realizacja powyzszych zalozen, zwlaszcza
na odcinku przemystu, budownictwa, inwesty-
cji i transportu, polega¢ bedzie w znacznej mie-
rze na nalezytej i racjonalnej organizacji wy-
tworczosci, na zastosowaniu nowoczesnych me-
tod produkcji, na usprawnieniu i skréceniu jej
procesow.

Aby wiec osiggna¢ cele wytkniete przez
plan szesScioletni, aby zrealizowaé¢ jego zatoze-
nia, konieczne jest wykonanie w ramach tego
planu wielu podstawowych zadan.

Musimy zapewni¢ systematyczny postep
techniczny i organizacyjny we wszystkich ga-
leziach gospodarki narodowej. Jest to zasadni-
czy warunek, od ktérego zalezg z jednej strony
planowe tempo wzrostu produkcji i zwiekszenie
wydajnosci pracy, z drugiej strony — rozwoj
nauki oraz prac naukowo-badawczych w opar-
ciu o osiggniecia przodujgcej nauki radzieckiej.

Musimy osiggna¢ znaczny wzrost wydajno-
8ci pracy, w dazeniu do wybitnego zmniejsze-
nia istniejgcej w tym wzgledzie rozpietosci po-
miedzy Polskg a panstwami najbardziej uprze-
mystowionymi.

Wzrost wydajnosci pracy moze nastgpic¢
przez: (a) najpelniejsze wykorzystanie czasu
pracy, (b) wydatne rozszerzenie mechanizacji
robot pracochtonnych, (c) pelne wykorzystanie
zdolnosci produkcyjnych maszyn i narzedzi
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oraz intensyfikacje proceséw produkcyjnych,
(d) stworzenie warunkoéw dla pogtebienia i
rozszerzenia socjalistycznego wspo6izawodni-
ctwa pracy oraz ruchu racjonalizatorskiego,
(e) wreszcie przez umocnienie socjalistycznej
dyscypliny pracy we wszystkich gateziach go-
spodarki narodowej.

Musimy uzyska¢ powazne oszczednosci w
naszej gospodarce narodowej przez zmniejsze-
nie norm zuzycia surowcOw, materiatow, pali-
wa i energii, w szczegdlnosci za$ przez zmniej-
szenie norm zuzycia zelaza, drzewa, cementu
oraz innych materiatdbw budowlanych, a takze
metali niezelaznych.

Zapewni¢ musimy gospodarce narodowej
doptyw niezbednej ilosci nowych robotnikdéw
oraz kadr wykwalifikowanych, personelu tech-
nicznego i kierowniczego. Dotyczy to takze do-
ptywu kadr kwalifikowanych pracownikéw do
administracji panstwowej, stuzby zdrowia, in-
stytucji spofecznych itp.

Walka z wszelkimi przejawami marnotraw-
stwa, rozrzutnosci i przerostéw administracyj-
nych, to dalszy réwnie wazny element warun-
kujacy wykonanie zadan planu.

Musimy umocni¢ rozrachunek gospodarczy
w przedsiebiorstwach socjalistycznych, przy-
Spieszy¢ obieg S$rodkéw obrotowych, obnizy¢
koszty wlasne, osiggng¢ wysoki poziom i syste-
matyczny wzrost socjalistycznej akumulaciji.

Konieczne jest réwniez stworzenie rezerw
surowcow i materiatdw oraz podstawowych ar-
tykutow konsumpcyjnych w celu zabezpiecze-
nia gospodarki narodowej,

Konieczne jest udoskonalenie organizaciji
i poglebienie metod socjalistycznego planowa-
nia, jako podstawowego narzedzia kierownic-
twa gospodarki narodowej i mobilizacji jej we-
wnetrznych rezerw; konieczne jest rozwiniecie
i pogtebienie planowania wewnatrzzaktadowe-
go, wzmocnienie i rozszerzenie planowania te-
renowego.

Postep techniczny w ramach planu szescio-
letniego stanowi¢ beda:

(1) Mechanizacja proceséw produkcyjnych,

stosowana wszedzie, gdzie dotychczas miata
miejsce ciezka praca fizyczna, praca w warun-
kach szkodliwych dla zdrowia. Mechanizacja
dotyczy¢ bedzie przede wszystkim zatadunku



podziemnego wegla, proceséw produkcyjnych
w hutnictwie, jako szczegdlnie pracochtonnych,
transportu wewnatrzfabrycznego, szeregu ro-
b6t w budownictwie itd.

(2) Elektryfikacja, ktéra dotyczy¢ bedzie
tak proceséw produkcyjnych jak i proceséw
ustugowych.

(3) Automatyzacja obstugi urzadzen i ich
kontroli, obejmujgca czynnosci produkcyjne,
jak np. obstuga maszyn, aparatury, dozowanie
surowcow itp.

(A) Przechodzenie na wieksze agregaty
i maszyny.

(5) Zastepowanie procesOw periodycznych
procesami ciggtymi, ktore polega¢ beda na za-
stosowaniu obrabiarek wielonarnedziowych,
montazu potokowego itp.

(6) Normalizacja procesow technologicz-
nych, surowcow i wyrobdéw gotowych, polega-
jaca na normalizowaniu warunkéw odbioru su-
rowcow, potproduktow i wyrobdéw gotowych,
sktadu chemicznego surowcow i produktow oraz
wymiaréw wytworow przemystowych. Prace
normalizacyjne opierac sie beda na doswiadcze-
niach i dorobku, osiggnietych w tej dziedzinie
przez Zwigzek Radziecki.

(7) Chemizacja proceséw produkcyjnych,
a wiec zastosowanie zdobyczy chemii w naszej
gospodarce narodowej, wprowadzenie procesow
chemicznych i fizyko-chemicznych do produkciji
w wielu gateziach przemystu. Przyktadem che-
mizacji moze by¢ produkcja tworzyw sztucz-
nych.

. Postep organizacyjny to przede wszystkim
podniesienie sprawnosci w dziedzinie planowa-
nia, w dziedzinie finansowej, w dziedzinie
wspotzawodnictwa pracy, gospodarki czynni-
kiem ludzkim, dyscypliny pracy.

Postep organizacyjny to walka z biurokra-
cja, konserwatyzmem i rutyna, to wciggniecie
do pracy nad realizacjg planu szescioletniego
szerokich mas pracujgcych, przede wszystkim
za$ zaktadowych organizacji partyjnych, zwigz-
kéw zawodowych i Zwigzku Miodziezy Pol-
skiej.

Organizacja pracy, odpowiadajgca nowym
zdobyczom techniki i technologii, polega bo-
wiem — jak to okreslit J6zef Stalin — na stwo-
rzeniu dla robotnikéw takich warunkéw pracy,
ktére pozwalajg im pracowac rozumnie, podno-
si¢ wydajnosc¢ pracy, poprawiac jakos¢ produk-
cji, stowem — organizowa¢ prace w przedsie-
biorstwach w taki sposoéb, aby wydajnosé¢ wzra-
stala z miesigca na miesigc, z kwartalu na
kwartat.

W wykonaniu zamierzeh planu szesciolet-
niego olbrzymia bezsprzecznie rola przypada
nauce i pracom naukowo-badawczym, ktérych

zadaniem bedzie umozliwienie wykonania na-
kreSlonych w planie zamierzen. Wyzsze uczel-
nie oraz szkoly zawodowe bedg musiaty dostar-
czy¢ kwalifikowanych pracownikéw, zaréwno
dla przemystu jak i administracji panstwowej,
stuzby zdrowia itd. W zwigzku z tym nastgpi¢
musi rozbudowa wyzszych uczelni i szkolnic-
twa zawodowego. Poza szkotami zawodowymi
pracujacy juz robotnicy muszg podnosi¢ swe
kwalifikacje na kursach zawodowych. Szeroko
rozbudowane szkolnictwo zawodowe wszelkich
stopni, az do wyzszych uczelni wtgcznie, zape-
wni moznos¢ dalszego szkolenia wyrdzniajgcym
sie robotnikom i racjonalizatorom pracy.

Zastosowanie dosSwiadczen radzieckich w
dziedzinie szkolenia zawodowego i podnoszenia
kwalifikacji zawodowych przyczyni sie do uzy-
skania kadr kwalifikowanych sit roboczych.

Aby osiggna¢ wszechstronny rozwo0j naszej
nauki, stworzone beda wiasciwe formy organi-
zacyjne, niezbedne dla sprawnego kierowania
i planowania prac naukowych na podstawie
marksizmu-leninizmu, na podstawie dos$wiad-
czen i osiagnie¢ nauki radzieckiej, ktora ode-
grata wazng role w dziele budowy pierwszego
panstwa socjalistycznego na Swiecie i ktora,
dzieki warunkom stworzonym jej przez ustrgj
socjalistyczny, zajela istotenie  przodujace
stanowisko. W programach i planach nauki
uwzglednione beda w szerszej mierze wymogi
praktyki.

Specjalny nacisk potozony bedzie na insty-
tuty naukowo-badawcze, zadaniem ktérych,
stosownie do przepis6w powotujacego je do zy-
cia dekretu z dnia 25 pazdziernika 1948, jest
prowadzenie w dziedzinie technicznej, organi-
zacyjnej i prawnej prac badawczych majacych
na celu rozwdj produkcji przemystowej. Insty-
tuty te w ramach planu szesScioletniego majg
wlasnie za zadanie naukowe opracowanie $rod-
kéw stuzacych do polepszenia procesoéw techno-
logicznych, do podjecia nowych produkciji, po-
lepszenia jakosci wytwordw i stosowania ma-
teriatdw zastepczych. W coraz szerszym zakre-
sie instytuty naukowo-badawcze beda dokony-
waty prac na skale péltechniczng, w powigza-
niu z pracami projektowymi i konstrukcyjny-
mi, dotyczacymi przemystu. Rozbudowane biu-
ra'projektéw pracowa¢ maja na zasadzie spo-
rzadzania dokumentacji typowej dla obiektow
inwestycyjnych o charakterze jednorodnym.

W wykonaniu wspomnianych na wstepie za-
mierzen, przemyst socjalistyczny upowszechni
system planowych, zapobiegawczych remontéw
maszyn i urzadzen wytwdorczych, przez co osig-
gnie skrocenie czasu trwania remontow i po-
lepszy jako$¢ prac remontowych. Dzieki temu
wydatnie zmniejszymy czas przestoju parku
maszynowego.

Jesli chodzi o poszczegdllne gatezie przemy-
stu socjalistycznego i ich zadanie w planie sze-
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Scioletnim na odcinku organizacji wytwdérczo-
éci, to podajemy przyktadowo, ze przemyst me-
talowy i elektrotechniczny ma usprawnic¢ i zin-
tensyfikowa¢ procesy technologiczne przez
zwiekszenie szybkosci skrawania przy szero-
kim zastosowaniu narzedzi z twardych stopow
i narzedzi o ujemnym kacie natarcia, przez sto-
sowanie wysoko wydajnych obrabiarek oraz u-
Zywanie przy pracy nha uniwersalnych obra-
biarkach pneumatycznych przyrzadéw i uchwy-
tow, przez rozszerzenie zakresu spawania i ob-
robki bezwiérowej, przep rozpowszechnienie
montazu tasmowego i stosowanie gniazd obréb-
kowych, przez stosowanie nowoczesnych metod
obrobki termicznej, zwlaszcza pradami wyso-
kiej czestotliwosci i przez przechodzenie na no-
we materialy i tworzywa, jak np. zeliwo cigg-
liwe i stopy cynkowo-aluminiowe. W tej gafezi
przemystu nastgpi takze daleko posunieta me-
chanizacja transportu wewnetrznego dla prac
wymagajacych duzego wysitku fizycznego, jak
np. w odlewniach.

W przemysle gumowym nastgpi unowoczes-
nienie produkcji przez zastosowanie mieszarek
samoczynnych, kalandrow uniwersalnych, wy-
ttaczarek szybkobieznych i w peini zautomaty-
zowanych pras wulkanizacyjnych.

W przemysle papierniczym bedzie miec
miejsce modernizacja proceséw technologicz-
nych i urzgdzen wytwérczych, w szczegdlnosci
stosowane bedzie korowanie drewna metodg
hydrauliczng wzglednie systemem tancucho-

wym.

W przemysle przetwérczo-ttuszczowym mo-
dernizacja produkcji nastgpi droga lepszego
wykorzystania surowca i catkowitego przejscia
z systemu ttoczniowego na system ekstrakcji

ciggtej.

W przemysle drobnym, tzw. przemysle miej-
scowym i spotdzielczym, silny nacisk potozony
bedzie na wykorzystanie surowcéw miejsco-
wych oraz — co jest bardzo wazne — na wyko-
rzystanie odpadkdéw przemystowych.

W calym przemysle socjalistycznym wydaj-
nos$¢ pracy wzrosnie w okresie szesciolecia
przecietnie o 66%, przy czym obliczenie to do-
konane zostalo wedlug wartosci produkcji w
cenach niezmiennych. Obnizenie kosztéw wia-
snych produkcji przemystowej, w tym samym
okresie, osiggnie co najmniej 17%, przy row-
noczesnym znacznym' polepszeniu jakosci wy-
robow.

Na odcinku budownictwa, w zwigzku z sze-
rokim stosowaniem zdobyczy przodujacej tech-
niki radzieckiej, nastgpi wydatne powiekszenie
mechanizacji robdt, celowe i oszczedne ustala-
nie programéw, kosztoryséw i projektéw in-
westycji, eliminowanie zbednych rob6t. W bu-
downictwie bedzie miala miejsce sprawniejsza
organizacja i praca przedsiebiorstw budowla-
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no-montazowych, w szczegdlnosci zasS lepsza
organizacja placu budowy, oszczedna gospodar-
ka materialowa, lepsze wykorzystanie sprzetu
i transportu.

Ponadto w budownictwie rozszerzone zo-
stanie znacznie stosowanie montazu elementow
prefabrykowanych, w zwigzku z czym powsta-
nie przemyst prefabrykatéw, poéHabrykatéw i
innych elementéw budowlanych. Nastgpi takze
skrécenie cyklu produkcyjnego przez wprowa-
dzenie w szerokim zakresie, jako zasadniczych
systemow produkcji budowlanej i montazowej,
metod: szybkosciowej, brygadowej i potokowej,
przy czym ta ostatnia metoda bedzie miala po-
wszechne zastosowanie w budownictwie osiedli,
jako metoda zapowiadajgca rytmicznos$¢ pro-
dukcji, znaczng oszczednoS¢ czasu, znaczny
wzrost wydajnosci pracy — i co za tym idzie —
podwyzszenie zarobkéw robotniczych.

Praca w budownictwie zostanie zorganizo-
wana w ten sposob, aby wyeliminowac zupel-
nie tzw. sezon martwy, aby prowadzi¢ roboty
budowlane w zimie.

Wydajnos$¢ pracy w budownictwie podnie-
sie sie w okresie planu szescioletniego o 86%,
mierzac warto$¢ produkcji na jednego robotni-
ka wedtug cen z roku 1950. Obnizka kosztow
budownictwa osiggnie co najmniej 26%.

Usprawnienie transportu kolejowego na-
stgpi droga przebudowy weziéw kolejowych,
wzmozenia przelotnosci na gtéwnych magistra-
lach itp. Zwiekszona zostanie Srednia no$nos¢
wagonu towarowego, podobnie jak i ilo$¢ wa-
gonow towarowych, zaopatrzonych w hamulce
zespolone. Zmniejszy sie wspoétczynnik obrotu
towarowego, na skutek usprawnienia pracy
stacji rozrzadowych, na skutek skrocenia czasu
postoju wagonow pod zatadunkiem i wytadun-
kiem, dzieki wprowadzeniu lepszych powigzan
tras pociagdéw towarowych oraz dzieki ograni-
czeniu do minimum postojéw na stacjach i bo-
cznicach. W ten sposéb zwiekszeniu ulegnie
Sredni przebieg wagonu towarowego na dobe
oraz przebieg parowozOw w pociggach towaro-
wych.

Przez zwiekszenie szybkosci handlowej, me-
chanizacji zatadunku wegla, przez ujednolice-
nie typu parowozu, lepsza organizacje pracy
ruchowej ulegnie zwiekszeniu przecietna szyb-
kos¢ handlowa w ruchu towarowym. Nastapi
znaczne podniesienie stopnia mechanizacji wy-
tadunku wegla oraz stopnia mechanizacji na-
tadunku wegla na parowozy.

Ogodlnie biorgc, w wyniku polepszenia wa-
runkéw technicznych i usprawnienia organiza-
cji pracy, wzrost wydajnosci pracy na kolejach
normalnotorowych, mierzonych brutto - tono/
km na jednego pracownika grupy eksploata-
cyjnej, wyrazi sie cyfrg 52%. Obnizenie za$



kosztow wiasnych kolei panstwowych, w wyni-
ku oszczednej gospodarki materialowej i usu-
niecia przerostow w zatrudnieniu siega¢ bedzie
okoto 17%.

W transporcie samochodowym, jesli chodzi
0 Srodki napedowe, szersze zastosowanie miec
bedag gazodgeneratory, gaz wysoko sprezony
1 gaz pitynny. Planowanie publicznych przewo-
z6w samochodowych i przewozéw wiasnym ta-
borem samochodowym skoordynowane zostanie
z planami przewozoéw kolejowych.

W transporcie morskim usprawnienia eks-
ploatacyjno-techniczne uzyskamy miedzy in-
nymi przez wzrost Sredniej szybkosci statkow
przeznaczonych do obstugi linii regularnych.

Wydajnos¢ pracy w komunikacji i tran-
sporcie wodnym wzrosnie w ramach planu sze-
Scioletniego od 36% (w zegludze Srédlgdowej)
do 62% (w zegludze morskiej).

Na odcinku rolnictwa, poza przebudowg
spoteczng, polegajgca na przejsciu do wyzszych
form gospodarki, rozwdj rolnictwa oparty be-
dzie na zdobyczach nowoczesnej techniki, gwa-
rantujacej wzrpst produkcji rolniczej. Ogolna
mechanizacja rolnictwa, elektryfikacja wsi, ra-
cjonalny sposéb nawozenia gruntéw, upow-
szechnienie nowych metod z dziedziny agro-
techniki oraz zdobyczy z dziedziny agrobiolo-
gii, wprowadzenie racjonalnych ptodozmianéw
— oto odpowiadajaca zatozeniom planu szes$-
cioletniego organizacja wytwdérczosci rolniczej.

Podobnie na odcinku lesSnictwa stosowane
beda najnowsze metody, jesli chodzi o zagospo-
darowanie lasdw, stosowanie cie¢ bezzrebo-
wych i gniazdowych, przeksztalcenie produkcji
drewna na zmechanizowana, projektowanie
pasow wiatrochtonnych itd.

ednym z zalozeh planu, szescioletniego jest

podniesienie dobrobytu materialnego i kul-
turalnego spoteczenstwa, w pierwszym rzedzie
wzrost stopy zyciowej ogo6tu ludhosci, przy
czym wzrost ten w poréwnaniu z rokiem 1949
wyniesie 50 do 60%.

Wzrost ten uzyskamy dzieki nowym posu-
nieciom organizacyjnym w dziedzinie zatrud-
nienia i pfac.

Ogolny stan zatrudnienia wzro$nie w okre-
sie planu szescioletniego o 60% w pordéwnaniu
z rokiem 1949. llos¢ zatrudnionych w gospo-
darce socjalistycznej, poza rolnictwem, wynie-
sie w 1955 roku 5,7 mil. oséb. W szczegdlno-
sci zwiekszy sie znacznie ilos¢ zatrudnionych
kobiet, w okresie bowiem planu szescioletnie-
go przyjetych zostanie do pracy w gospodarce
socjalistycznej 1.230 tys. kobiet.

W zwigzku ze wzrostem wydajnosci pracy
podniosg sie realne zarobki pracownikéw, przy
czym wzrost realnych zarobkéw realizowany

bedzie z jednej strony przez podwyzszenie wy-
nagrodzen, z drugiej strony, przez stopniowg
obnizke cen artykutéw powszechnego spozycia.
Fundusz ptac w gospodarce socjalistycznej
wzrosnie w tym czasie przeszio dwukrotnie.
Ponadto w dziedzinie ptac zwiekszy sie wydat-
nie udziat robotnikbw wynagradzanych na za-
sadzie akordu. System ptac akordowych i pre-
miowych zostanie udoskonalony, a takze sy-
stem premiowania za wykonanie i przekrocze-
nie planéw produkcyjnych oraz za obnizenie
kosztow wiasnych.

Rewizji ulec muszg techniczne normy pra-
cy, co jest jednym z zasadniczych warunkéw
podniesienia wydajnosci pracy.

Normy techniczne pracy, jako wielka sita
regulujgca i organizujgca, muszg postepowac
stale za ogdélnym wzrostem techniki produkciji,
totez w ramach planu szescioletniego upow-
szechnione zostanie stosowanie Srednio progre-
sywnych enorm technicznych pracy, opracowa-
nych naukowo, przy uwzglednieniu osiggniec
z dziedziny postepu technicznego oraz doswiad-
czen przodujacych robotnikéw.

Podniesienie gospodarcze dotychczas zaco-
fanych i zaniedbanych pod tym wzgledem ob-
szaréw naszego kraju oraz rozwdj gospodarczy
poszczegélnych wojewddztw w ramach planu
szescioletniego ujete zostang organizacyjnie w
ten sposéb, ze okoto 80% nowowybudowanych
zaktadéw przemystowych powstanie poza ob-
rebem najbardziej dotychczas uprzemystowio-
nych dzielnic, jak Slask Gorny i Dolny, Zagte-
bie Dagbrowskie, £6dz i wojewodztwo todzkie.

Nowopowstale zaktady przemystowe zatrud-
nig mniej wiecej 2/3 liczby nowozatrudnio-
nych rzesz robotniczych.

W ten sposéb powstang nowe okregi prze-
mystowe, jak m. st. Warszawa, okreg krakow-
ski, czestochowski, kujawski i kielecki. Przy
takim rozmieszczeniu przemystu i rGwnomier-
nym podziale sit wytwdérczych, przy stworzeniu
w catym kraju skupisk klasy robotniczej, przo-
dujacej w budownictwie nowego ustroju spo-
lecznego, zbudowaé bedziemy mogli potezny
przemyst, stanowigcy nieodzowny warunek po-
wodzenia szescioletniej akcji budowy podstaw
socjalizmu.

Mieczystaw Kijas

BIBLIOGRAFIA:

Ustawa z dnia 21. 7.1950 r. o 6—letnim planie rozwdju
gospodarczego i budowy podstaw socjalizmu na lata 1950-1955
(Dz. U. R- P- Nr 37, poz. 344).

Hilary Minc — Osiagnigcia i plany gospodarcze.

Plan szeOcioletni (przemoéwienia Bolestawa Bieruta i Hila-
rego Minca) - Wydawnictwo ,Ksigzka i Wiedza" .

A. Tretiakow — Walka o podniesienie wydajnosci pracy

w przemyéle ZSRR w latach powojennych (zycie Gospo-
darcze nr 14 — 1950).
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Mgr MARIAN CIUPAK

Nowa organizacja przedsiebiorstw

przemystu kluczowego

RZEDSIEBIORSWO

gospodarki uspotecznionej stanowi

podstawowy, zwarty w sobie i w

pelni samodzielny organizm, spetnia-

jacy przy pomocy niezbednych komé-
rek sktadowych okreslone funkcje gospodarcze,
ktore zazebiajg sie jak najscislej-z dziataniem
calosci aparatu gospodarczego panstwa, zorga-
nizowanego i pracujgcego na zasadach plano-
wosci. Odcinek zadan przedsiebiorstwa wynika
z ogllnego planu panstwowego, wigzac sie Sci-
sle we fragmentach zaopatrzenia, zbytu, ustug
Swiadczonych i przyjmowanych z dziatalnoscig
szeregu innych zakladdéw, przy czym produkcja
gotowa jednego zaktadu stanowi przewaznie
artykut zaopatrzenia innego zakladu lub kon-
sumenta. To powigzanie wzajemnie zaopatru-
jacych sie zakladéw roznych branz wymaga
odpowiedniej organizaciji ich planowego wspot-
dziatania.

przemystowe

Organizacja przedsiebiorstwa przemysto-
wego gospodarki uspotecznionej bedzie polega-
ta zatem na takim ustawieniu: (a) zewnetrz-
nej formy strukturalnej przedsiebiorstwa, jego
(b) wewnetrznego ukiadu komoérek i (c) za-
sad funkcjonowania catosci i czesci sktadowych,
aby zadania przedsiebiorstwa, wynikajace z
ogélnego planu panstwowego, mogly by¢ zrea-
lizowane w pelni w okreslonych terminach i to
w spos6b mozliwie najekonomiczniejszy.

Tak pojete zadania organizacji przedsie-
biorstw obejmuja szeroki zakres zagadnien,
poczawszy od ustalenia formy zewnetrznej na
tle calosci gospodarki panstwa, az do pracy in-
dywidualnego wykonawcy planu przy maszy-
nach. Wiasciwa regulacja tych zagadnienh, po-
legajaca na stosownym doborze dla kazdego
organizmu gospodarczego — odpowiedniej z
punktu widzenia ekonomiki—struktury organi-
zacyjnej i odpowiedniego systemu funkcjonowa-
nia, przesagdza o skutecznosci wypetniania za-
dan, stawianych przed przedsiebiorstwem. Od
lepszego bowiem lub gorszego ustalenia form
strukturalnych i systemu dziatania przedsie-
biorstwa zalezy sprawnos¢ aparatu i osigganie
lepszych lub gorszych wynikéw jego pracy.

Zta organizacja moze hamowac, dobra ufat-
wi€ i przyspieszy¢ realizacje zadan planowych
przedsiebiorstwa.

Ze zrozumienia tego wynika koniecznos¢ .

i sens dostosowania wlasciwego ukiadu organi-
zacyjnego dla kazdej gatezi przemystu.
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Nasza mitoda gospodarka planowa nie pomi-
nela oczywiscie zagadnien organizacyjnych.
Wysuwala je stale, dazac z postepem czasu dé
uproszczeh i usprawnien, stawiajgc w ostatnim
czasie problem definitywnego uregulowania
struktur organizacyjnych jako zadanie na naj-
blizszg przyszios¢. Ostatnie tygodnie przynios-
ly istotnie szereg aktéw normatywnych, ktére
ustalajg w spos6b zdecydowany podstawowe
wytyczne organizacji przemystu jako catosci
i przedsiebiorstw.

Dla nalezytego jednakze zrozumienia sensu
opublikowanych niedawno aktéw normatyw-
nych oraz wifasciwych intencyj ustawodawcy
niezbedne jest rozpatrzenie wyrazonych w nich
zasad na tle dotychczasowej sytuacji organiza-
cyjnej przemystu.

Stan dotychczasowy

Ws$&réd wydanych w okresie  powojennym
aktow normatywnych jedynie dekret z dnia
3 stycznia 1947 roku o tworzeniu przedsie-
biorstw panstwowych zawierat pewne, chociaz
ogllnikowe i do dnia dzisiejszego nie zrealizo-
wane w petni, wytyczne dla organizacji przed-
siebiorstw. Jakkolwiek dekret ten przewiduje
pewne formy strukturalne, stosowane na
szczeblu przedsiebiorstwa i wyzszym (centralny
zarzad, zjednoczenie), nie zajmuje sie jednak
zupetnie uktadem struktury samego przedsie-
biorstwa, ani tez szczebli nizszych od przedsie-
biorstwa. Na odcinku organizacji wewnetrznej
dekret przewiduje jedynie powotywanie dy-
rekcji oraz Rady Nadzoru Spotecznego jako
wiladz przedsiebiorstwa. Postulat powotlywa-
nia Rad Nadzoru Spotecznego — wobec nieuka-
zania sie przewidzianego w dekrecie rozporzg-
dzenia Rady Ministrbw — nie zostat do dnia
dzisiejszego w zasadzie zrealizowany.

Wobec braku jakichkolwiek innych przepi-
s6w — w dziedzinie strukturalno-organizacyj-
nej wyrobita sie w toku regulowania formy
prawnej przedsiebiorstw oraz w toku zatwier-
dzania etap6w w bylym Ministerstwie Przemy-
stu i Handlu, praktyka, ktéra stata sie niepisa-
nym, organizacyjnym prawem zwyczajowym.

Uktad strukturalny przedsiebiorstw byt cze-
sto rezultatem dowolnych koncepcyj poszcze-
golnych centralnych zarzadéw i stwarzal bar-
dzo urozmaicong mozaike organizacyjng w ska-
li catego przemystu, z zasadniczg tendencjg do
koncentrowania zaktadéw w wigeksze organiz-
my, prowadzace zbiorowa gospodarke.



Na odcinku organizacji wewnetrznej przed-
siebiorstwa — jego komaorki i funkcje powsta-
waty w miare stawianych od géry lub podejmo-
wanych z dolu zadan, wytwarzajgc pewne typy
powszechnie stosowanych komérek na wszyst-
kich szczeblach organizacyjnych (np. plano-
wanie, zaopatrzenie, finanse), oprdécz komoérek
indywidualnych, tworzonych czesto dla celow
personalnych. Wieloosobowy skiad dyrekcji,
zréznicowany i gteboko uszczeblowany w dét
uktad komérek organizacyjnych, funkcjonalne
uprawnienie wydawania zlecen w dot przez
wszystkie komorki, dekoncentracja dyspozyciji
i podzielony zakres odpowiedzialno$ci — oto za-
sady organizacyjne tych przypadkowych prze-
waznie schematow.

Wydane w roku 1948 przez b. Ministerstwo
Przemystu i Handlu — chociaz nie opublikowa-
ne urzedowo — ,Zasady organizacji central-
nych zarzadow przemystu“ uregulowaly jedy-
nie strukture wewnetrzng centralnych zarza-
dow i zjednoczen, wprowadzajgc jednolity sy-
stem organizacyjny sztabowo-liniowy z tym, ze
istniejacy ciezki, wieloosobowy i funkcjonalnie
dysponujacy aparat kierowniczy uzupetniony
zostat komorkami koordynujagcymi, organiza-
cyjnymi, ekonomiczno-analitycznymi i koncep-
cyjnymi. Zasady te zostaly wprowadzone w zy-
cie we wszystkich niemal centralnych zarzadach
i zjednoczeniach.

Réwnoczesnie opracowane zostaty przez b.
Ministerstwo Przemystu i Handlu typowe sche-
maty dla przedsiebiorstw, jednakze bez komen-
tarza wyjasniajacego. Jakkolwiek zawierajg
one wyraznie sprecyzowany uktad organizacji
wewnetrznej, nie wskazujg zupetnie kierunkéw
ksztattowania form strukturalnych przedsie-
biorstw, pozwalajgc na dowolne stosowanie
form wielozaktadowych badz jednozaktadowych.
Schematy te nie zostaly jednak w wiekszosci
zaktadow wprowadzone w zycie.

W rezultacie na odcinku zaréwno struktu-
ralnym jak i organizacyjnym réznorodnosé
form i schematow — o przypadkowych prze-
waznie zasadach i ukladach funkcjonowania
komoérek — pogtebita sie z czasem jeszcze bar-
dziej.

Uchwata KERM z 12 maja 1950

W tej sytuacji przygotowywana od listopa-
da 1949 r. i ostatecznie przyjeta w dniu 12 ma-
ja 1950 r. uchwata Komitetu Ekonomicznego
Rady Ministréw, w sprawie struktury organi-
Zacyjnej uspotecznionych przedsiebiorstw prze-
mystu kluczowego, centralnych zarzgdéw prze-
mystu i zjednoczen, staje sie najwazniejszym
i zasadniczym aktem normatywnym w dziedzi-
nie zagadnien organizacyjnych przemystu.

Znaczenie uchwaly polega nie tylko na tym,
ze ustala ona pierwsze jednolite zasady orga-
nizacyjne na obu odcinkach: formy ustrojo-

wej i organizacji wewnetrznej przedsiebiorstw,
ale przede wszystkim na tym, ze wprowadza
prawdziwg rewolucje w dotychczasowy uklad
form przedsiebiorstw i w system funkcjonowa-
nia komoérek giteboko przeksztalconego aparatu
oraz ze stawia po raz pierwszy peing realizacje
zasad socjalistycznej gospodarki jako postulat
praktyki organizacyjnej.

Realizacja tych zasad, powodujaca koniecz-
no$¢ gtebokiej reorganizacji catych galezi pro-
dukcyjnych, przedsiebiorstw, a nie rzadko i za-
ktadow, stawia przed organizatorami przemystu
wielkie i trudne zadania na najblizszg przy-
sztos¢, zwtaszcza, ze nie ma komorki, a nawet
i pracownika, ktorego by uchwata nie objeta
swoim wplywem, wprowadzajgc zmiany w do-
tychczasowym systemie zarzadzania.

Dlatego wlasciwa realizacja uchwaly, a wiec
taka, ktéra by spelnita wszystkie jej zamierze-
nia, musj polega¢ na mozliwie najglebszym
sprowadzeniu jej w dot, na peinym zrozumieniu
jej zasad przez og6t pracownikow przemystu
i na wybraniu wasciwego trybu ich stosowania
w zyciu codzienym. n

W zwigzku z tym wytania sie pilna potrzeba
mozliwie najszerszego spopularyzowania zasad
uchwaly, opublikowania celowych koncepcyj jej
realizacji przez teoretykbw organizacyjnych
oraz potrzeba publicznego podzielenia sie przez
praktykdédw organizacyjnych ciekawszymi dos-
wiadczeniami i wynikami zapoczatkowanych
prac. Powazne zadania stajg przede wszystkim
przed prasg fachowa i codzienna.

Oczywiscie nie mozemy pomingc¢ i innych ce-
lowych Srodkéw spopularyzowania nowych za-
sad uchwaly, wykorzystujac w szczegdlnosci
narady wytworcze oraz specjalne kursy i kon-
ferencje aktywOw organizacyjnych. Szeroka po-
pularyzacja tej uchwaly musi doprowadzi¢ do
pelnego jej zrozumienia zaréwno przez organi-
zatorbw jak i bezposrednich realizatorow
uchwalty.

Jednakze petne zrozumienie uchwaly nie jest
mozliwe w oderwaniu od zasadniczych posunie¢
organizacyjnych, ktére ja poprzedzily, przy
czym uchwala ta jest zamknieciem pierwszego
fragmentu tych przemian.

Rozwazajgc podstawowe elementy planowe-
go przygotowania realizacji postanowien uch-
waly, streszczajgce sie w ustaleniu: (a) zalo-
zen i celow ekonomicznych uchwaly, (b) spo-
sobu ich wprowadzenia w zycie, (c) Srodkéw
niezbednych do realizacji, wydaje sie konieczne
ustawienie cato$ci zagadnienia na tle aktualnych
ogolnych tendencyj strukturalnych gospodarki
uspotecznionej panstwa.

Uchwata reguluje trzy dajgce sie z grubsza

wyodrebni¢ zagadnienia, ktore — jakkolwiek
wystepuja we wzajemnym powigzaniu, w réz-
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nej kolejnosci i w roznych postanowieniach
uchwaly — mozna usystematyzowac¢ nastepu-
jaco:

(1) forma strukturalna przedsiebiorstwa,

(2) jego organizacja wewnetrzna,

(3) tryb funkcjonowania aparatu w ramach

catosci gospodarki panstwa.

Z uwagi na odrebny charakter wymienio-

nych zagadnien, kazde musi by¢ rozwazone od-

dzielnie wraz ze swoim ttem strukturalno-eko-
nomicznym.

Fonna zlrukturalna

Proces ksztaltowania sie form
strukturalnych przedsiebiorstw

Zasady ogél- i gatezi przemystowych prze-_
ne nowej szedt dlugg droge w krotkim
psrtzrzm;{u stosunkowo czasie. Poczatkowy

ciezki, wieloszczeblowy uktad
coraz to bardziej scentralizo-

wanych organizméw gospodarczych, podykto-
wany rozmaitymi warunkami, ulegat — w
miare wypeiniania zasadniczej roli dydaktycz-
nej — statym celowym uproszczeniom. Zejscie
Z przecietnego szescioszczeblowego ukfadu (mi-
nisterstwo, centr. zarzad przemystu, dyrekcja
branzowa, zjednoczenie, przedsiebiorstwo wie-
lozaktadowe, zaklad) na obecny przecietny czte-
roszczeblowy lub trzyszczeblowy uklad (mini-
sterstwo, centralny zarzad przemystu, przed-
siebiorstwo lub ministerstwo, centralny zarzad,
zjednoczenie, przedsiebiorstwo) nastepowato
jednak w sposéb nieregularny i sporadycznie.

Wieloszczeblowy ukiad, przy stosowaniu za-
sady gtebokiej ingerencji w zycie wewnetrzne
zakfadu wszelkiego rodzaju komérek wszyst-
kich wyzszych szczebli organizacyjnych oraz
przy centralnej dyspozycji zaopatrzenia, zbytu
i finansbw — ograniczat role wyodrebnionego
zakfadu do technicznego wykonawcy samego
tylko planu produkcyjnego. W tym uktadzie za-
kiad stanowit kadtubowy, niesamodzielny orga-
nizm, centralnie zaopatrywany, centralnie zby-
wajacy swojg produkcje i kierowany centralnie
z wielu punktéw dyspozycyjnych w sposob
przewaznie niedostatecznie skoordynowany. Ta
wieloraka zaleznos¢ funkcyjna i materiatowo-fi-
nansowa utrudniata prawidlowos¢ gospodarki
planowej zaktadu, przestaniata go posrednimi
szczeblami typu administracyjnego od bezpo-
Sredniego dostawcy i odbiorcy, tlumita samo-
dzielnos¢ i poczucie odpowiedzialnosci kierow-
nictwa zakladéw oraz hamowata tworczg inicja-
tywe ogotu pracownikow produkcyjnych. Konie-
cznos¢ wieloszczeblowego akceptowania kazdej
wazniejszej decyzji — przy rozszczepieniu dy-
spozycji — powodowata nadmierng ociezatos¢
i przewleklo$¢ dziatania calego aparatu odmi-
nistracyjnego, zaciemniajgc poglad na sprawe
ostatniemu aprobantowi zbyt duzg iloScig ogniw
posrednich, przestaniajgcych obraz rzeczywi-
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stych potrzeb zaktadu — bezposredniego Reali-
zatora planu.

Ten nienormalny ukifad strukturalny prze-
mystu mégt by¢ tolerowany oczywiscie jedynie
w okresie przejsciowym i okres ten mozna uwa-
zac obecnie za zakoniczony. Szereg aktow norma-
tywnych, zmienia stopniowo i fragmentarycznie
ten stan organizacyjny przemystu, az wreszcie
uchwata z dnia 12 maja br. usuwa wymienione
niedociggniecia i stwarza nowa strukture przed-
siebiorstw. Oczywiscie pozostato do uregulowa-
nia jeszcze wiele zagadnien natury techniczno-
administracyjnej, ale juz mozna uwazac, ze
wlasciwe podwaliny pod ostateczng forme
strukturalng przedsiebiorstw zostaly potozone.

Uchwata o reorganizacji stuzby zaopatrze-
nia, zmierzajaca do bezposredniego planowego
powigzania zakladu produkcyjnego z innym od-
powiednim zakladem zaopatrujgcym, uchwata
0 organizacji systemu finansowego, mgzaca do
pelnego usamodzielnienia finansowego zaktadu,
ustawa o umowach planowych, wigzgaca zakfad
z dostawcami i odbiorcami bezposrednimi, przy-
gotowaty zakltady do usamodzielnienia gospo-
darczego, uchwala za$ z 12 maja br. nadala za-
ktadom samodzielno$¢ organizacyjng i zapo-
wiedziata nadanie im samodzielnosci prawnej.

Ustanowienie zasady, ze podstawowa jedno-
stkg organizacyjng i gospodarcza przemystu
kluczowego jest przedsiebiorstwo jednozaktado-
we, wigze sie z likwidacjg zarzagdéw dotychcza-
sowych przedsiebiorstw wielozaktadowych, usu-
wajgc jedno ogniwo administracyjne posredni-
czace miedzy zakladem a centralnym zarzadem
przemystu. Pozostale akty normatywne usuwa-
ja dodatkowe ogniwa posredniczgce na odcinku
centralnego zaopatrzenia i centralnego zbytu
produkcji.

Ucigzliwy system centralizowanych na coraz
to wyzszym szczeblu administracyjnym posred-
nich dyspozycji gospodarczych, dublujgcych
wielokrotnie i z coraz mniejsza dokladnoscig
pewne funkcje gospodarcze zaktadu produkujg-
cego, zastgpiony zostat planowym bezposrednim
powigzaniem zakladéw produkcyjnych z zakta-
dami zaopatrujgcymi i z bezposrednim konsu-
mentem hurtowym przy petnym usamodzielnie-
niu gospodarki finansowej.

Oczywiscie tego rodzaju glebokie przek-
sztalcenie ukladu strukturalnego przemystu nie
moze by¢é wprowadzone jednym posunieciem
i przejsciowe oraz lokalne odchylenia od zasad
generalnych musza byc¢ tolerowane jeszcze przez
pewien czas.

Podstawowe  znaczenie  wprowadzonych
zmian w ukladzie calosci gospodarki uspotecz-
nionej polega miedzy innymi na:

X powierzeniu petnej, samodzielnej — w ra-

mach narodowego planu gospodarczego
gospodarki materiatowej i finansowej odpowie-
dzialnemu kierownictwu zaktadu,



0 zblizeniu administracji centralnej do pro-
¢ dukcji, co zapewni lepsze i glebsze zorga-
nizowanie planowosci gospodarki branzy,
W, uproszczeniu, skréceniu, a tym samym po-
3 tanieniu obrotu materiatowego, przez bez-
posrednie powigzanie zaktadow produkcyjnych,
i wyraznym umiejscowieniu i doktadnym
4 rozgraniczeniu wszystkich funkcji opera-
tywnych od funkcji nadzorczych,
r  rozszerzeniu mozliwosci wykazania przez
) og6t pracownikéw samodzielnie dzialajg-
cegozaktadu inicjatywy w dziedzinie uspraw-
nienfunkcjonowania aparatu produkcyjnego
1 administracyjnego.

W nowym ukfadzie struktura przemystu po-
winna by¢ w zasadzie trojszczeblowa (mini-
sterstwo, centralny zarzad przemystu, zaklad
jako przedsiebiorstwo wyodrebnione). Uspraw-
nienia organizacyjne pozwolg na znaczne odcig-
zenie zarOwno ministerstw przemystowych jak
i centralnych zarzgdéw przemystu od dziatalno-
Sci administracyjnej, ustanawiajgc wihasciwy
podziat funkcyj jednostek zarzadzajgcych.

Podziat ten polega na podporzagdkowaniu:

() ministerstwu — funkcyj ogdlnego nad-
Zoru, normowania i organizowania przemystu,

(1) centralnemu zarzgdowi przemystu —
ogodlnego kierownictwa, koordynacji i kontroli
branzy przemystowej,

(111) przedsiebiorstiou — operatywnych
funkcyj produkowania oraz gospodarowania
Srodkami materiatowymi i finansowymi.

Nowe zadania centralnych zarzadoéw prze-
mystu, wysuwajgce sie na tle ostatnich zmian
organizacyjnych, stanowig odrebny obszerny te-
mat, wymagajacy rowniez bardziej szczegoto-
wego sprecyzowania i wyjasnienia roli central-
nego zarzadu przemystu na tle zadan spetnia-
nych przez ministerstwa przemystowe.

Wracajac do przedsiebiorstw, nowa struktu-
ra organizacyjna stwarza powazne rozszerze-
nie zakresu ich dziatania, naktada nowe obo-
wiazki, nowe zadania, zwieksza odpowiedzial-
nos¢ kierownictwa, usprawniajac sposéb funk-
cjonowania zaktadu, jako podstawowej komor-
ki wielkiego organizmu gospodarki panstwa
ludowego.

Omoéwione wyzej postulaty
organizacyjne — przy obecnej
strukturze przemystu daleko

Typowedqu- odbiegajacej od nowych zasad
A organizacyjnych — stawiajg
przed realizatorami uchwaly

___powazne i trudne zadanie gte-
bokiego zreformowania poszczegolnych branz i
przedsiebiorstw w taki sposéb, aby nowopowo-
tane przedsiebiorstwa byty zdolne do prowadze-
nia samodzielnej gospodarki, oraz aby nowy
ukltad nie naruszyt rownowagi produkcyjnej
i administracyjnej branzy jako catosci.

Postulat ten stanowi najciezszy odcinek za-
dan dla ministerstw i centralnych zarzadéw
przemystu w zakresie prowadzonej reformy
organizacyjnej, zwlaszcza w przemystach skth-
dajagcych sie z duzej ilosci matych i rozrzuco-
nych w znacznych odlegtosciach zakladéw oraz
z zakladéw o réznorodnym parku maszynowym
i niepelnym cyklu produkcyjnym.

Poniewaz nadanie nowej formy organizacyj-
nej zawazy w sposob decydujgcy na pracy za-
ktadu, wyboér odpowiedniej formy strukturalnej
dla nowych przedsiebiorstw winien by¢ przed-
miotem szczegdlnej troski calego kierownictwa
centralnych zarzgdéw przemystu.

Oczywiscie uchwata — stawiajgc zasade
jednozaktadowego przedsiebiorstwa jako gene-
ralng — dopuszcza pewne wyjatki, chociaz nie
sg one kompletne i praktyka organizacyjna
zmusi do zastosowania rowniez i innych kryte-
riow przy tworzeniu przedsiebiorstw wieloza-
ktadowych, ktére dla waznych wzgledéw pro-
dukcyjnych i ekonomicznych moga wykazywac
pewne odstepstwa od zasady ogoélnej. Oczywi-
Scie tego rodzaju zyciowe wyjatki w niczym nie
tamig generalnych slusznych zatozen uchwaty.

Uchwata przewiduje oprécz zasadniczej for-
my: (1) przedsiebiorstwa jednozakladowego,
réwniez forme (2) przedsiebiorstwa wieloza-
ktadowego oraz forme (3) zjednoczenia admi-
nistracyjnego, podporzadkoioanego bezposred-
nio dyrektorowi centralnego zarzadu prze-
mystu.

, Forma przedsiebiorstwa jednozaktadowe-
1 go najbardziej celowa i prosta stanowi
podstawowy typ samodzielnej komaorki aparatu
gospodarki uspotecznionej. Forma druga i trze-
cia majg charakter raczej wyjatkowy i uchwata
wyraznie zastrzega, ze moga by¢ one stosowane
jedynie w przypadkach uzasadnionych celowo-
Scig, o ktorej rozstrzyga wiasciwy minister w
porozumieniu z Przewodniczgcym Parnstwowej
Komisji Planowania Gospodarczego.

Przedsiebiorstwa wielozakladowe moga
‘2l powstawac¢ wedtug postanowien uchwaly
drogg taczenia zaktadéw matych, blisko siebie
potozonych.

Co nalezy rozumie¢ przez zaklady male i co
przez blisko siebie potozone?

Uchwata nie precyzuje blizej tych poje¢, z
czego wniosek, ze rozmiar i odleglos¢ zaktaddw
nalezy traktowa¢ wzglednie, gdyz w istocie
uchwata — mdwiac o mozliwosci tgczenia ma-
tych zakladow — ma na uwadze nieekonomicz-
nos¢ i trudnos¢ powotywania odrebnej admini-
stracji dla matych zaktadéw, wymagajacych
nadmiernego aparatu administracyjnego w sto-
sunku do spetnianych zadan produkcyjnych, gdy
warunki lokalne umozliwiaja kierowanie bezpo-
Srednie tymi zakladami przez jeden wspélny za-
rzad.
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Za niewielka odlegtos¢ mozna uwazac taka
odlegtos¢, ktdra umozliwia bezposrednie kiero-
wanie pracg zaktadu oraz zapewnia szybki i
sprawny kontakt zakiadu z centralg przedsie-
biorstwa. | tutaj odlegtos¢ nalezy traktowac
wzglednie, gdyz warunki komunikacyjne moga
te odlegtosci zwiekszy¢ lub zmniejszy¢. Dlatego
za zaktady ,,blisko siebie potozone“ mozna uwa-
za¢ zaktady znajdujgce sie w obrebie tej samej
miejscowosci lub takie zaklady w réznych miej-
scowosciach, ktore z uwagi na dogodne warunki
komunikacyjne i telekomunikacyjne posiadajg
mozliwos¢ statej i szybkiej tgcznosci z siedzibg
wielozaktadowego przedsiebiorstwa.

'Z  Zjednoczenia administracyjne, podporzad-

kowane bezposrednio dyrektorowi cen-
tralnego zarzgadu przemystu, znajduja swoje
uzasadnienie w przypadku istnienia bardzo
drobnych i rozrzuconych w terenie zaktadéw
okieSlonej branzy. Zjednoczenie tego typu ma
charakter jednostki nadzorujgcej, koordynujg-
cej, kontrolujgcej oraz sprawujacej ogolne kie-
rownictwo przedsiebiorstw i nie prowadzi ope-
ratywne] dziatalnosci gospodarczej.

Uszeregowanie wymienionych typow struk-
turalnych wskazuje, ze w przypadku niemoz-
nosci wyodrebnienia zakladéw nalezy przede
wszystkim stosowB¢ forme  przedsiebiorstw
wielozaktadowych i dopiero w przypadku, gdy-
by i ta forma nie byla celowa z punktu widze-
nia ekonomiki pracy, nalezy positkowac sie for-
ma zjednoczenia administracyjnego. Rozmiar
zaktadéw i ich wzajemna odleglo$¢ stanowig
réwniez kryterium dla obrania tej formy orga-
nizacyjnej. O ile przy niewielkich odlegtosciach
mozliwe jest kierowanie operatywne przedsie-
biorstwem wielozaktadowym, o tyle przy znacz-
nych odlegtosciach centralne prowadzenie go-
spodarki operatywnej jest fikcjg. Dlatego roz-
izucone zaktady, zrzeszone w zjednoczeniu, po-
winny posiada¢ forme przedsiebiorstw wy-
odrebnionych, w peini samodzielnych. Oczywi-
Scie i tutaj dopuszczalne jest taczenie zaktadow
matych blisko siebie potozonych w przedsie-
biorstwa wielozakladowe, jak réwniez wylg-
czanie ze zjednoczenia zaktadow duzych i pod-
porzadkowanie ich bezposrednie centralnemu

zarzadowi przemystu na réwni ze zjednocze-
niem.

Z uwagi na forme zewnetrzng — wymie-
nione typy przedsiebiorstw stanowig komplet
przewidzianych uchwatg mozliwosci/

Ze wzgledu jednak na uklad wewnetrzny
przedsiebiorstw mozna by ilos¢ wymienionycn
typdw powiekszy¢, przewidujgc koniecznos¢ do-
stosowania form strukturalnych do potrzeb
tecnniczno—ekonomicznych i warunkéw lokal-
nych.

| tak niezaleznie od rozmiarow zakladow
mozna przewidzie¢ kilka mozliwosci faczenia.
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4 Przewidzie¢ mozna mozliwos¢é faczenia
dwéch lub Kilku bezposrednio sasiaduja-
cych ze sobg zaktadéw o podobnym profilu pro-
dukcyjnym — w przedsiebiorstioo jednozakia-
dowe wieJowydzialowe lub ivielooddziatowe,
zarbwno w ramach centralnych zarzadéw prze-
mystu jak i zjednoczen. Celowos¢ fgczenia w
jeden zaklad dwoch ulokowanych w niedale-
kim sasiedztwie obiektéw przemystowych tej
samej branzy wynika z mozliwosci prowadze-
nia gospodarki operatywnej w obu zaktadach,
przy pomocy mniejszego aparatu administra-
cyjnego oraz z mozliwosci wspdélnego wykorzy-
stania fachowcow i doswiadczen technicznych.
5 Przewidzie¢ mozna réwniez mozliwosé ta-
czenia dwoch lub kilku blisko siebie poto-
zonych zaktadéw o profilu produkcyjnym, sta-
nowigcym uzupelniajgce sie fazy jednego zam-
knietego cyklu technologicznego — w przedsie-
biorstwo wielowydzialoice, skladajace sie z kil-
ku zaktadéw - wydziatbw produkcyjnych. Po-
niewaz niektore przemysty posiadajg zaklady
0 niekompletnym cyklu produkcyjnym, celowe
jest taczenie zaktadéw blisko siebie potozonych
w taki spos6b, aby stworzyly one przedsiebior-
stwo o wszystkich lub powigzanych w czesci fa-
zach obrébki i zharmonizowanym parku maszy-
nowym, o ile wymagajg tego wazne wzgledy
techniczno-produkcyjne (np. koniecznos¢ sta-
tego bezposredniego nadzoru nad witasciwg ja-
koscig potproduktow w toku poszczegoélnych
faz obrébki, harmonizacja parku maszynowego
w oddziatach przygotowawczych, koordynacja
kolejnosci przelotu partyj surowca i poétfabry-
katéw przez waskie gardta parku maszynowe-
go, racjonalne przerzuty i wykorzystanie od-
padkéw zwrotnych z poszczegoélnych faz pro-
dukcyjnych).
[/ Przewidzie¢ mozna réwniez i mozliwosé
O {aczenia malego zakladu z blisko potozo-
nym duzym zaktadem tej samej branzy w przed-
siebiorstwo wielooddziato'we, o ile w poblizu
nie ma siedziby zarzadu przedsiebiorstwa skia-
dajgcego sie tylko z matych zakladéw. taczenie
ma na celu oszczednosci administracyjne oraz
znajduje uzasadnienie w mozliwosci prowadze-
nia gospodarki operatywnej matego zaktadu
z niewielkiej odlegtosci przez aparat zakfadu
duzego.

Jak juz wspomnialem — typy przedsie-
biorstw wymienione w punktach od 2 — 6 obej-
muja formy strukturalne wyjatkowe, ktore
mozna stosowaé tylko w uzasadnionych ko-
niecznoscia gospodarcza wypadkach. Koniecz-
nos¢ ta jest wynikiem jedynie przypadkowego
uktadu branz i przedsiebiorstw, odziedziczone-
go w spadku po okresie kapitalistycznym, w
ktéorym nie zwracano uwagi na wlasciwg loka-
lizacje przemystu. Zaktad powstawat przewaz-
nie w przypadkowym miejscu zamieszkania
wlasciciela i w rozmiarach, na jakie pozwalat
posiadany przez niego kapitat.



Dlatego obecny uklad branz i przedsie-
biorstw zmusza praktykéw do stosowania wy-
jatkébw od prawidtowych generalnych linij or-
ganizacyjnych przemystu i jakiekolwiek sztu-
czne naginanie ukladu faktycznego do nowych
zasad nie byloby sluszne, jak z drugiej strony
nie jest sluszne konserwatywne trwanie przy

dotychczasowej przypadkowej czesto struktu-
rze przemystu.

7 W zwigzku z tym nalezy réwniez zwrocic

uwage na okoliczno$¢, ze mogg istnie¢ za-
ktady przerastajgce swymi rozmiarami nor-
my podyktowane ekonomicznoscig ich dziala-
nia, skomplikowane nadto wielobranzowoscia.
Oczywiscie w tych wypadkach celowe bedzie
Zz punktu widzenia tendencyj organizacyjnych
nieutrzymywanie w stanie niezmienionym
trudnych do opanowania organizméw, lecz po-
dzial na mniejsze, czyste branzowo, wyodreb-
nione przedsiebiorstwa, o ile wzgledy technicz-
ne i warunki lokalne nie stojg na przeszkodzie.

Omoéwione wyzej typy form
ustrojowych stanowig pewnego

Zastosowa- rodzaju teoretyczne modele, do

nie nowych ktorych nalezy dostosowaé w
form dla praktyce strukture przysztych

réznyclh’ ro- przedsiebiorstw. Wstepne do-
dzajow Swiadczenia wykazuja, ze za-
przedsie- stosowanie nowych zasad stru-
biorstw

kturalnych do organizacji
przedsiebiorstw przemystowych
wytwoérczych bedzie o wiele prostsze od zasto-
sowania tych zasad do przedsiebiorstw ustugo-

wych.

Przedsiebiorstwa wytworcze bowiem mozna
na ogot ustawi¢ w ten sposob, ze beda one sta-
nowity zamknietg w sobie calo$¢, zlokalizowa-
ng w terenie i powigzang jedynie zagadnienia-
mi zaopatrzenia, zbytu i ewentualnie pracy
z pozostalym obszarem panstwa. Zakres ich
dziatalnoSci zwigzany jest zatem w pewnej sta-
tej formie z okreSlonym miejscem i nadanie
im struktury tego czy innego typu podstawo-
wego nie stanowi trudnosci.

Przedsiebiorstwa ustugowe natomiast w ro-
dzaju przedsiebiorstw budowlanych, remonto-
wo-budowlanych, remontowo-montazowych, po-
szukiwawczych itp. nie posiadajg wyraznej lo-
kalizacji terenowej i nawet odpowiednia sie¢
oddziatéw tego rodzaju przedsiebiorstw na te-
renie calego kraju nie przesadza o miejscu pra-
cy odpowiednich brygad pracowniczych, ktére
przenoszg sie stale z miejsca na miejsce. Wy-
branie odpowiedniej formy dla tego rodzaju
przedsiebiorstw jest bardzo trudne i czesto nie
bedzie wiasciwa ani forma przedsiebiorstwa
wielozakladowego — z uwagi na duze odlegto-
Sci oddziatow, ani forma zjednoczenia admini-
stracyjnego — z uwagi na zbyt mate ich roz-
miary. Wiasciwe byloby tu przyjecie zasady,
odpowiadajgcej istotnym postulatom uchwaty,

Ze przedsiebiorstwa ustugowe o zasiegu tereno-
wym ograniczonym powinny mie¢ forme przed-
siebiorstw wielozaktadowych — o ile posiadajg
na tym terenie oddzialy, przedsiebiorstwa za$
0 zasiegu ogolnopolskim, z oddziatami rozrzu-
conymi na terenie calego kraju, powinny po-
siada¢ charakter zjednoczeh administracyjnych.

Przedsiebiorstwa ustugowe w rodzaju biur
projektowych, wzorcowni, laboratoriow i biur
konstrukcyjnych moga stanowi¢ badz typowe
przedsiebiorstwa jednozakladowe, badZz dziaty
specjalne w ramach centralnych zarzadéw
przemystu na wlasnym budzecie.

Uchwata nie obejmuje oczywiscie przed-
siebiorstw handlowych w rodzaju central zao-
patrzenia, skupu, zbytu czy central specjal-
nych, jednakze per analogiam mozna by zasady
uchwaly przenies¢ w pewnej mierze réwniez
na ten rodzaj przedsiebiorstw. Sprawa ta be-
dzie prawdopodobnie przedmiotem odrebnej re-
gulacji ustawowej i byloby przedwczesne wy-
przedzanie tych aktéw analizg struktury przed-
siebiorstw handlowych na tle obecnych zasad
obowigzujacych w przemysle.

Zasadnicza tendencja oma-
wianej uchwaly Komitetu Eko-

resapl?zs;)tc)ji nOI‘_ﬂiCZthO Rady MiniStréV_V,
nowych Zmierzajaca dO_ tworzenia
sasad stru- przedsiebiorstw Jednozak}_ad(_)-
kturalnych wych, ma na celu usprawnienie

gospodarki uspotecznionej przez

oddanie wszystkich elementéw
zarzadzania w rece jednego dyrektora, Kierujg-
cego catoscig agend zakltadu bezposrednio na
terenie zakfadu.

Zarzadzanie zakladem z pewnej odlegtosci
staje sie trudniejsze, bardziej skomplikowane,
mniej sprawne, a przy wiekszych odlegtosciach
wrecz niemozliwe.

Dlatego idealem nowej struktury bedzie
pelne usamodzielnienie wszystkich dajgcych sie
wyodrebni¢ zaktadow.

Tego rodzaju petna realizacja zasad uchwa-
ty mogtaby jednak w pewnych przemystach
spowodowac koniecznos¢ gwattownych prze-
mian strukturalnych, podporzadkowujgc cen-
tralnemu zarzadowi przemystu duzg ilos¢ no-
wych jednostek bezposrednio nadzorowanych.
Kierownictwa przemystow obawiajg sie tego
.,rozdrobnienia“, a zwlaszcza znalezienia sie
oko w oko z zaktadem produkcyjnym, ktory do-
tychczas przestaniany byt posrednim ogniwem
zarzadu przedsiebiorstwa. Obawa skompliko-
wania pracy centralnych zarzadéw przemystu
przez wejscie w kontakt z zakladami produk-
cyjnymi jest jednak zupetnie nieuzasadniona.
Przeciwnie — bezposredni kontakt centralnego
zarzadu przemystu z zakladem produkcyjnym
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pozwoli aparatowi administracyjnemu bezpo-
Srednio i glebiej wnikng¢ w produkcje, pozwoli
na znaczne uproszczenie pracy przez tatwiej-
sze, bo bezposrednie opanowanie zagadnien w
ich zrédle, a nadto pozwoli na znaczne oszczed-
nosci w czasie przy sprawowaniu funkciji kie-
rownictwa przemystu przez pominiecie jedne-
go ogniwa posredniczagcego typu administra-
cyjnego.

Dlatego nie ta trudnos¢ powinna by¢ brana
pod uwage przy rozwazaniu koncepcji usamo-
dzielnienia zaktadéw produkcyjnych.

Zasadniczg trudno$¢ praktyczng, chociaz
trudno$¢ przejSciowa, stanowi raczej problem
fachowych kadr dla nowych usamodzielnionych
przedsiebiorstw. W osrodkach dysponujgcych
dostateczng iloScig sil fachowych lub warunka-
mi lokalnymi sprzyjajacymi sprowadzeniu po-
trzebnego personelu z innych okolic — przej-
Scie na nowag strukture organizacyjng nie be-
dzie przedstawiato trudnosci. W innych nato-
miast rejonach potozonych w znacznej odlegto-
sci od terenowych centrow gospodarczych,
a zwlaszcza w mniejszych miejscowosciach,
trudnosci personalne moga warunkowac wpro-
wadzenie nowego systemu organizacyjnego.
Oczywiscie wzgledy personalne nie moga za-
wazy¢ na realizacji zasad uchwaly Komitetu
Ekonomicznego Rady Ministréw; moga co naj-
wyzej realizacje te odroczy¢, wzglednie wpro-
wadzi¢ etapami. W zadnym przypadku nie jest
dopuszczalne naginanie nowych form struktu-
ralnych przedsiebiorstw do przypadkowych
i przejsciowych trudnosci na odcinku kadr.

Dlatego przy planowaniu realizacji zasad
uchwaty Komitetu Ekonomicznego Rady Mini-
strow nalezy przewidziec:

(1) ostateczng forme strukturalng ‘'przed-

siebiorstw,

(2) przejsciowe etapy przeksztatcen,

(3) wyjsciowg podstaioe organizacyjng o-

raz terminy realizacji poszczeg6inych
faz zaplanowanej reorganizaciji.

j Ustalenie ostatecznej struktury okreSlone-
1 go przedsiebiorstwa powinno polega¢ na
wybraniu takiej formy ustrojowej, ktéra po-
zwolitaby na petne, sprawne i wilasciwe z pun-
ktu widzenia ekonomiki, wypetnianie zadan
planowych, powierzonych przedsiebiorstwu
przez panstwo. Oczywiscie wybor optymalnej
formy dla przedsiebiorstwa bedzie zalezat od
specyficznych warunkéw techniczno - ekono-
micznych kazdej branzy, a nadto od indywi-
dualnych warunkéw lokalnych i nie ma jakich$
okreslonych, sztywnych norm, ktore by mozna
zaleci¢ generalnie. Kazda branza przemystowa
musi ustali¢ wlasne kryteria praktyczne, ktére
nalezy dostosowywa¢ do istniejacych tereno-
wych warunkow indywidualnych.

Jako orientacyjne ogolno-przemystowe kry-
teria dla ustalenia wilasciwej formy struktural-
nej przedsiebiorstw mozna by wymienic:
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(a) optymalng ilos¢ i rozmiar zaktadéw w
przedsiebiorstwie wielozaktadowym,

(b) celowos¢ taczenia zakladdw uzupetnia-
jacych sie produkcyjnie lub ustugowo,

(c) harmonizacje parku maszynowego w
przedsiebiorstwie,

(d) jednolitos¢ procesu technologicznego
lub kolejnos¢ jego faz w poszczegolnych
zaktadach,

(e) lokalizacje zaktadow w stosunku do
zarzadu przedsiebiorstwa,

(f) miejscowe warunki komunikacyjne,

(g) fatwos¢ obrotu i transportu wewnetrz-
nego,

(h) mozno$¢ prowadzenia poprawnej go-
spodarki materiatowej i finansowej,

(i) optacalnos¢ i moznos¢ utworzenia od-
rebnego aparatu administracyjnego,

(j) moznos$¢ sprawnego kierowania catos-
cig zagadnien przedsiebiorstwa, usta-
wionego w rozmiarach optymalnych.

Biorgc pod uwage wymienione kryteria —
kierownictwa poszczegélnych przemystow po-
winny rozwazy¢, czy celowe jest przejscie na
mozliwie najszersze usamodzielnienie wszyst-
kich zakladéw. Oczywiscie w branzach skfada-
jacych sie z zaktadéw o zamknietym cyklu tech-
nologicznym, obejmujgcym wszystkie fazy ob-
robki surowca, wyodrebnienie wszystkich za-
ktadéw moze by¢ posunieciem najwiasciwszym.
Sprawa komplikuje sie jednak w przemystach,
charakteryzujgcych sie ztozonym procesem te-
chnologicznym oraz duza iloscig zakladéw obej-
mujgcych tylko niektore fazy tego procesu. W
tym przypadku decyzja jest bardzo trudna,
gdyz organizator musi wybiera¢ z pomiedzy
wielu mozliwo$ci i alternatyw, i w zwigzku z
tym decyzja musi by¢ wynikiem szczegtowego
rozwazenia problemu, czy bardziej celowe jest:
(a) tworzenie tylko przedsiebiorstw jednoza-
ktadowych, czy (b) taczenie zaktadow w przed-
siebiorstwa wielozaktadowe.

W tym drugim przypadku decyzja musi roz-
strzygnaé, czy 1taczenie pojdzie po linii: (1)
wigzania w jedno przedsiebiorstwo zaktadéw
obejmujacych tylko jedng i te samg faze
obrobki (np. tylko przedzalnie we widkien-
nictwie), czy (2) wigzania zakltadéw obejmu-
jacych rézne kolejne fazy obrébki surowca w
jedno kompletne technologicznie przedsiebior-
stwo wielozakladowe (np. przedzalnia, tkalnia
i wykanczalnia).

System przytoczony w pierwszym przypad-
ku pozwala na daleko idaca specjalizacje za-
kladow i kierownictwa technicznego przy
wszystkich korzysciach, jakie wynikaja z ma-
sowosci produkcji duzego, jednorodnego tech-
nologicznie produktu. System drugi natomiast
pozwala na lepsza koordynacje i nadzo6r nad
jakoscia wyrobow w kazdej fazie obrébki,



utrudniajac natomiast specjalizacje i maso-
wos¢ produkciji. Praktyka wykazuje, ze w nie-
ktérych przemystach bedzie bardziej celowy
system pierwszy, w innych za$ konieczne okaze
sie zastosowanie systemu drugiego.

Poza oméwionymi wyzej problemami —
najwazniejszym z kolei zagadnieniem przy
ustalaniu nowej struktury przedsiebiorstw jest
kwestia ich lokalizaciji.

Oczywiscie nowa struktura nie moze byc¢
wynikiem doraznej jedynie poprawy przypad-
kowego i czesto wadliwego ukladu aktualnego.

Przy rozwazaniu sprawy ustalenia popraw-
nej struktury nowych przedsiebiorstw — nale-
zy mie¢ na uwadze wprowadzenie takiego ukfa-
du, ktory bylby najbardziej celowy z punktu
widzenia lokalizacji, skupiajgc np. zaktady
blisko siebie potozone Ilub dysponujace dobrg
komunikacjg — niezaleznie od tego, czy zakhuy
te wchodzity w sktad jednego tylko, czy kilku
réznych przedsiebiorstw. Nu. przy dotychcza-
sowym uktadzie wojewddzkim przedsiebiorstw
— celowe jest taczenie zakladdéw matych, sku-
piajacych sie w jednym miejscu na pograniczu
kilku réznych przedsiebiorstw terenowych.

Uwzgledniajgc przytoczone wyzej wazniej-
sze kryteria strukturalne oraz biorgc pod uwa-
xe wszelkie inne zasadnicze dla branzy elemen-
ty _ nalezy dazy¢ juz dzisiaj do ustalenia w
snoséb planowy formv organizacyjnej przemy-
stu i przedsiebiorstw. Oczywiscie wprowadzenie
tej poprawnej formy uzaleznione jest czesto-
kro¢ od szeregu czynnikow przejsciowych, kt6-
re musza by¢ wziete pod uwage przy realizacu
zasad ostatecznych i usuwane etapami w okres-
lonych terminach.

~ PrzejSciowe etapy przeksztalcen powin-
ij ny bv¢ tak zaplanowane i realizowane, by
(a) nie ucierpiatlo wykonanie planu produkcyj-
nego przemystu, (b) bv zachowana zostata w
nowym uktadzie cigglos¢ pracy komérek rucho-
wych i gospodarczych, (cl by nie powstaly za-
hamowania w pracy aparatu administracyjnego
i (dl bv brak fachowego personelu nie unie-
mozliwit usamodzielnienia zakladéw w prze-
widzianych terminach.

Wymienione komplikacje stawiaja trudne
zadania przed realizatorami uchwatly Komitetu
Ekonomicznego Rady Ministrow. Nie mozna
ich lekcewazy¢, ani pomina¢ w planach dzia-
tania, przy czym najwieksza przeszkode w
akcji organizacyjnej bedzie stanowit w zasa-
dzie brak personelu finansowo-ksiegowego
w pewnych rejonach. W aktualnej sytuacji bo-
wiem kazdy stosunkowo bardziej oddalony od
centrali przedsiebiorstwa zaktad _ prowa-
dzi wlasng odrebng gospodarke techniczng i
materialowa i usamodzielnienie go na tycn
odcinkach gospodarki nie moze przedstawiaé
powazniejszego problemu, natomiast znalezi
nie ksiegowego dla usamodzielnienia finanso-

wo-ksiegowego zaktadu moze stanowi¢ trudne
zadanie.

Dlatego poszczegollne przemysly powinny
opracowacC szczegblowy terminarz realizacji
planu reorganizacyjnego kazdego okreslonego
przedsiebiorstwa, ustalajgc na zasadzie komi-
syjnego badania jego warunki, trudnosci i ter-
miny, ktére muszg by¢ uwzglednione w toku
praktycznego dziatania. Zalecona jest tutaj
sprawnos¢ dzialania, przy zachowaniu najda-
lej posunietej ostroznosci. Plan powinien prze-
widzie¢ wszystkie niezbedne do usamodzielnie-
nia elementy, jak np. szkolenie fachowcow,
przygotowanie magazyndéw na wlasne zapasy,
wczesniejsze nawigzanie wspoOlpracy z dostaw-
cami i odbiorcami, etapy przejecia agend z cen-

Jako przejsciowe formy strukturalne moz-
na stosowac:

(a) stopniowe wydzielanie wigkszych za-
ktadow i utrzymywanie formy przedsiebiorstw
wielozaktadowych dla mniejszych zakladéw do
czasu petnej realizacji planu ich reorganizaciji
wedtug wytycznych uchwaly.

(b) wydzielanie z przedsiebiorstw i przej-
Sciowe tgczenie administracyjne kilku zakladow
mniejszych przy zakladzie wiekszym, lepigj
zorganizowanym,

(c) stopniowy podziat przedsiebiorstw wie-
lozaktadowych terenowych im coraz mniejsze
zasiegiem przedsiebiorstwa wielozaktadowe,

(d) tam, gdzie jedyng trudnos$¢ wydzielenia
zaktadu stanowi brak ksiegowego — nalezy
prowadzi¢ w centrali przedsiebiorstwa odreb-
ng ksiegowos¢ dla poszczegodlnych zaktadéw w
ten spos6b, aby ja mozna bylo kazdej chwili
przenies¢ do zaktadu usamodzielnionego.

Oczywiscie stosowanie wymienionych form
przejsciowych nie powinno sta¢ sie generalng
zasada postepowania, lecz moze by¢ praktyko-
wane jedynie w przypadkach podyktowanych
nie dajgcg sie unikng¢ koniecznoscia.

Formy te mozna stosowaé raczej w przy-
padkach. wymagajgcych stosunkowo dtuzszego
czasu dla realizacji ostatecznej formy struktu-
ralnej przedsiebiorstwa.

Tam gdzie okres reorganizacji moze byc¢
skrocony — wskazane jest raczej wstepne
przygotowanie witasciwej podstawy wyjsciowe]
do przewidywanej zmiany, celem je.i ostatecz-
nej realizacji w zaplanowanym terminie.

Podstawe wyjsciowg dla zmian struktu-
3 ralnych stanowi¢ powinien realnie osia-
galny stan organizacyjny i zapoczatkowanie
zmian musi by¢ poprzedzone akcjg przygoto-
wawczg, ktéra zagwarantowatlaby przeprowa-
dzenie reorganizacji bez specjalnych wstrzgséw
i zakiocen zwlaszcza na odcinku produkcyjnym.

W kazdym przypadku przed terminem osta-
tecznego formalnego usamodzielnienia zakfadu,
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czy grupy zakladéw, powinno by¢ przeprowa-
dzone rzeczywiste i wyprobowane co do spraw-
nosci dziatania usamodzielnienie produkcji, go-
spodarki materiatowej i magazynowej oraz
transportu, a nadto przygotowane rozpoczecie
samodzielnej ksiegowosci. Z drugoplanowych
zagadnien, ktoére powinny by¢ rozwigzane przed
formalnym wyodrebnieniem zaktadu mozna wy-
mieni¢ ustalenie schematu organizacyjnego
etatdbw, oraz obsadzenie najwazniejszych ko-
morek organizacyjnych.

Zasadniczg trudnos$¢ bedzie stanowit tutaj
okres przejsciowy, w ktéorym niezbedne bedzie
utrzymanie — do momentu formalnej reorga-
nizacji — aparatu administracyjnego centrali
dawnego-przedsiebiorstwa przy réwnoczesnym
montowaniu i rozszerzaniu aparatu jednostek
wyodrebnianych.

Nalezy tutaj wzig¢ pod uwage, ze przy akcji
reorganizacyjnej zarzady przedsiebiorstw mo-
ga:

(a) ulec catkowitej likwidaciji,

(b) podzieli¢ pracownikéw pomiedzy usa-

modzielnione jednostki,

(c) przeksztalcic sie w zarzad jednego z

wyodrebnionych przedsiebiorstw.

Trudno jest okresli¢, czy przesuniecie agend
powinno nastgpi¢ w jednym terminie, czy tez
powinno przebiega¢ stopniowo i sukcesywnie.
Kazdy z wymienionych przypadkoéw bedzie wy-
magat zachowania odrebnego trybu postepowa-
nia, dla wszystkich jednak wspélna powinna
by¢ tendencja takiego zorganizowania niezbed-
nych przesunie¢, aby ciggtos¢ pracy aparatu
przekazujgcego i przejmujacego nie ulegla za-
hamowaniu, i aby nie pociggneto to za soba ko-
niecznosci wiekszego przejsciowego wzrostu
etatow. Dlatego we wszystkich przypadkach
bytoby celowe wczesniejsze ustalenie harmono-
gramu reorganizacji przedsiebiorstwa w taki
sposdb, aby personel nowego przedsiebiorstwa
— pelnigc czesciowo dawne obowigzki w cen-
trali — wciggat sie stopniowo w swe nowe za-
dania w zakladzie i przejmowat je ostatecznie
jeszcze przed terminem formalnej reorganiza-
cji. Pozwoli to na unikniecie przejSciowego
wzrostu etatébw oraz zahamowan w ciggtosci
pracy aparatu administracyjnego.

W przypadku likwidacji, wzglednie po-
dzialu zarzadu obecnego przedsiebiorstwa niez-
bedne bedzie prawdopodobnie pozostawienie na
okres przejsciowy niewielkiego aparatu dla za-
tatwienia spraw gospodarczych i finansowo-
ksiegowych dawnego przedsiebiorstwa po ter-
minie jego reorganizacji. W przypadku prze-
ksztalcenia centrali, wzglednie oddzielenia od
niej tylko czesci zaktadow — sprawy dawnego
przedsiebiorstwa likwiduje ta sama zreorgani-
zowana centrala nowego przedsiebiorstwa.

Zamykajgc zagadnienie sposobu realizacji
przesunie¢ strukturalnych w przemysle — wy-
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pada raz jeszcze podkresli¢, ze wtasciwe przy-
gotowanie omowionej wyzej podstawy wyj-
Sciowej do zaplanowanych zmian pozwoli nie
tylko na wprowadzenie w zycie zasad uchwaly
Komitetu Ekonomicznego Rady Ministrow bez
komplikacyj dla toku pracy przemystu, ale
wplynie na szybsze jej usprawnienie zar6éwno
w dziedzinie technicznej jak i gospodarcze;.

Mowigc o zasadach reorga-
nizacji przemystu oraz o spo-
sobach jej przeprowadzenia,
niezbedne jest wyrazne nakres-
lenie wygladu przysziego przed-
siebiorstwa w postaci pewnego
rodzaju idealnego wzorca, sta-
nowigcego wytyczng dla ksztattowania struk-
tury nowych przedsiebiorstw. Sprecyzowany
w ten sposéb obraz przedsiebiorstwa moze byc
dla organizatorow pewnego rodzaju drogo-
wskazem, wskazujgcym linie, po ktérych na-
lezy kroczy¢ oraz granice, do ktérych mozna,
wzglednie nalezy is¢.

Wydane na przestrzeni ostatnich miesiecy
akty normatywne pozwalajg na sprecyzowanie
idealnego obrazu nowego przedsiebiorstwa.

Przedsiebiorstwo przemystowe — o ile moz-
nosci' jednozakladowe — stanowi podstawowg
jednostke gospodarczg przemystu, dzialajgcg w
ramach narodowego planu gospodarczego, na
zasadzie rozrachunku gospodarczego.

Przedsiebiorstwo panstwowe wyodrebnione
stanowi najnizszg samodzielng jednostke pla-
nujaca, ktora:

(a) korzysta w wykonaniu zadah wynika-
jacych z planéw gospodarczych z pelnej opera-
tywnej samodzielnosci,

(b) wchodzi w wykonaniu tych zadan w
stosunki umowne z innymi przedsiebiorstwami
i organizacjami,

(c) prowadzi odrebng gospodarke materia-
towg zarébwno na odcinku zaopatrzenia jak i
zbytu,

(d) prowadzi petng rachunkowos¢, spo-
rzadzajgc petny samodzielny bilans i rachunek
wynikow,

(a) posiada samodzielne rachunki w banku
finansujgcym jego dziatalnos¢ eksploatacyjna,

(f) korzysta bezposrednio ze srodkéw pla-
nu inwestycyjnego,

Cg) rozlicza sie bezposrednio z budzetem
panstwa,

(h) podlega dyrektywom stojgcego na jego
czele jednego wytgcznie dyrektora w petni od-
powiedzialnego za cato$¢ gospodarki przedsie-
biorstwa,

(i) podlega nadzorowi bezposredniemu wy-
tacznie dyrektora centralnego zarzgadu przemy-
stu wzglednie zjednoczenia.

Obraz nowe-
go przedsie-
biorstwa



W ten sposob sprecyzowane cechy nowego
przedsiebiorstwa dajg obraz samodzielnego ze-
spotu gospodarczego, spetniajgcego wycinek za-
dan powierzonych mu przez planowa gospodar-
ke narodowg, a powigzanego z tg gospodarkag
przebiegajagcym na zasadzie uméw planowych
obrotem towarowym.

Wszystkie wymienione wyzej elementy
dziatalnosci przedsiebiorstwa zazebiajg sie jak
najscislej z caloScig gospodarki panstwa i mi-
mo ustawowo zagwarantowanej petnej auto-
nomii, przedsiebiorstwo, stanowi w rzeczywi-
stosci fragment duzego organizmu, rzadzacego
sie wlasnymi prawami, ktére sg réwniez wig-
zgce dla przedsiebiorstwa — jego czesci skia-
dowej. Dlatego powotujgc do zycia nowy sa-
modzielny organizm — nalezy zawsze ustawiac
go w ten sposéb, aby tworzyt harmonijng ca-
tos¢ z ogo6lnym ttem gospodarki narodowej i
aby byt zdolny do sprawnego wypetniania swo-
ich zadan planowych przy pomocy wewnetrz-
nych komdérek skladowych.

Poprawna organizacja wewnetrzna przed-
siebiorstwa, bedgca gwarantem sprawnosci te-
go dziatania, stanowi odrebny szeroki temat,

M. 1). MIRONOWA

ktéry powinien sta¢ sie przedmiotem drugiej
fazy prac organizacyjnych, wynikajacych z
uchwaly Komitetu Ekonomicznego Rady Mini-
stréw. Z tych przyczyn omdéwienie tego zagad-
nienia nalezalo odsung¢ na dalszy plan.

Konczagc pragne zwrdci¢ uwage, ze omoéwie-
nie niniejsze jest wynikiem pierwszych dos-
wiadczen praktycznych, poczynionych w zwigz-
ku z realizacjg zasad uchwaly Komitetu Eko-
nomicznego Rady Ministrow i prawdopodob-
nie wiele z tych doswiadczen ulegnie zmianie
w toku coraz sprawniej przebiegajgcych prac.

W omowieniu staralem sie naswietli¢ zasa-
dy oraz tto istotnych przemian organizacyjnych,
w obliczu ktérych stangt przemyst na przestrze-
ni kilku ostatnich miesiecy, podkres$lajgc oraz
omawiajgc w sposob bardziej szczegbtowy te
zagadnienia wykonawcze, z ktérymi musi sie
zetkng€ bezposrednio kazdy realizator uchwaty,
a ktore nie zostaly sprecyzowane w zadnych
aktach normatywnych. Byloby celowe, aby
réwniez 'inni organizatorzy — praktycy podzie-
lili sie swoimi doswiadczeniami w zwigzku z
realizacjg uchwaly z ogdtem jej wykonawcéw.

Marian Cjupak

Metody analizy wykonania planu pracy

RESCIA analizy jest kontrola wy-

konania planu przedsiebiorstwa

drogg opracowania i systematyczne-

go zapoznawania sie z danymi sta-

tystycznymi *. Jednym z wazniej-
szych warunkow celowosci analizy jest szyb-
kie jej wykonanie. Im szybciej dokonuje sie a-
nalizy, tym predzej mogg by¢ przyjete Srodki
0 charakterze operatywnym. Ta okoliczno$¢é
wymaga stworzenia takich warunkéw, w kté-
rych niezbedne materialy liczbowe zbiera sie
lgrupuje w niezbednych iloSciach i w krotkim
czasie.

Decydujace miejsce ze wzgledu na swoje
znaczenie w dziatalnosci gospodarczej fabryki
i w jej analizie, zajmuje zagadnienie wykorzy-
stania sity roboczej.

Analiza wskaznikébw pracy powinna wy-
kry¢ wplywajagce na nie nastepujace elementy:
(1) bilans czasu pracy zaplanowany i wykona-
ny oraz zasadnicze przyczyny rozbieznosci mie-
dzy nimi, (2) straty czasu pracy, (3) praco-
chtonnos¢ asortymentu wykonanej produkcji
w poréwnaniu z planem, (h) wykonanie norm

* Tlumaczenie z wydawnictwa Instytutu Techniko-Ekono
licznego Gosplanu ZSRR.

pracy, (5) skiad robotnikow wedtug kategorii,
fluktuacja, nauczanie techniczne, wspdétzawod-
nictwo pracy, (6) wplyw organizacyjno-tech-
niczych i technologicznych przedsiewzie¢ na
wydajnos$¢ pracy, (7) analiza fuduszu ptac w
powigzaniu z wykonaniem programu produk-
cyjnego, (8) wplyw sktadu sity roboczej na o
gllny fundusz plac (robotnicy produkcyjni
i pomocniczy, akordowcy i dnidwkowi), (9)
sklad funduszu ptac.

W celu stworzenia warunkoéw dla przepro-
wadzenia szybkiej i wszechstronnej analizy w
fabryce, prowadzi sie systematyczng spra-
wozdawczos¢ z szeregu dodatkowych wskaz-
nikow.

Dokumentem pierwotnym, ustalajagcym li-
czbe zatrudnionych i niektére dane bilansu cza-
su pracy, sg miesieczne sprawozdania tabelowe,
przedktadane do wydzialu planowania pro-
dukcji wedlug wzoru nr 1 (tab. i).

Dane wzoru nr 1 zestawia sie wedlug wy-
dziatbw z rozbiciem na kategorie zatrudnio-
nych, przy czym robotnikéw dzieli sie na pro-
dukcyjnych i pomocniczych, a tam gdzie to jest
konieczne, takze wedlug zawodow'.

Na podstawie takich danych opracowuje
sie zbiorcze sprawozdanie dla fabryki o stanie



ewidencyjnym, przepracowanych dniach, nie-
obecnosci, zmianowosci, fluktuacji i przesunie-
ciach wewnatrzfabrycznych: (a) dla fabryki
ogdtem, (b) wedlug wydziatéw, (c) dla robotni-
kéw produkcyjnych i pomocniczych, (d) robot-
nikébw wedtlug zawodow, (e) wedlug pozosta-
tych kategorii robotnikow.

Wydziat zawad

Dla poréwnania z okresami przesztymi i dla
usystematyzowania materiatdw sprawozdaw-
czych prowadzi sie kartoteke, do ktorej co mie-
sigc wpisuje sie w ciggu roku dane wynikowe.

Drugim podstawowym dokumentem jest
wzOr nr 2, obrazujgcy skiad sity roboczej, bi-
lans czasu pracy i fundusze piac.

Dane ze wzoru nr 2 przenosi sie takze na
zbiorcze tablice: (1) dla robotnikéw produk-
cyjnych; (2) dla robotnikbw pomocniczych w
wydziatach produkcyjnych; (3) dla wydziatow
pomocniczych; (Jj.) dla robotnikbw catej fab-
ryki ogétem; (5) dla kazdej z grup pozostatej
kategorii pracownikow (pracownicy inzynie-
ryjno-techniczni, pracownicy biurowi itd) w
przekroju wydziatowym.

Ze wzoru nr 2 i dodatkowych danych, po-
siada fabryka dane: o skiladzie kwalifikacyj-
nym sity roboczej, i przepracowanym czasie, 0
postojach i skladzie funduszu ptac: (1) wedtug
zawodow, (2) dla robotnikbw produkcyjnych
i pomocniczych, (3) dla pozostatej kategorii
zatrudnionych, (h) wedtlug wydziatéw, (5) dla
fabryki ogdtem.

Dane z tego wzoru wpisuje sie takze do kar-
toteki, na podstawie ktorej zaklad zestawia
szczegblowe dane co miesigc, za kwartat i za
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caly rok, wedlug wydziatbw z rozbiciem na
robotnikédw produkcyjnych i pomocniczych, i
na pozostate kategorie robotnikéw.

Dodatkowo oblicza sie doptaty (dodatki)
za odchylenia od normalnych warunkéw pracy,
ktére zostaly wliczone w ubiegltych sprawozda-
niach do ptac akordowych. llustruje tu zatgczo-
ny tekst wzoru nr 3 (tab. 3).

Wzér nr |

Za MIESIAC.....ciiieeeeeeiiiieee e 195....r.

Wzér nr 3 wypelnia sie na podstawie kart
pracy, w ktorych wykazuje sie przyczyny do-
piat.

Nastepnym dokumentem wskazujagcym wiel-
kos¢ prac wykonanych przez wydziat w normo-
godzinach i wskazujacym procent wykonania
norm przez kazdego robotnika i wydziat w ca-
tosci jest wzoér nr 4 (tab. U).

Whplyw asortymentu na wielkos¢ produkciji,
przypadajacej na jednego robotnika wg warto-
Sci mierzy sie pracochtonnoscia produkcji.

Sprawozdawczos¢ pracochtonnosci faktycz-
nie wykonanej produkcji w poréwnaniu z pla-
nowang, zestawia sie wedlug wzoru nr 5 (tab.
5).

Pracochtonno$¢ wyraza sie liczbg normo-go-
dzin, przypadajacych na tys. rubli produkcii.

Dane sprawozdawcze o racjonalizacji i
wynalazczosci, wprowadzeniu przedsiewziec
organizacyjno-technicznych, zmianach procesu
technologicznego, stanu nauczania i podwyz-
szenia kwalifikacji kadr, dane o ruchu wspét-
zawodnictwa; nalezy wnie$¢ co miesigc do ka-
talogu ogdlnofabrycznych wskaznikéw.



Wydziat...............

Dniéwkowi

Akordowi

Prace w godzinach
liczbowych

nad-

Urlopy

Nocne prace

t

Ekwiwalent za wurlopy

Odprawy

Oplata za
dziny

ulgowe go-

Premia
Progresja

Postoje

Obowigzki spoteczne

Doptaty
Doptaty karmigcym mat-
kom

Catodzienne postoje

Akordowo
dzieto) bez
nienia czasu

(Umowa o
uwzglad-

Inne dodatki

Ogo6tem

Liczba rob

przepracowano godzin
suma ptac

podstawowych

przepracowano godzin ...

suma ptac podstawowych

nadwyzka akordowa
Razem

godziny dniéwkowe..
godziny akordowe
suma ptac podstawowych

za prace dnibwkowe

N N akordowe
dodatki do ptac podstawowych
dnid6wkowcoéw

dniowkow a

akordowa

za prace dnidwkowe
akordowe

og6tem

godziny dniowkow e
akordowe
suma dniéwkowa
akordowa

godziny dnidwkowe....
akordowe...
suma dnié6wkowa
akordowa

dla akordowcow
dla dnié6wkowych
premia...

godziny
suma

godziny
suma

godziny L.
suma

suma

2a mie5il>C
TOKARZE

2 1 3 1415|6|7
kategorie

1 1 1 1 1

otnik 6w

«

Wzbr nr 2

Freze-
rzy

Ogébtem
W wy-
dziale
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Wzbér nr 3

Dodatki za odchylenia od normalnych warunkéw pracy

za miesiac

Analize rozpoczyna sie, rozpatrujgc wpierw
podstawowe wskazniki, po czym dane spra-
wozdawcze podlegajg glebszemu zbadaniu. Np.:
produkcja wedlug globalnej wartosci wynosi
100% planu; liczba robotnikéw — 105% planu;
wydajno$¢ na 1 robotnika — 95% planu; fun-
dusz ptac — 103% planu.

195. r.

Na podstawie tych danych sprawozdawczo-
Sci analizuje sie przyczyny powstalych od-
chylen.

Liczba robotnikéw pomocniczych odpowia-

da planowi.
Liczba produkcyjnych robotnikbw — prze-

kracza plan.

Wzdér nr 4

Wykonanie norm

za miesiac 195 r. w Wydziale..............
Normo—godziny . i
Z >
Wedtug pla- 2 S 3 E *§ 9
L.p. Nr Nazwisko Zawod Kategoria 20 Wediug ° m 2 9
marki nowanych S < doptat \g) g < *
norm 2 5 P e} Ooc %
Charakterystyka Postoje Praca dniéw- . % wykonania
robotnikéw uo w godzinach dzi- PO?tOje' podcz_as planowanych norm
aa owa w 9odzl  ;mijan i godzin -
nach . g Y 2 uwzglednieniem
a .2 dniéwkowo -
Wielo- 4B . czasu postoju
Stacha- Przodo- n a T > © =1 przepracowane, i godzin dniéwko-
warszta- N C ‘ na  calo- d .
nowiec whnik towiec b)) é -g dzienne -§ % dzienne na podstawie WO przepracowa-
@P N L danych markown nych
Tab. 4
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Dlaczego wiec obnizyta sie warto$¢ pro-
dukcji, przypadajgca na jednego robotnika i
czy oznacza to obnizenie wydajnosci pracy?

Ze sprawozdania o wykonaniu norm pracy
przez robotnikébw produkcyjnych wynika, ze
procent wykonania norm jest wyzszy, niz w
miesigcu zesztym i wyzszy, niz w planie.

Ogdlna liczba planowanych normo-godzin
jest takze wyzsza od zaplanowane;j.

Stad wniosek, ze przyczyn obnizenia warto-
sci produkcji na jednego robotnika nalezy szu-
ka¢ w innych wskazZnikach.

Zwroémy uwage na przepracowany czas.

Dlugos¢ dnia pracy jest réwna zaplanowa-
nej, lecz na jednego robotnika przypada 23 dni
pracy, zamiast 23,5 dnia, przewidzianych w
planie, przy czym to obnizenie w stosunku do
planu zaistnialo na skutek zwiekszonych nie-
obecnosci z powodu urlopéw wypoczynkowych.
W wyniku tego na skutek przekroczenia planu
urlopéw, miesieczna wartos¢ produkcji, przy-
padajgca na jednego robotnika obnizyla sie
0 2%.

wartos¢ produkciji, przypadajaca na 1 robotnika
jest faktycznie wyzsza, anizeli w planie. Te sa-
me przyczyny wplynely i na przekroczenie fun-
duszu pfac pracownikéw.

Godzinowy fundusz ptac robotnikéw pomoc-
niczych jest zgodny z planem.

Fundusz miesieczny jest przekroczony ko-
sztem sum, wyptaconych za urlop.

Fundusz ptac dla robotnikéw produkcyjnych
z tytutu urlopu przekracza takze fundusz za-
planowany.

Podniosta sie takze suma ptac akordowych
robotnikéw produkcyjnych. Lecz po przelicze-
niu funduszu ptac robotnikéw produkcyjnych
na produkcje, z uwzglednieniem faktycznej pra-
cochlonnosci wyrob6w staje sie jasnym, ze s
oszczednosci na funduszu pfac.

Stad mozna wysnué¢ wniosek, ze przyczy-
ng niewykonania planu pracy jest zmiana asor-
tymentu’, wskutek produkowania bardziej pra-
cochtonnych wyrobdow.

Jednoczesnie mozna na podstawie tychze
danych wykryé wplyw szeregu innych przyczyn

Wzér nr 5

Pracochtonnos¢ produkcji towarowej

za miesigc 195 r.
) ] Produkcja w normo- Wartos$¢ produkcji
Czas Liczba wyrobow godzinach w rublach
normowany
Nazwa wyrobu na jedno-
stk wg wg wvkonano w9 wykonano
¢ planu wykonano planu y planu
produk.
Wyréb Nr 1
Wyréb Nr 2
Wyréb N#¥3
itd.
Ogotem j |

Tab. 5

Rozpatrzmy asortyment wykonanej pro-
dukcji. Ze wzoru nr 5 ,pracochtonnos¢ produk-
cji* wynika, ze na tysigc rubli wykonanej pro-
dukcji przypada 60 normo-godzin, zamiast 55
godzin wedtug planu.

W ten sposéb kosztem wykonania przez fa-
bryke bardziej pracochtonnych wyrobow, war-
tos¢ produkcji na jednego robotnika obnizyla
sie 0 9%.

Wnoszac poprawki, uwzgledniajgce zmiane
pracochtonnosci w produkcji, wnioskujemy, ze

na wykonanie planu pracy, a mianowicie: zmia-
na w skladzie kwalifikacyjnym sity roboczej,
fluktuaciji, strat czasu pracy, jakos¢ nie odpo-
wiadajgca wymaganiom itd.

Ustanowiony w fabryce system sprawo-
zdawczosci zapewnia szybkie i dostatecznie pel-
ne poznanie wspotzaleznosci zjawisk, zachodzg-
cych w gospodarce fabryki w catosci, w kaz-
dym wydziale oddzielnie, co z kolei daje moz-
no$¢ wykrycia w swoim czasie brakéw oraz ich
usuniecia. A p jhironowa
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NORMOWANIE

Protf. dna. MICHAL SKARBINSKI

PRACY

Badania naukowe w dziedzinie

technicznego normowania pracy

w przemysle odlewniczym

RODUKCJA odlewéw posiada do-
nioste znaczenie dla rozwoju prze-
mystu metalowego.* Z gorg 90% za-
ktadow przemystu metalowego uzywa
odlewéw do swej produkcji, waga

odlewéw stanowi powazny procent wagi wyro-

bu, wyrazajacy sie, np. dla traktora liczbg 50%,

dla kopaczki 70% itd. Koszt odlewéw stanowi

czesto 25 — 30% i wiecej kosztu wyrobu.

Nic dziwnego, ze potezny rozwdj przemystu
metalowego, przewidziany w planie szesciolet-
nim, musiat znalez¢ odbicie w blisko trzykrot-
nym wzroscie produkcji odlewdw.

Powiekszenie produkcji bedzie osiggniete
nie tylko droga budowy nowych odlewni, drogg
rozbudowy i czesSciowej mechanizacji starych
odlewni, lecz réwniez przez usprawnienie metod
produkcyjnych i lepszg organizacje pracy, dzie-
ki czemu bedzie mozliwe uzyskanie wzrostu wy-
dajnosci pracy. Wzrost wydajnosci musi znalez¢
odbicie w zmianie technicznych norm pracy.

Techniczna norma czasu pracy obliczona
dla normalnych warunkéw wyklucza stra-
ty czasu roboczego zwigzane z niedociggnie-
ciami technicznymi i organizacyjnymi (zarow-
no zaleznymi jak i niezaleznymi od robotnika).
Jasne jest, ze nowe, naukowo zbadane normy
pracy dla nowych warunkéw pracy beda wyzsze
od dotychczas stosowanych norm statystyczno-
doswiadczalnych. Z drugiej strony wprowadze-
nie nowych norm bedzie bodzcem do powiek-
szenia wydajnosci pracy.

Interesujgce sg w tym wzgledzie doswiad-

czenia radzieckie uzyskane w odlewniach pod-
leglych Min. Przemysitu Metalurgicznego.

Badania naukowe nad nowymi normami
wykazaly, ze stare normy czasu byly zbyt wy-
sokie i nalezalo je powaznie skroci€. Nowe
normy czasu ustalono s$rednio w wysokosci 30
— 60% norm dotychczasowych. Niezaleznie od
tego na podstawie szczegblowej analizy zakwa-
lifikowano wicie robot do nizszej kategorii pta-
¢y, hiz to miato miejsce dotychczas.

* Artykut niniejszy jest zaczerpnigty z prac Podsekcji Eko-
nomiki i Organizacji Pracy Sekcji Nauk Ekonomicznych
X Kongresu Nauki Polskiej.

382

Usprawnienie produkcji i wprowadzenie
nowych norm w r. 1948 spowodowaly skrdce-
nie czaséw roboczych i potanienie produkciji.
Doswiadczenie potwierdzito realnos¢ nowych
norm.

Z przeprowadzonych tu rozwazan wynika
konieczno$¢ przeprowadzenia u nas systema-
tycznych badan naukowych w dziedzinie tech-
nicznego normowania czasu rob6t odlewniczych.
Punktem wyjScia bedg doswiadczenia radziec-
kie, badania winny p6js¢ w kierunku dosto-
sowania wynikéw doswiadczen do naszych wa-
runkow oraz pogtebienia studiow.

Poziom wiedzy technicznego normowania
czasu robét odlewniczych

Literatura. Najbogatsza, a jednoczesnie naj-
lepiej znang nam literature w dziedzinie tech-
nicznego normowania czasu robot odlewniczych
posiada ZSRR.

Z nowych dziet wydanych w latach 1948 —
1950 nalezy wymieni¢ nastepujace: ,Normati-
wy wremieni na litiejnuje raboty" opracowane
na zlecenie Ministerstwa Przemystu Metalur-
gicznego ZSRR. Wyd. Metalurgizdat, 1949 r.

Dzietlo obejmuje bardzo szczeg6lowo opra-
cowane normatywy czasu recznych robét for-
mierskich, rdzeniarskich i prac w wykanczalni
odlewow. Prace formierskie obejmujg: formo-
wanie w skrzynkach formierskich (dzwigowych
i recznych), formowanie w gruncie, wykonanie
form murowanych, formowanie z modelu, wzor-
nikiem itp.

»riechniczeskoje normirowanie w litiejnom
proizwodstwie* S. W. Russian. Wyd. Maszgiz,
1949 r. Ksigzka zawiera catoksztalt techniczne-
go normowania robat odlewniczych.

»Tiechniczeskoje normirowanie formowocz-
nych rabot* K. S. Cziniakow i W. M. Kolein.
Wyd. Maszgiz, 1948 r.

»Tiechniczeskoje normirowanie w maszino-
strojenii“ N. N. Zacharow i G. |. Obrazcow.
Wyd. Maszgiz, 1949 r. Ksigzka obejmuje pra-
ce na maszynach formierskich.

»Tiechniko-ekonomiczeskij analiz raboty li-
tiejnych cechow* 1. I. Poklad, Maszgiz 1950 r.



Do ksigzek starszych naleza:

.riechniczeskaja  podgotowka litiejnogo
proizwodstwa“. S' W. Russian. Wyd. Lenizdat
1947 r.

»riechniczeskoje normirowanie remontno-li-
tiejnych rabot* G. I. Obrazcow. Wyd. Metatur-
gizdat, 1941 r.

.Normy wremieni i obrazcy izgotowlenia
stierzniej po jaszczikam i szablonam* NKPT.
Wyd. 1985 r.

,Osnowy tiechniczeskogo normirowania w
maszinostrojen“ Prof. I. M. Punskij. Wyd. Ma-
szgiz, 1946 r.

»riechniczeskoje normirowanie formowo-
cznych rabot* S. A. Wajnsztajn. Wyd. Meta-
lurgizdat 1934 r.

Z przedwojennych prac niemieckich nalezy
wymieni¢: ,Lehrbuch der Stueckzeitermitte-
lung in der Maschinenformerei H. Tillmann,
.Giesserei-Refa Blaetter*, ,Lehrbuch des Zeit-
studiums® H. K. Fraenkel i H. Freud.

Od czasu do czasu publikowane byty prace
na temat kalkulacji czaséw w czasopismie ,Die
Giesserei“. Ostatnio ukazalo sie kilka prac w
czasopiSmie ,Die neue Giesserei“. W NRD
przystgpiono do opracowania norm w ramach
TAN (Technische Arbeitsnormen).

Jakkolwiek nie rozporzgdzamy pelnym wy-
kazem dziel, ktére ukazaly sie w ostatnich la-
tach w krajach Europy Zachodniej i USA, to
jednak sadzac na podstawie artykutéw, publi-
kowanych w czasopismach odlewniczych ,The
Foundry“, ,Foundry Trade Journal* ,La Fon-
derie, ,La Fonderie Beige" i innych wnios-
kujemy, ze sprawa technicznego normowania
pracy nie znajduje w krajach Europy Zachod-
niej i USA takiego zrozumienia jak w ZSRR.

Charakterystyka caloksztattu wiedzy. ,Te-
chniczna norma czasu pracy jest to ilos¢ czasu
niezbednie potrzebna do wykonania danej pra-
cy okreslonej jakosci, ustalona w oparciu o te-
chniczne normy wyposazenia oraz osiggniecia
przodownikéw pracy” *.

W zastosowaniu do robot odlewniczych te-
chniczng norme czasu pracy ustala sie w zato-
Zeniu, Ze sa spetnione nastepujgce warunki:

(a) praca wykonywana jest przez robotni-
ka posiadajacego odpowiednie kwalifi-
kacje, doswiadczenie i wprawe, ktérego
tempo pracy jest wyzsze od Sredniego
tempa wszystkich robotnikow zajetych
w danym warsztacie (z wyjatkiem ro-
botnikbw nie wykonujgcych norm);

(b) proces technologiczny jest zaprojekto-
wany na podstawie technicznej anali-
zZy pracy i osiggnie¢ przodownikow;

(c) modele odlewnicze, wzorniki, narzedzia
sg odpowiedniej konstrukcji, skrzynki
formierskie odpowiedniej konstrukcji i
wymiarow;

Patrz ,Sprawocznik normlrowszczlka" pod redakcjg prof.

Joffe.

(d) masy formierskie i rdzeniowe posiadajg
wlasnosci fizyczne i mechaniczne odpo-
wiednie dla rodzaju i wymiaru wyko-
nywanych odlewéw oraz zaprojekto-
wanego procesu technologicznego;

(e) srodki transportowe i mechaniczne sg
w petni wykorzystane (dzwigi, narze-
dzia pneumatyczne itp.);

(f) zapewniona jest terminowa obsluga
miejsca pracy (dostawa modeli skrzy-
nek formierskich, mas, rdzeni i mate-
riatbw pomocniczych); ponadto pra-
cownik otrzymuje potrzebne instrukcje
i dokumentacje (karta operacyjna, kar-
ta instrukcyjna, karta pracy, w razie
potrzeby — rysunek itp.);

(g) zapewniona jest najdoskonalsza w da-
nych warunkach organizacja miejsca
pracy; umieszczenie pustych skrzyh
formierskich oraz skrzynek z masa for-
mierskg i rdzeniowag jest wygodne w
pracy; pracownik posiada do rozporza-
dzenia potrzebne narzedzia, przewody
ze sprezonym powietrzem itp.

Z przeprowadzonych rozwazan wynika, ze
prace zwigzane z technicznym normowaniem
czasu nie sprowadzajg sie do rachunkowego
ujecia obliczenia czasu pracy, lecz wiazg sie z
calym szeregiem zagadnien  obejmujgcych
wprowadzenie racjonalnych proceséw produk-
cyjnych i polepszenie organizacji produkcji.

Metody technicznego normowania czasu ro-
bét odlewniczych. Charakterystyczng cechg ro-
bot formierskich i rdzeniarskich jest wielka
ilos¢ réznych czynnosci wchodzacych w skiad
procesu technologicznego. Przy recznych ro-
botach formierskich ilos¢ czynnosci réznych
dochodzi do 150, przy robotach maszynowych
dochodzi czasem do setki. Nawet przy daleko
idacej mechanizacji robo6t odlewniczych przy
produkcji wielkoseryjnej ilos¢ czynnosci recz-
nych jest powazna. Przy formowaniu maszyno-
wym ilos¢ czynnosci zmechanizowanych dla
formy $rednio trudnej waha sie w granicach
50 — 60% czasu operacyjnego, przy czym
wiekszos¢ zmechanizowanych elementéw pracy
sg to elementy maszynowo-reczne.

Przebieg pracy przy ustalaniu normatywéw
rob6t odlewniczych  obejmuje nastepujace
etapy: (a) rozktad procesu wytwérczego na
czynnosci, (b) ustalenie normalnych czaséw
trwania tych czynnosci w zaleznosci od czyn-
nikbw niezaleznych wplywajgcych na czas® pra-
cy, (c) polaczenie czynnosci w grupy, ktérych
czas trwania jest zalezny od tych samych czyn-
nikéw, (d) ustalenie droga analizy normaty-
wow czasu pracy dla tych grup czynnosci.

Obliczenie czas6w roboczych wedlug grup
czynnosci, bez potrzeby przeprowadzania kaz-
dorazowej analizy czynnosci i dodawania cza-
sow elementarnych daje powazne uproszczenie
techniki obliczania czasu pracy; zmniejszenie
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ilosci sktadnikéw, ktérymi operujemy, pozwala
na znaczne skrécenie rachunku.

Che¢ uproszczenia techniki obliczeniowej nie
powinna w zadnym wypadku zastania¢ naczel-
nej zasady, ze wszystkie normatywy (niezalez-
nie od tego, ile obejmuja elementéw) muszg
opiera¢ sie na metodycznym rozkfadzie procesu
technologicznego na elementy. Nie jest dopu-
szczalne odstepstwo od tej zasady i opieranie
sie na pewnych wzorach empirycznych, ,$red-
nich wspotczynnikach, tablicach ,wzietych z
praktyki itp., ktore okreslajg od razu catkowi-
tg norme czasu w zaleznosci od pewnych para-
metréw nie zwigzanych bezposrednio z czasem
trwania czynnosci.

Czesto spotykana tego rodzaju metoda po-
lega na okreslaniu czasu formowania, w zalez-
nosci od wagi i ,klasy* odlewu. Obliczenie tego
rodzaju nie oparte na glebszej analizie majg
bardzo ograniczony zakres stosowania, w pew-
nych wypadkach mogg doprowadzi¢ do wiel-
kich btedéw. Ponadto nie dajg one zadnych
wskazéwek, jaki wptyw moze mie¢ ulepszenie
procesu produkcyjnego na czas trwania pracy.

Stosowanie tego rodzaju obliczenn moze mie¢
jedynie ograniczone zastosowanie przy przepro-
wadzeniu wstepnych kalkulacji ofertowych itp.,
nie nadaje sie natomiast zupetnie dla celéw ope-
ratywnego normowania czasow.

Wymagania, jakie stawiamy normatywom
sg rézne w zaleznosci od typu produkcji.

Jest rzecza zrozumiatg, ze przy produkcji
wielkoseryjnej i masowej normatywy moga
by¢ bardziej zréznicowane, niz przy malych
serjach lub produkcji jednostkowe;.

Przy faczeniu czynnosci w celu ustalenia
.nhormatywow grupowych" (,normatywow
grupy czynnosci“) nalezy stara¢ sie o zachowa-

Hys. 1. Czas przesiewania masy przymode lowej w zaleznos$ci od objetosci i wysokosci
skrzynek: 1 — przy wysokoéci skrzynki do 15 cm. — T --0,07 0,002V; 2 — powy-
zej 15 cm. — T— 0,16-j_0,002V; 3 — przy umocnieniu masy — T— 0,385J_0 002V’
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nie technologicznej kolejnosci elementéw, umoz-
liwiajgc w ten sposob zestawienie grup opar-
tych na prawidtowej budowie procesu technolo-
gicznego, co jest warunkiem praktycznej war-
tosci obliczanej normy czasu.

Staranne i wnikliwe opracowanie procesu
technologicznego oraz okres$lenie czasu trwania
kazdego elementu pracy ma pierwszorzedne
znaczenie i jest punktem wyjscia przy budowie
réznych uktadéw grup czynnosci.

W zaleznosci od rodzaju produkcji stosuje-
my nastepujgce metody fgczenia elementow
pracy:

Normowanie wedlug czynnosci. Punktem
wyjécia przy tej metodzie jest ustalenie czasu
trwania kazdej czynno$ci w zaleznosci od czyn-
nikbw zmiennych, np.: powierzchni, formy, ob-
jetosci ubijanej masy, stopnia trudnosci itp.
(,normatyw czynnosci“). Metoda ta, jakkol-
wiek uciazliwa i zmudna, zmusza do wnikliwej
ajnalizy procesu, umozliwia wyeliminowanie
zbednych elementéw i wskazuje droge do
uprawnien. Znajduje ona zastosowanie) przy
produkcji masowej i przy wielkich serjach.

Rysunek 1, przedstawiajgcy zaleznos¢ czasu
czynnosci ,przesiewanie masy przymodelowej*
od objetosci i wysokosci skrzynki formierskiej,
ilustruje metode pracy. Czesto w obliczeniach
postugujemy sie nie wykresem, a tablicami lub
wzorami algebraicznymi okreslajgcymi zalez-
nosc¢.

Normowanie wedlug grup czynnosci polega
na przeprowadzeniu obliczenia czasu drogg su-
mowania czasow trwania poszczegolnych ,grup
czynnosci® okreslonych w odpowiednich tabli-
cach ,grupowych normatywéw" czasu (w lite-
raturze radzieckiej: ,grupowyj normatiw",
»2ukrupnionnyj normatiw").

Normowanie wedlug zespo-
téw czynnosci (scislej: ,zespo-
tow grup czynnosci“) posuwa
sie dalej w fgczeniu elementéw
czasu, zespalajac po kilka
»,grup czynnosci w ,zespoly
czynnosci® (,normatyw zespo-

towy" — w literaturze radzie-
ckiej : ,kompleksnyj norma-
tiw“).

Metoda ta znajduje szerokie
zastosowanie przy normowaniu
rob6t jednostkowych i matose-
ryjnych, z ktérymi tak czesto
mamy do czynienia w odlewnic-
twie.

Rysunek 2, przedstawia za-
lezno$¢ czasu trwania zespotu
czynnosci ,wykonczenie formy*
od powierzchni formy oraz
stopnia trudnosci wykonczenia
formy.

Studia nad normowaniem
czasu poszly nie tylko w kierun-
ku fgczenia czynnosci w grupy



i zespoly, lecz réwniez w kierun

ku podzialu czynnosci na czesci
sktadowe (ruchy, ruchy elemen-
tarne), oraz badania tych drob-
nych elementéw pracy pod wzgle-
dem: celowosci, sposobu wykona-
nia oraz ekonomii wysitku i cza-
su trwania.

Metoda studium ruchoéw zosta-
ta zastosowana w ZSRR przez
prof. Joffe i jego wspodtpracowni-
kéw do badania robét w odlewni.

Metoda powyzsza nie znajduje
wprawdzie zastosowania przy co-
dziennym operacyjnym obliczaniu
czasOw roboczych, posiada nato-
miast donioste znaczenie z punk-
tu widzenia metodyki pracy. Dl/ie-
ki gtebokiemu wniknieciu w isto-
te procesu pracy daje ona moz-
nos¢ przeprowadzenia daleko ida-
cych usprawnien i jest bardzo
cenna przy analizie wynikéw chro-
nometrazu prac recznych. Badanie
ruchdw jest stosowane przewaznie przy pro-
dukcji masowej.

Literatura techniczna w jezyku polskim w
dziedzinie technicznego normowania czasu ro-
b6t odlewniczych dotychczas nie istnieje. We-
dlug posiadanych wiadomosci ukazala sie do-
tychczas w tej dziedzinie jedna tylko praca,
wydana przez Gioéwng Komisje Technicznego
Normowania Pracy przy CZPH.

Sprawa technicznego normowania pracy w
odlewniach interesuje Instytut Odlewnictwa
oraz Glowny Instytut Pracy. Prace badawcze
w tej dziedzinie zostaly zapoczagtkowane, miedzy
innymi, przez Zaklad Odlewnictwa Politechni-
ki Lédzkiej.

W wiekszosci naszych odlewni sg stosowa-
ne normy statystyczne i szacunkowe. Sprawa
opracowania technicznie uzasadnionych norm
pracy dla robd6t odlewniczych ma dla nas szcze-
gOlnie donioste znaczenie w dzisiejszych warun-
kach. Podniesienie wydajnosci konieczne dla
wykonania programu zakreSlonego planem
szescioletnim, mechanizacja pracy w odlew-
niach, racjonalna budowa nowych i rozbudowa
istniejacych odlewni —, muszg sie opiera¢ na
prawidtowych normach pracy.

stopnie trudn.)

Studia nad technicznymi normami musza
by¢ Scisle powigzane z pracami z dziedziny tech-
niki odlewniczej prowadzonymi przez Ins y u
Odlewnictwa.

Ustalenie potrzeb w ramach Planu Szei<to
letniego

Przeprowadzone rozwazania wykazaly, ze
wprowadzeniu technicznych norm pracy musi
towarzyszy¢ caly szereg prac i usprawnieh

Rys. 2. Wielko$¢ zespolowego normatywu czasu wykonczenia formy W zalezno-
$ci od powierzchni formy (S) i stopnia trudno$ci wykonczenia (1, 2, 3, 4, 5
1—T— 0,655, 2—T"O0"S;

3—T— 1,075:;5; 4—-T— 1,3S:S;
5—T— 1,65:S;

techniczynych oraz organizacyjnych, ktére u-
mozliwig wykonanie nowych norm.

Usprawnienia te muszg by¢ oparte na wy-
nikach badan prac naukowych przeprowadzo-
nych przez odpowiednie placéwki naukowe. Ni-
Zzej wymienimy najwazniejsze sposrod tych
prac.

1. Opracowanie wedtug ustalonej metody ta-
blic normatywow czasu roboczego dla: czynno-
&ci, grup czynnosci oraz zespotbw — w oparciu
o typowe wykazy czynnosci dla poszczegdélnych
proceséw technologicznych (patrz punkt 2).

Dla ufatwienia techniki obliczania czasu na-
lezy szeroko stosowa¢ metody graficzne przed-
stawiajgce zaleznosci w postaci: wykresoéw
(patrz rys. 1i 2), nomograméw, suwakow kal-
kulacyjnych itp.

Dla typowych odlewéw r6znych wymiarow
(tuleje, ptyty, wieszaki, kotka itp.) nalezy opra-
cowac typowe karty operacyjne oraz tablice
kalkulacyjne (patrz rys. 3), co da w wyniku
ujednostajnienie norm oraz odcigzenie perso-
nelu biur fabrykacji.

2. Opracowanie zasad organizacji miejsca
pracy. Badania i opis usprawnienn na podstawie
studiéw przeprowadzonych w zaktadach pracy
oraz osiggnie¢ przodownikow pracy.

3. Opracowanie najwlasciwszej normalnej
metody projektowania proceséw technologicz-
nych wykonania odlewéw oraz opracowanie
normalnych wzoréw dokumentacji technolo-
gicznej.

Dla kazdego z typowych sposobéw formo-
wania (np. formowanie z modelu w skrzynkach
formierskich, formowanie w gruncie itp.), wy-
konania rdzeni i wykonczenia odlewow nalezy
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na podstawie analizy procesu opracowac¢ wyka-
zy czynnosci wchodzacych w sklad procesu.

Wzory dokumentacji technologicznej obej-
mujg: karte operacyjna, karte instrukcyjng
(dla kazdej operacji), karte kalkulacyjna (rys.
4), karte modelu, szkic lub rysunek formy od-
lewniczej, rysunek modelarski.

Duzg trudno$¢ przy opracowaniu rysunku
formy odlewniczej i rysunku modelu stanowi
brak normy odpowiednich oznaczeh rysunko-
wych np. dla wskazania: naddatkéw na obréb-
ke, odpowietrzeh, szpilkowania, luzéw przy
znakach rdzeniowych itp. Oddzielna norma po-
winna poda¢ metode wykonania rysunku mode-
larskiego w kilku stopniach uproszczenia.

Typowe normy czasu
Staliwne kota biegowe

Sred- Alorma czasu przy wysokosci
nica piasty kota w mm nica

kota kota
mm jO0 150 200 255 300 406 mm

300 90 100 W 120 130 140 700 200 2/5 225 240 250 270
350 100 115 125 135 445 155 750 215 230 240 255 265 290
400 115 130 440 150 160 170 900 230 240 255 270 280 310
450 130 145 455 465 175 185 850 245 255 270 285 295 330
500 145 160 170 430 190 200 900 260 270 285 300 310 350
550 160 175 185 195 205 215 950 270 285 300 315 330 370
800 170 185 195 210 220 230 1000 285 300 345 330 350 390
650 105 200 210 225 235 250 *

do 9600 -5 kat powyzej 800- 6'kat

Kateg roboty

Rys. 3.

4. Opracowanie metody chronometrazu ro-

b6t odlewniczych oraz opracowanie odpowied-
niej dokumentacji.

Spospby prowadzenia chronometrazu opisa-
ne w literaturze zostaly opracowane przewaz-
nie w zastosowaniu do rob6t mechanicznych
i sa niedogodne przy robotach formierskich i
rdzeniarskich.
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Snsak 1Jorma czasu przy wysokosci
piasty kota w mm

Z8M. Do 101- 151- 201- 251- 301- Z8MN. Do  101- 151- 201- 251- 304-
100 151 200 255 300 355

5. Opracowanie instrukcji organizacyjnych
planowania operacyjnego w odlewni ze szcze-
gllnym uwzglednieniem dziennych i godzino-
wych planéw pracy; powigzanie planowania
dziatéw: przer6bki mas formierskich, rdzeniar-
ni, formierni, lejarni oraz wykanczalni odle-
woOw; organizacja obstugi miejsca pracy.

6. Opracowanie zasad gospodarki modelami,
organizacja dostawy skrzyn na miejsce pracy;
okresowa kontrola modeli; karty modeli.

7. Opracowanie zasad gospodarki skrzyn-
kami formierskimi, organizacja dostawy skrzy-
nek na miejsce pracy.

8. Prace normalizacyjne prowadzone nie-
mal od chwili Wyzwolenia przez Komisje Od-

lewniczg Polskiego Komitetu
Normalizacyjnego, posiadajg
wielkie znaczenie réwniez na
odcinku technicznego normo-
wania pracy. Szczegolnie pilne,
Z punktu widzenia normowa-
nia procesdw roboczych, jest
wprowadzenie normy skrzynek
formierskich.

Kierunek rozwoju prac naukowych.

Literatura: Jedng z najpil-
niejszych spraw jest opracowa-
nie podrecznika z dziedziny nor-
mowania czasu robo6t odlewni-
czych. Ksigzka ta ma stuzy¢
jako podrecznik dla wydziatéw
odlewniczych  politechniki i
szkét inzynierskich, jako po-
moc dla wykladowcow w li-
ceach odlewniczych oraz jako
poradnik dla kalkulatorow cza-
su i majstrow odlewniczych.

Tre$¢ ksiazki winna objgc
calos¢ zagadnien normowania
pracy. Material do obliczania
czasu powinien by¢ ujety w
zwiezle wykresy, normogramy
ulatwiajace i przyspieszajgce
prace. Wyszukiwanie danych
zawartych w tablicach rozrzu-
conych czesto na kilkunastu
stronach podrecznika jest dla
praktycznego uzytku niewy-
godne i zajmuje duzo czasu.

Podrecznik dla $rednich tech-
nicznych szkét odlewniczych
winien znalez¢ sie w progra-
mie wydawnictw PZWS na rok 1951. Podrecz-
nik ten powinien ujgé: wprowadzenie w meto-
dyke normowania, normowanie robo6t odlewni-
czych zilustrowane duzag iloscia przykladéw
i zadan, normowanie rob6t mechanicznych i re-
cznych w zakresie potrzebnym dla odlewmka.

Rozwoj techniki odlewniczej oraz nowe
prace badawcze stworza potrzebe opracowania



Konta kalkulacyjna
\Czes¢: koiko Typ: TK
IZespot: suport

ISzkic czesci formy it.p.

-H*
[ — 400-
—4=—a-w—"
- @ ) Nr.
A B 1
li"®
1 I 2

llos¢ czesci wformie n

Model Nr. 2259
lloé¢ pow. podz. mod. - Nr rys/Nrpoz. 6896/9/23
lloé¢ czesci luznych 1 Warsztat X
| - dolna 300x400*150 Zamowienie Nr 8654
Wymiary |I -gorma  300%400%150 ilo$¢ szt. zaméwienia 4
skizynek | t- Rodzaj metalu ¢1.14
. Waga netto wKkg. -
Pow skrzynkiwdcml 42
Waga brutto wkg. 40
Wysoko$¢ formy wmm 300
Objetosé formy wdecm3 36 Sposéb formowania / uktad wewowy:
Potowa sumy diug. 185
i szer. modelu w mm. . .
Wgruncie pod skrzynka wilgotna
Wysoko$¢ modelu wmm. 100

Zestawienie czasow

Nazwa roboty
Formowanie i skladanie

Obcinanie i oczyszczanie

Norma czasu formowania

tr. i nazwa normatywu zespolowego gﬂgﬁ
| 72 JA Przygot do ubicia i ubicie = —
76 fiA Wykonczenie formy A
| _ {MA Ustawianie rdzem —
185 WASkladanie formy A
86 JA Ustawianie nadstawek -
5 TKopanie dotu odlewniczego A

Grupa zarobk - 4 N. czasu

24 minut

Czynniki
Fj=12dcm1 Hf =300mm
Am - 185mm Hm =420mm
Vf =36 dcm3

Izbiorn, 4przelew, lodzuzlacz

Vdotu - 0,02mf

| Spéicz. serii - 40

Norma czasu wykonczenia

Ar.
Inki

\te2 Obcinanie wlewoéw i przelewéw -

) Gupa
Nr. i nazwa normatywu zespolowego trudn.

Czynniki

jwp - 2po 6 cm*

Wybijanie rdzeni - -
119 Obcinanie zalewek - lzal. =0.5m
1141 Oczyszczanie powierzchni A Fp =0,08m*
. I
Giupa zarobk. - 3 N.czasu | =t

jbata

Podpis kier. warsztatu:

Podpis kalkulatora-

'‘Grupa zarobk.

lwlew, iodzuibcz 4przelew

na /sztuke

Czas w godz. Stawka akordl

0.4

0,05

obrmO czasu wykonama rdzem

Yczosl
vmin.

445

Tresé Nr. rdzeni

3.5

*

23
2.6
4.0

Zmiany
Nczasu
wrriin.

2,0

05
0,6
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w najblizszym szescioleciu jeszcze 2 do 3 ksig-
zek naukowych z dziedziny normowania pracy.
Tematyka tych ksiazek bedzie bardziej specjal-
na, tres¢ ujeta glebiej, oparta w duzym stopniu
na badaniach wifasnych przeprowadzonych w
Instytucie Odlewnictwa, Zaktadach Wyzszych
Uczelni i w przemysle.

W programie wydawniczym muszg by¢ u-
wzglednione réwniez szczegbtowe prace nauko-
we obejmujgce pewne waskie wycinki badan.
Tematyka tych prac zostanie omowiona nizej.

Sprawy racjonalizacji w odlewni powinny
by¢ tematem broszur omawiajgcych uspraw-
nienia metod pracy uzyskane w wyniku osigg-
nie¢ przodownikéw pracy.

Pilna jest praca wydania ,podrecznika dla
mistrzéw* (na wzor podobnych wydawnictw
radzieckich). W podreczniku omoéwiono by:
stanowisko, zadania i obowigzki mistrza, zasad-
nicze pojecia z dziedziny normowania pracy
itp.; podano by wyciagi ustaw i zarzadzen do-
tyczacych dyscypliny pracy itp.

Prace naukowe. Prace naukowe z dziedziny
technicznego normowania pracy przeprowadzo-
ne przez Instytut Odlewnictwa, zaklady odlew-
nictwa wyzszych uczelni i przez zaklady wy-
tworcze w ramach ogdlnego planu badan, win-
ny objaé nastepujgce zagadnienia: metodyka
normowania robo6t odlewniczych, opracowanie
tablic, wykreséw kalkulacyjnych dla réznych
sposobéw formowania recznego, wykonania
fdzeni oraz wykonczenia odlewow, szczegotowe
studia i opracowanie tablic kalkulacyjnych dla
formowania maszynowego ze specjalnym u-
wzglednieniem maszyn wytwarzanych w Pol-
sce, studium robét transportowych w odlewni,
prac przy przerébce masy, itp., studium robét
odlewniczych metodg badania ruchéw.

Poza wyzej wymienionymi nalezy przewi-
dzie¢ opracowanie szeregu innych zagadnien
zwigzanych z normowaniem pracy w odlewni,
jak: metodyka opracowania proceséw technolo-
gicznych w odlewnictwie, planowanie operacyj-
ne w odlewni, gospodarka modelami i skrzyn-
kami formierskimi.

Szkolenie fachowcdéw w dziedzinie technicz-
nego normowania pracy. Przeszkolenie perso-
nelu kierowniczego i inzynierskiego odlewni
moze by¢ zrealizowane przez Instytut Odlew-
nictwa w ramach obecnie prowadzonych kur-
sow dla kierownikéw odlewni oraz na kursach
specjalnych. Czas trwania kursu wynositby o
koto 12 dni.

Szkolenie technikéw normowania pracy
i technikéw opracowujacych procesy technolo-
giczne w odlewni powinno by¢ przeprowadzone
pod opiekg Instytutu Odlewnictwa na 2 — 3
miesiecznych kursach urzgdzanych w wiekszych
osrodkach przemystu odlewniczego. Programy
tych kurséw bytyby uzgodnione z GIP.
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Ogromng pomoca przy ksztatceniu techni-
kéw normowania pracy byloby zorganizowanie
tzw. ,studiéw zaocznych“. Kursista nie odry-
wajac sie od pracy zawodowej mogtby sie u-
czy¢ i wykonywac c¢wiczenia na podstawie ma-
teriatbw dostarczonych mu drogg korespon-
dencyjng przez osrodek .szkolenia, wykorzystu-
jac jednoczesnie mozliwosci, ktére mu daje
praca zawodowa w fabryce. W czasie okreso-
wych kilkudniowych sesji w osrodku szkolenia
kursista otrzymywalby tematy éwiczen, wska-
zowki, w jaki sposéb ma wykonaé pewne zada-
nia, przerobitby na miejscu niektére éwiczenia,
w czasie konsultacji wyjasnitby punkty dla nie-
go niezrozumiate itp. Czas trwania kursu —
6 do 8 miesiecy.

W programach szkét odlewniczych  (Sred-
nich i wyzszych) nalezy uwzgledni¢ wyktady
i ¢wiczenia z technicznego nprmowania czasow.
W ten sposéb nowe kadry pracownikow beda
wchodzity do przemystu juz z pewnym przygo-
towaniem teoretycznym.

Tematy zwigzane z technicznym normowa-
niem pracy powinny by¢é omawiane na zebra-
niach odczytowych organizowanych przez NOT.

Sprawg wielkiej doniostosci jest upowszech-
nienie wiasciwych metod wykonania robét spo-
tykanych w odlewni oraz organizacji miejsca
pracy.

Zadanie to w powaznej mierze moze byc¢
rozwigzane przez opracowanie paru filméw
krotkometrazowych," ktére, postugujac sie
m. in. metoda stosowang przy badaniu ru-
chow, wskazalyby najracjonalniejsze metody
wykonania pracy, zrédla strat oraz racjonalng
organizacje miejsca pracy.

Michat Skarbinslci

DO PRENUMERATOROW NASZEGO PISMA

Niektérzy prenumeratorzy wptacajgcy naleznos¢ za
prenumerate przez PKO i urzedy pocztowe, dokonujg
wptat w zbyt. p6Znym terminie, tj. po dniu 20 m-ca po-
przedzajagcego miesigc prenumeraty, powoduja prze: to
opO6znienie manipulacji na poczcie i w PPK ,Ruch®,
:0 w konsekwencji op6znia wysyike pisma.

W celu unikniecia opéznien w wysytce PPK ,Ruch”
prosi prenumeratoré6w o wptacanie naleznosci za pre-
numerate najpézniej do dnia 20 kazdego miesigca po-
przedzajgcego miesigc prenumeraty.

Wszystkie wptaty, ktére beda nadane na PKO lub
pocztg po dniu 20 beda automatycznie =zaliczane na
prenumerate o jeden miesiac pézniej.

Za date nadania wplaty uwaza sie date stempla pocz-

towego na pokwitowaniu.
Administracja



MATERIALY DYSKUSYJNE (II)

Sposoby ustalania czasow

wchodzgcych w sktad norm pracy

OKLADNOSC ustalonej normy jest

w najogélniejszych zarysach uzalez-

niona od rodzaju produkcji i jej

pracochtonnosci. Najdoktadniej szego

opracowania norm wymaga produk-
cja masowa, przy ktérej normy ustalamy me-
todg analityczno-obliczeniowa, a sprawdzamy
metodg analityczno-badawcza.

Rozpatrujac metody produkcji od masowej
poprzez wielkoseryjng, seryjng do matoseryjnej
i jednostkowej, dopuszczalne odchylenia norm
wzrastajg z powodu ograniczenia ilosci cza-
su, jaka moze by¢ poswiecona na normowanie,
przy zachowaniu warunkéw ekonomii.

Z drugiej strony czas, jaki mamy do dyspo-
zycji dla normowania operacji winniSmy taK
wykorzysta¢, by w ciggu niego opracowa¢ moz-
liwie najdoktadniejszg norme pracy.

W zwigzku z tym musimy zdac sobie sprawe
z tego, ktore czasy wchodzace w skltad normy
sa najbardziej pracochtonne.

Najwiekszg pracochtonnos¢ majg czasy
gtdbwne i czasy pomocnicze, natomiast czas
obstugi, czas na potrzeby fizjologiczne, stano-
wig zwykle po kilka procent tych czaséw, dla-
tego omytka 0 50% przy ustalaniu czasu obstu-
gi stanowiska roboczego, daje omyike vy
kilka dziesigtych procentu, najwyzej kilka pro-
cent w obliczeniu normy, podczas gdy znie-
ksztatcenie czasu gtdwnego lub czasu pomocni-
czego daje prawie taki sam blagd w normie
czasu.

Jezeli chodzi o czas przygotowawczo- zakon-
czeniowy, to przy produkcji jednostkowej wi-
nien on by¢ normowany z takg sama doktad-
noscig, jak czas wykonania (gtowny + pomoc-
niczy), poniewaz kazda niedokladno$¢ w obli-
czaniu tego czasu, w tym samym stopniu
znieksztatlca norme pracy.

Przy produkcji seryjnej blad w ustaleniu
tego czasu, w tym mniejszym stopniu znie-
ksztalca norme jednostkowg im sera jest wiek-
sza, poniewaz rozklada sie on na calg serie.

Dla zobrazowania wptywu omyiki przy
ustaleniu poszczegdllnych czaséw rozpatrzymy
przyktad* podany w rozdziale ,Skfad no my

* Patrz ,Ekonomika 1 Organizacja Pracy" nr 8— sr-
artykut pt. ,Metoda technicznego normowania P,acy '
Jest pierwszg czes$cig pracy zbiorowej przygotowanej w
menele Zatrudnienia, Ptac i Norm PKPG. Drugg czescig pracy
Jest artykut w niniejszym numerze.

czasu“, zakladajac, ze popetniono omyiki przy
ustalaniu poszczegélnych czaséw o 40% i roz-
patrzmy skutki w postaci znieksztatlcenia nor-
my pracy.

Na tych podstawach oblicza sie czas gtow-
ny dla kazdej czynnosci maszyny.®

Ponizej podajemy kilka przyktadéw takiego
obliczania czaséw maszynowych.

(a) Obliczanie czasu maszynowego przy to-

czeniu podluznym,

m = nXin

przy nastepujgcych zatozeniach:

L = dlugos¢ toczenia w mm, na nig sklada sie
dlugos¢ obrabianej powierzchni l,
dlugos¢ drogi na dojscie — h, na przej-
Scie noza — hy dlugos¢ noza dtu-
gos¢ probnego widra — 14

L=i+ i+ 2+ + 4

n — obroty na minute,
s = posuw w mm/obr.,
i = ilos¢ przejsc.

Wielkos¢ przyjeta w normowaniu dla prob-
nego widra przy diugosci mierzonej do 250 mm
wynosi 5 mm, powyzej 250 mm wynosi 8 mm.

(b) Planowanie konca waika,

D
tm 2sn X 1

O = S$rednica watka, inne oznaczenia te sa-

(c) Toczenie poprzeczne w zakresie Srednic
D — d,
D~d

tm 2sn

(d) Naciecie gwintu,
L .
im a n X1

a = skok w mm/obr.
Inne oznaczenia powtarzajg sie.

Obliczenia te muszg by¢ przeprowadzane na
podstawie wybranych najkorzystniejszych wa-
runkow, skrawania, to znaczy takiego doboru
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jego czynnikéw, przy ktérych w danych kon-
kretnych warunkach, osigga sie najmniejsze
zuzycie czasu na obrébke.

Przy wyborze najkorzystniejszych warun-
kéw skrawania nalezy postepowaé nastepuja-
co:

Nalezy ustali¢ maksymalna gtebokos¢ skra-
wania, wychodzgc z naddatku materiatu na ob-
rébke i kierujgc sie koniecznoscia uzyskania
wymiaru, jak najmniejszg iloscig przejs¢ (naj-
korzystniej jednym przejSciem). Nastepnie u-
stala sie maksymalny dopuszczalny posuw,
uwzgledniajgc wszystkie wplywajace nan czyn-
niki, to znaczy, czystos¢ obrobki,'site mocowa-
nia przedmiotu, moc mechanizmu obrabiarki
itd. Z kolei nalezy ustali¢ szybko$¢ skrawania
w zaleznosci od ekonomicznej dilugosci czasu
trwania narzedzia. Zaleznosci te sg podawane
w podrecznikach traktujgcych o teorii skrawa-
nia metali.

Dane, jakie zawierajg podreczniki, moga
by¢ wykorzystane po dostosowaniu ich do war-
tosci podanych w kartach maszynowych, do
konkretnych warunkéw skrawania i osiggnie¢
racjonalizatoréw i przodownikéw pracy.

Jezeli obliczenie prowadzi sie bezposrednio
dla pewnej maszyny, wszystkie te dane stosu-
jemy do jej mozliwosci, czyli poréwnujemy wy-
brane z danymi, jakie zawiera karta maszyno-
wa obrabiarki, to znaczy badamy czy obliczona
moc odpowiada mocy obrabiarki i dostosowuje-
my warunki skrawania do konkretnych warun-
kéw obrabiarki.

Tak samo postepujemy przy obliczaniu ob-
rotbw, biorgc za podstawe karte maszynowaq.

W warunkach matoseryjnej i jednostko-
wej produkcji, gdzie nie mozna z gory przewi-
dzie¢, na jakiej obrabiarce dany nrzedmiot be-
dzie obrabiany, nalezy pofaczy¢ obrabiarki we-
diug grup, dla ktoérych ustala sie wspoélnie war-
tosci i wedtug nich opracowuje sie normy pracy
dla tej grupy obrabiarek.

(e) Frezowanie frezem cylindrycznym lub

palcowym

L
tm=z Sm X 1

Sm — posuw w mm/min.

L — petna diugos¢ frezowania w mm, obejmu-
jaca dilugos¢ frezowanej powierzchni —
I, dojscia freza — h, wyjscia freza — h,
wciecia freza — 13

L=1+h+h+2Z
Kolejnos¢ opracowania warunkéw skrawa-
nia przy frezowaniu jest nastepujgca. Ustala

sie szerokos¢ i glebokos¢ frezowania, przyjmuje
sie Srednice freza, ilos¢ zebdéw i na podstawie
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tych danych ustala sie warunki skrawania —
posuw na 1 zah, szybkos¢ skrawania, liczbe ob-
rotbw, posuw na 1 minute, a takze potrzebng
efektywng moc maszyny.

Opracowanie musi by¢ przeprowadzone dla
konkretnych warunkéw wykonania, okreslo-
nych przez karte maszynowa.

(f) Wiercenia

L
tm * nis (min)

Jezeli L — calkowita dlugos¢ w mm, obejmu-
jaca dlugos¢ wiercenia | i diugos¢ wiertta — U.

L—I+ lu

Warunki skrawania przy pracach wiertar-
skich ustalamy w nastepujacy sposo6b: okresla-
my posuw, dopuszczalne naprezenia wiertlta
i mechanizméw maszyny oraz dlugos¢ trwania
ostrza wiertla.

Przy tych zatozeniach ustalamy szybkos¢
skrawania i obroty wrzeciona obrabiarki, a po-
tem moc obrabiarki.

Wszystkie te dane musza by¢ oparte na kon-
kretnych danych dla obrabiarki, uzyskanych
z karty maszynowe;.

Maszynowo-reczne i reczne czasy gtowne
i pomocnicze — odczytuje sie z normatywow
lub ustala sie metoda analityczng-badawcza.

Technologicznie jednorodne operacje skia-
dajg sie z tych samych powtarzajgcych sie ele-
mentéw (czynnosci), roznorodnie ze sobg ze-
stawionych.

Tak na przyktad przy obrobce dowolnego
przedmiotu na tokarce zawsze mamy takie
czynnosci: pusci¢ obrabiarke, dojecha¢ nozem,
wiaczyé posuw, przesungc suport, odjechaé no-
zem, zatrzymac¢ obrabiarke i inne.

Przy formowaniu dowolnego modelu na ma-
szynie formierskiej wystepujg takie czynno$ci:
odmuchac¢ plyte sprezonym powietrzem, usta-
wi¢ model, przykry¢ go skrzynig, obsypa¢ mo-
del piaskiem formierskim, napei¢ skrzynie
piaskiem itd.

Powtarzanie tych czynnosci daje nam moz-
no$¢ systematycznego mierzenia zuzycia czasu
na poszczegblne czynnosci i w wyniku tego u-
stala¢ normalne czasy ich trwania, przy po-
mocy chronometrazu. Zestawienie tych czaséw
daje nam norme czasu, opracowang metodg
analityczno-badawcza.

Ustalenie normy pracy metoda analityczno-
obliczeniowa odbywa sie nastepujgco: czasy
gtbwne maszynowe obliczamy, postugujac sie
wzorami matematycznymi, ktére okres$lajg wa-
runki skrawania i zwigzane z tym czasy odpo-
wiednio do rodzaju wystepujgcej obrébki-



Wszystkie inne czasy, wchodzace w sktad nor-
my, bierzemy z tablic obowigzujgcych norma-
tywéw czasu dla danych warunkéw organiza-
cyjno-technicznych i typu produkcji (jedno-
stkowa, seryjna itd.).

Zestawienie tych czas6w daje nam norme
czasu, opracowang metodg analityczno-oblicze-
niowa.

Przy zestawieniu opracowanej w ten sposéb
normy, nalezy uwzgledni¢ zaprojektowane po-
krycie czasu recznego czasem maszynowym.

Sposéb obliczania normy pracy na podsta-
wie normatywéw posiada kilka odmian, cha-
rakteryzujgcych sie sposobem podzialu opera-
cji na elementy sktadowe z rbézng wielkoscig
tych elementow.

W normatywach czaséw dla produkcji wiel-
koseryjnej i masowej, poszczegolne czasy,
wchodzace w sktad normy, okreslane sa dla od-
dzielnych czynnosci w sposob bardzo szczegdto-
wy, a ustalong norme pracy zestawia sie z po-
szczegolnych  wystepujacych czynnosci. Dla
produkcji seryjnej z normatywéw odczytuje-
my czasy trwania poszczegolnych zabiegéw
obejmujacych po kilka czynnosci, a przy pro-
dukcji maloseryjnej i jednostkowej czasy od-
czytywane z normatywow, obejmujg zabiegi
skfadajgce sie z duzych komplekséw czynnosci.

Jak z tego wynika przy technicznym nor-
mowaniu pracy nalezy postugiwa¢ sie norma-
tywami zawierajgcymi rézne potgczenia ele-
mentow; operacji, odpowiednio dostosowanego
systemu produkciji.

Zobrazuje to podany nizej przyktad, w kto-
rym czasy pomocnicze przy toczeniu sworzenia
obliczamy raz dla produkcji masowej dokiad-
nie, sposobem szczeg6towym wedlug czynnos-
ci, drugi raz dla produkcji maloseryjnej, spo-
sobem grupowym wedtug zabiegéw obliczenio-
wych.

Przykiad: Podajemy dwa zasadnicze sposo-
by obliczania czasu pomocniczego normatywow,
jakie moga by¢ stosowane w produkcji w zalez-
nosci od stopnia doktadnosci norm i od praco-
chlonnosci normowanej partii (cyfry podane
orientacyjnie wedlug danych radzieckich).

Zalozenie: Obrobi¢ sworzen o Srednicach 90
mm, 70 mm, 40 mm; material wyjsciowy, Sred-
nica 92 mm; mocujemy w uchwycie samocen-
trujacym i podpieramy kiem; waga przedmio-
tu 30 kg; obrabiarka ze sterowaniem dzwignio-
wym; obrébka zgrubna.

Obliczanie czasu pomocniczego sposobem
szczeg6towym
(prnclnitcia ninmw« Inh Welko»crHina)

. zas na zamocowanie i zdjecie przedmiotu
w zabieg wchodzi puszczenie i zatrzyma-

NE MASZYNY).cooiiirreirireeeeenininns 0,66 mm-

I[l. CzynnoSci, zwigzane z obrébka Srednicy

90 mm.
1. Zmieni¢ liczbe obrotéw wrze-
(][] o - W 0,0Q min.
2. Zmieni¢ POSUW ...cccvvvrveeeeenn. 0,06 "
3. Obréci¢ glowice nozowg . . 0,08
U Ustawi¢ n6z (z pomiarem, lecz
bez prébnego wiéra) . . . 0,28

5. Wigczy¢ posuw
6. Po przetoczeniu odjecha¢ su-

portem poprzecznym . . . 0,03 ,
7. Wylaczy¢ posuw Coe 0,03 ,
8. Odjecha¢ suportem podtuznym
na 500 MM ., J),08_ ,
Razem 0,65 min.

[Il. Czynnosci zwigzane z obrobka S$rednicy
70 mm (zabieg wykona¢ 2 przejSciami).

1. Zmieni¢ liczbe obrotow wrze-

CIONA e 0.06 min.
2. Ustawi¢ ndz bez prébnego po-
MIATU e 0,1, |,
3. Wigczy¢ posuw Coe 0,03 .
U Po przetoczeniu odjechaé su-
portem poprzecznym . . . 0,03,
5. Wylgczy¢ posuw................ 0,03 "
6. Odjecha¢ suportem podiuznym
na 500 mm e, 0,08
7. ZmieniC POSUW ..ccvvvveeeee.. 0,06 i
8. Ustawi¢ n6z z pomiarem bez
prébnego widra e 0,28
9. Wigczy¢ posuw Coe 0,03 ,
10. Po przeznaczeniu odjechac su-
portem poprzecznym . . . 0,03 ,
11. Wylaczy¢ posuw............... 0,03 ”
12. Odjecha¢ suportem podiuz-
nym na 500 mm . . . . 0,08 ,
Razem: 08U min.

IV. Czynnosci zwigzane z obrébka Srednicy
40 mm. (Obliczenia przeprowadza sie tak jak
wyzej), nastepnie normuje sie€ czynnosci, zwig-
zane z podcinaniem plaszczyzn czotowych, kto-
rych czasy obliczamy z normatywodw.

Obliczanie czasu pomocniczego sposobem
grupowym
(produkt-,u «iroDnose”jnn)

Obliczenie przeprowadzone na podstawie
specjalnych normatywéw zawierajgcych normy
dla zabiegbéw obliczeniowych tutaj w zabiegi
obliczeniowe, sg potgczone czynnosci pomocni-
cze, zwigzane z obrObkg powierzchni w pewng
ilos¢ przejsc.

/. Czas na zamocowanie i zdjecie
przedmiotu (do zabiegu wcho-
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dzi puszczenie i zatrzymanie

MASZYNY) e 0,70 min.
/. Otoczy¢ Srednice 90 mm.
1. Zmieni€ liczbe obrotéw . . 0,1 min.
2. Zmieni¢ posuw e 0,06
3. Obroci¢ glowice nozowg . . 0,08

U Inne czasy, zwigzane z obréb-
ka tej Srednicy odczytujemy
z normatywow, w ktérych ma-
my czasy pomocnicze zabiegu
wykonanego w pierwszym wy-
padku jednym przejsciem bez
pomiaru, a drugim podobnym
zabiegiem jest zabieg, wyko-
nany 2 przejSciami i pomia-
rem, bierzemy pierwszy za-
bieg i dodajemy do niego czas
pomiaru ..., 0,48 min.
Razem 0,72min.

HI. Otoczy¢ S$rednice 70 mm.
1. Zmieni¢ ilos¢ obrotbw . . 0,1 min.
2. Zmienic poOSUW ............ 0,06 "

3. Z normatywowbierzemy czas
pomocniczy na zabieg w trzy
przejscia z pomiarem  bez
prébnego widra odejmujemy
czas pomocniczy, przy jed-
nym przejsciu Ce 0,75 min.

Razem. 091min.

IV. Otoczy¢ Srednice 40 mm. Obliczenie prze-

prowadza sie tak, jak wyzej; nastepnie oblicza-

my czas trwania czynno$ci, zwigzanych z pod-
cieciem pfaszczyzn czotowych, czynnosci te tak-

Ze potgczone sg w zabiegi obliczeniowe. Sposéb

ten jest prostszy i wymaga stosunkowo krot-

kiego czasu zwlaszcza wtedy, kiedy z normaty-
wow korzysta wytrawny technik normowania,

Zznajacy je wszechstronnie.

Obliczanie czasu obstugi miejsca pracy

Charakter urzadzenia i procesu technologi-
cznego okresla rodzaj i kierunek prac, sklada-
jacych sie na obstluge miejsca pracy.

System i sposéb obstugi zalezg od organi-
zacji produkcji na danym zakladzie. Z tego
wynika, ze norma czasu na obstuge miejsca pra-
cy bedzie zr6znicowana w zaleznosci od dwdch
czynnikow: (a) réznorodnosci miejsca pracy,
(b) typu produkciji.

Sposéb obstugi miejsca pracy oraz norma
czasu na obstuge powinny by¢ ustanowione
dla takich warunkow, ktére w mozliwie naj-
wyzszym stopniu przenosza prace, zwigzane z
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obstugg na specjalnych robotnikéw, obstuguja-
cych miejsce pracy.

W ten sposdb staramy sie zwolni¢ robotni-
ka — wykonawce od prac, ktére nie odpowia-
daja jego kwalifikacjom, dajgc mu moznos¢
zuzycia™ tego czasu na prace produkcyjng, a z
czynnosci obstugi pozostawiajgc mu tylko te,
ktérych wykonanie przez niego dyktuje prze-
bieg procesu, jak np. odmocowanie stepionego
narzedzia, zwigzane z tym ustawienie maszyny
po zmianie narzedzia itd.

W okreslonych organizacyjno-technicznych
warunkach czynnosci obstugi powtarzajg sie
tak pod wzgledem rodzaju, jak i czasu ich trwa-
nia w ciggu zmiany, co daje podstawe do ich
normowania.

Przy normowaniu operacji, przy masowej
i wielkoseryjnej produkcji, gdzie norme usta-
lamy szczegbtlowo dla kazdej wystepujacej
czynnosci, czas obstugi nalezy podzieli¢ na czas
obstugi technicznej miejsca pracy, ustalany
w procentach do czasu gtéwnego i czas orga-
nizacyjnej obstugi miejsca pracy, ustalany w
procentach do czasu wykonania (gtéwny i po-
mocniczy).

W seryjnej i jednostkowej produkcji, czas
obslugi miejsca pracy, szczegolnie przy operac-
jach o malej pracochtonnosci ustalamy w pro-
centach do czasu wykonania, nie dzielgc go na
czas organizacyjnej i technicznej obstugi.

Sam czas obslugi organizacyjnej sklada sie
z szeregu czynnosci, zaleznych od réznych
czynnikow specyficznie sie ksztaltujgcych przy
réznego rodzaju urzadzeniach.

Przyktad: Normowany czas trwania czyn-
nosci, zwigzanych z przekazaniem zmiany, be-
dzie zalezat od tego czy moze on by¢ pokryty
czasem maszynowym urzadzenia, a takze od
tego, jaki jest uklad zmian. Czas konieczny na
czyszczenie, smarowanie urzadzenia, zmiatanie
i odprowadzanie wi6row, bedzie zalezny od ilo-
sci punktow smarnych maszyny, jej budowy,
wykonywanej pracy, wydajnosci maszyny itd.
W wypadku istnienia duzych czaséw maszyno-
wych, czas ten moze by¢ nawet zupetnie pokry-
ty czasem maszynowym. Czas na zmiane ste-
pionego narzedzia, jego zamocowanie i usta-
wienie obrabiarki, bedzie zalezat od typu imaka
nozowego, od ilosci narzedzi skrawajgcych
urzadzenia, od wagi narzedzia itd.

Czas obstugi miejsca pracy moze by¢ usta-
lany droga bezposrednich pomiaréw na miej-
scu pracy przy zastosowaniu fotografii dnia
lub procesu roboczego.

Drugim sposobem ustalania czaséw obstugi
miejsca pracy, jest ustalanie ich przy pomocy
normatywow, okres$lajgcych procentowo ich
wielkos¢ w zaleznosci od czasu wykonania, przy



obliczaniu czasu obstugi technicznej
pracy.

miejsca

Obliczanie czasu przerw na odpoczynek
i potrzeby fizjologiczne

Przy ustalaniu technicznych norm pracy
winien by¢é przewidziany pewien czas przerw
(w procentach od czasu wykonania), na po-
trzeby fizjologiczne robotnika w ciggu zmiany
roboczej, a w niektérych wypadkach na konie-
czny odpoczynek.

Wielkos¢ czasu-przerw na odpoczynek i ich
uszeregowanie wzgledem czasu produktyw-
nego, nalezy okresla¢, opierajgc sie na wza-
jemnym ukladzie czasu pracy i odpoczynku
przodownikéw pracy.

Zbadanie faktycznego wykorzystania czasu
roboczego przez przodujgcych robotnikéw i za-
projektowanie na tej podstawie racjonalnego
uktadu ilosci, dtugosci i kolejnosci przerw na
odpoczynek, pozwala dokladnie ustali¢ koniecz-
ny i wystarczajgcy czas przerw na odpoczynek,
wliczony do normy pracy.

Czas przerw na odpoczynek przewidziany
jest w normach tylko dla niektérych prac recz-
nych przewaznie przy robotach ciezkich, przy
pracach z przyspieszonym tempem lub w wa-
runkach fizycznych, réznych od normalnych,
a wiec w obecnosci gazéw, wysokiej tempera-
tury itp.

W przemysle metalowym moga to by¢ nie-
ktére prace odlewnicze, kuzienne, spawalnicze,
montazowe, S$lusarskie itp.

Jezeli chodzi o normalne prace i obrabiar-
kowe, to czas na odpoczynek nie jest przewi-
dziany w normach pracy ze wzgledu na to, ze
rodzaj i uklad tych prac pozwala na usuniecie
nagromadzonego zmeczenia fizycznego, w cza-
sie  bezczynnosci wywotanych: przyczynami
technologicznymi  (np. samoczynny posuw),
zmiang zadania lub automatyczna pracg obra-
biarki.

Czas na potrzeby fizjologiczne robotnika
winien wynosi¢ 7 do 10 minut w ciggu zmiany
czyli okoto 2% czasu wykonania.

Obliczanie czasu przygotowawczo-zakoncze-
niowego

Czas przygotowawczo-zakonczeniowy cha-
rakteryzuje sie tym, ze wystepuje on raz na
dang serig; tzn. ze nie powtarza sie tak, jak np.
czas wykonania przy kazdej sztuce i stad wiel-
kos¢ jego jest niezalezna od ilosci sztuk w serii.

Czas ten sktada¢ sie wiec bedzie z czasow
Prac, ktére tylko raz wykonujemy dla danej
serii, mianowicie wchodzg tu czasy na otrzy-

manie i zlanie dokumentacji technicznej, ma-
teriatdbw, przyrzadéw i pomocy itp., zapoznanie
sie z rysunkami i instrukcjami obrébki, nasta-
wienie i oprzyrzgdowanie maszyny, wykonanie
prébnej sztuki itp.

Przy projektowaniu czasu przygotowawczo-
zakonczeniowego nalezy dazy¢ do tego, by ma-
terialy, narzedzia, rysunki i wszelkie przyrzady
i pomoce dostarczane byly do miejsca pracy
przez specjalny personel pomocniczy.

Jezeli jednak niektére z tych czynnosci spel-
nia¢ ma robotnik produkcyjny np. tokarz sam
pobiera materiat z magazynu, frezer sam od-
biera dokumentacje w biurze wydziatu itp., to
czasy te winny by¢ przewidziane norma.

W tych wypadkach, kiedy prace przygoto-
wania stanowiska roboczego do produkcji wy-
konuje ustawiacz (np. przy produkcji masowej)
i robotnik nie musi zaznajamiac¢ sie szczegoto-
WO z pracg, czasy te do normy nie wchodza.

W takich wypadkach nalezy normowac
czynnosci ustawiaczy, dla ktérych praca ta
jest podstawowa.

Czas na zdanie pracy w oddziele kontroli
technicznej wigczony jest tylko wtedy do nor-
my, kiedy w danych warunkach technologi-
cznych do zdania pracy na stanowisku robo-
czym konieczna jest obecno$¢ robotnika wyko-
nawcy.

Czas przygotowawczo-zakornczeniowy podob-
nie jak wszystkie inne czasy reczne, okreslany
jest droga obserwacji i pomiaréw faktyczne-
go zuzycia na miejscu pracy.

W rezultacie systematycznych pomiaréw od-
dzielnych elementéw czynnosci prac przygoto-
wawczo-zakonczeniowych, spelnianych  przy
wykonywaniu szeregu technologicznie jedno-
rodnych operacji, opracowuje sie normatywy
czasbw przygotowawczo-zakonczeniowych.

Normatywami tymi po ich zatwierdzeniu
postugujemy sie przy ustalaniu czaséw przygo-
towawczo-zakoniczeniowych.

W tych wypadkach, kiedy czasy przygoto-
wawczo-zakonczeniowe nie wyodrebniajg sie
wyraznie i majg malg objetos¢, mozna je nor-
mowac razem z czasami obstugi miejsca pracy,
ma to np. miejsce przy pracach formierskich,
kowalskich itp.

Jak powiedzieliSmy na poczatku, czas przy-
gotowawczo-zakonczeniowy ustalamy dla calej
serii, jezeli chcemy zna¢ jego wielkos¢ dla jed-
nej sztuki wyrobu. Wtedy norme czasu przygo-
towawczo-zakonczeniowego dzielimy przez ilos¢
sztuk serii.
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WYTWORCZOSC PRZEMYSLOWA

Mgr i;nz. ROMUALD WOLK

Rodzaje norm zuzycia narzedzi

I ich zastosowanie

przemys$le metalowym obrébka ma-
teriatbw przy pomocy narzedzi sta-
nowi bardzo istotny czynnik proce-

séw technologicznych. Przemyst ten

jest konsumentem olbrzymiej iloSci
narzedzi réznych asortymentéw. W zaktadach
zatrudniajgcych tysigce pracownikéw spotkac
mozna w kartotece narzedziowej nawet Kkilka
tysiecy pozycji narzedziowych. W olbrzymich
zaktadach przemystu metalowego Zwigzku Ra-
dzieckiego ilos¢ takich pozycji siega kilkudzie-
sieciu tysiecy. Na ilos¢ tzw. ,typo-wymiarow"
narzedziowych ma bardzo silny wplyw charak-
ter i konstrukcja wyrobow, jak rowniez i ilos¢
asortymentow w wachlarzu produkcyjnym da-
nego zakladu pracy.

Brak narzedzi, niedostateczna ich jakosc,
czy tez nieterminowa ich dostawa — wszystko
to moze sie sta¢ przyczyng kosztownych prze-
stojow i zahamowan na warsztacie.

Z drugiej strony nadmierne zapasy narzedzi
zamrazaja powazne ilosci srodkéw obrotowych,
powodujg przetadowanie magazynéw, sprzyja-
ja rozrzutnosci w gospodarce narzedziowej,
przecigzaja pracg konserwacyjne warsztaty na-
rzedziowe — w sumie: podwyzszajg koszty
wlasne produkciji.

W planowej gospodarce przemystowej, te-
chniczne i ekonomiczne planowanie zapotrze-
bowania narzedzi jest jednym z najbardziej
podstawowych elementow warunkujacych rea-
lizm plandw.

Istotnym wspoétdziataniem w planowaniu
zapotrzebowania narzedzi jest réwniez stoso-
wanie wszelkich srodkéw zmniejszajgcych zu-
zycie narzedzi na jednostke produkcji.

Racjonalne planowanie nie dopuszcza do
sktadania zapotrzebowan ,na oko“ lub na pod-
stawie tylko statystycznych danych za okresy
ubiegte.

Fakt, ze naklady na narzedzia moga wyno-
si¢ ponad 6% kosztéw produkcji wyrobu, jest
dodatkowym argumentem, aby gospodarke na-
rzedziowg planowaé. W planie szescioletnim
przy 3,5 krotnym wzrodcie potencjatu prze-
mystu metalowego w stosunku do stanu z r.
1949, przewiduje sie czterokrotny wzrost prze-
mystu narzedziowego. W takich warunkach roz-
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wojowych nalezy stworzy¢ techniczne, poréw-
nywalne normy zuzycia.

Normy zuzycia narzedzi moga by¢ okreslone
droga prowadzenia wlasnych badan, co jest
rzeczg zmudng i wysoce absorbujgca, ale moz-
liwg do wykonania nawet w zwyktych warun-
kach warsztatowych, albo na podstawie boga-
tych  doswiadczen przemystu radzieckiego!.
Dane radzieckie musiatyby by¢ w niektorych
wypadkach skorygowane na nasz uzytek, a to
ze wzgledu ze materialy narzedziowe uzywane
w Polsce r6znig sie czasem znacznie od radziec-
kich. Dlatego tez w wielu przypadkach przepro-
wadzenie wlasnych badan okaze sie konieczne.

Planowanie oparte na normach daje baze do
ustalenia takich optymalnych iloSci narzedzi w
sktadach narzedziowych, ktére zapewniajg cigag-
tos¢ produkcji przy minimalnym zwigzaniu
srodkow obrotowych zaktadu pracy. Planowanie
pozwala opracowaé terminarz uzupetlnien za-
paséw, a w zwigzku z tym utozy¢ zapotrzebo-
wanie $rodkow obrotowych; skiania do podje-
cia walki o zmniejszenie zuzycia narzedzi tak
w ilosci, jak i w rodzajach.

Rodzaje norm zuzycia narzedzi

Pod,normg zuzycia narzedzia“ nalezy ro-
zumie¢ wielkos¢, wyrazajgca zdolnos¢ narzedzia
do wykonania pracy w znormalizowanych war-
runkach az do momentu swego zupelnego zu-
zycia. Narzedzie staje sie zuzyte, kiedy nie moze
by¢ naprawione droga ostrzenia. Zatem zuzyte
narzedzie, ktére poprzez wyzarzanie, mechani-
czng obrébke i ponowne zahartowanie odzys-
kalo z powrotem swag wartos¢ uzytkowa, nalezy
traktowac¢ jako nowe narzedzie, przechodzgce
przez magazyn gtdwny i pobierane za kwitem
materiatowym do wypozyczalni narzedzi jako
nowe. Taki przebieg jest konieczny, gdyz rege-
neracja zuzytych narzedzi jest specjalnym za-
gadnieniem, ktérego koszt musi by¢ uchwyco-
ny.
Jednostkami normy zuzycia moga by¢:

(a) godziny pracy — tzw. normy czasowe,
(b) ciezar zeskrawanych wioré6w — tzw. normy

¢ jPatrz NKTM—SSSR. ,Typowyje normy iznosa istojkosti
rezuszczego instrumienta “ Oborengiz—1941 r.



wagowe, (a) ilos¢ wykonanych otworow, ilos¢
wykonanych pomiaréw — tzw. ilosciowe normy,
(d) ilos¢ wykonanych przedmiotow (wyro-

bOViNorma czasowa — mimo ze daje czesto zbyt
duze r6znice — jest najczesciej stosowana, gdyz
iest uniwersalna dla wszystkich rodzajow na-
rzedzi thacych i daje sie — co jest najwazniej-
sze _ powigzac bez trudnosci z iloscig maszyno-
godzin, w ktérych sg wyrazone plany produk-
cyjne. Pod normg czasowag rozumie¢ nalezy te
ilo§¢ godzin bezposredniej pracy narzedzia, w
ktorej jest ono zdolne pracowaé¢ do chwili swe-
go zuzycia, nie dajagcego sie naprawi¢ droga
ostrzenia. ) o, ..

Norma wagowa wydaje sie by¢ bardziej
sluszna niz norma czasowa. Nie jest ona zalez-
na w tak wysokim stopniu od warunkoéw pracy
jak norma czasowa. Najlepiej taka norma na-
daje sie do tarcz Sciernych, gdyz zuzycie tarczy
Sciernej jest wprost proporcjonalne do ilosci
zeszlifowanych materialowe Na 1 kg zuzytego
materiatu Sciernego daje sie zeszlifowac prze-
cietnie 25 — 30 kg stali (wzglednie zeliwa).
Niedogodnos¢ jej polega na tym, ze wymaga do-
datkowego liczenia i podania w kartach opera-
cyjnych ciezaru wiérow do zeskrawama danym
narzedziem w planowanym procesie technologi-

ANorma iloSciowa moze by¢ zastosowana tyl-
ko do okres$lonych narzedzi: do wiertet, roz-
wiertakow, gwintownikéw, sprawdzianéw itp.
W stosunku do frezéw trzeba by zastosowac
norme diugosci frezowania, do nozy tokarskich
__sume iloczynéw dtugosci toczenia i Srednicy.
Normy takie — wyrazone w réznych jednost-
kach - moga by¢ przydatne przede wszystkim
tam, gdzie zapotrzebowanie narzedzi trzeba
okresli¢ jeszcze przed opracowaniem fabryka-
cyinym, na podstawie tylko analizy rysunku.
Na ogét norma ilosciowa zachowana zostata w
stosunku do sprawdzianow.

Norma ilosci wykonanych mprzedmiotow
(wyrobow) okresla te ilos¢ wyrobow, ktéra mo-
ze by¢ wykonana w danej operacji przez jedno
narzedzie az do zupetnego zuzycia. Z charak-
teru normy wynika, ze moze byc¢ zastosowana
tylko do produkcji masowej ustalonej. U ile
poprzednie normy pozwalajg na krytyczng ich
ocene przy poroéwnywaniu wynikoéw kilku za-
ktadow, o tyle ta ostatnia w ogole mejtge ™ -
nei miary poréwnawczej. A przeciez normy m
“Tchnie tylko dai kloc, i W -«
potrzebowania narzedzi, ale i (tac baze i P
zmniejszenia ich rozchodu, gdy podobne normy
innych zakladéw sg mniejsze.

1 Czasowe normy zuzycia narzedzi tngcych

Przyjecie norm zuzycia narzedzi wyrazo-
nych w jednostkach czasowych (zazwyczaj w
godzinach) jest bardzo dogodne, poniewaz. ( 0

w tych jednostkach dadzg sie okresli¢ n°r ™y
zuzycia dla wiekszosci narzedzi, poniewaz (b)
nie wymagajg zadnych dodatkowych obliczen
i analiz fabrykacyjnych i wystarczaja karty
operacyjne i arkusze kalkulacyjne powszechnie
stosowane w opracowaniach fabrykacyjnyc
jako zrodia obcigzenia poszczegélnych narzedzi,
poniewaz (c) pozwalaja w pore zauwazyc
anormalnos$¢ rozchodu narzedzi i_poczynie na-
tychmiastowe kroki ku jej usunieciu, 1 ( >
pozwalajg poréwnywaé wyniki obserwacji in-
nych zakladéw pracy.

Pod normg czasowa, oznaczang dalej przez
Z jak juz powiedzieliSmy, rozumie¢ nalezy ten
okres czasu bezposredniej pracy narzedzia, po
ktorym staje sie ono niezdolne do dalszej
eksploataciji, kiedy to nie mozna przywroci¢ na-
rzedziu dalszej zdolnosci eksploatacyjnej ani
ostrzeniem ani tez drobng naprawg. Znaczy o,
Ze nastgpit moment zupetnego zuzycia tej robo-
czej czesci narzedzia, ktora uleglta wielokrot-
nym naostrzeniom.

Do tego momentu narzedzie podlegato n ra-
zy ostrzeniom. Okres pracy bezposredniej na-
rzedzia miedzy jednym a drugim ostrzeniem
mierzony zazwyczaj w minutach nazywa- sie
okresem trwatoSci ostrza, oznaczanym dalej
przez T (w minutach).

Kazde nowe narzedzie tngce bedzie miato
okres pelnego zuzycia Z dajgcy sie wyliczy¢
ze wzoru:

(u-1) T w godzinach

Zagadnienie wiec okreslenia normy zyzycia
jakiego$ narzedzia ogranicza sie do ustalenia
optymalnej trwalosSci ostrza T miedzy dwoma
naostrzeniami, oraz do przewidzenia (wzgled-
nie wyliczenia) ilosci ostrzenn n do petnego wy-
korzystania ostrza. Dos$wiadczenia tego rodza-
a- nalezy wtedy prowadzi¢ nad kazdym typem
narzedzia dla réznych wybranych wielkoSci
przy ustalonych warunkach eksploatacji.

Pod ustalonymi warunkami eksploatacji ro-
zumie sie: (a) we wilasciwym czasie wymiana
stepionego narzedzia, (b) nalezyta jako$¢ na-
ostrzenia, (c) witasciwe warunki skrawania.

Mimo tego zagadnienie trwalosci ostrza T
jest zagadnieniem ztozonym. Samo kryterium
stepienia ostrza moze by¢ przyczyna rozhiez-
nych wynikéw w badaniach nad tg trwato$cig
T. Poza tym czynniki dodatkowe wplywajgce
na wielkos¢ trwatosci sg tak liczne," ze wielu fa-
chowcoéw kwestionuje racjonalnos¢ stosowania
norm zuzycia opartych na tego rodzaju wielko-
Sciach.

Jednakze doswiadczenia przemystu radziec-
kiego pokazaly, ze normowanie zuzycia narze-
dzi jest w pelni mozliwe, ze daje pozytywne
wyniki i Ze nie jest bynajmniej zadng teoretycz-
ng metoda.
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Latwiejszg sprawg jest okreslenie ilosci
ostrzen n. Zalezy ona od gabarytu ostrza i od
techniki ostrzenia. Praktyka warsztatowa poz-
wala ustali¢ warto$ci dopuszczalnego ostabie-
nia wytrzymalosciowego czesci pracujacego
ostrza, powstale wskutek szeregu zeszlifo-
wan. Ponadto nie jest rzecza trudng zaobserwo-
wac, jak gruba warstwa jest zdjeta przy jed-
nym naostrzeniu.

Jezeli wiec — zaleznie od sposobu pracy
narzedzia i jego ostrzenia — oznaczymy przez
h — wysokos¢, przez | — dlugosé, przez b —

szerokos¢, a przez s — grubo$¢ pracujgcego
elementu, ograniczajgcego ilos¢ ostrzen, to
wielkos¢ dopuszczalnego ostabienia (tj. zeszlifo-

wania droga szeregu ostrzen) bedzie odpowied-
nio réwna:

K = vy.h [, = y.1

b, = y.b S = V.S
gdzie y —jest wspoiczynnikiem dopuszczalnego
ostabienia. Wartosci tego wspéiczynnika dla
réznych narzedzi podaje tablica 1. Interpretacje
geometryczng uwidocznia dos¢ jasno zalgczony
do tekstu rysunek (rys. 1), przedstawiajgcy

szkice ostrzy dla réznych typoéw narzedzi oraz

wskazujgcy elementy, ktére ograniczajg ilos¢
ostrzen.
Oznaczajgc przez:. a b, Ab Ab, A*

grubos¢ warstwy zeszlifowania przy jednora-
zowym naostrzeniu z wymiaréw h, I, b, s, to
ilos¢ ostrzen n bedzie réwna:

s
Ag

b\_ b h,
n= Ah n = * = Ab n =

O ile wielkosci dopuszczalnego ostabienia
ostrza sg Scisle zalezne od konstrukcji narze-
dzi, a wiec stale dla danego typu narzedzia i w

Rodzaj narzedzia

Element owtg’?cy ilos¢
ostrzen mm

tym Kkierunku ograniczone sg mozliwosci war-
sztatu, o tyle osiggajgc minimalne zeszlifowa-
nia przy ostrzeniach mozna uzyska¢ duzg ilos¢
ostrzen.

_ Zalezy to wybitnie od wyposazenia ostrzal-
ni i zrecznosci szlifierza.

Z tej to przyczyny w poszczegoélnych zakia-
dach pracy osigga sie rézne wartosci ilosci
ostrzeh n. Obserwacje nad iloscia ostrzen —
jak wynika z powyzszego — mozna ograniczy¢
do notowania przecietnych grubosci warstw
¢oszlifowanych przy kazdym ostrzeniu.

Dla objasnienia metody wyznaczania
my zuzycia Z, niech postuzy przyktad.

Zadanie: okresli¢ norme zuzycia Z dla wiert-
la kretego z uchwytem stozkowym o $rednicy
25 mm, jesli z obserwacji ustalono:

(a) optymalng trwato$¢ narzedzia po
nym ostrzeniu T = 30 minut,
(b) przecietng grubos¢ zeszlifowania przy

nor-

jed-

kazdym ostrzeniu réwng A |— 11
mm,

(c) dlugos¢ czesci spiralnej nowego wiert-
tal = 170 mm.

Rozwigzanie:

(a) dopuszczalne zeszlifowanie  dlugosci

czesci spiralnej wiertta drogg kolejnych
ostrzen wynosi zgodnie z tablica 1:

b = 0,71 = 0,7.170 =119 mm
(b) ilos¢ ostrzen wypada\:

Ij 119
Al = JJ = HgS

(c) teoretyczna norma zuzycia wiertla o
Srednicy 25 mm wynosi zatem:

V (c+ 1)T (108 + 1).30

60 “ 60 54'5 g°dz-

Dopuszczalne  Grubo$¢ zeszli
zmnlejshl e ele- fowania przy
mentu Sl Wy A

w mm mm

Noze zdzieraki jednolite ‘x U

Noze wykanczaki jednolite wysokasc glowki H 0,35 -H 04 — 0,8
No?e przgcinaki jednolite diugosé gk’)v?lki | 8’35 o 03 — 0,7
Noze krazkowe dlugos¢ obwodu | 0’7 j- 08 - 11
Noze naktadane ptytka dlugosé plytki 1 \ 05 — 0,7
Wiertla spiralne diugosé czesci sfsgine] i 07 %’% 05— 08
Frezy trzpieniowe wysokosé zeba (0,7 — 08) 03 — 13
Frezy walcowe wysokoé¢ zeba 0,4 — 0,6) 02 — 0,3
Frezy tarczowe wysokosé zeba 05 8,56 7 02 — 04
Frezy t}arczowe zataczane dtugosé zeba po luku t 20,6 - 0’8; . - 0,2 — 0,25
Frezyl sllmgkowe diugosé zeba po luku | (0’5 — 017 . 03 — 05
Rozwiertaki szerokos¢ fazkl b ‘ 1) 04 — 05
Gwintow niki szerokosé piéra b 02 —03) 0,03
Narzynki okragte szeroko$¢ piéra b 8;2 8B2 ;_ 8!3

Tablica I.
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charakterystycznych elementéw ostrza narzedzia ograniczajgcego ilo$¢ ostrzen.



W ten sposéb postepujgc
dla r6znych wielkosci wiertet
mozna wykonac¢ wykres norm
zuzycie wiertet w zaleznosci
od Srednicy (rys. 2).

Noze do gwint, zewn.

SE

Rzeczywiste normy

Poniewaz narzedzia w wa-
runkach warsztatowych ule-
gajg ztamaniom i innego ro-
dzaju zniszczeniom wskutek
wad materiatowych w narze-
dziu, brak umiejetenosci w
eksploatacji, niedbatosci uzyt-
kownika itd. nie uzyskuje sie
petnej wartosci normy.

Nalezy uwzgledni¢ tzw.
~wWspobiczynnik  wykorzysta-
nia normy*, okreslajgcy sto-
pien wykorzystania zdolnosci
eksploatacyjnej kazdego na-
rzedzia, jesli wezmie sie pod
uwage wypadki przedwcze-
snych zniszczen i przyspieszo-
nego zuzycia w sposéb anor-
malny.

Norma realna, produkcyj-
na, wazna dla danego zaktadu
pracy musi odpowiada¢ wa-
runkom techniczno-organiza-
cyjnym w nim panujgcym..
Na wartos¢ wspotczynnika K
wykorzystania normy teore-
tycznej Z skiladajg sie naste-
pujace wptywy: (a) organi-
zacja gospodarki narzedzio-
wej, (b) organizacja miejsc
roboczych, (c) stan obrabia-
rek i wyposazenia, (d) jakos¢
narzedzia, (e) wielkos¢ na-
rzedzia, (f) kwalifikacje i uswiadomienie uzyt-
kownika.

Tak np. wiertta matej Srednicy wskutek
stabego ostrza tatwo sie tamig od przyczyn,
ktére dla wiertet duzej Srednicy nie mogag od-
grywacé wiekszej roli. Uwzgledniajgc i inne wa-
runki okaze sie ze wartos¢ wspotczynnika K
dla wiertet o Srednicy 5 mm moze sie wahac
od 0,4 do 0,8. Jako przecietne przyjmuje sie
K = 0,55. Jesli wiec wyliczona norma zuzycia
dostata okreslona jako Z ~ 14 godzin, to w
rzeczywistosci do obliczen ilosci wiertet do
Produkcji nalezy wzig¢ norme mniejszg tzw.
rzeczywistg norme zuzycia Zu:

Z,= K.Z = 05514 = 7,7 godzin.

Zdzieraki, wykanczaki

Witoczaki

Noze do gwint, wewn

Wzn

Rys. 1 Szkice elementdéw ostrza ograniczajgce ilos¢

ostrzen dla réznych narzedzi.

Ustalenie wspoétczynnika K wymaga dlugo-
trwatego czasu obserwacji w kazdym zakladzie
pracy i szczegotowej analizy tzw. kart zniszczen
narzedzi, bedacych podstawg rozchodu narze-
dzia z kartoteki wypozyczalni narzedzi za ogol-
nie przeciethg normalng uwaza sie wartos¢ K
= 0,7 — 08.

Wagowe normy zuzycia narzedzi

Metoda norm wagowych polega na wykresl-
nym ujeciu ilosci kg wiéréw zeskrawanych
przez narzedzie, odniesione na 1 mm zuzytej
dlugosci ostrza.

Zuzycie tej dlugosci jest wynikiem zeszli-
fowan przy poszczegélnych ostrzeniach.
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Wielkos¢ A | wzglednie A h przedstawia-
jaca grubos¢ warstwy zeszlifowanej przy kaz-
dym ostrzeniu jest jednoczesnie wielkoscig zu-
zycia ostrza. Nie cata dtugos¢ ostrza moze by¢
zuzyta (jak to juz poprzednio wyzej wskazano),
gdyz narzedzie przy krytycznym zmniejszeniu
ostrza nie moze wykonywaé normalnej swej
pracy. Dopuszczalne ostabienie ostrza podano
w tablicy 1

Rys. 2. Normy zuzycia Z wiertet kretych z uchwytem
estozkowym ze stali szybkotngcej PN/N-109.

Metoda wyznaczania norm wagowych od-
znacza sie réwniez duza prostg i daje sie bez
zadnej trudnosci zastosowa¢ w warsztacie.

Polega ona na tym, ze: (a) obserwuje sie
ilos¢ kg widréw zeskrawanych przez narzedzie
az do momentu stepienia ostrza — niech to be-
dzie g kg; (b) mierzy sie grubos¢ warstwy ze-
szlifowanej z powierzchni ostrza przy ostrzeniu
— hiech to bedzie wielkos¢ A hw mm; (c)
wylicza sie wydajnos¢ jednostkowg gi tj. ile
kg wiorow zeskrawaloby narzedzie w okresie,
gdy zaostrzenia zmniejsza diugos¢ (wzglednie
wysokos$€) ostrza o 1 mm, wedlug nastepuja-
cego wzoru:

& ="/ (w kg 1lm)
(d) znajgc wysokos¢ uzyteczng ostrza tu catko-

witg norme wagowg (G) zuzycia narzedzia
znajduje sie ze wzoru:

G=A-K w kg

Wyznaczenie norm zuzycia odbywa sie wiec
przy pomocy jakby chronometrazu na stano-
wisku roboczym. Stwierdza sie iloS¢ przedmio-
tbw obrobionych az do stepienia narzedzia,
ubytek wagi przedmiotu po obrébce i wielkos¢
zeszlifowania ostrza przy nowym naostrzeniu.
Praktycznie rzecz biorgc — wystarczy przepro-
wadzenie kilku takich obserwacji na kazda
wielkos¢ narzedzia. Réwniez wybor szeregu
tych wielkosci moze sie odby¢ w duzym stop-
niowaniu.

Pamieta¢ trzeba, ze dla praktycznych celoéw
konieczne jest posiadanie ustalonych dla dane-
go zakladu pracy wspéiczynnikbw wykorzysta-
nia normy teoretycznej (K).

Technike sporzadzania wykreséw norm zu-
zycia jasno zobrazuje przytoczony przykfad
wyznhaczania norm zuzycia frezo6w o zebach Sci-
nowych. Tablica 2 przedstawia zestawienie da-
nych liczbowych, ktére stuzg nastepnie do spo-
rzadzenia wykresu, podanego na rys. 3. Dane
te odnosza sie do narzedzi ze stali szybkotnacej
przecietnej jakosci obrabiajgcych stal weglo-
wg o wytrzymatosci Rr — 35 — 75 kg/mm?2
przy przecietnym parku maszynowym.

02 o/ 0,6 0,6 © U \% 16 18 20kg g
- $rednica freza
- wydajno$¢ wiéréw przypadajaca na fmm szerokosci frezowania
i imm zuzytej wysokosSci zeba freza
- frezy normalne, frezowanie jednostopniowe no wymiar
- frezy normalnet frezowanie dwustronne
frezy wy¢okowydojne, frezowanie jednostopniowe
- frezy wysokowydojne, frezowanie dwustopniowe /
- warto$¢ Srednia
- warto$¢ przy niekorzystnych warunkach procy
i- warto$¢ najkorzystniejsza

©» @O0

Qoo 0

Rys. 3. Wykres jednostkowej wagowcj normy zuzycia
gi frezéw trzepieniowych i walcowych ze stali
szybkotnacej.

Korzystanie z wykresu jest nastepujgce:
ilos¢ potrzebnych frezéw (walcowych czy
trzpieniowych) oblicza sie nastepujgcym wzo-
rem:

gdzie ¢ p — ilos¢ kg wiéréow do sfrezowania W
planowanym okresie produkcyjnym.
gi — ilos¢ kg wiéréw zeskrawanych przez

frez przy zuzyciu 1 mm wysokosci
zeba (przy ostrzeniach) liczona na
1 mm szerokosci frezowania,



Srednica f 1 i
rednica freza 5 10 15 20 | 30 | 50 70 1
1 1 i
. 0042 1 0059 1 0.067 0,078 0,094 0,110 1 0128
llo$é widrow przy 1 mm frez normalny | !
szerokosci freza na 1 ostrzenie frez wysoko 0.032 0,044 0.050 0,058 0,07 0,085 0.090
w kg wydajny
frez normalny 01 01 0.1 01 0.1 01 01
Wielko$¢ zaostrzenia z wyso-
kosci zeba w minutach frez wysoko 0,075 0,075 0,075 0.075 0,075 0.075 0.075
wydajny
1,28
o frez normalny 0,42 0,59 0,67 0,78 0,94 110
Optymalna waga wiérow
na 1 mm zuzycia zeba w kg frez wysoko 0,425 0,585 0,670 0,770 0.93 1,10 1,28
wydajny
085 09 09 09 0.95 0,97
Wspoétczynnik K 08
Praktyczna norma wagowa 0,35 050 060 ~ 070 0.85 105 1 12
na 1 mm zuzycia zeba (kg) = ...
Tablica 2. Zestawienie danych liczbowych stuzacych do sporzadzenia wykresu normy wagowej zuzycia

podanego na rys. 3.

hi — dopuszczalne zeszlifowanie z wyso-

kosci zeba freza w mm, ktére przyj-

muje sie przecietnie: dla freza

o Srednicy 5 10 20 50 70 mm

hi ==0,7 1,2 20 42 60 mm

5 _ szeroko$¢ frezowania, réwna szero-

kosci freza lub mniejsza zaleznie od
warunkéw wymiarowych obrébki.

Przy pracach frezerskich rozréznia sie roz-
ne typy robdt i w zwigzku z tym na wykresie
(rys. 3) zaznaczone sg trzy zakresy: A, B, C.
Zakres A odnosi sie do frezéw normalnych o
kacie skretu linii zebéw mniejszym od 18" pra-
cujgcych w najciezszych warunkach, jakim jest
frezowanie powierzchni od razu na gotowo
bez wstepnego przefrezowania. Zakres B odno-
si sie do frez6w normalnych pracujgcych z ob-
rébka wstepng i wykanczajgca lub do frezow
wysoko wydajnych pracujgcych w najgorszych
warunkach jak przy A. Zakres C odnosi sie do
frez6w wysoko wydajnych pracujgcych z obréb-
ka wstepng i wykanczajgca.

Przyktad: frezem o $rednicy 50 mm i dtu-
gosci 50 mm nalezy zebra¢ Gp = 390 kg wié-
row; przewidziana jest obrébka bez wstepnego
przefrezowania na szerokosci B — 46 mm. lle
potrzeba frezow ?

Z wykresu na rys. 3 dla freza 50 mm wy-
pada pi = 0,7 kg/mm szerokosci przy przeciet-
nych warunkach pracy. Dla tego freza hi — 4,2
nim. llos¢ potrzebnych frezéw bedzie:

o3 o9 3 sztuki

07 .42 .46

Praktyczne zastosowanie ilosciowych norm
zuzycia spotyka sie przede wszystkim przy
ustalaniu ilosci potrzebnych sprawdzianéw ).

Aby sporzadzi¢ plan zaopatrzenia zakia u
pracy w narzedzia, opr6cz norm zuzycia na ezy.

2) Metoda ta zostala omoéwiona przez
z 1949 r.

autora w nr. 4b

.Przegladu Mechanicznego"” w artykule. ,Noimy

zuzycia sprawdzianéw“ (R«d.)

(a) zestawi¢ specyfikacje wszystkich potrzeb-
nych narzedzi, asortymentowo i wymiarowo,
i zbadaé¢, czy wybor narzedzi byt wiasciwy, (b)
ustali¢ wielkos¢ obcigzenia kazdego wyspecy-
fikowanego narzedzia tzn. okresli¢, jak wiele
pracy ma wykona¢ dane narzedzie w planowa-
nym okresie. Wielko$¢ obcigzenia wyraza sie w
tych jednostkach, w jakich sg wyrazone normy
zuzycia.

W ten sposdb dopiero mozna przystgpi do
racjonalnego normowania rozchodu narzedzi w
kazd ktadzi .

azdym zakfadzie pracy Romuald Wolk
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OD ADMINISTRACJI

Administracja miesiecznika , Ekonomika
i Organizacja Pracy“ zawiadamia, ze na
ktady Nr Nr I, 2 i 3 czasopisma zostaly
wyczerpane.

Zgtoszenia nowych prenumeratoréw od
Nr 4 przyjmuja wszystkie ptaedwki PPK
-Ruch” konto PKO 1-15810 Warszawa.
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Komadrka organizacji pracy i plac

w przedsiebiorstwach przemysiowych

j ELEM zapewnienia pozadanej spraw-

1 nosci w wykonaniu planéw gospodar-

czych, przeprowadzona zostata reorga-

*  nizacja resortow gospodarczych, znie-

siono nadmierng liczbe ogniw posred-

nich miedzy ministerstwem a zakladem produk-

cyjnym. Wyrazem tych tendencji jest uchwata

KERM z dnia 12 maja 1950 roku w sprawie

»Struktury organizacyjnej uspotecznionych

przedsiebiorstw przemystu kluczowego, cen-
tralnych zarzadéw przemystu i zjednoczen“.

Uchwala ta, zmierza do przebudowy dotych-
czasowej struktury organizacyjnej przedsie-
biorstw, przez zastgpienie szkodliwego funkcjo-
nalizmu — terenowym systemem zarzadzania,
ktérego zasadnicze cechy, to jednoosobowos¢
kierownictwa i zasada rozrachunku gospodar-
czego. Oparcie dziatalnosci przedsiebiorstwa na
tych dwoch podstawowych zasadach uspraw-
nia kierownictwo przedsiebiorstwa przez kon-
centracje w rekach dyrektora prawa decyzji
i odpowiedzialnosci za catoksztalt pracy, usa-
modzielnia przedsiebiorstwo w zewnetrznych
stosunkach gospodarczych i wprowadza postu-
lat rentownosci przedsiebiorstwa.

Zarys struktury organizacyjnej
przedsiebiorstwa

Terenowy system zarzadzania przez umiej-
scowienie odpowiedzialnosci w osobie kierow-
nika kazdej jednostki (za calos¢ pracy na po-
wierzonym mu odcinku) zapewnia z jednej
strony dyrektorowi przedsiebiorstwa prawo
poddania kierownikow komorek organizacyj-
nych swoim decyzjom, a z drugiej strony po-
zostawia kierownikowi kazdej z tych komorek
znaczng samodzielnos¢ w jak najsprawniejszym
wykonaniu otrzymanych zarzadzen.

W nowym uktadzie struktury przedsie-
biorstw przemystu kluczowego wsrdéd komoérek
organizacyjnych przedsiebiorstwa przeprowa-
dzono wyrazny podziat na: (a) komoérki fun-
kcjonalne, (b) komérki ruchowe, (c) komorki
pozaprodukcyjnie.

Komorki funkcjonalne opracowujg zagad-
nienia zwigzane z funkcjg zarzagdzania przed-
siebiorstwem przez dyrektora i jego zastepcow.
Stad tez dyrektor, jego zastepcy i ich komorki
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funkcjonalne stanowig zarzad przedsiebiorst-
wa.

Komorki ruchowe sg to natomiast komorki
produkcyjne i pomocniczo-produkcyjne, a wiec
te, ktore bezposrednio realizujg program pro-
dukcyjny lub wykonujg zadania pomocnicze dla
realizacji proceséw produkcyjnych.

Komorki ‘pozaprodukcyjne ani nie uczestni-
Ccza w zarzgdzeniu przedsiebiorstwem ani tez
nie wykonujg bezposrednio proceséw produk-
cyjnych. Zadaniem ich wedlug brzmienia
uchwaly jest, ,zaspokojenie potrzeb pracowni-
kow w dziedzinie spotecznej, kulturalnej i zy-
wienia zbiorowego*“.

Przy realizowanej w calej pelni zasadzie
jednoosobowosci kierownictwa, szefowie lub
kierownicy komorek funkcjonalnych aczkolwiek
tworza zarzad przedsiebiorstwa, nie majg pra-
wa wydawania zarzadzen kierownikom komo-
rek ruchowych, ktérzy podlegajg decyzji dyrek-
tora, niemniej jednak miedzy tymi komorka-
mi funkcjonalnymi i pracownikami funkcjo-
nalnymi komérek ruchowych istnieje Scista
wspotzaleznos¢ metodologiczna.

Tak wiec chociaz pracownicy zajmujacy sie
planowaniem lub technicy normowania pracy
w komoérkach ruchowych podlegajg administ-
racyjnie swojemu kierownikowi nie za$ szefo-
wi planowania, to jednak w dziale planowania
czy w dziale organizacji pracy i ptac opracowy-
wane sg metody planowania, plany ogolnoza-
kladowe czy tez instrukcje z zakresu normowa-
nia usprawnienia organizacji pracy, wigzace
komaorki ruchowe.

Celem niniejszego artykutu jest omowienie
zakresu dziatania i umiejscowienia aparatu
zajmujacego sie organizacjg pracy i pltac w
nowym schemacie organizacyjnym przedsie-
biorstw przemystu kluczowego przy tereno-
wym systemie zarzgdzania.

Struktura aparatu organizacji pracy i ptac
w przedsiebiorstwie

Pracownikéw zatrudnionych na odcinku
organizacji pracy i ptac w przedsiebiorstwie
mozna by podzieli¢ na dwie $cisle wspotpracu-
jace ze sobag grupy. Pierwsza z nich, to pra-



cownicy komarki funkcjonalnej, podlegajacej
bezposrednio dyrektorowi, opracowujgcej zagad-
nienia zwigzane z funkcjg zarzadzania przed-
siebiorstwem na odcinku organizacji pracy i
ptac; druga grupa to technicy normowania
i chronometrazysci, rozmieszczeni w poszczegol-
nych wydziatach ruchowych, podlegajacy admi-
nistracyjnie bezposrednio kierownikom tych
wydziatéw.

Obie te grupy aczkolwiek nie sg powigza-
ne ze sobg administracyjnie, to jednak Scisle
wspolpracujg ze sobg metodologicznie.

Kierownik komérki organizacji pracy i ptac
bedacej komdrkg funkcjonalng nie ma upraw-
nien do wydawania zarzadzenh technikom nor-
mowania na poszczegodlnych wydziatach, ale
opracowane przez niego zarzadzenia sg wyda-
wane przez dyrektora jako wigzace zadania dla
podleglych bezposrednio dyrektorowi kierowni-
kéw wydziatéw produkcyjnych, ktérzy wykonu-
ja je np. na odcinku normowania pracy przy
pomocy technikbw normowania i chronometra-
Zystow.

Rownoczesnie pomiedzy komoérka organiza-
cji pracy i ptac a pracownikami komorek ru-
chowych (,terenowych") istnieje Scista wspot-
zalezno$¢ metodologiczna. Pracownicy komorki
funkcjonalnej postugujgc sie materiatami do-
starczonymi przez technikbw normowania pra-
cy, badz tez w wykonaniu zarzadzen dyrekto-
ra’'lub jednostek nadrzednych, opracowujg me-
tody usprawnienia organizacji pracy, wymiany
doswiadczen, stawiajg postulaty na odcinku nor-
mowania pracy, wynagradzania za prace itd.

Umiejscowienie aparatu zajmujgcego sie
organizacjg pracy i ptacy w strukturze organi-
zacyjnej przedsiebiorstwa obrazuje zalgczony
schemat:

Oczywiscie ustawienie aparatu dla organi-
zacji pracy i ptac w schemacie struktury przed-
siebiorstwa zalezy przede wszystkim od roz-
miaréw danego przedsiebiorstwa. Tam gdzie
zatrudniamy wielkg liczbe'robotnikéw i kiedy
wydziaty sg réznorodne, miatby zastosowanie
podany powyzej schemat. Technikbw normo-
wania mielibySmy w wydziatach produkcyjnych
i pomocniczych.

W tych wypadkach utworzenie centralnej
komérki funkcjonalnej, ktorg przedstawiono
na rysunku, sprawujacej ogélne metodologicz-
ne kierownictwo pracami wydzialdbw na tym
odcinku jest potrzebne i uzasadnione.

Natomiast w malych zaktadach pracy, tam
gdzie jest niewielka liczba zatrudnionych i ma-
ta roznorodnos¢é proceséw technologicznych
prace na tym odcinku moze wykonywac jeden,
dwéch lub trzech pracownikéw, obejmujgcych
catos¢ spraw z zakresu organizacji pracy i
ptac.

Beda oni podporzadkowani bezposrednio
dyrektorowi, ktéry jest rownoczesnie kierowni-
kiem technicznym i wypetniajg swoje zadania
przy wspolpracy personelu inzynieryjno-tech-
nicznego.

Mozliwos¢ nalezytego ustawienia organiza-
cyjnego wigze sie Scisle z zadaniami jakie wyz-
naczone sg dla tego aparatu, ktore oméwimy
ponizej. .

Zakres dzialalnosci komdrek organizacji pracy
i ptac

Zadania pracownikow tych komorek usta-
lane byty dotychczas najdowolniej i w kazdym
niemal przedsiebiorstwie inaczej. Byli oni
wcieleni do dziatlu planowania, do dziatu finan-
sowego, wprost do rachuby lub biura fabryka-
cji. Zakres dziatania zalezat czesto od pozycji
jakag zdotal sobie wyrobi¢ w zarzgdzie przedsie-
biorstwa kierownik, od jego kwalifikacji, kwa-
lifikacji personelu itd. Najczesciej jednak za-
kres ten wyznaczata tzw. koniecznos¢ — ,ktos
to przeciez musi zrobi¢® — jnéwit dyrektor,
,a poniewaz sg to sprawy zwigzane z organi-
zacjg pracy czy wynagrodzeniem, to niech to
robi dzial pracy i ptacy”.

W wyniku takiego podejscia ze strony wielu
dyrekcji — pracownicy tych komérek obliczaja
zarobki, sg rachmistrzami, opracowujg plany
wydziatlowe itp. Ten stan rzeczy powoduje, ze
okolo 50% czasu zuzywajg oni na czynnosci,
ktorymi wogdle nie powinni sie zajmowac,
przez co oczywiscie odrywani sg od zasadni-
czych spraw bedacych podstawowymi na od-
cinku organizacji pracy i pfac.

Takich rachmistrzéw i planistéw w dziatach
pracy i ptac mamy jeszcze dzisiaj w wielu
przedsiebiorstwach i ten stan rzeczy powinien
ulec radykalnej zmianie. W centralnych zarza-
dach przemystu powinny by¢é opracowane
szczegbtlowe instrukcje o zakresie dziatalnosci
i umiejscowieniu tych komdrek w strukturze
przedsiebiorstwa, a w komérkach tych powin-
ni by¢ zatrudnieni nie rachmistrze lecz ludzie
posiadajgcy dostateczne kwalifikacje w dzie-
dzinie organizaciji pracy i pfac.

W instrukcjach tych nalezaloby wymienié¢
nastepujace podstawowe zadania:
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Organizacja pracy

Podstawa prawidiowej organizacji pracy
w przedsigbiorstwie produkcyjnym jest techni-
Czne normowanie pracy.

Zagadnienie to, ktére jest jednym z najzy-
wotniejszych w dzialalnosci przedsiebiorstwa
produkcyjnego powinno by¢ wysuniete na czo-
towe miejsce wérod zadan jakie ma do spetnie-
nia komorka organizacji pracy i ptac.

Oparcie pracy na stosowanych czesto dotad!
jeszcze normach ustalonych metoda szcunkowag
lub statystyczna, hamuje wydajnos¢ pracy i
opbéznia wykonanie planéw produkcyjnych.
Stad tez zadaniem tej komorki jest opracowa-
nie wytycznych i instrukcji dla pracy techni-
kéw normowania | chronometrazystow, dla
opracowania mobilizujgcych, technicznie uza-
sadnionych norm przez doktadng analize zdol-
nosci produkcyjnych urzadzen, przebiegu pro-
cesow technologicznych i usprawnienie organi-
zacji pracy. W Scistym zwigzku z tym zagadnie-
niem pozostaje tez sprawa wlasciwego zasze-
regowania robot akordowych.

Poniewaz akordowy system pracy najlepiej
odpowiada socjalistycznej zasadzie wynagro-
dzenia, powstaje jako podstawowe zadanie
opracowanie metod i kalendarza dla roszerze-
nia zasiggu prac znormowanych i objecia akor-
dem nowych zawodow. Plan taki powinien by¢
uzgodniony z kierownikami komorek rucho-
wych w celu stworzenia odpowiednich warun-
kéw organizacyjnych i technicznych.

Praca na odcinku nhormowania pracy nie po-
winna sie jednak ograniczy¢ do opracowania
wytycznych i kierownictwa metodologicznego
normowania pracy.

Komérka organizacji pracy i plac zbiera
dane, prowadzi statystyke i analizuje wykona-
nie norm pracy. Dane statystyczne mogag byc¢
zastawiane wedtug poszczegolnych wydziatow,
czy oddziatow wedtug typowych zawoddw a na-
wet wedlug wykonania norm przy produkcji
poszczegoélnych typowych wyrob6w. Obowig-
zujgce sprawozdania z zakresu wykonania
norm wymagajg przedstawienia rozpietosci w
wykonaniu norm w okresie miesiecznym.

Poza sporzadzaniem sprawozdan obowigz-
kiem tej komorki jest ich doktadna analiza
i ustalenie przyczyn uzasadniajacych ilos¢ ro-
botnikbw niewykonujacych norm, badz wyso-
kie przekroczenia.

Wyniki tej analizy powinny stuzy¢ z jednej
strony dla opracowania metod instruktazu i
usprawnienia organizacji pracy robotnikow nie
wykonywujacych norm, a z drugiej strony po-
winny stanowi¢ materiat do rewizji norm szcze-
gOlnie tam, gdzie na skutek zmiany warunkow
technicznych, postepu technicznego dotychcza-
sowe normy staly si¢ przestarzate i demobili-
zujace.
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Wydajnos$¢ pracy zalezy w zasadnicze] mie-
rze od umiejetnosci nalezytego zorganizowania
pracy i racjonalizowania proceséw technologi-
cznych.

Oba te zagadnienia powiny by¢ przeanalizo-
wane w dziale organizacji pracy i ptac, przy
wspotudziale technikbw normowania nie tylko
w odniesieniu do kazdego wydziatu ale i do po-
jedynczych stanowisk roboczych wigcznie.

Dos$wiadczenia przodownikéow

Nalezy w tym celu pozna¢ dokfadnie organi-
zacje pracy w kazdym wydziale, zaznajomi¢ sie
z osiggnieciami i metodami pracy stosowanymi
przez przodownikdéw, a nastepnie opracowac je
w formie instrukcji umozliwiajgcych wykorzy-
stanie tych nowych metod przez pozostalych
robotnikow.

Najlepszych metod pracy nie ustala sie jed-
nak przez prowadzenie chronometrazu i foto-
grafii dnia roboczego samych tylko przodowni-
kow, ale przez fotografie dnia roboczego calej
grupy.

Badajac czas trwania poszczegdlnych ope-
racji u kilku przodujacych robotnikow dojdzie-
my do wniosku, ze jeden z nich wykonuje pew-
ne czynnosci bardzo krétko, na inne za$ zu-
zywa daleko wiecej czasu. U drugiego robotni-
ka sytuacja jest wrecz przeciwna. Oznhacza to,
ze pierwszy lepiej zorganizowat i zracjonalizo-
wat ruchy przy pierwszej operacji, drugi zas
lepiej opanowat technike drugiej operacii.

Wymiana doswiadczenn miedzy nimi, nieza-
wodnie podniesie wydajnos¢ obu robotnikow.

Instrukcja faczaca w sobie metody pracy
kilku robotnikbw wykonujgcych pewne ope-
racje najszybciej i najlepiej, powinna by¢ opra-
cowana i podana do wykorzystania odpowied-
nim komorkom ruchowym celem przeszkolenia
wszystkich robotnikow.

Organizatorzy pracy powinni by¢ w statym
kontakcie z komoérkg szkolenia zawodowego
w przedsiebiorstwie i z klubami racjonaliza-
torbw. Wykresy i schematy, metodyki i inst-
rukcje powinny by¢ wykorzystane na kursach
i omawiane na zebraniach klubu.

Rozwdj wspoétzawodnictwa pracy

Z organizacjg pracy i wzmozeniem jej wy-
dajnosci pozostaje w Scistym zwigzku ruch
wspoizawodnictwa pracy w przedsiebiorstwie.

Wspoélpraca przy organizacji wspotzawod-
nictwa, popularyzacja, sprawozdawczos¢ i ana-
liza wynikéw, oto wazne zadania komorki orga-
nizacjl pracy i ptac.



Fakt uczestniczenia zalogi we wspotzawod-
nictwie powinien by¢ gtosny w zaktadzie pra-
cy.

Sprawy rozwoju wspotzawodnictwa powin-
ny by¢ przedmiotem nafad wytwolrczych, a
nad stanowiskami przodownikéw, czy przodu-
jacych zespotéw powinny by¢ umieszczone tab-
liczki oznajmiajgce wysokos¢ przekroczenia
przez nich normy lub obwieszczajace ich twor-
czg inicjatywe, ktore trescig swa mobilizowa-
tyby innych robotnikbw do wyzszych osiagniec.

Pracownicy tej komorki zajmujgcy sie
wspotzawodnictwem powinni  okaza¢ pomoc
Komitetowi Wspotzawodnictwa w opracowaniu
regulaminéw i obliczaniu wynikéw, powinni
gromadzi¢ dane o nowych usprawnionych me-
todach pracy w innych przedsiebiorstwach i
propagowac je u siebie. Oni tez odpowiadajg za
prawidtowosc¢ i terminowos$¢ sporzadzania spra-
wozdan o rozwoju wspotzawodnictwa i wyko-
rzystaniu funduszéw na ten cel przeznaczonych.

Planowanie i kontrola w zakresie ptac

Komérka organizacji pracy i ptac aczkol-

wiek nie zajmuje sie wypetnieniem dokumenta-
cji zarobkéw robotniczych, nie sporzadza list
ptac, tym niemniej powinna zajmowac sie ana-
lizg tych zarobkow.
Nie gdzie indziej, a wiasnie w tej komadrce po-
winien by¢ kontrolowany wzajemny stosunek
miedzy wzrostem zarobkow, a wzrostem wydaj-
nosci pracy. Tutaj tez bada sie prawidtowosc¢
stosowania obowigzujgcych w przedsiebiorst-
wie systemOw pfac i regulaminéw premiowa-
nia. Komorka ta ma takze jako jedna z najwaz-
niejszych, zadanie opracowania planu ptac i
kontrole jego wykonania.

Obnizenie wydajnosci pracy, zbyt niskie
normy, niewtasciwe zaszeregowanie pracowni-
kéw, nadmierna ilos¢ godzin nadliczbowych,
badZz wadliwy podziat pracownikéw wedlug
miejsca powstawania kosztow, powoduje zabu-
rzenia i przerosty w stosunku do planowanego
funduszu plac. Stad tez przedmiotem doktadne;j
analizy powinno by¢ przestrzeganie zatwier-
dzonych w planie ptac ustalonych zaréwno dla
poszczegoblnych grup pracownikéw, jak i $red-
nio dla calego przedsiebiorstwa.

Wyniki takiej analizy powinny stuzy¢ za
podstawe do opracowania srodkow zaradczych
dla usuniecia przekroczeh planowanych limi-
tow. W wypadku gdy stosowane® w przedsie-
biorstwie systemy plac badZz regulaminy
premiowania nie speiniajg swego zadania, s
mato moblizujgce lub gdy powstaly zmiany w
warunkach pracy, wymagajgce odmiennego
uregulowania, komoérka organizacji pracy i
ptac opracowuje materiaty i przygotowuje
wnioski do jednostek nadrzednych o zmiane
dotychczasowych postanowieh w zakresie ptac.

Planowanie zatrudnienia

Obok zagadnien  normowania pracy,
usprawnienia organizacji pracy na kazdym od-
cinku, wymiany doswiadczeh oraz planowania
i kontroli ptac, nalezy wymieni¢ jeszcze jedno
0 podstawowym znaczeniu zadanie sporzgdza-
nia planéw zatrudnienia i kontroli na tym od-
cinku.

Komodrka organizaciji pracy i ptac przestrze-
ga prawidlowos$ci zaszeregowania zgodnie z za-
twierdzonym planem etatéw i opracowuje ten
plan. .o

Do zadan na odcinku zatrudnienia nalezy
rébwniez przestrzeganie obowigzujacej nomen-
klatury zawoddéw i wlasciwe zaliczanie piacow-
nikéw do jednej z grup wyodrebnionych w pla-
nie zatrudnienia.

Réwnoczesnie z planem zatrudnienia _spo-
rzagdza sie tu réwniez plan zapotrzebowania na
robotnikéw wykwalifikowanych i niewykwali-
fikowanych, ustala sie zrédta pokrycia tego za-
potrzebowania i opracowuje sie plan szkolenia
kcidr.

Do zadan tej komorki nalezy rowniez spra-
wozdawczos¢ z tego zakresu.

Organizacja pracy wewnatrz komoérek

W zaleznosci od wielkosSci przedsiebiorstwa
komadrka zajmujaca sie organizacjg pracy i ptac
moze by¢ zorganizowana w dziat lub sekcje,
moze takze stanowi¢ i jednoosobowe stanowi-
sko.

Na czele komorki stoi szef dziatu lub kie-
rownik sekciji.

Kierownik komorki odpowiada® za  calo-
ksztatt pracy i koordynuje czynnosScig poszcze-
g6lnych pracownikéw zajmujacych sie zagad-
nieniami omoéwionymi powyzej. Kazdy z nich
odpowiada za prace na swoim odcinku przed
kierownikiem komorki.

Zakres dziatania oméwiony powyzej wyma-
ga uwzglednienia w planie etatéw dla tej ko-
morki pracownikéw wykwalifikowanych, kto-
rzy opracowywaliby nastepujace zagadnienia:
(1) normowanie pracy, (2) organizacja pracy,
wymiana doswiadczen i szkolenie w tym zakre-
sie, (3) wspdtzawodnictwo, racjonalizacja, (i)
planowanie zatrudnienia, zapotrzebowanie na
site roboczg i planowanie etatéw, (5) planowa-
nie i kontrola na odcinku plac, (6) analiza i
sprawozdawczos€.

Oczywiscie w zaleznosci od potrzeby mozna
by kazde z tych zagadnien powierzy¢ kilku pra-
cownikom lub tez kilka pokrewnych zagadnien
powierzy¢ jednemu pracownikowi.

W malych zakfadach, gdzie tworzenie odreb-
nej komorki funkcjonalnej dla sprawy organi-
zacji pracy i ptac nie jest uzasadnione, zagad-
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nienia zwigzane z normowaniem, organizacjg
pracy i wspoétzawodnictwem nalezatoby zwigzac
Z dzialem technicznym, za$ powstale zagadnie-
nia na odcinku pfac i zatrudnienia przenie$¢ do
komoérki planowania.

Jak wida¢ z powyzszego, komérka organiza-
cji pracy i ptac w przedsiebiorstwie ma na tyle
wyrazne i rozlegle zadania, ze mieszanie kom-
petencji i zawalanie jej dodatkowymi zajecia-
mi musi sie niekorzystnie odbi¢ na caloksztal-
cie pracy przedsiebiorstwa.

Nie potrzeba nam w tych komérkach ra-
chmistrzéw i kalkulatoréw, ale technikéw nor-
mowania, organizatorow pracy, planistow z za-
kresu ptac i zatrudnienia, ludzi z praktykg w
tej dziedzinie, ale stosujacych nowag metodyke
w pracy, ludzi, ktérzy nauczyli sie nowego sty-
lu pracy.

Celem niniejszego artykutu byto przedsta-
wi¢ zadania aparatu zajmujgcego sie organi-
zacja pracy i ptac w przedsigbiorstwie produk-
cyjnym.

STEFAN STOSYK

Krétki ten szkic, szczegdlnie w zakresie
wspoipracy metodologicznej, planowania za-
trudnienia i ptac oraz kontroli, wyznacza row-
niez zadania tych komérek na szczeblu zjed-
noczeh i centralnych,zarzadéw.

Z pewno$cig zadania te beda bardziej wy-
specjalizowane i szersze, ale zasadniczo po-
wiekszg sie one tylko o uprawnienia w zakresie
zmiany norm, badz zmiany ukladow zbioro-
wych, a takze o obowigzek nadzoru i pomocy
podlegtym przedsiebiorstwom.

Razem z wiekszymi obowigzkami i uspraw-
nieniami tej komérki na szczeblu CZP nalezy
szczegoblnie podkresli¢ obowigzek prawidiowe]
realizacji postanowien o nowej strukturze
przedsiebiorstw i zapewni¢ podleglym komor-
kom pracy i ptac nalezyte miejsce w nowym
schemacie organizacyjnym, dobra¢ odpowied-
nich wykwalifikowanych ludzi i wtasciwie po-
kierowac¢ ich praca.

Zygmunt Koryzna

Opisowe normy organizacyjne

dla zarzagdow jednostek gospodarczych

artykule inz. Tadeusza Wasiljewa
pt. ,Proba usystematyzowania tzw.
norm organizacyjnych dla urzedow

przemystowych*  (,Ekonomika i
Organizacja Pracy“ Nr 2/1950, str.

zostaly przedstawione trudnosci,
z jakimi spotykajg sie czynniki stuzbowe,
gdy pragng zaznajomi¢ sie, w merytory-
cznie Scistym, a treSciowo syntetycznym uje-
ciu, z zakresem dziatania poszczegdlnych ko-
morek organizacyjnych, wchodzacych w skfad
urzedoéw przemystowych. W szczegdlnoSci,
stwierdzajgc, ze same nazwy komorek organi-
zacyjnych ,dajg zazwyczaj tylko ogdlne poje-
cie* o tresci dziatalnosci tych komoérek, autor
przytoczonego artykutu zwrdcit uwage na na-
stepujagce gtdwne niedociggniecia w tej dzie-
dzinie :

(1) RO6znorodnos¢ i wieloznacznos¢ termi-
nologii, uzywanej dotychczas na oznaczenie
tych norm wewnetrzno-organizacyjnych, ktére
maja okresla¢ zadania i dziatalnos¢ komoérek
organizacyjnych.

(2) Brak ustalonej metodyki konstruowa-
nia wspomnianych ,norm“, wskutek czego za-
réwno ich tres¢ jak konstrukcja sg réznorod-

83 — 89)
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Artykut dyskusyjny

ne. Autor przytoczonego artykutu podniost fakt,
Ze przy konstruowaniu tych ,norm*“ bierze sie
za punkt wyjscia ro6znorakie kryteria: ,Raz
na pierwszym miejscu stoi tematyka pracy,
gdzie indziej — uprawnienia komorki, jeszcze
gdzie indziej metoda pracy, w innych przypad-
kach — powigzania robocze z innymi komor-
kami itd. | to zawsze w dowolnym porzadku,
a rzadko w komplecie”.

Do tych spostrzezen krytycznych autor
artykutu dodat, ze sformutowania poszczegdl-
nych ,norm“ —  stanowig owoc roznorakiej
skrupulatno$ci w opisywaniu czynnosci ko-
morki“.

Na kilku podanych przyktadach praktycz-
nych, autor wykazat nie tylko réznorodnos¢
ujecia i nieprzejrzystos¢ tych ,norm“, ale
przede wszystkim zawodno$¢ postugiwania sie
nimi dla szeregu celéw stuzbowych, gtéwnie
osobowo-etatowych i organizacyjnych. Zwia-
szcza, ze przy istniejgcej dzis dowolnosci kon-
struowania tych ,norm*“ nie wiadomo, czy w
poszczegodlnych jednostkach ,wyczerpuja one
W sumie calos$¢ zadan urzedu, czy obejmujg
wszelkie rodzaje czynnosci, niezbedne przy rea-
lizacji tych zadan itd., stowem — dla racjo-



nalnej analizy pracy w urzedzie, a nastepnie —
dla analizy jego struktury*.

W dalszym ciggu artykutu autor nakreslit
konkretng koncepcje wedtug ktérej ,normy*,
o jakich mowa, powinny by¢ opracowywane.
Koncepcja ta opiera sie w zasadzie na podziale
dziatalnosci jednostki na dziatalnos¢ programo-
wag i pomocnicza.

Odrebnie nalezy w ,normie“, zdaniem auto-
ra cytowanego artykutu okre$li¢ czynnosci te-
chniczno-biurowe (kancelaryjne), jakie ko-
morka spetnia.

Kwestia uprawniehh powinna by¢, zdaniem
tegoz autora, uregulowana oddzielnie, nie wcho-
dzac w tres¢ ,normy".

P oruszony przez inz. Tadeusza Wasiljewa
problem ustalenia jednolitej metody kon-

struowania omawianych ,norm“ wewne-
trzno - organizacyjnych jest aktualny nie tylko
dla urzedéw przemystowych, lecz takze dla za-
rzagdéw jednostek gospodarczych. W stosunku
do tych ostatnich wszedt on juz nawet na tory
konkretnego przepracowania. Potrzeba takiej
metody dla administracji przemystowej nabiera
znaczenia zwtaszcza dzis, po uchwale Komitetu
Ekonomicznego Rady Ministréw z 12 maja
1950 r. w sprawie struktury organizacyjnej
uspotecznionych przedsiebiorstw  przemystu
kluczowego, centralnych zarzaddéw przemystu
i zjednoczenh.

Opracowanie metody podjgt Gtéwny Insty-
tut Pracy (GIP), z inicjatywy i przy osobi-
stym wspoétudziale autora cytowanego wyzej
artykutu, obecnie Prezesa Panstwowej Ko-
misji Etatow Gospodarki Uspotecznionej.

Opracowany przez GIP projekt, po prakty-
cznym wyprébowaniu jego przydatnosci w roz-
nych komodrkach organizacyjnych zarzadow
jednostek gospodarczych, ktére to wyprobowa-
nie jest wkasnie w toku, i po ewentualnym po-
prawieniu w zaleznosci od wynikow tych prob,
zostanie przediozony wladzom.

Pragng¢ zaznajomi¢ z projektem Gtownego
Instytutu Pracy mozliwie szeroki kragg zainte-
resowanych, podajemy ponizej ten projekt w
petnym tekScie (bez zalgcznika — przyktadu
orientacyjnego).

.Norme“, o ktéra chodzi, nazwano w tym
projekcie — po rozwazeniu réznych alternatyw
— ,0pisowa normg organizacyjng“, ktére to
okreSlenie wydawalo sie najodpowiedniejsze
zarowno ze wzgledu na tres¢, jak na znaczenie
i dyspozycyjny charakter ,normy“.

Zasieg metody ma obejmowacé jedynie za-
rzady jednostek gospodarczych, nie obejmuje
Wiec urzedow, nawet gospodarczych.

Podstawowe motywy, jakimi kierowano sie
Przy opracowywaniu projektu metody, zostaly

podane w samym projekcie, nie trzeba ich tu
zatem powtarzac.

Jesli idzie o konstrukcje ,opisowej normy
organizacyjnej“, to konstrukcje te starano sie
ujg¢ w sposéb jak najbardziej celowy, zwiez-
ty i przejrzysty, przy czym w tekScie metody
zamieszczono praktyczne przyktady jej zasto-
sowania. Jest bowiem rzeczg nader wazng, aze-
by w konkretnych przypadkach nie byto watpli-
wosci ani co do elementéw tresci, ani co do
formy ,opisowej normy organizacyjnej* dla
jakiejkolwiek komérki organizacyjnej.

Podawanie tu uzasadnien poszczegdlnych
sformutowan tekstu uwazamy za zbedne.

Pozadana jest jak najszersza wymiana
mys$li na dany temat, zwlaszcza co do elemen-
tow tresci i sposobu formutowania ,opisowej
normy organizacyjnej”.

W razie potrzeby, blizszych objasnien pub-
likowanej tu metody udzieli Dziat Organizacji
Administracji Przemystu w Giéwnym Instytu-
cie Pracy. Tam tez mozna sie zaznajomi¢ z
przyktadem orientacyjnym, jaki zostat dolg-
czony do projektu metody, przy rozsylaniu go
do praktycznego wyprébowania. A oto sama
metoda

Metoda formutowania ,opisowych norm organizacyjnych”
dla komoérek w zarzadach jednostek gospodarczych

W’faéciwa organizacja zarzgdzania socjalisty-
cznym przedsiebiorstwem zalezy w duzym

stopniu od rozwigzania problemu kadr.
Planowy i odpowiedni, zaréwno jako$ciowo jak
ilosciowo, dobd6r kadr decyduje o wykonaniu
planéw gospodarczych, o wzroscie wydajnosci
pracy, 0 rentownosci przedsiebiorstw, o obni-
zeniu kosztéw wiasnych, o polepszeniu warun-
kéw pracy i bytu mas pracujgcych. W obliczu
zadan planu szescioletniego stoi przed nami ko-
nieczno$¢ przesuniecia kwalifikowanych sit
produkcyjnych z administracji do produkcji,
odcigzenia aparatu administracyjnego od czyn-
nosci zbytecznych, usprawnienia zarzgdzania
przedsiebiorstwami i potanienia administracji
przemystowe;.

Dla osiggniecia tych celéw konieczne jest
posiadanie doktadnej orientacji co do zadan i
funkcji wszystkich komérek organizacyjnych,
w zarzadach jednostek gospodarczych oraz co
do wzajemnych powigzan miedzy tymi komor-
kami. Same graficzne schematy struktury or-
ganizacyjnej orientacji takiej nie zapewniaja.
Wymagajg uzupelnienia normami opisowy-
mi. Jednakze opisy te nie sg sporzadzane
wediug jednolitej metody konstrukcyjnej. Roz-
ne jest ujecie ich tresci, rozny uktad, forma i
nazwy. Pod najczesciej spotykanymi nazwami,
jak np.: ,opis czynnosci“, ,podziat czynnosci“,
.zakres dziatania“, ,opis zadan“ itp. — kryje
sie w kazdym przypadku co$ innego. Wskutek
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tego porownywalno$¢ wspomnianych norm opi-
sowych przy komorkach jednorodzajowych jest
niewystarczajgca, a ich uzyteczno$¢ niepewna.

W tym stanie rzeczy powstaje potrzeba
ustalenia mozliwie najskuteczniejszej, a za-
razem mozliwie jednolitej metody okreslania
zadan i funkcji komoérek organizacyjnych w
zarzgdach jednostek gospodarczych.

Niniejszy projekt jest proba opracowania
takiej metody, podjeta przez Giéwny Instytut
Pracy z inicjatywy Panstwowej Komisji Eta-
tow Gospodarki Uspotecznionej.

Za ,komorke organizacyjng“, zwang nizej
krétko ,komérkg“, uwaza¢ bedziemy kazde
ognhiwo organizacyjne jednostki gospodarczej,
a wiec zar6wno pojedynczego pracownika jak
zespot pracownikéw, powotane do wykonywa-
nia okredlonego stalego zadania, w ramach
dziatalno$ci tejze jednostki. Komorka wiec mo-
ze by¢ jednoosobowa lub wieloosobowa. Za
.jednostke gospodarczg“ uwaza¢ bedziemy kaz-
dy zakilad pracy.

Projekt wychodzi z zalozenia, ze dla kazdej
komaorki powinna by¢é opracowana norma wew-
netrzno-organizacyjna, ustalajaca zadania i
funkcje komoérki mozliwie Scisle, a tresSciwie
i przejrzyscie. Norma ta ma na celu zapewnie-
nie zarowno pracownikom jak kierownictwu,
a takze czynnikom nadzorczym i kontrolnym,
petnej orientacji co do konkretnych zadan i
funkcji, wyznaczonych danej komorce.

Projekt przyjmuje dla tej normy jednolitg
nazwe: ,opisowa norma organizacyjna“. Nizej
bedziemy jg nazywali krotko ,norma“.

Jak konstruowac¢ norme?

(a) . Na wstepie ,normy“ powinno
wskazane state zadanie, dla ktérego wykony-

wania komorka zostata powotana. Zadanie to
jest zawsze czastkg zadan jednostki gospodar-

czej, wynikajgcych z narodowego planu gos-
podarczego i z zarzadzen wiadz.
Zadanie komérki powinno by¢ sformuto-

wane krétko, jednoznacznie i konkretnie. W
sformutowaniu tym nalezy wskaza¢ bezposred-
ni skutek, jaki daje komorka.

Przyktad dla komorki jednoosobowej:

Technik Normowania Pracy. Zadanie: opra-
cowywanie norm pracy w przedsiebiorstwie,
czuwanie nad ich wprowadzeniem i przestrze-
ganiem, oraz instruowanie dozoru technicznego
i zalogi w sprawach normowania pracy.

Przyktad dla komérki wieloosobowe;j:

Dziat Personalny. Zadanie: Prowadzenie
spraw doboru, przydziatu i szkolenia kadr pra-
cowniczych oraz czuwanie nad przestrzega-
niem socjalistycznej dyscypliny pracy w przed-
siebiorstwie.

(b) _ _
poda¢ charakterystke pracy, jaka przy spenia-
niu tego zadania jest wykonywana.
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W charakterystyce pracy nalezy podac:

1. Jakimi materiatami wiasnymi lub otrzy-
mywanymi z zewnatrz, komérka operuje dla
osiagniecia skutku, wskazanego zadaniem. Np.
technik normowania pracy czesciowo uzyskuje
potrzebne mu dane drogg wilasnych obserwacji
przebiegu pracy (np. chronometrazem), cze-
Sciowo za$ otrzymuje te dane od komdérek pro-
dukcyjnych w postaci zestawien wykonanych
norm pracy, ktére to zestawienia analizuje;
sekcja obrachunkowa otrzymuje karty akordo-
we i listy godzinowe od komérek produkcyj-
nych, celem dokonania potrzebnych obliczen;
itp.

2. W drodze jakich operacji materialy te
sa przez komérke przepracowywane. Np. w
sekcji obrachunkowej dokonywane sg nastepu-
jace operacje: (a) sprawdzanie kart akordo-
wych z listami godzinowymi; (b) obliczanie
akordéw; (c) obliczanie ,dniowek”; (d) obli-
czanie premii; (e) obliczanie zarobkéw mie-
siecznych; (f) obliczanie potracen.

Osobno, na koncu tego punktu ,normy“,
nalezy poda¢ réwniez takie typowe sposoby
dziatania, jak np.: sporzadzanie zestawien,

prowadzenie rejestracji, przyjmowanie intere-
santow, odbywanie konferencji, dokonywanie
bezposrednich inspekcji w terenie itp.; w kaz-
dym za$ przypadku ze wskazaniem zakresu, w
jakim te sposoby dziatania sg stosowane.

3. Przy pomocy jakich technicznych $rod-
kéw dziatania, recznych i mechanicznych, ko-
morka pracuje. Np. opracowywanie zestawien
statystycznych z kartotek prowadzonych recz-
nie lub z kart dziurkowanych maszynowo;
adresowanie listbw recznie lub przy pomocy
adresarki; itp.

J. Z jakimi gtéwnie komorkami i w jakim
zakresie komorka jest powigzana wspoOtpraca.
Np. magazyn z dzialem zaopatrzenia i z rachu-
ba materialowa; itp.

(c)
szczegOlnie charakterystyczne cechy pracy ko-
morki, jak np. przy komoérce jednoosobowej
lub przy kierowniku komérki szczegoélny przed-
miot odpowiedzialnosci albo szczeg6lne upraw-

nienia; specyficzne warunki ufatwiajgce
wzglednie utrudniajgce prace; itp.

(d) . W ten sposob uktad ,normy“ bedz
nastepujacy:

|. Zadanie.

II. Charakterystyka pracy: (1) Materiaty,
(2) operacje, (3) srodki techniczne, (1+) powig-
zania wspoOipracg ewentualnie takze (5) inne

. Po wskazaniu zadania komérki, nalezy cechy.

Stefan Stosyk

. Mozna poda¢ w ,normie“ takze inn



K R O N

Dziat stenografii

| pisania na maszynach przy GIP

Gtéwny Instytut Pracy powotat do zy-
cia z dniem 27.VIl br. Dziat Stenografii
i Pisania na Maszynach.

Powstanie tego Dzialu, majgcego sie zajac
badaniem pracy wielu tysiecy urzednikéw
na réznych stanowiskach: maszynistek, ste-
notypistek, sekretarek, stenograféw, refe-
rentéow itp. $Swiadczy o potrzebie doktadne-
go przeanalizowania metod pracy, ustalenia
pewnych obowigzujgcych norm, wciagnie-
cia do wspoétzawodnictwa i racjonalizator-
stwa jak najszerszych rzesz pracownikéw
biurowych. Praca pisania nie powinna by¢
w przysztoéci waskim gardiem w biurze,
zatrzymujgcym i opdzniajacym tok zatat-
wiania bardzo pilnych czesto spraw, lecz
musi i§¢ z postgpem tak, jak
przéd

idzie na-
przemysle, czy
w budownictwie. Kadry pracownikéw biu-

racjonalizacja w

rowych wcigz rosng, musimy wiec zwra-
ca¢ coraz baczniejsza uwage na zagadnie-
nie pracy w biurze, na sposoby jej dosko-
nalenia i przyspieszania.

Nalezy podkresli¢, ze istniejg juz i cze-
kaja na wprowadzenie
pracy wydajniejszej,
ze nie brak ws$réd pracownikéw biurowych
checi i pomystéw racjonalizatorskich. W dzi-
siejszej dobie wspétzawodnictwa, w dobie
gdy tempo stato sie hastem dnia, problem
ten jest niezmiernie wazki, tym bardziej,
ze odpowiednie pracy
kosztow.

w zycie metody

intensywniejszej i

zorganizowanie
w biurze powoduje redukcje jej

Dziat Stenografii i Pisania na Maszynach
ma wiec przed sobg pionierskg prace, wy-
magajacg przetamania réznych uprzedzen,
prace, ktéra wprowadzi postgp do biura.

W gtéwnych zarysach prace tego Dziatu
obejmowaé¢ bedg badania nad: (a) uspraw-
nieniem pra isania na maszynach oraz
powielania, C@stenografiq i zastosowaniem
jej*w praktyce, (cj przyrzadami i urzadze-
niami pomocniczymi zwigzanymi z pisaniem
i dyktowaniem.

Szczegbétowy plan prac Dziatu obejmuje:
badania naukowe, upowszechnianie inten-
sywnych metod pracy, akcje naukowg
i kwalifikacyjng.

1 Badania naukowe: (aj przeprowadza-
nie studiéw poréwnawczych, eksten-
sywny i intensywnych metod pisa-
nia, @ustalenie norm wydajnosci
pracy maszynistek, stenotypistek, ste-
nograféw i to zaréwno minimalnych,

przecietnych i maksymalnych, (cj

okreélanie niezbednych kwalifikacji
pracownikéw w dziedzinie pisania
oraz podziat ich na grupy =zaleznie
od posiadanych umiejetnosci, (dj

wspéipraca nad ujednoliceniem kla-

wiatury w maszynie do pisania,

(ej analiza dotychczasowych syste-

moéw stenograficznych oraz kierowa-

nie akcja zmierzajgca opracowania

jednolitego systemu, ®badanie uzy-
tecznosci przyrzadéw i pomocy biuro-
wych w dziedzinie pisania.

Il. Upowszechnienie intensywnych metod
pracy: (aj popularyzacja racjonal-
nych metod pracy w prasie, radio, za
pomocg broszur, wyktadéw, na zebra-
niach racjorggNratorskich w zaktadach
pracy itp., @opracowanie projektéw
instrukcji wprowadzajagcych w
nowe metody pracy, (cj

zycie
organizowa-
nie konkursé enografii i pisania na
maszynach, @organizowanie poka-
z6w nowoczesnych urzadzen i przy-
rzadéw w dziedzinie pisania oraz de-
monstracja ich funkcjonowania (ra-
cjonalne biurko, krzesto, pulpit ma-
szynistki, maszyny o jednolitej kla-
maszyny do
maszyny do

wiaturze, dyktowania,

stenografowania itp.).

(ej inicjowanie ruchu racjonalizator-

stwa i wspoizawodnictwa pracy w

j dziedzinie pisania oraz k#growanie
naukowe powyzsza akcje, nawia-

zywanie facznosci i wymiany pogla-

déw z podobnymi instytucjami w
Zwigzku Radzieckim i w krajach de-

mokracji ludowej.

I1l. Akcje naukowag i kwalifikacyjng:
(aj utrzymywanie

kadr

tacznosdci z wy-
dziatami w przedsigebiorstwach

i instytucjach w zwigzku ze szkole-

niem i doszkalanie racownikow
w tej dziedzinie, m@wspélpraca
z instytucjami szkolnymi, nauko-
wymi i spotecznymi w  zakresie

szkolenia kadr, (cj wspoéipraca nad

ustalaniem ty, i programoéw szkoét
i kursow, @opracowanie wytycz-
nych dla Panstwowych Komisji Egza-
minacyjnych, ustalajagcych kwalifika-
cje kandydatéw na stanowiska maszy-
nistek, stenotypistek i stenograféw,
(ej kierowa@ akcjag pisania podre-
cznikéw, opracowanie broszur

larnych z zakresu metod pisania,

wydawanie czasopisma stenogra-
ficznego.

Jak wynika z przedstawionego powyzej
planu prac, cele i zadania Dziatu Stenografii
i Pisania na Maszynach sg bardzo szerokie.
Dziedzina ta wymaga rozpracowania nau-
kowego i postawienia jej na witasciwe tory.

Zebrania naukowe

W ramach miesiecznych zebran dziato-
wych pracownikéw naukowych GIP w dn.
13 wrzes$nia br, A. Mzyer wyglosit referat
na temat ,Istota i zadania socjalistycznej
organizacji produkcji". Po referacie wy-
wigzata sie ozywiona dyskusja.

W dniu 27 pazdziernika 1950 r. w ramach
miesiecznych zebran naukowych zostat wy-
gtoszony przez dr. Ignacego Tybora, kiero-
wnika Zaktadu Organizacji Wytwérczosci
Przemystu Wtokienniczego w todzi odczyt
pt. ,O0 metodzie planowania prac nauko-

wo-badawczych".

Prelegent poddat krytycznej ocenie stan

nauki w krajach kapitalistycznych oraz
wskazat na postepowy charakter badan na-
ukowych w Zwigzku Radzieckim i krajach

demokracji ludowej. Po dokonaniu analizy

dotychczasowych metod pracy placéwek
naukowo-badawczych w Polsce, prelegent
omowit zagadnienia planu szescioletniego,
bedacego podstawag opracowania tematyki
prac naukowo-badawczych w naszym kra-
ju. Ponadto podat wskazéwki, jak nalezy
planowaé¢ tematyke, poszczegélne zadania
do wykonania oraz elementy organizacyjne

realizacji projektowanego tematu.

Zebrani przedstawiciele poszczegdéinych
instytutéw naukowo-badawczych, politech-
nik i uniwersytetow, PKPG, Ministerstwa
Szkoét Wyzszych i Nauki oraz innych mini-
sterstw wzieli zywy udziat w dyskusji, kt6-
ra wykazata potrzebe wprowadzenia i po-
gtebienia metody planowania prac nauko-
wo-badawczych, jako warunku sprawniej-

szej organizacji pracy naukowej w Polsce.

407



Zaktad podjgt prace nad opracowaniem

drukoéw
zaktadach

programu i
dokumentacji
przemystowych,

regulaminu  komisji
technicznej, w

niu 7 pazdziernika br.
w Zakladzie narada wytwdércza poswieco-
na oméwieniu projektu planu prac na rok
1951.

odbyta sie

W dniu 22 wrze$nia br. odbylo sie ze-

branie naukowe z referatem na temat za-
planu

tozeh organizacyjnych sze$ciolet-

nieio.

Zaktad przystapit do organizowania grup
roboczych, ktérych zadaniem jest rozwig-
zywanie zagadnien powierzonych ZOWPH
przez Centralny Zarzad Przemystu Hutni-
czego.

Kierownik Zaktadu powotany zostat na
przewodniczgcego branzowej komisji norm
technicznych przy Centralnym Zarzadzie
Przem. Hutniczego oraz na przewodniczg-
cego komisji norm technicznych przy Cen-
tralnym Zarzadzie Przemystu Metali Nie-

Zelaznich. I .

W Zaktadzie poczyniono przygotowania
do zorganizowania wspélnie z Oddziatem
NOT w oparciu o wyzsze uczelnie kra-
kowskie, zebrania dyskusyjnego, poswigco-
nego zagadnieniom ekonomiki organizacji
pracy, w zwigzku ze zblizajagcym sie Kon-
gresem Nauki Polskiej.

W dniu 29 wrze$nia br. odbyta si¢ narada
wytwoércza pracownikéw Zaktadu, ktorej
gtbwnym punktem obrad byt referat na
temat ,Metoda prac naukowych w Zakia-
dzie Organizacji Pracy GIP".

Zaktad

Przedstawiciel Zaktadu zostat wydelego-
wany we wrze$niu br, do Zaktadéw Cera-
micznych w Ziebicach, w celu zapoznania
sie z produkcjg ceramiki i przeprowadze-
nia badan nad organizacjg transportu we-
wnetrznego. Ponadto pracownicy Zaktadu
prowadzili prace badawcze z zakresu me-

Wydaweca:

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE
Przedsiebiorstwo Panstwowe Wyodrebnione

Administracja:

Warszawa, ul. Poznanska 15.

Prenumerata i kolportaz:

tod pracy w fabrykach Wroctawskich Za-
ktadow Odzieiowygh.

W ramach wspéipracy Zaktadu z osrod-

kami rolnymi Panstwowych Liceéw Rol-
niczych w Szamotutach i Bojanowie oraz
z administracjg gtéwng majatkéw uniwer-
syteckich w Swadzimiu przeprowadzane sg
badania dotyczace techniki wykopkow
ziemniakéw i bu\rakc’)w.

Rozne

Zarzadzeniem Panstwowej Komisji Pla-
nowania Gospodarczego zlikwidowano w
GIP z dniem 30. 9. br. Dziat Wydaw-
niczy. W Dziale Dokumentacji utworzono
Sekcje Studiéw i Materiatéw, ktéra prze-

jeta czeé¢ agend bytego dziatu Wydawni-
czego.

Dziat Organizacji Administracji Prze-
mystu GIP rozpoczgt prace wstepno-orga-
nizacyjne nad powotaniem komisji redak-
cyjnej wydawnictwa zespolowego na temat
organizacji pracy biurowej w przedsiebior-
stwach uspotecznionych i instytucjach.

Dnia 15 pazdziernika br. odbyta sie w
GIP konferencja dotyczaca zagadnien or-
gatechniki, w ktérej udzial wzigli przed-
stawiciele wszystkich resortéw. Konferencja
zwotana zostata w celu ustalenia wspétpra-
cy przy przeprowadzaniu przez GIP: (l)
badan obecnego stanu techniki pracy biuro-
wej w jednostkach gospodarczych, (2)
badan i préb przydatnosci nowoczesnych
Srodkéw orgatechniki, (3) opracowan doty-

czacych mechanizacji masowych operacji
biurowych.
W dniu 29 pazdziernika br. odbyt sie

w todzi pokaz filmu pt. ,Murowanie syste-
mem zespotowym". Film zostal wykonany
na zlecenie i przy wspoétpracy GIP.

Zakonczenie konkursu na najlepszy opis
metody pracy

Dnia 28. pazdziernika br. odbyto
sie w Warszawie uroczyste wrecze-
nie nagréd 75 laureatom konkursu

CRZZ i Gtéwnego Instytutu Pracy
na najlepszy opis metod pracy przo-

downika, racjonalizatora lub .przo-
dujgcej brygady. Racjonalizatorzy
otrzymali dyplomy honorowe i wy-

sokie nagrody pieniezne.

Oprécz laureatébw na uroczystos$é
przybyli profesorowie wyzszych
uczelni i naukowcy z rektorem Po-
litechniki Warszawskiej, inz. War-
chatowskim na czele oraz czotowi
aktywisci zwigzkowi z calego kra-
ju. Przemoéwienia wygtosili: prze-
wodniczacy CRZZ — W iktor Kilosie-
wicz, wiceprzewodniczagcy CRZZ —
A. Burski, przedstawiciel PKPG —
dyr. departamentu techniki — inz.

Bursztyn oraz w imieniu nagrodzo-
nych czotowi racjonalizatorzy: gor-

nik — Zielinski, hutnik — Truchan
i metalowiec — Passon.
Na konkurs wpilyneto 1116 opi-

séw. Najwiecej opisbw nadestali me-
talowcy i kolejarze. Liczny udziat
wzieli w konkursie hutnicy, witok-
niarze, gornicy i robotnicy budow-

lani. Autorami wielu opiséw sa ro-
botnicy rolni. W pracach sadu kon-
kursowego wraz z wybithymi ra-
cjonalizatorami 1 nowatorami pro-
dukcji brali udziat naukowcy i pro-
fesorowie Politechniki Warszawskiej
z prof. Dyzewskim i Muszynskim na
czele.

Dyplomy honorowe i premie pie-
niezne otrzymali autorzy opiséw na-
grodzonych pierwsza nagroda: Hie-
ronim Kowalczyk i Stanistaw Obre-
da — witbkniarze ze Zgierza. Jan
Olak — b. robotnik budowlany z
Warszawy, Jan Oziembowski — ro-
botnik rolny z pow. Opole, Czestaw
Passon — mistrz szybkos$ciowego
skrawania metali z Poznania, Jan
Podzorski, Ludomir Eridel i Wtady-

staw Zwak — energetycy z Cieszy-
na, Pawel Wotany — hutnik z Ka-
towic oraz Czestaw Zielinski, b, gor-
nik — obecnie dyrektor kopalni

“Wieczorek". Drugie nagrody otrzy-
mali: Zawadzki, Baldok, Koneczny,
Truchan, Trzcinski, Wajndych i Ze-
ranski.

Ponadto 55 autoréw zostato wy-
réznionych, otrzymujac nagrody
pieniezne.
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Organ Gtéwnego Instytutu Pracy
Miesiecznik

MIESIECZNIK L,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY"“ publikuje
artykuty, opracowania i materialy z zakresu zagadnien ekonomiki i or-
ganizacji wytwoérczosci przemystowej, organizacji ustug, administracji,
pracy biurowej itp.

MIESIECZNIK L,LEKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" oS$wietla
réznice miedzy kapitalistyczng ekonomikg i organizacjg pracy a eko-
nomika i organizacjg pracy w ustroju socjalistycznym, demaskuje reak-
cyjny, kosmopolityczny, eksploatatorski charakter wcigz jeszcze poku-
tujgcych u nas zasad i twierdzen, pogladéw i pseudo-naukowych teorii
tzw. ,naukowej organizacji pracy“.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" czerpie ma-
terialy z bogatej praktyki radzieckiego budownictwa socjalistycznego,
z doswiadczenia opartego na nauce marksizmu-leninizmu, mobilizujgc
nasze kadry inzyniersko-techniczne przodownikéw pracy, racjonalizato-
row i robotnikéw, kierownikéw naszego przemystu, organizatoréw na-

szych placéwek gospodarczych — do walki przeciwko rutynie, zasnie-
dziato$ci, przeciwko konserwatyzmowi, zacofaniu technicznemu i orga-
nizacyjnemu — przeciwko przezytkom kapitalizmu.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przeprowa-
dza krytyczna analize literatury z zakresu ekonomiki i organizacji pra-
cy, publikuje referaty, rozbiory i sprawozdania z dyskusji na tematy
dotyczace tych zagadnien.

MIESIECZNIK LEKONOMIKA 1 ORGANIZACJA PRACY" przynosi
materialy, pomocne w nauczaniu przedmiotéw z zakresu ekonomiki i or.
ganizacji pracy.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przeznaczo-
ny jest dla pracownikéw naukowych, wyktadowcéw i stuchaczy wyz-
szych uczelni technicznych i ekonomicznych, dla aktywistéw partyjnych
i zwigzkowych, dla kierownikéw, organizatoréw i pracownikéw placé-
wek gospodarczych, oraz dla wszystkich interesujgcych sie zagadnienia-
mi socjalistycznej ekonomiki i organizacji pracy.

Prenumerata roczna — 64,80 zi. Numer pojedynczy — 5,40 zi.
Prenumerate przyjmuje PPK ,Ruch" — Warszawa, ul, Srebrna 12

Konto PKO 1-15810.
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