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Gospodarka narzedziowa

ROZPRACOWANIU tematu zajmu-
je sie wytacznie strong organiza-
cyjng i administracyjng zaopatrze-

nia narzedziowego, to jest gospo-

darkg gotowym narzedziem, ktére
zakfad pracy otrzymuje — pomijajgc zupetnie
zagadnienie wyrobu narzedzi.

Ogolne ujecie tematu wtekazuje na to, ze
opracowaniu majg podlega¢ prawidta i wska-
zania wazne dla gospodarki narzedziowej kaz-
dego zaktadu bez wzgledu na rodzaj produk-
cji i bez wzgledu na jego wielko$¢. Kazdy za-
ktad ma swoiste wymagania co do szczegdtow
swej organizacji, ktére muszg by¢ Scisle do-
stosowane tak do celu zakladu, jak i do prze-
biegéw organizacyjnych wew|natrz zaktadu. Po-
mimo tych roznic istniejg jednak wspdine
wskazania i ‘wytyczne dla, wszystkich zaktadéw,
a ktére szczegolnie w gospodarce planowej mu-
sza by¢ dokiladnie i SciSle sprecyzowane.

Rodzaje narzedzi

Zasadniczo rozrdézniamy, z punktu widze-
nia zaopatrzenia narzedziowego, kilka rodzaji
narzedzi.

Narzedzia statego uzycia. — Sg to tego typu
narzedzia, w ktoére pewne Kkategorie ro-
botnikéw kwalifikowanych, jak Slusarze, sto-
larze itp. musza by¢ stale zaopatrzeni dla wy-
konania ich pracy zawodowej. W interesie za-
ktadu pracy lezy, aby zaopatrzenie to byto kom
pletne, aby narzedzia te byly stale w posiada-
niu tych robotnikéw w stanie zdatnym do u-
zytku. W przeciwnym razie powstaje marno-
trawstwo czasu, robotnicy bowiem staraja sie
0 potrzebne narzedzia od swych kolegdwj
wzglednie posiadajg narzedzia w stanie nieod-
powiednim do uzytku.

Narzedzia zmiennego uzycia. — Pod tym
okreSleniem  nalezy rozumie¢ narzedzia i
przyrzady, ktore stanowig zmienne wy-
posazenie przy pracy maszynowej, jak np. wier-
tta, frezy, uchwyty itp., ktérych uzycie zalezy
od zmiennych zadan produkcyjnych.

Sprawdziany. — Sg to przyrzady stuzace do
sprawdzania dokladnosci wymiaréw wykony-
wanych przedmiotow. Dzielimy je na: spraw-
dziany robocze, ktorymi postuguje sie robotnik
przy wykonaniu danej pracy oraz sprawdziany
kontrolne, ktéorymi postugujg sie organy kon-
trolne przy kontroli miedzyoperacyjnej dla

sprawdzenia przepisanej doktadnosci wykona-
nia.

Narzedzia specjalne. — W zakladach maso-
wej produkcji, szczegdlnie w przemys$le metalo-
wym, uzywa sie i narzedzi specjalnych. (Np.
nozy lub frezéw ksztattowych), ktére w sposéb
ekonomiczny pozwalajg wykona¢ dang czesc.
Do takich narzedzi zaliczamy: matryce, wy-
kroje itp. Poza tym uzywa sie przyrzadow
i uchwytéw specjalnej konstrukcji, utatwiajg-
cych prace (zmniejszajgcych czasy pomocni-
cze).

Cel gospodarki narzedziowej

Celem gospodarki narzedziowej jest zaopa-
trywanie zaktadu pracy wie wiasciwych termi-
nach w narzedzia potrzebne do pracy odpowied-
niej jakosci i rodzaju. Jest to cel pomocniczy
dla ogdlnego celu zakfadu, ktérym jest wy-
twarzanie przedmiotu produkcji najmniejszym
nakladem materiatu, pracy i kosztéw. Gospo-
darka narzedziowa musi sie przyczyni¢ do te-
go, by osiggniecia ogdlnego celu umozliwic¢ i u-
tatwi¢c — a to w kierunku pomniejszenia o-
g6lnego naktadu.

Z zaopatrzeniem zakladu w narzedzia taczg
sie czynnosci organizacyjne i administracyjne.
Czynnosci te sg czynnosciami ubocznymi i u-
sprawiedliwione tylko w takich granicach, w
jakich usprawniajg ogolng gospodarke w kie-
runku pomniejszenia/koncowego, ‘ogdélnego na-
ktadu. Wymaganie to stawia nam ekonomicz-
ng granice dla poczynan organizacyjnych, gdyz
czynnosci uboczne nie mogg by¢ tak rozbudo-
wane, aby powodowaly dodatkowe naktady, kt6-
re przekreslatyby zysk z technicznych uspraw-
nien.

Czynnosci organizacyjne i administracyjne
majg zapewni¢ wilasciwy obrét narzedzi we-
wnatrz zakladu, ustalenie wilasciwych termi-
now zaopatrzenia oraz sprawozdawczos¢ sta-
tystyczng, ktéra ma by¢ podstawg dla przy-
szlego planowania zaopatrzenia i zuzycia. Mia-
rodajne bedg wymagania i wzgledy operatywne
a czynnosci administracyjne muszg sie pod-
porzadkowac tym podstawowym zadaniom.

Planowanie

Gospodarka narzedziowa opiera sie na pla-
nowaniu. W socjalistycznej gospodarce plano-
wanie przeprowadzone na kazdym odcinku, a
szczegblnie w tak waznym dziale jakim jest
zaopatrywanie zakfadu pracy wilnarzedzia staje



sie nieodzownym czynnikiem racjonalnej gos-
podarki.

Planowanie idzie w kilku kierunkach:

(1) Ustalenie podstawowego zapasu harze-
dziowego, ktéry mozna nazwac¢ pogotowiem
narzedziowym dla danego zaktadu i dla danej
produkcji. o ) ]

(2) Uzupelnienia tego pogotowia w miare
zuzywania sie podstawowego zapasu magazy-
nowego i to w takich terminach, aby zapas
ten byt nienaruszalny.

(3) Ustalania wiasciwych terminéw zaopa-
trzenia w zaleznosci od przebiegdw produkciji
i ustalania wiasciwych partii dostawowych.

(A) Zaplanowanie magazynéw narzedzio-
wych oraz przepisbw co do magazynowania
narzedzi.

(5) Zaplanowania metody zaopatrywania
robotnikébw w narzedzia.

(6) Utrzymania narzedzi w stanie uzywal-
nosci i kontrola tych narzedzi.

W zaleznosci od (programu produkcyjnego
rozwigzanie poszczegOlnych zagadnien bedzie
rézne tak co do podstawowe] statycznej® zasa-
dy organizacyjnej jak i co do przebiegéw or-
ganizacyjnych i ich dokumentaciji.

Wyjsciowg podstawg dla ustalenia pogotowia
narzedziowego oraz uzupetnienia zapaséw na-
rzedziowych bedzie stan zatrudnienia oraz
plan produkcji.

Planowanie pogotowia narzedziowego narze-
dzi statego uzycia opiera sie na ilosci pracow-
nikébw danej kategorii pomnozonej przez pod-
stawowe zaopatrzenie kazdego pracownika w
potrzebne mu narzedzia. Uzupelnianie tego po-
gotowia moze byc¢ ustalone tylko na podstawie
doswiadczenia zakfadu pracy ujetego w normy
statystyczne. Normy te nie sg te same dla
wszystkich zakladow i bedg sie zmienialy z ro-
dzajem i nasileniem pracy w kazdym zakladzie.
Niemniej jednak mozna ustali¢ pewne typowe
zuzycie dla pokrewnych grup zakfadow.

Ustalenie pogotowia narzedziowego i planu
zaopatrzenia w narzedzia zmiennego uzycia za-
lezy w zupelnosci od planu produkcyinego
kazdego zakfadu pracy i od rodzaju zlecen
jakie ma do wykonania. Ustalanie planu zaopa-
trzenia opiera sie na szczegOtowych zestawie-
niach ustalonych przez dziat planowania wy-
dziatéw technicznych.

Ustalenie zapasu sprawdzianéw zalezy od
rodzaju produkciji, tak rodzajowo jak i ilos-
ciowo. Rodzajowo pogotowie sprawdzianéw za-
lezy od wymaganej dla danei produkcji dokfad-
nortei tolerancyjnej a ilosciowo od wielkosci
orodukcji, wzglednie od ilosci punktow kon-
trolnych.

Uzupelnienie ipogotowia w sprawdzianach
nastepuje w ilosciach i czasach ustalonych na
podstawie dos$wiadczenia zakladu.

Dla narzedzi specjalnych nie ustala sie pod-
stawowego zapasu, pogotowia narzedziowego,
gdyz ich zapotrzebowanie jest Scisle zalezne

V

od zlecen produkcyjnych. Biezace zapotrzebo-
wanie pokrywa sie wg kazdorazowych potrzeb
produkcyjnych. Mozliwos¢é terminowego pokry-
wania tych potrzeb zabezpiecza sie przez odpo-
wiedni zapas magazynowy stali narzedziowej
podiug wskazanh biura planowania.

Planowanie pogotowia narzedziowego jak
tez pokrywanie biezgcego zapotrzebowania na-
lezy do zadan wydziatu technicznego.

Klasyfikacja narzedzi
Dla umozliwienia jednolitej gospodarki na-
rzedziowej w planowej gospodarce socjalistycz-
nej konieczne jest wiprowadzenie jednolitych
oznaczeh i nazw dla narzedzi i przyrzadow.
Jest to szczegdlnie wazne, gdyz w Polsce ze
wzgledu na rozwdj przemystu w trzech zabo-
rach przyjetly sie r6zne nazwy dla tych samych
narzedzi co utrudnialo, wzglednie (uniemozli-
wiato wzajemne porozumienie. Dla utatwienia
planowania i zapotrzebowania wprowadza sie
symbolistyke narzedziowg ustalong przez Polski
Komitet Normalizacyjny a uzgodniong z gtow-
nym Urzedem Statystycznym. Narzedzia dzieli
sie na grupy, podgrupy i dalsze pododdziaty
co umozliwia klasyfikacje oparta o system
dziesietny Devey'a.

Zakup narzedzi
Plan zaopatrzenia narzedziowego sporzgdzo-
ny przez wydziat planowania technicznego prze-
chodzi do magazynu narzedziowego, ktory ze
swej strony skierowuje go do dzialu zaopa-
trzenia. To skierowanie ma te zalete, ze ma-
gazyn narzedziowy poréwnuje plan zaopatrze-
nia z istniejgcym zapasem magazynowym i
przekazuje wydziatowi zaopatrzenia ilosci pla-
nowane pomniejszone o istniejgce w magazy-
nie zapasy magazynowe.

Przy scentralizowanej gospodarce planowej
dziat zaopatrzenia narzedziowego przekazuje
zapotrzebowanie zaktadu do centralnych ko-
morek zaopatrzenia.

Zakup narzedzi wymaga specjalnych wiado-
mosci technicznych, a manipulacja przv zaku-
pie — wiadomosci ekondémiczno-handlowych.
Istniejg dwa mozliwi rozwigzania:

(1) Zakup odbywa sie bezposrednio przez
wydziat techniczny, jako obeznany z wtasciwos-
ciami narzedzi. Przy tym rozwigzaniu prze-
waza wzglad na techniczng strone zatatwienia
a jej strona handlowa i ekonomiczna jest ra®
0gdl zaniedbywana. Brak ten mozna usungc
przez dodanie do wydziatu produkcyinego od-
powiedniego referenta z wyksztalceniem han-
dlowym. ' ,

(2) zakup odbywa sie (przez wydziat zao-
patrzenia. W tym wypadku nalezyte rozwigza-
nie znajdzie strona administracyjna, natomiast
w wydziale tym brak na og6t odpowiednie.]
kwalifikacji do oceny wymagan technicznycn.
Przez dodanie referenta o wyksztatceniu tech-
nicznym do wydzialu zaopatrzenia brak ten
mozna usungc.
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Czystos¢ organizacyjng oraz witasciwg kon-
trole zuzycia narzedzi zapewnia to drugie roz-
wigzanie.

Odbiér i magazynowanie narzedzi

Dostarczone do zakladu narzedzia podlegajg
przed oddaniem ich do magazynu szczegdtowej
kontroli technicznej. Kontrole te przeprowadza
fachowy personel dziatu produkcyjnego. Dla
‘unikniecia ewentualnie zbednych czynnosci od-
biorczych mozna dlg kazdego zakladu przez
instrukcje ustali¢, ktore narzedzia powinny
podlegac technicznemu odbiorowi. Pewne kate-
gorie narzedzi katalogowych o normalnych
wiasciwosciach moga podlegaé odbiorowi przez
organa zarzadu magazynu.

Po odbiorze narzedzia przechodzg pod admi-
nistracje magazynu gtdbwnego. Magazyn pro-
wadzi kartoteke ilosciowg, w ktérej umieszcza
kazdy przychod i rozchod narzedzi. Poza tymi
czynnosciami ewjidencyjnemi kartoteka moze
zawiera¢ dalsze rubryki, ktére umozliwig wy-
korzystanie jej dla kontroli stanu zapasu ma-
gazynowego z przewidywanym planowaniem
zapasu. W tym wypadku kartoteka powinna
zawiera¢ oznaczenie stanu pogotowia narzedzio-
wego (zapasu minimalnego) oraz planowane
terminy dostaw na pokrycie biezgcego zapo-
trzebowania.

Magazynowanie narzedzi powinno sie odby-
waé w sposéb _chronigcy je od uszkodzenia.
Narzedzia powinny by¢ poukiadane systema-
tycznie podiug grup w osobnych przegrodach
wzglednie szufladkach. Narzedzia precyzyjne
powinny by¢ uktadane na miekkich podktad-
kach, by uchroni¢ je przed uszkodzeniem.

Obstuga narzedziowa

Zaopatrzenie w narzedzia stalego uzycia.
Kazdy robotnik, ktérego zaktad dla wykony-
wania jego pracy zawodowej wyposaza W ha-
rzedzia otrzymuje do pracy odpowiedni zapas
narzedzi.

Wedlug ogolnie jeszcze przyjetego zwyczaju
dokumentacjg odbioru jest ksigzeczka narze-
dziowa, w ktérej prowadzi sie wykaz wydanych
narzedzi i ich uzupetlnienia oraz ewentualnie
takze wyniki kontroli. Zaleznie od wielkoSci
i od organizacji zakladu pracy, ksigzeczke
takg wydaje badZz to magazyn narzedziowy
badz tez wypozyczalnia narzedzi.

Poniewaz narzedzia te nie sg zwracane po
uzyciu (zwrot nastepuje tylko w razie zwolnie-
nia pracownika z pracy) wilasciwszym rozwig-
zaniem bedzie wydawanie ksigzeczek narze-
dziowych bezposrednio przez magazyn narze-
dziowy, gdyz zaoszczedza sie jeden punkt prze-
biegowy jaki powstaje prfez wigczenie posred-
nictwa wypozyczalni narzedziowej.

Narzedzia te podlegajg stalej kontroli ze
strony wyznaczonych do tego pracownikow,
ktérzy stwierdzajg zgodnos¢ posiadanych na-
rzedzi z ksigzeczka narzedziowag oraz stan ich
uzywalnosci. Narzedzia zuzyte wymienia sie
na narzedzia nowe. W razie nieuzasadnionego

braku narzedzi robotnik za nie odpowiada i
musi je na swoj koszt uzupetni¢. Rygorystyczne
stanowisko jest tutaj wskazane, ‘aby zapobiec
ewentualnym naduzyciom.

Kontrole narzedzi oraz wymiane (narzedzi
na inne wpisuje sie do ksigzeczki narzedziowe,;.
Ksigzeczka ta powinna sie znajdowa¢ w maga-
zynie narzedziowym, w razie kontroli narzedzi
kontrola odbiera ksigzeczke z magazynu wpisu-
je swoje uwagi, ktére podpisuje dany robotnik
i zwraca jg do magazynu narzedziowego.

Mozna tutaj zastosowaC inne rozwigzanie,
ktore zaoszczedza duzo pracy manipulacyjne;.
Robotnik przy przyjeciu go do pracy otrzymuje
pewng ilos¢ znaczkéw narzedziowych specjalne-
go ksztaltu lub koloru dla narzedzi statych.
Znaczki te sg oznaczone literowymi wzglednie
cyfrowemi symbolami poszczeg6lnych narzedzi.
W tym wypadku uzywa sie takze dla obstugi
narzedziowej w narzedzia state posrednictwa
wypozyczalni narzedzi. Robotnik oddaje wy-
pozyczalni swe znaczki narzedziowe, na ktére
wypozyczalnia wydaje mu oznaczone narzedzia.
Oddane znaczki wiesza magazynier wypozyczal-
ni na tablicy osobowej robotnikéw pod wtasci-
wym numerem kontrolnym. Tg drogg uzyskuje
sie doktadng ewidencje, ktory robotnik i jakie
narzedzia u siebie posiada. Wymiana zniszczo-
nego lub uszkodzonego narzedzia nastepuje po
oddaniu tegoz narzedzia wypozyczalni.

Kazdy robotnik powinien mie¢ odpowiednio
urzgdzone swoje miejsca pracy. Dla przechowy-
wania narzedzi wyposaza sie miejsca pracy
w zamykang szafke narzedziowg tak umieszczo-
na, by narzedzia byly tatwo osiggalne.

Zaopatrzenie iu narzedzia zmiennego uzycia.
Zaopatrzenie to powinno sie odbywa¢ w spo-
s6b mozliwie prosty z pominieciem wszelkiej
niepotrzebnej pisemnej dokumentacji. Narze-
dzia te pobiera sie tylko do chwilowego uzytku
a zwraca sie je po wykonaniu pracy, do ktorej
byly uzywane.

Dla utatwienia poboru narzedzi ustanawia
sie odrebng wypozyczalnie, ktéra winna by¢
umieszczona mozliwie blisko miejsc uzywania,
zasadniczo wlosobno odgrodzonych pomieszcze-
niach w samych halach fabrycznych. Zaopa-
trzenie wypozyczalni w narzedzia odbywa sie
przez gidbwny magazyn narzedziowy.

Wydawanie narzedzi odbywa sie za pomocag
metalowych znaczkéw z wybitemi na nich nu-
merami kontrolnymi robotnikéw. Zaleznie od
wielkosci zaktadu pracy oraz rodzaju wykony-
wanych przez niego prac i zwigzanym z tyrh
ruchem narzedziowym mamy kilka metod wy-
dawania narzedzi.

Metoda jednoznaczkowa polega na tym, ze
robotnik oddaje przy poborze narzedzia swoj
znaczek narzedziowy, a magazynier wypozy-
czalni wydaje mu narzedzia, znaczek zas kon-
trolny robotnika wiesza na miejscu narzedzia.
Przy malych wypozyczalniach jest to system
zupelnie wystarczajgcy. Magazynier przy kon-
troli stanu zapasu narzedziowego orientuje sie,



u ktérego robotnika znajduje sie brakujgce na-
rzedzie. W duzych wypozyczalniach system ten
moze sie okaza¢ nie wystarczajgcy, gdyz ma-
gazynier traci przeglad u kogo przetrzymywane,
czy tez brakujgce narzedzie znajduje sie.

Brakowi temu zapobiega system dwuznaczko-
wy, przy ktérym robotnik przy poborze na-
rzedzia oddaje 'dwa znaczki kontrolne. Jeden
Z nich magazynier wiesza na miejscu narzedzia,
a drugi na tablicy orientacyjnej osobowej pod
numerem kontrolnym robotnika. Przy zwrocie
narzedzia, przy jednej i drugiej metodzie, ma-
gazynier robotnikowi znaczki 'oddaje.

Przy obu tych metodach brak jest oznaczenia
terminbw wydawania narzedzi.

Terminowanie znaczkéw mozna osiggna¢ w
ten sposob, ze w pewnych okreslonych termi-
nach, kilkodniowych lub tygodniowych ksztait
znaczkow sie zmienia. Wprowadza sie znaczki
réznokolorowe wzglednie réznoksztaitne, z
ktérych kazdy odpowiada Scisle okreslonym
terminom. Przy kontroli znaczkéw wisza-
cych na tablicy orientacyjnej osobowej uzysku-
je sie natychmiastowy poglad na to, kiedy ro-
botnicy znaczki pobrali i czy je przetrzymuja.

Znaczne ulepszenie w tych metodach znaczko-
wych wprowadza zuzytkowanie symbolow na-
rzedziowych dla oznaczenia znaczkéw. Dla
kazdego narzedzia wybija sie znaczki kontrolne
z symbolem danego narzedzia. Znaczki te wiszg
obok poszczegdllnych narzedzi. Robotnik po-
bierajgcy narzedzia oddaje w Wypozyczalni
sw0j znaczek kontrolny narzedziowy, a znaczek
ten magazynier wiesza na miejscu narzedzia
wydanego. Natomiast znaczek narzedziowy
wiesza na tablicy osobowej pod numerem kon-
trolnym robotnika. Metoda ta daje dokladne
ujecie przebiegu. Tablica osobowa wskazuje,
jakie narzedzia znajdujg sie u poszczegolnych
robotnikébw. Przy kontroli stanu narzedzi
uwidocznia sie natomiast, u ktérego robotnika
dane narzedzie sie znajduje.

Wydawanie sprawdzianow

Wydawanie sprawdzianéw podlega szczegdto-
wym przepisom zabezpieczajgcym ich wtasciwe
uzytkowanie. Uzycie sprawdzianéw o odpo-
wiedniej tolerancji >zalezy od doktadnosci wy-
miarow! sprawdzanych. Uzycie niewfasciwych
sprawdzianéw powodowatoby nieodpowiednie
wykonanie przedmiotéw a przez to /ich nie-
uzytecznos¢ dla dalszej produkcji. Oznaczenie
sprawdzianu powinno by¢ wymienione w karcie
obiegowej, planie obrobki i w karcie pracy.
To oznaczenie moze juz stuzy¢ jako legitymacija
przy poborze sprawdzianéw. Dla uzyskania
wiekszej pewlnosci wymaga sie w zakladach
0 szczegOlnej waznosci produkcyjnej poswiad-
czenia kierownika warsztatu lub tez kontrole-
réw warsztatowych.

Organizacja wypozyczalni narzedzi

Ze wzgledu na sprawnos$¢ wydawania narze-
dzi grupuje sie narzedzia czesto uzywane, o ile
moznosci, w bliskosci stanowiska wydajgcego.

Narzedzia ciezsze i rzadko uzywane moga by¢
umieszczone w miejscach odleglejszych.

Magazynowanie sprawdziandw powinno sie
odbywa¢ szczegoélnie starannie, mozliwie w
rébwnej temperaturze, w miejcach nie narazo-
nych na bezposrednie dziatanie promieni sto-
necznych, gdyz dokladnos¢ pomiarowa tych
przyrzadéw ,zmienja sie z ich temperatura.
Sprawdziany przechowluje sie w szafach oszklo-
nych na pétkach wylozonych filcem lub tez w
skrzyneczkach albo w skrzyneczkach na pot-
kach. Sprawdziany mozna umieszcza¢ w wy-
pozyczalni lub tez w dziale zajmujacym sie
kontrolg miedzyoperacyjna. W tym ostatnim
wypadku gospodarka sprawdzianami, to znaczy
ich  magazynowanie, wydawanie i kontrola
przechodzi catkowicie na dziat kontroli warszta-
towej.

W wiekszych wypozyczalniach,™ przy duzym
ruchu narzedziowym nalezy wypozyczalnie zao-
patrzy¢ w dwa okienka wydajace.* Przy pier-
wszym zalatwia sie robotnikow, ktérym narze-
dzia natychmiast mozna wyda¢, przy drugim o-
kienku czekajg robotnicy na narzedzia, ktore
dopiero nalezy wyszukaé, wzglednie przygoto-

Wag'k’fad osobowy narzedziowni zalezy od 3ej
wielkosci i od systemu organizacyjnego. Przy
matych, a nawet Srednich narzedziowniach mo-
ze wystarczy¢ jeden magazynier wypozyczalni.
Do zadan jego nalezy nie tylko przeprowadze-
nie manipulacjilprzy wydawaniu i odbiorze na-
rzedzi, lecz takze ocena oddanego narzedzia co
do jego dalszej uzywalnosci. To polgczenie kwa-
lifikacji uzyskuje sie przez wiasciwy dobor pra-
cownika na tym stanowisku. Warunki wymaga-
ne spetnia np. starszy Slusarz narzedziowy (na-
wet inwalida), ktéry ma odpowiednie kw alifi-
kacje do oceny narzedzi. W razie wiekszego ru-
chu przydziela mu sie pomocnika dla wyszuki-
wania, uktadania, i wydawania narzedzi.

Prowadzenie kartoteki narzedziowej wypo-
zyczalni okaze sie zbedne, jezeli utozy sie od-
powiednio kartoteke w magazynie narzedzio-
wym giéwnym. Magazyn ten moze prowadzi¢
ewidencje zapasu narzedziowego wypozyczalni
prowadzac w swej kartotece w osobnych ru-
brykach narzedzia wydane ido wypozyczalni.
Wypozyczalnie obcigza sie wydanym do niej na-
rzedziem a uznaje sie po wykazaniu zuzycia
lub zepsucia danego narzedzia. Réwnoczesnie
przeprowadza sie w tej kartotece rozchod nie-
uzywanego narzedzia. Przy przerzuceniu ewi-
dencji narzedzi z wypozyczalni do magazynu
narzedziowego staja sie w wypozyczalni nie-
potrzebne wszelkie czynnosci manipulacyjno-e-
widencyjne. W razie zuzycia narzedzi wypo-
zyczalnia przedstawia W magazynie dowdd ze-
psucia, ktory stuzy jako dokumentacja roz-
chodu.

Tylko przy uzyciu specjalnych narzedzi moze
sie okaza¢ konieczna kontrola oddawanych na-
radzi przez organa warsztatu narzedziowego.

W takich wypadkach magazynier wypozy-
nip Odktada odebranych narzedzi na ich
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miejsca magazynowe, lecz sklada je na spec-
jalne poiki przeznaczone do kontroli. Magazy-
nuje je dopiero po pozytywnym orzeczeniu or-
ganu kontrolnego.

W celu unikniecia ewentualnie zbednej kon-
troli i zabierania czasu kierownikowi warsztatu
robotnik jest uprawniony do bezposredniego po-
boru potrzebnych mu narzedzi. Nalezy jednak
wprowadzi¢ kontrole zapobiegawczg w tych wy-
padkach, jezeli robotnik oddaje narzedzia ze-
psute.

Kontrole zuzycia narzedzi ponad przewidzia-
ne normy mozna uzyska¢ przez ksiegowosc
wzglednie statystyke. Jest to jednak — jezeli
sie tak mozna wyrazi¢ — kontrola historyczna,
gdyz stwierdza przesztos¢ i ewentualne nad-
mierne uzycie, jednak temu nadmiernemu uzy-
ciu nie zapobiega. Zadaniem kontroli zapobie-
gawczej jest usuwanie marnotrawstwa w uzy-
ciu narzedzi tg droga, by kazde uszkodzenie na-
rzedzia dochodzito do wiadomosci kierownika
dzialu produkcyjnego. Umozliwia to kierowni-
kowi stwierdzenie powodéw ewentualnego ze-
psucia i uznanie czy powody te sg uzasadnione
lub nieuzasadnione. W razie nieuzasadnionego
powodu zepsucia moze wystgpi¢ przeciwko da-
nemu robotnikowi w drodze dyscyplinarnej.
Kontrola zapobiegawcza polega na tym, ze ro-
botnik oddajgcy narzedzia uszkodzone musi
dotgczy€ przy oddaniu poswiadczenie kierowni-
ka, ze zepsucie jest mu wiadome z ewentual-
nym podaniem powodow zepsucia.

Kontrola sprawdzianéw powinna sie odbywac
po kazdym uzyciu przez, organy kontrolne.

Naprawa narzedzi

Utrzymanie i naprawa zepsutych, wzglednie
uszkodzonych narzedzi powinna sie odbywaé
wytacznie przez wyznaczonych fachowych pra-
cownikéw. Panujacy poprzednio zwyczaj, ze ro-
botnicy samitprzeprowadzali naprawe swych
narzedzi doprowadzat do przedwczesnego ich
zuzycia i gorszych warunkéw pracy narzedzi.
Szczegolnie przy wysoko postawionych wyma-
ganiach co do stanu narzedzi, utrzymanie ich
w stanie najbardziej odpowiednim lezy w in-
teresie wydajnej pracy.

Dlatego tez powinni sie znajdowac¢ w kazdym
zaktadzie zaleznie od jego wielkosci badZ to po-
szczegoblni  Slusarze narzedziowi, badz tez w
wiekszych zaktadach odrebne oddziaty napraw-
cze narzedziowe. Warsztaty te powinny by¢ w
statym kontakcie z wypozyczalnig narzedzi.
Wzajemny stosunek wypozyczalni narzedzi i
warsztatu naprawczego nalezy organizacyjnie
tak powigzaé, aby przy przekazywaniu narzedzi
do naprawy unikng¢ zbednych czynnosci mani-
pulacyjnych. Mozna i tutaj zastosowac system
znaczkéw kontrolnych. Warsztat narzedziowy
posiada swoje znaczki kontrolne specjalnego
ksztaltu i ze specjalnym oznaczeniem. Wypo-
zyczalnia oddajgc narzedzia do warsztatu na-
prawczego odbiera jako‘potwierdzenie odbioru
jego zinaczki kontrolne, ktére wiesza na miej-
scu wydanych do naprawy narzedzi. Przy od-

daniu narzedzi z naprawy wypozyczalnia znacz-
ki zwraca.

Kontrola planu zaopatrzenia

Plan zaopatrzenia podlega Scistej kontroli co
do jego wykonania. Istniejg rozwigzania, ktére
kontrole taka przeprowadzajg w kilku miej-
scach wzglednie w kazdym miejscu zwigzanym
Zz gospodarkg materiatowa; w wydziale tech-
nicznym planowania narzedziowego, w maga-
zynie narzedziowym, w wypozyczalni narzedzi
itp. W konsekwencji, w) kazdym z tych miejsc
prowadzitoby sie odrebng kartoteke z odpowied-
nim obiegiem dokumentacji. Tego rodzaju za-
tatwienie wielostopniowosci kontroli prowadzi
do przerostéw organizacyjnych oraz do zaciem-
nienia odpowiedzialnosci.

Wiasciwe rozwigzanie daje wprowadzenie za-
shdy koncentracji czynnosci, ktéra prowadzi
w swym zalozeniu do jednoosobowego kierow-
nictwa i ustalenia, jednoosobowych odpowie-
dzialnosci. Najwlasciwszym miejscem dla prze-
prowadzenia poréwnania zuzycia rzeczywistego
z planowym bylby magazyn narzedziowy, ktory
opierajac sie na planie zaopatrzenia dostar-
czonym przez dziat techniczny planowania, pro-
wadzac rowniez ewidencje ruchu narzedziowe-
go ma w pierwszym rzedzie moznosS¢ porow-
nywania i wyciggania wnioskow.

Przydziat ustrojowy
magazynu nharzedziowego

Pewng dwutorowos¢ organizacyjng mamy
przy ustaleniu organizacyjnego przydzialu ma-
gazynu narzedziowego. Magazyn ten powinien
podlega¢ i na og6t podlega wydziatowi zaopa-
trzenia. Magazyn ten jest odpowiedzialny za
skladowanie i wlasciwg administracje zapasow
narzedziowych. Dzialy produkcyjne zaopatruje
w miare ich potrzeb na ogét za posrednictwem
wypozyczalni narzedzi. Wypozyczalnia wchodzi
terenowo do dzialtbw produkcyjnych, narze-
dziami z wypozyczalni dysponujg juz bezpo-
Srednio te dzialy prowadzac kontrole jakosci u-
zywanych narzedzi, ich naprawe i stanowig o
ich wybrakowaniu. Wtasciwe rozwigzanie znaj-
dzie sie, gdy wypozyczalnia narzedzi bedzie
pod administracjg magazynu harzedziowedo,
natomiast dzialy produkcyjne beda miaty zle-
cone funkcyjne zadania utrzymywanie narzedzi
we wlasciwym stanie.

W ten spos6b uzyskuje sie pewnos$¢ utrzy-
mania narzedzi we wiasciwym stanie, gdyz
dziaty produkcyjne sa zainteresowane w utrzy-
maniu narzedzi w stanie uzywalnosci od czego
zalezy w duzej mierze ich zdolnos¢ produkcyj-
na.

Optacalnos¢ narzedzi

Przy nabyciu narzedzia powinno sie brac
pod uwage optacalnos¢ jego uzycia dla danego
celu. Narzedzia bardzo kosztowne beda nieo-
ptacalne, jezeli w zaktadzie nie bedzie mozna
wykorzysta¢ ich wlasciwosci badZ to z powodu
rodzaju pracy, badz te?* z powodu niedostosowa-



nia obrabiarek do pracy takimi narzedziami.
Przy kalkulacji poréwnawczej narzedzi nalezy
bra¢ pod uwage nie tylko optacalnos$¢ bezposred-
nig, lecz takze, i to gtdwnie, posrednig. Miano-
wicie przez uzycie wysokowartosciowych narze-
dzi nawet o nieoptacalnosci bezposredniej mozna
w pewnych wypadkach skréci¢ cykl produkcyj-
ny. Skrécenie cyklu produkcyjnego daje ko-
rzysci gospodarcze tak wysokie, ze mogg one
w pewych wypadkach przewazy¢ wzglad na
optacalnos¢ bezposrednia.

Narzedzia zepsute lub zuzyte powinny byc
oddawane do magazynu narzedziowego, w kt6-
rym sie zadecyduje czy materiat odpadkowy
tych narzedzi moze by¢ uzyty na przerébke
lub wyréb innych narzedzi. Na celowos¢ ra-
cjonalnej gospodarki tymi odpadkowymi mate-
riatami zwraca uwage literatura radziecka.
Czesto stosowany zwyczaj, ze wypozyczalnia
narzedzi oddaje bezposrednio zuzyte narzedzia
do warsztatu narzedziowego usuwa te materia-
ty z ewidenciji i doprowadza do niepozgdanych
skladow materialowych w warsztacie.

Potaczenie z rachubg

Zapas narzedzi zaktadu jest warto$cig ma-
jatkowag a zuzycie narzedzi wchodzi w koszty
Awytwarzania. Obie te wartosci Sledzi i rozli-
cza rachuba. Z tego powodu formularze mani-
pulacyjne powinny uwzglednia¢ wymagania ra-
chuby i by¢ do niej dostosowane. Przy usta-
laniu tych formularzy nie moga jednaé¢ pow-
sta¢ dodatkowe przebiegi utrudniajgce czyn-
nosci produkcyjne, gdyz na pierwszym miejscu
muszg sta¢ wymagania czynno$ci operacyjnych,

do ktérych czynnosci rejestrujgce i rozliczenio-
we muszg sie dostosowac.

* * *

Podczas gdy nauka o organizacji pracy jak
i eksploatacji urzgdzenh posunela sie dzisiaj juz
bardzo daleko, to sama organizacja przedsie-
biorstw opiera sie jeszcze przewaznie na em-
piryzmie. W literaturze znajdujemy na og6t
tylko ogdlnikowe opisy niektérych przedsie-
biorstw nie posiadajgcych jednak szczegétéw or-
ganizacyjnych i wtasciwych rozwigzan. Ustale-
nie optymalnych metod organizacyjnych jest
szczegOlnie wazne w ustroju socjalistycznym,
ktéry opierajgc sie na planowej gospodarce
dysponuje duzg iloscig wielkich przedsiebiorstw.
' Organizacja zakfadu jest narzedziem w reku
kierownika dla osiggniecia postawionych mu
zadan najmniejszym nakladem pracy. Narze-
dzie to musi by¢ sprawne w kazdym szczegole.
Nalezy usuwac takie mozliwosci, ze oszczednos-
ci w zakladzie pracy osiggane przez powieksze-
nie wydajnosci pracy robotnikbw w procesie
technologicznym zostang pomniejszone przez
zlg organizacje przebiegobw powodujgcych nad-
mierne nakiady.

Otwiera sie tutaj owocne pole pracy badaw-
czej dla instytutéw badawczych ii zakladow”
przy wyzszych uczelniach. Nalezaloby zbadaé
obecnie stosowane przebiegi organizacyjne w
zakladzie, podejs¢ krytycznie do ich celowoSci
i ustali¢c wzorcowe formy organizacyjne dla
poszczegoélnych typéw produkcji i dla ré6znych
wielko$ci zaktadu.

Stanistaw Bienkowski

KAZIMIERZ LEPLE i HENRYK KRAKOWIAK

Program badan naukowych z dziedziny
technicznego normowania pracy
w przemysle odziezowym

A obecnym etapie rozwojowym prze-

mystu odziezowego na pierwszy plan

wysuwa sie zagadnienie wprowadzenia

do produkcji nowych doskonalszych

Srodkéw produkcji oraz statego ulep-
szania metod produkcyjnych.

W przemysle odziezowym zagadnienie to
szczegblnej nabiera wagi, gdyz przemyst odzie-
zowy w Polsce, przed wojng nie istniejacy, roz-
rasta sie obecnie w wielki przemyst, ktéry w
realizacji planu szesScioletniego bedzie zatrud-
niat ponad 70 tysiecy pracownikéw. Brak do-
Swiadczenia, brak fachowcéw i fachowej litera-
tury utrudnia w duzym stopniu przyspieszenie
rozpoczetej akcji podniesienia dyscypliny tech-

nologicznej na zakladach pracy. Niemniej
jednak prace sag rozpoczete i bedg dalej konty-
nuowane kolektywnie przy wspotpracy najlep-
szych fachowcéw i nowowyszkolonych kadr, w
oparciu o nabyte juz doswiadczenia i spostrze-
Zenia osobiste.

W szczegdlnosci bedziemy korzysta¢ z boga-
tego doswiadczenia Zwigzku Radzieckiego, gdzie
przemyst odziezowy posiada wieloletnig prak-
tyke i w pozycji Swiatowej zajmuje czolowa
miejsce.

Plan szesScioletni, dajgcy jasny obraz olbrzy-
miego wzrostu przemystu odziezowego opieia
sie w znacznej mierze na podniesieniu pracy
inri7ki.pi' i maszynowej (okoto 70%), a tytn s

21)9



mym na obnizeniu kosztéw wiasnych i podnie-
sieniu zarobkéw pracownikow.

Osiagna¢ ten cel, to znaczy pozna¢ i wprowa-
dzi¢ metode technicznego normowania pracy
W miejsce istniejacych w przemysle przestarza-
tych form organizacji pracy. Niewykorzystane
dotychczas rezerwy pracy ludzkiej, ukryte
w réznego rodzaju stratach czasu roboczego
muszg znalez¢ pelne rozwigzanie i zastosowanie
poprzez szczegbtowg analize pracy, przy szeroko
stosowanej metodzie technicznego normowania
pracy.

System technicznego normowania pracy juz
dawno jest stosowany w przemysle odziezowym
Zwigzku Radzieckiego. Na podkreslenie zastu-
guje fakt, ze Instytut Naukowo-Badawczy
Przemystu Odziezowego w Moskwie rozpraco-
wat dwfe metody technicznego normowania
pracy.

Pierwsza metoda — dos$wiadczalna polega na
ustaleniu normy czasu oddzielnych elementow
na podstawie wynikow: (a) badania normowa-
nych operacji pod katem wszystkich technolo-
gicznych, organizacyjnych i roboczych wskaz-
nikow, (b) ustalenia i analizy czynnikow wpty-
wajgcych na dlugotrwalos¢ kazdego z elemen-
tow operacji, (c) analizy sktadow wszystkich
elementow i sposobdéw zastosowanych przy wy-
konaniu operacji z punktu ich widzenia, racjo-
nalnosci i powigzania miedzy sobg, (d) projek-
towania nowego racjonalnego skfadu operaciji
na podstawie danych z analizy.

Druga — obliczeniowa metoda technicznego
normowania pracy opiera sie¢ na szybkosci pra-
cy maszyny, na wspotczynniku szybkosciowym
charakteryzujgcym rodzaj i specyfike wykony-
wanej pracy oraz na tablicach obliczeniowych
dla ustalenia norm czasu na prace reczne i ma-
Szynowo-reczne.

Technika ustalania norm czasu metodag obli-
czeniowg w poréwnaniu z doswiadczalng jest
prostsza i przy dostatecznym przyswojeniu wy-
maga znacznie mniejszego wkfadu pracy nor-
mujacego.

Obie metody technicznego normowania pra-
¢y, jak rowniez wlasciwa organizacja procesow
technologicznych sg szeroko omawiane w Spra-
woczniku Szwejnika (opracowanie Naukowo-
Badawczego Instytutu Przemystu Odziezowe-
go).

W Czechostowackiej Republice Ludowej gt6-
wny nacisk potozono na szkolenie wysokokwa-

W artykule mgr. inz. liii Epsztejna pt. ,0 za-
daniach nauki ekonomiki i organizacji przedsie-
biorstwa przemystowego w Polsce Ludowej na

tle krytycznej ceny stanu tzvv. naukowej orga* |

nizacji*, zamieszczonym w numerze 4 ,Ekono-
miki i Organizacji Pracy” na str. 146, w drugiej
szpalcie, w 13 i 14 wierszu od géry, w cytacie
z dziel Lenina wkradt sie blad, ktéry znieksztal-
cit sens .zdania. Wiersz winien brzmie¢:

mproletariat musi rozwigza¢ dwojakie albo
dwujedyne zadanie.... itd.
Prosimy czytelnikbw o przeprowadzenie

«»eraty- Redakcja
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lifikowanych majstrow i brygadzistéw. Szkole-
nie to odbywa sie w szkole mistrzowskiej przez
okres trzech lat. JeSli chodzi o techniczne nor-
mowanie pracy to zagadnienie to nie jest jesz-
cze postawione na odpowiednim poziomie nau-
kowym. Istnieje wprawdzie przy przemysle
Biuro Pomiaréw i Organizacji Pracy, to jed-
nak normowanie pracy odbywa sie wedtlug sta-
rych metod ustalania $rednich czaséw wykona-
nia bez szczegotowej analizy warunkéw towa-
rzyszacych wykonaniu pracy i bez projektowa-
nia na podstawie analizy nowych racjonalnych
skladéw normowanych operacji. Rzecz jasna, ze
w tych warunkach nie ma fachowej literatury
na odcinku technicznego normowania pracy.

Przemyst odziezowy w Polsce nie stoi na wy-
sokim poziomie, jes$li chodzi o techniczne normo-
wanie pracy. Jak zaznaczono na poczatku brak
doswiadczenia, brak fachowcow i zupeiny brak
fachowej literatury nie pozwala na szybkie od-
robienie brakéw przemystu odziezowego w Pol-
sce w stosunku do panstw przodujgcych. Szyb-
ki rozrost przemysitu odziezowego wymaga jak
najszybszego rozwigzania zagadnien technicz-
nego normowania pracy. Wymaga te gruntow-
nej rewizji metod dotychczas stosowanych.
Trzeba zmieni¢ psychike i nastawienie konser-
watywne kadr technicznych przez wtasciwe po-
jete szkolenie i przez udostepnienie szerokim
masom technicznym i produkcyjnym fachowej
literatury, gdyz z istniejgcej korzysta zaledwie
znikoma czes¢ fachowcow posiadajgca znajo-
mos¢ jezyka, w ktdrym zostata opracowana.
Pozostata za$ czes¢ fachowcdw nie moze zupet-
nie korzysta¢ z tej literatury, gdyz jest kom-
pletny brak ttumaczen w jezyku polskim.

Stan szkolenia fachowych kadr technicznych
przedstawia sie na obecnym etapie rozwojowym
przemystu odziezowego wysoce niewystarczaja-
co. Nieliczne organizowane kursy przysposobie-
nia przemystowego dla szeregowych pracowni-
kéw i dla nizszego kierowniczego aparatu tech-
nicznego, rzecz jasna jeszcze nie mogg spetnic
oczekiwanych zadan. Powodem tego jest brak
wyktadowcow, brak podrecznikéw i brak pro-
graméw szkolenia. Istnieje wprawdzie wydziat
odziezowy przy Panstwowym Technicum Wio-
kienniczym, ale sytuacja tu jest analogiczna,
jak na kursach przysposobienia przemystowego.
Tak samo brak programéw, podrecznikéw i wy-
ktadowcéw przedmiotdow zawodowych. Dotych-
czas ukonczylo technicum okoto 50 absolwen-
tow ale poziom ich wiedzy, z dziedziny technicz-
nego normowania pracy, pozostawia jeszcze du-
Z0 do zyczenia. 1 jest to zupelnie zrozumiate.
Kadra wykladowcéw szuka jeszcze wtasciwego
kierunku i wilasciwych wzoréw organizacji pra-
cy. Nie majac do dyspozycji odpowiednich ma-
terialdw, nie moze mie¢ skrystalizowanych po-
je¢ odnosnie technicznego normowania pracy.

Koniec 1949 r. i poczatek 1950 r. byt prébag
wyjécia z dotychczas stosowanych metod
organizacji i normowania pracy oraz probag
znalezienia wlasciwego kierunku badan w opar-
ciu o naukowa organizacje pracy.



Zadania tego podjeta sie nieliczna grupa fa-
chowcow branzy konfekcyjnej zapoczatkowujac
tym nowy kierunek rozwojowy na odcinku
technicznego normowania pracy. Grupa tych
fachowcow opiera sie na dostepnym materiale
z fachowej literatury radzieckiej oraz na ma-
teriatach dyskusyjnych dotyczacych ujednoli-
cenia poje¢ w dziedzinie technicznego normo-
wania pracy przystanych przez PKPG.

Dotychczas stosowane metody normowania
pracy w przemysle odziezowym opieraly sie na
systemie ustalania $rednich czaséw poszczegdl-
nych elementow pracy, bez szczegdtowej analizy
warunkéw wykonania. Istniejgce przy przemy-
Sle odziezowym Laboratorium Centralne ma m.
in. za zadanie rozpracowanie zagadnien orga-
nizacji i technicznego normowania pracy, ale
obecny zakres dziatalnosci obejmuje wylacznie
odcinek opracowywania nowych modeli z okre-
Sleniem warunkow technicznych (opis wykona-
nia, tabela rozmiaréw, zuzycie surowca i dodat-
kéw, gotowe szablony).

Zagadnienie zwigzane z normowaniem pracy
opracowuje obecnie Dziat Technologiczny
CZPO, ale juz w roku 1951 inicjatywe w tym
kierunku przejmie catkowicie Centralne Labo-
ratorium, ktére przeksztalci sie w Biuro Tech-
niczno-Badawcze Przemystu Odziezowego.

Przemyst Odziezowy majgc w spusciznie po-
okupacyjnej caly szereg zakladow o roznych
warunkach lokalowych i technicznych, niedo-
stosowanych do potrzeb przemystowych, ma
ogromne trudnosci w ustaleniu jednolitej orga-
nizacji pracy. Usterki te beda usuniete przy re-
alizacji Planu SzesScioletniego przez wybudowa-
nie kilku obiektéw przemystowych, dostosowa-
nych do przodujgcej techniki przemystowej,
a istniejgce zaktady zostanag przebudowane dro-
ga adaptacji. Przygotowujgc zatozenie do bu-
dowy nowoczesnych zakladéw odziezowych,
przemyst prowadzi doswiadczenia nad nowym
aystemem synchronicznym. Wyzszo$¢ systemu
synchronicznego nad systemem potokowym u-
widocznia si¢ w dwukrotnie wigkszej wydaj-
nosci.

«Tak juz poprzednio wspomniano zagadnienia
normowania pracy w przemysle odziezowym
nie opieraja sie na zadnej fachowej literaturze,
bo taka nie istnieje. Obecnie stosowane sg je-
dynie proby stworzenia takiej literatury, oczy-
wiscie w bardzo waskim zakresie, w oparciu
0 literature innych branz przemystowych (Ly-
zlow) oraz o materiaty dyskusyjne PKPG. Wy-
ktadnikiem wartosci i kierunku podjetych prac
jest wydawany obecnie miesiecznik ,Odziez",
redagowany wspolnie z OZP Dziewiarskiego.

Fakt nieistnienia do chwili obecnej Instytutu
Naukowo-Badawczego, jak réwniez brak odpo-
wiedniego wydziatu na wyzszych uczelniacti od-
bija sie bardzo hamujgco na rozwoju przemy-
ani. Jest to sygnatem do poczynienia pierwszych
krokbw na odcinku zbudowania naukowych
podstaw w dziedzinie technicznego normowa-
na pracy. Istnienie instytutu, jak rowniez wy-
dziatlu odziezowego przy Politechnice jest w

chwili obecnej warunkiem nieodzownym. Do
rozpracowali tych zagadnien bedzie mozna
wciggngc¢ organizujgce sie Biuro Techniczno-
Badawcze oraz Osrodek Doswiadczalny przy
Warszawskich Zaktadach Przemystu Odziezo-
wego im. Obroncow Warszawy. Wycinkowe za-
gadnienia mozna bedzie powierzy¢ grupie o$miu
zaawansowanym pracownikom przemystowym.

Analizujgc obecny poziom wiedzy techniczne-
go normowania z zaplanowanym wzrostem wy-
dajnosci w Planie Szescioletnim, daje sie tatwo
wyczu¢ olbrzymig rdznice miedzy wartoSciami
rozporzadzalnymi, a wartosciami niezbednymi,
umozliwiajgcymi zwiekszenie wydajnosci. Dla-
tego mozna by powiedzie¢, ze wymagane zwiek-
szenie wydajnosci pracy w Planie SzesScioletnim
znacznie wyprzedzito obecne mozliwosci wiedzy
technicznego normowania pracy. Jest to zupel-
nie zrozumiate, jezeli sie wezmie pod uwage, ze
ilos¢ pracownikow zapoznanych z wiedzg tech-
nicznego normowania w przemysle odziezowym
wynosi zaledwie 0,12% w stosunku do pracow-
nikbw zakordowanych, przy tym” wiekszos¢
Z nich, jeszcze przed kilkoma miesigcami, nie
zdawala sobie sprawcy' z istnienia tej wiedzy.
Dla uzmystowienia sobie, jak znikoma jest ta
liczba 0,12% w skali catego przemystu odziezo-
wego nalezy podkresli¢, ze wykonawstwo pracy
w tym przemysle polega gtéwnie na pracy ma-
szynowo-recznej, gdzie na jedng maszyne przy-
pada przeszto trzech pracownikéw.

Przy tego rodzaju wykonawstwie pracy win-
no by¢ 10 razy wiecej pracownikéw zapozna-
nych z technicznym normowaniem. Natomiast
takich, ktérzy by potrafili samodzielnie analizo-
waé mozliwosci zwiekszenia wydajnosci pracy
poprzez swojg gruntowng znajomos¢ technicz?
nego normowania pracy, przemyst odziezowy
winien posiada¢ nie mniej niz 0,5% w stosunku
do ilosci zakordowanych pracownikéw. Dopiero
ta iloS¢ specjalistébw tej dziedziny pozwoli na
pewne i systematyczne ulepszenia metod pracy,
a tym samym na podniesienie wydajnosci. Spe-
cjalisci ci winni dzieli¢ sie na trzy zasadnicze
grupy, a mianowicie: (1) chronometrazysci,
(2) technicy normowania pracy, (3) specjalisci
normowania pracy na wyzszym poziomie nau-
kowym (inzynierowie), z petnym opanowaniem
istniejgcej wiedzy.

Podzial taki umozliwi tatwiejsze wyszukanie
odpowiednich pracownikow, szybsze ich wyszko-
lenie i zapewni wiasciwy postep teoretycznego
jak i praktycznego normowania pracy. Procen-
towy za$ wspotudziat poszczegélinych grup mo-
ze wyglada¢ nastepujaco: (1) chronometrazysci
50%, (2) technicy normowania 40%, (3) spe-
cjalisci normowania (inzynierowie) 10%.

Zwiekszona ilos¢ pracownikéw zajmujgcych
sie zagadnieniem normowania pracy tak na
ptaszczyZznie teoretycznej, jak i praktycznej
ttumaczy sie miedzy innymi brakiem odpowied-
niej literatury, przyrzaddéw pomiarowych jak
réwniez w wielu wypadkach niedocenianiem
tej wiedzy przez kierownictwa zaktadow prze-
mystu odziezowego. Wiasciwe zorganizowanie



szkolenia i umiejetne propagowanie wiedzy
technicznego normowania pracy, to podstawo-
we czynniki likwidujgce obecne braki istniejgce
w tej dziedzinie.

Rozwé¢j wiedzy technicznego normowania
pracy w przemysle odziezowym moze posiadac
dwa réwnolegle idgce kierunki, a mianowicie:
(1) kierunek bezposredniego rozpracowywania
zagadnien w oparciu o nauke, (2) kierunek cal-
kowicie naukowy, opierajacy sie gtéwnie o ana-
lityczne badania laboratoryjne.

Zakres prac pierwszego kierunku polegatby
gldbwnie na rozpracowywaniu zagadnien tatwo
uchwytnych, mogacych by¢ rozwigzywanymi
przez zawodowcOw posiadajgcych mniejszy za-
kres wiedzy z dziedziny technicznego normowa-
nia pracy, przy pomocy mniej precyzyjnych
przyrzadow, wynikiem tych prac bytoby unor-
mowanie wszystkich grup czasu roboczego o-
raz ujawnienie i wyeliminowanie wszelkiego ro-
dzaju strat czasu roboczego, gdyz dotychczas
wstepnymi rozpracowaniami w przemysle odzie-
zowym zostat objety jedynie czas gtéwny i cze-
Sciowo czas pomocniczy. Jest to schemat pierw-
szego kierunku wiedzy technicznego normowa-
nia pracy, ktéry w miare rozwoju bedzie wy-
wieral wplyw na wykonawstwo pracy, jak row-
niez bedzie wytyczat droge rozwoju kierunkowi
catkowicie naukowemu.

Kierunek naukowy winien sie oprze¢ w swym
rozwoju gtéwnie o placowki naukowe i badaw-
cze, gdyz tylko w oparciu o nie, rozpracowania
tego kierunku pozbawione bedg wszelkiego ro-
dzaju cech przypadkowosci. Oparcie technicz-
nego normowania pracy w przemys$le odziezo-
wym o uczelnie i instytuty badawcze wyprowa-
dzi to zagadnienie z kregu dyskusji, a tym sa-
mym urealni je.

Wiedza ta stanie sie tematem obowigzujacym
w szkofach, przy tym moze by¢ podzielona na
trzy podgrupy:

Najnizsza —  szkola zasadnicza —

(gimnazjum) obejmuje ogdllne pojecie
0 metodach norfnowania z podkresleniem wia-
Sciwej metody technicznego normowania pracy.
Wystarczy tutuj przerobi¢ zasadnicze grupy
uzywania czasu roboczego i postugiwanie sie
tablicami pomocniczymi oraz wskaza¢ przyczy-
ny i zrédta marnotrawstwa czasu i energii. To
ostatnie moze by¢, a raczej winno by¢, przero-
bione przykiadowo na stanowiskach roboczych
podczas zaje¢ praktycznych. Zakreslony pro-
gram mozna zrealizowa¢ w ciggu 100 do 120
godzin.

2 Srednia podgrupa — obejmuje catkowity,

ustalony zakres wiedzy poczawszy od isto-
ty do metodyki wykonawczej oraz dochodzenie
poprzez analize do syntezy zagadnien, wyste-
pujacych w zyciu przemystowym. Podgrupa ta
zostanie rozpracowana na ptaszczyznach szkot
stopnia licealnego (szkoly techniczne) i trwac
bedzie przez caly okres nauki szkolnej.

Program nauczania w szkolach zostanie
szczegOtowo opracowany przez wybitniejszych
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fachowcow z tym, Zze program raz ustalony nie
bedzie posiadat charakteru stabilnego. Program
moze zmienia¢ sie w zaleznosci od potrzeb prze-
mystu, a jego kierunek bedzie ustalany przez
konsultacje wybitnych praktykéw z przodujg-
cymi w tej nauce teoretykami. Oddziatywanie
praktyki na teorie i odwrotnie uelastyczni obie
ptaszczyzny dziatania i potaczy ich wysitki da-
zace do jednego celu.

danie rozwijanie obecnie istniejgcego za-

resu i podstawy wiedzy w przemys$le odziezo-
wym. Zadanie to zostanie rozpracowywane
przez komoérki naukowe i badawcze. Zapoczat-
kowanie prac winno nastgpi¢ w Centralnym
Laboratorium Przemystu Odziezowego w ciggu
najblizszych szesciu miesiecy. W pierwszej fa-
zie Centralne Laboratorium ustalitoby tymcza-
sowy program prac z wytypowaniem fachow-
cow, dla kierowania nad rozpracowywaniami
ich specjalnosci oraz zaprojektuje plaszczyzne
wspolpracy z wyzszymi uczelniami.

W zaleznosci od tego, w jakim stopniu wyz-
sze uczelnie bedg mogly przyja¢ na siebie pro-
wadzenie prac naukowych nad rozwojem wie-
dzy normowania pracy w przemysle odziezo-
wym, zostanie ustalony ostateczny program ba-
dan naukowych i przejety przez wyszczegélnio-
ne tu placowki do zrealizowania. Zasadniczg
praca uczelni i Centralnego Laboratorium be-
dzie rozwigzywanie skomplikowanych zagad-
nien nie biezacych (cho¢ niekiedy i takie moga
mie¢ miejsce), ale zagadnien zasadniczych, kt6-
re moggq wystepowaé w miare rozwoju przemy-
stu i jego potrzeb.

3\ Wybitnie naukowa — winna mie¢ za za-

Grupa ta opracowataby réwniez program
oraz materialy pomocnicze dla grupy drugiej,
np.: podreczniki, publikacje, rozprawy i dzieta
obejmujgce pelne zagadnienia.

Wymieniony tu zakres prac wymaga od u-
czelni i Centralnego Laboratorium zewidencjo-
nowania wszystkich fachowcéw i naukowcow
tej dziedziny oraz zewidencjonowania litera-
tury, w celu odpowiedniego jej skompletowania
wedlug dziatébw i pozioméw. Ponadto placowki
te przystapig do ustalenia rodzaju, jakosci i ilo-
&ci potrzebnych aparatéw i przyrzaddéw precy-
zyjnych do prowadzenia badan, jak réwniez do
ustalenia form ich propagowania.

Omowione schematycznie kierunki prowadza-
ce do rozwoju wiedzy technicznego normowa-
nia pracy w przemysle odziezowym nie wyczer-
puja jej zakresu nawet w stopniu ostatecznym,
a to dlatego, ze brak doswiadczenia u obecnych
fachowcéw daje male mozliwosci rozpracowaé
programowych z ich strony. Przedstawiony pro-
gram badan przed swym zrealizowaniem wy-
maga przede wszystkim kadr pracowniczych.

Zagadnienie kadr tej dziedziny jest zagadnie-
niem bardzo trudnym do rozwigzania szczegdl-
nie w pierwszym etapie, jezeli sie zwazy, ze o
becny stan fachowcow iloSciowo jest niewy-
starczajgcy oraz, ze brak jest literatury z tej



dziedziny. Totez nie bez stusznosci jest zato-
zenie, aby tworzenie kadr postepowato w opar-
ciu o zatozenia rozwijajacych sie kierunkéw ba-
dan, gdyz zalezno$¢ powstawania kadr od po-
stepu badah naukowych pozostaje nie w mniej-
szym stosunku zaleznosci, jakim jest zaleznos¢
postepu badan od odpowiednich kadr.
Pelne zsynchronizowanie tworzenia sie kadr
Z rozwijajgcym sie postepem badan, umozliwi
przemystowi odziezowemu na wypetnienie luk
* spowodowanych brakiem naukowcow i po krot-
kim stosunkowo okresie czasu pozwoli wytypo-
wac¢ najwybitniejszych fachowcéw w celu po-
wierzenia im prowadzenia naukowego kierun-
ku badan. Uzyskanie w ten sposéb, chociazby
najmniejszej ilosci naukowcdw umozliwi nam
stworzenie stusznych metod szkolenia fachow-

cOw i opracowania wtasciwego programu ba-
> dan.

Szkolenie fachowcdéw z  uwzglednieniem

' trzech zasadniczych dla przemystu odziezowe-

go grup specjalistbw, moze znalez¢ nastepujg-
ce formy.

Grupa pierwsza moze by¢ szkolona w szko-
tach zasadniczych \ze szczegdtlowym uwzgled-
nieniem c¢wiczen praktycznych. Stuchacze tego
stopnia szkolenia, winni dokfadnie opanowac
stosowanie metody pomiaréw (obserwacji) i ich
techniczng strone wykonania, opanowujac jed-
noczesnie technike postugiwania sie przyrzada-
mi pomiarowymi. Winni réwniez zna¢ zrodia i
przyczyny powstawania marnotrawstwa energii
ludzkiej i maszynowej oraz czynniki wptywaja-
ce na znuzenie i zmeczenie wykonawcy.

Grupa druga (technicy normowania pracy)
winna by¢ szkolona w szkotach typu techniczne-
go w oparciu o program przewidziany dla chro-
nometrazystéw, z tg zasadnicza rOznica, ze
program ten zostanie przez technikdw normo-
wania pracy rozpracowywany jako nauka, a nie
jak wiadomosci, co jest charakterystyczng ce-
cha szkolenia chronometrazysty. Ponadto gru-
pa ta opanuje systemy analitycznych wzoréw
i wykres6w umozliwiajgcych tworzenie syntezy
analizy i stusznych wnioskéw odnosnie uspra-
wnien warunkéw techniczno-organizacyjnych.

Podstawowym elementem kadrowym dla
Krup pierwszej i drugiej beda przodownicy pra-
cy, posiadajacy wihasciwosci rozwojowe w Kie-
runku zagadnienn ekonomiki pracy.

W zwigzku z tym, ze rozwigzywanie zagad-
nien zakresu normowania pracy wystepuje juz
w przemysle, a wyszkoleni fachowcy bedg mo-
gli zasili¢ przemyst dopiero po czasie petnego
roku kalendarzowego, zachodzi koniecznos¢ wy-
szkolenia brakujgcych fachowcow przy pomocy
specjalnych kurséw. Kursy te bedg zréznicowa-
ne pod wzgledem poziomu jak i czasu trwrania
w zaleznosci od kwalifikacji kandydatéw i kolej-
nosci (terminéw) ich realizowania.

Pierwsze kursy moga objgé wszystkich pra-
cownikow petnigcych obecnie funkcje chrono-
metrazystow i technikbw normowania pracy,
ktorzy dotychczas nie byli przeszkoleni. Czaso-
kres trwania tych kurséw przewiduje sie na
okoto 100 godzin.

Kursy nastepne bedg szkolity zupelnie no-
wych pracownikéw, oddzielnie chronometrazy-
stobw i technikbw normowania — czasokres
trwania tych kursow przewiduje sie na 100 —
150 godzin.

Ogdétem w roku 1951 przemyst odziezowy po-
winien doszkoli¢ i wyszkoli¢ na kursach okoto
400 pracownikow. llos¢ ta podota zadaniom na-
tozonym przez Plan SzesScioletni na aparat tech-
nicznego normowania pracy, tym bardziej, ze
pracownicy ci, to ludzie zdobywajgcy konkret-
ne doswiadczenie przez szereg lat, a ktérym
brak byto tylko podstaw naukowych i kierunku
dzialania.

W nastepnych latach realizacji Planu Szescio-
letniego kadry technicznego normowania pracy
rozwijane i uzupetniane beda okoto 100 nowy-
mi pracownikami przez systematyczne naucza-
nie w szkotach.

Ogodlnie mozna powiedzie¢, ze program obej-
mujacy rozwigzanie zagadnieh technicznego
normowania pracy w przemysle odziezowym o-
piera sie gibwnie na nastepujgcych czynnikach:
(1) wyznaczeniu zakresu i celu badan, (2) usta-
leniu poziomu wiedzy, (3) ustaleniu rozporzg-
dzanych $rodkéw, (U) ustaleniu sposobu ich
wykorzystania, (5) organizacji® szkolenia nie-
zbednych kadr, (6) opracowaniu metody pod-
noszenia wiedzy.

Stopniowa, zsynchronizowana realizacja tych
czynnikéw zapewni przemystowi odziezowemu
wykonanie zadan postawionych mu przez Plan
Szescioletni.

Kazimierz Lepie i Henryk Krakoiuiah

Technicy 1 inzynierowie! Rozwijajcie polskg technike,

szerzej korzystajcie z osiggnie¢ nowoczesnej techniki

radzieckiej, budujcie wraz z klasg robotniczg potege
gospodarczg Polski Ludowej!

213



ZBIGNIEW LUTOSEAWSKI

Przyczynek do usprawnienia pracy
biur planowania przemystu metalowego

ADANIA postawione przez plan sze-
Scioletni  przemystowi metalowemu
wymagajg od kierownictwa wielkiego
wysitku  organizacyjnego.  Zakfady
przemystowe maja mniejszym nakila-
dem pracy da¢ znacznie powiekszong produk-
cie. Chodzi w tym wypadku nie tylko o wy-
dajnos¢ poszczegllnych obrabiarek, ale o wy-
dajno$¢ calego aparatu produkcyjnego.

W wykonaniu tego zadania pierwszorzedna
rola przypada dziatom planowania, ktére mu-
szg rozplanowac¢ catos¢ produkcji, zharmonizo-
wac czas i skontrolowac jej wykonanie.

Aby to zadanie méc spehié, dziat planowania
produkcyjnego musi dysponowaé catkowitym
materialem dotyczacym poszczegolnych zlecen,
tj. danymi technicznymi w formie rysunkow,
specyfikacji, wykazow materiatowych itd. oraz
danymi technologicznymi w formie przebiegéw
technologicznych i norm czaséw poszczegoinych
pozycji, harmonogramoéw montazy, wykazow
czesci wiodacych itp.

W ciggu ostatnich kilku lat wytezonej pracy
organizacyjnej zakfady przemystu metalowego
wytworzyly u siebie r6zne systemy doprowa-
dzenia tych danych do biur planowania i rézne
systemy zestawiania ich dla dalszej swej pracy.

W numerze 8—9 Ekonomika i Organizacja
Pracy, ktéry sie ukazat w roku ubieglym, inz.
Pawlikowski podat praktyczne zastosowanie
kartoteki kredytowej dla prac planowania.
Kartoteka ta daje istotnie duze korzysci umo-
zliwiajgc operowanie obcigzeniem na poszcze-
golne stanowiska pracy. Dane te jednak sg jed-
nostronne i dziat planowania do swej pracy
musi posiadac¢ dalsze zestawienia, dotyczgce ko-
lejnosci wykonania, cyklu produkcyjnego itp.

Praktyka fabryczna dazac do najprostszych
formularzy, majacych najszersze zastosowanie,
wytworzyta nowy sposéb zestawienia podsta-
wowych danych dziatlu planowania. Z kartote-
ki kredytowej oraz wykazow kolejnosci opera-
cji zestawiony zostat formularz nazwany ,wy-
kazem przebiegu zlecenia i obcigzenia stano-
wisk“w skrocie ,wykazem przebiegu“. Formu-
larz taki przedstawiony byt przez inz. Koren-
blita na trzeciej wszechzwigzkowej konferencji
planowania produkcyjnego przemystu maszy-
nowego w Zwiazku Radzieckim pod nazwa
.Pooperationnaju karta uczeta izgotowlenija
uzta“.

Zastosowanie tego druku moze by¢é wprowa-
dzone w zaleznosci od rodzaju produkcji i or-
ganizacji wydziatu bardzo r6znorodnie — 0gal-
nie jednak daje on sie dobrze wykorzysta¢ do
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pracy dziatlu planowania produkcyjnego, stajac
sic podstawowym formularzem planowania
wydziatbw mechanicznych.

Wykaz przebiegu stanowi formularz o wy-
miarze 297x420 na papierze piSmiennym i skia-
da sie z trzech czesci:

(1) usystematyzowanej wedlug rodzajow
obrébki specyfikacji czesci wykonywa-
nych na danym wydziale produkcyjnym,

(2) kolejnosci wykonania poszczegdélnych o-
peracji przy obrdbce kazdej czesci wraz
z przynalezng do kazdej operacji normag
czasu dla danej serii zlecenia,

(S) obcigzenie stanowisk pracy przy wyko-
naniu poszczegoélnych pozycji osobno dla
obrébki mechanicznej, osobno dla robot
recznych.

Informacje i dane konieczne do wypeinienia
tego formularza czerpie dziat planowania pro-
dukcji dla pierwszej czesci z kopii zlecenia,
specyfikacji, wzglednie stosowanego w niekto-
rych zakladach, wykazu czesci. Dla drugiej cze-
Sci pobiera dane z kart dyspozycyjnych wypi-
sanych i obliczonych przez sekcje odpiséw
z kart technologiczno-kalkulacyjnych. Trzecig
czes¢ wykazu wylicza dziat planowania na pod-
stawie cyfr czesci drugiej.

Wykaz przebiegu jest zestawiony przez sek-
cje odpiséw planowania produkcji po wypisa-
niu kompletnej dokumentacji wydziatowej da-
nego zlecenia.

Przechodzac do bardziej szczeg6towej anali-
zy przedstawionego obok wzoru druku ,Wykaz
przebiegu (wzér nr i)“ mamy w pierwszej cze-
Ssci dane’dotyczace zlecenia, tj.:

(1) klienta, (2) przedmiotu zlecenia, (8) ilo-
éci do wykonania, (4) termin dostawy catosci,
(5) termin rozpoczecia obrébki, (6) numer
zlecenia, (7) numer biezacy strony wykazu
przebiegu, tamany przez ogoéing ilos¢ stron oraz
dane dotyczace poszczegdlnych pozycji, a wiec:
(8) numer kolejny pozycji wykazu czesci (o ile
jest stosowany), (9) numer rysunku, (10) nu-
mer pozycji rysunku, (11) nazwe czesci,
(12) ilos¢, (18) rodzaj materiatu.

W czesci drugiej wypisuje sie z karty dyspo-
zycyjnej dla kazdej pozycji w dwoch wierszach:
(w gornym wierszu) (14) skroty (symbole) po-
szczegOlnych stanowisk pracy, na ktorych dana
czes¢ ma kolejno by¢ wykonywana, (w dolnym
wierszu) (18) norme czasu na wykonanie wy-
zej wyszczegOlnionych operacji na kazdym ze
stanowisk.



W przypadku o ile dana pozycja ma przejs¢
wiecej jak 10 operacji, na ktore przewidziane
sg rubryki, nalezy przewidzie¢ dla niej nastep-
ny podwodjny wiersz, na ktérym wpisuje
sie dalsze kolejne operacje.

Wreszcie w czesci trzeciej sumuje sie normy
czasu operacji wykonywanych na tych samych
stanowiskach pracy i wpisuje sie je w rubry-
kach obcigzen stanowisk oznaczonych odpo-
wiednimi symbolami. W ten spos6b powstajg
dalsze zapisy: (16) obcigzenia poszczegdélnych
stanowisk pracy oraz wylicza sie: (17) sume
godzin maszynowych i recznych dla kazdej
czesci.

Skréty uzyte w nagtéwku rubryk obcigzen sg
obowigzujgcymi w danym zakladzie skrotami
stanowisk pracy. W przytoczonym przykfadzie
oznaczenia «literowe oznaczajg rodzaje stano-
wisk, wiec T oznacza tokarnie, U — wytaczarki,
F — frezarki, a Y — spawanie, R — roboty
Slusarskie itp. Oznaczenia cyfrowe sg dwoma
ostatnimi cyframi konta danego stanowiska pra-
cy wedtug JPK. Rosnace cyfry oznaczajg przy
jednakowym rodzaju obrabiarki zwiekszajgce
sie wymiary maszyny, np. Tol — tokarki lek-
kie, To2 — tokarki Srednie, To3 — tokarki
ciezkie itd.

Po wypetnieniu calosci formularza sumuje
sie pionowo cyfry obcigzen, wpisujac pod ostat-
nim wierszem zapisu: (18) sumy obcigzen na
calos¢ zlecenia z rozbiciem na poszczegolne sta-
nowiska pracy.

Wyliczone w punkcie 18 sumy godzin robét
maszynowych i recznych wpisuje sie do rubryk
w nagtébwku arkusza, a mianowicie: (19) suma
godzin rob6t maszynowych, (20) suma godzin
robét recznych, (21) razem sume ogdlng go-
dzin na dane zlecenie.

Wreszcie pozostajg ostatnie rubryki do wy-
petniania, tj. rubryki przebiegu: (22) data
i podpis opracowujgcego, (23) data i podpis
urzednika sekcji obcigzen, kto-
ry koryguje obcigzenie, (2U)
data i podpis wstawienia zlece-
nia do planu miesiecznego,
wreszcie (25) data i podpis
urzednika sekcji terminarzy po
zakonczeniu zlecenia.

Wykaz przebiegu zlecenia i
obcigzenia stanowisk wypisuje
sie w zaleznosci od zakresu jego
wykorzystania w dwu lub trzech
egzemplarzach.

Oryginat pozostaje w planowa-
niu produkcyjnym dla uzytku
sekcji terminarzy.

Kopie przeznaczone sg dla
wydziatdw produkcyjnych i mo-
ga mie¢ miedzy innymi naste-
pujace przeznaczenia:

(a) Wykaz przebiegu stanowi

zestawienie dokumenta-
cji danego zlecenia i do-
taczony jest do planu
miesiecznego.

(b) Wykaz przebiegu daje kierownictwu
orientacje, co do zakresu prac przy da-
nym zleceniu, ilosS¢ operacji, obcigzenia
itp.

(c) V\Iljykaz przebiegu stanowi podstawe do
planowania operacyjnego przy szczego-
towym rozplanowaniu planu miesieczne-
go na poszczegolne stanowiska pracy i '
dni miesigca.

(d) Wykaz przebiegu pozwala na odznacze-
nie w planowaniu operatywnym wydzia-
tu gotowosci materiatu (kreskg pionowa).

(e) Wykaz przebiegu stanowi arkusz ewi-
dencyjny dla odnotowania wydawania
robot, i sptywu kart akordowych po za-
konczeniu pracy. Odnotowania dokonu-
je sie przez podkreslenie pojedyncze
lub podwodjne na krzyz poszczeg6lnych

. operacji w czesci drugiej formularza.

(f) Wreszcie wykaz przebiegu daje przejrzy-
sty obraz biezagcego zaawansowania prac
na wydziale.

Oryginat wykazu przebiegu jesh-wykorzysta-
ny przez dziat planowania produkcji do wszyst-
kich prac kalkulacyjno-planowych, gdzie ko-
nieczne jest obcigzenie godzin danego zlecenia.
Cyfry tego wykazu odpowiadajg cyfrom kar-
toteki kredytowej wspomnianej na poczatku.

Po opracowaniu wykazu, sekcja obcigzen wy-
korzystuje sumy obcigzen poszczegdlnych sta-
nowisk (piet. 17) dla otwarcia karty kartoteki
obcigzen (wzor Nr 2).

Na kartotece tej sekcja obcigzen prowadzi
biezace odcigzenia godzin splywajgcych z wy-
dziatlu na zakonczonych kartach akordowych.
Dodatkowe godziny wydawane na zlecenie znaj-
dujace sie juz na wydziale (dodatkowe czesci,
poprawki, braki, reklamacje) dopisuje sie ko-
lorem czerwonym, tak jak pierwsze cyfry ob-
cigzenia. Splyw godzin wpisuje sie kolorem
czarnym.

Wzér Nr f
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Wzér Nr 2.

Na podstawie wyliczonych sum obcigzenia,
dzial planowania poprawia obcigzenie wstepne
wydziatu dokonane na podstawie wstepnej kal-
kulacji szacunkowej. Czasy te sg réwniez pod-
stawg do obliczan kalkulacyjnych dziatu tech-
nologicznego.

Sekcja terminarzy planowania produkcyjne-
go odznacza na oryginale wykazu biezacy
sptyw dokumentacji z wydziatu (kopie kwitow
materiatowych, zakonczone karty akordowe,
kopie kwitow zdawczych) i posiada do swoich
celéw stale aktualny przeglad stanu robdét na
wydziale (oczywiscie bez uwzglednienia robot
rozpoczetych, na ktére karty jeszcze nie sply-
nety).

QVB\//)yZej wyliczone mozliwosci wykorzystania
wykazu przebiegu i obcigzenia stanowisk nie

TADEUSZ WASIU EW

maja pretensji do ujecia catosci jego zastoso-
wania. Wydziaty planowania moga dostosowac
taki formularz do wtasnej organizacji i potrzeb,
nie ma bowiem jednolitej recepty na organiza-
cje tak skomplikowanego mechanizmu, jakim
jest planowanie wydziatbw mechanicznych.
Niewatpliwie formularz ten, dzieki przejrzy-
stoéci ukladu, utatwia wydzialom planowania
produkcji, operacyjnym i kierownictwu szyb-
kie i sprawne uzyskiwanie informaciji dla kie-
rowania praca zespotu. Specjalnie przy produk-
cji jednostkowej i maloseryjnej zastosowanie
jego moze byc¢ szerokie. Moze on by¢ bardzo po-
mocnym w trudnym zadaniu, jakim jest pla-
nowanie, specjalnie przy peinym obciazeniu
instalaciji.
Zbigniew LutostawskKi

O etatyzaeji obsad osobowych

YKONANIE planu szescioletniego
opiera sie na podwyzszeniu wydaj-
nosci pracy. W realizacji tego pla-
nu, majacego dac¢ Polsce podstawy
socjalizmu, biorg udziat wsréd mi-
lionowych rzesz ludzi pracy pracownicy tzw. za-
rzadow jednostek gospodarki uspotecznionej.
Pracownicy ci stanowig pokazny odsetek o0g6-
tu zatrudnionych, w ich tez liczbie mieszcza sie
wybitni specjalisci, ludzie nauki, znawcy tech-
niki. Juz z tego powodu nie moze by¢ obojet-
ne, z jakg wydajnoscig pracuje ta armia tech-
nikéw, ekonomistéw, finansistéw i innych fa-
chowcéw. A zwlaszcza na obecnym etapie ist-
nieje jeszcze i inny wzglad — powszechnie od-
czuwany brak wykwalifikowanych sit robo-
czych, ktéry przy realizacji trudnych zadan
planu szescioletniego wyrasta ponad prostg
kwestie wyzszej lub nizszej sprawnosci funk-
cjonowania poszczegolnego zaktadu pracy, i on
to przydaje zagadnieniu szczegolnej ostrosci.

Takie aspekty musialy by¢ miarodajne dla
powofania za przyktadem Zwigzku Radzieckie-

go specjalnego organu Rzadu w postaci Pan-
stwowej Komisji Etatow Gospodarki Uspotecz-
nionej \ co nastgpito natychmiast po pomys$l-
nym ukonczeniu Trzyletniego Planu Odbudowy.

Uchwata Rady Ministrow z 20 stycznia
1950 r. stanowigca pierwszy krok w kierunku
stworzenia podstaw prawnych dla tego rodza-
ju normatywnej dziatalnosci, nosita bardzo
ogolny charakter. Uchwata ta zawierala na na-
czelnym miejscu stwierdzenie zla, (ktérego
wykorzenienie nakladata na barki nowej insty-

1 W poczatku czerwca ubiegtego roku rozpoczeta sie dziatal-
no$¢ Panstwowej Komisji Etatbw Gospodarki Uspotecznionej,
tej nowej u nas instytucji, ktédrej zadania i metody pracy
w tak szczegdlnie bliski sposéb wyptywaja z socjalistycznych
spotecznych stosunkéw produkcyjnych. Mimo, ze od tej chwili
uptyneto zaledwie pare miesiecy, w zakresie objetym dziatal-
nosciag Komisji, zaznaczyt sie szczegdlnie zywy rozwdj, a jego
dalsze perspektywy przedstawiajg sie jeszcze bardziej korzyst-
nie po uchwalonym przez Rade Ministrow w konhcu ubiegtego
roku stworzeniu jednej instytucji do spraw etatéw w jednost-
kach gospodarczych, w urzedach i w niektérych stowarzysze-
niach, a mianowicie Panstwowej komisji Etatéw. Ponizszy
artykut zapoznaje z bogatg a tak nowa u nas problematyka
etatyzaeji obsad osobowych, (Redakcja)



tucji): przerosty osobowe w zarzadach jedno-
stek gospodarczych — jako za$ formag walki
z przerostami osobowymi uchwala przepisywa-
ta coroczne limitowanie obsady osobowej, tj.
ustalanie tzw. etatbw. Pomoca w tym miaty
by¢ przewidziane przez uchwale opracowywane
przez PKEGU ,normy zatrudnienia“ i ,typo-
we schematy etatow*.

Pierwsza rzecza, jaka wypadto uczyni¢ no-
wopowstalej instytucji, byto blizsze rozpozna-
nie sytuacji, w ktérej miaia wprowadzi¢ popra-
we. Sytuacja ta byia wynikiem gwaltownego
rozwoju nowej, uspotecznionej gospodarki w la-
tach 1945—1949, dokonywujgcego sie w spe-
cjalnych warunkach pierwszego okresu po woj-
nie. W zmienionych juz stosunkach pierwszego
roku szesciolatki uzewnetrzniata sie ona w wi-
docznym przewymiarowaniu personelu zarza-
dow poszczegoélnych jednostek gospodarczych,
a jednoczesnie i w nadmiernym rozcztonkowa-
niu catosci proceséw administracyjnych miedzy
rézne ogniwa.

Wobec szczegdlnych zadann okresu planu
trzyletniego kwestie wydajnosci obsady zarza-
déw pozostaly w cieniu. Wyrazem tego byt
fakt, ze przy postepujgcym pogtebianiu plano-
wania na wszystkich oacinkacn, liczba praco-
wnikow zarzadu me byta wlasciwie planowa-
niem objeta. W pianach zatrudnienia figuro-
waly wprawdzie pozycje ,pracownikéw inzy-
nieryjno-technicznych”, ,pracownikéw biuro-
wo-auministracyjnych” lub podobne, niedos¢
zresztg zdefiniowane rubryki, lecz zadna z nich
me byta oparta na jakimkolwiek wskazZniku
ekonomicznym i bedac wskutek tego poza kon-
trolg, stanowita w istocie do niczego nie mobi-
lizujaca rejestracje wielkosci nader dowolnych.
Jedyne, do czego tak zbudowane plany zatrud-
nienia mogty ewentualnie skiloni¢ to zestawie-
nie liczby pracownikéw ,umystowych® z liczba
pracownikéw ,fizycznych®. Zestawienie takie
potwierdza tylko oczywistg zresztg okolicznosc,
ze w najbardziej prawidtowych warunkach
stosunek tych dwu liczb w réznych jednostkach
gospodarczych nie bywa staly. Jego obserwa-
cja nie prowadzi przeto do uchwycenia zad-
nych trwalych zwiazkéw i jest zatem malo po-
zyteczna.

Jest to prostg konsekwencja, ze w tych wa-
runkach gospodarka etatami byta dziedzing,
gdzie dla wydatku nie byto praktycznie zadne-
go wiasciwie konkretnego uzasadnienia, i gorzej
jeszcze — zadnego bodaj okresSlenia. Powstata
zatem fatwos¢ nie tylko nieoszczednego,
rozrzutnego szafowania obsadg na potrzeby
prawdziwe, lecz i razgca swoboda przeznacza-
nia jej do tego, co wypada uzna¢ za swego ro-
dzaju ,luksus“ administracyjny, a nieraz po
prostu za co$ zbednego. Sprawa nie kohczy sie
na ilosci: podobna beztroska cechowata dobor
jakosciowy. Stad nadmiar specjalistow w gor-
nej administracji — przy czestokro¢ katastro-
falnym ich braku bezposrednio przy produkciji.

P anstwowa Komisja Etatow Gospodarki
Uspotecznionej przyjeta za swe zada-
nie zabezpieczenie takich warunkow, w kté-
rych przerosty osobowe nie moglyby po-
wstac¢, tzn. w ktérych wydajno$¢ aparatu za-
rzadzania gospodarkg uspoteczniong odpowia-
databy tym wymaganiom, na jakie pozwala sta-
ty wzrost doskonalosci naszej gospodarki, ma-
jacy swe zrodio w socjalistycznych spotecznych
stosunkach produkcyjnych i znajdujacy tak
dogodne formy w socjalistycznym wspé6tzawod-
nictwie pracy.

Ot6z w tym wzgledzie rzecza pierwszag jest
wyznaczenie wymaganej wydajnosci, a potem
Sledzenie za jej utrzymywaniem i przekracza-
niem.

Uznajac, ze wydajnos¢ jest istotg zagadnienia,
Panstwowa Komisja Etatow GospodarKi Uspo-
tecznionej w krétkim czasie miaia przed sobg
sedno rzeczy: wydajnos¢ okre$la sie zestawie-
niem zadania i obsady. Obsade przydziela¢ na-
lezy nie jednostce gospodarczej, lecz jednostce
gospodarczej — na okre$lone zadanie.

O tej tak bardzo znanej prawdzie az nazbyt
czesto zapominano, podobnie jak zapominano
tez, ze z ,etatowego" punktu widzenia sprawa
jest w porzadku dopiero, gdy przewidziane za-
danie zostalo istotnie wykonane; w szczegoélno-
Sci kazda zmiana planowych zadan (zwlaszcza
wystepujgca nierzadko ich redukcja) wymaga
rewizji poprzednio przydzielonych etatow.

W ten sposéb punkt wyjscia w etatyzacji sta-
nowi okre$lenie zadania. Zadanie naiezy okre-
sli¢ nasamprzod rodzajowo (jakosciowo;, a na-
stepnie — co do wielkosci (ilosci).

Zewnetrzne okolicznosci sprawity, ze pierw-
sza praca, jaka przypadia w riaEuu, dotyczyla
etatow administracyjnych jednostek gospouar-
czych, zajmujgcych sie jedynie nadzorowaniem
przedsiebiorstw produkcyjnych wzglednie ustu-
gowych. Jest to wiasnie ten rodzaj, do ktorego
ograniczala sie u nas w praktyce poprzednio —
doraznie zresztg przeprowadzana etatyzacja
w gospodarce. Z powodu znacznych rdznic po-
miedzy tymi jednostkami (zwlaszcza w ich ze-
szlorocznej jeszcze postaci) jest tym bardziej
zrozumiale, ze analiza ich etatéow odbywata
sie w rozbiciu na poszczegblne tzw. komorKi
organizacyjne, stanowigce obiekty juz zazwy-
czaj stosunkowo proste i tatwiejsze do oblicze-
nia. Ot6z juz tu wypadio stwierdzi¢, ze dla
okreslenia zadan takich komorek nie dysponu-
jemy zadna przydatng technika. Rodzajowe
ujecie tych zadan w tzw. ,opisach czynnosci |,
.kartach charakterystycznych”, normach we-
wnetrznych itp. opracowaniach, majacych sta-
nowi¢ wyjasnienie do graficznych ,schematow
organizacyjnych”, okazalo sie niekompletne,
chaotyczne i wogdle nieporadne, natomiast wiel-
kosci zadan wcale nie bylo zwyczaju osobno po-
dawac.

Dlatego to juz w pierwszym miesigcu swego
istnienia Panstwowa Komi*E-tatéw Gospo-
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darki Uspofecznionej udata sie o pomoc do
Gléwnego Instytutu Pracy, proszac o wypra-
cowanie odpowiedniej metody.2

Oczywiscie nie mozna z miejsca zabiera¢ sie
do etatbw komodrek organizacyjnych, gdyz
w gruncie rzeczy przedmiotem etatyzacji jest
cata jednostka gospodarcza. Rodzaj i ilos¢ tych
komorek zalezy od przekroju organizacyjnego,
a ten moze byc¢ rézny i lepszy i gorszy, zaleznie
od punktu widzenia.

Kiedy chodzi o zadania calej jednostki, to
JKEGU miatla znacznie ubozszy materiat.
W rzeczywistoSci nigdzie nie znajdujemy zadan
przedstawionych w komplecie, jako pewng in-
tegralng catos¢. W tzw. aktach erekcyjnych
zgodnie z publicznym charakterem tych doku-
mentow — znajdujg sie same ogo6lniki, a do-
petnienia wypada szuka¢ w niezliczonych prze-
pisach, czesto nie publikowanych — a niekiedy
nawet i w zwyczajach. Tyczy sie gtdwnie ro-
dzaju zadan. W odniesieniu do ich wielkosci
punkt wyjscia stanowig oczywiscie plany gospo-
darcze (ewentualnie plany nadzorowanych
przedsiebiorstw) lecz zawarte w nich liczby nie
daja sie bezposrednio uzy¢ do wyznaczenie eta-
téw, gdyz wymagajg uprzednio pewnych prze-
ksztatcen.

W Swietle tych uwag jasne bedzie, dlaczego
dotychczasowe, niekiedy zresztg z duzym nakita-
dem energii przeprowadzane, dorazne ustalenia
etatowe tak bardzo byly zdane na los przypad-
ku, mogacego odda¢ sprawe w rece znakomi-
tych znawcow rozpatrywanej witasnie branzy
gospodarczej, lecz zawsze obracajacego te usta-
lenia catym ciezarem niesprawdzalnego, niezna-
nego innym, mglistego doswiadczenia. Jashe
tez jest, dlaczego najbardziej nawet trafne usta-
lenia jednego roku nie mogty sie przyda¢ w roku
nastepnym, kiedy ulegly zmianie poszczegoélne
elementy zadan, czy tez warunki.

Ale powr6¢my do przerwanego toku naszego
rozumowania.

Punkt wyjsScia w robocie etatyzacyjnej stano-
wi okreslenie zadania etatyzowanej jednostki.
Przy okreslaniu tego zadania wypadnie zawsze
mie¢ na uwadze jej zwigzki z innymi jednost-
kami gospodarczymi, z organami wiadzy pan-
stwowej, a nawet i z niektérymi stowarzysze-
niami, przede wszystkim ze zwigzkami zawo-
dowymi, ktére majg wilasny udziat w dziatalno-
&ci gospodarczej.

Zadna jednostka gospodarcza nie moze byé
uwazana za jednostke oderwang od caloSci
gospodarczej dziatalnosci spoleczenstwa.

Z zamknietego kregu tej dzialalnosci trzeba
dopiero wydzieli¢ odcinki, na ktérych odbywa
sie funkcjonowanie danej jednostki gospodar-
czej. Niekiedy sprawa jest prosta. Czesto jed-
nak bywa i zlozona.

2) O postepach tych prac informowat czytelnikéw ,Ekono-
miki i Organizacji Pracy* w numerze pazdziernikowym zlub.
roku Stefan Stosyk w artykule pt. ,Opisowe normy organi-
zacyjne dla zarzaddéw jednostek gospodarczych".
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Nasuwa sie tu od razu refleksja, ze tak, jak
zadania wspomnianych juz komdrek organiza-
cyjnych wywodzg sie w pewien sposob (zalez-
nie od organizacji) z zadania calej jednostki
tak i tutaj zadanie jednostki gospodarczej wy-
wiywa z pewnego tgcznego zadania catoksztal-
tu gospodarczej dziatalnosci w panstwie.

Rozliczne regulacje prawne o charakterze pu-
blicznym, a takze umowy, i na koniec zwyczaje,
wyznaczajg tu w istocie podziat rél, ktéry przy
etatyzacji musi by¢é rozwazony i ewentualnie
przedstawiony do skorygowania, o ile wyma-
galyby tego wzgledy etatowe.

Kiedy zadanie jednostki jest okreslone co do
rodzaju i wielkosci mozna dopiero mysle¢
0 stusznych etatach, ktére wiasciwie nalezy
uwaza¢ za norme zatrudnienia.

Normy takiej — jak kazdej zresztg normy —
poszukiwa¢ mozna tylko droga obserwacji.
Przedmiotem obserwacji jest w najprostszym
przypadku grupa jednostek majacych z jednost-
ka etatyzowang jednakowe (co do rodzaju i wiel-
kosci) zadanie i dziatajgcych w identycznych
warunkach, gdy chodzi o te warunki, ktére moz-
na uwazac za ,zewnetrzne", niezaleznie (na ten
raz przynajmniej) od ewentualnych staran.

Oczywiscie z uwagi na cel wszelkiej dziatal-
nosci gospodarczej — za norme przyjmiemy
w zasadzie stwierdzong obsade najmniejsza,
przy ktérej jednostka taka wywigzywac sie
moze ze swych zadan. Czesto jednak, gdy naj-
mniejsza obsada stanowi bardzo izolowany przy-
padek, silnie odbiegajacy do pozostatych,
wzgledy ostroznosci sktaniaja, azeby przyjaé
norme zatrudnienia w nieco wiekszej wysoko-
sci. (Podobng zasada kierujemy sie, jak wiado-
mo, przy wyborze tzw. technicznych norm pra-
cy, ktore nazywamy wtedy ,Srednio-progresy-
wnymi“).

W postepowaniu tym jest obojetne, jakie”
jest np. geograficzne rozmieszczenie obserwo-
wanych jednostek, lub'tez z jakiego okresu po-
chodzg obserwacje, byleby dawaly one pewnosc
identycznosci zadan i warunkow. Inna sprawa,
ze rozna siedziba, a czesto i znaczne réznice
w okresach obserwacji sg z reguty przyczyng
rozbieznosci w warunkach dziatania jednostek
i w ich zadaniach. Rzeczy te dajg sie zresztg
w oparciu o pewne dane dobrze oszacowac.

Wynalezienie szeregu jednostek o identycz-
nym zadaniu, dziatajgcych w identycznych wa-
runkach, nie jest rzeczg tatwa. W nielicznych
tylko branzach wystepuje w ogole mozliwosé
dobrania ich chociaz w skromne;j ilosci. Dlatego
tez tego rodzaju proste obserwacje w praktyce
etatyzacyjnej nie odgrywaja powazniejszej roli.
Olbrzymia wiekszos¢ wypadkdéw stanowi eta-
tyzacja jednostek, dla ktérych takich obiektow
do bezposredniego poréwnania sie nie znajduje.

Wyjscie z sytuacji nasuwajg zachodzace mie-
dzy jednostkami gospodarczymi posiadajgcymi
odmienne zadania i dzialajgcymi w réznych wa-
runkach, roznego rodzaju podobienstwa czy



pokrewienstwa, ktére pozwalajg potrzebne eta-
ty wyrozumowacé na podstawie obserwacji od-
miennych jednostek, a jeszcze czesciej na pod-
stawie obserwacji ich elementarnych skiadni-
kow.

To wiasnie stanowito istotny powdd, dla kt6-
rego jak wyzej wspomniano — przy ustalaniu
etatow dla réznych centralnych zarzaddw itp.
jednostek, postepowano drogg roztozenia ich na
komoérki organizacyjne. Jest dla kazdego oczy-
wiste, ze cho¢ w catosci niejednakowe, moga
by¢ jednostki ztozone z niektérych bardzo po-
dobnych czesci.

Stosunkowo prosto wyglada ta sprawa, gdy
mozna dobraé¢ szereg jednostek, réznigcych sie
tylko wielkoscig swych zadan, tj. o jednakowym
rodzaju zadan (pod pewnymi zastrzezeniami)
dziatajgcych w identycznych warunkach. Przy-
ktadem mogg by¢ zarzady budowlanych przed-
siebiorstw tej samej specjalnosci, nadzorujgce
jednakowe (mniej wiecej) wykonawcze jednost-
ki budowlane i rdznigce sie nawzajem liczbg
takich nadzorowanych jednostek wykonaw-
czych. Mozna tu moéwic¢ o podobienstwie miedzy
tymi zarzadami, z tym mianowicie, ze skoro
w szeregu takich zarzadéw ,zmienng niezalez-
ng" jest tylko jedna wielkos¢, tj. wielkos¢ za-
dania, to pozostate ich wiasciwosci okazujg sie
przy rozpatrywaniu ich w tej relacji ,funkcja
tej jedynej zmiennej. Do takich wlasciwosci
mozna zaliczy¢ i w jakikolwiek sposéb stwier-
dzong ,minimalng" obsade.

Wystarczy sobie tylko w tym celu zdaé
sprawe, ze wielkos¢ tej minimalnej obsady (w
danym czasie) jest swego rodzaju granicg do
ktorej zdgzajag obsady identycznych jednostek,
kiedy ich funkcjonowanie uwalnia sie od roz-
nych niedociagnie¢. Nietrudno dojs¢ do prze-
konania, ze funkcja ta na ogdt wykazuje cha-
rakter ciggly, na tle ktdrego wystgpig czasem
pojedyncze punkty nieciggtosci. Wyptywa stad
moznos¢ dogodnej interpolacji znanych punk-
tow. Rbzny stopien przyblizenia rzeczywiscie
zaobserwowanych punktow do tego, co zapozy-
Czajgc z matematycznej terminologii — nazwa-
lismy ,granicg", moze oczywiscie znieksztaici¢
poszukiwang zaleznos¢, ale jej przez to bynaj-
mniej nie uchyla.

Pare stow nalezy tutaj poswiecic¢
wspomnianych punktéw nieciggtoSci.

naturze

i
yobrazmy sobie szereg jednostek gospo-
darczych, w ktérych pracy wielki udziat

zajmujg czynnosci buchalteryjne i prace staty-
styczne. W jednostkach o matych rozmiarach
zadan odnosnie czynnosci i prace wykonywane
bywaja $rodkami prymitywnymi (recznie), w
pewnej jednostce o wiekszym zadaniu optaci sie
juz uzycie maszyn do ksiegowania, i w ten spo-
sob odpowiednia komorka tej jednostki ulega ol-
brzymiej redukcji w stosunku do tego, co miata
sgsiednia (w dot) jednostka o mniejszym zada-
niu. W jednostce o bardzo wielkim zadaniu

oplaci sie na koniec zastosowanie specjalnych
maszyn statystycznych — i znéw ulegnie gwat-
townej redukcji obsada komorki statystycznej
itp.

Widzimy, ze ze wzrostem zadania wiasciwe
stajg sie w pewnej chwili zmiany w sposobie
pracy, powodujgce uskok na krzywej obsad mi-
nimalnych. Mozna tu oczywiscie zauwazy¢, ze
wiasciwie w kazdym z zakreséw wynikowa eko-
nomika dyktuje przyjecie innej krzywej, ktorg
teoretycznie mozna by z sensem przediuzy¢ i na
pozostale zakresy. Trzeba by tu dodaé, ze w isto-
cie obok takich wielkich uskokéw, jak dopiero
co przedstawione, wystepuje catla masa drob-
nych, te jednakze nie zarysowuja sie jako nie-
ciagtosci, lecz jedynie wyznaczajg charakter
zaobserwowanej funkciji.

Dla odpowiedniego naswietlenia sprawy na-
lezy dodaé, ze szereg rozpatrywanych jednostek,
*réznigcych sie (w pewnym rozumieniu) tylko
wielkoscig zadania, mozna traktowac¢ jako od-
powiedniki réznych stadiéw wzrostu tej samej
jednostki, oczywiscie w zatozeniu, ze taki wzrost
odbywatby sie z ,przystankami“, odpowiadaja-
cymi czasowej réwnowadze miedzy okresowag
wielkoscig zadania i okresowg obsada.

Przypadek, w ktorym mamy do dyspozycji
dostatecznie liczny szereg jednostek, réznigcych
sie tylko wielkoscig zadania, nie pokrywa oczy-
wiscie calej praktyki etatyzacyjnej. Stale wy-
pada normowac obsade w jednostkach, ktore
stanowig pojedyncze egzemplarze swego rodza-
ju. Wtedy nie pozostaje juz nic innego, jak —
przyjawszy pewien sposob ich dziatania, tj. pew-
ng ich organizacje — roztozy¢ je na prostsze
czesci, dla ktorych przewaznie uda sie znalez¢
odpowiedniki w innych jednostkach. Dla takich
prostych niekiedy komoérek bardzo trudno cza-
sem znalezé wlasng miare ich zadania, ktéra
dopiero pozwala przeprowadzi¢ nad nimi to samo
studium poréwnawcze, jakie nieco wyzej zo-
stalo przedstawione w odniesieniu do catych jed-
nostek gospodarczych i jakie stanowi i tu jedy-
ny sposéb na znalezienie tego, co teraz nazwie-
my ,nhormatywem zatrudnienia“.

D la petnosci obrazu trzeba dodaé, ze mozna
by w zasadzie, w czesci bodaj, przeprowa-
dzi¢ normowanie obsady takze i na innej
drodze, niz wyzej wskazana, trzymajac sie
wewnetrznego podzialu organizacyjnego, ktory
przedstawia w istocie grupowanie pewnych,
wzglednie przynajmniej zamykajgcych sie w so-
bie (z perespektywy ostatecznego celu jednost-
ki) catosci.

Mozna by wyliczy¢, ile np. jest w calej jed-
nostce przepisywania, sumowania, ksiegowania i
innych podobnych prostych elementarnych ope-
racji, nie troszczac sie, w jakich komorkach wy-
stepujg, po czym — znalaziszy dla nich zwyk g,
powszechnie znang norme czasu  obliczy¢ po
trzebne czasy sumaryczne.

Wiemy jednak, ze takie proste, powtarzalne
operacje nie wyczerpujg prac w zadnym za-
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rzadzie, a w nielicznych tylko wypadkach sta-
nowig tak wielkg jej czes¢, zeby mozna byto
na podstawie takiego obliczenia dojS¢ do eta-
tow jednostki. Inna kwestia, ze mozliwos¢ ta
istnieje dla niektorych komérek zarzgdoéw i na-
suwa jednoczesnie doskonaly Srodek do prze-
noszenia postepéw wydajnosci z najmniejszym
stosunkowo skrepowaniem specyfikg branzy
i warunkéw lokalnych.

Artykut niniejszy nie. jest przeznaczony do
przedstawiania szczegbtéw z tej dziedziny i dla-
tego nie bedziemy sie tu diluzej nad nimi za-
trzymywac. Warto jednak podkresli¢ na zakoh-
czenie, ze zalezno$¢ pomiedzy wielkoscig zada-
nia a potrzebng obsadg ma w ogdle charakter
krzywej.

Stwierdzenie to jest praktycznie o tyle nie-
zmiernie aktualne, poniewaz wyjasnia, dlaczego
w zasadzie nie wchodzi w gre kontyngentowa-
nie etatéw dla grup nawet calkowicie podob-
nych jednostek, do ktérego prowadzi czesto
sktonnos$¢ do upraszczania zjawisk, upatrujgca
wszedzie prymitywne liniowe zaleznosci (tzw.
proporcjonalnosc).

Postugiwanie sie kontyngentem etatéw dla
grupy jednostek ma sens o tyle, o ile uwalnia
obie strony (wnioskujacg i zatwierdzajgca) od
wchodzenia w szczegdly, a wiec tutaj w zadania
poszczegolnych jednostek, pozwalajgc operowaé
sumg zadah i sumg etatow.

Z uwagi na charakter zaleznosci miedzy wiel-
koscig zadania a obsadg mozliwos¢ ta nie istnie-
je, chyba ze rzecz rozgrywa sie w tak waskim
przedziale, ze odcinek krzywej mozna bez szko-
dy przyja¢ za odcinek prostej, o czym trzeba
sie przedtem starannie upewnic.

Jest zupelnie inng kwestig pozostawianie
pewnej tolerancji dla przestrzegania ustalen
etatowych, ktére po pierwsze obarczone sg
pewnym bfedem, a po drugie — moga lepiej
utrzymywaé¢ swg aktualno$¢ w okresie swej
waznosci (gdy zachodzg stale rézne drobne zmia-
ny)> jesli mogg by¢ w jakich$ szczuptych zresztg
granicach korygowane. Wzgledy budzetowe mo-
ga skioni¢ do utrzymania pewnych limitbw. W
ramach takiego globalnego limitu mozna pozo-
stawi¢ zainteresowanym swobode dokonywa-
nia przesunie¢ z jednej jednostki do drugiej,
do pewnej granicy, wyrazonej np. w procen-
tach normy zatrudnienia tej jednostki, w kt6-
rej norma pierwotna ma by¢ przekroczona.
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W tym tylko zastosowaniu kontyngent ma
racje swego bytu.

jVT ie od rzeczy bedzie od razu wskazac, w ja-
1/ ki sposéb w etatyzacji ujety zostaje po-
step w wydajnosci. Rozpatrzmy to na przykia-
dzie grupy jednostek, réznigcych sie tylko wiel-
koscig zadania.

Na wykresie koéteczkami pokazano szereg
punktéw, odpowiadajgcych zaobserwowanym
w pewnym okresie jednostkom, jesli chodzi oich
obsade i wypetnione przez nie zadania. Ozna-
czona jedynka linia przedstawia znaleziong na
ich podstawie krzywag obsad normalnych, ktérej
progresywnosc¢ dzieki szczesliwemu uktadowi
punktow jest niemal zupelna.

Zatézmy, ze wedtug tej krzywej dano na
okres nastepny etaty jednostkom A, B, Ci D
z tym, ze ich planowe zadania wyobrazajg od-
cinki, odmierzone od poczatku uktadu wspot-
rzednych do punktéw Ax B1 Ct i Dt.

Zalbzmy dalej, ze w tym nastepnym okresie
kazda z jednostek wykorzystata w peini przy-
Znane etaty.

Zazwyczaj kazda z nich osiagnie pewne prze-
kroczenie planu i wowczas odpowiednie punkty
na wykresie przesuwajg sie réwnolegle do osi
odcietych w kierunku wzrastajgcych zadan,
schodzac tym samym pod krzywa.

Odcinki A-, A2 Bx B, itd. przedstawiajg prze-
kroczenie zadan zaplanowanych i wzietych za
podstawe do etatow. Nowe punkty oznaczono
czarnymi punktami. Krzywa oznaczona dwojkg
arabskg, stanowi nowg linie obsad normalnych,
odpowiadajacg wyzszej wydajnosci.

O wiele wczesniej poruszyliSmy aspekt or-
ganizacji, majgc w szczegolnosci na mysli we-
wnetrzng organizacje etatyzowanych jednostek
i wspomnieliSmy, ze decyduje ona o etatach,
ale dopiero po przeprowadzeniu etatyzacji
moze by¢ uznana za wiasciwa.

W pézZniejszych rozwazaniach nad sposoba-
mi ustalania etatbw pozostata ona nam jednak
na boku, wyjawszy punkt, w ktorym byla mowa
0 przyjeciu jej za spos6b rozcztonkowania jed-
nostki celem doj$cia do prostszych elementéw,
dla ktérych wyznacza sie normatywy zatrud-
nienia.

Nalezy obecnie do tej strony zagadnienia po-
wrécic.

Oto6z pozycja organizacji w odniesieniu do
prac etatyzacyjnych jest tego rodzaju, ze etaty
ustala¢ mozna bez wglagdania w organizacje gdy
dysponuje sie danymi obserwacjami z szeregu
jednostek, roznigcych sie jedynie wielkoscig za-
dania, a to budujgc krzywa, jak pokazana po-
przednio na wykresie. (Pozostawiamy tu przy
tym na uboczu kwestie wypreparowania zadan
jednostki ze splotu wspo6tdziatania z otocze-
niem).

Jak juz wspominaliSmy ten prosty wypadek
nie jest w praktyce zbyt czesty. | wtedy jednak
wglad w wewnetrzng organizacje moze zawsze



pozwoli¢ jeszcze wykry¢ niewatpliwie usterki,
powstarzajgce sie w calej rozpatrywanej grupie,
a usuniete juz w innych znanych wypadkach.

Kiedy natomiast zmuszeni jesteSmy uciec sie
do konstruowania etatéw (normy zatrudniania)
z elementarnych normatywow, musimy przy-
ja¢ w tym celu jaka$ koncepcje organizacyjna,
a tych koncepcji umozliwiajgcych wypeienie
zadania, mozna obmysle¢ wiele, z réznymi od-
miennymi szczeg6tami.

Obrachunek niezbednych etatbw wyjasni,
ktéra z nich jest najkorzystniejsza z punktu
widzenia ekonomii obsady, a bez jasnosci w tym
wzgledzie w ogole nie mozna méwic¢ o racjonal-
nych decyzjach organizacyjnych.

Jest tu jeszcze co$ wiecej, niz proste spraw-
dzenie decyzjach organizacyjnych.

Mozna by z wielkg stusznoscig przywies¢ tu
na pamiec¢ analogie z pracy konstruktora: ukfad
organizacyjny jest odpowiednikiem ksztattu,
etaty — wymiaréw, a wlasciwie — i materiatu.
Czyz mozna by sobie wyobrazi¢, aby kto$ pro-
jektowatl jakis detal, a tym bardziej — caly zlo-
zony mechanizm — nie troszczac sie jakg to
wszystko bedzie miato wielko$¢ i z jakiego
bedzie materialu. Projektowanie  ukladu,
.Ksztaltu“ organizacyjnego, jest nieodtgczne od
zwymiarowania jego czesci i catosci. Rzecz tak
bliska kazdemu inzynierowi, z trudem tylko to-
ruje sobie droge Swiadomosci wielu rutynowa-
nych organizatoréw, obarczonych pryncypiami
innych dziedzin nauki i innych czaséw, kiedy
,haukowa organizacja“ stuzyta innej klasie i tak
skwapliwie dostarczala jej ,wiecznych" i ,przy-
rodzonych*, ,powszechnych” ztotych regut dla
podmurowania wyzysku.

Rozpatrywanie spraw etatowych w sztucznie
odgrodzonych ramach jednej czy kilku zblizo-
nych jednostek nie moze oczywiscie zaspokoi¢
potrzeb ogolnonarodowej socjalistycznej gospo-
darki. Zresztg na zewnatrz takiego zwezonego
widnokregu wyprowadza juz sam zabieg wy-
dzielenia zadah pojedynczej jednostki. Nasze
doswiadczenie wskazuje juz az nazbyt wyraz-
nie, ze gdy rezerwy wydajnosci, jakie mozna
wynalez¢ przy najskrupulatniejszym przeglada-
niu pracy poszczegoélnych ludzi, stanowig za-
ledwie utamek rezerw, jakie pochodzg z wy-
krycia btedow w organizacji kolektywu, a zkolei
te ostatnie przewyzszone zostajg tym, co mozna
usprawni¢ na szerokim polu wspoétdziatania r6z-
nych jednostek gospodarczych, naukowych réz-
nych komplekséw gospodarczych, w relacji
pomiedzy tymi jednostkami i kompleksami
a organami panstwowymi.

Porzadkujgca, organizujgca reka zdgzajgcego
ku socjalizmowi panstwa ludowego ma tu jesz-
cze tak wiele do przejrzenia, zracjonalizowania,
przebudowania, ciggtego ulepszania, ze tylko
szerokie bilanse etatow moga umozliwic te prez-
no$¢ organizacyjng, jakiej wymaga i na jaka
pozwala nasz uwolniony od kapitalistycznych
sprzecznosci ustroj spoteczny.

Interesujqcym momentem jest tu zapewne
odgraniczenie etatyzacji od tzw. .normowa-
nia pracy, tj. normowania czasu pracy. Nor-
mowanie pracy znajduje zastosowanie jako wy-
soce precyzyjna metoda przede wszystkim w
odniesieniu do powtarzajgcych sie niezmiennie
operacji roboczych. Precyzje swg zawdziecza
moznos$ci przyciggniecia do ustalen duzej ilosci
obserwaciji (pomiaréw czasu). W ten sposob sto-
sowanie tej metody w niczym nie koliduje z e-
tatyzacja, ktéra Sledzi za stanem obsady na
przestrzeni pewnych czasokreséw, mieszczgcych
w sobie okre$lony (zamykajgcy sie zazwycza))
cykl dziatalnosci.

Nie nalezy jednak zapominaé, ze kohcowym
celem nie jest wykonywanie raz przepisanych
operacyj, a osigganie pewnego koncowego efek-
tu, bardziej blizszego produktowi. Te perspek-
tywy wiasnie majg normy zatrudnienia — eta-
ty. ' Mobilizujg one ku bardziej ostatecznym
celom, gdy normy pracy podciggaja jedynie na
raz wyznaczonym odcinku, ktéry moze kazdej
chwili sta¢ sie w ogdéle nieaktualny. W sumie
wiec miedzy normowaniem pracy a normowa-
niem zatrudnienia nie ma zadnej kolizji. Jedno
i drugie, uzyte we wilasciwym miejscu, jest
dzwignig postepu a zarazem kluczem w syste-
mie planowania gospodarczego. Nasuwajg sie
tu doskonate mozliwosci dopetniania jednego
drugim.

M owilismy do tej pory o etatyzacji jed-
nostek gospodarczych nie dotykajgc
kwestii wydzielenia z nich zarzadéow, a w
przytoczonych przykladach postuzyliSmy sie
jednostkami, stanowigcymi ,czyste“ zarzady.

Zakres kompetenciji, ustalony przez Rzad dla
PKEGU nie ograniczat oczywiscie zagadnienia
do takich tylko jednostek.

W rzeczywistosci o wiele wieksza liczba ludzi
pracuje w zarzadach fabryk, przedsiebiorstw
handlowych itp., niz w gérnym aparacie admi-
nistracyjnym. Uchwata Rzadu zaliczyta do pra-
cownikéw zarzadu wszystkich pracownikéw
umystowych, wymieniajac jednak w tym zwigz-
ku jedynie zaktady produkcyjne. Wigze sie to
niewatpliwie z taka sama potrzebg znormowa-
nia tego personelu w odziatach ,ruchu“, coi w
samym ,zarzadzie“, tak jak pojecie zarzgadu
ustalito sie u nas za wzorem radzieckim w opar-
ciu o znang uchwate KERM z 12 maja 1950
roku o organizacji przemystu kluczowego.

U podstaw rozdziatu pracownikéw umysto-
wych miedzy zarzad a ,ruch” lezy tu pewien
podziat zadan i dlatego bytoby tu dogodnie eta-
tyzowac personel samego zarzadu, po czym moz-
na podobnemu zabiegowi poddac personel umy-
stowy oddziatow ,ruchu”.

Praktyczne znaczenie ustalen etatyzacyjnych
bytoby natomiast znikome, gdyby poddac etaty-
zacji tj. zalimitowac tylko personel zarzadu, po-
zostawiajgc personel umystowy ,ruchu jakiej
dalszej regulacji.

Szczegdlnie razgco wypadiaby praktyczna
wartos¢ takiego zatatwienia sprawy tam, gdzie
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personel umystowy w ,ruchu” jest bezposred-
nio produkcyjny w tradycyjnym znaczeniu (np.
w biurach projektowych) i z tej racji bardzo
liczny. Istniataby wtedy olbrzymia tatwos¢ kaz-
doczesnego wspomagania zalimitowanego ,za-
rzadu“ bedacymi na miejscu pod reka pracowni-
kami z produkcji. Nadwyzka wydajnosci w
produkcji mogtaby by¢ wtedy tatwo zatuszowa-
na zanizeniem wydajnosci w zarzadzie. Dlatego
tam gdzie produkcja i zarzad wykazujg pracow-
nikéw tych samych zawodéw, nalezy limit od-
powiednio rozciggng¢. Naturalnie nie nalezy te-
go wigza¢ bezwzglednie z kategorig pracowni-
ka umystowego, ktorg trzeba juz traktowac jako
kategorie bardzo warunkowa.

Mozemy teraz dokonaé krétkiego podsumo-
wania dotychczasowych wywodow z mysla
0 pewnej syntezie.

Zielem rozpatrywanej dzialalnosci etatyzg-
Acyjnej jest zabezpieczenie warunkéw do
cigglego podnoszenia wydajnosci aparatu za-
rzadzania gospodarka. Sposobem do tego jest
ustalenie norm zatrudnienia jako goérnych
limitbw obsady dla aparatu zarzaddéw poszcze-
go6lnych jednostek gospodarczych. Potrzebnych
danych dostarcza sama masa jednostek gospo-
darczych, znajdujgca sie w cigglym rozwoju
swej doskonatosci dzieki socjalistycznemu sto-
sunkowi do pracy og6tu zatrudnionych.

Rzecza urzedu etatyzacyjnego jest jedynie
droga odpowiednich poréwnan wybra¢ przodu-
jace jednostki i przenosi¢ ich osiggniecia za po-
Srednictwem norm zatrudnienia na ogét pozo-
statych jednostek. W szczegdlnosci przy po-
wzieciu decyzji organizacyjnych, jakie muszag
towarzyszy¢ ustaleniom etatowym, nalezy opie-
ra¢ sie na jak najszerszych bilansach etatowych,
obejmujgcych zwigzane jednostki wzglednie
kompleksy.

Mozna rozumie¢, ze urzad etatyzacyjny jest
przede wszystkim osrodkiem dokumentacji wy-
dajnosci aparatu zarzadzania, z tym, ze zain-
teresowanym dostarcza jej juz w odpowiednio
przystosowanej formie —i oczywiscie jako rzecz
wigzaca.

Z samej natury norm zatrudnienia wynika
jednak ich obiektywna wartos¢, ktéra sprawia,
ze kompetencje urzedu etatyzacyjnego nie pty-
ng w istocie z nadahn prawnych, lecz ze zbiera-
nych przez niego dodwiadczen, ktére moga by¢
w kazdej chwili postawione do dyspozycji zain-
teresowanych ze wszelkimi szczegotami i kté-
rych naoczne potwierdzenie moga oni znalez¢
we wskazanej przez urzad etatyzacyjny jed-
nostce.

Normy zatrudnienia stanowig dzwignie w roz-
woju  wspotzawodnictwa wlasnie w zakresie
prac administracyjnych, gdzie dotad brak takiej
miary i bodzca zarazem, jakimi w produkcji od
dawna mogtly sta¢ sie normy pracy. Kazde
sprecyzowanie zadan, dokonane w toku prac
etatyzacyjnych i kazdy normatyw zatrudnienia
przynosza tu gruntowng zmiane.

W toku procesu etatyzacji wydobyte zostajg
elementy, prowadzgce do zbudowania prawidio-
wych siatek stanowisk i tabel ptac podstawo-
wych. Obok wspomnianych juz elementéw do
regulowania ruchomej czesci ptacy sktadajg sie
one na calos¢ tego szkieletu, na ktory mozna
ze stusznoscig roztozy¢ te czes¢ dochodu naro-
dowego, ktéra dotrze¢ ma do pracujgcych pod
postacig ptac.

Oto sg horyzonty, rozposcierajgce sie przed
Swiezo podjeta w Polsce dziatalnoScig etatyza-
cyjna.

UczyniliSmy na tej drodze ledwie pierwszy
krok. W obliczu wielkich zadan Planu Sze$-
cioletniego musi ona by¢ w petni zintensyfiko-
wana, azeby ten wielki, przed klasg robotniczg
i calym narodem stojgcy cel zostat osiggniety
i to przed wyznaczonym terminem.

Dla zrealizowania tego celu muszga dopomdc
Komisji Etatow, wszyscy kierownicy jednostek
gospodarczych, a obok nich caly szeroki ogét
zatrudnionych. Natomiast Panstwowa Komisja
Etatow Gospodarki Uspotecznionej musi zas ze
swej strony gruntownie wykorzysta¢ przoduja-
ce doswiadczenia Zwigzku Radzieckiego.

Tadeusz Wasiljew

Pracownicy nauki! Wzmacniajcie wiez nauki z zyciem,

wzbogacajcie chlubne tradycje nauki (polskiej —

Kopernika, Sniadeckich, Lelewela, Curde-Skiodowskiej!

222



WYTWORCZOSC PRZEMYSLOWA

JAN PAWLIKOW SKI

Uproszczony sposoOb ustalania przyrostu
lub spadku robdét w toku
w przemysle budowy maszyn

AGADNIENIE planowania i sprawo-
Z zdawczosci w gospodarce socjalistycznej

jest  zagadnieniem  pierwszorzednej

wagi. Doprowadzenie planu produk-

cyjnego do najmniejszej jednostki, pla-
cowki lub stanowiska pracy, planowanie za-
dan dziennych i kontrola ich wykonania—oto
najwazniejsze zadania dla kierownictwa war-
sztatow i dziatlu planowania.

Dobrze prowadzona sprawozdawczo$¢ opera-
tywna jest narzedziem walki o wykonanie pla-
nu, jest tym zrédiem, skad czerpiemy wiado-
mosci o wskaznikach produkcyjnych i sposo-
bach ich regulowania.

Plany produkcyjne danego zaktadu pracy,
zgodnie z posiadanymi normatywami czasu dla
kazdego produktu lub serii produktéw, winny
by¢ przepracowane w biurze planowania na
odpowiednie harmonogramy, w ktérych usta-
lone bedg terminy prac, zwigzane z przygoto-
waniem i wykonaniem produkcji przez po-
szczegOlne dziaty. Dalszym zadaniem biura pla-
nowania jest odpowiednie obcigzenie poszcze-
g6lnych oddziatow, placowek lub nawet od-
dzielnych stanowisk pracy na kazde zamOwie-
nie lub serie wyrobdéw. Azeby umozliwi¢ wyko-
nanie tych zadan biuro planowania winno byc¢
doktadnie zorientowane, jakie sg mozliwosci
danego oddziatlu produkcyjnego lub stanowiska
pracy w danym okresie czasu. W tym celu,
w kazdym zakiladzie pracy, winna by¢ prowa-
dzona statystyka obcigzenia godzinowego kaz-
dego stanowiska pracy, dla kazdego zamoéwie-
nia oddzielnie i zbiorczo dla wszystkich zamo-
wien. W ten spos6b bedzie mozna doktladnie u-
stali¢, w okresach miesiecznych, mozliwosci
produkcyjne danego oddziatu Ilub fabryki, od-
nalez¢ waskie przejscia lub tez luzy produkcyj-
ne i w odpowiednim czasie stosowa¢ Srodki za-
radcze.

Tego rodzaju sprawozdawczosé, dotyczgca
obcigzania i odcigzania poszczegodlnych placé-
wek produkcyjnych, moze by¢ powigzana z in-
nym, niemniej waznym w chwili obecnej, za-
gadnieniem — uchwyceniem rob6t w toku,
w celu przyblizonego i szybkiego ustalenia,
w okresach sprawozdawczych, spadku lub przy-
rostu rob6t w toku.

Artykut dyskusyjny

Normalnie stan rob6t w toku ustala sie w biu-
rze kosztow wiasnych, ktére po otrzymaniu do-
kumentacji warsztatowej (kart roboczych, kwi-
tow materiatowych oraz zawiadomien o zakon-
czonych zamoéwieniach) moze ustali¢ wartos¢
rob6t w toku. Poniewaz dane powyzsze sg za-
zwyczaj zestawiane z duzym opOZnieniem, wo-
bec czego na termin zadany dla miesiecznych
sprawozdan GUS, nalezy dane o robotach
w toku zestawia¢ w tempie przyspieszonym
przez jedng z komérek planowania warsztato-
wego, ktéra prowadzi obcigzenie, w godzinach
normowanych, warsztatbw i poszczegolnych
stanowisk pracy wedtug numeréw zamoéwien.

Stan poczatkowy kazdego zamodwienia na
jednostke lub serie wyrobéw ujety jest przez
normatyw czasu oraz normatyw materiatu. Po
zakonczeniu kazdego okresu sprawozdawczego
(miesiecznego) nalezy podsumowac ilos¢ godzin
wydanych na warsztaty pracy na kazde zamé-
wienie od daty jego rozpoczecia. Od otrzyma-
nej w ten sposéb sumy godzin odja¢ sume go-
dzin wyrobow gotowych, wykonanych na dane
zamoéwienie. Réznica godzin wykaze nam ob-
cigzenie w godzinach na roboty w toku.

Pod wyrobami gotowymi rozumie sie wyro-
by fakturowane oraz odebrane ostatecznie
przez odbior fabryczny i gotowe do wysyiki.

Taka samg manipulacje nalezy przeprowadzic¢
w biurze magazynu (rachubie materiatowej)
z kwitami materiatlowymi, wydanymi w okre-
sie sprawozdawczym na dany numer zamowie-
nia. Schodzace codziennie z magazynu kwity na
pobrane materialy nalezy niezwiocznie wyce-
nia¢ i wpisywaé¢ na arkusz zbiorczy dla danego
zamoOwienia, w odpowiednie rubryki materia-
towe. W ten sposéb nastepnego dnia po zakon-
czeniu danego okresu sprawozdawczego bedzie
mozna podsumowaé catkowitg wartoS¢ mate-
riatlu wydanego na dane zamowienie, od chwili
jego rozpoczecia.

Po ustaleniu wartosci materiatdow wydanych
na dane zamowienie odejmujemy od niej war-
tos¢ materialow, przewidzianych normatywem,
na wyroby gotowe, wykonane na dane zamo-
wienie. Réznica wartosci wykaze wartos¢ ma-
teriatdbw robot w toku. Poréwnanie tej wartosci
z poprzednim okresem pozwala na stwierdzenie
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przyrostu lub spadku wartosci materiatdw
w toku.

Dla obliczenia wartosci materiatu (surowca)
mozna stosowaé uproszczony sposéb. Z norma-
tywu materialu wynika ogdlna wartos¢ mate-
rialu potrzebnego na jednostke wyrobu. Jezeli
warto$¢ tego materiatu podzielimy przez ilos¢
kilogramoéw, otrzymamy wowczas Srednig war-
tos¢ jednego kilograma. WOwczas sposob po-
stepowania w kazdym okresie sprawozdaw-
czym bedzie jak wykazany ponizej sposob obli-
czania robocizny robét w toku. Natomiast cze-
sci gotowe i poéiabrykaty sprowadzane z ze-
whnatrz, jak: silniki, pompki, zawory, krany,
oliwiarki itp. oraz rdzne zespoty, podzespoty" i
czesci dostarczane w ramach kooperacji miedzy-
zakladowej, nalezy kazdorazowo wycenia¢ we-
dlug wartosci podanej w kartotece biura ma-
gazynu (rachuby materiatowej) lub umowie czy
rachunku.

Dla obliczenia wartosci robocizny rob6t
w toku mozna przyja¢ naktady warsztatowe dla
kazdej placowki z poprzedniego miesigca, kto-
re doliczamy do $redniej wartosci jednej robo-
czogodziny. Mnozac otrzymang w ten sposob
wartos¢ jednej roboczogodziny przez ustalong
ilo§¢ godzin na roboty w toku, otrzymamy
przyblizong warto$¢ robocizny robét w toku.

Wartos¢ robocizny, kosztow nakladowych i
materiatbw ustala sie w ztotych obiegowych,

WyGz goUzwouago oicigjenia warsziatdj
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wobec czego catkowita uzyskana w ten sposéb
warto$¢ rob6t w toku bedzie poréwnywalna do
wartosci wyrobow wedtug cen zbytu (cennika
lub kalkulacji wstepnej). W celu przeliczenia
tych danych, dla statystyki GUS, na ziote
z 1937 r., nalezy ustali¢ wspoiczynnik wartosci
wedlug cen zbytu do cen staltych w zt z 1937 r.
na poszczegblne asortymenty i otrzymane war-
tosci rob6t w toku wedlug cen biezgcych mno-
zyC¢ przez ustalony wspétczynnik.

Po wykonaniu w terminie pézniejszym obli-
czen kosztéw wilasnych przez biuro kosztéw
wiasnych, nalezy co miesigc dokonywac korek-
ty sprawozdan GUS odnoszacych sie do dane-
go okresu.

Dla utatwienia zadania obliczania robocizny
nalezy w kazdym zakladzie prowadzi¢ staty-
styke obcigzania poszczegolnych placéwek lub
stanowisk pracy na kazde oddzielne zamoéwie-
nie. Przedstawiona tablica obcigzenia warszta-
tow doktadnie ilustruje sposdb prowadzenia
statystyki.

W tytule tablicy uwidoczniono dane charak-
teryzujgce tres¢ zamdwienia, a wiec nazwe i
typ wyrobu, Nr zamdwienia, kolejnos¢ serii,
ilos¢ sztuk oraz dhlugosé cyklu produkcyjnego.
Dla dalszego utatwienia mozna dodaé przewi-
dziany termin wykonania oraz wartos¢ jednost-
ki wyrobu w cenach niezmiennych, cenach zby-
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tu i wspoilczynnik okres$lajgcy stosunek ceny
niezmiennej do ceny zbytu.

Z lewej strony tablicy oznaczono okresy
sprawozdawcze oraz wyszczegolnienie danych,
ktére nalezy wypetniaé. A wiec w goérnej cze-
Sci, przy rozpoczeciu zamowienia, wpisujemy
norme czasu na jednostke produkcji, a pod nim
norme na wykonanie calej serii, dla poszcze-
g6lnych placowek lub stanowisk pracy. Na-
stepnie w rubryce stan na ... . przy rozpocze-
ciu zamdwienia wstawiamy kreske, gdyz stan
ten wynosi zero. Przy ustalaniu rob6t poprzed-
nio rozpoczetych, stan mozemy wstawi¢ po
przeprowadzeniu inwentaryzacji kart robo-
czych, ktérg nalezy dokonywac przynajmniej
co pot roku, celem wyréwnania réznych niedo-
ciggnie¢ organizacyjnych. W rubryce ,weszto"
wpisujemy sumaryczng ilos¢ godzin, jaka w da-
nym okresie sprawozdawczym zostala wydana
na warsztaty.

Dla porzadku nalezy zaznaczyé, ze za roboty,
ktére ,weszly" na warsztat nalezy uwazac te,
ktére zostaly praktycznie wydane do produk-
cji przez rozdzielenie pracy, facznie z pobranym
materialem, a nie roboty, ktdre biuro fabryka-
cyjne, wzglednie planowania, wydalo do roz-
dzielni wraz z dokumentacja.

Rubryki ,razem weszio" w pierwszym mie-
sigcu nie wypetnia sie, poniewaz oznacza ona
sume wydanych godzin tgcznie z poprzednim
okresem. W rubryce ,zeszlo" notujemy suma-
ryczng ilos¢ godzin, jaka w danym miesigcu
zeszla, tj. zostala wykonana na warsztatach.
Rubryki ,razem zeszlo" w pierwszym miesigcu
nie wypetniamy.

W konhcu okresu sprawozdawczego suma go-
dzin rybryki ,razem zeszio" na kazde zaméwie-
nie bedzie witasnie potrzebna do ustalenia ro-
b6t w toku, poniewaz od tej sumy godzin odej-
mowac nalezy sumy godzin robét gotowych, jak
podano wyzej. Rdéznica godzin okresla¢ bedzie
roboty w toku.

Rubryka ,przepracowano“ oznacza rzeczywi-
stg iloS¢ godzin, jaka zostala zuzyta na wyko-
nanie rob6t na danej placowce lub tez na od-
dzielnym miejscu pracy (operacji). Rubryka ta
daje wiasciwy obraz obcigzenia poszczegdlnych
miejsc pracy. Rubryka ,% wyrobienia“ ozna-
cza stosunek pomiedzy czasem zadanym (nor-
mowanym), a czasem rzeczywiscie przepraco-
wanym (wyrobionym) i moze dawa¢ obraz dy-
namiki danego stanowiska pracy.

W pionowych rubrykach oznaczajacych pla-
cowki obrébki mechanicznej, recznej i inne,
wpisujemy ilosci godzin zgodnie z danymi po-
danymi z lewej strony tablicy.

Dla lepszej orientacji kierownictwa warszta-
tow oraz biura planowania warsztatowego, za-
miast notowania miejsc pracy w postaci pla-
cowek (tokarskiej, szlifierskiej, wiertarskiej
itd.) mozna wstawi¢ w rubryki poszczegdlne
stanowiska pracy, na przyktad: tokarki uniwer-
salne, pociggowe, rewolwerowe, wielonozowe,
tarczowe itd. dla kazdej grupy maszyn. Symbo-
hstyke poszczegélnych miejsc pracy nalezy o-

znacza¢ cyframi lub literami, w zaleznosci od
przyjetego na danym zakfadzie systemu. W tym
celu w kierunku poziomym podano 20 miejsc
na operacje obrobki mechanicznej, 4 — dla
obrébki recznej, 2 — dla innej obrébki oraz
sume godzin. Gdyby liczba tych miejsc nie od-
powiadata miejscom pracy zakfadu, mozna ar-
kusz wydtuzy¢, wprowadzajac potrzebne dla
danej produkcji operacje.

Dla wypetnienia omawianego arkusza ob-
cigzenia wszystkie karty robocze wydawane na
warsztaty, jak réwniez schodzace z warsztatow
winny by¢ codziennie notowane na specjal-
nych arkuszach pomocniczych (brudnopisach),
z rubrykami na operacje, ufatwiajgcymi prace
przy podsumowaniu.

W ten spos6b prowadzona statystyka moze
by¢ praktycznie zakonczona w drugim dniu po
zakonczeniu okresu obrachunkowego, tzn. po
wystaniu kart roboczych do biura obliczenio-
wego, w celu obliczenia zarobkow.

Arkusze pomocnicze moga by¢ rowniez
w koncu kazdego dnia podsumowane, w celu
ustalenia wykonania zadanh dziennych dla danej
placéwki lub stanowiska pracy. Zadanie po-
wyzsze nhalezy odpowiednio przepracowac
w komoérce planowania warsztatowego, w Uu-
zgodnieniu z rozdzielnig pracy, ktéra ma za
obowigzek opracowywanie zadan dziennych dla
poszczegolnych placowek lub oddzielnych sta-
nowisk pracy.

Podobne arkusze mozna stosowa¢ do oblicze-
nia wartosci materiatbw, z tg roznica, ze za-
miast rubryk ,weszto", ,razem weszto" itd. na-
lezy zastosowac rubryki ,Stan na ... ", ,wy-
dano materiatow", ,razem wydano“. Zamiast
operacji mozna wstawi¢ gatunki materiatéw
oraz czesci kupne i r6zne dostarczane w ramach
kooperacii.

Odpowiednio prowadzony arkusz materiato-
wy mogtby stuzy¢ jednoczesnie, jako arkusz po-
rbwnawczy normatywu materiatdw zaplanowa-
nych do zuzytych rzeczywiscie na dane zamo-
wienie.

Na omawianych arkuszach mozna notowac
nie tylko zamoéwienia produkcyjne, lecz takze
wszystkie roboty na zamowienia wewnetrzne
oraz koszty naktadowe, jednym stowem calg
robocizne produkcyjng i pomocnicza.

Dla uchwycenia wlasciwego obcigzenia war-
sztatéw produkcyjnych oraz pomocniczych, na-
lezy w koncu kazdego okresu sprawozdawczego
wykona¢ arkusz zbiorczy, w ktérym zsumuje
sie obcigzenia poszczegdlnych zamowien na
wszystkich stanowiskach pracy i tym sposobem
otrzymamy peiny obraz pracy catego zaktadu.
Dla poréwnania w arkuszu zbiorczym w rubry-
kach norma czasu na jednostke i serie mozna
wstawi¢ rozporzadzalne godziny na poszczegol-
ne stanowiska pracy na jeden miesigc oraz na
jeden rok.

Jak wiec wynika arkusze obcigzenia moga
stuzy¢ dla roznych celéw, zaréwno dla dziatu
planowania jak i dla kierownictwa.

Jan Pawlikowski
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ROMUALD WOLK

Kontrola techniczno*a$ortynientowa
planowania zuzycia narzedzi
w zaktadach przemystu metalowego

LASCIWIE postawiona gospodar-
ka narzedziowa w zaktadach prze-
mystu metalowego traktuje plano-
wanie zuzycia narzedzi\ jako je-
den 2z nieodzownych warunkow

jej racjonalnosci. Oczywiste, ze planowanie to
musi by¢ wtedy oparte na technicznych nor-
mach zuzycia 2 ktérych okreslenie i state uak-
tualnianie jest mozliwe i konieczne do wpro-
wadzenia w wiekszych zakladach.

Kazdy sporzadzony plan wymaga jego skon-
trolowania. Zatem i w dziedzinie planowania
zuzycia narzedzi nalezy opracowac i usystema-
tyzowac¢ metody przeprowadzania jego kontroli.

Ekonomika ogo6lnej gospodarki narzedziowej
charakteryzuje sie nastepujgcymi zagadnie-
niami:

(1) udzialem kosztéw narzedzi w wartosci

produkcji, ujetych sumarycznie i grupa-
mi asortymentow,

(2) stosunkiem wartosci zasobéw narzedzio-
wych w magazynach i wypozyczalniach
do wartosci rocznego zuzycia narzedzi,

(3) tendencja zmian kosztoéw narzedzi w sto-
sunku do okreséw poprzednich i ich
przyczynami,

(b) w jakim stopniu przeprowadza sie rege-
neracje zuzytych narzedzi, obliczajgc np.
w procentach w stosunku do ilosci zuzy-
tych narzedzi,

(5) jaka oszczednos¢ uzyskuje sie przez sto-
sowanie regeneracji narzedzi,

(6) stosunkiem narzedzi normalnych do o-
golnej ilosci zuzywanych narzedzi,

(7) w jakim stopniu ograniczono ilos¢ asor-
tymentdéw narzedzi przez kontrole proce-
s6w technologicznych i rysunkow, eli-
minujgc matochodliwe narzedzia,

(8) w jakim zakresie produkuje narzedzia
wlasna narzedziownia i jakiego rodzaju
sg te narzedzia.

Kontrola stanu gospodarki narzedziowej i jej
ekonomiki winna wychodzi¢ w takich razach
z tzw. progresywnych techniczno-ekonomicz-
nych norm. Te normy, zwane czesto wskazni-
kami techniczno-ekonomicznymi, tworzg cha-
rakterystyke zakladu w tej dziedzinie i winny

1 Patrz artykut tegoz autora pt. ,ltoSciwe planowanie zu-
zycia narzedzi na podstawie technicznych norm" w Nr 1

z 1951 r. ,Ekonomiki i Organizacji Pracy".
2 Patrz artykutly tegoz autora pt. ,Rodzaje norm zuzycia
narzedzi i ich zastosowanie" w Nr 10 z 1950 r. ,Ekonomiki

i Organizacji Pracy" oraz pt. ~.Normy zuzycia sprawdzianéw"
w Nr 4,5 6z 1949 r. ,Przegladu Mechanicznego".
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by¢ nieprzerwanie  kontrolowane tgcznie
z wszelkimi zmianami w technice i organiza-
cji produkcji z uwzglednieniem doswiadczen
innych branzowo pokrewnych zakladow.

Narzedzia stanowig bardzo szeroki wachlarz
asortymentowy, dajacy sie podzieli¢ na szes¢
zasadniczych grup: (1) narzedzia tngce, (2)
narzedzia Scierne, (3) narzedzia pomiarowe,
(b) narzedzia do obrobki plastycznej, (5) na-
rzedzia Slusarsko-montazowe, (s) narzedzia ro-
Zne pomocnicze.

Ustalenie technicznych norm zuzycia i wska-
znikéw techniczno-ekonomicznych daje sie
przeprowadzi¢ najtatwiej w stosunku do pierw-
szych grup narzedzi: tngcych, Sciernych i po-
miarowych, ktére tez stanowig najpowazniejszg
czes¢ kosztow narzedzi, siegajaca w pewnych
rodzajach produkcji do 90% tych kosztow.

Rodzaje kontroli zuzycia narzedzi

Rozréznia sie zasadniczo trzy rodzaje kon-
troli:

(1) kontrole wzorcéw technicznych norm zu-
zycia, (2) kontrole asortymentowsa, (3) kontro-
le wskaznikowa.

Kontrola wzorcéw technicznych norm zuzy-
cia polega na okresowym sprawdzaniu wielko-
&ci, wyznaczajacych te normy, a wiec:

(1) kontrola wzorcéw trwatoSci ostrza na-

rzedzi tngcych miedzy dwoma ostrzenia-
mi, wyrazonych w minutach czasu ma-
szynowego,

(2) kontrola wzorcow trwalosci narzedzi po-
miarowych, mierzonych w ilosciach po-
miaréw na 1 mikron zuzycia,

(3) kontrola wzorcéw okresu pracy tarcz
Sciernych miedzy dwoma wyréwnaniami
diamentem, wyrazonych w minutach
Czasu maszynowego,

(b) kontrola norm iloSci ostrzen narzedzi
tngcych az do ich zupetnego zuzycia,

(5) kontrola norm ilosci wyréwnan tarcz
Sciernych,

(6) kontrola norm grubosci warstw zeszlifo-
wanych z ostrza przy kazdym ostrzeniu
narzedzia,

(7) kontrola norm zuzycia narzadzi pomiaro-
wych, wyrazonych w iloSciach pomiaréw
az do zupetnego ich zuzycia,

(8) badanie wspoétczynnikow przedwczesnych
zniszczen narzedzi,

(9) badanie stosunku procentowego udzialu
poszczegOllinych grup narzedzi, co do asor-



tymentu i wielkosci w tzw. przecietnym
wyposazeniu narzedziowym stanowiska
maszynowego, jesli taka metoda jest sto-
sowana przy sporzadzaniu planéw zu-
zycia.

Jak wynika z powyzszego, kontrola ta doty-
czy tych wielkoSci, ktére postuzyly zaktadowi
do obliczania w sposo6b analityczny technicznych
norm zuzycia. Charakter tej kontroli jest wiec
zasadniczco  wewnatrzzaktadowy, ale moze
by¢ uzyta przez wiladze ponadzakiadowe, jesli
przyjete przez zaklad techniczne normy zuzycia
budzg pewne watpliwosci.

Kontrole asortymentowg prowadzi sie zazwy-
czaj na szczeblu Biura Fabrykacyjnego 3 zakla-
du. Nie powinien jej powodowa¢ wytacznie na-
kaz wtadz zwierzchnich w wyniku kontroli
wskaznikowej. W gospodarce socjalistycznej nie
pozwala sie na marnotrawienie rezerw ekono-
micznych, tkwigcych jeszcze w powaznym stop-
niu w niewykorzystanych mozliwosciach gospo-
darki narzedziowej. Krytyczna analiza poszcze-
gllnych pozycji iloSciowych i asortymentowych
winna cechowa¢ prace pracownikéw technicz-
nych juz w czasie sporzadzania takiego planu
zuzycia narzedzi.

Kontrola wskaznikowa ma charakter wyni-
kowy, globalny i nadaje sie do zastosowania
przez wladze zwierzchnie ponadzaktadowe. Po-
lega ona na sprawdzeniu podstawowych wskaz-
nikéw techniczno-ekonomicznych i daje moz-
nos¢ krytycznego porownania z osiggnieciami
innych pokrewnych branzowo przodujacych za-
ktadéw przemystu metalowego. Metoda ta wy-
maga oddzielnego omdwienia.

Kontrola asortymentowa

Planowa¢ — jesli to ma da¢ korzysci — na-
lezy tylko narzedzia wyprébowane i przydatne
technicznie i ekonomicznie w produkcji. W
zwigzku z tym nalezy sprawdzi¢ — czesto sie-
gajac do rysunku przedmiotu i planu operacyj-
nego — czy narzedzie z.grupy tnacych: (a) od-
powiada geometrycznemu ksztattowi przedmio-
tu i jego materiatowi, (b) odpowiada doktad-
noéci wykonania przedmiotu, (C) odpowiada
planowanej obrébce i obrabiarce, (d) nadaje
sic do danego rodzaju produkcji zakiladu,
(e) jest typu normalnego, a jesli nie — to jak
jest do niego zblizone i czy nie mozna jedhak
jego znormalizowac, podciagng¢ do narzedzi nor-
malnych, (f) posiada optymalng wydajnosc
i trwato$¢ naostrzen, (g) pozwala na szybkie
mocowanie i prostote obstugi (h) tatwo daje
sie ostrzy¢ i naprawiaé, regenerowac, (i) nie
jest zbyt drogie i czy nie zawiera deficytowych
metali.

Odnosnie narzedzi Sciernych, nalezy dodat-
kowo zwroci¢ uwage na wiasciwy dobdr struk-
tury, ziarnistosci, twardosci i rodzaju spoiwa.

W stosunku do narzedzi pomiarowych anali-
zuje sie takie zagadnienia jak: (a) dostosowa-

3 (Oddzialu przygotowania produkciji).

nie typu narzedzia do charakteru produkciji,
(b) w jakim stopniu sa pomiary niezalezne od
indywidualnych cech robotnika i czy odpowiada
to wymaganiom produkcji, (c) dostosowanie
narzedzi do wymaganej dokltadnosci obrébki
i konstrukcji przedmiotu, (d) mozliwo$¢ i celo-
wos¢ taczenia kilku pomiaréw w jednym mie-
rzeniu, (e) stopien prostoty w uzytkowaniu
narzedzia pomiarowego, (f) normalnos$¢ asor-
tymentowa i wymiarowa (co do wielkosci), tat-
wosc¢ zakupu, (g) dostosowanie do stanu obznaj-
mienia robotnikdw i ich kultury technicznej
w uzytkowaniu narzedzi pomiarowych, (h) ce-
na, optacalnos¢ drogich narzedzi w stosunku do
uzyskiwanych korzysci.

Poniewaz w koszcie wysokowydajnych narze-
dzi najpowazniejszy udziat (bo od 30 do 50%)
posiada koszt materiatu, wiec niemalg role od-
grywa akcja zmierzajgca do ograniczania ilosci
narzedzi wykonanych z drogich i deficytowych
materiatow, do zastepowania ich réwnowazny-
mi i tanszymi innymi materiatami i stosowania,
takich konstrukcji, gdzie jedynie ostrze robocze
bedzie wykonane z tych materialéw. Stosowa-
nie weglikbw spiekanych gatunku S| wymaga
obrabiarek szybkobieznych i o duzej mocy, anie
sa przydatne do starego parku maszynowego,
gdzie jedynie gatunki S2 — S3 moga mie¢ za-
stosowanie. Noze tokarskie stanowi¢ mogg i po-
nad 20% ogolnych kosztéw narzedzi, wiec wy-
magaja one wiekszej — niz dotychczas — uwagi
przy analizie asortymentowej.

W jak najszerszym zakresie stosowac¢ noze
nakltadane ptytkami, réwniez i ze stali szybko-
tngcej oraz zgrzewane na styk. Jest rzeczg bar-
dzo wazna zastepowanie wysokowolframowe
stale szybkotnace przez stale szybkotngace mato-
wolframowe, ktore w wiekszosci wypadkow wy-
kazujg rownowazna wydajnos¢é. Wzglad ze
stale te odznaczajg sie klopotliwszg obrobka
cieplng nie moze by¢ argumentem przewazajg-
cym nad ekonomicznymi.

Normalnos$¢ narzedzi

Przy dalszej analizie narzedzi trzeba zwrdcic
uwage na normalno$¢ narzedzi zaréwno pod
wzgledem wymiarowym jak i asortymentowym.
Nie ma potrzeby uzasadnia¢ celowosci takiej
akcji. Jak powazne mozna osiggng¢ wyniki, po-
daje sie faktl ze jedna z najwiekszych fabryk
obrabiarek w Niemczech w r. 1930 — mimo
wieloasortymentowej produkcji — uzywata tyl-
ko jedno nienormalne narzedzie, a magazyn na-
rzedzi pomiescita na 50 m2 powierzchni. Na
skladzie trzymata tylko mate iloSci, ktore uzu-
petniata w kazdej chwili bez trudnosci dzieki
normalnosci wszystkich narzedzi.

W zakresie eksploatacji narzedzi normaliza-
cja asortymentéw i wielkosci prowadzi do po-
lepszenia warunkow eksploatacji i podwyzsze-
nia trwatosci w wyniku wiekszego przyzwycza-
jenia sie zatogi w postugiwaniu sie nimi, stwa-
rza mozliwos¢ wiekszej kontroli zuzycia i ost-

4 Stoever — ,Normale und anormale Werkzeuge* Maschi-
nenbau, 1930, str. 92-96
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rzen, zmniejsza ilos¢ malochodliwych narzedzi.
Nie jest do pominiecia fakt, ze w zaktadach im.
Kalinina w ZSRR potrafiono w ciggu jednego
roku opanowaé produkcje 14 nowych wyrobéw,
z ktérych kazde potrzebowato 1200 réznych
narzedzi. W 80% zastapiono zapotrzebowanie
poprzednio juz uzywanymi znormalizowanymi
narzedziami. W ten sposéb skrécono 3 — 4
krotnie czas opanowania produkciji.

Znormalizowane narzedzia pozwalajg na
opracowanie wytycznych do prowadzenia re-
generaciji ich po zuzyciu. Zdatnos¢ i efektywnosé
regeneracji jest jednym z wazniejszych wymo-
gow stawianych znormalizowanemu narzedziu.

Uzycie narzedzi specjalnych winno by¢
usprawiedliwione tylko wzgledami technolo-
gicznymi i ekonomicznymi. Albowiem rentow-
no$¢ narzedzia zalezy od jego kosztéw i jego
udzialu w ogolnych kosztach wyrobu. W pro-
dukcji matoseryjnej szczegolnie zaleca sie
ostrozno$¢ w projektowaniu specjalnych narze-
dzi, trudno bowiem jest ustali¢ granice optacal-
nosci. W produkciji jednostkowej w ogole nie
powinno sie ich stosowac.

Ograniczanie iloSci asortymentow

Wraz z badaniem normalnosci asortymentu
i wielkosSci nalezy przeprowadzac¢ ograniczanie
ilosci tych asortymentéw i wielkosci. Kazda
préba w tym kierunku przyniesie widoczne
wyniki. W zakladach im. Menzynskiego w ZSRR
w latach 1940 — 1942 zredukowano:

frezow z 512 rodzajow i 227 wielkosci

nozy z 127 rodzajow,, 67 wielkosci

rozwiertakow z 510 rodzajéw,, 80 wielkosci

Nalezy stwierdzi¢, ze w naszej gospodarce
wewnatrzzaktadowej nie zawsze docenia sie
koniecznos¢ redukcji asortymentéw narzedzi.
Oto przyktad wziety z przemystu silnikowego
(rok 1949).

Przedsiebiorstwo produkowato cztery typy
silnikbw przemystowych, dla ktérych autor ze-
stawit wykazy potrzebnych asortymentéw na-
rzedzi. Na podstawie tego zestawienia sporza-
dzit tablice 2.

Analizujac ilos¢ asortymentéw wymiarowych
sprawdzianéw ttoczkowych pod wzgledem ich
powtarzalnosci w kilku silnikach, okazalo sie,
Zze na o0g0lng ilos¢ 122 asortymentéw wymia-
rowych wspélnych w 4 silnikach byto 7 asorty-
mentow, wspolnych w 3 silnikach bylo 7 asor-
tymentow, wspolnych w 2 silnikach bylo 33
asortymentéw, a 75 asortymentéw, tj. 61,5%
ogolnej ilosci nie powtarzato sie w zadnym in-
nym silniku. Z tabeli 1wynika, ze najczestszym
wypadkiem przy wymiarach tolerowanych jest
jednorazowe ich wystepowanie; nie moze byé
to ekonomiczne, jesli 50 — 65% sprawdzianéw
znajduje zastosowanie po jednym razie na sil-
nik, gdy tymczasem zaledwie 10 — 20% wy-
stepuje wiecej niz 4-krotnie.

Zestawiajgc zapotrzebowanie wiertet tylko dla
dwdch silnikdw, stwierdzono ze na 112 asorty-
mentow wymiarowych, na oba silniki bylo tyl-
ko 35 pozycji wspélnych, tj. okolo 31% ogoinej
ilosci wiertet.

Tablica 1 pozwolitaby na wyciggniecie i in-
nych wnioskéw, ktére w sumie sprowadzajg sie
do tego, ze w Biurach Konstrukcyjnych nie ma
ducha normalizacji, ze nie czuje sie tam potrze-

wiertet z 262 rodzajow , 156 wielkosci by ograniczania asortymentéw wymiarowych,
Tab. 1 Przyktad ilosci asortymentéow i ich powtarzalno$¢ na wyréb
Silnik mocy 10 KM 36 KM 28 KM 7 KM
. wielokrotno$¢ na . wielokrotno$¢ na wielokrotnosé i §6
_ 0g6- - 0go6- o Og6- on Ogo- wielokrotno$¢
Rodzaj \ silnik silnik na silnik na silnik
. em tem tem tem
narzedzia 1 2.3 49 1 49 1 23 49 1 2.3 49
Ilos§¢ asortymentéw wymiarowych
sprawdziany n 5 n 5 69 %6
szczekowe 22 4 20 10 U 483 26 122 5
sprawdziany 59 16
tloczkowe 38 5 a4 10 2 4 20 17 9 4 20 17 4
wiertta
80 35 25 20 — — — _
krete 67 2 15 4 -

W zaktadach Worhington'a w USA okoto 90%
narzedzi jednoostrzowych jest nakladanych
ptytkami z weglikbw spiekanych. Mimo to za-
stosowano tylko 17 znormalizowanych rodzajéw
i wielkosSci tych ptytek. W zakladach Westingho-
use w USA w latach 1940 — 1949 zredukowano
z 1877 rodzajéw i przekrojow pretow stali na-
rzedziowej do 390 pozyciji.

nie zakltada sie tam katalogbw wymiarow juz
zastosowanych, uprzywilejowanych i zalecanych
do stosowania.

Ale i biura fabrykacyjne tez tej sprawy nie
doceniaja. Oto przykiad: tablica 2 przedstawia
czes¢ zapotrzebowania wiertet, sporzadzonego
dla silnika 10 KM.

Nalezatoby przeanalizowac takie sprawy jak,
czy racjonalne byto rozplanowanie procesu tech-



nologicznego w wypadkach stosowania takich
wymiarow jak 0 4,2, 0 52,0 8, 0 85, 018,8,
0 98, czy nie mozna bylo da¢ w tych wypad-
kach jednakowych wiertet, albo z uchwytem
cylindrycznym wedtug PN/N-107, albo tez
z uchwytem stozkowym wedtug PN/N-109. Wy-
daje sie, ze w tym wypadku stuszniejsze byto-

sposéb prawie dwukrotnie wiekszy asortyment
wymiarowy.

Réwniez opracowanie wewnetrznych norm
fabrycznych na Srednice wiertet pod rozwierca-
nie pozwoli na unikniecie takich wypadkow, by
stosowano pod rozwiercanie wiertla zaroéwno
np. 0 58i 0 59 0 77i 0 78 0 158

Tab. 2. Przyktad sporzgdzonego zapotrzebowania wiertet w sztukach wedtug rodzajéow i wielkosci dla silnika 10 KM.

Rodzaj Znak

. 42 5 52

wiertta wg PN
N—107 NWKa 1 2 1
N-108 NWKb _ - —
N-109 NWKc i 2 1

by danie wiertet tylko z uchwytem cylindrycz-
nym: zawsze wiertto z uchwytem stozko-
wym mozna zastgpi¢ wierttem z uchwytem
cylindrycznym, zatozonym w oprawce wiertar-
skiej posiadajacej — jak wiadomo — uchwyt
stozkowy.

Wydanie normy PN/N-104 ustalajgcej Sred-
nice wiertet pod otwory gwintowe w sposob
niezalezny od materialu obrabianego nalezy
okresli¢, jako Smialy i zarazem cenny krok do
ograniczania ilosci asortymentébw wymiaro-
wych. Przedwojenne normy polskie r6znicowaty
w tym wypadku wymiary wiertet i w zaleznosci
od materialu obrabianego, stwarzajgc w ten

NORMOWANIE

EDMUND SEIDEN

Srednica

6

wiertta w mm
6,5 67 7 75 8 84 85 88 9 98
1 3 — — 1 1 1 1 ]2 1
— — - ;] 4 _ — 12 -
2 12 1 1 1 3 1 1 3 1

i «015,75 mm. itd., jak to stwierdzono w wyzej
podanych silnikach.

Rozbudowa naszej gospodarki narodowej wy-
maga ,zniszczenia beztadu gospodarczego, mo-
bilizacji wewnetrznych zasobdw, zaprowadze-
nia i rozszerzenia zasad rachunkowosci gospo-
darczej, systematycznego obnizania kosztéw
wilasnych, spotegowania wewnetrznej akumula-
cji we wszelkich bez wyjatku gateziach gospo-
darki przemystowej“ (J. Stalin). Dlatego na-
szym obowigzkiem jest wydobywaé wszelkie
rezerwy techniczne i ekonomiczne, jakie tkwig
jeszcze w powaznym stopniu w naszej gospo-
darce narzedziowe,;.

Romuald Wotk

PRACY

Teoretyczne podstawy obliczen
przy aktualizacji norm pracy

konncu 1950 roku przeprowadzili-

Smy, jak wiadomo, rewizje norm

w przemysle metalowym, a na

przetomie roku 1950-1951 w prze-

mystach: poligraficznym i drzew-
nym. Dyskutujac na temat tej akcji czesto spo-
tkatem sie z brakiem zrozumienia zasadniczej
réznicy zachodzacej przy stosowaniu wskazni-
a kontrolnego w odniesieniu do norm wyrobu
1norm czasowych.

Sprecyzowanie sobie niektérych podstawo-
wych poje¢ z dziedziny normowania pracy,
Wigzanych bezposrednio z kontrolowaniem

Artykut dyskusyjny

i poprawianiem norm pracy staje sie tym istot-
niejsze, ze obecnie, jak to podkreslit wicepre-
mier Hilary Minc na VI Plenum KC PZPR
na skutek inicjatywy zaldg i administracji
wielu zakltadéw pracy przystgpiliSmy do rewi-
zji norm w wielu gateziach przemystu.

W czasie rewizji norm w przemys$le metalo-
wym zostatlo postawione zadanie wygospodaro-
wania Srednio 20% czasu, jaki nalezatoby
przeznaczy¢ na wykonanie planu produkcyjne-
go tego przemystu, obliczonego w oparciu o sta-
re normy pracy.
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W jezyku potocznym oraz w zarzadzeniach
administracji przemystowej zagadnienie to zo-
stalo ujete w postaci rewizji norm pracy.

Zostato postawione zadanie aktualizacji norm
pracy w przemysle metalowym, majace na celu
ujawnienie i wykorzystanie istniejgcych rezerw
wydajnosci pracy.

Jest rzecza oczywistg, ze w zaleznosci od ist-
niejgcych rezerw wydajnosci pracy wskazniki
uaktualnienia norm pracy na poszczegoélne robo-
ty byly r6zne — w jednym wypadku wynosity
np. 1%, w innym przekraczaty nawet 40%.

Przejdzmy z kolei do przeprowadzenia obli-
czenia rewidowanej normy czasowej. Jezeli
oznaczymy przez:

Tz — dawny czas zadany na wykonanie da-
nej operacji

T'z — skorygowany czas zadany na wykona-
nie tej operaciji

Tz — czas rzeczywistego wykonania tej ope-
racji

Kt — % wskaznik zaostrzenia czasu zadane-
go (normy czasu)

Pi — % wykonania starej normy

Pa — % wykonania nowej (skorygowanej)
normy przy niezmienionej wydajnosci
pracy,

to zaleznosci pomiedzy tymi wfielkoSciami
wyrazg sie wzorami:

Tz
Ty 100 (0
™ = T - k.
- 100 00 20O
.
Pr=~ o 100 &)

Podstawiajgc zalezno$¢ (2)

K, Tz

100 100

zas na podstawie zaleznosci (1)

@

Jezeli wiec wydajnos¢ pracy robotnika po-
zostata na dawnym poziomie, to procentowe
wyrobienie skorygowanej normy pozostaje
w tym samym stosunku do procentowego wyro-
bienia dawnej normy jak skorygowana norma
do normy dawnej.

Jesli robotnik wykorzystujgc istniejgce rezer-
wy zwiekszyt swojg wydajnos¢ i dang operacje
wykonat w krotszym czasie T', to procentowe
wykonanie skorygowanej normy Ps wyrazi sie
zaleznoscia:

T,
P3= 100 )
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Rozwazmy o ile procent wzrosta wydajnosé
pracy robotnika. Czesto zdarza sie, ze procent
ten podaje sie btednie jako roznice P3— P2

W rzeczywistosci wzrost wydajnosci W jest:

W= —— -100 — 100
LN

Dzielac stronami zaleznosci (5) i (3) oraz
skracajac zaleznosci otrzymujemy

Ps

pP* T'»

zatem

W= e100—100= 272 100 (6)
=3 - b

albo podstawiajgc zaleznos¢ (4)

100 — 100 . . . . (7

W przypadku zatozenia procentu wygospoda-
rowania czasu Kt przy pracy wedlug norm wy-
robu tok obliczenia winien by¢ nastepujacy.

Oznaczajac przez:

N — dawng norme wyrobu

N‘ — skorygowang norme wyrobu

Kw — % wskaznik zaostrzenia normy wy-
robu

i — ilos¢ sztuk rzeczywiscie wykonang
w jednostce czasu

t — czas potrzebny na wykonanie jednostki
produktu obliczonej przy dawnej nor-
mie

t* — czas potrzebny na wykonanie jednost-

Ki produktu obliczony na podstawie sko-
rygowanej normy.

PrzeprowadZmy nastepujgce rozumowanie.

Norma wyrobu N oznacza zadang ilo$¢
(w odpowiednich jednostkach np. sztuk, kilo-
graméw, m.) produktu, jakg robotnik powi-
nien wykona¢ w jednostce czasu. Zatem czas
przewidziany na wykonanie np. jednej sztuki,
kilograma czy mb. produktu wyniesie:

[
Czas ten winien by¢ zmniejszony o wskaznik

korekty czasu K, Stosujgc wzo6r (2) otrzy-
mamy :

[y

(x ©)



W jednostce czasu robotnik winien wykonaé
nowg ilos¢ sztuk stanowigca nowg skorygowa-
na norme wyrobu:

N'= (10)

wstawiajgc zaleznos¢ (9)

N

N’
Kt (11)

100

Na marginesie uwazam za istotne przytocze-
nie tu bfednego obliczenia, z ktérym spotkatem
sie w praktyce. Nowag norme obliczono w na-
stepujacy sposob:

K, / K,
N.= N+ N *
BtednoS¢ tego rachunku jest oczywista,
gdyz
1_K A 1s K,
1 100
100

za wyjatkiem przypadku, gdy K, = 0 to
jest, przypadku gdy nie przeprowadzamy korek-
ty normy.

Przeprowadzajac w ten sposéb rachunek na-
lezy przyja¢ wskaznik zmiany normy wyrobu
Kt, réznigcy sie co do wartosci od K,

Prawidtowo przeprowadzony rachunek be-
dzie:
N+ ~100 N” (*+ ~ioo~) N ,12)

Poréwnujgc wzory (11) i
zaleznos¢ pomiedzy K, i K,

(12) otrzymamy

————— =0
K. + 100
100
czyli:
w=- © 100
100-K (13)
i odwrotnie
Kﬂ
K, 14
100+ K 100 (14)

Hyperboliczna zaleznos¢  pomiedzy tymi
Wskaznikami jest konsekwencja hyperbolicznej
zaleznosci pomiedzy normg czasowg i wyrobu

T

Dla podkresSlenia praktycznego znaczenia
sprecyzowania tego pojecia stuzy ponizsze ze-
stawienie :

Tablica 1

Wskainik zaostrzenia
‘ 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
normy  czasowe 0

Wskaznik zaostrzenia

11,1 25 42,9 66,7 100 150 233,3 400 900 (6
normy wyrobu

4

Nalezaloby jeszcze ustali¢ zaleznosci pomie-
dzy zmiang procentowego wyrobienia norm na
skutek ich rewizji i wskaZnikami zaostrzenia
norm zaréwno normy wyrobu K, jak i czaso-
wego K, dla robdt z ustalong normag wyrobu.

Procent wyrobienia normy starej wyraza sie
wzorem:

P. = N 100 (15)
zas procent wyrobienia nowej normy:
Pa = WI « 100 (16)

korzystajgc z zaleznosci (12)
i

P2
Ku 100
. 100 N
czyli
Fi
P2
K” (17)
1+
100
poniewaz:
K,
Ku 100
* 100
zatem:

= (|5r)

otrzymali$my zaleznoS¢ identyczng jak w przy-
padku rozwazania zmiany normy czasu.

Wynik ten byt do przewidzenia, gdyz wyro-
bienie normy nie moze by¢ zalezne od stosowa-
nia norm czasowych lub wyrobu.

‘Jezeli robotnik (lub zespd robotnikdw)
zwiekszyt swag wydajnos¢ i w jednostce czasu
wykonat ilos¢ i’ wiekszg od i, to jego procen-
towy wzrost' wydajnosci:

W = 1 100= - 1 +100  (19)

Poniewaz jego procentowe wyrobienie nowej
normy wynosi

Pa=-7-100 (20)

to dzielac stronami i skracajgc zaleznosci
(20) i (16) otrzymamy
PL _*_
Pa i
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ozyli
W=1Am 1) 100 = —3~ F2 -100 (21

I w tym wypadku oczywiste jest uzyskanie
jednobrzmigcego wyrazenia dla wzrostu wy-
dajnosci pracy z wzorem (6), obliczonym dla
zmian uzaleznionych od norm czasowych.

Korzystajagc ze wzoru (17) wzrost wydajno-
Sci pracy mozemy przedstawi¢ jeszcze w po-
staci :

Z punktu widzenia obliczenia efektu gospo-
darczego bardzo istotne przy rewizji norm
jest zagadnienie obliczenia Sredniego wskazni-
ka aktualizacji norm osiggnietego w wydziale,
zaktadzie pracy, CZP wzglednie dla calego mi-
nisterstwa.

Zagadnienie to ksztaltuje sie podobnie w obu
przypadkach, to jest w odniesieniu do norm
czasu i wyrobu.

Dla norm czasu przeprowadzimy nastepuja-
ce rozumowanie. Niechaj zadane beda czasy
planowanie (ilos¢ roboczogodzin) dla danych
robét wedtug dawnych norm — Tx, T2, T3...T ,
a wskazniki korekty norm czasowych K |
Ku; ... Kin

Zgodnie z zaleznoscig (2) mozemy zestawic
tabele:
Tablica 2

llo$¢ roboczo-

godzin wg sta- Wskaznik lloS¢ roboczogodzin
rych norm korekty wg nowych norm
T’ Ku Ty ( I — \
t2 Kia Ta (i 12
{ )
3 T, |Ji-t
‘ K (' bl
n Kin T (1
\ ioo }
T,+ Ta+ K )
+T3+Tn ) 4
+ boo)t.

_+T_(‘

Istnieje jakis Sredni wskaznik, w stosunku
do ktérego na podstawie wzoru (2) mozemy na-
pisa¢ zalezno$¢ pomiedzy suma czasoéw starych
i suma czasOw skorygowanych.
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. Kts
(Ti+Ta+ m «Tn)'|l

100
_ K, K2 ! _|-!
Ti 1 400+t Tk1 1 +T’]ﬂ 100 /
_ _ K,fa
Tl +T2+ ______ +Tn _(TI +Ta+ v T”) 100
- Ku Ku
XTi+T2+ . 4T, -Titpg -T2 459
T K‘l!
" 100

Zatem wzOr na $redni wskaznik bedzie:

r, TIKu#Takipf(-.... HT.
ar = TIKUSTHRGEAC.. WT. Kn o
T,+T2 ... Tn

Wyrazenie w liczniku stanowi sume czasow
wygospodarowanych (zaoszczedzonych) w wy-
niku przeprowadzonej aktu-
alizacji norm pomnozonej
przez 100, za$ wyrazenie w
mianowniku — sume czasow,
jakie nalezatoby przeznaczy¢
na wykonanie robdét, gdyby
praca odbywata sie wediug
starych norm.

Sredni procentowy wskaz-
nik wygospodarowanego
czasu jest rOwny zatem sto-
sunkowi sumy czasow wygo-
spodarowanych do sumy cza-
s6w zadanych wedtug starych
norm (dla danych robét pro-
wadzonych w danym okresie
czasu) pomnozonemu przez
100.

Zaleznos¢ ta pozwala na o-
bliczenie wskaZnika $red-
niego dla zakladu, branzy czy
przemystu w oparciu 0
wskazniki zaostrzenia norm
poszczegodlnych robdt.

Znajomosc¢ takiego wskaz-
nika jest konieczna dla
stwierdzenia czy osiagnelis-
my Sredni wskaznik zatozony
z chwilg przystgpienia do
aktualizacji norm.

Zostatlo juz udowodnione,
Ze przy niezmienionej wydaj-
nosci pracy stosunek procen-
towych wyrobien skorygowa-
nej normy czasu i starej nor-
my czasu jest réwny sto-
sunkowi normy skorygowa-
nej do starej normy — zaleznos¢ (2) i (4). Na-
lezy udowodni¢, ze wtasciwos¢ ta zachodzi row-
niez dla srednich wynikéw zespotéw robotnikow
czy catych zakladdéw pracy.

Jesli oznaczymy przez T — czas rzeczy-
wistego wykonania, to $rednie wyrobienie nor-
my przez dany zespét ludzi bedzie stosunkiem



Tabliea 3

llo$¢ roboczo-godzin Procentowe wyrobie-  Wskaznik re- llo$¢ roboczo-godzin wg % wyrobienie nowej
wg starych norm nie starej“normy wizji normy nowych norm ncrmy
K _ K. i
K 2 K, 2
Ta K, 2 Tull- 100 Ps 100
K, K 3
T» K, Tall 100 P.(|Z . 100
JKm_ Km
T M T 1 100 M1 900
Kfa - PT

sumy czasOw zadanych do sumy czasOw rzeczy-
wistych:

p _ Tj-fTg+Taf- ... +T,,
Pit~ T, 1+THAH-Tu «+ ¢« +Trun '
poniewaz:

T T
P=— 100 albo:T, 5 100

wiec
11+12+T3+ me+Tn
Ti Tn (29
S +TT + L+
Pi “ P2' P M

analogicznie S$rednie wyrobienia skorygowa-
nych norm bedzie:

; K K,
+ +T,, (I-
g XJ 1 100 ) 100 25)
K i Jk 1
T,,(I' 100 Ta(l_ 100
Ki
Pn( 100 p«(‘--7 S r)

Istnieje jakis wskaznik K”, spetiajacy wa-
runek :

p'ir=w, (i 100 )
Podstawiajgc wzory (24) i (25) otrzymamy:
K.,

nfl 100 )+ ' +In (1 '100 1

Pi P,

T1+Ta+...+TB
T T T ' 100

P R Pu

rozwijajac nawiasy:

K, r r'k,

lt+ 12+ e me+ 11— 1J |QO 12 100

Kin Ki_
T« 100 1+ [ 2+- oo+ 1lu—(T1+ la+. w+'lull g

zatem:

. 1K JFTXK 2 T- om-1ul
K", = Ti+Ta ..,+Thn

Ze zgodnosci otrzymanego wyrazenia, za
wzorem (23) wynika, ze:

K". =Kii

zatem:

) | Kur \
Psr 100 °

Wiasnos¢ ta ma duze znaczenie praktyczne,
gdyz pozwala na proste wylicznie wysokosci
wyrobienia skorygowanych norm tak w odnie-
sieniu do zespotow robotnikéw, jak i zakladéw
pracy czy branz przemystu itd., przy zalozeniu
niezmiennej wydajnosci pracy.

Z drugiej strony istotna jest réwniez mozli-
wos$¢ prostego obliczenia Sredniego wzrostu wy-
dajnosci pracy przez poréwnanie z rzeczywi-
stym $rednim wyrobieniem norm (uogdlnienie
wzoru 6).

Aby mozliwosci te wykorzystaé, konieczna
jest znajomos$¢ zaplanowanych na produkcje
czasOw (roboczogodzin) s$redniego wskaznika
kontrolnego aktualizacji norm, S$redniego pro-
centowego wyrobienia dawnych norm oraz $re-
dniego procentowego wyrobienia rzeczywistego
skorygowanych norm w interesujgcej nas skali,
np. ministerstwa, centralnego zarzadu przemy-
stu, az do wydzialu czy grupy produkcyjne;.



jllos¢ roboczo- Wskaznik kore-

Tablica 4

Odpowiadajacy

i - Norma » )
\?\/(;crjlzs;n\/\?;?j?uog wyrobu kty normy wy-  Nowa norma wyrobu wskaz’nik.korek, I:?zsecb.r?/\tl)zslzlfg?or?.zns:)m
jstarych norm robu czasu zapianow.

Kui \ Ki v

T N . N (1= 100 - BL T (i g

K'2 | K, i

t2 n2 K.., Na (v 109 - K, 2 Ta (m- 15 -
" Kum \

/1, K., Vv

T, N, Kim N 100 ) Kin In (>- 100

, Nir KU, s Ki ilr

Postarajmy sie z kolei obliczy¢ sredni wska-
Zznik wygospodarowania czasu przy aktualiza-
cji norm wyrobu, (tabela 4).

Z uwagi na,to, Ze na ogot poszczegdllne normy
Nt i NS, Nn dotycza réznych ro-
bét, sumowac ich nie mozna. Rachunek prowa-
dzimy w oparciu o czas zaplanowany na wyko-
nanie danych robd6t (np. w ciggu roku) — tj.
ilos¢ zaplanowanych roboczogodzin. Opierajac
sie na wyzej przeprowadzonym rozumowaniu

T, K a+ J: K af -¢-+4$4nKlu

Ki.
[ 14T 2+ o mme -f-T,
poniewaz:
Kﬂ
K 100 + K, 100
mozemy napisa¢ zaleznosc:
’ - K« 2
h:r '100+K, .+ ICO: 1,
[1+ 12+

Dla orientacji przeliczymy konkretny przy-
kiad liczbowy. Zalézmy, ze w zakladzie pracy
znajduje sie 5 wydziatdbw, w ktorych uaktual-
niamy normy pracy (Tabela 5).

194.110
100 = 32.25%
602.000
Tablica 5
Planowana ilo$¢ ro-
: boczogodzin w ro- "
Wyadziat ku wedtug starych Kw 1106+Ku
norm

| 72000 25 14400
I 160000 10 15760
11 50000 15 6550
v 200000 70 »2400
\% 120000 60 45000
Razem 602,000 ' 104110
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To samo obliczenie mozna przeprowadzié
W inny sposob. Korzystajac ze wzoru (14)
obliczamy wskaznik korekty czasu odpowiada-
jacy wskaznikowi korekty normy wyrobu. Jesli
iloczyny T : K podzieli¢ przez 100 to otrzyma-
my ilosci pracogodzin zaoszczedzonych w po-
szczegolnych wydziatach.

19411000

002000

llos¢ pracogodzin, jaka nalezy przewidzie¢ na
wykonanie zadan produkcyjnych w oparciu
0 howe normy, wyniesie:

32,25/%

T T(1~ H) )= 602000 '°'6775 407855
rob.-godz.
Oczywiscie zamiast ilosci roboczogodzin za-

planowanych na dany okres robét mozna w o-

Ku

I00+HK«
" 100
+T,7

bliczeniach przyja¢, proporcjonalng do tych
roboczogodzin, ilos¢ robotnikéw, jaka trzeba
zatrudni¢ na tych robotach.

Jak z caloksztaltu wyzej przeprowadzonego
rozumowania wynika, wzory stosowane w prak-
tyce rewizji norm nie sa zaleznosciami umow-
nymi czy empirycznymi, lecz wynikajg ze $ci-

+

Tablica 6
Planowana ilo$¢ ro-
Wydziat Egcalogf}géinst\gry?ﬁ Kia K, T- K,
norm T

1 72000 25 20 1140000

1] 160000 40 28,6 4570000

11 50000 15 131 655000

v 20 :000 70 41,2 8240000
\% 120000 60 37,5 4500000
602000 19411000



stego, bo matematycznego, powigzania, a zatem
prawidtowos¢ ich nie moze ulega¢ watpliwosci.

Oczywiscie dla zastosowania w praktyce zby-
tecznie jest wyprowadzenie tych wzoréw, dlate-
go tez pozwole sobie zebra¢ je w jedng calosc,
aby zaoszczedzi¢ trudu wyszukiwania tym, kto-
rzy chca z nich korzysta¢ w praktyce.

Przeprowadzajgc rachunek podczas i po re-
wizji norm najdogodniej zrobi¢ odpowiednie ze-
stawienie (tabela 7).

Jezeli w takim zestawieniu zamieni¢ nazwe
operacji nazwg wydzialu i w poszczegolnych
rubrykach napisa¢ wynikowe pozycje z zesta-
wien wydziatébw, to postepujgc analogicznie
obliczymy $rednie wartosci dla calego zakladu
pracy.

Ta samg metodg mozna obliczy¢ Srednie war-
tosci, np. zjednoczenia, centralnego zarzadu itd.

Tablica 7
czas zapla- obliczeniowe rzeczywiste

T, nowanypwg zalozony % wskaz- %3S nggaonsypodaro- % uiyrobie- wyrobienie wyrogienie wzrost wy- i
operaci dawnej nor- nik korekty normy %3 nie dn%V:/rfT‘]yCh nowych nowych dajnoi(; pra-

my K - norin norm W

T io;t P/O P9 P
1 2 3 4 5 6 7 R
->8
vy K.Sr vTK Pér P'st P$r Wir
100

W rubrykach 1, 2, 3, 5 wpisujemy dane do-
tyczace poszczegllnych operacji; w rubrykach
4 wpisujemy iloczyn rubryk 2 i 3 podzielony
przez 100; w rubryce 6 warto$¢ procentowego
wyrobienia nowych norm w zatozeniu dawnej
wydajnosci pracy, wyliczonych wedlug wzoru:

Po pewnym okresie czasu od chwili wprowa-
dzenia nowych norm wpisujemy do rubryki 7
wartosci rzeczywistego ich wykonania. Po wy-
petieniu rubryki 7 wpisujemy do rubryki 8
wzrost wydajnosci pracy obliczony wedtug

pP" p' ‘

wzoru W — —~-p7 « 100

Na dole zestawienia wpisujemy wartosci $re-
dnie wzglednie sumaryczne; w rubrykach 2i 4
sumy poszczegoélnych pozycji; w rubryce 3 war-
tos¢ obliczong przez podzielenie sum rubryki
4 i 2 oraz pomnozenie wyniku przez 100:

Jest to Sredni rzeczywisty wskaznik wy-
gospodarowanego czasu przy rewizji nom cza-
sowych. W rubryce 5 wpisujemy wartosci
Sredniego wyrobienia norm przed uaktualnie
niem norm, zaS w rubryce 7 wartos¢ Sred-
niego wyrobienia norm po pewnym czasie od
chwili wprowadzenia skorygowanych norm.
W rubryce 6 wpisujemy warto$¢ obliczong we-
diug wzoru: / We \

F*r=P*r (1- 100 )
i wreszcie w rubryce 8 warto$¢ Sredniego

wzrostu wydajnosci pracy, obliczonego wedtug
wZzoru:

Jesli w zaktadzie pracy obowigzujg normy wy-
robu,- to korygujgc poszczegélne normy pracy
Z punktu widzenia rezerw wydajnosci pracy,
dla kazdej z nich znajdujemy jej wskaZnik
korekty.

Dalszy tok obliczania powinno sie przeprowa-
dzi¢ w spos6b podany na tablicy 8.

W rubrykach 1, 2, 3, 4, 8 wpisujemy dane
dotyczace poszczegolnych operacji.

W rubryce 5 wpisujemy nowa norme wy-
robu obliczong wedtlug wzoru:

N'- Ny )

W rubryce 6 wpisujemy wartos¢ obliczenio-
wego wskaznika zmiany czasu (odpowiadajgca
zatlozonemu dla danej operacji wskaznikowi

zmiany normy wyrobu) obliczong wedtug
Wzoru:
K
™ 100
100+K.,

w rubryce 7 wpisujemy wartosci czasu wy-
gospodarowanego w wyniku wprowadzenia no-
wych norm. stanoWigca iloczyn rubryk 2 i 6,
podzielony przez 100, a w rubryce 9 Wopisuje-
my wartos¢ procentowego wykonania nowych
norm (przy zatozeniu, ze wydajnos¢ pracy nie
ulega zmianie) wyliczong wedlug wzoru:

' Ib ®
albo I"
100 K,

+
1 100



- odpowia-
czas zapla- norma wskaznik skorygo-  dajacy

Nazwa nowany  wyro- korekty Wananor-wskaznik
OPera- gia danych bu  normy ™M@ VQ’JFO' korekty
cii robét N Ky N' cz}?su
| 2 3 4 5 6

v Kig

Wskaznik ten jest wielkoscig obliczeniowa,
ktora stuzy do wyliczenia wielkosci zmiany wy-
dajnosci pracy.

Do rubryki 10 wpisujemy rzeczywiste wy-
konanie norm P” po pewnym czasie od chwili
wprowadzenia nowych norm. Do rubryki 11
wpisujemy wielko$¢ wzrostu wydajnosci pracy
obliczong wedtug wzoru:

Na dole zestawienia wpisujemy wartosci sred-
nie lub sumaryczne. W rubrykach 2 i 7 sume
poszczegllnych pozycji, a w rubryce 6 wartosc
sredniego wskaznika korekty czasu obliczonego
przez podzielenie warto$ci sumarycznej rubryki
7 przez warto$¢ sumaryczng rubryki 2 oraz po-
mnozenia ilorazu przez 100:

T K,

100
10

W ~rubryce 9 nalezy wpisa¢ obliczeniowe
Srednie  wyrobienie nowych norm wyliczone

w zalozeniu dawnej wydajnosci pracy wedtug
wzoru:

,m
PV P (1 100

W rubryke 11 wpisuje sie wartos¢ Sred-
niego procentowego wzrostu wydajnosci pracy
obliczonego wedtug wzoru:

f%- n,
W=po 100
P<r

Wartosci starych i nowych skorygowanych
norm wyrobu wpisane do rubryk 3 i 5 nie sg
potrzebne do wyliczenia S$rednich wskaznikow
przeprowadzonej aktualizacji norm. W zesta-
wieniu dla wydziatu produkcyjnego nalezy je,
moim zdaniem, umiesci¢ w celu uzyskania cato-
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a4 Tablica 8

czas Wygo- 9o wyro- obliczenio- rzeczy«iste \yzrost wy-

spodarowa-  hienie we wyrobie- \wyrobienie dainrén
ny norm nie skor, sli/()r norm dajnosci pra-
2x6 dawnych norm cy
Too P% P'% P"% w %
7 8 9 10 1
I
TK® Pi, j Pir P's Wir
100 v

ksztattu danych, dotyczgcych przeprowadzonej
aktualizacji norm pracy.

Zupeinie analogicznie przeprowadza sie obli-
czenie Srednich wartosci dla catego zakladu pra-
¢y, centralnego zarzadu przemystu itd., oczy-
wiscie przyjmujac jako wyjSciowe zbiorcze da-
ne jednostek bezposrednio administracyjnie
podlegltych. W tych przypadkach w zestawieniu
nalezy pominagc¢ rubryki 3 i 5.

Caloksztalt przeprowadzonego rozumowania
ma raczej charakter rozwazanh teoretycznych,
lecz sadze, ze wiasnie jako takie pozwolg
naszym technikom normowania pracy oraz
zakladowym komisjom przemysle¢ doktadniej
trwajgca obecnie w szeregu przemystow aktu-
alizacje norm pracy.

Chciatbym podkresli¢, ze sprawa aktualizaciji
normami nie sprowadza sie, ani tez ogranicza
do wyzej przeprowadzonych obliczeh. Aktuali-
zacja norm wiasciwie pojeta i przeprowadzo-
na — to umozliwienie podwyzszenia tempa
produkowania w drodze doskonalszej organiza-
cji pracy i lepszego wykorzystania mozliwosci
technicznych zaktadu.

Przystepujac do aktualizacji norm winnismy
wyszukaé rezerwy i bazujgc na nich ustali¢ no-
we normy. Dopiero po dokonaniu tych czynno-
Ssci mozemy obliczy¢ Srednie wskazniki aktuali-
zacji norm, pozwalajgce na ustalenie ogdlnego
efektu gospodarczego przeprowadzonej przez
nas pracy.

Takie postawienie sprawy zabezpieczy nas
przed mechaniczng aktualizacjg norm, ktérej
niestusznos¢ i szkodliwos¢ nie ulega watpli-
WOSCI.

VI Plenum Komitetu Centralnego Polskiej
Zjednoczonej Partii Robotniczej wskazalo, ze
-,na bazie postepu technicznego i organizacyj-
nego osigga sie wzrost wydajnosci przez wpro-
wadzenie nowych technicznie postepowych norm
pracij“.

Trzeba abysmy nie tylko umieli, ale i rozu-
mieli metody obliczania tego wzrostu wydajno-
Sci pracy. Takie powigzanie teorii i praktyki
pozwoli na bardziej Swiadome dziatanie, a o,
z tym zwigzane — na szybsze wykonywanie
zadan planu szescioletniego.

Edmund Seiden



ANDRZEJ FERSKI

Normowanie pracy

w przemysle o procesach aparaturowych

ROCESY aparaturowe, na ktorych
W przewazajgcej wiekszosci opiera
sie produkcja przemystu chemiczne-
go, widkien sztucznych, gumowego,
cementowego, papierniczego (wy-

tworczego), a takze metalurgicznego, zela-

znego i niezelaznego, nie posiadajg u nas
ani opracowanej metodologii technicznego
normowania pracy — a z pewnymi wyjat-
kami takze tradycji normowania. Wiek-
szos¢ norm, to normy statystyczne, jak np.
w przemysle metalurgicznym oraz normy zbio-
rowe obejmujace nawet kilkuset robotnikéw,
tak ze robotnik nie widzi zwigzku miedzy swo-
ja praca, tj. wykonaniem tej normy a ptaca, ja-
ka otrzymuje. Co wiecej — u wiekszosci inzy-
nierow i technikdéw utarto sie niewlasciwe mnie-
manie, ze normowanie prac aparaturowych jest
niecelowe — gdyz robotnik nie ma wplywu na
prace aparatury, a udziat kosztow osobowych

w kosztach wiasnych jest niski— i dlatego, co

najwyzej, nalezy opracowa¢ normy obstugi (ob-

sady) poszczegoélnych stanowisk i agregatow.

W roku biezacym przemysty o procesie apa-
raturowym przechodzag wielki przetom w dzie-
dzinie normowania pracy. Zarzadzenie Prze-
wodniczgcego PKPG z lutego 1951 roku poleca
opracowac dla proceséw aparaturowych normy
pracy i normy obstugi stanowisk roboczych czy
agregatow, rozszerzy¢ zakres prac normowa-
nych oraz rozbi¢ w miare mozliwo$ci zespotowe
normy aparaturowe na normy indywidualne,
wzglednie obejmujgce jak najmniejsze zespoty
robotnikéw.

Normowanie pracy na poszczegdélnych stano-
wiskach i prace nad ustaleniem norm dla pro-
cesOw aparaturowych i maszynowych wykazu-
ja przypadkowa organizacje pracy, przypadko-
wy przebieg procesu, wadliwe ustawienie u-
rzadzen i aparatéw, odziedziczone przewaznie
w spadku po ustroju kapitalistycznym. Zia or-
ganizacja i przypadkowe ustawienie maszyn
wychodzg szczegdllnie na jaw przy ustalaniu
norm pracy. Jak bowiem wiadomo, przed usta-
leniem technicznej normy pracy, nalezy przede
wszystkim zaprojektowa¢ prawidtowy prze-
bieg procesu technologicznego i stworzy¢ wia-
Sciwe warunki (rezim) wykonywania kazdego
2 elementéw zadania produkcyjnego, a nastep-
nie dopiero ustali¢ norme pracy. | tu wyraZnie
wychodzi na jaw, jak wazng role odgrywa nor-
mowanie pracy dla prawidlowej organizacji
Pracy, dla prawidtowej obsady, dla walki
Z przestojami pracy maszyn, aparatury i pra-
cownikéw. Inzynierowie i technicy, ktérzy nie-
chetnie odnosili sie do normowania pracy przy

procesach maszynowych i aparaturowych, sami
w trakcie opracowywania norm, przekonywuja
sie, Zze normy poprawiajg organizacje pracy,
a w konsekwencji powodujg wzrost produkcji
i jakosci przy tych samych urzadzeniach.

Literatura nasza w dziedzinie normowania
pracy jest jeszcze bardzo skapa, przewaznie
obejmuje obrobke wiérng w przemysle metalo-
wym. O normowaniu procesOw aparaturowych
z braku doswiadczen — nic sie jeszcze nie uka-
Zano.

Techniczne normowanie prowadzi do wyka-
zania i likwidacji strat i nieprawidtowos$ci w or-
ganizacji pracy. Dlatego tez przed, ustalaniem
norm nalezy szczegGtowo poznac cato$¢ proce-
su produkcyjnego, a wiec prace urzadzenia
(aparatury), obsade stanowisk roboczych i roz-
stawienie robotnikdw, porzadek pracy, wyko-
rzystanie surowca, materiatdbw, narzedzi, a tak-
Ze bezpieczenstwo pracy oraz warunki higie-
niczno-sanitarne.

Poprzez analize i studiowanie procesu pro-
dukcyjnego ustala sie, czy urzadzenie jest ra-
cjonalnie wykorzystane, na jakich obrotach pra-
cuje maszyna, jaki jest procent jatowych bie-
gow, jaki jest wspotczynnik wykorzystania apa-
ratury. Techniczne normowanie ujawnia stra-
ty czasu i przyczyny strat, w zaleznosci od
warunkéw pracy oraz ujawnia wptyw poszcze-
golnego czynnika na czas trwania poszczegol-
nych operacji. Obserwacja czasu pracy winna
wykazaé, jak odbija sie na pracy aparatury
uzycie surowca czy materialu o gorszej jako-
Sci, jak to wptywa na szybkos¢ obrotow, czy
czas trwania cyklu. Bardzo wazne znaczenie ma
opis przebiegu produkcji — szczegdlnie opis
procesu technologicznego. Opis winien by¢ do-
ktadny i uwzglednia¢ wszystkie.czynniki, ma-
jace wplyw na ustalenie norm pracy.

Jest np. rzeczg wazng dla oceny obstugi apa-
ratdw, czy podwyzszenie temperatury ma byc
ostrozne i réwnomierne, czy tez nie, czy reak-
cja jest bardzo wrazliwa na odchylenia od tem-
peratury przepisanej. Dla ustalenia norm waz-
nem jest, jak odbywa sie tzw. wsad, a wiec czy
jakis surowiec nalezy wsypywac do kotta topatg
co kilka minut, czy tez wsypywac¢ go z beczki,
np. raz na kilka godzin.

Opis winien zawiera¢ takze warunki tech-
niczne dla odbioru surowcow, poétabrykatow
oraz gotowego produktu.

Dla opracowania prawidtowej organizacji
pracy musimy i tu, jak to czyniliSmy dla prac
recznych i reczno-maszynowych, opracowac sy-
stematyke czasu pracy urzadzenia (aparatury)
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w ciagu dnia czy czasu trwania cyklu. Chodzi
o to, aby zda¢ sobie sprawe, z jakiego rodzaju
pracy i przerw sklada sie czas wykorzystania
maszyny czy aparatury. Maszyna i aparatura,
nawet maksymalnie zmechanizowana i zauto-
matyzowana nie zawsze moga by¢ w petni wy-
korzystane w czasie.

Czas pracy maszyny dzielimy na: (1) czas
pracy, (2) czas przerw.

(1) Czas pracy mozemy podzieli¢ na: (A)
czas produkcyjny, (B) czas nieprodukcyjny.

(A) Czas produkcyjny jest to czas, w ciagu
ktérego aparatura wykonuje prace zasadnicza,
wymagang warunkami procesu technologicz-
nego.

(B) Czas nieprodukcyjny obejmuje czas,
w ciagu ktérego dzialanie aparatury nie daje
w ogole, wzglednie cfaje niepetne wyniki pro-
dukcyjne, a wiec: (a) czas ,biegu jatowego“,
gdy aparatura nie daje wynikéw produkcyj-
nych, (b) czas, w ciggu ktérego aparatura wy-
konuje czynnosci nieprzewidziane procesem
technologicznym, np. przegrzanie ponad nor-
me, (c) czas na rozruch wzglednie zatrzyma-
nie aparatury, (d) czas, w ciggu ktérego apara-
tura nie jest w pelni wykorzystana.

Czas nieprodukcyjny moze by¢ spowodowany
przyczynami  organizacyjno-technicznymi i
przyczynami zaleznymi od robotnikéw. Czas
nieprodukcyjny moze by¢ konieczny i wéwczas
wchodzi w skiad normy pracy oraz zbedny, kt6-
ry czasem nie wchodzi w sktad normy pracy.

Czasem  nieprodukcyjnym, wchodzacym
w skiad normy pracy jest: czas niezbedny na
rozruch i zatrzymywanie maszyny, czas na ba-
danie stanu aparatury przed puszczeniem jej
w ruch.

Czasem zbednym, nie wchodzagcym w skfad
normy jest: czas biegu jalowego (o ile nie od-
bywa sie wéwczas konieczna préba aparatury),
czas przekraczajgcy minimum potrzebne na
rozruch i zatrzymanie, przediuzenie procesu
ponad czas wymagany procesem technologicz-
nym, czas czynnosci zbednych.

(2) Czas przerw dzielimy na powstajacy (A)
z przyczyn organizacyjno-technicznych i (B)
Z przyczyn zaleznych od robotnikow.

(A) Czas przerw z przyczyn organizacyjno-
technicznych dzielimy na:

(a) czas przygotowania, tu nalezy czas po-
stoju maszyny, niezbedny np. dla przeprowa-
dzenia proby, kontroli, czyszczenia,
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(b) czas na zatadowanie i wyladowanie wsa-
du przy pracy okresowej (na partie), aparatura
o ruchu cigglym nie wymaga tych przerw,

(c) czas przerw dla zamiany pewnych cze-
&ci, np. siatek, ptocien itd.,

(d) czas na dokonanie remontu zapobiegaw-
czego, jak i tez “spowodowanego awaria,

(e) czas zatrzymania i czyszczenia, np. do-
prowadzenie do porzadku aparatury po zakon-
czeniu cyklu lub jezeli wskutek przerw w do-
stawie pradu, wody czy materiatdw zachodzi
koniecznos¢ oczyszczenia np. pozostatosci, lub
osadu.

Inne przerwy powstale z przyczyn organiza-
cyjno-technicznych to np. brak pradu, pary,
nieprzygotowanie na czas poifabrykatéw, nie-
zgodnos¢ biegu pracy poszczegdllnych odcinkow
procesu produkcyjnego.

(B) Do przerw z przyczyn zaleznych od ro-
botnika zaliczamy przerwy w pracy aparatury,
spowodowane oddaleniem sie robotnika od sta-
nowiska pracy, np. dla potrzeb naturalnych, na
odpoczynek, w zwigzku z naruszeniem dyscy-
pliny pracy.

Whnioski, zmierzajgce do najlepszej organiza-
cji pracy wysuwa sie po przeprowadzeniu ob-
serwacji czasu pracy maszyn i urzadzen w po-
staci fotografii badz zmiany, badz tez jednego
cyklu (okresu produkcyjnego). Obserwacje cza-
su pracy daja nam. moznos¢ ustalenia maksy-
malnej zdolnosci produkcyjnej aparatury w cig-
gu zmiany, na jeden cykl, a w konsekwenciji
ustalenia normy pracy (przewaznie normy wy-
robu) na jednostke czasu lub na cykl produk-
cyjny.

W wiekszosci wydziatdéw produkcyjnych prze-
mystéw o procesie aparaturowym wykorzysta-
nie zdolnosci produkcyjnej aparatury zalezy od
zdolnosci przepustowej i tempa* pracy wszyst-
kich ogniw produkcyjnych, organizacyjnie i
produkcyjnie ze sobag powigzanych.

| tak np. w przemysle metalurgicznym osig-
ga sie prawidlowg organizacje przy obstudze
gazu wielkiego pieca, jezeli tempo pracy na od-
cinkach zwigzanych z przygotowaniem i poda-
waniem materiatdow wsadowych i uprzgtaniem
produktow wytopu odpowiada tempu pracy za-
sadniczej operacji, tj. pracy wielkiego pieca.

Zahamowanie tempa w jednym chociazby o-
gniwie pocigga za sobg zakidécenie ogolnego
tempa pracy i powoduje obnizke wydajnosci
pracy. Jezeli w ktorymkolwiek ogniwie po-
wstajg dysproporcje w zdolnosci przepustowej
w postaci ,waskiego przejscia“ nastepuje tak-
ze zaktécenie w procesie produkcyjnym i wow-
czas zadaniem technologéw jest rozpracowanie
na podstawie obserwacji procesu na kazdym
odcinku takiego porzadku i organizacji pracy,
ktére by zapewnialy stalg zgodno$¢ — synchro-
ruzm wszystkich ogniw produkcyjnych.

| dlatego przed ustaleniem norm pracy nale-
zy zbadac:



(d) wspoiczynnik mozliwego wykorzystania
zdolnosci produkcyjnej aparatury, zgodnej z re-
alnym przygotowaniem robotnikbw w danym
czasie,

(b) wspoiczynnik mozliwego wykorzystania
zdolnosci produkcyjnej uwarunkowanej powig-
zaniem z odpowiednimi urzgdzeniami, gdyz sa-
mo ustalenie normy technicznej maszyny czy
aparatury nie wystarcza dla ustalenia normy
pracy.

Techniczne normy wydajnosci urzadzen sg
okreSlane mocag agregatéw czy poszczegolnych
stanowisk pracy. Te techniczne normy oparte
sg 0 najracjonalniejszy porzadek procesu tech-
nologicznego i przodujace metody produkciji
i pracy.

Przy ustalaniu zdolnosci przepustowe] apa-
ratury badamy: (1) powierzchnie nagrzewa-
nia, (2) temperature, (3) szybkos¢ obrotu ru-
chu poszczegolnych czesci, (U) stopien napel-
nienia aparatury, (5) stopien rozciehczenia su-
rowcow, materiatow itd., a dla aparatow przy
pracy okresowej (partiami) takze (1) sposéb
i szybkos$¢ zatadowania i wytadowania (wsadu
Z aparatury), (2) szybkos$¢ czyszczenia, oliwie-
nia, regulacji itd.

Zdolno$¢ przepustowag aparatow na jednost-
ke czasu oblicza sie przy uwzglednieniu dhu-
gosci trwania procesu. Tak np. dla aparatow
w procesie ciggtym obliczenie dokonuje sie we-
diug wzorir

Q = -*2i-

Q wydajnos¢ w przeliczeniu na gotowy
produkt w tonach na godzine

objeto$¢ aparatu w tonach surowca

4 uzysk produkcji w tonach

« wspotczynnik napelnienia aparatu

t — czas trwania procesu w godzinach.

Zdolno$¢ przepustowg aparatow przy pracy
partiami oblicza sie wedtug wzoru:

Q=1 oa

Ale normy pracy (normy wyrobu), ktére sgza-
daniem w dziedzinie wydajnosci i podstawg dla
Plac, nie moga by¢ utozsamione z technicznymi
normami wydajnosci urzgdzeri. Norme pracy
ustala sie, w kazdym poszczegolnym przypad-
ku po zbadaniu technicznej normy wydajnosci,
aparatury i warunkéw pracy.

Technik normowania winien przed ustale-
niem normy pozna¢ i zbada¢ wspétczynnik wy-
korzystania aparatury w czasie. Jest to stosu-
nek, jaki zachodzi miedzy faktycznym czasem
pracy aparatury a czasem trwania zmiany, np.
®godzin. Ponadto winien on zbadaé czas przerw
technicznych (wlgczajgc tu przerwy technolo-
giczne), niezbednych przy danych warunkach
organizacyjnych i technicznych. Przy ustaleniu
tych niezbednych przerw nalezy korzysta¢ z do-
Swiadczen pracy przodujgcych robotnikow.

Ponadto przy ustalaniu normy wyrobu nale-
zy takze uwzgledni¢ normy odpadkow przy tej
produkciji -- gdzie z odpadkami sie spotykamy.

Normowanie pracy przy procesie aparaturo-
wym musi sie zajmowaé¢ nie tylko oddzielng
maszyng czy aparaturg, lecz normowaniem pra-
cy calego zespolu, stanowigcego catos¢ z punk-
tu widzenia produkcyjnego. Réznice w zdolno-
sci  produkcyjnej poszczegoélnych urzadzen,
rozmaity czas trwania poszczegdllnych proce-
s6w, rozmaite pod wzgledem pojemnosci agre-
gaty, wymagajg okreslenia porzadku ich wspot-
dziatania — harmonograméw — dla stworzenia
normalnego przebiegu procesu i zapobiezenia
stratom.

Przejscie od normowania poszczegolnych ma-
szyn i aparatbw do normowania catosci urza-
dzen produkcyjnych, umozliwia: (a) wykrycie
i likwidacje tzw. waskich przejs¢, obnizajgcych
zdolno$¢ produkcyjng zespolu czy wydziatu
produkcyjnego oraz (b) wykrycie i likwidacje
strat (przestojow, strat surowcowych i mate-
rialowych).

Przy badaniu synchronizacji przepustowosci
poszczegolnych ogniw nalezy badaé¢ zgodnos¢
biegu i tempa pracy oraz przepustowosci ze
zdolnoscig produkcyjng podstawowego ogni-
wa — decydujacej aparatury, jakim jest np.
w metalurgii wielki piec, piec martenowski,
w cukrowniach — aparatury, w Kkarbido-
wniach — piec karbidowy.

O ile ktorekolwiek ogniwo jest ,wa-
skim przejsciem“ woéwczas mozna stosowac
nastepujace Srodki: (a) zmiane urzadzenia
mniej wydajnego na bardziej wydajne, (b) u-
stawienie dodatkowego urzgdzenia lub rekon-
strukcja starego urzgdzenia, (c) organizacyjno-
techniczne, jak np. podwyzszenie ciSnienia, tem-
peratury, (d) przeprowadzenie na wieksza
skale zmianowosci poszczegdllnych ogniw.

Po usunieciu waskich przejs¢ przystepujemy
do ustalania norm pracy, w szczegolnoSci przez
obserwacje pracy, tj. przez przeprowadzenie
fotografii dnia roboczego i chronometrazu i ko-
rzystanie z metod i wynikobw pracy przodujg-
cych robotnikéw.

W praktyce normowania pracy przy proce-
sach aparaturowych spotykamy sie czesto z na-
stepujagcymi przypadkami:

(a) produkcja robotnikdw, obstugujgcych
aparature, ograniczona jest wydajnoscig apara-
tury — zdolnos¢ produkcyjna aparatury nie
zapewnia petnego wykorzystania czasu pracy
robotnika,

(b) wydajnos¢ aparatury jest limitowana
badz zadaniem produkcyjnym, badz sasiednimi
ogniwami.

Pierwszy przypadek moze zachodzi¢: (a) gdy
praca robotnika jest organicznie zwigzana z pra-
ca aparatury; dzieje sie to woéwczas, gdy np.
praca robotnika polega na przygotowaniu su-
rowca lub potfabrykatu do wsadu, (b) gdy
praca robotnika jest organicznie potgczona
Z pracg aparatury, a rytm pracy robotnika wi-
nien odpowiada¢ w peti rytmowi pracy obstu-



giwanej aparatury — lub gdy konieczne jest
nieustanne dozorowanie pracy aparatury przez
robotnika.

Drugi przypadek zachodzi, gdy zadanie pro-
dukcyjne nie moze zapewni¢ petnego wykorzy-
stania aparatury, np. w zwigzku z ograniczo-
nym zaopatrzeniem lub zbytem albo w zwigz-
ku z limitowaniem przez sasiednie ogniwa,
czyli zdolno$¢ produkcyjna aparatury mogtaby
tu zapewni¢ pelne wykorzystariie czasu pracy
robotnika, ale produkcyjne zadanie jest mniej-
sze od zdolnosci przepustowosci aparatury.

Przyktad z procesu pieczenia chleba utatwi
nam rozumowanie i omoéwienie metodyki nor-
mowania tego procesu. Proces produkcyjny
w piekarni wymaga przestrzegania z catg do-
kltadnoscia poszczegoélnych faz procesu techno-
logicznego. Proces musi by¢ tak zharmonizowa-
ny, by np. mieszacz miesit tyle ciasta, ile trze-
ba do rozdzialu, a rozdzielaé winno sie tylko
tyle, ile moze przepusci¢ piec piekarski. Tak
wiec dla robotnika-mieszacza ciasta, jak i dzie-
lacego nie mozna ustali¢ wyzszej normy wyro-
bu, niz to wynika ze zdolnosci przepustowej
pieca.

O ile bowiem robotnik-mieszacz mogtby wie-
cej wykona¢ niz piec przepusci, to norma pra-
¢y, ustalona na wyzszym poziomie, tj. po u-
wzglednieniu warunkéw i mozliwosci wykona-
nia robotnika, nie mogtaby by¢ nigdy wykona-
na i to bez winy robotnika.

Jasne, ze dla mieszacza o tych samych kwali-
fikacjach, a pracujgcego w innym zakladzie,
w piekarni o wiekszej zdolnosci przepustowe;j
pieca, norma pracy bedzie ustalona na wyzszym
poziomie.

Normy pracy, ustalone dla robotnikéw, kt6-
rych praca jest zalezna od pracy aparatury
w warunkach niepetnego wykorzystania czasu
tych robotnikbw, nie sg normami technicznie
uzasadnionymi, a ta metoda ustalania norm
pracy nig moze by¢ nazywana metodg technicz-
nego normowania. Techniczne normowanie za-
chodzi tylko wowczas, gdy normy pracy, usta-
lone tg metoda zapewniajg w dalszych okreslo-
nych warunkach organizacyjno-technicznych
petne wykorzystanie aparatury, maszyny czy
urzadzen oraz czasu pracy robotnikéw.

W tych przypadkach, gdy zdolno$¢ produk-
cyjna aparatury nie jest wykorzystana, wzgled-
nie gdy czas pracy robotnika, obstugujgcego
aparature nie moze by¢ w peilni wykorzysta-
ny, tam i system akordowy ptac nie daje wia-
sciwych wynikéw, gdyz nie ma tu powigzania
bezposredniego miedzy ptaca, a wynikami pra-
cy. Wihasciwym systemem plac winien tu byc
system premiowy za wyniki jakoSciowe i o-
szczednosciowe (premie parometrowe), ale wa-
runkiem przyznania premii winno by¢ wyko-
nanie ilosciowego zadania produkcyjnego.

Zadaniem technicznego normowania pracy
przy procesach aparaturowych jest ustalenie
prawidiowej normy przy réwnoczesnym usta-
leniu ilosci obsady koniecznej dla obstugi apa-
ratury,
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Tu nalezy korzysta¢ z fotografii dnia robo-
czego calego procesu produkcyjnego, ktéra' win-
na ujawni¢ czas przerw pracy robotnikéw, a
takze z poréwnania warunkéw pracy w innych
zakfadach pracy. Normowanie obsady polega
na ustaleniu takich zespotow robotnikéw, na
takim rozstawieniu ich na poszczegdlnych sta-
nowiskach roboczych, aby przy najmniejszej
liczbie robotnikbw zadanie produkcyjne byto
wykonane. Szczegotowy podziat pracy, wydzie-
lenie prac mniej kwalifikowanych dla robotni-
kéw pomocniczych, nalezy stosowa¢ ale pod
warunkiem, o ile front pracy pozwala na petne
wykorzystanie czasu pracy wszystkich robot-
nikbw. Normalnie stosujemy dla wilasciwego
wykorzystania petnego czasu pracy taczenie kil-
ku czynnosci, wykonywanie kilku (dwu lub
trzech) zawodéw przez jednego robotnika. Na-
lezy tu jednoczesnie obstpga kilku aparatow,
urzadzen, kottbw, maszyn kompresoréw, moto-
réw przez jednego robotnika, wzglednie wyko-
nywania pewnych czynnosci dodatkowych
W czasie pracy aparatury — tj. miedzy zatado-
waniem i roztadowaniem wsadu, pod warun-
kiem, o ile wzgledy bezpieczenstwa na to po-
zwalajg — tzn., o ile aparaty kontrolujgce pra-
ce aparatury na to pozwalaja.

Bardzo wazne znaczenie, w szczegolnosci
w przemys$le chemicznym, ma przeszkolenie
robotnikéw aparatowych i piecowych, by sami
umieli przeprowadza¢ remonty, a wiec naucze-
nie aparatowych zawodu $lusarzy, a pieco-
wych — zawodu murarzy.

Wyuczenie dodatkowych zawoddéw pomaga
tym robotnikom w przediuzeniu czasu pracy
miedzy remontami, a réwnocze$nie pozwala na
zmniejszenie ilosci robotnikdw remontowych.

Najwazniejszym, najbardziej odpowiednim w
normowaniu pracy — to wprowadzenie norm
i ugruntowanie norm.

Najlepsze normy pracy, jezeli nie sa dopro-
wadzone do Swiadomosci kazdego robotnika,
jezeli nie zostaly podane robotnikowi w spo-
s6b jasny i zrozumialy, mijajg sie z celem.

Wprowadzenie norm w 2zycie winno poprze-
dza¢ gruntowne prace uswiadamiajgce wazno$c
normowania i to konkretnie dla danego zakfa-
du pracy, dla danego stanowiska roboczego.
UsSwiadamianie winno wykazaé, jak normowa-
nie pracy wplywa na polepszenie organizacji
pracy w konkretnym wydziale produkcyjnym,
na konkretnym stanowisku roboczym. | dlate-
go réwnoczesnie z wprowadzeniem norm nale-
zy przeprowadzi¢ instruktarz, ktéry winien
wskaza¢ metody eksploatacji i obstugi urza-
dzen, wielkosci zadania produkcyjnego oraz
norme wyrobu.

Jezeli chodzi o jednostki miary przy ustala-
niu norm — np. w przemysle chemicznym —
to najwygodniejszg formg i najbardziej zrozu-
miatg dla robotnika przy produkcji masowej,
z ktorg spotykamy sie przy procesach aparatu-
rowych, bedzie ilos¢ ton, kg, sztuk, butelek na
8 godzin jego pracy, a nie jak dotychczas czy-
niono, ustalajac norme na przecietng roboczo-



godzine — wynikajgca z przeliczenia statystycz-
nego ilosci wykonanej produkcji w miesigcu.

Tam, gdzie aparatura jest obstugiwana przez
zespdt robotnikéw, nalezy norme ustalic dla
tego zespotu takze na 8 godzin. Jezeli zespot ten
sam jest zatrudniony w czasie pracy aparatury
przy produkcji innego artykutu — wowczas
nalezy norme ustali¢ dla obydwu produktéw
oddzielnie.

Norma pracy winna by¢ podana do wiado-
mosci robotnika na piSmie — w postaci karty
pracy, na ktérej winny by¢ podane ilos¢ i ja-
kos¢, czas wykonania zadania oraz cena, ktorg
otrzyma robotnik lub zespdt za jednostke pro-
dukciji.

Instruktarz winien by¢ przeprowadzony przez
inzyniera-technologa, technika normowania,
majstra, brygadziste — kierownika zespotu. In-
struktarz dla robotnikéw winien by¢ prowadzo-
ny przez majstra, brygadziste i technika, nor-
mowanie takze i po opanowaniu norm przez ro-
botnikéw, a nawet stale, gdyz instruowanie ro-
botnikbw wptywa na doktadniejsze opanowa-
nie techniki produkcji, podwyzsza kwalifika-
cje robotnikéw i przyczynia sie do zwiekszenia
dyscypliny pracy i zachowania dyscypliny pro-
cesu technologicznego, a wiec ma decydujgcy
wptyw na polepszenie jakosci produkciji, a tak-
ze na zwiekszenie bezpieczenhstwa pracy.
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Zrozumiale, ze artykut ten — zasadniczo o-
gblnikowy — nie mégt ujgé catlosci zagadnie-
nia. Ma on na celu podanie pewnych wytycz-
nych i wskazanie, ze w przemys$le o procesach
aparaturowych zachodzi koniecznos¢ nie tylko
ustalenia norm obsady — ale takze norm pra-
cy. Szczegblowe metodyki normowania pracy
winny by¢ opracowane w poszczegolnych bran-
zach: w metalurgii, przemysle chemicznym,
cementowym, papierniczym, szklarskim, by
technicy i inzynierowie tych przemystéw' mo-
gli sobie przyswoi¢ metody normowania, ko-
rzystajac z konkretnych przyktadéw tych prze-
mystéw, w ktérych pracujg. Opracowanie szcze-
gotowych metodyk pomoze w przekonywaniu
0 stusznosci normowania prac aparaturowych
1w wykonaniu zadan, wytyczonych przez Vi
71 Plenum KC PZPR.

Andrzej Perski
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Kompleksy administracyjno - gospodarcze

Artykut niniejszy stanowi pierwsza bodaj u nas prébe ujecia problemu
taczenia przedsiebiorstw i innych organizacyjnych jednostek gospodar-
czych w kompleksy administracyjn&gospodarcze. Winien on zaintere-
sowac¢ przede wszystkim kierownikéw uspotecznionych przedsiebiorstw —
na wszystkich szczeblach. (Red.)

naszej dotychczasowej praktyce —
w urzedowych publikacjach i litera-
turze organizacyjnej dotyczacej gos-
podarki uspotecznionej niezwykle
obszerna, przygniatajgca wprost po-
zycje zajely kwestie tzw. wewnetrznej organi-
zacji, a wiasciwie — wewnetrznej struktury
zarzadow zaktadéw pracy. Uderzajgcym wyra-
zem tego bylo powszechne przyjecie zasady, ze
tzw. schemat organizacyjny (uiszczeblowany
hierarchicznie wykaz komodrek) musi by¢ dla
swej waznosci zatwierdzany przez wtadze nad-
rzedna, i to najczesciej nie najblizszego stopnia,
a drugiej z kolei instancji..

Jezeli teraz uprzytomnimy sobie, ze dopiero,
catkiem swiezo (i niezupetnie) — mineta moda

W

*

na doprowadzanie rysunku strukturalnego za-
rzadu pierwszego lepszego przedsiebiorstwa az
do komérek pigtego szczebla w dot
(pion — dziat — oddzial — sekcja—-referat),
to widaé, ile to trudu wykladano w tak juz w
gruncie rzeczy mato wazng kwestie, czy gdzies
tam bedzie o jedng drobng komoérke wiecej, czy
mniej.

Dujza ilos¢ tych wysoce rygorystycznych,
formalnie, ustalen sitg faktéw pozostawata na
papierze (jako zalgcznik do projektu prelimi-
narza wydatkéw osobowych), co stanowito
zrozumiatg samoobrone pzeciwko oderwanym
od zycia szablonom.

Dorabianie schematu organizacyjnego jed-
nostek podlegtych do apodyktycznie naznaczone-
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go kroju wtasnej (centralnej) instytucji pozo-
stalo przy tym bodaj i dotad zautomatyzowa-
nym usitowaniem biurokratow, zwlaszcza, gdy
wyszli oni nie z zywej szkoly gospodarki, lecz
z ,mroku paragrafow".

W mnogos$ci roztrzgsania drobnych dyle-
matéw zapomniano o czym$ znacznie wazniej"
szym. Mamy na mysli to, co zrzadka zresztg
pojawiato sie u nas pod nazwg ,struktury go-
spodarczej”.

Chodzi tu o wzajemny dobdr jednostek w
wiekszych organizmach gospodarczych, takich,
jakie tworzy np. grupa jednorodnych branzowo
przedsiebiorstw produkcyjnych z pewna liczbg
obstugujacych, je przedsiebiorstw pomocni-
czych — czesto o charakterze ustugowym, i z
pewnymi wyodrebnionymi jednostkami dla ce-
[bw administrowania tg catoscig w mys| wyty-
cznych narodowego planu gospodarczego. A
wiec konkretnie: kilkanascie przedsiebiorstw
produkcji gtéwnej, jedno, dwa — pomocniczej,
jakies$ przedsiebiorstwo remontowo-montazowe,
centrala zaopatrzenia, jednostka dla zbytu;
rzadziej — odrebne biuro konstrukcyjne czy
projektowe, — i wreszcie jaka$ wyodrebniona
~gtéwka“ na wierzchu pod nazwa zjednoczenia
czy centralnego zarzadu\ Podany tu przy-
ktad — przyktadowo tez tylko nalezy traktowac.
Zobaczymy jeszcze, ze nawet jednorodnosc
branzowa nie jest dla takiego kompleksu
gospodarczego, jak dalej bedziemy nazywac,
cechg podstawowg, a (dopiero wynikiem — w
pewnych wypadkach. Istota sprawy lezy w czym
innym, jak o tym dalej bedzie mowa.

Oczywiscie wieksze, ztozone twory gospodar-
cze nie sg niczym nowym. OdziedziczyliSmy ich
mnostwo w spadku po kapitalizmie, kiedy po-
wstawaly jako wyraz koncentracji kapitatu.
Istnieje wiele prac ekonomicznych, a takze mo-
nografii réznych ,aséw kapitalizmu“, w kté-
rych swoisty klimat tworzenia sie takich nie-
kiedy gigantycznych organizmoéw gospodar-
czych doskonale sie uwidocznia. Polio rozgate-
ziat sie, rozrastal, zeby lepiej ssa. Chodzito o
zysk, wiekszy zysk, szybszy zysk.

Nasze kompleksy gospodarcze majg istniec
dla innych racyj, w innych warunkach i dla
innych celéw. Postaramy sie je tu z grubsza na-
kresli¢, poniewaz wiele w tej mierze wymaga
jeszcze nalezytego rozwazania, i wiele jedno-
stek gospodarczych utrzymywanych jest, rjizem
lub oddzielnie, bez widocznego pozytku.

W naszych warunkach za kompleks gospodar-
czy uwazacé bedziemy szereg jednostek, zawiera-
jacych obowigzkowo w swej liczbie jednostki,
dajace bezposrednio wartosci wykazywane w do-
chodzie narodowym, pozostajace pod wspolnym
zarzadem. Oznacza to, ze ten wspodlny organ
zarzadzajgcy nimi, jest tym, co na zewnatrz
wskazuje egzystencje kompleksu. Sam ten za-
rzad bedziemy uwazac za czesS¢ sktadowg kom-*

* To, Zon uchwale Prezydium Rzadu z 23 X11.1951 r. ,gtow-
ki" te winny wej$¢ w sklad ministerstwa, nie zrywa bynaj-
mniej ich zwigzku z kompleksem. (T. W.)
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pleksu, choc¢by nawet . fizycznie“ wcielany byt
do jakiej$ odrebnej jednostki.

Z astanowmy sie krotko nad potrzebami,
jakie moga skiania¢ w naszym ustroju
do tworzenia komplekséw gospodarczych, ma-
jac na wzgledzie, zei natura takiego tworu pole-
ga na pewnej blizszej tgcznosci, pewnym, po-
wigzaniu miedzy jego sktadowymi czesciami.

Bedzie to wiec potrzeba wzajemnej pomocy
miedzy jednostkami liniowymi“ (produkcyj-
nymi wzglednie dajgcymi ustugi zaliczone do
dochodu narodowego).

Mozliwosci takiej pomocy istniejg na wszyst-
kich polach jako efektywny wyraz szeroko po-
jetego socjalistycznego wspotzawodnictwa, na-
stawionego nie na izolowane rekordy, lecz na
podcigganie catej masy pracujgcych. Pomoc ta
moze by¢ tym obszerniejsza — i tym latwiejsza
jednoczesnie, im bardziej zblizony jest proces
produkcyjny, ktérego bazg jest znowu techno-
logia. Pokrewienstwo technologii daje najlepsze
mozliwosci wspotpracy miedzy przedsiebiorst-
wami w sensie wzajemnej pomocy.

Oczywiscie jest to tylko jeden z aspektow
zagadnienia, a bynajmniej nie jedyny. Réwnie
dobrze daja sie wymieni¢ ku wspoélnemu po-
zytkowi doswiadczenia, czynione nad wspdélnym
surowcem lub doswiadczenia zbierane w zetk-
nieciu ze wspolnym kregiem odbiorcéw czy do-
stawcdw, itd. Inne mozliwosci — niekiedy stusz-
niej uzna¢ je za konieczno$¢ — wytaniajg sie
pomiedzy jednostkami, wypetniajgcymi kolejne
ogniwa tego samego tanicucha produkcji czy
ustug, to znaczy pozostajgcymi ze sobag (w
pierwszym wypadku dostownie), w stosunku
gldwnego dostawcy i odbiorcy.

Oczywiscie przy wspoiczesnej zlozonosci
procesow wytwdérczych — z jednej strony, zas
specjalizacji — z drugiej, w stosunkach takich
z wieloma jednostkami naraz pozostaje niemal
bez wyjatku kazde przedsiebiorstwo. Sprawa
jednak nabiera innego znaczenia, gdy dotyczy
wyrobu, bedacego dla nastepnego (w fancuchu
produkcyjnym) zakladu surowcem podstawo-
wym. Mozliwe sg |przy tym jaszcze pewne od-
cienie. Najjaskrawsze sg one, gdy w gre wcho-
dzi produkt tatwo lub szybko psujacy sie. Wtedy
najmniejsze zatrzymanie w nastepnym ogni-
wie produkcyjnym, ktére by zatrzymato prze-
réb, partii dostarczonych wyrobdéw pierwszego
zakladu, oznacza bezpos$rednig strate i zarazem
zazwyczaj dalsze zaburzenia w produkcji zakia-
du drugiego. Jesli nawet ten szczegodlnie klopot-
liwy wypadek nie zachodzi, to mimo tego luzne,
.handlowe” tylko stosunki miedzy 'dostawcag
a odbiorcg (gdy jest to dla odbiorcy gtowny
surowiec) wymagajg z reguly utrzymywania
przez tego drugiego powaznych rezerw surow-
cowych, za$ u pierwszego — magazynowania
(przynajmniej okresami) wielkich remanentéw
towarowych.

Stowem, im wiekszy dystans miedzy zwigza-
nymi produkcyjnie jednostkami, tym wiekszy
balast martwych débr, tym gorsza ptynnosc
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srodkéw obrotowych i stabsze wyniki ekono-
miczne u obu.

Mozna przyja¢ iz dostawy mogtyby by¢ od
razu z gory drobiazgowo zaplanowane i ujete
w harmonogram, tak Ze nie byloby w wiekszo-
Sci wypadkéw trudnosci.

Docieramy tu juz do istoty zagadnienia kom-
pleksu gospodarczego w gospodarce uspotecz-
nionej, ktéra zawiera sie w obrebie wyzszej
korzySci ogélnej — przy odpowiednio rozsze-
rzonym horyzoncie ekonomiki.

Wszystkim tym minusom odseparowania
przedsiebiorstw, o jakich dotgd moéwilismy, za-
pobiec mozna tatwo, wigzac je miedzy sobg
wspolnym nadrzednym organem zarzgdzajagcym
i stojacym na jego czele — jednym kierowni-
kiem.

JesteSmy bardzo dalecy od wyczerpania mo-
mentow, ktore uzasadniajg tworzenie komplek-
séw gospodarczych w gospodarce socjalistycz-
nej. BraliSmy dotgd pod uwage gtdbwnie mo-
menty wystepujace w zwyktej praktyce stosun-
kéw miedzy przedsiebiorstwami mato zatrgca-
jac o ich wewnetrzne problemy techniczno-
produkcyjne, i przy tym moéwilismy wiasciwie
0 procesach wytwdérczych tak, jak gdyby odby-
waly sie one stale w jeden niezmiennie ustalony
sposob. A przeciez tak nie jest . Sg produkcje
lustugi, ktére zmieniajg sie zaleznie od wymo-
goéw zycia niemal z dnia na dzien. W drobiaz-
gach, malenkimi skokami zmieniajg sie wszy-
stkie.

Taka minimalna zmiana rysunku konstruk-
cyjnego jakiejs produkowanej maszyny wyma-
ga zaraz innych (choéby tylko nieco innych)
odlewow, odkuwek, narzedzi czy osprzetu.
Potrzebny staje sie materiat o innych wia-
snosciach, itd. itd. Kazdy, kto pracowal w prze-
mys$le wie, ile zwioki i kiopotu powstaje przy
kazdej takiej modyfikacji, ktéra zawsze kompli-
kuje prace dostawcy, i tym samym grozi — na-
kazie przynajmniej — obnizeniem jego wyni-
kéw finansowych. Te momenty stanowig moze
najwazniejszy wzglad dla faczenia oddzielnych
jednostek w jeden kompleks, w ktérym — tak
jak lezy to w interesie gospodarki narodowej —
decyduje juz zbiorowa, wynikowa ekonomika.
Oczywiscie moze istnie¢ jeszcze mndstwo powo-
dow innych. Mozno$¢ lepszego wykorzystania
Pewnych $rodkéw technicznych, przeréb pro-
duktéw odpadkowych, nieodzowne wspoétdziata-
nie technologiczne na trudnym materiale i wie-
je, wiele innych.

Dotychczas patrzyliSmy na rzecz ze sztucz-
nie, do ram jednostek produkujgcych, ograni-
czonego punktu widzenia. Oczywiscie w gos-
podarce socjalistycznej ma on sens o tyle, o ile
stanowi Swiadome uproszczenie dla ufatwienia
analizy. W istocie ekonomika socjalistycznej
gospodarki wychodzi daleko poza te ramy.

T17 ezmy teraz drugg strone. Te druga

strone stanowig znajdujgcy sie na sa-
nyym krancu mniej lub wiecej dlugiego tancu-
cha produkcji i ustug konsumenci wzglednie

jednostki inwestujgce, ktorych potrzeby dyktu-
ja dzialalno$¢ gospodarczg zaktaddéw produku-
jacych. Do tych ostatnich muszg by¢ doprowa-
dzone szczegdtlowo okreslone, potrzebom tym
odpowiadajgce zlecenia, ktérych nie mozna
znowuz ustali¢ bez rownie dokladnej znajomos-
ci mozliwosci produkcyjnych zaktadéw. Harmo-
nijne wyczerpanie mozliwosci dla jak najlepsze-
go zaspokojenia potrzeb w mys$| rozsadnej hie-
rarchii — wymaga opracowania i biezacego
aktualizowania narodowego planu gospodar-
czego.

Zbudowanie takiego planu jest wykonalne
dzieki jakosciowemu zgrupowaniu poszczegdl-
nych partii produktéw i ustug. Tym bardziej
stosuje sie to, jezeli chodzi ,0 operowanie pla-
nem, w ogble — zorientowanie sie w nim. Otéz
w tym celu wypada uklada¢ plany produkcji
dia*pewnych asortymentdéw, plany zaopatrzenia
dla’ pewnych materiatéw, itd., — i wszystko to
prowadzi do grupowania planéw zwigzanych
przedsiebiorstw branzowo pokrewnych. Z dru-
giej istrony mozna pozby¢ sie calego szeregu
pozycyj do zbilansowania, jezeli potaczy¢ kolej-
ne ogniwa tego samego tancucha produkcyjne-
go, poniewaz stajg sie one wtedy pozycjami
bilanséw wewnetrznych.

Tak wiec i planowanie gospodarki narodowej
sktania do tworzenia kompleksow.

Po tym wszystkim, o czym byta mowa, rozu-
mie sie juz samo przez sie, ze i nadz6r nad rea-
lizacjg plandw, kontrola dziatalnosci przedsie-
biorstw, jaka stanowi funkcje socjalistycznego
aparatu panstwowego, wymaga tego samego.

Olbrzymia i mozaikowo réznorodna, najroz-
maiciej zlokalizowana masa przedsiebiorstw
staje sie dopiero przejrzysta, kiedy zostanie
wedtug znanego klucza zgrupowana w mniejsze
catosci.

Tak by, najbardziej orientacyjnie — rzecz
prosta, przedstawiata sie problematyka kom-
pleksu gospodarczego w gospodarce uspotecz-
nione;.

Mozna zauwazyC, ze pierwowzorem jego jest
kazdy niemal zaktad produkcyjny, o ile zawiera
wyraznie wiecej, niz jeden oddziat produkcyjny,
gdzie zresztg regutg jest odmiennosc¢ technologii
lub elementéw produkcji pomiedzy oddziatami.
Zgodnie z poprzednio zawartg umowg miana
kompleksu gospodarczego uzywaé bedziemy
jednak tylko dla organizmoéw, zlozonych z od-
dzielnych przedsiebiorstw*, przy czym przed-
siebiorstwa te musza zajmowac sie produkcja
lub ustugami, zaliczonymi wprost do dochodu
narodowego. Oczywiscie jest to ograniczenie
w dot. Ograniczenie w gore jest niemniej wazne
i ma praktyczne znaczenie przy czym wynika
Z interesu gospodarki narodowej.

Za krancowy kompleks uwaza¢ bedziemy
calos¢ uspotecznionej gospodarki.*

* Oczywiscie, gdy przedsiebiorstwa te stanowig istotnie do-
statecznie zwartg jedno$¢ gospodarczo-produkcyjng, do czego
zresztg obecnie sie d$zy. Oczywiscie, ze Polskie Koleje Panst-
wowe lub itp. formalnie jednolite przedsigbiorstwo stanowig
w rzeczywisto$ci rozlegte kompleksy. (T. W.)
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Mozna dokona¢ pewnej najbardziej elemen-
tarnej klasyfikacji komplekséw gospodarczych.
Jezeli wszystkie jednostki ,liniowe"“ lub przy-
najmniej ich gldwna masa wykazujg podobien-
stwo produkcyjne, mozna nazwac¢ kompleks
jednorodnym. Jezeli ,Jiniowe" jednost-
ki stanowig kolejne ogniwa tego samego
tancucha produkcyjnego, kompleks nazwaliby$-
my kombinowanym. Pozostale kom-
pleksy stanowityby rodzaj, ktory nazwijmy
specjalnym. A oto kilka przyktadow.

utnictwo zelaza w 1Polsce mozna uwazaé
:Eza kompleks jednorodny. Skilada sie ono
praktycznie wylacznie z  przedsiebiorstw
hutniczych. Wybitnie jednorodny kompleks
stanowi poczta i telekomunikacja, bedaca
zreszta — formalnie jednym przedsiebiorst-
wem, nie obejmujagcym zreszta centralnego za-
rzadu, ktérego role spetnia Ministerstwo Poczt
i Telegrafow. Wewnetrzna jednorodnos¢ po-
wiekszyta'sie tu jeszcze po niedawnym oddziele-
niu (jako odrebnych przedsiebiorstw) jedno-
stek przewozowych. Skilada sie ten kompleks
z kilkunastu okregow.

Przyktadem kompleksu kombinowanego moze
by¢ przemyst tluszczowy, obejmujgcy fabryki
oleju surowego i rafinowanego, fabryki mydia
i Swiec oraz fabryki margaryny.

Wszystkie inne kompleksy nazwali$my spec-
jalnymi. Za przykfad niechaj postuzy przemyst
lesny, nadzorowany przez Centralny Zarzad
Przemystu LeSnego (CZPL). Obejmuje on tzw.
rejony przemystu lesnego, ktérych bazg sg
tartaki, a nadto fabryki sklejek, zaktady suchej
destylacji drewna, fabryki kalafonii i terpenty-
ny, zaktady destylacji zywicy oraz fabryki
ptyt pilSniowych. Jak wida¢, wspolny jest tu dla
wszystkich ,liniowych” jednostek surowiec,
?Iw+§1éciwie dokfadniej nawet — Zrédio surowca

as).

A oto inny przyktad. Przemyst muzyczny:
fabryki ptyt, mechanizmoéw fortepianowych,
fortepianéw i pianin, igiet gramofonowych,
harmonijek ustnych, itd. Nie ma tu mowy o
pokrewienstwie technologii (metal, drzewo,
masy syntetyczne), ani o podobienstwie orga-
nizacji produkcji (masowa produkcja igiet gra-
mofonowych i jednostkowa produkcja niekto-
rych instrumentdw muzycznych). taczy to
wszystko jedynie wspoélne przeznaczanie wyro-
béw, co nie oznacza zresztg bynajmniej wspol-
nego kregu odbiorcéw.

Analogicznym kompleksem jest przemyst
sportowy, w ktorego sklad wchodzg przedsie-
biorstwa: obuwie sportowe, (skopa), sprzet
sportowy drewniany (drzewo), stocznia todzi
i jachtow (drzewo-metal), sprzet sportowy me-
talowy (metal), odziez sportowa (tkaniny), itd.

Nie ma potrzeby mnozy¢ dalej takich przy-
ktadéw. WskazaliSmy jedynie na réznorodnosc
regut, wedle ktérych kompleksy sg zbudowane,
azeby unaoczni¢, jak tatwo w konstrukciji takiej
zbladzi¢. Istnieje konieczno$¢ bardzo skrupu-
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latnej-analizy, zanim sie zdecyduje, jaki ukfad
zapewnia ostatecznie najwieksze korzysci.

Przy tym rzecz nie jest martwa. Jezeli w
pewnym okresie celowe jest, azeby przemyst
kosmetykow (jak to jest obecnie) obejmowat
jedng hute szkla (flakony do perfum), jedng
fabryke tub metalowych (do past) i dwie fa-
bryki wyrobéw bakielitowych (pudeteczka do
specyfikow kosmetycznych i zakretki do flako-
now i stoikdw), to nie znaczy to wcale, ze bedzie
tak zawsze. |

Centralny Zarzad Przemystu Kosmetycznego
Z powodu tej ubocznej a znikomej produkciji
musi utrzymywac u siebie szereg specjalistow
do nadzoru tj. obstugi tych pojedynczych za-
ktadow, ktérzy gdzieindziej mogliby obstuzy¢
ich wiele. Oznacza to koszt i ubytek w ludziach
dla tych gatezi przemystu, ktére bytyby dla
tych fabryk macierzystymi. A pozostaje skom-
plikowanie ogdélnego iplanu gospodarczego w
panstwie mimo drobnych zbilansowan, ktére
tym sposobem staty sie bilansem wewnetrznym.
Dlatego takich konstrukcyj gospodarczych nie
mozna tworzy¢ ani utrzymywac ,na czucie”,
na oko, lecz trzeba stale obiektywnymi sposo-
bami $ledzi¢ za ich strong ekonomiczna.

Dotyczy to kazdego kompleksu gospodarczego
w ogole.

Rzecz stosuje sie oczywiscie i do wiekszych
tworow, tworzonych juz z komplekséw poprzed-
niego szczebla jako jednostek liniowych*, w
szczegolnosci resortdw gospodarczych. | tu
tatwo o uchowanie sie przypadkowych juz dla
nas pozostatosci gospodarki kapitalistycznej,
tatwo o fatszywe, niecelowe konstrukcje. Zycie
je W koncu wykazuje. Bardzo czesto przez to,
ze jakas gataz gospodarki okazuje sie np. w ja-
kims resorcie ,kopciuszkiem®. Ale to trwa dtu-
go, a szkdd juz nikt nie zwroci.

rzeba jeszcze na zakonczenie poruszyc

kwestie ,fizycznej* wielkosci komplekséw,
w ktorych jednostkami liniowymi“ sa przed-
siebiorstwa uspotecznione.

Nasza praktyka zna gtownie kompleksy, w
ktérych ilos¢ przedsiebiorstw wynika z granicy
.oranzowej“. Stad i liczba jednostek liniowych
bywa bardzo r6zna, wahajgc sie w bardzo sze-
rokim interwale od kilku — do kilkudziesieciu
(przemyst obrabiarek i narzedzi).

Jednakze w ostatnim czasie w niektérych
branzach nastgpito rozcztonkowanie istniejace-
go kompleksu na catkowicie wzajem jednorodne
mniejsze kompleksy. Linie podzialu majg tu
charakter terytorialny, jednakze terytorialnos¢
ta obrana zostala raczej jako dogodny sposéb
rozszczepienia zbyt wielkiego organizmu, byta
skutkiem postanowionej z innych wzgledéw par-
celacji, niz zasadniczym motywem. Mamy tu
na mysli nowe centralne zarzady ogoélnobudow-
lane w obu ministerstwach budownictwa: w
jednym jest ich pie¢, w drugim cztery.

Istotng przyczyna jest trudnos$¢ efektywnego
zarzadzania i kierowania wieloma (i przy typa



rozrzuconymi) jednostkami przy realizowanej
obecnie zasadzie jednosci kierownictwa. Prak-
tyka wysuwa tu sama pewne granice. Mogtoby
to gdzies w dalszej konsekwencji grozi¢ zwie-
kszeniem jilosci szczebli zarzadzajgcych, z kto-
rymi od dluzszego czasu toczymy walke. Trzeba
stwierdzi¢, ze lepiej juz mie¢ czasem jedno
ognfwo wiecej, ale caty aparat — dziala-
jacy, niz jedno mniej — i catos¢ funkcjonujgca
tylko na jpapierze. Warto w tym wzgledzie
zwroci¢ uwage, ze w Zwigzku Radzieckim w
niektérych wypadkach sg juz tylko dwa pozio-
my: przedsiebiorstwo — ministerstwo (np. w
czarnej metalurgii), bywajg jednak i uktady
czterostopniowe (np. w goérnictwie).

A teraz, spogladajac na dotychczasowg ,ma-
krostrukture* gospodarki uspotecznionej, tat-
wo stwierdzimy, ze dominujgcym typem kom-
pleksu jest kompleks jednorodny.

Posiada on wiele cennych zalet, o jakich byla .

mowa, w szczegllnosci jest najbardziej ekono-
miczny, o ile chodzi o obsade osobowg central-
nego ogniwa zarzadzajagcego — w kategorii
specjalistbw. Z drugiej strony — nie trzeba

RECENZJE

Organizacja i technika handlu radzieckiego

W. N. Winogradéw, J. A. Kaminskij — Organizacja
i technika handlu radzieckiego (Oganizacja i tiechni-
ka sowietskoj targowli). Moskwa 1950
two: Gostorgizdat str. 412. Cna 14 r. 75 kop.

Ksiazka ta napisana przez dwoch pujgce w sieci
ekonomistow radzieckich, spe- nej

cjalistow z dziedziny organizacji i
techniki handlu przeznaczona jest
zarowno dla stuchaczy szké6t ekono-
micznych i handlowych, jak i dla

sportowej oraz

sprzedazy detalicz-
sieci sprzedazy
hurtowej. Czeé¢ trzecia posSwiecona
jest gospodarce magazynowej i tran-
gospodarce opako-
radzieckim.

druga zas$ w

waniami w handlu

wiele praktyki gospodarczej, azeby przekonac
sie, ze jest to zarazem kompleks najtatwiejszy,
patrzac na rzecz z punktu widzenia dyrektora
centralnego zarzadu i jego wspotpracownikéw.
Te dwa momenty (obok innych oczywiscie oma-
wianych poprzednio) zadecydowaly widocznie
0 jego rozpowszechnieniu.

Nietatwo jest roztrzgsac te rzeczy dzi$, kiedy
ledwie zaczeto wprowadza¢ tad w podstawo-
wym czlonie uspotecznionej gospodarki, jakim
jest pozostajgce na pelnym rozrachunku gospo-
darczym uspotecznione przedsiebiorstwo. Te-
oretyczne utozenie i powigzanie zjawisk w dzie-
dzinie tworzenia kompleksu administracyjno-
gospodarczego pozostaje tu dalej jeszcze w tyle,
niz popedzana koniecznosciami zyciowymi prak-
tyka. Niemniej jednak zachodzi potrzeba zdawa-
nia. sobie sprawy ze struktury gospodarki naro-
dowej, $ledzenia za warunkami, w jakich ma
funkcjonowaé, i wplywaé racjonalnie na jej
przeksztatcanie celem zrealizowania zadahn wy-
tknietych przez VI Plenum KC PZPR.

Tadeusz Wasiljeio

nia w przedsiebiorstwach handlo-
wych detalicznej sieci sprzedazy.

Czes¢ druga dzieli sie na trzy roz-
dzialy-. W pierwszym znajdujemy
klasyfikacje sprzedazy hurtowej i
charakterystyke poszczeg6lnych jej
gatezi, opis rodzai i typéw baz hur-
towej sprzedazy oraz charakterysty-
ke panstwowych biur posrednictwa 1
handlowego.

mW rozdziale drugim autorzy po
scharakteryzowaniu sposobéw, me-
tod i zrédet zakupu towaréw, oma-
wiajg metody badania popytu na to-
wary w organizacjach hurtowych, po
czym przechodzg do naswietlenia po-
wigzan gospodarczych miedzy przed-
siebiorstwami i organizacjami han-
dlowymi a dostawcami. W rozdziale
tym znajdujemy nastepnie opis me-

r. wydawnic-

Pracownikéw sieci handlowej ZSRR,
Pragnacych poszerzy¢ i pogtebi¢ za-
kres wiadomos$ci z tej dziedziny.

W podreczniku ,Organizacja i
technika handlu radzieckiego“ znaj-
dujemy cenne wiadomos$ci dotyczgce
organizacji zaréwno catej sieci han-
dlowej, jak i poszczeg6lnych jej og-
niw oraz opis metod i techniki ope-
racji w poszczeg6lnych gateziach i
ogniwach tej sieci.

Zasady organizacji poszczego6lnych
ogniw catej sieci handlowej, zagad-
nienia budowy i technicznego wypo-
sazenia przedsigebiorstw handlowych,
metody eksploatacji urzadzen i wy-
posazenia oraz zagadnienia organi-
zacji i techniki pracy w przedsigbior-
stwach handlowych — oto, co stano-
wi tres¢ tej ciekawej ksigzki.

Podrecznik dzieli sie pa trzy za-
sadnicze czeSci. Pierwsza omawia po-
luszone powyzej zagadnienia wyste-

Pierwsza cze$¢ pracy dzieli sie na
szesnascie rozdziatbw omawiajgcych
takie zagadnienia, jak: struktura or-
ganizacyjna sieci handlowej ZSRR,
struktura i funkcje przedsiebiorstw
i organizacji handlowych detalicznej
sieci sprzedazy, rodzaje sprzedazy
detalicznej i typy przedsiebiorstw
handlowych tej sieci, budowa i pla-
nowanie przedsiebiorstw handlowych,
wyposazenie state i inwentarz han-
dlowy przedsiebiorstw detalicznej
sieci sprzedazy, urzgadzenia chtodni-
cze w sklepach aprowizacyjnych,
miary i wagi, narzedzia, przyrzady i
maszyny, kasy, badanie popytu w
sieci detalicznej sprzedazy, organiza-
cja zakupéw i zaopatrzenia na towa-
ry punktéw detalicznych sprzedazy,
odbiér, przechowywanie i przygoto-
wanie towarow do sprzedazy, orga-
nizacja punktu sprzedazy detalicznej,
tormy sprzedazy i obstugiwania
klienteli, radziecka reklama towa-
rowa, organizacja pracy i zarzadza-

tod ustalania zapas6w towarowych
w sieci sprzedazy hurtowej, opis me-
tod rozrachunku gospodarczego i
kontroli zakupow.

Rozdziat trzeci poSwiecony jest za-
gadnieniom organizacji sprzedazy w
hurtowej sieci handlowej. Obok na-
Swietlenia zadan stojacych przed
organizatorami hurtowej sieci sprze-
dazy w rozdziale tym znajdujemy
omowienie form obrotu towarowego
w hurcie oraz omoéwienie zalozen ra-
cjonalizacji organizacji i obrotu.

Dalszg tre$¢ rozdziatu stanowi opis
metod i techniki sprzedazy towarow
z magazynoéw i w wewnetrznym hur-
towym obrocie towarowym, zasa-
dy drobnej sprzedazy hurtowej,
operacyjny rozrachunek i kontrola
hurtowej sprzedazy oraz zalozenia
odnosnie informaciji i reklamy sieci
hurtowej sprzedazy.

W trzeciej czesci ksigzki autorzy
omawiajg szeroko zagadnienia gospo-
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darki magazynowej sieci handlowej
ZSRR. Poza zdefiniowaniem pjecia
,magazyn" znajdujemy tutaj naswie-
tlenia roli i znaczenia gospodarki ma-
gazynowej w sieci handlowej w
ZSRR oraz klasyfikacje magazynow
towarowych.

Zagadnienie budowy i planowania
magazynéw stanowi tres¢ dédrebnego
rozdziatu, na ktéry skladajg sie od-
nosne zarzgdzenia, ogdélna charakte-
rystyka budynkéw magazynowych,
metoda obliczania powierzchni ma-

gazynéw oraz zalozenia dotyczace
wewnetrznego rozplanowania po-
mieszczen.

W nastepnym rozdziale znajduje-
my charakterystyke i opis maszyn i
urzgdzen sktadajgcych sie na tech-
niczne wyposazenie magazynow z
podziatem na zasadnicze grupy, tj.
na Srodki do przemieszczenia i tran-
sportu towar6w urzadzenia do prze-
chowywania towaréw i urzadzenia
przeciwpozarowe.

Osobny rozdziat stanowi opis cha-

rakterystycznych cech budowy i
urzagdzen magazynéw specjalnych
(chtodnie, przechowalnie ziemnia-

kéw, jarzyn itp.). Trescig koncowego
rozdziatu czesci traktujgcej o gospo-
darce magazynowej jest organizacja
pracy i ptacy oraz zarzgdzania w ma-
gazynach towarowych.

W podreczniku oméwiono réwniez
szeroko zagadnienia transportowe w
organizacjach handlowych. Naswie-
tlenie znaczenia transportu, charak-
terystyka i klasyfikacja $rodkéw
transportowych organizacji handlo-
wych, wskazniki i normatywy pracy
transportu samochodowego, wytycz-
ne odno$nie zarzadzania w transpor-
cie, wytyczne co do sposobu ustala-
nia potrzebnej ilosci $rodk6éw trans-
portowych oraz przepisy ogdélne i sa-
nitarne obowigzujagce przy przewo-
zie towarow, skiltadajg sie na tresc¢
rozdziatu poswieconego tym zagad-
nieniom.

W gospodarce magazynowej sieci
handlowej ZSRR gospodarka opako-
waniami gra jedng z gtéwnych rél
i jest traktowana na réwni z innymi
jej dzialami. Temu zagadnieniu au-
torzy poswiecaja koricowy rozdziat

swej ksigzki. Poza charakterystyka
i klasyfikacjg opakowan znajdujemy
tutaj dane odnos$nie obrotu opakowa-
niami oraz normy obowigzujace przy
zwrocie opakowan réznych typow.
Zatozenia dotyczace wtasciwego
przechowywania opakowan oraz opis
przewozu towaréw przy pomocy kon-
teneréw koncza rozdziat i trzeciag
cze$é ksigzki.

Ksigzka W. N. Winogradowa i J. A.
Kaminskiego wydana przez Gostor-
gizdat w 1950 roku jest nowg cenng
zdobycza radzieckiej organizacji i
ekonomiki pracy. Zawiera nieomal
wszystko to co uspoteczniony, facho-
wy i Swiadomy swych zadan pra-
cownik handlowy wiedzie¢ powinien.
Materialy w niej zawarte zapoznaja

pracownikéw sieci handlowej z za-
tozeniami prawidtowej organizaciji
pracy, z metodami i technikg ope-

racji, z wtasciwymi sposobami eks-
ploatacji maszyn, narzedzi i urzg-
dzen, uzbrajajg ich w potrzebny za-
s6b wiedzy fachowej konieczny do
realizacji postawionych przed nimi
zadan. Swiadomi swych zadahA i u-
zbrojeni w duzy zaséb wiedzy facho-
wej pracownicy sieci handlowej pod-
noszg kulture pracy, zwiekszajg jej
wydajnosé, biorg wudziat w ruchu
wspoétzawodnictwa i racjonalizator-
stwa, wykorzystujac w petni do-
Swiadczenia i osiggniecia zaréwno
poszczego6lnych przodownikéw pracy
jak i doswiadczenia przodujgcych
przedsiebiorstw handlowych.
Przyspieszenie rotacji $rodkéw o-
brotowych zaangazowanych w towa-
rach, podniesienie warto$ci pienia-
dza, podniesienie kultury pracy, po-

tegi i dobrobytu kraju — oto kon-
sekwencje tego ruchu.
W $wietle powyzszych rozwazan

potrzeba przyswojenia tej pracy pol-
skiej literaturze fachowej wydaje sie
byé bezsporna. Zmienione oblicze
handlu w Polsce Ludowej domaga
sie poznania bazy naukowej, na kté-
rej pracownicy sieci handlowej ZSRR

panstwa majgcego poza sobg juz

wieloletni dorobek i doswiadczenia
w tej dziedzinie — budujg swoje
wspaniate osiggniecia i podnosza
kulture pracy. Aleksy Pluta

Podstawowe zadania planu szeScioletniego

Kazimierz Secomski —

Podstawowe zadania planu

szesScioletniego — Wyd.: Polskie Wydawnictwa Gospo-
darcze ,Polgos“, Warszawa 1950, str. 119.

D la zblizenia planu szeSciletniego
do mas pracujgcych uczyniono
od chwili jego uchwalenia wiele.
Dziataty na tym polu — prasa
(przede  wszystkim gospodarcza),
radio, literatura itp.

Brakto jednak w naszej literatu-
rze gospodarczej poza pracg W.
Bucha ,Przemyst w planie szescio-
letnim", oraz broszurg o planie sze$-
cioletnim (przeméwienia i ustawa))
opracowania, ktére ujmowatoby ca-
to§¢ zadan planu, ujmowato w spo-
s6b bardziej naukowy, umozliwia-
jacy poréwnanie planowanych osiag-
nie¢ z rezultatami okreséw ubieg-
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tych, ujmujgcych wszystkie elementy
w ich powigzaniu i zmianach. Bar-
dzo dobrze sie stato, ze broszura
Kazimierza Secomskiego ukazata sie
po obradach VI Plenum KC PZPR,
omawiajgcych miedzy innymi wyko-
nanie planu szeS$cioletniego za rok
1950 i stworzone przezen perspekty-
wy wykonania planu na rok 1951,
a wiec w chwili, gdy jego aktual-
nos$¢ stata sie podwodjnie wazng.
Kazimierz Secomski w swej pracy
wychodzi z krétkiego omoéwienia
sytuacji powojennej oraz osiagniec¢
planu trzyletniego. Podkresla on, ze
przy poréwnywaniu planéw ,nalezy

specjalnie zaakcentowa¢ podstawowe
ré6znice w gtobwnych zatozeniach obu
planéw (str. 14)“. RO6znice te, to
nie tylko réznice iloSciowe, lecz gtéw-
nie jakosciowe, bo ,wykonanie pla-
nu szes$cioletniego ... oznacza za-
razem zbudowanie podstaw socjaliz-
mu ... (str 15)“.

Autor przytacza za Ustawg gtow-
ne zadania zbudowania podstaw so-
cjalizmu w Polsce. W budowie pod-
staw socjalizmu obowigzuje zasada
koncentracji wysitku na decyduja-
cych ogniwach. W realizacji planu
wazng role odgrywa jej tempo. Tem-
po to w trzech kolejnych etapach
ustalania planu zwiekszono, ustala-
jac przecietne roczne tempo przyros-
tu dochodu narodowego na 13,4%,
obalajgc jednoczes$nie teorie ,gasng-
cej krzywej“.

Pierwszym krokiem w realizacji
planu sze$cioletniego jest stworze-
nie bazy przemystowej, bo ,przemyst
stat sie w Polsce motorem postepu
gospodarczego oraz gtéwng podstawag
przemian strukturalnych (str. 27)",
jakie bedg miatly miejsce.

Za decydujace uwaza sie w prze-
mys$le 4 ogniwa: przemyst maszy-
nowy i narzedziowy, hutnictwo,
wzrost bazy surowcowej oraz stwo-
rzenie wielkiego przemystu chemicz-
nego. Dla rozwoju przemystu i catej
gospodarki narodowej konieczne jest
szybkie tempo budownictwa inwesty-

cyjnego, tempo wzrostu inwestycji
ma tu by¢ 3,5 razy wieksze, niz w
planie trzyletnim; gtéwny nacjsk

ktasé sie bedzie na oddanie jak naj”
wiekszych iloSci inwestycji do uzytku.

Planuje sie aktywizacje gospodar-
ki rolnej i lesnej, przyktadajgc szcze-
g6lng wage do wzrostu produkcji
rolnej i szybkiego wzrostu produk-
cji towarowej.

Produkcja ta winna zaopatrzyé
ludno$¢ w zywnos$¢, przemyst w su-
rowce oraz dostarczy¢ nadwyzek ha
eksport. W rolnictwie dokona sie w
planie sze$cioletnim szeregu prze-
mian tak w dziedzinie spotecznej
jak w dziedzinie produkcji, rozmiesz-
czenia terytorialnego i postepu tech-
nicznego.

Zadania komunikaciji i tgcznosci —
to wzrost przewozoéw
nowe linie
tranzytu
i osob.

Wiazg sie one z obrotetn handlo-
wym, a szczegOllnie wzrostem masy
towarowej oraz wymiany miedzy
Polska a ZSRR.

Plan szes$cioletni zmierza do po-
lepszenia dobrobytu materialnego
i kulturalnego ludnosci. Nastgpi to
w czterech kierunkach: podniesienie
dobrobytu materialnego, znacznej
rozbudowy szkolnictwa i nauki,
upowszechnienia kultury oraz wzros-
tu Swiadczen w dziale ochrony zdro-
wia i pomocy spotecznej. W dziale

towarowych,
komunikacyjne, obstuga
oraz przewozy towarow



gospodarki komunalnej i mieszkanio-
wej gtowny nacisk potozony jest na
budowe osiedli, nowych miast, bu-
dowe wodocigg6éw i kanalizacji

Aby wielkie zadania planu zreali-
zowacé, trzeba dopeini¢ nastepujg-
cych warunkéw: rozwigzaé problem
kadr, zrealizowaé¢ postep techniczny,
osiggna¢ planowy wzrost wydajnos$-
ci pracy, obnizyé koszty wytwarza-
nia, zwiekszy¢ akumulacje, wykorzy-
ita¢ rezerwy materialowe, wzmoéc pla-
nowos$¢ stosunkéw miedzy miastem
a wsig oraz usprawni¢ organizacje
i pogtebi¢ planowanie.

W zakonczeniu posSwieca autor
pare stéw problemowi socjalistycznej
lokalizacji przemystu, zmierzajacej
do rbwnomiernego rozmieszczenia sil
wytworczych oraz podniesienia za-
cofanych gospodarczo regionéw.

Caloé¢ zagadnienia planu szescio-
letniego zostata opracowana w spo-
séb wyczerpujgcy i jasny.

Szczeg6lnie cenne dla czytelnika
pracy Secomskiego sg liczne zesta-

budujacego podstawy socjalizmu.
Liczby te, odpowiednio zestawione
w tabelkach moéwiag o podnoszeniu
sie z zacofania gospodarczego, w
jakimi zastata nas Il wojna Swiatowa
i jednoczes$nie uswiadamiajg nam, ze
plan szes$cioletni to nie tylko zwykte
zestawienie oléniewajgcych liczb, ale
ze pod nimi kryje sie tres¢ jakosScio-
wa, rewolucyjna, przeobrazajgca do
gruntu nasze stosunki spoteczne.

Autor nie moéwi w swej broszurze
wprawdzie o istocie gospodarki pla-
nowej, 0 wyzszosci socjalistycznego
planowania nad zywiotlowos$cig kapi-
talizmu oraz o metodach zestawia-
nia planéw. Czytelnik znajdzie jed-
nak te zagadnienia w wymowie liczb
w zestawieniach, we wzajemnych po-
wigzaniach poszczeg6lnych dziatow
planu.

Omawiana praca jest cennym przy-
czynkiem do gospodarczej literatury
naukowej, zblizajgcej do nas zasad-
nicze idee planu, sprawiajgcej, ze
staje sie on planem ,kazdego, kto

wienia liczb, ilustrujgcych potezne mituje nasz kraj".
tempo rozwojowe naszego kraju, Z. D.
Przyspieszenie obiegu Srodkoéw obrotowych
W. Kwiatkowski — Walka o przy$pieszenie obiegu
Srodkéw obrotowych a Plan SzesScioletni. Wydawnic-

two —
1950. Str. 83.

p O ksigzce K. Secowskiego ,Pod-
stawowe zadania Pinu Szescio-
letniego” ukazata sie w statnich
dniach nowa publikcja, tematycznie
Scisle zwigzane z Planem SzeSciolet-
nim. Jest nig praca W. Kwiat-
Kwlatkowskiego ,Walka o przy$pie-
szenie obiegu Srodkéw obrotowych
a Plan Szescioletni“. Swiadczy to o
tym, ze ,Polgos”, wydawca obu ksig-
zek, zrozumiat konieczno$é¢ zazna-
jomienia sfer pracownikéw gospo-
darczych z problematyka Planu Sze-
Scioletniego i ze nalezy oczekiwac
dalszych prac z tego zakresu.

W omawianej pracy autor daje o-
kreslenie srodkéw obrotowych przed-
siebiorstwa w odréznieniu od $rod-
kéw trwatych, dzieli $rodki obroto-
we na cztery kategorie, omawia za-
sady ich krazenia, podajac przykta-
dy okreslenia rozmiaru $rodkéw o-
brotowych zaleznie od rozmiaru pro-
dukcji i szybkos$ci ich krgzenia.

Minimalne, niezbedne zapasy $rod-
k6w nazywamy normatywami. Usta-
lenie  normatywéw poszczegdlnych
rodzajow $rpdkéw obrotowych, od-
powiednio uzasadnionych technicznie
1 powigzanych z normatywami fi-
nansowymi oraz stale rewidowanych
jest waznym etapem walki o przy-
spieszenie obiegu $rodkéw obroto-

wych.
Z kolei omawia sie wskazniki
szybkos$ci obiegu $rodkéw obroto-

wych, spos6b ich obliczania i ich e-
ementy skiadowe. Zahamowanie o-
iegu Srodkéw wystepuje czesto réw-
niez w obrocie towarowym, autor
Podaje przyczyny tych zahamowan.
Przy$pieszenie obiegu $rodkéw o-

Polskie wydawnictwa Gospodarcze ,Polgos",

brotowych ma na celu ujawnienie
niewykorzystanych rezerw i zostato
podjete przez nasz przemystw kon-
cu 1949 roku, a wiec u progu Planu
Szescioletniego.

Waga tego zagadnienia wystapi
z calg ostroscig na tle realizacji o-
koto 50% planowanych w Planie Sze-
Scioletnim inwestycji ze Srodkéw u-
zyskanych przez wzrost wydajnosci
pracy i obnizenie kosztow wtasnych.

Poteznym zZrédtem obnizenia ko-

sztébw wtlasnych jest przys$pieszenie
obiegu $rodkéw obrotowych. W wal-
ce 0 przy$pieszenie ich obiegu oprze-
my sie o bogate w tej jak i w in-
nych dziedzinach doswiadczenia
przodujgcych zaktadéw radzieckich,
Srodkami i sposobami stosowanymi
tam sg: organizacja socjalistycznego
wspoéizawodnictwa i pracy masowej,
obnizenie zapaséw produkcyjnych,
skrécenie cyklu produkcyjnego i
zabezpieczenie rytmu produkcyjnego
oraz walka o obnizenie kosztéw wta-
snych.

Na zakonczenie autor omawia
przyépieszenie obiegu $rodkéw obro-
towych (specjalnie zapaséw produk-

cyjnych), podkres$lajac nastepujace
zagadnienia: Srodki w pracach pro-
dukcyjnych, czas zuzyty na odbiér

materiatbw oraz na przygotowanie
materiatow do produkcji, czas zwig-
zany z czestotliwos$ciag dostaw, czas
zwigzany z przebywaniem materia-
tébw w zapasach gwarancyjnych (re-
zerwowych), Srodki w produkcji w
toku oraz $rodki w wyrobach goto-
wych.

Jak wida¢ z powyzszego omowie-
nia autor ujat w pracy obszerny wa-
chlarz zagadnien, wigzac je z Pla-
nem SzesScioletnim i jego realizacja.

Praca ta chociazby tylko dlatego,
ze jest pierwszg polskg praca z te-
go zakresu i uwzglednia obowigzu-
jace u nas przepisy powinna dopo-
moéc naszym praktykom, pracujg-
cym w przemys$le do zrozumienia
istoty i znaczenia walki o przy$pie-
szenie obiegu S$rodkéw obrotowych
oraz da¢ im pewne wskazowki po-
stepowania w tej dziedzinie. Stab-
szg strong pracy jest do$¢ powierz-
chowne potraktowanie niektérych
zasadniczych zagadnien, niestaranna
korekta oraz pewne niejasnosci
stylu.

Zbigniew Dabrowa

,Uvahy o socialisticke organisaci prace*

Czeskie

wydanie

broszury mgr inz. |. Epsztejna

JAktualne zagadnienia nauki organizacji pracy".

W ubiegtym roku zostala wydana
przez Prumyslovs$ Vydavatelstvi
broszura mgr. inz. |. Epsztejna ,Ak-
tualne zagadnienia nauki organizacji
pracy" w jezyku czeskim w przekia-
dzie dr Ota Czivis pt. Uvahy o
socialisticke organisaci pré.ce. Prze-
ktad ten stanowi jedng wiecej ce-
gietke w rozwijajagcej i pogtebiajgcej
sie wspotpracy i wymianie doswiad-
czen miedzy krajami Demokracji
Ludowej.

We wstepie do wydania cze-
skiego redakcja stwierdza, ze praca
inz. Epsztejna jest jedng z pierw-
szych omawiajacych naukowg orga-
nizacje pracy w ustroju kapitali-
stycznym i konfrontujgcych jg z za-
sadami organizacji pracy w ustroju
socjalistycznym. Z uwagi na to, ze

prace K. Adamieckiego, ktére zosta-
ty poddane krytyce w czesSci |
broszury inz. Epsztejna, nie sg zna-
ne szerokiemu ogé6towi czytelnikéw
czeskich — cze$¢ ta nie zostata
przettumaczona w catosci, lecz jedy-
nie omdéwiona we wstepie. Redakcja
stwierdza natomiast, ze czes$¢ |1l
pracy inz. Epsztejna jest interesu-
jaca dla czytelnika czeskiego, albo-
wiem wspodlne sg podstawy politycz-
nego i gospodarczego rozwoju we
wszystkich krajach Demokracji Lu-
dowej. Z tego tez wzgledu redakcja
uwaza, ze publikacja ta utatwi cze-
skim fachowcom z zakresu organi-
zacji pracy orientowanie sie w prze-
mianach, jakie nastepujga w okresie
budowy socjalizmu.
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Sprawy organizacyjne

Utworzenie Dziatu Planowania

i Organizacji

Z dniem 1 marca 1951

stat potaczony Dziat Planowania z

Dziatem Organizacji Wewnetrznej

pod nazwg Dziat Planowania i Orga-
nizacji.

roku zo-

Zebranie kierownikow zakladéw

W dniu 2 marca 1951 roku odbyto
sie zebranie kierownikéw zaktadow
badawczych GIP, na ktérym omé6-

wiono prace zwigzane ze Zjazdem
Podsekcji Ekonomiki i Organizaciji
Pracy. Kierownicy Zaktadéw refe-
rowali réwniez sprawy dotyczace
wykonania planu na pierwszy kwar-
tat 1951 roku oraz sprawy biezace
i finarisowe.

Zmiana adresu GIP
W marcu biezacego roku Centrala
Glownego Instytutu Pracy zostata
przeniesiona z ulicy Mazowieckiej |1
na ulice Narbutta 33 w Warszawie.

Zaktady badawcze

Zaktad Organizacji Wytworcz. Prze-
mystu Metalowego w Warszawie

W dniach 19 i 20 lutego 1951 roku
przeprowadzono badania pracy przy
pomocy wykreséw Swietlnych w Za-
ktadach Tkackich Przemystu Wet-
nianego Nr 1 w todzi.

Ekipa normowania technicznego
Zaktadu przeprowadzita w Pruszko-
wie pomiary ehronometrazowe, w ce-
lu ustalenia czaséw pomocniczych
przy robotach tokarskich.

Zakiad Organizacji Pracy
we Wroctawiu

W dniu 7 lutego 1951 roku kiero-
wnik Zaktadu brat udzial w konfe-
rencji organizacyjno-technicznej w
Fabryce Wielkich Maszyn Elektrycz-
nych w sprawie struktury i prac or-
ganizacyjnych fabryki.

Ponadto przedstawiciele Zaktadu
brali udziat w dniu 9 lutego 1951 r.
w konferencji w ORZZ, dotyczacej
organizacji pracy w przemysle cera-
miki czerwonej.

Zakiad Organizacji Wytworczosci
Przemystu Hutniczego w Chorzowie

Przedstawiciele Zaktadu brali u-
dziat w konferencji inzynieréw zor-
ganizowanej przez NOT w Katowi-
cach, ktéra poswiecona byta omo-
wieniu metody inz. Kowalewa.

Na miesigcznym zebraniu praco-
wnikéw naukowych Zaktadu inz,
Michat Berger wygtosit referat pt.
,Metoda inz. Kowalewa i mozliwo-

Wydawca:

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE
Przedsiebiorstwo Panstwowe Wyodrebnione

Sci jej wprowadzenia w hutnictwie".
Po referacie odbyta sie dyskusja, w
ktérej podkreslono zywotno$¢é tej me-
tody dla przemystu hutniczego i ko-
nieczno$¢ szerokiego jej zastosowa-
nia, w celu uzyskania wyzszego po-
ziomu wskaznikéw ekonomiczno-
technicznych, jako przyczynek do
przedterminowego wykonania Planu
Szescioletniego.

G |

Zaklad Organizacji Wytworczosci
Przemystlu Widkienniczego w todzi

Zaktad opracowat tablice pt. ,Usu-
wanie zrywow na przedzarkach o-
bragczkowych*, ktéra wydana zosta-
ta przez Zwigzek Zawodowy Praco-
wnikéw Przemystu Widkienniczego
i rozpowszechniona we wszystkich
zaktadach przemystu bawetnianego
w Polsce.

Zaktad Organizacji Pracy w Rolnic-
twie — Poznan

Pragnac nawigzac¢ $cislejszy kon-
takt z praktykg omoéwiono z Dyrek-
cja Generalng i z Dyrekcjg Okrego-
wag PGR sprawe przeznaczenia dla
prac doswiadczalnych Zaktadu spe-*
cjalnego zespotu rolniczego. Jest to”
zesp6t Naramowice, lezacy bardzo
blisko Poznania. W zwigzku z tym
zaistniata konieczn$¢ przeniesienia
pracowni technicznej do jednego z
gospodarstw tego zespotlu, mianowi-,
cie do Golecina, ktory lezy w obre-

bie miasta. Posunigecia te utatwiag
znacznie prowadzenie doswiadczen
terenowych i zdobycie zasadniczych

dla Zaktadu danych z praktyki, kt6-
re bedg podstawag dla wtasciwego u-
jecia i rozwiniecia planowych prac.

ERRATA

Prosimy czytelnikéw o zrobienie nastepujacej erraty w artykule mgr. inz. Romual-

da Wotka pt.
norm“ wydrukowanym w nr 1 ,Ekonomiki

Strona
36 w 28 wierszu (we wzorze)
38 we wzorze (5)

39 we wzorze (6)

40 we wzorze (8)
41 w 14 wierszu, 1 szpalta
41 w 2 szpalcie, 11 wiersz od dotu

Jloéciowe planowanie zuzycia narzedzi

na podstawie
i Organizacji pracy“:

technicznych

zamiast powinno by¢
ii. 1,0 ii .1,0
2 n.P 2 m.P
m n. mi
100 100
Z.K Z,K
Gl Gl
zbichorski zmihorski

Prosimy réwniez o przeprowadzenie ponizszej erraty zauwazonych btedéw w nr 4.
Na str. 151 w drugiej szpalcie wiersz 18 od go6ry powinien brzmie¢: socjalistycznego
nurtu w dziedzinie ekonomiki i organizacji przedsiebiorstw.
Na str. 152 $rodtytut pt. ,Wyktady publikacje i skrypty"” powinien sie znajdowac

nad pierwszym akapitem pierwszej szpalty.

Na str. 155 w pierwszej szpalcie 23 wiersz od dotu winien brzmieé¢: na wyzszych

uczelniach. Roéwniez szkolenie wykazuje
Na stn. 160 w pierwszej
ekonomii politycznej socjalizmu, jest

W tym samym numerze naszego miesiecznika na str.

szpalcie 26 wiersz od dotu winien brzmiec¢:

z nauka

168 w pierwszej szpalcie

wiersz 34 od go6ry powinien brzmie¢: efektywnos$¢ inwestycji.
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STUDIA | MATERIALY GIF

»Studia i Materialy GIP“ zawieraja prace oryginalne i przekiady z za-

kresu zagadnien ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa przemystowego.
,Studia i Materiaty stanowig serie zeszytow powielanych na prawach re-
kopisu — w ograniczonym naktadzie. ,Studia i Materiaty* sa przezna-

czone na uzytek stuzbowy dla urzedéw, instytucji naukowo - badawczych,
zaktadow naukowych i innych zainteresowanych instytucyj.

1. PROJEKT ORGANIZACJI ZAKLADU OBROBKI METALI | DREW-
NA W SZKOLACH TECHNICZNYCH. — A. Szadziewski inz. — Stron
42 + 3 tablice. Cena 3 zh

Tematem pracy jest zagadnienie nalezytego wyposazenia war-
sztatéw szkolnych, przygotowanych do badan naukowych i éwi-
czen praktycznych w tgcznosci 'z uzyteczng produkcja.

2. ORGANIZACJA TRANSPORTU WEWNETRZNO - FABRYCZNEGO.—
Przektad 1X rozdzialu ksigzki E. Glikman ,Organizacja produkecji
w hutnictwie“, dotyczacego transportu. Tiumaczyt inz. W. Jatowiecki

@ Stron 36 + tablice z rysunkami. Cena 3 zi.

W broszurze omawiany jest transport kolejowy szerokotorowy
i waskotorowy na terenie zaktadu w przemys$le ciezkim. Uspraw-
nienie transportu wewnatrz fabrycznego skraca cykl produkcyjny,
podwyzsza wydajno$¢ pracy, obniza koszty witasne produkcji i przy-
spiesza obieg Ssrodkéw obrotowych.

3. ZASADY GOSPODARKI MATERIALNEJ W ZSRR. — Wedlug ksigz-
ki P. A. Szejn — ,Materialno-techniczeskoje snabzenie maszinostroi-
tielnych zawodéw" i innych zrédet — opracowal inz. J. Szypowski.

Stron 40 + 6 tablic. Cena 3 zi

Wykonanie planéw gospodarczych zalezy ‘w duzej mierze od
dobrej organizacji komoérek zaopatrzenia. Broszura niniejsza za-
znajamia czytelnika z organizacjg zaopatrzenia przedsigebiorstw
przemystowych ZSRR w surowce i materiaty techniczne.

4. NORMATYWY CZASU PRACOWNICZEGO | CZASU OBSLUGI' STA-
NOWISKA ROBOCZEGO. Tilmaczyt i opracowat inz. Andrzej Szo-
nert. Stron 36 + 88 tablic, (wyczerpane).

M ateriaty zebrane w tym zeszycie stanowig wazny przyczynek
przydatny dla technikéw normowania pracy w przemys$le meta-
lowym. Wiele normatywéw, szczegdlnie dotyczgcych .prac recz-
nych, mozna stosowa¢ bez poprawek.

5. ROZPLANOWANIE TERENOWE FABRYKI. Przektad X Il rozdziatu
publikacji ,Maszynostrojenje“ tom XIV. Stron 57+16 stron album ry-
sunkéw. Cena 9 zh

Praca przydatna zar6wno dla pracownikéw biur projektow,
jak i dla wyktadowcoéw oraz studentow zajmujacych sie zagadnie-
niami budowy zaktadéw przemystowych.

6. INSTRUKCJA — WYDAWANIE RYSUNKOW NA WARSZTAT. Inz.
F. Pietrzak. Stron 2 nlh, 12, 4 nlb. Cena 31zt

Praca, jest prébag ujednolicenia postgpowania przy korzystaniu
z rysunkéw, od chwili ujecia ich w ewidencje az do chwili wyco-
fania z ruchu (produkcji) lub ich zniszczenia.



7. POMOCE WARSZTATOWE — MATERIALY | SYMBOLIKA. Opra-

10.

11

13.

cowat inz. Stanistaw Mackiewicz, Stron 57,.3 nlb. Cena 6 zt.

Zadaniem broszury jest wskazanie najodpowiedniejszych ma-
teriatbw na wszelkie pomoce warsztatowe oraz podanie ich zna-
kowania w uktadzie dziesigtnym.

PROJEKTOWANIE WYDZIALOW MECHANICZNYCH | MONTAZO-
WYCH. Przektad V rozdzialu publikacji ,Maszinostrojenje“ tom XIV.
Stron 57 + album rysunkoéw.

Praca radziecka oparta na bogatym doswiadczeniu przemystu

ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKLADACH PRZEMYStU ME-

TALOWEGO. Inz. Arkadiusz Matecki. Stron 39, 9 nlb, 3 tablice Cena
3 zih «

Autor zbadat organizacje pracy rozdzielni w trzech czotowych

zaktadach przemystowych w Polsce i opart swag prace na doswiad-
czeniu tych zaktadow.

ZAGADNIENIE ANALIZY WEWNETRZNYCH REZERW PRODUK-
CYIJNYCH WE WSPOLCZESNEJ LITERATURZE EKONOMICZNEJ.
G. Prudenskij — Woprosy Ekonomiki nr 6/1950. Ttumaczyt prof. W.
Fablerkiewicz. Stron 22. Cena 3 zh.

Zeszyt zawiera zarébwno sam referat autora pod wymienionym
tytutem jak i dyskusje nad nim w Instytucie Ekonomiki Akademii
Nauk ZSRR.

ZAGADNIENIE WYDAJNOSCI PRACY W PRZEMYSLE MIESNYM.
Przektad trzech artykutéw z czasopisma ,Miasnaja Industria SSSR*.
Stron 12. Cena 3 zh.

Szczegllnie wazna jest wsr6d omoéwionych zagadnieri sprawa
stosowania norm progresywnych.

PRZYCZYNKI Z ZAKRESU EKONOMIKI PRZEDSIEBIORSTW SO-
CJALISTYCZNYCH. Stron 27. Cena 2,50 zt.

Zeszyt zawiera: D. Andrianowa — Przeciwko formalizmowi w
analizie ekonomiki przedsigbiorstwa socjalistycznego; K. W.
Ostrowitianowa — O zadaniach pracy naukowo-badawczej w dzie-
dzinie ekonomiki: ,0 koordynacji prac naukowych w dziedzinie

ekonomiki“ (narada w Akademii Nauk ZSRR).

PROJEKTOWANIE WYDZIALOW NARZEDZIOWYCH. Przeklad X
rozdziatlu publikacji ,Maszynostrojenje* tom XIV. Stron 15, tablic 36,
rys. 7. Cena 6 zi,

Wszechstronne i treSciwe opracowanie zagadnienia czyni z tej
pracy o charakterze encyklopedycznym podrecznik o przejrzystym
uktadzie tresci.



