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STANISŁAW  BIEŃKOWSK I

G o s p o d a rk a  n a rz ę d z io w a

W  ROZPRACOWANIU tematu zajmu­
ję się wyłącznie stroną organiza­
cyjną i administracyjną zaopatrze­
nia narzędziowego, to jest gospo­
darką gotowym narzędziem, które 

zakład pracy otrzymuje — pomijając zupełnie 
zagadnienie wyrobu narzędzi.

Ogólne ujęcie tematu wtekazuje na to, że 
opracowaniu mają podlegać prawidła i wska­
zania ważne dla gospodarki narzędziowej każ­
dego zakładu bez względu na rodzaj produk­
c ji i bez względu na jego wielkość. Każdy za­
kład ma swoiste wymagania co do szczegółów 
swej organizacji, które muszą być ściśle do­
stosowane tak do celu zakładu, jak i do prze­
biegów organizacyjnych wew|nątrz zakładu. Po­
mimo tych różnic istnieją jednak wspólne 
wskazania i  'wytyczne dla, wszystkich zakładów, 
a które szczególnie w gospodarce planowej mu­
szą być dokładnie i ściśle sprecyzowane.

Rodzaje narzędzi

Zasadniczo rozróżniamy, z punktu widze­
nia zaopatrzenia narzędziowego, kilka rodzaj i 
narzędzi.

Narzędzia stałego użycia. — Są to tego typu 
narzędzia, w które pewne kategorie ro­
botników kwalifikowanych, jak ślusarze, sto­
larze itp. muszą być stale zaopatrzeni dla wy­
konania ich pracy zawodowej. W interesie za­
kładu pracy leży, aby zaopatrzenie to było kom 
pletne, aby narzędzia te były stale w posiada­
niu tych robotników w stanie zdatnym do u- 
żytku. W przeciwnym razie powstaje marno­
trawstwo czasu, robotnicy bowiem starają się 
o potrzebne narzędzia od swych kolegówj 
względnie posiadają narzędzia w stanie nieod­
powiednim do użytku.

Narzędzia zmiennego użycia. — Pod tym 
określeniem należy rozumieć narzędzia i 
przyrządy, które stanowią zmienne wy­
posażenie przy pracy maszynowej, jak np. wier­
tła, frezy, uchwyty itp., których użycie zależy 
od zmiennych zadań produkcyjnych.

Sprawdziany. — Są to przyrządy służące do 
sprawdzania dokładności wymiarów wykony­
wanych przedmiotów. Dzielimy je na: spraw­
dziany robocze, którymi posługuje się robotnik 
przy wykonaniu danej pracy oraz sprawdziany 
kontrolne, którymi posługują się organy kon­
trolne przy kontroli międzyoperacyjnej dla

sprawdzenia przepisanej dokładności wykona­
nia.

Narzędzia specjalne. — W zakładach maso­
wej produkcji, szczególnie w przemyśle metalo­
wym, używa się i narzędzi specjalnych. (Np. 
noży lub frezów kształtowych), które w sposób 
ekonomiczny pozwalają wykonać daną część. 
Do takich narzędzi zaliczamy: matryce, wy­
kroje itp. Poza tym używa się przyrządów 
i uchwytów specjalnej konstrukcji, ułatwiają­
cych pracę (zmniejszających czasy pomocni­
cze).

*
Cel gospodarki narzędziowej

Celem gospodarki narzędziowej jest zaopa­
trywanie zakładu pracy wie właściwych termi­
nach w narzędzia potrzebne do pracy odpowied­
niej jakości i rodzaju. Jest to cel pomocniczy 
dla ogólnego celu zakładu, którym jest wy­
twarzanie przedmiotu produkcji najmniejszym 
nakładem materiału, pracy i kosztów. Gospo­
darka narzędziowa musi się przyczynić do te­
go, by osiągnięcia ogólnego celu umożliwić i u- 
łatwić — a to w kierunku pomniejszenia o- 
gólnego nakładu.

Z zaopatrzeniem zakładu w narzędzia łączą 
się czynności organizacyjne i administracyjne. 
Czynności te są czynnościami ubocznymi i u- 
spra wiedli wionę tylko w takich granicach, w 
jakich usprawniają ogólną gospodarkę w kie­
runku pomni ej szenia / końcowego, ‘ ogólnego na­
kładu. Wymaganie to stawia nam ekonomicz­
ną granicę dla poczynań organizacyjnych, gdyż 
czynności uboczne nie mogą być tak rozbudo­
wane, aby powodowały dodatkowe nakłady, któ­
re przekreślałyby zysk z technicznych uspraw­
nień.

Czynności organizacyjne i administracyjne 
mają zapewnić właściwy obrót narzędzi we­
wnątrz zakładu, ustalenie właściwych termi­

nów  zaopatrzenia oraz sprawozdawczość sta­
tystyczną, która ma być podstawą dla przy­
szłego planowania zaopatrzenia i zużycia. Mia­
rodajne będą wymagania i względy operatywne 
a czynności administracyjne muszą się pod­
porządkować tym podstawowym zadaniom.

Planowanie
Gospodarka narzędziowa opiera się na pla­

nowaniu. W socjalistycznej gospodarce plano­
wanie przeprowadzone na każdym odcinku, a 
szczególnie w tak ważnym dziale jakim jest 
zaopatrywanie zakładu pracy w1 narzędzia staje



się nieodzownym czynnikiem racjonalnej gos­
podarki.

Planowanie idzie w kilku kierunkach:
(1) Ustalenie podstawowego zapasu narzę­

dziowego, który można nazwać pogotowiem 
narzędziowym dla danego zakładu i dla danej 
produkcji.

(2) Uzupełnienia tego pogotowia w miarę 
zużywania się podstawowego zapasu magazy­
nowego i to w takich terminach, aby zapas 
ten byt nienaruszalny.

(3) Ustalania właściwych terminów zaopa­
trzenia w zależności od przebiegów produkcji 
i ustalania właściwych partii dostawowych.

(Ą) Zaplanowanie magazynów narzędzio­
wych oraz przepisów co do magazynowania 
narzędzi.

(5) Zaplanowania metody zaopatrywania 
robotników w narzędzia.

(6) Utrzymania narzędzi w stanie używal­
ności i kontrola tych narzędzi.

W zależności od (programu produkcyjnego 
rozwiązanie poszczególnych zagadnień będzie 
różne tak co do podstawowej statycznej^ zasa­
dy organizacyjnej jak i co do przebiegów or­
ganizacyjnych i ich dokumentacji.

Wyjściową podstawą dla ustalenia pogotowia 
narzędziowego oraz uzupełnienia zapasów na­
rzędziowych będzie stan zatrudnienia oraz 
plan produkcji.

Planowanie pogotowia narzędziowego narzę­
dzi stałego użycia opiera się na ilości pracow­
ników danej kategorii pomnożonej przez pod­
stawowe zaopatrzenie każdego pracownika w 
potrzebne mu narzędzia. Uzupełnianie tego po­
gotowia może być ustalone tylko na podstawie 
doświadczenia zakładu pracy ujętego w normy 
statystyczne. Normy te nie są te same dla 
wszystkich zakładów i będą się zmieniały z ro­
dzajem i nasileniem pracy w każdym zakładzie. 
Niemniej jednak można ustalić pewne typowe 
zużycie dla pokrewnych grup zakładów.

Ustalenie pogotowia narzędziowego i planu 
zaopatrzenia w narzędzia zmiennego użycia za­
leży w zupełności od planu produkcyinego 
każdego zakładu pracy i od rodzaju zleceń 
jakie ma do wykonania. Ustalanie planu zaopa­
trzenia opiera się na szczegółowych zestawie­
niach ustalonych przez dział planowania wy­
działów technicznych.

Ustalenie zapasu sprawdzianów zależy od 
rodzaju produkcji, tak rodzajowo jak i iloś­
ciowo. Rodzajowo pogotowie sprawdzianów za­
leży od wymaganej dla danei produkcji d okład- 
nortei tolerancyjnej a ilościowo od wielkości 
orodukcji, względnie od ilości punktów kon­
trolnych.

Uzupełnienie ipogotowia w sprawdzianach 
następuję w ilościach i czasach ustalonych na 
podstawie doświadczenia zakładu.

Dla narzędzi specjalnych nie ustala siię pod­
stawowego zapasu, pogotowia narzędziowego, 
gdyż ich zapotrzebowanie jest ściśle zależne

od zleceń produkcyjnych. Bieżące zapotrzebo­
wanie pokrywa się wg każdorazowych potrzeb 
produkcyjnych. Możliwość terminowego pokry­
wania tych potrzeb zabezpiecza się przez odpo­
wiedni zapas magazynowy stali narzędziowej 
podług wskazań biura planowania.

Planowanie pogotowia narzędziowego jak 
też pokrywanie bieżącego zapotrzebowania na­
leży do zadań wydziału technicznego.

Klasyfikacja narzędzi
Dla umożliwienia jednolitej gospodarki na­

rzędziowej w planowej gospodarce socjalistycz­
nej konieczne jest wiprowadzenie jednolitych 
oznaczeń i  nazw dla narzędzi i przyrządów. 
Jest to szczególnie ważne, gdyż w Polsce ze 
względu na rozwój przemysłu w trzech zabo­
rach przyjęły się różne nazwy dla tych samych 
narzędzi co utrudniało, względnie (uniemożli­
wiało wzajemne porozumienie. Dla ułatwienia 
planowania i zapotrzebowania wprowadza sie 
symbolistykę narzędziową ustaloną przez Polski 
Komitet Normalizacyjny a uzgodnioną ź głów­
nym Urzędem Statystycznym. Narzędzia dzieli 
się na grupy, podgrupy i dalsze pododdziały 
co umożliwia klasyfikację opartą o system 
dziesiętny Devey’a.

Zakup narzędzi
Plan zaopatrzenia narzędziowego sporządzo­

ny przez wydział planowania technicznego prze­
chodzi do magazynu narzędziowego, który ze 
swej strony skierowuje go do działu zaopa­
trzenia. To skierowanie ma tę zaletę, że ma­
gazyn narzędziowy porównuje plan zaopatrze­
nia z istniejącym zapasem magazynowym i 
przekazuje wydziałowi zaopatrzenia ilości pla­
nowane pomniejszone o istniejące w magazy­
nie zapasy magazynowe.

Przy scentralizowanej gospodarce planowej 
dział zaopatrzenia narzędziowego przekazuje 
zapotrzebowanie zakładu do centralnych ko­
mórek zaopatrzenia.

Zakup narzędzi wymaga specjalnych wiado­
mości technicznych, a manipulacja przv zaku­
pie — wiadomości ekonómiczno-handlowych. 
Istnieją dwa możliwi rozwiązania:

(1) Zakup odbywa się bezpośrednio przez
wydział techniczny, jako obeznany z właściwoś­
ciami narzędzi. Przy tym rozwiązaniu prze­
waża wzgląd na techniczną stronę załatwienia 
a je j strona handlowa i ekonomiczna jest nâ  
ogól zaniedbywana. Brak ten można usunąć 
przez dodanie do wydziału produkcyinego od­
powiedniego referenta z wykształceniem han­
dlowym. ' ,

(2) Zakup odbywa sie (przez wydział zao­
patrzenia. W tym wypadku należyte rozwiąza­
nie znajdzie strona administracyjna, natomiast 
w wydziale tym brak na ogół odpowiednie.] 
kwalifikacji do oceny wymagań technicznycn. 
Przez dodanie referenta o wykształceniu tech­
nicznym do wydziału zaopatrzenia brak ten 
można usunąć.
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Czystość organizacyjną oraz właściwą kon­
trolę zużycia narzędzi zapewnia to drugie roz­
wiązanie.

Odbiór i magazynowanie narzędzi
Dostarczone do zakładu narzędzia podlegają 

przed oddaniem ich do magazynu szczegółowej 
kontroli technicznej. Kontrole te przeprowadza 
fachowy personel działu produkcyjnego. Dla 
'uniknięcia ewentualnie zbędnych czynności od­
biorczych można dlą każdego zakładu przez 
instrukcje ustalić, które narzędzia powinny 
podlegać technicznemu odbiorowi. Pewne kate­
gorie narzędzi katalogowych o normalnych 
właściwościach mogą podlegać odbiorowi przez 
organa zarządu magazynu.

Po odbiorze narzędzia przechodzą pod admi­
nistrację magazynu głównego. Magazyn pro­
wadzi kartotekę ilościową, w której umieszcza 
każdy przychód i rozchód narzędzi. Poza tymi 
czynnościami ewjidencyjnemi kartoteka może 
zawierać dalsze rubryki, które umożliwią wy­
korzystanie je j dla kontroli stanu zapasu ma­
gazynowego z przewidywanym planowaniem 
zapasu. W tym wypadku kartoteka powinna 
zawierać oznaczenie stanu pogotowia narzędzio­
wego (zapasu minimalnego) oraz planowane 
terminy dostaw na pokrycie bieżącego zapo­
trzebowania.

Magazynowanie narzędzi powinno się odby­
wać w sposób _ chroniący je od uszkodzenia. 
Narzędzia powinny być poukładane systema­
tycznie podług grup w osobnych przegrodach 
względnie szufladkach. Narzędzia precyzyjne 
powinny być układane na miękkich podkład­
kach, by uchronić je przed uszkodzeniem.

Obsługa narzędziowa
Zaopatrzenie w narzędzia stałego użycia. 

Każdy robotnik, którego zakład dla wykony­
wania jego pracy zawodowej wyposaża w na­
rzędzia otrzymuje do pracy odpowiedni zapas 
narzędzi.

Według ogólnie jeszcze przyjętego zwyczaju 
dokumentacją odbioru jest książeczka narzę­
dziowa, w której prowadzi się wykaz wydanych 
narzędzi i ich uzupełnienia oraz ewentualnie 
także wyniki kontroli. Zależnie od wielkości 
i od organizacji zakładu pracy, książeczkę 
taką wydaje bądź to magazyn narzędziowy 
bądź też wypożyczalnia narzędzi.

Ponieważ narzędzia te nie są zwracane po 
użyciu (zwrot następuje tylko w razie zwolnie­
nia pracownika z pracy) właściwszym rozwią­
zaniem będzie wydawanie książeczek narzę­
dziowych bezpośrednio przez magazyn narzę­
dziowy, gdyż zaoszczędza się jeden punkt prze­
biegowy jaki powstaje pr f̂ez włączenie pośred­
nictwa wypożyczalni narzędziowej.

Narzędzia te podlegają stałej kontroli ze 
strony wyznaczonych do tego pracowników, 
którzy stwierdzają zgodność posiadanych na­
rzędzi z książeczką narzędziową oraz stan ich 
używalności. Narzędzia zużyte wymienia się 
na narzędzia nowe. W razie nieuzasadnionego

braku narzędzi robotnik za nie odpowiada i 
musi je na swój koszt uzupełnić. Rygorystyczne 
stanowisko jest tutaj wskazane, 'aby zapobiec 
ewentualnym nadużyciom.

Kontrolę narzędzi oraz wymianę (narzędzi 
na inne wpisuje się do książeczki narzędziowej. 
Książeczka ta powinna się znajdować w maga­
zynie narzędziowym, w razie kontroli narzędzi 
kontrola odbiera książeczkę z magazynu wpisu­
je swoje uwagi, które podpisuje dany robotnik 
i zwraca ją  do magazynu narzędziowego.

Można tutaj zastosować inne rozwiązanie, 
które zaoszczędza dużo pracy manipulacyjnej. 
Robotnik przy przyjęciu go do pracy otrzymuje 
pewną ilość znaczków narzędziowych specjalne­
go kształtu lub koloru dla narzędzi stałych. 
Znaczki te są oznaczone literowymi względnie 
cyfrowemi symbolami poszczególnych narzędzi. 
W tym wypadku używa się także dla obsługi 
narzędziowej w narzędzia stałe pośrednictwa 
wypożyczalni narzędzi. Robotnik oddaje wy­
pożyczalni swe znaczki narzędziowe, na które 
wypożyczalnia wydaje mu oznaczone narzędzia. 
Oddane znaczki wiesza magazynier wypożyczal­
ni na tablicy osobowej robotników pod właści­
wym numerem kontrolnym. Tą drogą uzyskuje 
się dokładną ewidencję, który robotnik i jakie 
narzędzia u siebie posiada. Wymiana zniszczo­
nego lub uszkodzonego narzędzia następuje po 
oddaniu tegoż narzędzia wypożyczalni.

Każdy robotnik powinien mieć odpowiednio 
urządzone swoje miejsca pracy. Dla przechowy­
wania narzędzi wyposaża się miejsca pracy 
w zamykaną szafkę narzędziową tak umieszczo­
ną, by narzędzia były łatwo osiągalne.

Zaopatrzenie iu narzędzia zmiennego użycia. 
Zaopatrzenie to powinno się odbywać w spo­
sób możliwie prosty z pominięciem wszelkiej 
niepotrzebnej pisemnej dokumentacji. Narzę­
dzia te pobiera się tylko do chwilowego użytku 
a zwraca się je po wykonaniu pracy, do której 
były używane.

Dla ułatwienia poboru narzędzi ustanawia 
się odrębną wypożyczalnię, która winna być 
umieszczona możliwie blisko miejsc używania, 
zasadniczo w1 osobno odgrodzonych pomieszcze­
niach w samych halach fabrycznych. Zaopa­
trzenie wypożyczalni w narzędzia odbywa się 
przez główny magazyn narzędziowy.

Wydawanie narzędzi odbywa się za pomocą 
metalowych znaczków z wybitemi na nich nu­
merami kontrolnymi robotników. Zależnie od 
wielkości zakładu pracy oraz rodzaju wykony­
wanych przez niego prac i związanym z tyrh 
ruchem narzędziowym mamy kilka metod wy­
dawania narzędzi.

Metoda jednoznaczkowa polega na tym, że 
robotnik oddaje przy poborze narzędzia swój 
znaczek narzędziowy, a magazynier wypoży­
czalni wydaje mu narzędzia, znaczek zaś kon­
trolny robotnika wiesza na miejscu narzędzia. 
Przy małych wypożyczalniach jest to system 
zupełnie wystarczający. Magazynier przy kon­
tro li stanu zapasu narzędziowego orientuje się,



u którego robotnika znajduje się brakujące na­
rzędzie. W dużych wypożyczalniach system ten 
może się okazać nie wystarczający, gdyż ma­
gazynier traci przegląd u kogo przetrzymywane, 
czy też brakujące narzędzie znajduje się.

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

Przy obu tych metodach brak jest oznaczenia 
terminów wydawania narzędzi.

T erminowanie znaczków można osiągnąć w 
ten sposób, że w pewnych określonych term i­
nach, kilkodniowych lub tygodniowych kształt 
znaczków się zmienia. Wprowadza się znaczki 
różnokolorowe względnie różnokształtne, z 
których każdy odpowiada ściśle określonym 
terminom. Przy kontroli znaczków wiszą­
cych na tablicy orientacyjnej osobowej uzysku­
je się natychmiastowy pogląd na to, kiedy ro­
botnicy znaczki pobrali i czy je przetrzymują.

Znaczne ulepszenie w tych metodach znaczko­
wych wprowadza zużytkowanie symbolów na­
rzędziowych dla oznaczenia znaczków. Dla 
każdego narzędzia wybija się znaczki kontrolne 
z symbolem danego narzędzia. Znaczki te wiszą 
obok poszczególnych narzędzi. Robotnik po­
bierający narzędzia oddaje w Wypożyczalni 
swój znaczek kontrolny narzędziowy, a znaczek 
ten magazynier wiesza na miejscu narzędzia 
wydanego. Natomiast znaczek narzędziowy 
wiesza na tablicy osobowej pod numerem kon­
trolnym robotnika. Metoda ta daje dokładne 
ujęcie przebiegu. Tablica osobowa wskazuje, 
jakie narzędzia znajdują się u poszczególnych 
robotników. Przy kontroli stanu narzędzi 
uwidocznia się natomiast, u którego robotnika 
dane narzędzie się znajduje.

Wydawanie sprawdzianów
Wydawanie sprawdzianów podlega szczegóło­

wym przepisom zabezpieczającym ich właściwe 
użytkowanie. Użycie sprawdzianów o odpo­
wiedniej tolerancji >zależy od dokładności wy­
miarów! sprawdzanych. Użycie niewłaściwych 
sprawdzianów powodowałoby nieodpowiednie 
wykonanie przedmiotów a przez to /ich nie- 
użyteczność dla dalszej produkcji. Oznaczenie 
sprawdzianu powinno być wymienione w karcie 
obiegowej, planie obróbki i w karcie pracy. 
To oznaczenie może już służyć jako legitymacja 
przy poborze sprawdzianów. Dla uzyskania 
większej pewlności wymaga się w zakładach 
o szczególnej ważności produkcyjnej poświad­
czenia kierownika warsztatu lub też kontrole­
rów warsztatowych.

Organizacja wypożyczalni narzędzi
Ze względu na sprawność wydawania narzę­

dzi grupuje się narzędzia często używane, o ile 
możności, w bliskości stanowiska wydającego.

Narzędzia cięższe i rzadko używane mogą być 
umieszczone w miejscach odleglejszych.

Magazynowanie sprawdzianów powinno się 
odbywać szczególnie starannie, możliwie w 
równej temperaturze, w miejcach nie narażo­
nych na bezpośrednie działanie promieni sło­
necznych, gdyż dokładność pomiarowa tych 
przyrządów ,zmienja się z ich temperaturą. 
Sprawdziany przechowluje się w szafach oszklo­
nych na półkach wyłożonych filcem lub też w 
skrzyneczkach albo w skrzyneczkach na pół­
kach. Sprawdziany można umieszczać w wy­
pożyczalni lub też w dziale zajmującym się 
kontrolą międzyoperacyj na. W tym ostatnim 
wypadku gospodarka sprawdzianami, to znaczy 
ich magazynowanie, wydawanie li kontrola 
przechodzi całkowicie na dział kontroli warszta­
towej.

W większych wypożyczalniach,^ przy dużym 
ruchu narzędziowym należy wypożyczalnie zao­
patrzyć w dwa okienka wydające.^ Przy pier­
wszym załatwia się robotników, którym narzę­
dzia natychmiast można wydać, przy drugim o- 
kienku czekają robotnicy na narzędzia, które 
dopiero należy wyszukać, względnie przygoto­
wać. , . .

Skład osobowy narzędziowni zalezy od 3 ej 
wielkości i od systemu organizacyjnego. Przy 
małych, a nawet średnich narzędziowniach mo­
że wystarczyć jeden magazynier wypożyczalni. 
Do zadań jego należy nie tylko przeprowadze­
nie manipulacji1 przy wydawaniu i odbiorze na­
rzędzi, lecz także ocena oddanego narzędzia co 
do jego dalszej używalności. To połączenie kwa­
lifikac ji uzyskuje się przez właściwy dobór pra­
cownika na tym stanowisku. Warunki wymaga­
ne spełnia np. starszy ślusarz narzędziowy (na­
wet inwalida), który ma odpowiednie kw a lifi­
kacje do oceny narzędzi. W razie większego ru­
chu przydziela mu się pomocnika dla wyszuki­
wania, układania, i wydawania narzędzi.

Prowadzenie kartoteki narzędziowej wypo­
życzalni okaże się zbędne, jeżeli ułoży się od­
powiednio kartotekę w magazynie narzędzio­
wym głównym. Magazyn ten może prowadzić 
ewidencję zapasu narzędziowego wypożyczalni 
prowadząc w swej kartotece w osobnych ru­
brykach narzędzia wydane ido wypożyczalni. 
Wypożyczalnię obciąża się wydanym do niej na­
rzędziem a uznaje się po wykazaniu zużycia 
lub zepsucia danego narzędzia. Równocześnie 
przeprowadza się w tej kartotece rozchód nie­
używanego narzędzia. Przy przerzuceniu ewi­
dencji narzędzi z wypożyczalni do magazynu 
narzędziowego stają się w wypożyczalni nie­
potrzebne wszelkie czynności manipulacyjno-e- 
widencyjne. W razie zużycia narzędzi wypo­
życzalnia przedstawia W magazynie dowód ze­
psucia, który służy jako dokumentacja roz­
chodu.

Tylko przy użyciu specjalnych narzędzi może 
się okazać konieczna kontrola oddawanych na­
ra d z i przez organa warsztatu narzędziowego.

W takich wypadkach magazynier wypozy- 
nip Odkłada odebranych narzędzi na ich
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miejsca magazynowe, lecz składa je na spec­
jalne półki przeznaczone do kontroli. Magazy­
nuje je dopiero po pozytywnym orzeczeniu or­
ganu kontrolnego.

W celu uniknięcia ewentualnie zbędnej kon­
tro li i zabierania czasu kierownikowi warsztatu 
robotnik jest uprawniony do bezpośredniego po­
boru potrzebnych mu narzędzi. Należy jednak 
wprowadzić kontrolę zapobiegawczą w tych wy­
padkach, jeżeli robotnik oddaje narzędzia ze­
psute.

Kontrolę zużycia narzędzi ponad przewidzia­
ne normy można uzyskać przez księgowość 
względnie statystykę. Jest to jednak — jeżeli 
się tak można wyrazić — kontrola historyczna, 
gdyż stwierdza przeszłość i ewentualne nad­
mierne użycie, jednak temu nadmiernemu uży­
ciu nie zapobiega. Zadaniem kontroli zapobie­
gawczej jest usuwanie marnotrawstwa w uży­
ciu narzędzi tą drogą, by każde uszkodzenie na­
rzędzia dochodziło do wiadomości kierownika 
działu produkcyjnego. Umożliwia to kierowni­
kowi stwierdzenie powodów ewentualnego ze­
psucia i uznanie czy powody te są uzasadnione 
lub nieuzasadnione. W razie nieuzasadnionego 
powodu zepsucia może wystąpić przeciwko da­
nemu robotnikowi w drodze dyscyplinarnej. 
Kontrola zapobiegawcza polega na tym, że ro­
botnik oddający narzędzia uszkodzone musi 
dołączyć przy oddaniu poświadczenie kierowni­
ka, że zepsucie jest mu wiadome z ewentual­
nym podaniem powodów zepsucia.

Kontrola sprawdzianów powinna się odbywać 
po każdym użyciu przez, organy kontrolne.

Naprawa narzędzi
• Utrzymanie i naprawa zepsutych, względnie 
uszkodzonych narzędzi powinna się odbywać 
wyłącznie przez wyznaczonych fachowych pra­
cowników. Panujący poprzednio zwyczaj, że ro­
botnicy sami t przeprowadzali naprawę swych 
narzędzi doprowadzał do przedwczesnego ich 
zużycia i gorszych warunków pracy narzędzi. 
Szczególnie przy wysoko postawionych wyma­
ganiach co do stanu narzędzi, utrzymanie ich 
w stanie najbardziej odpowiednim leży w in­
teresie wydajnej pracy.

Dlatego też powinni się znajdować w każdym 
zakładzie zależnie od jego wielkości bądź to po­
szczególni ślusarze narzędziowi, bądź też w 
większych zakładach odrębne oddziały napraw­
cze narzędziowe. Warsztaty te powinny być w 
stałym kontakcie z wypożyczalnią narzędzi. 
Wzajemny stosunek wypożyczalni narzędzi i 
warsztatu naprawczego należy organizacyjnie 
tak powiązać, aby przy przekazywaniu narzędzi 
do naprawy uniknąć zbędnych czynności mani­
pulacyjnych. Można i tutaj zastosować system 
znaczków kontrolnych. Warsztat narzędziowy 
posiada swoje znaczki kontrolne specjalnego 
kształtu i ze specjalnym oznaczeniem. Wypo­
życzalnia oddając narzędzia do warsztatu na­
prawczego odbiera jako‘potwierdzenie odbioru 
jego zinaczki kontrolne, które wiesza na miej­
scu wydanych do naprawy narzędzi. Przy od­

daniu narzędzi z naprawy wypożyczalnia znacz­
ki zwraca.

Kontrola planu zaopatrzenia
Plan zaopatrzenia podlega ścisłej kontroli co 

do jego wykonania. Istnieją rozwiązania, które 
kontrolę taką przeprowadzają w kilku miej­
scach względnie w każdym miejscu związanym 
z gospodarką materiałową; w wydziale tech­
nicznym planowania narzędziowego, w maga­
zynie narzędziowym, w wypożyczalni narzędzi 
itp. W konsekwencji, w) każdym z tych miejsc 
prowadziłoby się odrębną kartotekę z odpowied­
nim obiegiem dokumentacji. Tego rodzaju za­
łatwienie wielostopniowości kontroli prowadzi 
do przerostów organizacyjnych oraz do zaciem­
nienia odpowiedzialności.

Właściwe rozwiązanie daje wprowadzenie za- 
shdy koncentracji czynności, która prowadzi 
w swym założeniu do jednoosobowego kierow­
nictwa i ustalenia, jednoosobowych odpowie­
dzialności. Najwłaściwszym miejscem dla prze­
prowadzenia porównania zużycia rzeczywistego 
z planowym byłby magazyn narzędziowy, który 
opierając się na planie zaopatrzenia dostar­
czonym przez dział techniczny planowania, pro­
wadząc również ewidencję ruchu narzędziowe­
go ma w pierwszym rzędzie możność porów­
nywania i wyciągania wniosków.

Przydział ustrojowy 
magazynu narzędziowego

Pewną dwutorowość organizacyjną mamy 
przy ustaleniu organizacyjnego przydziału ma­
gazynu narzędziowego. Magazyn ten powinien 
podlegać i na ogół podlega wydziałowi zaopa­
trzenia. Magazyn ten jest odpowiedzialny za 
składowanie i właściwą administrację zapasów 
narzędziowych. Działy produkcyjne zaopatruje 
w miarę ich potrzeb na ogół za pośrednictwem 
wypożyczalni narzędzi. Wypożyczalnia wchodzi 
terenowo do działów produkcyjnych, narzę­
dziami z wypożyczalni dysponują już bezpo­
średnio te działy prowadząc kontrolę jakości u- 
żywanych narzędzi, ich naprawę i stanowią o 
ich wybrakowaniu. Właściwe rozwiązanie znaj­
dzie się, gdy wypożyczalnia narzędzi będzie 
pod administracją magazynu narzędziowego, 
natomiast działy produkcyjne będą miały zle­
cone funkcyjne zadania utrzymywanie narzędzi 
we właściwym stanie.

W ten sposób uzyskuje się pewność utrzy­
mania narzędzi we właściwym stanie, gdyż 
działy produkcyjne są zainteresowane w utrzy­
maniu narzędzi w stanie używalności od czego 
zależy w dużej mierze ich zdolność produkcyj­
na.

Opłacalność narzędzi
Przy nabyciu narzędzia powinno się brać 

pod uwagę opłacalność jego użycia dla danego 
celu. Narzędzia bardzo kosztowne będą nieo­
płacalne, jeżeli w zakładzie nie będzie można 
wykorzystać ich właściwości bądź to z powodu 
rodzaju pracy, bądź też̂  z powodu niedostosową-



nia obrabiarek do pracy takimi narzędziami. 
Przy kalkulacji porównawczej narzędzi należy 
brać pod uwagę nie tylko opłacalność bezpośred­
nią, lecz także, i to głównie, pośrednią. Miano­
wicie przez użycie wysokowąrtościowych narzę­
dzi nawet o nieopłacalności bezpośredniej można 
w pewnych wypadkach skrócić cykl produkcyj­
ny. Skrócenie cyklu produkcyjnego daje ko­
rzyści gospodarcze tak wysokie, że mogą one 
w pewych wypadkach przeważyć wzgląd na 
opłacalność bezpośrednią.

Narzędzia zepsute lub zużyte powinny być 
oddawane do magazynu narzędziowego, w któ­
rym się zadecyduje czy materiał odpadkowy 
tych narzędzi może być użyty na przeróbkę 
lub wyrób innych narzędzi. Na celowość ra­
cjonalnej gospodarki tymi odpadkowymi mate­
riałami zwraca uwagę literatura radziecka. 
Często stosowany zwyczaj, że wypożyczalnia 
narzędzi oddaje bezpośrednio zużyte narzędzia 
do warsztatu narzędziowego usuwa te materia­
ły z ewidencji i doprowadza do niepożądanych 
składów materiałowych w warsztacie.

Połączenie z rachubą
Zapas narzędzi zakładu jest wartością ma­

jątkową a zużycie narzędzi wchodzi w koszty 
^wytwarzania. Obie te wartości śledzi i rozli­
cza rachuba. Z tego powodu formularze mani­
pulacyjne powinny uwzględniać wymagania ra­
chuby i być do niej dostosowane. Przy usta­
laniu tych formularzy nie mogą jednać pow­
stać dodatkowe przebiegi utrudniające czyn­
ności produkcyjne, gdyż na pierwszym miejscu 
muszą stać wymagania czynności operacyjnych,

do których czynności rejestrujące i rozliczenio­
we muszą się dostosować.

* * *
Podczas gdy nauka o organizacji pracy jak 

i eksploatacji urządzeń posunęła się dzisiaj już 
bardzo daleko, to sama organizacja przedsię­
biorstw opiera się jeszcze przeważnie na em- 
piryzmie. W literaturze znajdujemy na ogół 
tylko ogólnikowe opisy niektórych przedsię­
biorstw nie posiadających jednak szczegółów or­
ganizacyjnych i właściwych rozwiązań. Ustale­
nie optymalnych metod organizacyjnych jest 
szczególnie ważne w ustroju socjalistycznym, 
który opierając się na planowej gospodarce 
dysponuje dużą ilością wielkich przedsiębiorstw.
' Organizacja zakładu jest narzędziem w ręku 

kierownika dla osiągnięcia postawionych mu 
zadań najmniejszym nakładem pracy. Narzę­
dzie to musi być sprawne w każdym szczególe. 
Należy usuwać takie możliwości, że oszczędnoś­
ci w zakładzie pracy osiągane przez powiększe­
nie wydajności pracy robotników w procesie 
technologicznym zostaną pomniejszone przez 
złą organizację przebiegów powodujących nad­
mierne nakłady.

Otwiera się tutaj owocne pole pracy badaw­
czej dla instytutów badawczych ii zakładów^ 
przy wyższych uczelniach. Należałoby zbadać 
obecnie stosowane przebiegi organizacyjne w 
zakładzie, podejść krytycznie do ich celowości 
i ustalić wzorcowe formy organizacyjne dla 
poszczególnych typów produkcji i dla różnych 
wielkości zakładu.

Stanisław Bieńkowski

K A ZIM IE R Z LEPLE i H E N R Y K  K R A K O W IA K

P ro g ra m  b a d a ń  n a u k o w y c h  z d z ied z in y  
tech n iczn eg o  n o rm o w a n ia  p ra c y  
w p rzem yśle  od zieżo w ym

A obecnym etapie rozwojowym prze­
mysłu odzieżowego na pierwszy plan 
wysuwa się zagadnienie wprowadzenia 
do produkcji nowych doskonalszych 
środków produkcji oraz stałego ulep­

szania metod produkcyjnych.
W przemyśle odzieżowym zagadnienie to 

szczególnej nabiera wagi, gdyż przemysł odzie­
żowy w Polsce, przed wojną nie istniejący, roz­
rasta się obecnie w wielki przemysł, który w 
realizacji planu sześcioletniego będzie zatrud­
niał ponad 70 tysięcy pracowników. Brak do­
świadczenia, brak fachowców i fachowej litera­
tury utrudnia w dużym stopniu przyspieszenie 
rozpoczętej akcji podniesienia dyscypliny tech­

nologicznej na zakładach pracy. Niemniej 
jednak prace są rozpoczęte i będą dalej konty­
nuowane kolektywnie przy współpracy najlep­
szych fachowców i nowowyszkolonych kadr, w 
oparciu o nabyte już doświadczenia i spostrze­
żenia osobiste.

W szczególności będziemy korzystać z boga­
tego doświadczenia Związku Radzieckiego, gdzie 
przemysł odzieżowy posiada wieloletnią prak­
tykę i w pozycji światowej zajmuje czołowa 
miejsce.

Plan sześcioletni, dający jasny obraz olbrzy­
miego wzrostu przemysłu odzieżowego opieia 
się w znacznej mierze na podniesieniu pracy 
inri7ki.pi' i maszynowej (około 70%), a tytn s
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mym na obniżeniu kosztów własnych i podnie­
sieniu zarobków pracowników.

Osiągnąć ten cel, to znaczy poznać i wprowa­
dzić metodę technicznego normowania pracy 
w miejsce istniejących w przemyśle przestarza­
łych form organizacji pracy. Niewykorzystane 
dotychczas rezerwy pracy ludzkiej, ukryte 
w różnego rodzaju stratach czasu roboczego 
muszą znaleźć pełne rozwiązanie i zastosowanie 
poprzez szczegółową analizę pracy, przy szeroko 
stosowanej metodzie technicznego normowania 
pracy.

System technicznego normowania pracy już 
dawno jest stosowany w przemyślę odzieżowym 
Związku Radzieckiego. Na podkreślenie zasłu­
guje fakt, że Instytut Naukowo-Badawczy 
Przemysłu Odzieżowego w Moskwie rozpraco­
wał dwfe metody technicznego normowania 
pracy.

Pierwsza metoda — doświadczalna polega na 
ustaleniu normy czasu oddzielnych elementów 
na podstawie wyników: (a) badania normowa­
nych operacji pod kątem wszystkich technolo­
gicznych, organizacyjnych i roboczych wskaź­
ników, (b) ustalenia i analizy czynników wpły­
wających na długotrwałość każdego z elemen­
tów operacji, (c) analizy składów wszystkich 
elementów i sposobów zastosowanych przy wy­
konaniu operacji z punktu ich widzenia, racjo­
nalności i powiązania między sobą, (d) projek­
towania nowego racjonalnego składu operacji 
na podstawie danych z analizy.

Druga — obliczeniowa metoda technicznego 
normowania pracy opiera się na szybkości pra­
cy maszyny, na współczynniku szybkościowym 
charakteryzującym rodzaj i specyfikę wykony­
wanej pracy oraz na tablicach obliczeniowych 
dla ustalenia norm czasu na prace ręczne i ma- 
szynowo-ręczne.

Technika ustalania norm czasu metodą obli­
czeniową w porównaniu z doświadczalną jest 
prostsza i przy dostatecznym przyswojeniu wy­
maga znacznie mniejszego wkładu pracy nor­
mującego.

Obie metody technicznego normowania pra­
cy, jak również właściwa organizacja procesów 
technologicznych są szeroko omawiane w Spra- 
woczniku Szwejnika (opracowanie Naukowo- 
Badawczego Instytutu Przemysłu Odzieżowe­
go).

W Czechosłowackiej Republice Ludowej głó­
wny nacisk położono na szkolenie wysokokwa-

W  a rty k u le  m g r. inż. l i i i  E psz te jna  p t. „O  za­
daniach n a u k i e ko no m ik i i o rg a n iz a c ji przedsię­
b io rs tw a  przem ysłow ego w  Polsce Ludo w e j na 
tle  k ry ty c z n e j ceny stanu tzvv. naukow e j orga* I 
n iz a c ji“ , zam ieszczonym  w num erze 4 „E k o n o ­
m ik i i  O rg a n iz a c ji P ra c y “  na s tr . 146, w  d ru g ie j 
szpalcie, w  13 i  14 w ie rszu  od gó ry , w  cy tac ie  ' 
z dz ie l Len ina  w k ra d ł się błąd, k tó ry  zn ieksz ta ł­
c ił sens .zdania. W ie rsz w in ie n  b rzm ieć:

■proletariat musi rozwiązać dwojakie albo 
dwu jedyne zadanie:... itd.

P ros im y  cz y te ln ik ó w  o przeprowadzenie 
«»•raty- R edakc ja

lifikowanych majstrów i brygadzistów. Szkole­
nie to odbywa się w szkole mistrzowskiej przez 
okres trzech lat. Jeśli chodzi o techniczne nor­
mowanie pracy to zagadnienie to nie jest jesz­
cze postawione na odpowiednim poziomie nau­
kowym. Istnieje wprawdzie przy przemyśle 
Biuro Pomiarów i Organizacji Pracy, to jed­
nak normowanie pracy odbywa się według sta­
rych metod ustalania średnich czasów wykona­
nia bez szczegółowej analizy warunków towa­
rzyszących wykonaniu pracy i bez projektowa­
nia na podstawie analizy nowych racjonalnych 
składów normowanych operacji. Rzecz jasna, że 
w tych warunkach nie ma fachowej literatury 
na odcinku technicznego normowania pracy.

Przemysł odzieżowy w Polsce nie stoi na wy­
sokim poziomie, jeśli chodzi o techniczne normo­
wanie pracy. Jak zaznaczono na początku brak 
doświadczenia, brak fachowców i zupełny brak 
fachowej literatury nie pozwala na szybkie od­
robienie braków przemysłu odzieżowego w Pol­
sce w stosunku do państw przodujących. Szyb­
ki rozrost przemysłu odzieżowego wymaga jak 
najszybszego rozwiązania zagadnień technicz­
nego normowania pracy. Wymaga tę gruntow­
nej rewizji metod dotychczas stosowanych. 
Trzeba zmienić psychikę i nastawienie konser­
watywne kadr technicznych przez właściwe po­
jęte szkolenie i przez udostępnienie szerokim 
masom technicznym i produkcyjnym fachowej 
literatury, gdyż z istniejącej korzysta zaledwie 
znikoma część fachowców posiadająca znajo­
mość języka, w którym została opracowana. 
Pozostała zaś część fachowców nie może zupeł­
nie korzystać z tej literatury, gdyż jest kom­
pletny brak tłumaczeń w języku polskim.

Stan szkolenia fachowych kadr technicznych 
przedstawia się na obecnym etapie rozwojowym 
przemysłu odzieżowego wysoce niewystarczają­
co. Nieliczne organizowane kursy przysposobie­
nia przemysłowego dla szeregowych pracowni­
ków i dla niższego kierowniczego aparatu tech­
nicznego, rzecz jasna jeszcze nie mogą spełnić 
oczekiwanych zadań. Powodem tego jest brak 
wykładowców, brak podręczników i brak pro­
gramów szkolenia. Istnieje wprawdzie wydział 
odzieżowy przy Państwowym Technicum Włó­
kienniczym, ale sytuacja tu jest analogiczna, 
jak na kursach przysposobienia przemysłowego. 
Tak samo brak programów, podręczników i wy­
kładowców przedmiotów zawodowych. Dotych­
czas ukończyło technicum około 50 absolwen­
tów ale poziom ich wiedzy, z dziedziny technicz­
nego normowania pracy, pozostawia jeszcze du­
żo do życzenia. 1 jest to zupełnie zrozumiałe. 
Kadra wykładowców szuka jeszcze właściwego 
kierunku i właściwych wzorów organizacji pra­
cy. Nie mając do dyspozycji odpowiednich ma­
teriałów, nie może mieć skrystalizowanych po­
jęć odnośnie technicznego normowania pracy.

Koniec 1949 r. i początek 1950 r. był próbą 
wyjścia z dotychczas stosowanych metod 
organizacji i normowania pracy oraz próbą 
znalezienia właściwego kierunku badań w opar­
ciu o naukową organizację pracy.
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Zadania tego podjęła się nieliczna grupa fa­
chowców branży konfekcyjnej zapoczątkowując 
tym nowy kierunek rozwojowy na odcinku 
technicznego normowania pracy. Grupa tych 
fachowców opiera się na dostępnym materiale 
z fachowej literatury radzieckiej oraz na ma­
teriałach dyskusyjnych dotyczących ujednoli­
cenia pojęć w dziedzinie technicznego normo­
wania pracy przysłanych przez PKPG.

Dotychczas stosowane metody normowania 
pracy w przemyśle odzieżowym opierały się na 
systemie ustalania średnich czasów poszczegól­
nych elementów pracy, bez szczegółowej analizy 
warunków wykonania. Istniejące przy przemy­
śle odzieżowym Laboratorium Centralne ma m. 
in. za zadanie rozpracowanie zagadnień orga­
nizacji i technicznego normowania pracy, ale 
obecny zakres działalności obejmuje wyłącznie 
odcinek opracowywania nowych modeli z okre­
śleniem warunków technicznych (opis wykona­
nia, tabela rozmiarów, zużycie surowca i dodat­
ków, gotowe szablony).

Zagadnienie związane z normowaniem pracy 
opracowuje obecnie Dział Technologiczny 
CZPO, ale już w roku 1951 inicjatywę w tym 
kierunku przejmie całkowicie Centralne Labo­
ratorium, które przekształci się w Biuro Tech- 
niczno-Badawcze Przemysłu Odzieżowego.

Przemysł Odzieżowy mając w spuściźnie po- 
okupacyjnej cały szereg zakładów o różnych 
warunkach lokalowych i technicznych, niedo­
stosowanych do potrzeb przemysłowych, ma 
ogromne trudności w ustaleniu jednolitej orga­
nizacji pracy. Usterki te będą usunięte przy re­
alizacji Planu Sześcioletniego przez wybudowa­
nie kilku obiektów przemysłowych, dostosowa­
nych do przodującej techniki przemysłowej, 
a istniejące zakłady zostaną przebudowane dro­
gą adaptacji. Przygotowując założenie do bu­
dowy nowoczesnych zakładów odzieżowych, 
przemysł prowadzi doświadczenia nad nowym 
aystemem synchronicznym. Wyższość systemu 
synchronicznego nad systemem potokowym u- 
widocznia się w dwukrotnie większej wydaj­
ności.

•Tak już poprzednio wspomniano zagadnienia 
normowania pracy w przemyśle odzieżowym 
nie opierają się na żadnej fachowej literaturze, 
bo taka nie istnieje. Obecnie stosowane są je­
dynie próby stworzenia takiej literatury, oczy­
wiście w bardzo wąskim zakresie, w oparciu 
0 literaturę innych branż przemysłowych (Ły- 
złow) oraz o materiały dyskusyjne PKPG. Wy­
kładnikiem wartości i kierunku podjętych prac 
jest wydawany obecnie miesięcznik „Odzież“ , 
redagowany wspólnie z OZP Dziewiarskiego.

Fakt nieistnienia do chwili obecnej Instytutu 
Naukowo-Badawczego, jak również brak odpo­
wiedniego wydziału na wyższych uczelniacłi od­
bija się bardzo hamująco na rozwoju przemy- 
ani. Jest to sygnałem do poczynienia pierwszych 
kroków na odcinku zbudowania naukowych 
podstaw w dziedzinie technicznego normowa­
na pracy. Istnienie instytutu, jak również wy­
działu odzieżowego przy Politechnice jest w

chwili obecnej warunkiem nieodzownym. Do 
rozpracowali tych zagadnień będzie można 
wciągnąć organizujące się Biuro Techniczno- 
Badawcze oraz Ośrodek Doświadczalny przy 
Warszawskich Zakładach Przemysłu Odzieżo­
wego im. Obrońców Warszawy. Wycinkowe za­
gadnienia można będzie powierzyć grupie ośmiu 
zaawansowanym pracownikom przemysłowym.

Analizując obecny poziom wiedzy techniczne­
go normowania z zaplanowanym wzrostem wy­
dajności w Planie Sześcioletnim, daje się łatwo 
wyczuć olbrzymią różnicę między wartościami 
rozporządzalnymi, a wartościami niezbędnymi, 
umożliwiającymi zwiększenie wydajności. Dla­
tego można by powiedzieć, że wymagane zwięk­
szenie wydajności pracy w Planie Sześcioletnim 
znacznie wyprzedziło obecne możliwości wiedzy 
technicznego normowania pracy. Jest to zupeł­
nie zrozumiałe, jeżeli się weźmie pod uwagę, że 
ilość pracowników zapoznanych z wiedzą tech­
nicznego normowania w przemyśle odzieżowym 
wynosi zaledwie 0,12% w stosunku do pracow­
ników zakordowanych, przy tym^ większość 
z nich, jeszcze przed kilkoma miesiącami, nie 
zdawała sobie sprawcy' z istnienia tej wiedzy. 
Dla uzmysłowienia sobie, jak znikoma jest ta 
liczba 0,12% w skali całego przemysłu odzieżo­
wego należy podkreślić, że wykonawstwo pracy 
w tym przemyśle polega głównie na pracy ma- 
szynowo-ręcznej, gdzie na jedną maszynę przy­
pada przeszło trzech pracowników.

Przy tego rodzaju wykonawstwie pracy w in­
no być 10 razy więcej pracowników zapozna­
nych z technicznym normowaniem. Natomiast 
takich, którzy by potrafili samodzielnie analizo­
wać możliwości zwiększenia wydajności pracy 
poprzez swoją gruntowną znajomość technicz^ 
nego normowania pracy, przemysł odzieżowy 
winien posiadać nie mniej niż 0,5% w stosunku 
do ilości zakordowanych pracowników. Dopiero 
ta ilość specjalistów tej dziedziny pozwoli na 
pewne i systematyczne ulepszenia metod pracy, 
a tym samym na podniesienie wydajności. Spe­
cjaliści ci winni dzielić się na trzy zasadnicze 
grupy, a mianowicie: (1) chronometrażyści, 
(2) technicy normowania pracy, (3) specjaliści 
normowania pracy na wyższym poziomie nau­
kowym (inżynierowie), z pełnym opanowaniem 
istniejącej wiedzy.

Podział taki umożliwi łatwiejsze wyszukanie 
odpowiednich pracowników, szybsze ich wyszko­
lenie i zapewni właściwy postęp teoretycznego 
jak i praktycznego normowania pracy. Procen­
towy zaś współudział poszczególnych grup mo­
że wyglądać następująco: (1) chronometrażyści 
50%, (2) technicy normowania 40% , (3) spe­
cjaliści normowania (inżynierowie) 10%.

Zwiększona ilość pracowników zajmujących 
się zagadnieniem normowania pracy tak na 
płaszczyźnie teoretycznej, jak i praktycznej 
tłumaczy się między innymi brakiem odpowied­
niej literatury, przyrządów pomiarowych jak 
również w wielu wypadkach niedocenianiem 
tej wiedzy przez kierownictwa zakładów prze­
mysłu odzieżowego. Właściwe zorganizowanie



szkolenia i umiejętne propagowanie wiedzy 
technicznego normowania pracy, to podstawo­
we czynniki likwidujące obecne braki istniejące 
w tej dziedzinie.

Rozwój wiedzy technicznego normowania 
pracy w przemyśle odzieżowym może posiadać 
dwa równolegle idące kierunki, a mianowicie:
(1) kierunek bezpośredniego rozpracowywania 
zagadnień w oparciu o naukę, (2) kierunek cał­
kowicie naukowy, opierający się głównie o ana­
lityczne badania laboratoryjne.

Zakres prac pierwszego kierunku polegałby 
głównie na rozpracowywaniu zagadnień łatwo 
uchwytnych, mogących być rozwiązywanymi 
przez zawodowców posiadających mniejszy za­
kres wiedzy z dziedziny technicznego normowa­
nia pracy, przy pomocy mniej precyzyjnych 
przyrządów, wynikiem tych prac byłoby unor­
mowanie wszystkich grup czasu roboczego o- 
raz ujawnienie i wyeliminowanie wszelkiego ro­
dzaju strat czasu roboczego, gdyż dotychczas 
wstępnymi rozpracowaniami w przemyśle odzie­
żowym został objęty jedynie czas główny i czę­
ściowo czas pomocniczy. Jest to schemat pierw­
szego kierunku wiedzy technicznego normowa­
nia pracy, który w miarę rozwoju będzie wy­
wierał wpływ na wykonawstwo pracy, jak rów­
nież będzie wytyczał drogę rozwoju kierunkowi 
całkowicie naukowemu.

Kierunek naukowy winien się oprzeć w swym 
rozwoju głównie o placówki naukowe i badaw­
cze, gdyż tylko w oparciu o nie, rozpracowania 
tego kierunku pozbawione będą wszelkiego ro­
dzaju cech przypadkowości. Oparcie technicz­
nego normowania pracy w przemyśle odzieżo­
wym o uczelnie i instytuty badawcze wyprowa­
dzi to zagadnienie z kręgu dyskusji, a tym sa­
mym urealni je.

Wiedza ta stanie się tematem obowiązującym 
w szkołach, przy tym może być podzielona na 
trzy podgrupy:

1 Najniższa — szkoła zasadnicza — 
(gimnazjum) obejmuje ogólne pojęcie 

o metodach norfnowania z podkreśleniem wła­
ściwej metody technicznego normowania pracy. 
Wystarczy tu tu j przerobić zasadnicze grupy 
używania czasu roboczego i posługiwanie się 
tablicami pomocniczymi oraz wskazać przyczy­
ny i źródła marnotrawstwa czasu i energii. To 
ostatnie może być, a raczej winno być, przero­
bione przykładowo na stanowiskach roboczych 
podczas zajęć praktycznych. Zakreślony pro­
gram można zrealizować w ciągu 100 do 120 
godzin.

2 Średnia podgrupa — obejmuje całkowity, 
ustalony zakres wiedzy począwszy od isto­

ty do metodyki wykonawczej oraz dochodzenie 
poprzez analizę do syntezy zagadnień, wystę­
pujących w życiu przemysłowym. Podgrupa ta 
zostanie rozpracowana na płaszczyznach szkół 
stopnia licealnego (szkoły techniczne) i trwać 
będzie przez cały okres nauki szkolnej.

Program nauczania w szkołach zostanie 
szczegółowo opracowany przez wybitniejszych

fachowców z tym, że program raz ustalony nie 
będzie posiadał charakteru stabilnego. Program 
może zmieniać się w zależności od potrzeb prze­
mysłu, a jego kierunek będzie ustalany przez 
konsultację wybitnych praktyków z przodują­
cymi w tej nauce teoretykami. Oddziaływanie 
praktyki na teorię i odwrotnie uelastyczni obie 
płaszczyzny działania i połączy ich wysiłki dą­
żące do jednego celu.

3 Wybitnie naukowa — winna mieć za za­
danie rozwijanie obecnie istniejącego za­

kresu i podstawy wiedzy w przemyśle odzieżo­
wym. Zadanie to zostanie rozpracowywane 
przez komórki naukowe i badawcze. Zapocząt­
kowanie prac winno nastąpić w Centralnym 
Laboratorium Przemysłu Odzieżowego w ciągu 
najbliższych sześciu miesięcy. W pierwszej fa­
zie Centralne Laboratorium ustaliłoby tymcza­
sowy program prac z wytypowaniem fachow­
ców, dla kierowania nad rozpracowywaniami 
ich specjalności oraz zaprojektuje płaszczyznę 
współpracy z wyższymi uczelniami.

W zależności od tego, w jakim stopniu wyż­
sze uczelnie będą mogły przyjąć na siebie pro­
wadzenie prac naukowych nad rozwojem wie­
dzy normowania pracy w przemyśle odzieżo­
wym, zostanie ustalony ostateczny program ba­
dań naukowych i przejęty przez wyszczególnio­
ne tu placówki do zrealizowania. Zasadniczą 
pracą uczelni i Centralnego Laboratorium bę­
dzie rozwiązywanie skomplikowanych zagad­
nień nie bieżących (choć niekiedy i takie mogą 
mieć miejsce), ale zagadnień zasadniczych, któ­
re mogą występować w miarę rozwoju przemy­
słu i jego potrzeb.

Grupa ta opracowałaby również program 
oraz materiały pomocnicze dla grupy drugiej, 
np.: podręczniki, publikacje, rozprawy i dzieła 
obejmujące pełne zagadnienia.

Wymieniony tu zakres prac wymaga od u- 
czelni i Centralnego Laboratorium zewidencjo­
nowania wszystkich fachowców i naukowców 
tej dziedziny oraz zewidencjonowania litera­
tury, w celu odpowiedniego je j skompletowania 
według działów i poziomów. Ponadto placówki 
te przystąpią do ustalenia rodzaju, jakości i ilo­
ści potrzebnych aparatów i przyrządów precy­
zyjnych do prowadzenia badań, jak również do 
ustalenia form ich propagowania.

Omówione schematycznie kierunki prowadzą­
ce do rozwoju wiedzy technicznego normowa­
nia pracy w przemyśle odzieżowym nie wyczer­
pują je j zakresu nawet w stopniu ostatecznym, 
a to dlatego, że brak doświadczenia u obecnych 
fachowców daje małe możliwości rozpracować 
programowych z ich strony. Przedstawiony pro­
gram badań przed swym zrealizowaniem wy­
maga przede wszystkim kadr pracowniczych.

Zagadnienie kadr tej dziedziny jest zagadnie­
niem bardzo trudnym do rozwiązania szczegól­
nie w pierwszym etapie, jeżeli się zważy, że o- 
becny stan fachowców ilościowo jest niewy­
starczający oraz, że brak jest literatury z tej
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dziedziny. Toteż nie bez słuszności jest zało­
żenie, aby tworzenie kadr postępowało w opar­
ciu o założenia rozwijających się kierunków ba- - 
dań, gdyż zależność powstawania kadr od po­
stępu badań naukowych pozostaje nie w mniej­
szym stosunku zależności, jakim jest zależność 
postępu badań od odpowiednich kadr.

Pełne zsynchronizowanie tworzenia się kadr 
z rozwijającym się postępem badań, umożliwi 
przemysłowi odzieżowemu na wypełnienie luk 

* spowodowanych brakiem naukowców i po krót­
kim stosunkowo okresie czasu pozwoli wytypo­
wać najwybitniejszych fachowców w celu po­
wierzenia im prowadzenia naukowego kierun­
ku badań. Uzyskanie w ten sposób, chociażby 
najmniejszej ilości naukowców umożliwi nam 
stworzenie słusznych metod szkolenia fachow­
ców i opracowania właściwego programu ba- 

> dań.
Szkolenie fachowców z uwzględnieniem 

' trzech zasadniczych dla przemysłu odzieżowe­
go grup specjalistów, może znaleźć następują­
ce formy.

Grupa pierwsza może być szkolona w szko­
łach zasadniczych \ze szczegółowym uwzględ­
nieniem ćwiczeń praktycznych. Słuchacze tego 
stopnia szkolenia, winni dokładnie opanować 
stosowanie metody pomiarów (obserwacji) i ich 
techniczną stronę wykonania, opanowując jed­
nocześnie technikę posługiwania się przyrząda­
mi pomiarowymi. Winni również znać źródła i 
przyczyny powstawania marnotrawstwa energii 
ludzkiej i maszynowej oraz czynniki wpływają­
ce na znużenie i zmęczenie wykonawcy.

Grupa druga (technicy normowania pracy) 
winna być szkolona w szkołach typu techniczne­
go w oparciu o program przewidziany dla chro- 
nometrażystów, z tą zasadniczą różnicą, że 
program ten zostanie przez techników normo­
wania pracy rozpracowywany jako nauka, a nie 
jak wiadomości, co jest charakterystyczną ce­
chą szkolenia chronometrażysty. Ponadto gru­
pa ta opanuje systemy analitycznych wzorów 
i wykresów umożliwiających tworzenie syntezy 
analizy i słusznych wniosków odnośnie uspra­
wnień warunków techniczno-organizacyjnych.

Podstawowym elementem kadrowym dla 
Krup pierwszej i drugiej będą przodownicy pra­
cy, posiadający właściwości rozwojowe w kie­
runku zagadnień ekonomiki pracy.

W związku z tym, że rozwiązywanie zagad­
nień zakresu normowania pracy występuje już 
w przemyśle, a wyszkoleni fachowcy będą mo­
gli zasilić przemysł dopiero po czasie pełnego 
roku kalendarzowego, zachodzi konieczność wy­
szkolenia brakujących fachowców przy pomocy 
specjalnych kursów. Kursy te będą zróżnicowa­
ne pod względem poziomu jak i czasu trwrania 
w zależności od kwalifikacji kandydatów i kolej­
ności (terminów) ich realizowania.

Pierwsze kursy mogą objąć wszystkich pra­
cowników pełniących obecnie funkcje chrono- 
metrażystów i techników normowania pracy, 
którzy dotychczas nie byli przeszkoleni. Czaso­
kres trwania tych kursów przewiduje się na 
około 100 godzin.

Kursy następne będą szkoliły zupełnie no­
wych pracowników, oddzielnie chronometraży- 
stów i techników normowania — czasokres 
trwania tych kursów przewiduje się na 100 — 
150 godzin.

Ogółem w roku 1951 przemysł odzieżowy po­
winien doszkolić i wyszkolić na kursach około 
400 pracowników. Ilość ta podoła zadaniom na­
łożonym przez Plan Sześcioletni na aparat tech­
nicznego normowania pracy, tym bardziej, że 
pracownicy ci, to ludzie zdobywający konkret­
ne doświadczenie przez szereg lat, a którym 
brak było tylko podstaw naukowych i kierunku 
działania.

W następnych latach realizacji Planu Sześcio­
letniego kadry technicznego normowania pracy 
rozwijane i uzupełniane będą około 100 nowy­
mi pracownikami przez systematyczne naucza­
nie w szkołach.

Ogólnie można powiedzieć, że program obej­
mujący rozwiązanie zagadnień technicznego 
normowania pracy w przemyśle odzieżowym o- 
piera się głównie na następujących czynnikach: 
(1) wyznaczeniu zakresu i celu badań, (2) usta­
leniu poziomu wiedzy, (3) ustaleniu rozporzą­
dzanych środków, (U) ustaleniu sposobu ich 
wykorzystania, (5) organizacji^ szkolenia nie­
zbędnych kadr, (6) opracowaniu metody pod­
noszenia wiedzy.

Stopniowa, zsynchronizowana realizacja tych 
czynników zapewni przemysłowi odzieżowemu 
wykonanie zadań postawionych mu przez Plan 
Sześcioletni.

Kazimierz Lepie i  Henryk Krakoiuiah

Technicy i  inżynierowie! Rozwijajcie polską technikę, 
szerzej korzystajcie z osiągnięć nowoczesnej techniki 
radzieckiej, budujcie wraz z klasą robotniczą potęgę 

gospodarczą Polski Ludowej!
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ZBIG NIEW  LUTOSŁAW SKI

P rzy czyn e k  do u s p ra w n ie n ia  p racy  
b iu r  p la n o w a n ia  p rzem ysłu  m e ta lo w e g o

ADANIA postawione przez plan sze­
ścioletni przemysłowi metalowemu 
wymagają od kierownictwa wielkiego 
wysiłku organizacyjnego. Zakłady 
przemysłowe mają mniejszym nakła­

dem pracy dać znacznie powiększoną produk­
cję. Chodzi w tym wypadku nie tylko o wy­
dajność poszczególnych obrabiarek, ale o wy­
dajność całego aparatu produkcyjnego.

W wykonaniu tego zadania pierwszorzędna 
rola przypada działom planowania, które mu­
szą rozplanować całość produkcji, zharmonizo­
wać czas i skontrolować jej wykonanie.

Aby to zadanie móc spełnić, dział planowania 
produkcyjnego musi dysponować całkowitym 
materiałem dotyczącym poszczególnych zleceń, 
tj. danymi technicznymi w formie rysunków, 
specyfikacji, wykazów materiałowych itd. oraz 
danymi technologicznymi w formie przebiegów 
technologicznych i norm czasów poszczególnych 
pozycji, harmonogramów montaży, wykazów 
części wiodących itp.

W ciągu ostatnich kilku lat wytężonej pracy 
organizacyjnej zakłady przemysłu metalowego 
wytworzyły u siebie różne systemy doprowa­
dzenia tych danych do biur planowania i różne 
systemy zestawiania ich dla dalszej swej pracy.

W numerze 8—9 Ekonomika i Organizacja 
Pracy, który się ukazał w roku ubiegłym, inż. 
Pawlikowski podał praktyczne zastosowanie 
kartoteki kredytowej dla prac planowania. 
Kartoteka ta daje istotnie duże korzyści umo­
żliwiając operowanie obciążeniem na poszcze­
gólne stanowiska pracy. Dane te jednak są jed­
nostronne i dział planowania do swej pracy 
musi posiadać dalsze zestawienia, dotyczące ko­
lejności wykonania, cyklu produkcyjnego itp.

Praktyka fabryczna dążąc do najprostszych 
formularzy, mających najszersze zastosowanie, 
wytworzyła nowy sposób zestawienia podsta­
wowych danych działu planowania. Z kartote­
ki kredytowej oraz wykazów kolejności opera­
cji zestawiony został formularz nazwany „w y­
kazem przebiegu zlecenia i obciążenia stano- 
wisk“ w skrócie „wykazem przebiegu“ . Formu­
larz taki przedstawiony był przez inż. Koren- 
blita na trzeciej wszechzwiązkowej konferencji 
planowania produkcyjnego przemysłu maszy­
nowego w Związku Radzieckim pod nazwą 
„Pooperationnaju karta uczeta izgotowlenija 
uzła“ .

Zastosowanie tego druku może być wprowa­
dzone w zależności od rodzaju produkcji i or­
ganizacji wydziału bardzo różnorodnie — ogól­
nie jednak daje on się dobrze wykorzystać do

pracy działu planowania produkcyjnego, stając 
się podstawowym formularzem planowania 
wydziałów mechanicznych.

Wykaz przebiegu stanowi formularz o wy­
miarze 297x420 na papierze piśmiennym i skła­
da się z trzech części:

(1) usystematyzowanej według rodzajów 
obróbki specyfikacji części wykonywa­
nych na danym wydziale produkcyjnym,

(2) kolejności wykonania poszczególnych o- 
peracji przy obróbce każdej części wraz 
z przynależną do każdej operacji normą 
czasu dla danej serii zlecenia,

(S) obciążenie stanowisk pracy przy wyko­
naniu poszczególnych pozycji osobno dla 
obróbki mechanicznej, osobno dla robót 
ręcznych.

Informacje i dane konieczne do wypełnienia 
tego formularza czerpie dział planowania pro­
dukcji dla pierwszej części z kopii zlecenia, 
specyfikacji, względnie stosowanego w niektó­
rych zakładach, wykazu części. Dla drugiej czę­
ści pobiera dane z kart dyspozycyjnych wypi­
sanych i obliczonych przez sekcję odpisów 
z kart technologiczno-kalkulacyjnych. Trzecią 
część wykazu wylicza dział planowania na pod­
stawie cyfr części drugiej.

Wykaz przebiegu jest zestawiony przez sek­
cję odpisów planowania produkcji po wypisa­
niu kompletnej dokumentacji wydziałowej da­
nego zlecenia.

Przechodząc do bardziej szczegółowej anali­
zy przedstawionego obok wzoru druku „Wykaz 
przebiegu ( wzór nr i ) “ mamy w pierwszej czę­
ści dane’dotyczące zlecenia, tj.:

(1) klienta, (2) przedmiotu zlecenia, (8) ilo­
ści do wykonania, (4) termin dostawy całości, 
(5) termin rozpoczęcia obróbki, (6) numer 
zlecenia, (7) numer bieżący strony wykazu 
przebiegu, łamany przez ogólną ilość stron oraz 
dane dotyczące poszczególnych pozycji, a więc: 
(8) numer kolejny pozycji wykazu części (o ile 
jest stosowany), (9) numer rysunku, (10) nu­
mer pozycji rysunku, (11) nazwę części, 
(12) ilość, (18) rodzaj materiału.

W części drugiej wypisuje się z karty dyspo­
zycyjnej dla każdej pozycji w dwóch wierszach: 
(w górnym wierszu) (14) skróty (symbole) po­
szczególnych stanowisk pracy, na których dana 
część ma kolejno być wykonywana, (w dolnym 
wierszu) (18) normę czasu na wykonanie wy­
żej wyszczególnionych operacji na każdym ze 
stanowisk.
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W przypadku o ile dana pozycja ma przejść 
więcej jak 10 operacji, na które przewidziane 
są rubryki, należy przewidzieć dla niej następ­
ny podwójny wiersz, na którym wpisuje 
się dalsze kolejne operacje.

Wreszcie w części trzeciej sumuje się normy 
czasu operacji wykonywanych na tych samych 
stanowiskach pracy i wpisuje się je w rubry­
kach obciążeń stanowisk oznaczonych odpo­
wiednimi symbolami. W ten sposób powstają 
dalsze zapisy: (16) obciążenia poszczególnych 
stanowisk pracy oraz wylicza się: (17) sumę 
godzin maszynowych i ręcznych dla każdej 
części.

Skróty użyte w nagłówku rubryk obciążeń są 
obowiązującymi w danym zakładzie skrótami 
stanowisk pracy. W przytoczonym przykładzie 
oznaczenia «literowe oznaczają rodzaje stano­
wisk, więc T oznacza tokarnie, U — wytaczarki, 
F — frezarki, a Y — spawanie, R — roboty 
ślusarskie itp. Oznaczenia cyfrowe są dwoma 
ostatnimi cyframi konta danego stanowiska pra­
cy według JPK. Rosnące cyfry oznaczają przy 
jednakowym rodzaju obrabiarki zwiększające 
się wymiary maszyny, np. To1 — tokarki lek­
kie, To2 — tokarki średnie, To3 — tokarki 
ciężkie itd.

Po wypełnieniu całości formularza sumuje 
się pionowo cyfry obciążeń, wpisując pod ostat­
nim wierszem zapisu: (18) sumy obciążeń na 
całość zlecenia z rozbiciem na poszczególne sta­
nowiska pracy.

Wyliczone w punkcie 18 sumy godzin robót 
maszynowych i ręcznych wpisuje się do rubryk 
w nagłówku arkusza, a mianowicie: (19) suma 
godzin robót maszynowych, (20) suma godzin 
robót ręcznych, (21) razem sumę ogólną go­
dzin na dane zlecenie.

Wreszcie pozostają ostatnie rubryki do wy­
pełniania, tj. rubryki przebiegu: (22) data 
i podpis opracowującego, (23) data i podpis 
urzędnika sekcji obciążeń, któ­
ry koryguje obciążenie, (2 U) 
data i podpis wstawienia zlece­
nia do planu miesięcznego, 
wreszcie (25) data i podpis 
urzędnika sekcji terminarzy po 
zakończeniu zlecenia.

Wykaz przebiegu zlecenia i 
obciążenia stanowisk wypisuje 
się w zależności od zakresu jego 
wykorzystania w dwu lub trzech 
egzemplarzach.

Oryginał pozostaje w planowa­
niu produkcyjnym dla użytku 
sekcji terminarzy.

Kopie przeznaczone są dla 
wydziałów produkcyjnych i mo­
gą mieć między innymi nastę­
pujące przeznaczenia:

(a) Wykaz przebiegu stanowi 
zestawienie dokumenta­
cji danego zlecenia i do­
łączony jest do planu 
miesięcznego.

(b) Wykaz przebiegu daje kierownictwu 
orientację, co do zakresu prac przy da­
nym zleceniu, ilość operacji, obciążenia 
itp.

(c) Wykaz przebiegu stanowi podstawę do 
planowania operacyjnego przy szczegó­
łowym rozplanowaniu planu miesięczne­
go na poszczególne stanowiska pracy i ' 
dni miesiąca.

(d) Wykaz przebiegu pozwala na odznacze­
nie w planowaniu operatywnym wydzia­
łu gotowości materiału (kręską pionową).

(e) Wykaz przebiegu stanowi arkusz ewi­
dencyjny dla odnotowania wydawania 
robót, i spływu kart akordowych po za­
kończeniu pracy. Odnotowania dokonu­
je się przez podkreślenie pojedyncze 
lub podwójne na krzyż poszczególnych

. operacji w części drugiej formularza.
( f)  Wreszcie wykaz przebiegu daje przejrzy­

sty obraz bieżącego zaawansowania prac 
na wydziale.

Oryginał wykazu przebiegu jesh-wykorzysta- 
ny przez dział planowania produkcji do wszyst­
kich prac kalkulacyjno-planowych, gdzie ko­
nieczne jest obciążenie godzin danego zlecenia. 
Cyfry tego wykazu odpowiadają cyfrom kar­
toteki kredytowej wspomnianej na początku.

Po opracowaniu wykazu, sekcja obciążeń wy­
korzystuje sumy obciążeń poszczególnych sta­
nowisk (piet. 17) dla otwarcia karty kartoteki 
obciążeń (wzór N r 2).

Na kartotece tej sekcja obciążeń prowadzi 
bieżące odciążenia godzin spływających z wy­
działu na zakończonych kartach akordowych. 
Dodatkowe godziny wydawane na zlecenie znaj­
dujące się już na wydziale (dodatkowe części, 
poprawki, braki, reklamacje) dopisuje się ko­
lorem czerwonym, tak jak pierwsze cyfry ob­
ciążenia. Spływ godzin wpisuje się kolorem 
czarnym.

W zór N r  f
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W zór Nr  2.

Na podstawie wyliczonych sum obciążenia, 
dział planowania poprawia obciążenie wstępne 
wydziału dokonane na podstawie wstępnej kal­
kulacji szacunkowej. Czasy te są również pod­
stawą do obliczań kalkulacyjnych działu tech­
nologicznego.

Sekcja terminarzy planowania produkcyjne­
go odznacza na oryginale wykazu bieżący 
spływ dokumentacji z wydziału (kopie kwitów 
materiałowych, zakończone karty akordowe, 
kopie kwitów zdawczych) i posiada do swoich 
celów stale aktualny przegląd stanu robót na 
wydziale (oczywiście bez uwzględnienia robót 
rozpoczętych, na które karty jeszcze nie spły­
nęły).

Wyżej wyliczone możliwości wykorzystania 
wykazu przebiegu i obciążenia stanowisk nie

mają pretensji do ujęcia całości jego zastoso­
wania. Wydziały planowania mogą dostosować 
taki formularz do własnej organizacji i potrzeb, 
nie ma bowiem jednolitej recepty na organiza­
cję tak skomplikowanego mechanizmu, jakim 
jest planowanie wydziałów mechanicznych.

Niewątpliwie formularz ten, dzięki przejrzy­
stości układu, ułatwia wydziałom planowania 
produkcji, operacyjnym i kierownictwu szyb­
kie i sprawne uzyskiwanie informacji dla kie­
rowania pracą zespołu. Specjalnie przy produk­
cji jednostkowej i małoseryjnej zastosowanie 
jego może być szerokie. Może on być bardzo po­
mocnym w trudnym zadaniu, jakim jest pla­
nowanie, specjalnie przy pełnym obciążeniu 
instalacji.

Zbigniew Lutosławski

TADEUSZ W  A S IU  EW

O e ta ty z a e ji obsad osobowych

W YKONANIE planu sześcioletniego 
opiera się na podwyższeniu wydaj­
ności pracy. W realizacji tego pla­
nu, mającego dać Polsce podstawy 
socjalizmu, biorą udział wśród mi­

lionowych rzesz ludzi pracy pracownicy tzw. za­
rządów jednostek gospodarki uspołecznionej. 
Pracownicy ci stanowią pokaźny odsetek ogó­
łu zatrudnionych, w ich też liczbie mieszczą się 
wybitni specjaliści, ludzie nauki, znawcy tech­
niki. Już z tego powodu nie może być obojęt­
ne, z jaką wydajnością pracuje ta armia tech­
ników, ekonomistów, finansistów i innych fa­
chowców. A zwłaszcza na obecnym etapie ist­
nieje jeszcze i inny wzgląd — powszechnie od­
czuwany brak wykwalifikowanych sił robo­
czych, który przy realizacji trudnych zadań 
planu sześcioletniego wyrasta ponad prostą 
kwestię wyższej lub niższej sprawności funk­
cjonowania poszczególnego zakładu pracy, i on 
to przydaje zagadnieniu szczególnej ostrości.

Takie aspekty musiały być miarodajne dla 
powołania za przykładem Związku Radzieckie­

go specjalnego organu Rządu w postaci Pań­
stwowej Komisji Etatów Gospodarki Uspołecz­
nionej \  co nastąpiło natychmiast po pomyśl­
nym ukończeniu Trzyletniego Planu Odbudowy.

Uchwała Rady Ministrów z 20 stycznia 
1950 r. stanowiąca pierwszy krok w kierunku 
stworzenia podstaw prawnych dla tego rodza­
ju normatywnej działalności, nosiła bardzo 
ogólny charakter. Uchwała ta zawierała na na­
czelnym miejscu stwierdzenie zła, (którego 
wykorzenienie nakładała na barki nowej insty-

1 W początku czerwca ubiegłego roku  rozpoczęła się dz ia ła l­
ność Państwowej K o m is ji E tatów  Gospodarki Uspołecznionej, 
te j nowej u nas in s ty tu c ji, k tó re j zadania i m etody pracy 
w  ta k  szczególnie b lis k i sposób w yp ływ a ją  z socjalistycznych 
społecznych stosunków produkcyjnych . M imo, że od te j chw ili 
up łynęło zaledwie parę miesięcy, w  zakresie ob ję tym  dz ia ła l­
nością K om is ji, zaznaczył się szczególnie żywy rozw ój, a jego 
dalsze perspektyw y przedstawiają się jeszcze bardziej ko rzyst­
nie po uchwalonym  przez Radę M in is trów  w  końcu ubiegłego 
roku  stworzeniu jednej in s ty tu c ji do spraw etatów w  jednost­
kach gospodarczych, w  urzędach i w  n iektó rych  stowarzysze­
niach, a m ianow icie Państwowej k o m is ji Etatów. Poniższy 
a rty k u ł zapoznaje z bogatą a tak nową u nas problem atyką 
etatyzaeji obsąd osobowych, (Redakcja) ,



tucji): przerosty osobowe w zarządach jedno­
stek gospodarczych — jako zaś formą walki 
z przerostami osobowymi uchwała przepisywa­
ła coroczne limitowanie obsady osobowej, tj. 
ustalanie tzw. etatów. Pomocą w tym miały 
być przewidziane przez uchwałę opracowywane 
przez PKEGU „normy zatrudnienia“ i „typo­
we schematy etatów“ .

Pierwszą rzeczą, jaką wypadło uczynić no­
wopowstałej instytucji, było bliższe rozpozna­
nie sytuacji, w której miaia wprowadzić popra­
wę. Sytuacja ta byia wynikiem gwałtownego 
rozwoju nowej, uspołecznionej gospodarki w la­
tach 1945—1949, dokonywującego się w spe­
cjalnych warunkach pierwszego okresu po woj­
nie. W zmienionych już stosunkach pierwszego 
roku sześciolatki uzewnętrzniała się ona w w i­
docznym przewymiarowaniu personelu zarzą­
dów poszczególnych jednostek gospodarczych, 
a jednocześnie i w nadmiernym rozczłonkowa­
niu całości procesów administracyjnych między 
różne ogniwa.

Wobec szczególnych zadań okresu planu 
trzyletniego kwestie wydajności obsady zarzą­
dów pozostały w cieniu. Wyrazem tego był 
fakt, ze przy postępującym pogłębianiu plano­
wania na wszystkich oacinkacn, liczba praco­
wników zarządu me była właściwie planowa­
niem objęta. W pianach zatrudnienia figuro­
wały wprawdzie pozycje „pracowników inży­
nieryjno-technicznych“ , „pracowników biuro- 
wo-auministracyjnych“ lub podobne, niedość 
zresztą zdefiniowane rubryki, lecz żadna z nich 
me była oparta na jakimkolwiek wskaźniku 
ekonomicznym i będąc wskutek tego poza kon­
trolą, stanowiła w istocie do niczego nie mobi­
lizującą rejestrację wielkości nader dowolnych. 
Jedyne, do czego tak zbudowane plany zatrud­
nienia mogły ewentualnie skłonić to zestawie­
nie liczby pracowników „umysłowych“ z liczbą 
pracowników „fizycznych“ . Zestawienie takie 
potwierdza tylko oczywistą zresztą okoliczność, 
że w najbardziej prawidłowych warunkach 
stosunek tych dwu liczb w różnych jednostkach 
gospodarczych nie bywa stały. Jego obserwa­
cja nie prowadzi przeto do uchwycenia żad­
nych trwałych związków i jest zatem mało po­
żyteczna.

Jest to prostą konsekwencją, że w tych wa­
runkach gospodarka etatami była dziedziną, 
gdzie dla wydatku nie było praktycznie żadne­
go właściwie konkretnego uzasadnienia, i gorzej 
jeszcze — żadnego bodaj określenia. Powstała 
zatem łatwość nie tylko nieoszczędnego, 
rozrzutnego szafowania obsadą na potrzeby 
prawdziwe, lecz i rażąca swoboda przeznacza­
nia jej do tego, co wypada uznać za swego ro­
dzaju „luksus“ administracyjny, a nieraz po 
prostu za coś zbędnego. Sprawa nie kończy się 
na ilości: podobna beztroska cechowała dobór 
jakościowy. Stąd nadmiar specjalistów w gór­
nej administracji — przy częstokroć katastro­
falnym ich braku bezpośrednio przy produkcji.

P aństwowa Komisja Etatów Gospodarki 
Uspołecznionej przyjęła za swe zada­

nie zabezpieczenie takich warunków, w któ­
rych przerosty osobowe nie mogłyby po­
wstać, tzn. w których wydajność aparatu za­
rządzania gospodarką uspołecznioną odpowia­
dałaby tym wymaganiom, na jakie pozwala sta­
ły  wzrost doskonałości naszej gospodarki, ma­
jący swe źródło w socjalistycznych społecznych 
stosunkach produkcyjnych i znajdujący tak 
dogodne formy w socjalistycznym współzawod­
nictwie pracy.

Otóż w tym względzie rzeczą pierwszą jest 
wyznaczenie wymaganej wydajności, a potem 
śledzenie za jej utrzymywaniem i  przekracza­
niem.

Uznając, że wydajność jest istotą zagadnienia, 
Państwowa Komisja Etatów GospodarKi Uspo­
łecznionej w krótkim czasie miaia przed sobą 
sedno rzeczy: wydajność określa się zestawie­
niem zadania i obsady. Obsadę przydzielać na­
leży nie jednostce gospodarczej, lecz jednostce 
gospodarczej — na określone zadanie.

O tej tak bardzo znanej prawdzie aż nazbyt 
często zapominano, podobnie jak zapominano 
tez, że z „etatowego" punktu widzenia sprawa 
jest w porządku dopiero, gdy przewidziane za­
danie zostało istotnie wykonane; w szczególno­
ści każda zmiana planowych zadań (zwłaszcza 
występująca nierzadko ich redukcja) wymaga 
rewizji poprzednio przydzielonych etatów.

W ten sposób punkt wyjścia w etatyzacji sta­
nowi określenie zadania. Zadanie naiezy okre­
ślić nasamprzód rodzajowo (jakościowo;, a na­
stępnie — co do wielkości (ilości).

Zewnętrzne okoliczności sprawiły, że pierw­
sza praca, jaka przypadła w riaE uu , dotyczyła 
etatów administracyjnych jednostek gospouar- 
czych, zajmujących się jedynie nadzorowaniem 
przedsiębiorstw produkcyjnych względnie usłu­
gowych. Jest to właśnie ten rodzaj, do ktorego 
ograniczała się u nas w praktyce poprzednio — 
doraźnie zresztą przeprowadzana etatyzacja 
w gospodarce. Z powodu znacznych różnic po­
między tym i jednostkami (zwłaszcza w ich ze­
szłorocznej jeszcze postaci) jest tym bardziej 
zrozumiałe, że analiza ich etatów odbywała 
się w rozbiciu na poszczególne tzw. komorki 
organizacyjne, stanowiące obiekty już zazwy­
czaj stosunkowo proste i łatwiejsze do oblicze­
nia. Otóż już tu wypadło stwierdzić, że dla 
określenia zadań takich komórek nie dysponu­
jemy żadną przydatną techniką. Rodzajowe 
ujęcie tych zadań w tzw. „opisach czynności , 
„kartach charakterystycznych“ , normach we­
wnętrznych itp. opracowaniach, mających sta­
nowić wyjaśnienie do graficznych „schematów 
organizacyjnych“ , okazało się niekompletne, 
chaotyczne i wogóle nieporadne, natomiast wiel­
kości zadań wcale nie było zwyczaju osobno po­
dawać.

Dlatego to już w pierwszym miesiącu swego 
istnienia Państwowa K om i^Ę -ta tów  Gospo-
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darki Uspołecznionej udała się o pomoc do 
Głównego Instytutu Pracy, prosząc o wypra­
cowanie odpowiedniej metody.2)

Oczywiście nie można z miejsca zabierać się 
do etatów komórek organizacyjnych, gdyż 
w gruncie rzeczy przedmiotem etatyzacji jest 
cała jednostka gospodarcza. Rodzaj i ilość tych 
komórek zależy od przekroju organizacyjnego, 
a ten może być różny i lepszy i gorszy, zależnie 
od punktu widzenia.

Kiedy chodzi o zadania całej jednostki, to 
J,KEGU miała znacznie uboższy materiał. 
W rzeczywistości nigdzie nie znajdujemy zadań 
przedstawionych w komplecie, jako pewną in­
tegralną całość. W tzw. aktach erekcyjnych _
zgodnie z publicznym charakterem tych doku­
mentów — znajdują się same ogólniki, a do­
pełnienia wypada szukać w niezliczonych prze­
pisach, często nie publikowanych — a niekiedy 
nawet i w zwyczajach. Tyczy się głównie ro­
dzaju zadań. W odniesieniu do ich wielkości 
punkt wyjścia stanowią oczywiście plany gospo­
darcze (ewentualnie plany nadzorowanych 
przedsiębiorstw) lecz zawarte w nich liczby nie 
dają się bezpośrednio użyć do wyznaczenie eta­
tów, gdyż wymagają uprzednio pewnych prze­
kształceń.

W świetle tych uwag jasne będzie, dlaczego 
dotychczasowe, niekiedy zresztą z dużym nakła­
dem energii przeprowadzane, doraźne ustalenia 
etatowe tak bardzo były zdane na los przypad­
ku, mogącego oddać sprawę w ręce znakomi­
tych znawców rozpatrywanej właśnie branży 
gospodarczej, lecz zawsze obracającego te usta­
lenia całym ciężarem niesprawdzalnego, niezna­
nego innym, mglistego doświadczenia. Jasne 
tez jest, dlaczego najbardziej nawet trafne usta­
lenia jednego roku nie mogły się przydać w roku 
następnym, kiedy uległy zmianie poszczególne 
elementy zadań, czy też warunki.

Ale powróćmy do przerwanego toku naszego 
rozumowania.

Punkt wyjścia w robocie etatyzacyjnej stano­
wi określenie zadania etatyzowanej jednostki. 
Przy określaniu tego zadania wypadnie zawsze 
mieć na uwadze jej związki z innymi jednost­
kami gospodarczymi, z organami władzy pań­
stwowej, a nawet i z niektórymi stowarzysze­
niami, przede wszystkim ze związkami zawo­
dowymi, które mają własny udział w działalno­
ści gospodarczej.

Żadna jednostka gospodarcza nie może być 
uważana za jednostkę oderwaną od całości 
gospodarczej działalności społeczeństwa.

Z zamkniętego kręgu tej działalności trzeba 
dopiero wydzielić odcinki, na których odbywa 
się funkcjonowanie danej jednostki gospodar­
czej. Niekiedy sprawa jest prosta. Często jed­
nak bywa i złożona.

2) O postępach tych  prac in fo rm ow a ł czyte ln ików  „Ekono­
m ik i i  O rganizacji P racy“  w  numerze październ ikowym  z1 ub. 
roku  Stefan Stosyk w  a rtyku le  pt. „Opisowe norm y organ i­
zacyjne dla zarządów jednostek gospodarczych".

Nasuwa się tu od razu refleksja, że tak, jak 
zadania wspomnianych już komórek organiza­
cyjnych wywodzą się w pewien sposób (zależ­
nie od organizacji) z zadania całej jednostki 
tak i tutaj zadanie jednostki gospodarczej wy- 
wływa z pewnego łącznego zadania całokształ­
tu gospodarczej działalności w państwie.

Rozliczne regulacje prawne o charakterze pu­
blicznym, a także umowy, i na koniec zwyczaje, 
wyznaczają tu w istocie podział ról, który przy 
etatyzacji musi być rozważony i ewentualnie 
przedstawiony do skorygowania, o ile wyma­
gałyby tego względy etatowe.

Kiedy zadanie jednostki jest określone co do 
rodzaju i wielkości można dopiero myśleć 
o słusznych etatach, które właściwie należy 
uważać za normę zatrudnienia.

Normy takiej — jak każdej zresztą normy — 
poszukiwać można tylko drogą obserwacji. 
Przedmiotem obserwacji jest w najprostszym 
przypadku grupa jednostek mających z jednost­
ką etatyzowaną jednakowe (co do rodzaju i wiel­
kości) zadanie i działających w identycznych 
warunkach, gdy chodzi o te warunki, które moż­
na uważać za „zewnętrzne“ , niezależnie (na ten 
raz przynajmniej) od ewentualnych starań.

Oczywiście z uwagi na cel wszelkiej działal­
ności gospodarczej — za normę przyjmiemy 
w zasadzie stwierdzoną obsadę najmniejszą, 
przy której jednostka taka wywiązywać się 
może ze swych zadań. Często jednak, gdy naj­
mniejsza obsada stanowi bardzo izolowany przy­
padek, silnie odbiegający do pozostałych, 
względy ostrożności skłaniają, ażeby przyjąć 
normę zatrudnienia w nieco większej wysoko­
ści. (Podobną zasadą kierujemy się, jak wiado­
mo, przy wyborze tzw. technicznych norm pra­
cy, które nazywamy wtedy „średnio-progresy- 
wnymi“ ).

W postępowaniu tym jest obojętne, jakie” 
jest np. geograficzne rozmieszczenie obserwo­
wanych jednostek, lub'też z jakiego okresu po­
chodzą obserwacje, byleby dawały one pewność 
identyczności zadań i warunków. Inna sprawa, 
że różna siedziba, a często i znaczne różnice 
w okresach obserwacji są z reguły przyczyną 
rozbieżności w warunkach działania jednostek 
i w ich zadaniach. Rzeczy te dają się zresztą 
w oparciu o pewne dane dobrze oszacować.

Wynalezienie szeregu jednostek o identycz­
nym zadaniu, działających w identycznych wa­
runkach, nie jest rzeczą łatwą. W nielicznych 
tylko branżach występuje w ogóle możliwość 
dobrania ich chociaż w skromnej ilości. Dlatego 
też tego rodzaju proste obserwacje w praktyce 
etatyzacyjnej nie odgrywają poważniejszej roli. 
Olbrzymią większość wypadków stanowi eta- 
tyzacja jednostek, dla których takich obiektów 
do bezpośredniego porównania się nie znajduje.

Wyjście z sytuacji nasuwają zachodzące mię­
dzy jednostkami gospodarczymi posiadającymi 
odmienne zadania i działającymi w różnych wa­
runkach, różnego rodzaju podobieństwa czy
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pokrewieństwa, które pozwalają potrzebne eta­
ty wyrozumować na podstawie obserwacji od­
miennych jednostek, a jeszcze częściej na pod­
stawie obserwacji ich elementarnych składni­
ków.

To właśnie stanowiło istotny powód, dla któ­
rego jak wyżej wspomniano — przy ustalaniu 
etatów dla różnych centralnych zarządów itp. 
jednostek, postępowano drogą rozłożenia ich na 
komórki organizacyjne. Jest dla każdego oczy­
wiste, że choć w całości niejednakowe, mogą 
być jednostki złożone z niektórych bardzo po­
dobnych części.

Stosunkowo prosto wygląda ta sprawa, gdy 
można dobrać szereg jednostek, różniących się 
tylko wielkością swych zadań, tj. o jednakowym 
rodzaju zadań (pod pewnymi zastrzeżeniami) 
działających w identycznych warunkach. Przy­
kładem mogą być zarządy budowlanych przed­
siębiorstw tej samej specjalności, nadzorujące 
jednakowe (mniej więcej) wykonawcze jednost­
k i budowlane i różniące się nawzajem liczbą 
takich nadzorowanych jednostek wykonaw­
czych. Można tu mówić o podobieństwie między 
tymi zarządami, z tym mianowicie, że skoro 
w szeregu takich zarządów „zmienną niezależ­
ną“ jest tylko jedna wielkość, tj. wielkość za­
dania, to pozostałe ich właściwości okazują się 
przy rozpatrywaniu ich w tej relacji „funkcją 
tej jedynej zmiennej. Do takich właściwości 
można zaliczyć i w jakikolwiek sposób stwier­
dzoną „minimalną“ obsadę.

Wystarczy sobie tylko w tym celu zdać 
sprawę, że wielkość tej minimalnej obsady (w 
danym czasie) jest swego rodzaju granicą do 
której zdążają obsady identycznych jednostek, 
kiedy ich funkcjonowanie uwalnia się od róż­
nych niedociągnięć. Nietrudno dojść do prze­
konania, że funkcja ta na ogół wykazuje cha­
rakter ciągły, na tle którego wystąpią czasem 
pojedyncze punkty nieciągłości. Wypływa stąd 
możność dogodnej interpolacji znanych punk­
tów. Różny stopień przybliżenia rzeczywiście 
zaobserwowanych punktów do tego, co zapoży­
czając z matematycznej terminologii — nazwa­
liśmy „granicą“ , może oczywiście zniekształcić 
poszukiwaną zależność, ale jej przez to bynaj­
mniej nie uchyla.

Parę słów należy tutaj poświęcić naturze 
wspomnianych punktów nieciągłości.

i

Wyobraźmy sobie szereg jednostek gospo­
darczych, w których pracy wielki udział 

zajmują czynności buchalteryjne i prace staty­
styczne. W jednostkach o małych rozmiarach 
zadań odnośnie czynności i prace wykonywane 
bywają środkami prymitywnymi (ręcznie), w 
pewnej jednostce o większym zadaniu opłaci się 
już użycie maszyn do księgowania, i w ten spo­
sób odpowiednia komórka tej jednostki ulega ol­
brzymiej redukcji w stosunku do tego, co miała 
sąsiednia (w dół) jednostka o mniejszym zada­
niu. W jednostce o bardzo wielkim zadaniu

opłaci się na koniec zastosowanie specjalnych 
maszyn statystycznych — i  znów ulegnie gwał­
townej redukcji obsada komórki statystycznej 
itp.

Widzimy, że ze wzrostem zadania właściwe 
stają się w pewnej chwili zmiany w sposobie 
pracy, powodujące uskok na krzywej obsad mi­
nimalnych. Można tu oczywiście zauważyć, że 
właściwie w każdym z zakresów wynikowa eko­
nomika dyktuje przyjęcie innej krzywej, którą 
teoretycznie można by z sensem przedłużyć i  na 
pozostałe zakresy. Trzeba by tu dodać, że w isto­
cie obok takich wielkich uskoków, jak dopiero 
co przedstawione, występuje cała masa drob­
nych, te jednakże nie zarysowują się jako nie­
ciągłości, lecz jedynie wyznaczają charakter 
zaobserwowanej funkcji.

Dla odpowiedniego naświetlenia sprawy na­
leży dodać, że szereg rozpatrywanych jednostek,

• różniących się (w pewnym rozumieniu) tylko 
wielkością zadania, można traktować jako od­
powiedniki różnych stadiów wzrostu tej samej 
jednostki, oczywiście w założeniu, że taki wzrost 
odbywałby się z „przystankami“ , odpowiadają­
cymi czasowej równowadze między okresową • 
wielkością zadania i okresową obsadą.

Przypadek, w którym mamy do dyspozycji 
dostatecznie liczny szereg jednostek, różniących 
się tylko wielkością zadania, nie pokrywa oczy­
wiście całej praktyki etatyzacyjnej. Stale wy­
pada normować obsadę w jednostkach, które 
stanowią pojedyncze egzemplarze swego rodza­
ju. Wtedy nie pozostaje już nic innego, jak — 
przyjąwszy pewien sposób ich działania, tj. pew­
ną ich organizację — rozłożyć je na prostsze 
części, dla których przeważnie uda się znaleźć 
odpowiedniki w innych jednostkach. Dla takich 
prostych niekiedy komórek bardzo trudno cza­
sem znaleźć własną miarę ich zadania, która 
dopiero pozwala przeprowadzić nad nimi to samo 
studium porównawcze, jakie nieco wyżej zo­
stało przedstawione w odniesieniu do całych jed­
nostek gospodarczych i jakie stanowi i tu jedy­
ny sposób na znalezienie tego, co teraz nazwie­
my „normatywem zatrudnienia“ .

D la pełności obrazu trzeba dodać, że można 
by w zasadzie, w części bodaj, przeprowa­

dzić normowanie obsady także i na innej 
drodze, niż wyżej wskazana, trzymając się 
wewnętrznego podziału organizacyjnego, który 
przedstawia w istocie grupowanie pewnych, 
względnie przynajmniej zamykających się w so­
bie (z perespektywy ostatecznego celu jednost­
ki) całości.

Można by wyliczyć, ile np. jest w całej jed­
nostce przepisywania, sumowania, księgowania i 
innych podobnych prostych elementarnych ope­
racji, nie troszcząc się, w jakich komórkach wy­
stępują, po czym — znalazłszy dla nich z wyk ą, 
powszechnie znaną normę czasu obliczyć po 
trzebne czasy sumaryczne.

Wiemy jednak, że takie proste, powtarzalne 
operacje nie wyczerpują prac w żadnym za­
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rządzie, a w nielicznych tylko wypadkach sta­
nowią tak wielką jej część, żeby można było 
na podstawie takiego obliczenia dojść do eta­
tów jednostki. Inna kwestia, że możliwość ta 
istnieje dla niektórych komórek zarządów i na­
suwa jednocześnie doskonały środek do prze­
noszenia postępów wydajności z najmniejszym 
stosunkowo skrępowaniem specyfiką branży 
i warunków lokalnych.

Artyku ł niniejszy nie. jest przeznaczony do 
przedstawiania szczegółów z tej dziedziny i dla­
tego nie będziemy się tu dłużej nad nimi za­
trzymywać. Warto jednak podkreślić na zakoń­
czenie, że zależność pomiędzy wielkością zada­
nia a potrzebną obsadą ma w ogóle charakter 
krzywej.

Stwierdzenie to jest praktycznie o tyle nie­
zmiernie aktualne, ponieważ wyjaśnia, dlaczego 
w zasadzie nie wchodzi w grę kontyngentowa­
nie etatów dla grup nawet całkowicie podob- 
nych jednostek, do którego prowadzi często 
skłonność do upraszczania zjawisk, upatrująca 
wszędzie prymitywne liniowe zależności (tzw. 
proporcjonalność).

Posługiwanie się kontyngentem etatów dla 
grupy jednostek ma sens o tyle, o ile uwalnia 
obie strony (wnioskującą i zatwierdzającą) od 
wchodzenia w szczegóły, a więc tutaj w zadania 
poszczególnych jednostek, pozwalając operować 
sumą zadań i sumą etatów.

Z uwagi na charakter zależności między wiel­
kością zadania a obsadą możliwość ta nie istnie­
je, chyba że rzecz rozgrywa się w tak wąskim 
przedziale, że odcinek krzywej można bez szko­
dy przyjąć za odcinek prostej, o czym trzeba 
się przedtem starannie upewnić.

Jest zupełnie inną kwestią pozostawianie 
pewnej tolerancji dla przestrzegania ustaleń 
etatowych, które po pierwsze obarczone są 
pewnym błędem, a po drugie — mogą lepiej 
utrzymywać swą aktualność w okresie swej 
ważności (gdy zachodzą stale różne drobne zmia- 
ny)> jeśli mogą być w jakichś szczupłych zresztą 
granicach korygowane. Względy budżetowe mo­
gą skłonić do utrzymania pewnych limitów. W 
ramach takiego globalnego lim itu można pozo­
stawić zainteresowanym swobodę dokonywa­
nia przesunięć z jednej jednostki do drugiej, 
do pewnej granicy, wyrażonej np. w procen­
tach normy zatrudnienia tej jednostki, w któ­
rej norma pierwotna ma być przekroczona.

W tym tylko zastosowaniu kontyngent ma 
rację swego bytu.

jVT ie od rzeczy będzie od razu wskazać, w ja- 
1  ̂ k i sposób w etatyzacji ujęty zostaje po­
stęp w wydajności. Rozpatrzmy to na przykła­
dzie grupy jednostek, różniących się tylko wiel­
kością zadania.

Na wykresie kółeczkami pokazano szereg 
punktów, odpowiadających zaobserwowanym 
w pewnym okresie jednostkom, jeśli chodzi o ich 
obsadę i wypełnione przez nie zadania. Ozna­
czona jedynką linia przedstawia znalezioną na 
ich podstawie krzywą obsad normalnych, której 
progresywność dzięki szczęśliwemu układowi 
punktów jest niemal zupełna.

Załóżmy, że według tej krzywej dano na 
okres następny etaty jednostkom A, B, C i D 
z tym, że ich planowe zadania wyobrażają od­
cinki, odmierzone od początku układu współ­
rzędnych do punktów A x B1 Ct i Dt .

Załóżmy dalej, że w tym następnym okresie 
każda z jednostek wykorzystała w pełni przy­
znane etaty.

Zazwyczaj każda z nich osiągnie pewne prze­
kroczenie planu i wówczas odpowiednie punkty 
na wykresie przesuwają się równolegle do osi 
odciętych w kierunku wzrastających zadań, 
schodząc tym samym pod krzywą.

Odcinki A-, A 2, Bx B., itd. przedstawiają prze­
kroczenie zadań zaplanowanych i wziętych za 
podstawę do etatów. Nowe punkty oznaczono 
czarnymi punktami. Krzywa oznaczona dwójką 
arabską, stanowi nową linię obsad normalnych, 
odpowiadającą wyższej wydajności.

O wiele wcześniej poruszyliśmy aspekt or­
ganizacji, mając w szczególności na myśli we­
wnętrzną organizację etatyzowanych jednostek 
i wspomnieliśmy, że decyduje ona o etatach, 
ale dopiero po przeprowadzeniu etatyzacji 
może być uznana za właściwą.

W późniejszych rozważaniach nad sposoba­
mi ustalania etatów pozostała ona nam jednak 
na boku, wyjąwszy punkt, w którym była mowa 
0 przyjęciu jej za sposób rozczłonkowania jed­
nostki celem dojścia do prostszych elementów, 
dla których wyznacza się normatywy zatrud­
nienia.

Należy obecnie do tej strony zagadnienia po­
wrócić.

Otóż pozycja organizacji w odniesieniu do 
prac etatyzacyjnych jest tego rodzaju, że etaty 
ustalać można bez wglądania w organizację gdy 
dysponuje się danymi obserwacjami z szeregu 
jednostek, różniących się jedynie wielkością za­
dania, a to budując krzywą, jak pokazana po­
przednio na wykresie. (Pozostawiamy tu przy 
tym na uboczu kwestię wypreparowania zadań 
jednostki ze splotu współdziałania z otocze­
niem).

Jak już wspominaliśmy ten prosty wypadek 
nie jest w praktyce zbyt częsty. I wtedy jednak 
wgląd w wewnętrzną organizację może zawsze
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pozwolić jeszcze wykryć niewątpliwie usterki, 
powstarzające się w całej rozpatrywanej grupie, 
a usunięte już w innych znanych wypadkach.

Kiedy natomiast zmuszeni jesteśmy uciec się 
do konstruowania etatów (normy zatrudniania) 
z elementarnych normatywów, musimy przy­
jąć w tym celu jakąś koncepcję organizacyjną, 
a tych koncepcji umożliwiających wypełnienie 
zadania, można obmyśleć wiele, z różnymi od­
miennymi szczegółami.

Obrachunek niezbędnych etatów wyjaśni, 
która z nich jest najkorzystniejsza z punktu 
widzenia ekonomii obsady, a bez jasności w tym 
względzie w ogóle nie można mówić o racjonal­
nych decyzjach organizacyjnych.

Jest tu jeszcze coś więcej, niż proste spraw­
dzenie decyzjach organizacyjnych.

Można by z wielką słusznością przywieść tu 
na pamięć analogię z pracy konstruktora: układ 
organizacyjny jest odpowiednikiem kształtu, 
etaty — wymiarów, a właściwie — i materiału. 
Czyż można by sobie wyobrazić, aby ktoś pro­
jektował jakiś detal, a tym bardziej — cały zło­
żony mechanizm — nie troszcząc się jaką to 
wszystko będzie miało wielkość i  z jakiego 
będzie materiału. Projektowanie układu, 
„kształtu“  organizacyjnego, jest nieodłączne od 
zwymiarowania jego części i całości. Rzecz tak 
bliska każdemu inżynierowi, z trudem tylko to­
ruje sobie drogę świadomości wielu rutynowa­
nych organizatorów, obarczonych pryncypiami 
innych dziedzin nauki i innych czasów, kiedy 
„naukowa organizacja“ służyła innej klasie i  tak 
skwapliwie dostarczała jej „wiecznych“ i  „przy­
rodzonych“ , „powszechnych“ złotych reguł dla 
podmurowania wyzysku.

Rozpatrywanie spraw etatowych w sztucznie 
odgrodzonych ramach jednej czy kilku zbliżo­
nych jednostek nie może oczywiście zaspokoić 
potrzeb ogólnonarodowej socjalistycznej gospo­
darki. Zresztą na zewnątrz takiego zwężonego 
widnokręgu wyprowadza już sam zabieg wy­
dzielenia zadań pojedynczej jednostki. Nasze 
doświadczenie wskazuje już aż nazbyt wyraź­
nie, że gdy rezerwy wydajności, jakie można 
wynaleźć przy najskrupulatniejszym przegląda­
niu pracy poszczególnych ludzi, stanowią za­
ledwie ułamek rezerw, jakie pochodzą z wy­
krycia błędów w organizacji kolektywu, a z kolei 
te ostatnie przewyższone zostają tym, co można 
usprawnić na szerokim polu współdziałania róż­
nych jednostek gospodarczych, naukowych róż­
nych kompleksów gospodarczych, w relacji 
pomiędzy tym i jednostkami i kompleksami 
a organami państwowymi.

Porządkująca, organizująca ręka zdążającego 
ku socjalizmowi państwa ludowego ma tu jesz­
cze tak wiele do przejrzenia, zracjonalizowania, 
przebudowania, ciągłego ulepszania, że tylko 
szerokie bilanse etatów mogą umożliwić tę pręż­
ność organizacyjną, jakiej wymaga i na jaką 
pozwala nasz uwolniony od kapitalistycznych 
sprzeczności ustrój społeczny.

Interesującym 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 powtarzających się niezmiennie 
operacji roboczych. Precyzję swą zawdzięcza 
możności przyciągnięcia do ustaleń dużej ilości 
obserwacji (pomiarów czasu). W ten sposób sto­
sowanie tej metody w niczym nie koliduje z e- 
tatyzacją, która śledzi za stanem obsady na 
przestrzeni pewnych czasokresów, mieszczących 
w sobie określony (zamykający się zazwyczaj) 
cykl działalności.

Nie należy jednak zapominać, że końcowym 
celem nie jest wykonywanie raz przepisanych 
operacyj, a osiąganie pewnego końcowego efek­
tu, bardziej bliższego produktowi. Te perspek­
tywy właśnie mają normy zatrudnienia — eta­
ty. ' Mobilizują one ku bardziej ostatecznym 
celom, gdy normy pracy podciągają jedynie na 
raz wyznaczonym odcinku, który może każdej 
chwili stać się w ogóle nieaktualny. W sumie 
więc między normowaniem pracy a normowa­
niem zatrudnienia nie ma żadnej kolizji. Jedno 
i drugie, użyte we właściwym miejscu, jest 
dźwignią postępu a zarazem kluczem w syste­
mie planowania gospodarczego. Nasuwają się 
tu doskonałe możliwości dopełniania jednego 
drugim.

M ówiliśmy do tej pory o etatyzacji jed­
nostek gospodarczych nie dotykając 

kwestii wydzielenia z nich zarządów, a w 
przytoczonych przykładach posłużyliśmy się 
jednostkami, stanowiącymi „czyste“ zarządy.

Zakres kompetencji, ustalony przez Rząd dla 
PKEGU nie ograniczał oczywiście zagadnienia 
do takich tylko jednostek.

W rzeczywistości o wiele większa liczba ludzi 
pracuje w zarządach fabryk, przedsiębiorstw 
handlowych itp., niż w górnym aparacie admi­
nistracyjnym. Uchwała Rządu zaliczyła do pra­
cowników zarządu wszystkich pracowników 
umysłowych, wymieniając jednak w tym związ­
ku jedynie zakłady produkcyjne. Wiąże się to 
niewątpliwie z taką samą potrzebą znormowa- 
nia tego personelu w odziałach „ruchu“ , co i w 
samym „zarządzie“ , tak jak pojęcie zarządu 
ustaliło się u nas za wzorem radzieckim w opar­
ciu o znaną uchwałę KERM z 12 maja 1950 
roku o organizacji przemysłu kluczowego.

U podstaw rozdziału pracowników umysło­
wych między zarząd a „ruch“ leży tu pewien 
podział zadań i dlatego byłoby tu dogodnie eta- 
tyzować personel samego zarządu, po czym moż­
na podobnemu zabiegowi poddać personel umy­
słowy oddziałów „ruchu“ .

Praktyczne znaczenie ustaleń etatyzacyjnych 
byłoby natomiast znikome, gdyby poddać etaty­
zacji tj. zalimitować tylko personel zarządu, po­
zostawiając personel umysłowy „ruchu jakiej 
dalszej regulacji.

Szczególnie rażąco wypadłaby praktyczna 
wartość takiego załatwienia sprawy tam, gdzie
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personel umysłowy w „ruchu“ jest bezpośred­
nio produkcyjny w tradycyjnym znaczeniu (np. 
w biurach projektowych) i z tej racji bardzo 
liczny. Istniałaby wtedy olbrzymia łatwość każ- 
doczesnego wspomagania zalimitowanego „za­
rządu“ będącymi na miejscu pod ręką pracowni­
kami z produkcji. Nadwyżka wydajności w 
produkcji mogłaby być wtedy łatwo zatuszowa­
na zaniżeniem wydajności w zarządzie. Dlatego 
tam gdzie produkcja i zarząd wykazują pracow­
ników tych samych zawodów, należy lim it od­
powiednio rozciągnąć. Naturalnie nie należy te­
go wiązać bezwzględnie z kategorią pracowni­
ka umysłowego, którą trzeba już traktować jako 
kategorię bardzo warunkową.

Możemy teraz dokonać krótkiego podsumo­
wania dotychczasowych wywodów z myślą 
o pewnej syntezie.

Z ie lem  rozpatrywanej działalności etatyzą- 
^ c y jn e j jest zabezpieczenie warunków do 
ciągłego podnoszenia wydajności aparatu za­
rządzania gospodarką. Sposobem do tego jest 
ustalenie norm zatrudnienia jako górnych 
lim itów obsady dla aparatu zarządów poszcze­
gólnych jednostek gospodarczych. Potrzebnych 
danych dostarcza sama masa jednostek gospo­
darczych, znajdująca się w ciągłym rozwoju 
swej doskonałości dzięki socjalistycznemu sto­
sunkowi do pracy ogółu zatrudnionych.

Rzeczą urzędu etatyzacyjnego jest jedynie 
drogą odpowiednich porównań wybrać przodu­
jące jednostki i przenosić ich osiągnięcia za po­
średnictwem norm zatrudnienia na ogół pozo­
stałych jednostek. W szczególności przy po­
wzięciu decyzji organizacyjnych, jakie muszą 
towarzyszyć ustaleniom etatowym, należy opie­
rać się na jak najszerszych bilansach etatowych, 
obejmujących związane jednostki względnie 
kompleksy.

Można rozumieć, że urząd etatyzacyjny jest 
przede wszystkim ośrodkiem dokumentacji wy­
dajności aparatu zarządzania, z tym, że zain­
teresowanym dostarcza jej już w odpowiednio 
przystosowanej formie —i oczywiście jako rzecz 
wiążącą.

Z samej natury norm zatrudnienia wynika 
jednak ich obiektywna wartość, która sprawia, 
że kompetencje urzędu etatyzacyjnego nie pły­
ną w istocie z nadań prawnych, lecz ze zbiera­
nych przez niego doświadczeń, które mogą być 
w każdej chwili postawione do dyspozycji zain­
teresowanych ze wszelkimi szczegółami i któ­
rych naoczne potwierdzenie mogą oni znaleźć 
we wskazanej przez urząd etatyzacyjny jed­
nostce.

Normy zatrudnienia stanowią dźwignię w roz­
woju współzawodnictwa właśnie w zakresie 
prac administracyjnych, gdzie dotąd brak takiej 
miary i bodźca zarazem, jakimi w produkcji od 
dawna mogły stać się normy pracy. Każde 
sprecyzowanie zadań, dokonane w toku prac 
etatyzacyjnych i każdy normatyw zatrudnienia 
przynoszą tu gruntowną zmianę.

W toku procesu etatyzacji wydobyte zostają 
elementy, prowadzące do zbudowania prawidło­
wych siatek stanowisk i tabel płac podstawo­
wych. Obok wspomnianych już elementów do 
regulowania ruchomej części płacy składają się 
one na całość tego szkieletu, na który można 
ze słusznością rozłożyć tę część dochodu naro­
dowego, która dotrzeć ma do pracujących pod 
postacią płac.

Oto są horyzonty, rozpościerające się przed 
świeżo podjętą w Polsce działalnością etatyza- 
cyjną.

Uczyniliśmy na tej drodze ledwie pierwszy 
krok. W obliczu wielkich zadań Planu Sześ­
cioletniego musi ona być w pełni zintensyfiko­
wana, ażeby ten wielki, przed klasą robotniczą 
i całym narodem stojący cel został osiągnięty 
i to przed wyznaczonym terminem.

Dla zrealizowania tego celu muszą dopomóc 
Komisji Etatów, wszyscy kierownicy jednostek 
gospodarczych, a obok nich cały szeroki ogół 
zatrudnionych. Natomiast Państwowa Komisja 
Etatów Gospodarki Uspołecznionej musi zaś ze 
swej strony gruntownie wykorzystać przodują­
ce doświadczenia Związku Radzieckiego.

Tadeusz Wasiljew

Pracownicy nauki! Wzmacniajcie więź nauki z życiem, 

wzbogacajcie chlubne tradycje nauki (polskiej —  

Kopernika, Śniadeckich, Lelewela, Curde-Skłodowskiej!
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WYTWÓRCZOŚĆ PRZEMYSŁOWA

JAN PAW LIKO W SKI

Uproszczony sposób u s ta la n ia  p rzyro s tu  
lu b  s p a d k u  ro b ó t w to k u  
w p rzem yś le  budow y m aszyn

Artykuł dyskusyjny

Z AGADNIENIE planowania i sprawo­
zdawczości w gospodarce socjalistycznej 
jest zagadnieniem pierwszorzędnej 
wagi. Doprowadzenie planu produk­
cyjnego do najmniejszej jednostki, pla­

cówki lub stanowiska pracy, planowanie za­
dań dziennych i kontrola ich wykonania—oto 
najważniejsze zadania dla kierownictwa war­
sztatów i działu planowania.

Dobrze prowadzona sprawozdawczość opera­
tywna jest narzędziem walki o wykonanie pla­
nu, jest tym źródłem, skąd czerpiemy wiado­
mości o wskaźnikach produkcyjnych i sposo­
bach ich regulowania.

Plany produkcyjne danego zakładu pracy, 
zgodnie z posiadanymi normatywami czasu dla 
każdego produktu lub serii produktów, winny 
być przepracowane w biurze planowania na 
odpowiednie harmonogramy, w których usta­
lone będą terminy prac, związane z przygoto­
waniem i wykonaniem produkcji przez po­
szczególne działy. Dalszym zadaniem biura pla­
nowania jest odpowiednie obciążenie poszcze­
gólnych oddziałów, placówek lub nawet od­
dzielnych stanowisk pracy na każde zamówie­
nie lub serię wyrobów. Ażeby umożliwić wyko­
nanie tych zadań biuro planowania winno być 
dokładnie zorientowane, jakie są możliwości 
danego oddziału produkcyjnego lub stanowiska 
pracy w danym okresie czasu. W tym celu, 
w każdym zakładzie pracy, winna być prowa­
dzona statystyka obciążenia godzinowego każ­
dego stanowiska pracy, dla każdego zamówie­
nia oddzielnie i zbiorczo dla wszystkich zamó­
wień. W ten sposób będzie można dokładnie u- 
stalić, w okresach miesięcznych, możliwości 
produkcyjne danego oddziału lub fabryki, od­
naleźć wąskie przejścia lub też luzy produkcyj­
ne i w odpowiednim czasie stosować środki za­
radcze.

Tego rodzaju sprawozdawczość, dotycząca 
obciążania i odciążania poszczególnych placó­
wek produkcyjnych, może być powiązana z in­
nym, niemniej ważnym w chwili obecnej, za­
gadnieniem — uchwyceniem robót w toku, 
w celu przybliżonego i szybkiego ustalenia, 
w okresach sprawozdawczych, spadku lub przy­
rostu robót w toku.

Normalnie stan robót w toku ustala się w biu­
rze kosztów własnych, które po otrzymaniu do­
kumentacji warsztatowej (kart roboczych, kw i­
tów materiałowych oraz zawiadomień o zakoń­
czonych zamówieniach) może ustalić wartość 
robót w toku. Ponieważ dane powyższe są za­
zwyczaj zestawiane z dużym opóźnieniem, wo­
bec czego na termin żądany dla miesięcznych 
sprawozdań GUS, należy dane o robotach 
w toku zestawiać w tempie przyspieszonym 
przez jedną z komórek planowania warsztato­
wego, która prowadzi obciążenie, w godzinach 
normowanych, warsztatów i poszczególnych 
stanowisk pracy według numerów zamówień.

Stan początkowy każdego zamówienia na 
jednostkę lub serię wyrobów ujęty jest przez 
normatyw czasu oraz normatyw materiału. Po 
zakończeniu każdego okresu sprawozdawczego 
(miesięcznego) należy podsumować ilość godzin 
wydanych na warsztaty pracy na każde zamó­
wienie od daty jego rozpoczęcia. Od otrzyma­
nej w ten sposób sumy godzin odjąć sumę go­
dzin wyrobów gotowych, wykonanych na dane 
zamówienie. Różnica godzin wykaże nam ob­
ciążenie w godzinach na roboty w toku.

Pod wyrobami gotowymi rozumie się wyro­
by fakturowane oraz odebrane ostatecznie 
przez odbiór fabryczny i gotowe do wysyłki.

Taką samą manipulację należy przeprowadzić 
w biurze magazynu (rachubie materiałowej) 
z kwitami materiałowymi, wydanymi w okre­
sie sprawozdawczym na dany numer zamówie­
nia. Schodzące codziennie z magazynu kw ity na 
pobrane materiały należy niezwłocznie wyce­
niać i wpisywać na arkusz zbiorczy dla danego 
zamówienia, w odpowiednie rubryki materia­
łowe. W ten sposób następnego dnia po zakoń­
czeniu danego okresu sprawozdawczego będzie 
można podsumować całkowitą wartość mate­
riału wydanego na dane zamówienie, od chwili 
jego rozpoczęcia.

Po ustaleniu wartości materiałów wydanych 
na dane zamówienie odejmujemy od niej war­
tość materiałów, przewidzianych normatywem, 
na wyroby gotowe, wykonane na dane zamó­
wienie. Różnica wartości wykaże wartość ma­
teriałów robót w toku. Porównanie tej wartości 
z poprzednim okresem pozwala na stwierdzenie
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przyrostu lub spadku wartości materiałów 
w toku.

Dla obliczenia wartości materiału (surowca) 
można stosować uproszczony sposób. Z norma­
tywu materiału wynika ogólna wartość mate­
riału potrzebnego na jednostkę wyrobu. Jeżeli 
wartość tego materiału podzielimy przez ilość 
kilogramów, otrzymamy wówczas średnią war­
tość jednego kilograma. Wówczas sposób po­
stępowania w każdym okresie sprawozdaw­
czym będzie jak wykazany poniżej sposób obli­
czania robocizny robót w toku. Natomiast czę­
ści gotowe i półfabrykaty sprowadzane z ze­
wnątrz, jak: silniki, pompki, zawory, krany, 
oliw iarki itp. oraz różne zespoły, podzespoły" i 
części dostarczane w ramach kooperacji między­
zakładowej, należy każdorazowo wyceniać we­
dług wartości podanej w kartotece biura ma­
gazynu (rachuby materiałowej) lub umowie czy 
rachunku.

Dla obliczenia wartości robocizny robót 
w toku można przyjąć nakłady warsztatowe dla 
każdej placówki z poprzedniego miesiąca, któ­
re doliczamy do średniej wartości jednej robo- 
czogodziny. Mnożąc otrzymaną w ten sposób 
wartość jednej roboczogodziny przez ustaloną 
ilość godzin na roboty w toku, otrzymamy 
przybliżoną wartość robocizny robót w toku.

Wartość robocizny, kosztów nakładowych i 
materiałów ustala się w złotych obiegowych,

wobec czego całkowita uzyskana w ten sposób 
wartość robót w toku będzie porównywalna do 
wartości wyrobów według cen zbytu (cennika 
lub kalkulacji wstępnej). W celu przeliczenia 
tych danych, dla statystyki GUS, na złote 
z 1937 r., należy ustalić współczynnik wartości 
według cen zbytu do cen stałych w zł z 1937 r. 
na poszczególne asortymenty i otrzymane war­
tości robót w toku według cen bieżących mno­
żyć przez ustalony współczynnik.

Po wykonaniu w terminie późniejszym obli­
czeń kosztów własnych przez biuro kosztów 
własnych, należy co miesiąc dokonywać korek­
ty sprawozdań GUS odnoszących się do dane­
go okresu.

Dla ułatwienia zadania obliczania robocizny 
należy w każdym zakładzie prowadzić staty­
stykę obciążania poszczególnych placówek lub 
stanowisk pracy na każde oddzielne zamówie­
nie. Przedstawiona tablica obciążenia warszta­
tów dokładnie ilustruje sposób prowadzenia 
statystyki.

W tytule tablicy uwidoczniono dane charak­
teryzujące treść zamówienia, a więc nazwę i 
typ wyrobu, Nr zamówienia, kolejność serii, 
ilość sztuk oraz długość cyklu produkcyjnego. 
Dla dalszego ułatwienia można dodać przewi­
dziany termin wykonania oraz wartość jednost­
ki wyrobu w cenach niezmiennych, cenach zby-

W yG z goUzwouaęo o ic ią je n ia  w a rs z ia tó j rot<nai tm**
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tu i współczynnik określający stosunek ceny 
niezmiennej do ceny zbytu.

Z lewej strony tablicy oznaczono okresy 
sprawozdawcze oraz wyszczególnienie danych, 
które należy wypełniać. A więc w górnej czę­
ści, przy rozpoczęciu zamówienia, wpisujemy 
normę czasu na jednostkę produkcji, a pod nim 
normę na wykonanie całej serii, dla poszcze­
gólnych placówek lub stanowisk pracy. Na­
stępnie w rubryce stan na . . .  . przy rozpoczę­
ciu zamówienia wstawiamy kreskę, gdyż stan 
ten wynosi zero. Przy ustalaniu robót poprzed­
nio rozpoczętych, stan możemy wstawić po 
przeprowadzeniu inwentaryzacji kart robo­
czych, którą należy dokonywać przynajmniej 
co pół roku, celem wyrównania różnych niedo­
ciągnięć organizacyjnych. W rubryce „weszło" 
wpisujemy sumaryczną ilość godzin, jaka w da­
nym okresie sprawozdawczym została wydana 
na warsztaty.

Dla porządku należy zaznaczyć, że za roboty, 
które „weszły" na warsztat należy uważać te, 
które zostały praktycznie wydane do produk­
cji przez rozdzielenie pracy, łącznie z pobranym 
materiałem, a nie roboty, które biuro fabryka- 
cyjne, względnie planowania, wydało do roz­
dzielni wraz z dokumentacją.

Rubryki „razem weszło“ w pierwszym mie­
siącu nie wypełnia się, ponieważ oznacza ona 
sumę wydanych godzin łącznie z poprzednim 
okresem. W rubryce „zeszło“ notujemy suma­
ryczną ilość godzin, jaka w danym miesiącu 
zeszła, tj. została wykonana na warsztatach. 
Rubryki „razem zeszło“ w pierwszym miesiącu 
nie wypełniamy.

W końcu okresu sprawozdawczego suma go­
dzin rybryki „razem zeszło“ na każde zamówie­
nie będzie właśnie potrzebna do ustalenia ro­
bót w toku, ponieważ od tej sumy godzin odej­
mować należy sumy godzin robót gotowych, jak 
podano wyżej. Różnica godzin określać będzie 
roboty w toku.

Rubryka „przepracowano“ oznacza rzeczywi­
stą ilość godzin, jaka została zużyta na wyko­
nanie robót na danej placówce lub też na od­
dzielnym miejscu pracy (operacji). Rubryka ta 
daje właściwy obraz obciążenia poszczególnych 
miejsc pracy. Rubryka „%  wyrobienia“ ozna­
cza stosunek pomiędzy czasem zadanym (nor­
mowanym), a czasem rzeczywiście przepraco­
wanym (wyrobionym) i może dawać obraz dy­
namiki danego stanowiska pracy.

W pionowych rubrykach oznaczających pla­
cówki obróbki mechanicznej, ręcznej i inne, 
wpisujemy ilości godzin zgodnie z danymi po­
danymi z lewej strony tablicy.

Dla lepszej orientacji kierownictwa warszta­
tów oraz biura planowania warsztatowego, za­
miast notowania miejsc pracy w postaci pla­
cówek (tokarskiej, szlifierskiej, wiertarskiej 
itd.) można wstawić w rubryki poszczególne 
stanowiska pracy, na przykład: tokarki uniwer­
salne, pociągowe, rewolwerowe, wielonożowe, 
tarczowe itd. dla każdej grupy maszyn. Symbo- 
hstykę poszczególnych miejsc pracy należy o­

znaczać cyframi lub literami, w zależności od 
przyjętego na danym zakładzie systemu. W tym 
celu w kierunku poziomym podano 20 miejsc 
na operacje obróbki mechanicznej, 4 — dla 
obróbki ręcznej, 2 — dla innej obróbki oraz 
sumę godzin. Gdyby liczba tych miejsc nie od­
powiadała miejscom pracy zakładu, można ar­
kusz wydłużyć, wprowadzając potrzebne dla 
danej produkcji operacje.

Dla wypełnienia omawianego arkusza ob­
ciążenia wszystkie karty robocze wydawane na 
warsztaty, jak również schodzące z warsztatów 
winny być codziennie notowane na specjal­
nych arkuszach pomocniczych (brudnopisach), 
z rubrykami na operacje, ułatwiającymi pracę 
przy podsumowaniu.

W ten sposób prowadzona statystyka może 
być praktycznie zakończona w drugim dniu po 
zakończeniu okresu obrachunkowego, tzn. po 
wysłaniu kart roboczych do biura obliczenio­
wego, w celu obliczenia zarobków.

Arkusze pomocnicze mogą być również 
w końcu każdego dnia podsumowane, w celu 
ustalenia wykonania zadań dziennych dla danej 
placówki lub stanowiska pracy. Zadanie po­
wyższe należy odpowiednio przepracować 
w komórce planowania warsztatowego, w u- 
zgodnieniu z rozdzielnią pracy, która ma za 
obowiązek opracowywanie zadań dziennych dla 
poszczególnych placówek lub oddzielnych sta­
nowisk pracy.

Podobne arkusze można stosować do oblicze­
nia wartości materiałów, z tą różnicą, że za­
miast rubryk „weszło“ , „razem weszło“ itd. na­
leży zastosować rubryki „Stan na . . . “ , „w y­
dano materiałów“ , „razem wydano“ . Zamiast 
operacji można wstawić gatunki materiałów 
oraz części kupne i różne dostarczane w ramach 
kooperacji.

Odpowiednio prowadzony arkusz materiało­
wy mógłby służyć jednocześnie, jako arkusz po­
równawczy normatywu materiałów zaplanowa­
nych do zużytych rzeczywiście na dane zamó­
wienie.

Na omawianych arkuszach można notować 
nie tylko zamówienia produkcyjne, lecz także 
wszystkie roboty na zamówienia wewnętrzne 
oraz koszty nakładowe, jednym słowem całą 
robociznę produkcyjną i  pomocniczą.

Dla uchwycenia właściwego obciążenia war­
sztatów produkcyjnych oraz pomocniczych, na­
leży w końcu każdego okresu sprawozdawczego 
wykonać arkusz zbiorczy, w którym zsumuje 
się obciążenia poszczególnych zamówień na 
wszystkich stanowiskach pracy i tym sposobem 
otrzymamy pełny obraz pracy całego zakładu. 
Dla porównania w arkuszu zbiorczym w rubry­
kach norma czasu na jednostkę i serię można 
wstawić rozporządzalne godziny na poszczegól­
ne stanowiska pracy na jeden miesiąc oraz na 
jeden rok.

Jak więc wynika arkusze obciążenia mogą 
służyć dla różnych celów, zarówno dla działu 
planowania jak i dla kierownictwa.

Jan Pawlikowski
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ROMUALD WOŁK

K o n tro la  tech n iczn o *a$o r ty n ie n to w a  
p la n o w a n ia  zu życ ia  n a rz ę d z i  
w z a k ła d a c h  p rzem ysłu  m e ta lo w e g o

W ŁAŚCIWIE postawiona gospodar­
ka narzędziowa w zakładach prze­
mysłu metalowego traktuje plano­
wanie zużycia narzędzi \  jako je­
den z nieodzownych warunków 

jej racjonalności. Oczywiste, że planowanie to 
musi być wtedy oparte na technicznych nor­
mach zużycia 1 2, których określenie i stałe uak­
tualnianie jest możliwe i konieczne do wpro­
wadzenia w większych zakładach.

Każdy sporządzony plan wymaga jego skon­
trolowania. Zatem i w dziedzinie planowania 
zużycia narzędzi należy opracować i usystema­
tyzować metody przeprowadzania jego kontroli.

Ekonomika ogólnej gospodarki narzędziowej 
charakteryzuje się następującymi zagadnie­
niami:

(1) udziałem kosztów narzędzi w wartości 
produkcji, ujętych sumarycznie i grupa­
mi asortymentów,

(2) stosunkiem wartości zasobów narzędzio­
wych w magazynach i wypożyczalniach 
do wartości rocznego zużycia narzędzi, 

(3) tendencją zmian kosztów narzędzi w sto­
sunku do okresów poprzednich i ich 
przyczynami,

(b) w jakim stopniu przeprowadza się rege­
nerację zużytych narzędzi, obliczając np. 
w procentach w stosunku do ilości zuży­
tych narzędzi,

(5) jaką oszczędność uzyskuje się przez sto­
sowanie regeneracji narzędzi,

(6) stosunkiem narzędzi normalnych do o- 
gólnej ilości zużywanych narzędzi,

(7) w jakim stopniu ograniczono ilość asor­
tymentów narzędzi przez kontrolę proce­
sów technologicznych i rysunków, eli- 
minując małochodliwe narzędzia,

(8) w jakim zakresie produkuje narzędzia 
własna narzędziownia i jakiego rodzaju 
są te narzędzia.

Kontrola stanu gospodarki narzędziowej i jej 
ekonomiki winna wychodzić w takich razach 
z tzw. progresywnych techniczno-ekonomicz­
nych norm. Te normy, zwane często wskaźni­
kami techniczno-ekonomicznymi, tworzą cha­
rakterystykę zakładu w tej dziedzinie i winny

1 Patrz a r ty k u ł tegoż autora pt. „Iłościw e planowanie zu­
życia narzędzi na podstawie technicznych no rm " w  N r 1 
z 1951 r. „E konom ik i i  O rganizacji P racy".

2 Patrz a r ty k u ły  tegoż autora pt. „Rodzaje norm  zużycia 
narzędzi i  ich zastosowanie" w  N r 10 z 1950 r . „E konom ik i 
i  O rganizacji P racy" oraz p t. ^.Normy zużycia sprawdzianów" 
w  N r 4, 5, 6 z 1949 r. „Przeglądu Mechanicznego".

być nieprzerwanie kontrolowane łącznie 
z wszelkimi zmianami w technice i organiza­
cji produkcji z uwzględnieniem doświadczeń 
innych branżowo pokrewnych zakładów.

Narzędzia stanowią bardzo szeroki wachlarz 
asortymentowy, dający się podzielić na sześć 
zasadniczych grup: (1) narzędzia tnące, (2) 
narzędzia ścierne, (3) narzędzia pomiarowe,
(b) narzędzia do obróbki plastycznej, (5) na­
rzędzia ślusarsko-montażowe, (s) narzędzia ró­
żne pomocnicze.

Ustalenie technicznych norm zużycia i wska­
źników techniczno-ekonomicznych daje się 
przeprowadzić najłatwiej w stosunku do pierw­
szych grup narzędzi: tnących, ściernych i po­
miarowych, które też stanowią najpoważniejszą 
część kosztów narzędzi, sięgającą w pewnych 
rodzajach produkcji do 90% tych kosztów.

Rodzaje kontroli zużycia narzędzi
Rozróżnia się zasadniczo trzy rodzaje kon­

troli:
(1) kontrolę wzorców technicznych norm zu­

życia, (2) kontrolę asortymentową, (3) kontro­
lę wskaźnikową.

Kontrola wzorców technicznych norm zuży­
cia polega na okresowym sprawdzaniu wielko­
ści, wyznaczających te normy, a więc:

(1) kontrola wzorców trwałości ostrza na­
rzędzi tnących między dwoma ostrzenia­
mi, wyrażonych w minutach czasu ma­
szynowego,

(2) kontrola wzorców trwałości narzędzi po­
miarowych, mierzonych w ilościach po­
miarów na 1 mikron zużycia,

(3) kontrola wzorców okresu pracy tarcz 
ściernych między dwoma wyrównaniami 
diamentem, wyrażonych w minutach 
czasu maszynowego,

(b) kontrola norm ilości ostrzeń narzędzi 
tnących aż do ich zupełnego zużycia,

(5)  kontrola norm ilości wyrównań tarcz 
ściernych,

(6) kontrola norm grubości warstw zeszlifo- 
wanych z ostrza przy każdym ostrzeniu 
narzędzia,

(7) kontrola norm zużycia narządzi pomiaro­
wych, wyrażonych w ilościach pomiarów 
aż do zupełnego ich zużycia,

(8) badanie współczynników przedwczesnych 
zniszczeń narzędzi,

(9)  badanie stosunku procentowego udziału 
poszczególnych grup narzędzi, co do asor­
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tymentu i wielkości w tzw. przeciętnym 
wyposażeniu narzędziowym stanowiska 
maszynowego, jeśli taka metoda jest sto­
sowana przy sporządzaniu planów zu­
życia.

Jak wynika z powyższego, kontrola ta doty­
czy tych wielkości, które posłużyły zakładowi 
do obliczania w sposób analityczny technicznych 
norm zużycia. Charakter tej kontroli jest więc 
zasadniczo wewnątrzzakładowy, ale może 
być użyta przez władze ponadzakładowe, jeśli 
przyjęte przez zakład techniczne normy zużycia 
budzą pewne wątpliwości.

Kontrolę asortymentową prowadzi się zazwy­
czaj na szczeblu Biura Fabrykacyjnego 3 zakła­
du. Nie powinien jej powodować wyłącznie na­
kaz władz zwierzchnich w wyniku kontroli 
wskaźnikowej. W gospodarce socjalistycznej nie 
pozwala się na marnotrawienie rezerw ekono­
micznych, tkwiących jeszcze w poważnym stop­
niu w niewykorzystanych możliwościach gospo­
darki narzędziowej. Krytyczna analiza poszcze­
gólnych pozycji ilościowych i asortymentowych 
winna cechować pracę pracowników technicz­
nych już w czasie sporządzania takiego planu 
zużycia narzędzi.

Kontrola wskaźnikowa ma charakter wyni­
kowy, globalny i nadaje się do zastosowania 
przez władze zwierzchnie ponadzakładowe. Po­
lega ona na sprawdzeniu podstawowych wskaź­
ników techniczno-ekonomicznych i daje moż­
ność krytycznego porównania z osiągnięciami 
innych pokrewnych branżowo przodujących za­
kładów przemysłu metalowego. Metoda ta w y­
maga oddzielnego omówienia.

Kontrola asortymentowa
Planować — jeśli to ma dać korzyści — na­

leży tylko narzędzia wypróbowane i przydatne 
technicznie i ekonomicznie w produkcji. W 
związku z tym należy sprawdzić — często się­
gając do rysunku przedmiotu i planu operacyj­
nego — czy narzędzie z.grupy tnących: (a) od­
powiada geometrycznemu kształtowi przedmio­
tu i jego materiałowi, (b) odpowiada dokład­
ności wykonania przedmiotu, (c) odpowiada 
planowanej obróbce i obrabiarce, (d) nadaje 
się do danego rodzaju produkcji zakładu, 
(e) jest typu normalnego, a jeśli nie — to jak 
jest do niego zbliżone i czy nie można jedhak 
jego znormalizować, podciągnąć do narzędzi nor­
malnych, ( f )  posiada optymalną wydajność 
i trwałość naostrzeń, (g) pozwala na szybkie 
mocowanie i prostotę obsługi (h) łatwo daje 
się ostrzyć i naprawiać, regenerować, ( i)  nie 
jest zbyt drogie i czy nie zawiera deficytowych 
metali.

' Odnośnie narzędzi ściernych, należy dodat­
kowo zwrócić uwagę na właściwy dobór struk­
tury, ziarnistości, twardości i rodzaju spoiwa.

W stosunku do narzędzi pomiarowych anali­
zuje się takie zagadnienia jak: (a) dostosowa­

3 (Oddziału przygotowania p ro d u kc ji).

nie typu narzędzia do charakteru produkcji, 
(b) w jakim stopniu są pomiary niezależne od 
indywidualnych cech robotnika i czy odpowiada 
to wymaganiom produkcji, (c) dostosowanie 
narzędzi do wymaganej dokładności obróbki 
i konstrukcji przedmiotu, (d) możliwość i celo­
wość łączenia kilku pomiarów w jednym mie­
rzeniu, (e) stopień prostoty w użytkowaniu 
narzędzia pomiarowego, ( f)  normalność asor­
tymentowa i wymiarowa (co do wielkości), łat­
wość zakupu, (g) dostosowanie do stanu obznaj- 
mienia robotników i ich kultury technicznej 
w użytkowaniu narzędzi pomiarowych, (h) ce­
na, opłacalność drogich narzędzi w stosunku do 
uzyskiwanych korzyści.

Ponieważ w koszcie wysokowydajnych narzę­
dzi najpoważniejszy udział (bo od 30 do 50%) 
posiada koszt materiału, więc niemałą rolę od­
grywa akcja zmierzająca do ograniczania ilości 
narzędzi wykonanych z drogich i deficytowych 
materiałów, do zastępowania ich równoważny­
mi i tańszymi innymi materiałami i stosowania, 
takich konstrukcji, gdzie jedynie ostrze robocze 
będzie wykonane z tych materiałów. Stosowa­
nie węglików spiekanych gatunku SI wymaga 
obrabiarek szybkobieżnych i o dużej mocy, a nie 
są przydatne do starego parku maszynowego, 
gdzie jedynie gatunki S2 — S3 mogą mieć za­
stosowanie. Noże tokarskie stanowić mogą i po­
nad 20% ogólnych kosztów narzędzi, więc wy­
magają one większej — niż dotychczas — uwagi 
przy analizie asortymentowej.

W jak najszerszym zakresie stosować noże 
nakładane płytkami, również i ze stali szybko­
tnącej oraz zgrzewane na styk. Jest rzeczą bar­
dzo ważną zastępowanie wysokowolframowe 
stale szybkotnące przez stale szybkotnące mało- 
wolframowe, które w większości wypadków wy­
kazują równoważną wydajność. Wzgląd że 
stale te odznaczają się kłopotliwszą obróbką 
cieplną nie może być argumentem przeważają­
cym nad ekonomicznymi.

Normalność narzędzi
Przy dalszej analizie narzędzi trzeba zwrócić 

uwagę na normalność narzędzi zarówno pod 
względem wymiarowym jak i asortymentowym. 
Nie ma potrzeby uzasadniać celowości takiej 
akcji. Jak poważne można osiągnąć wyniki, po­
daje się fakt1, że jedna z największych fabryk 
obrabiarek w Niemczech w r. 1930 — mimo 
wieloasortymentowej produkcji — używała ty l­
ko jedno nienormalne narzędzie, a magazyn na­
rzędzi pomieściła na 50 m2 powierzchni. Na 
składzie trzymała tylko małe ilości, które uzu­
pełniała w każdej chwili bez trudności dzięki 
normalności wszystkich narzędzi.

W zakresie eksploatacji narzędzi normaliza­
cja asortymentów i wielkości prowadzi do po­
lepszenia warunków eksploatacji i podwyższe­
nia trwałości w wyniku większego przyzwycza­
jenia się załogi w posługiwaniu się nimi, stwa­
rza możliwość większej kontroli zużycia i ost-

4 Stoever — „Norm ale und anormale Werkzeuge“  Maschi- 
nenbau, 1930, str. 92-96
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rżeń, zmniejsza ilość małochodliwych narzędzi. 
Nie jest do pominięcia fakt, że w zakładach im. 
Kalinina w ZSRR potrafiono w ciągu jednego 
roku opanować produkcję 14 nowych wyrobów, 
z których każde potrzebowało 1200 różnych 
narzędzi. W 80% zastąpiono zapotrzebowanie 
poprzednio już używanymi znormalizowanymi 
narzędziami. W ten sposób skrócono 3 — 4 
krotnie czas opanowania produkcji.

Znormalizowane narzędzia pozwalają na 
opracowanie wytycznych do prowadzenia re­
generacji ich po zużyciu. Zdatność i efektywność 
regeneracji jest jednym z ważniejszych wymo­
gów stawianych znormalizowanemu narzędziu.

Użycie narzędzi specjalnych winno być 
usprawiedliwione tylko względami technolo­
gicznymi i ekonomicznymi. Albowiem rentow­
ność narzędzia zależy od jego kosztów i jego 
udziału w ogólnych kosztach wyrobu. W pro­
dukcji małoseryjnej szczególnie zaleca się 
ostrożność w projektowaniu specjalnych narzę­
dzi, trudno bowiem jest ustalić granicę opłacal­
ności. W produkcji jednostkowej w ogóle nie 
powinno się ich stosować.

Ograniczanie ilości asortymentów
Wraz z badaniem normalności asortymentu 

i wielkości należy przeprowadzać ograniczanie 
ilości tych asortymentów i wielkości. Każda 
próba w tym kierunku przyniesie widoczne 
wyniki. W zakładach im. Menżyńskiego w ZSRR 
w latach 1940 — 1942 zredukowano: 

frezów z 512 rodzajów i 227 wielkości
noży z 127 rodzajów,, 67 wielkości
rozwiertaków z 510 rodzajów,, 80 wielkości 
wierteł z 262 rodzajów „ 156 wielkości

Należy stwierdzić, że w naszej gospodarce 
wewnątrzzakładowej nie zawsze docenia się 
konieczność redukcji asortymentów narzędzi. 
Oto przykład wzięty z przemysłu silnikowego 
(rok 1949).

Przedsiębiorstwo produkowało cztery typy 
silników przemysłowych, dla których autor ze­
stawił wykazy potrzebnych asortymentów na­
rzędzi. Na podstawie tego zestawienia sporzą­
dził tablicę 2.

Analizując ilość asortymentów wymiarowych 
sprawdzianów tłoczkowych pod względem ich 
powtarzalności w kilku silnikach, okazało się, 
że na ogólną ilość 122 asortymentów wymia­
rowych wspólnych w 4 silnikach było 7 asorty­
mentów, wspólnych w 3 silnikach było 7 asor­
tymentów, wspólnych w 2 silnikach było 33 
asortymentów, a 75 asortymentów, tj. 61,5% 
ogólnej ilości nie powtarzało się w żadnym in­
nym silniku. Z tabeli 1 wynika, że najczęstszym 
wypadkiem przy wymiarach tolerowanych jest 
jednorazowe ich występowanie; nie może być 
to ekonomiczne, jeśli 50 — 65% sprawdzianów 
znajduje zastosowanie po jednym razie na sil­
nik, gdy tymczasem zaledwie 10 — 20% wy­
stępuje więcej niż 4-krotnie.

Zestawiając zapotrzebowanie wierteł tylko dla 
dwóch silników, stwierdzono że na 112 asorty­
mentów wymiarowych, na oba silniki było ty l­
ko 35 pozycji wspólnych, tj. około 31% ogólnej 
ilości wierteł.

Tablica 1 pozwoliłaby na wyciągnięcie i in­
nych wniosków, które w sumie sprowadzają się 
do tego, że w Biurach Konstrukcyjnych nie ma 
ducha normalizacji, że nie czuje się tam potrze­
by ograniczania asortymentów wymiarowych,

Tab. 1. Przykład ilości asortymentów i  ich powtarzalność na wyrób

Silnik mocy 10 KM 36 KM 28 KM 7 KM

Rodzaj

narzędzia

Ogó­

łem

wielokrotność na 
silnik

Ogó­

łem

wielokrotność na 
silnik Ogó­

łem

wielokrotność 
na silnik

Ogó­

łem

wielokrotność 
na silnik

1 2—3 4—9 1 2 -3 4—9 1 2—3 4—9 1 2 -3 4—9

I l o ś ć  a s o r t y m e n t ó w  w y m i a r o w y c h
sprawdziany
szczękowe

71 45 21 5 69 26 10 24 41 20 10 11 43 26 12 5

sprawdziany
tłoczkowe

59 38 16 5 47 10 10 27 46 20 17 9 41 20 17 4

wiertła
kręte

80 35 25 20 — — — 67 12 15 40 — — — —

W zakładach Worhington'a w USA około 90% 
narzędzi jednoostrzowych jest nakładanych 
płytkami z węglików spiekanych. Mimo to za­
stosowano tylko 17 znormalizowanych rodzajów 
i wielkości tych płytek. W zakładach Westingho­
use w USA w latach 1940 — 1949 zredukowano 
z 1877 rodzajów i przekrojów prętów stali na­
rzędziowej do 390 pozycji.

nie zakłada się tam katalogów wymiarów już 
zastosowanych, uprzywilejowanych i zalecanych 
do stosowania.

Ale i biura fabrykacyjne też tej sprawy nie 
doceniają. Oto przykład: tablica 2 przedstawia 
część zapotrzebowania wierteł, sporządzonego 
dla silnika 10 KM.

Należałoby przeanalizować takie sprawy jak, 
czy racjonalne było rozplanowanie procesu tech­



nologicznego w wypadkach stosowania takich 
wymiarów jak 0  4,2, 0 5,2, 0  8, 0 8,5, 018,8, 
0  9,8, czy nie można było dać w tych wypad­
kach jednakowych wierteł, albo z uchwytem 
cylindrycznym według PN/N-107, albo też 
z uchwytem stożkowym według PN/N-109. Wy­
daje się, że w tym wypadku słuszniejsze było-

sposób prawie dwukrotnie większy asortyment
wymiarowy.

Również opracowanie wewnętrznych norm 
fabrycznych na średnice wierteł pod rozwierca- 
nie pozwoli na uniknięcie takich wypadków, by 
stosowano pod rozwiercanie wiertła zarówno 
np. 0  5,8 i 0 5,9, 0  7,7 i 0 7,8, 0  15,8

Tab. 2. P rz y k ła d  sporządzonego zapotrzebow ania  w ie r te ł w  sztukach w e d łu g  rod za jów  i  w ie lk o ś c i d la  s iln ik a  10 K M .

Rodzaj Znak 
wiertła wg PN

ś r e d n i c a  w i e r t ł a  w mm
4,2 5 5,2 6 6,5 6,7 7 7,5 8 8,4 8,5 8,8 9 9,8

N—107 NWKa 1 2 1 2 1 3 — —• 1 1 1 1 | 2 1
N-108 NWKb — — — 7 — — — / 4 — — — 1 2 _
N-109 NWKc i 2 1 2 2 12 1 1 1 3 1 1 3 1

by danie wierteł tylko z uchwytem cylindrycz­
nym: zawsze wiertło z uchwytem stożko­
wym można zastąpić wiertłem z uchwytem 
cylindrycznym, założonym w oprawce wiertar- 
skiej posiadającej — jak wiadomo — uchwyt 
stożkowy.

Wydanie normy PN/N-104 ustalającej śred­
nice wierteł pod otwory gwintowe w sposób 
niezależny od materiału obrabianego należy 
określić, jako śmiały i zarazem cenny krok do 
ograniczania ilości asortymentów wymiaro­
wych. Przedwojenne normy polskie różnicowały 
w tym wypadku wymiary wierteł i w zależności 
od materiału obrabianego, stwarzając w ten

i •015,75 mm. itd., jak to stwierdzono w wyżej 
podanych silnikach.

Rozbudowa naszej gospodarki narodowej wy­
maga „zniszczenia bezładu gospodarczego, mo­
bilizacji wewnętrznych zasobów, zaprowadze­
nia i rozszerzenia zasad rachunkowości gospo­
darczej, systematycznego obniżania kosztów 
własnych, spotęgowania wewnętrznej akumula­
cji we wszelkich bez wyjątku gałęziach gospo­
darki przemysłowej“ (J. Stalin). Dlatego na­
szym obowiązkiem jest wydobywać wszelkie 
rezerwy techniczne i ekonomiczne, jakie tkwią 
jeszcze w poważnym stopniu w naszej gospo­
darce narzędziowej.

Romuald Wołk

N O R M O W A N I E  P R A C Y
ED M U ND  SEIDEN

T eo re tyczn e  podstaw y o b liczeń  
p rzy  a k tu a liz a c ji  n o rm  p rac y

W końcu 1950 roku przeprowadzili­
śmy, jak wiadomo, rewizję norm 
w przemyśle metalowym, a na 
przełomie roku 1950-1951 w prze­
mysłach: poligraficznym i drzew­

nym. Dyskutując na temat tej akcji często spo­
tkałem się z brakiem zrozumienia zasadniczej 

różnicy zachodzącej przy stosowaniu wskaźni- 
a kontrolnego w odniesieniu do norm wyrobu 

1 norm czasowych.
Sprecyzowanie sobie niektórych podstawo­

wych pojęć z dziedziny normowania pracy, 
Wiązanych bezpośrednio z kontrolowaniem

Artykuł dyskusyjny

i poprawianiem norm pracy staje się tym istot­
niejsze, że obecnie, jak to podkreślił wicepre­
mier H ilary Minc na V I Plenum KC PZPR 
na skutek inicjatywy załóg i administracji 
wielu zakładów pracy przystąpiliśmy do rewi­
zji norm w wielu gałęziach przemysłu.

W czasie rewizji norm w przemyśle metalo­
wym zostało postawione zadanie wygospodaro­
wania średnio 20% czasu, jak i należałoby 
przeznaczyć na wykonanie planu produkcyjne­
go tego przemysłu, obliczonego w oparciu o sta­
re normy pracy.
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W języku potocznym oraz w zarządzeniach 
administracji przemysłowej zagadnienie to zo­
stało ujęte w postaci rewizji norm pracy.

Zostało postawione zadanie aktualizacji norm 
pracy w przemyśle metalowym, mające na celu 
ujawnienie i wykorzystanie istniejących rezerw 
wydajności pracy.

Jest rzeczą oczywistą, że w zależności od ist­
niejących rezerw wydajności pracy wskaźniki 
uaktualnienia norm pracy na poszczególne robo­
ty były różne — w jednym wypadku wynosiły 
np. 1%, w innym przekraczały nawet 40%.

Przejdźmy z kolei do przeprowadzenia obli­
czenia rewidowanej normy czasowej. Jeżeli 
oznaczymy przez:

Tz — dawny czas zadany na wykonanie da­
nej operacji

T 'z — skorygowany czas zadany na wykona­
nie tej operacji

T rz — czas rzeczywistego wykonania tej ope­
racji

Kt — % wskaźnik zaostrzenia czasu zadane­
go (normy czasu)

Pi — % wykonania starej normy 
Pa — % wykonania nowej (skorygowanej) 

normy przy niezmienionej wydajności 
pracy,

to zależności pomiędzy tymi wfielkościami 
wyrażą się wzorami:

Rozważmy o ile procent wzrosła wydajność 
pracy robotnika. Często zdarza się, że procent 
ten podaje się błędnie jako różnicę P3 — P2

w rzeczywistości wzrost wydajności W jest: 

W =  — —  - 100 — 100
T '1 rz

Dzieląc stronami zależności (5) i (3) oraz 
skracając zależności otrzymujemy

P3

P* T'» 

zatem:

P3 P3 -  Pa
W =  —r — • 100 — 100 =  — r ----- 100 (6)

l 2 12

albo podstawiając zależność (4)

- 100 — 100 . . . . (7)

W przypadku założenia procentu wygospoda­
rowania czasu K t przy pracy według norm wy­
robu tok obliczenia winien być następujący.

T z
100T r

T'* =  T

T '
P* =  ~  100A Tl

K ,

100
k ,

100

Podstawiając zależność (2) 

TzK,

100 100

( 1)

Tz (2)

(3)

zaś na podstawie zależności (1)

(4)

Jeżeli więc wydajność pracy robotnika po­
została 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.

Jeśli robotnik wykorzystując istniejące rezer­
wy zwiększył swoją wydajność i daną operację 
wykonał w krótszym czasie T '„  to procentowe 
wykonanie skorygowanej normy Ps wyrazi się 
zależnością:

Oznaczając przez:
N — dawną normę wyrobu 
N ‘ — skorygowaną normę wyrobu
Kw — % wskaźnik zaostrzenia normy wy­

robu
i — ilość sztuk rzeczywiście wykonaną 

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.

Przeprowadźmy następujące rozumowanie.

Norma wyrobu N oznacza zadaną ilość 
(w odpowiednich jednostkach np. sztuk, kilo­
gramów, m.) produktu, jaką robotnik powi­
nien wykonać w jednostce czasu. Zatem czas 
przewidziany na wykonanie np. jednej sztuki, 
kilograma czy mb. produktu wyniesie:

I

Czas ten winien być zmniejszony o wskaźnik 
korekty czasu K, Stosując wzór (2) otrzy­
mamy :

P3 =
T',
T'Tl

100 (? ) t  =CC
1

N (9)
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W jednostce czasu robotnik winien wykonać 
nową ilość sztuk stanowiącą nową skorygowa­
ną normę wyrobu:

N' =

wstawiając zależność (9)

N'
N

Kt

( 10)

( 11)

100

Na marginesie uważam za istotne przytocze­
nie tu błędnego obliczenia, z którym spotkałem 
się w praktyce. Nową normę obliczono w na­
stępujący sposób:

K, / K,
N.= N + N *

Błędność tego rachunku jest oczywista, 
gdyż

______ 1__
^  1 +1 K,

100

K,
100

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

Przeprowadzając w ten sposób rachunek na­
leży przyjąć wskaźnik zmiany normy wyrobu 
Ktl, różniący się co do wartości od K,

Prawidłowo przeprowadzony rachunek bę­
dzie:

N +  ~100 N ”  ( * +  ~ioo~) N ,12)

Porównując wzory (11) i ( 12) otrzymamy 
zależność pomiędzy K, i K„,

----- \----- =  i i
K. +  100

100

czyli:

Kw =- K,

K,

100-K ,  

i odwrotnie 

K„
100+K uj

100

100

(13)

(14)

Hyperboliczna zależność pomiędzy tymi 
Wskaźnikami jest konsekwencją hyperbolicznej 
zależności pomiędzy normą czasową i wyrobu

T

Dla podkreślenia praktycznego znaczenia 
sprecyzowania tego pojęcia służy poniższe ze­
stawienie :

Tablica 1
W s k a ź n i k  z a o s t r z e n i a  
n o r m y  c z a s o w e j

10 2 0 3 0 4 0 5 0 6 0 7 0 8 0 9 0 1 0 0

4 ?

Wskaźnik zaostrzenia 

n o r m y  w y r o b u
11,1 2 5 4 2 , 9 6 6 ,7 1 0 0 1 5 0 2 3 3 ,3 4 0 0 9 0 0 O G

4

Należałoby jeszcze ustalić zależności pomię­
dzy zmianą procentowego wyrobienia norm na 
skutek ich rewizji i wskaźnikami zaostrzenia 
norm zarówno normy wyrobu K „ jak i czaso­
wego K, dla robót z ustaloną normą wyrobu.

Procent wyrobienia normy starej wyraża się 
wzorem:

P. = N 100

zaś procent wyrobienia nowej normy: 

Pa = —  • 100N'

korzystając z zależności (12)
i

(15)

(16)

P2

czyli

ponieważ:

P2

Ku,
1 00

100
•N

Fi

1 +
K„ (17)

1 +
Ku:
100

100

K,
100

zatem:

P2= P j (l -5 r ) (18)

otrzymaliśmy zależność identyczną jak w przy­
padku rozważania zmiany normy czasu.

Wynik ten był do przewidzenia, gdyż wyro­
bienie normy nie może być zależne od stosowa­
nia norm czasowych lub wyrobu.

'Jeżeli robotnik (lub zespół robotników) 
zwiększył swą wydajność i w jednostce czasu 
wykonał ilość i ’ większą od i, to jego procen­
towy wzrost' wydajności:

W =  1 100= -  1 j  • 100 (19)

Ponieważ jego procentowe wyrobienie nowej 
normy wynosi

Pa = - ^ - 1 0 0  (20)

to dzieląc stronami i skracając zależności 
(20) i (16) otrzymamy

Pj_ _ ± _
Pa i
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ożyli

W =  l ^ m~  1 ) 100 =  — 3 ~  F2 -100 (21)

I  w tym wypadku oczywiste jest uzyskanie 
jednobrzmiącego wyrażenia dla wzrostu wy­
dajności pracy z wzorem (6), obliczonym dla 
zmian uzależnionych od norm czasowych.

Korzystając ze wzoru (17) wzrost wydajno­
ści pracy możemy przedstawić jeszcze w po­
staci :

Z punktu widzenia obliczenia efektu gospo­
darczego bardzo istotne przy rewizji norm 
jest zagadnienie obliczenia średniego wskaźni­
ka aktualizacji norm osiągniętego w wydziale, 
zakładzie pracy, CZP względnie dla całego mi­
nisterstwa.

Zagadnienie to kształtuje się podobnie w obu 
przypadkach, to jest w odniesieniu do norm 
czasu i wyrobu.

Dla norm czasu przeprowadzimy następują­
ce rozumowanie. Niechaj zadane będą czasy 
planowanie (ilość roboczogodzin) dla danych 
robót według dawnych norm — T x, T2,T3....T „ 
a wskaźniki korekty norm czasowych K ,i 
K u ; . . . Kln

Zgodnie z zależnością (2) możemy zestawić 
tabelę:

Tablica 2

Ilość roboczo­
godzin wg sta­

rych norm

Wskaźnik
korekty

Ilość roboczogodzin 
wg nowych norm

T, Ku T, ( l — \

t 2 Kta Ta ( i 11,2 ) 
\ 100 /

t 3 Ku T, | i - Ł )  
\ 100 /

Tn Kln T„ ( 1----
\ ioo }

T,' +  Ta +
+ T 3 + T n K, „

4 4 sr)+
+ 4  b o o ) t .  

-+ T - ( ‘

Istnieje jakiś średni wskaźnik, w stosunku 
do którego na podstawie wzoru (2) możemy na­
pisać zależność pomiędzy sumą czasów starych 
i sumą czasów skorygowanych.

Ti 1

(Ti + T a +  ■ 

K„

• Tn )' | l
Kts

100 +  Tk 1
K,2
100

100

+  T;' fl—H  11 \  100 /

Ti + T 2 + ------+T„ -(T i + T a +  . . T„)
K,fa
100

Ku Ku
x T i + T 2+  . . . + T „ - T i -t ^ t - T 2100 100

T„
K„
100

Zatem wzór na średni wskaźnik będzie:

-f-Tą Ki 2- ( - . . .  H 
T ,+ T 2 . . .  Tn

r ,  T lK u + T iK u -f . . . + T . K,n
Kur =  --------- -------Z—1------ ----- ---------- (23)

Wyrażenie w liczniku stanowi sumę czasów 
wygospodarowanych (zaoszczędzonych) w wy­
niku przeprowadzonej aktu­
alizacji norm pomnożonej 
przez 100, zaś wyrażenie w 
mianowniku — sumę czasów, 
jakie należałoby przeznaczyć 
na wykonanie robót, gdyby 
praca odbywała się według 
starych norm.

Średni procentowy wskaź­
nik wygospodarowanego 
czasu jest równy zatem sto­
sunkowi sumy czasów wygo­
spodarowanych do sumy cza­
sów zadanych według starych 
norm (dla danych robót pro­
wadzonych w danym okresie 
czasu) pomnożonemu przez 
100.

Zależność ta pozwala na o- 
bliczenie wskaźnika śred­
niego dla zakładu, branży czy 
przemysłu w oparciu o 
wskaźniki zaostrzenia norm 
poszczególnych robót.

Znajomość takiego wskaź­
nika jest konieczna dla 
stwierdzenia czy osiągnęliś­
my średni wskaźnik założony 
z chwilą przystąpienia do 
aktualizacji norm.

Zostało już udowodnione, 
że przy niezmienionej wydaj­
ności pracy stosunek procen­
towych wyrobień skorygowa­
nej normy czasu i starej nor­
my czasu jest równy sto­
sunkowi normy skorygowa­
nej do starej normy — zależność (2) i (4). Na­
leży udowodnić, że właściwość ta zachodzi rów­
nież dla średnich wyników zespołów robotników 
czy całych zakładów pracy.

Jeśli oznaczymy przez T — czas rzeczy­
wistego wykonania, to średnie wyrobienie nor­
my przez dany zespół ludzi będzie stosunkiem
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Tabliea 3

Ilość roboczo-godzin Procentowe wyrobie- Wskaźnik re- Ilość roboczo-godzin wg % wyrobienie nowej

wg starych norm nie starej ̂ normy w iz ji normy nowych norm ncrmy

T,

T a

T»

T„

Pi

P2

P3

Pn

K. 1

K, 2 

K,

T i l l '  

T u ll-  

T a l l '

K. i
100
K, 2
100
K,

T„ 1

100

JKm_
100

Pi 11 

Ps

P .(l:

K. i
100
K, 2
100
K. 3

■ 100

Pn 1
Km '
100

K,fa -

sumy czasów zadanych do sumy czasów rzeczy­
wistych:

p _  Tj-fTg-ł-Tą-f- . . . +T„
Pit ~  T„ !+TrI H-Tu «+ • • +Trun '

p o n ie w a ż : 
TP= — 100 albo: T,

T
P

100

więc
11 + 1 2 + T 3+  ■ • + T n

Ti
+  “ + T T  +  . . +

Tn
Pn

(24)
Pi ‘ P2 ' P»

analogicznie średnie wyrobienia skorygowa­
nych norm będzie:

P'■T A'

X j  1
T „ (l-

K,

Pn(

100
K. i 
100 
K, i 
100

)+ +T„ ( l -  

Ta (1-

K,
100

+  * * ‘ '

J k  1
100 '

(25)

p« ( ‘ - - 7 Ś r )

Istnieje jakiś wskaźnik K ” , spełniający wa­
runek :

p'ir =  w, ( i  100 )

Podstawiając wzory (24) i (25) otrzymamy:

11 f 1 100 ) +  • ' + In  ( 1 ' 100 1
K ,„

100

Pi P„

T 1+Ta+ . . .+ T B
T T  T ' 100 '

P) Pu Pu

PT

ro z w ija ją c  n a w ia s y :
k , r  r '  k ,

I t +  1 2 +  • ■ • +  1 11 —  I J | Q 0  I 2 100

-T«
Kln
100

z a te m :

I 1+  I 2 + -  • • +  1 u — ( T 1+  1 a+. ■ •+'1 u 1 I
Kj_

00

K", =
11K i j -f-T 2K, 2 ~T- • ■ -|-1 u 1*"

T i + T a+  . . „ + T n

Ze zgodności otrzymanego wyrażenia, za 
wzorem (23) wynika, że:

K". =Kii

z a te m :

Pśr
I Kur \ 

100 '100

Własność ta ma duże znaczenie praktyczne, 
gdyż pozwala na proste wylicznie wysokości 
wyrobienia skorygowanych norm tak w odnie­
sieniu do zespołów robotników, jak i zakładów 
pracy czy branż przemysłu itd., przy założeniu 
niezmiennej wydajności pracy.

Z drugiej strony istotna jest również możli­
wość prostego obliczenia średniego wzrostu wy­
dajności pracy przez porównanie z rzeczywi­
stym średnim wyrobieniem norm (uogólnienie 
wzoru 6).

Aby możliwości te wykorzystać, konieczna 
jest znajomość zaplanowanych na produkcję 
czasów (roboczogodzin) średniego wskaźnika 
kontrolnego aktualizacji norm, średniego pro­
centowego wyrobienia dawnych norm oraz śre­
dniego procentowego wyrobienia rzeczywistego 
skorygowanych norm w interesującej nas skali, 
np. ministerstwa, centralnego zarządu przemy­
słu, aż do wydziału czy grupy produkcyjnej.



Tablica 4

jllość roboczo­
godzin plano­
wana według 
¡starych norm

I
Norma
wyrobu

Wskaźnik kore­
k ty  normy w y­

robu
Nowa norma wyrobu

Odpowiadający 
wskaźnik korek, 
czasu zapianów.

Ilość roboczogodz. po­
trzeb. według n. norm

T, N, Ku,, N, ( 1+'~
Ku, i \ 
100 ' I'>. 1 T, ( i -

K, i v 
100 '

t 2 n 2 K„, Na ( i +
K" 2 l 
100 ' K, 2 T a (■ -

K, , i 
100 '

" Nu / 1 , Kum \
In (> -

K,„ v
T„ N„ Kum 100 ) Kin 100 '

ł Nir Ku, Sr Ki ¡Ir

Postarajmy się z kolei obliczyć średni wska­
źnik wygospodarowania czasu przy aktualiza­
cji norm wyrobu, (tabela 4).

Z uwagi na, to, że na ogół poszczególne normy 
Nt i N s ................... Nn dotyczą różnych ro­
bót, sumować ich nie można. Rachunek prowa­
dzimy w oparciu o czas zaplanowany na wyko­
nanie danych robót (np. w ciągu roku) — tj. 
ilość zaplanowanych roboczogodzin. Opierając 
się na wyżej przeprowadzonym rozumowaniu

k i.
T, K,

ponieważ:

a ~ł~ J 2 K, a -f- - • - • —f— 1 n K
I l+T 2+  • ■ ■ • -f-T„

I u

K,
K„

100 +  K„,
możemy napisać zależność:

100

To samo obliczenie można przeprowadzić 
W inny sposób. Korzystając ze wzoru (14) 
obliczamy wskaźnik korekty czasu odpowiada­
jący wskaźnikowi korekty normy wyrobu. Jeśli 
iloczyny T : K podzielić przez 100 to otrzyma­
my ilości pracogodzin zaoszczędzonych w po­
szczególnych wydziałach.

19411000
002000 32,25/%

Ilość pracogodzin, jaką należy przewidzieć na 
wykonanie zadań produkcyjnych w oparciu 
o nowe normy, wyniesie:

T ' T ( 1 ~ H)0 ) = 602000 ' ° ’6775 407855
rob.-godz.

Oczywiście zamiast ilości roboczogodzin za­
planowanych na dany okres robót można w o-

h ;,r"
’ . _  K« 2
' lO O + K , ,  , +  ICO: 1, 1

I 1 +  I 2 +  ••

Ku
+

+T,7
lOO+K«,,,

100

Dla orientacji przeliczymy konkretny przy­
kład liczbowy. Załóżmy, że w zakładzie pracy 
znajduje się 5 wydziałów, w których uaktual­
niamy normy pracy (Tabela 5).

194.110 
602.000 100 =  32.25%

bliczeniach przyjąć, proporcjonalną do tych 
roboczogodzin, ilość robotników, jaką trzeba 
zatrudnić na tych robotach.

Jak z całokształtu wyżej przeprowadzonego 
rozumowania wynika, wzory stosowane w prak­
tyce rewizji norm nie są zależnościami umow­
nymi czy empirycznymi, lecz wynikają ze ści-

Tablica 5

Wydział
Planowana ilość ro­
boczogodzin w ro­
ku według starych 

norm
Kw T K "

1100+Ku

I 72000 25 14400

II 160000 10 15760
III 50000 15 6550

IV 200000 70 »2400
V 120000 60 45000

Razem 602,000 ' 104110

Tablica 6

W ydział
Planowana ilość ro­
boczogodzin w ro­
ku według starych 

norm T
Kia K, T- K,

1 72000 25 20 1 140000

II 160000 40 28,6 4570000

III 50000 15 13,1 655000

IV 20 :ooo 70 41,2 8240000

V 120000 60 37,5 4500000

602000 19411000
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słego, bo matematycznego, powiązania, a zatem 
prawidłowość ich nie może ulegać wątpliwości.

Oczywiście dla zastosowania w praktyce zby­
tecznie jest wyprowadzenie tych wzorów, dlate­
go też pozwolę sobie zebrać je w jedną całość, 
aby zaoszczędzić trudu wyszukiwania tym, któ­
rzy chcą z nich korzystać w praktyce.

Przeprowadzając rachunek podczas i po re­
wizji norm najdogodniej zrobić odpowiednie ze­
stawienie (tabela 7).

Jeżeli w takim zestawieniu zamienić nazwę 
operacji nazwą wydziału i w poszczególnych 
rubrykach napisać wynikowe pozycje z zesta­
wień wydziałów, to postępując analogicznie 
obliczymy średnie wartości dla całego zakładu 
pracy.

Tą samą metodą można obliczyć średnie war­
tości, np. zjednoczenia, centralnego zarządu itd.

Tablica 7

Nazwa
operacji

czas zapla­
nowany wg 
dawnej nor­

my 
T

założony % wskaź­
n ik korekty normy 

K,

czas wygospodaro­
wany
2X3
io;t

% uiy robie­
nie dawnych 

norm
P/O

obliczeniowe
wyrobienie

nowych
norin
P' 0/r  /o

rzeczywiste
wyrobienie

nowych
norm
P "%

wzrost wy- i 
dajności pra­

cy
w %

... 1 2 3 4 5 6 7 R

->S*
.

v y K.Sr v T-K, . 
100

Pśr P'sr P"śr W ir

W rubrykach 1, 2, 3, 5 wpisujemy dane do­
tyczące poszczególnych operacji; w rubrykach 
4 wpisujemy iloczyn rubryk 2 i 3 podzielony 
przez 100; w rubryce 6 wartość procentowego 
wyrobienia nowych norm w założeniu dawnej 
wydajności pracy, wyliczonych według wzoru:

Po pewnym okresie czasu od chwili wprowa­
dzenia nowych norm wpisujemy do rubryki 7 
wartości rzeczywistego ich wykonania. Po wy­
pełnieniu rubryki 7 wpisujemy do rubryki 8 
wzrost wydajności pracy obliczony według 

P" _  p ' '
wzoru W — —~-p7 • 100

Na dole zestawienia wpisujemy wartości śre­
dnie względnie sumaryczne; w rubrykach 2 i 4 
sumy poszczególnych pozycji; w rubryce 3 war­
tość obliczoną przez podzielenie sum rubryki 
4 i 2 oraz pomnożenie wyniku przez 100:

Jest to średni rzeczywisty wskaźnik wy­
gospodarowanego czasu przy rewizji nom cza­
sowych. W rubryce 5 wpisujemy wartości 
średniego wyrobienia norm przed uaktualnię 
niem norm, zaś w rubryce 7 wartość śred­
niego wyrobienia norm po pewnym czasie od 
chwili wprowadzenia skorygowanych norm. 
W rubryce 6 wpisujemy wartość obliczoną we­
dług wzoru:

i wreszcie w rubryce 8 wartość średniego 
wzrostu wydajności pracy, obliczonego według 
wzoru:

K,/ «M.śr \
F * r = P *r ( 1 -  10() )

Jeśli w zakładzie pracy obowiązują normy wy­
robu,- to korygując poszczególne normy pracy 
z punktu widzenia rezerw wydajności pracy, 
dla każdej z nich znajdujemy je j wskaźnik 
korekty.

Dalszy tok obliczania powinno się przeprowa­
dzić w sposób podany na tablicy 8.

W rubrykach 1, 2, 3, 4, 8 wpisujemy dane 
dotyczące poszczególnych operacji.

W rubryce 5 wpisujemy nową normę wy­
robu obliczoną według wzoru:

N ' -  N ( ~1(

W rubryce 6 wpisujemy wartość obliczenio­
wego wskaźnika zmiany czasu (odpowiadającą 
założonemu dla danej operacji wskaźnikowi 
zmiany normy wyrobu) obliczoną według 
wzoru:

)

Ib
Km

1 ()()+K „
100

w rubryce 7 wpisujemy wartości czasu wy­
gospodarowanego w wyniku wprowadzenia no­
wych norm. stanoWiącą iloczyn rubryk 2 i 6, 
podzielony przez 100, a w rubryce 9 Wpisuje­
my wartość procentowego wykonania nowych 
norm (przy założeniu, że wydajność pracy nie 
ulega zmianie) wyliczoną według wzoru:

K,
100

albo I"
1 +

P
K,
100



Tablica 8_4L

Nazwa 
opera - 

c ii

czas zapla­
nowany 

dla danych 
robót

norma
wyro­

bu
N

wskaźnik
korekty
normy

Kuj

skorygo­
wana nor­
ma wyro­

bu
N'

odpowia­
dający

wskaźnik
korekty

czasu
K,

czas wygo­
spodarowa­

ny
2x6 
Too ‘

% wyro­
bienie 
norm 

dawnych
P%

obliczenio­
we wyrobie­

nie skór, 
norm
P'%

rzeczy« iste 
wyrobienie 
skór. norm

P"%

wzrost wy­
dajności pra­

cy
w %

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

v T Ki śr y TK‘ 
100

I
Pi, j P'ir P”sr Wir

Wskaźnik ten jest wielkością obliczeniową, 
która służy do wyliczenia wielkości zmiany wy­
dajności pracy.

Do rubryki 10 wpisujemy rzeczywiste wy­
konanie norm P” po pewnym czasie od chwili 
wprowadzenia nowych norm. Do rubryki 11 
wpisujemy wielkość wzrostu wydajności pracy 
obliczoną według wzoru:

P" — P ’
W = ------ ^ ----- 100 ,

Na dole zestawienia wpisujemy wartości śred­
nie lub sumaryczne. W rubrykach 2 i 7 sumę 
poszczególnych pozycji, a w rubryce 6 wartość 
średniego wskaźnika korekty czasu obliczonego 
przez podzielenie wartości sumarycznej rubryki 
7 przez wartość sumaryczną rubryki 2 oraz po­
mnożenia ilorazu przez 100:

T K,
100

100

W  ̂rubryce 9 należy wpisać obliczeniowe 
średnie wyrobienie nowych norm wyliczone 
w założeniu dawnej wydajności pracy według 
wzoru:

PV = P*r ( 1
k ,m
100

W rubrykę 11 wpisuje się wartość śred­
niego procentowego wzrostu wydajności pracy 
obliczonego według wzoru:

W =
pf%, -  n ,

P'<r
100

Wartości starych i nowych skorygowanych 
norm wyrobu wpisane do rubryk 3 i 5 nie są 
potrzebne do wyliczenia średnich wskaźników 
przeprowadzonej aktualizacji norm. W zesta­
wieniu dla wydziału produkcyjnego należy je, 
moim zdaniem, umieścić w celu uzyskania cało­

kształtu danych, dotyczących przeprowadzonej 
aktualizacji norm pracy.

Zupełnie analogicznie przeprowadza się obli­
czenie średnich wartości dla całego zakładu pra­
cy, centralnego zarządu przemysłu itd., oczy­
wiście przyjmując jako wyjściowe zbiorcze da­
ne jednostek bezpośrednio administracyjnie 
podległych. W tych przypadkach w zestawieniu 
należy pominąć rubryki 3 i 5.

Całokształt przeprowadzonego rozumowania 
ma raczej charakter rozważań teoretycznych, 
lecz sądzę, że właśnie jako takie pozwolą 
naszym technikom normowania pracy oraz 

'  zakładowym komisjom przemyśleć dokładniej 
trwającą obecnie w szeregu przemysłów aktu­
alizację norm pracy.

Chciałbym podkreślić, że sprawa aktualizacji 
normami nie sprowadza się, ani też ogranicza 
do wyżej przeprowadzonych obliczeń. Aktuali­
zacja norm właściwie pojęta i przeprowadzo­
na — to umożliwienie podwyższenia tempa 
produkowania w drodze doskonalszej organiza­
cji pracy i lepszego wykorzystania możliwości 
technicznych zakładu.

Przystępując do aktualizacji norm winniśmy 
wyszukać rezerwy i bazując na nich ustalić no­
we normy. Dopiero po dokonaniu tych czynno­
ści możemy obliczyć średnie wskaźniki aktuali­
zacji norm, pozwalające na ustalenie ogólnego 
efektu gospodarczego przeprowadzonej przez 
nas pracy.

Takie postawienie sprawy zabezpieczy nas 
przed mechaniczną aktualizacją norm, której 
niesłuszność i szkodliwość nie ulega wątpli­
wości.

V I Plenum Komitetu Centralnego Polskiej 
Zjednoczonej Partii Robotniczej wskazało, że 
-,na bazie postępu technicznego i organizacyj­
nego osiąga się wzrost wydajności przez wpro­
wadzenie nowych technicznie postępowych norm 
pracij“ .

Trzeba abyśmy nie tylko umieli, ale i rozu­
mieli metody obliczania tego wzrostu wydajno­
ści pracy. Takie powiązanie teorii i praktyki 
pozwoli na bardziej świadome działanie, a co, 
z tym związane — na szybsze wykonywanie 
zadań planu sześcioletniego.

Edmund Seiden
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ANDRZEJ FERSKI

N o rm o w a n ie  p ra c y
w p rzem yśle  o procesach  a p a ra tu ro w y c h

P ROCESY aparaturowe, na których 
w przeważającej większości opiera 
się produkcja przemysłu chemiczne­
go, włókien sztucznych, gumowego, 
cementowego, papierniczego (wy­

twórczego), a także metalurgicznego, żela­
znego i nieżelaznego, nie posiadają u nas 
ani opracowanej metodologii technicznego 
normowania pracy — a z pewnymi wyjąt­
kami także tradycji normowania. Więk­
szość norm, to normy statystyczne, jak np. 
w przemyśle metalurgicznym oraz normy zbio­
rowe obejmujące nawet kilkuset robotników, 
tak że robotnik nie widzi związku między swo­
ją pracą, tj. wykonaniem tej normy a płacą, ja­
ką otrzymuje. Co więcej — u większości inży­
nierów i techników utarło się niewłaściwe mnie­
manie, że normowanie prac aparaturowych jest 
niecelowe — gdyż robotnik nie ma wpływu na 
pracę aparatury, a udział kosztów osobowych 
w kosztach własnych jest niski— i dlatego, co 
najwyżej, należy opracować normy obsługi (ob­
sady) poszczególnych stanowisk i agregatów.

W roku bieżącym przemysły o procesie apa­
raturowym przechodzą wielki przełom w dzie­
dzinie normowania pracy. Zarządzenie Prze­
wodniczącego PKPG z lutego 1951 roku poleca 
opracować dla procesów aparaturowych normy 
pracy i normy obsługi stanowisk roboczych czy 
agregatów, rozszerzyć zakres prac normowa­
nych oraz rozbić w miarę możliwości zespołowe 
normy aparaturowe na normy indywidualne, 
względnie obejmujące jak najmniejsze zespoły 
robotników.

Normowanie pracy na poszczególnych stano­
wiskach i prace nad ustaleniem norm dla pro­
cesów aparaturowych i maszynowych wykazu­
ją przypadkową organizację pracy, przypadko­
wy przebieg procesu, wadliwe ustawienie u- 
rządzeń i aparatów, odziedziczone przeważnie 
w spadku po ustroju kapitalistycznym. Zła or­
ganizacja i przypadkowe ustawienie maszyn 
wychodzą szczególnie na jaw przy ustalaniu 
norm pracy. Jak bowiem wiadomo, przed usta­
leniem technicznej normy pracy, należy przede 
wszystkim zaprojektować prawidłowy prze­
bieg procesu technologicznego i stworzyć wła­
ściwe warunki (reżim) wykonywania każdego 
2 elementów zadania produkcyjnego, a następ­
nie dopiero ustalić normę pracy. I tu wyraźnie 
wychodzi na jaw, jak ważną rolę odgrywa nor­
mowanie pracy dla prawidłowej organizacji 
Pracy, dla prawidłowej obsady, dla walki 
z przestojami pracy maszyn, aparatury i pra­
cowników. Inżynierowie i technicy, którzy nie­
chętnie odnosili się do normowania pracy przy

procesach maszynowych i aparaturowych, sami 
w trakcie opracowywania norm, przekonywują 
się, że normy poprawiają organizację pracy, 
a w konsekwencji powodują wzrost produkcji 
i jakości przy tych samych urządzeniach.

Literatura nasza w dziedzinie normowania 
pracy jest jeszcze bardzo skąpa, przeważnie 
obejmuje obróbkę wiórną w przemyśle metalo­
wym. O normowaniu procesów aparaturowych 
z braku doświadczeń — nic się jeszcze nie uka­
zano.

Techniczne normowanie prowadzi do wyka­
zania i likwidacji strat i  nieprawidłowości w or­
ganizacji pracy. Dlatego też przed, ustalaniem 
norm należy szczegółowo poznać całość proce­
su produkcyjnego, a więc pracę urządzenia 
(aparatury), obsadę stanowisk roboczych i roz­
stawienie robotników, porządek pracy, wyko­
rzystanie surowca, materiałów, narzędzi, a tak­
że bezpieczeństwo pracy oraz warunki higie­
niczno-sanitarne.

Poprzez analizę i studiowanie procesu pro­
dukcyjnego ustala się, czy urządzenie jest ra­
cjonalnie wykorzystane, na jakich obrotach pra­
cuje maszyna, jaki jest procent jałowych bie­
gów, jaki jest współczynnik wykorzystania apa­
ratury. Techniczne normowanie ujawnia stra­
ty czasu i przyczyny strat, w zależności od 
warunków pracy oraz ujawnia wpływ poszcze­
gólnego czynnika na czas trwania poszczegól­
nych operacji. Obserwacja czasu pracy winna 
wykazać, jak odbija się na pracy aparatury 
użycie surowca czy materiału o gorszej jako­
ści, jak to wpływa na szybkość obrotów, czy 
czas trwania cyklu. Bardzo ważne znaczenie ma 
opis przebiegu produkcji — szczególnie opis 
procesu technologicznego. Opis winien być do­
kładny i uwzględniać wszystkie. czynniki, ma­
jące wpływ na ustalenie norm pracy.

Jest np. rzeczą ważną dla oceny obsługi apa­
ratów, czy podwyższenie temperatury ma być 
ostrożne i równomierne, czy też nie, czy reak­
cja jest bardzo wrażliwa na odchylenia od tem­
peratury przepisanej. Dla ustalenia norm waż- 
nem jest, jak odbywa się tzw. wsad, a więc cży 
jakiś surowiec należy wsypywać do kotła łopatą 
co kilka minut, czy też wsypywać go z beczki, 
np. raz na kilka godzin.

Opis winien zawierać także warunki tech­
niczne dla odbioru surowców, półfabrykatów 
oraz gotowego produktu.

Dla opracowania prawidłowej organizacji 
pracy musimy i tu, jak to czyniliśmy dla prac 
ręcznych i ręczno-maszynowych, opracować sy­
stematykę czasu pracy urządzenia (aparatury)
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w ciągu dnia czy czasu trwania cyklu. Chodzi 
o to, aby zdać sobie sprawę, z jakiego rodzaju 
pracy i przerw składa się czas wykorzystania 
maszyny czy aparatury. Maszyna i aparatura, 
nawet maksymalnie zmechanizowana i zauto­
matyzowana nie zawsze mogą być w pełni wy­
korzystane w czasie.

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

(1) Czas pracy możemy podzielić na: (A ) 
czas produkcyjny, (B) czas nieprodukcyjny.

(A )  Czas produkcyjny jest to czas, w ciągu 
którego aparatura wykonuje pracę zasadniczą, 
wymaganą warunkami procesu technologicz­
nego.

(B) Czas nieprodukcyjny obejmuje czas, 
w ciągu którego działanie aparatury nie daje 
w ogóle, względnie cfaje niepełne wyniki pro­
dukcyjne, a więc: (a) czas „biegu jałowego“ , 
gdy aparatura nie daje wyników produkcyj­
nych, (b) czas, w ciągu którego aparatura wy­
konuje czynności nieprzewidziane procesem 
technologicznym, np. przegrzanie ponad nor­
mę, (c) czas na rozruch względnie zatrzyma­
nie aparatury, (d) czas, w ciągu którego apara­
tura nie jest w pełni wykorzystana.

Czas nieprodukcyjny może być spowodowany 
przyczynami organizacyjno-technicznymi i 
przyczynami zależnymi od robotników. Czas 
nieprodukcyjny może być konieczny i wówczas 
wchodzi w skład normy pracy oraz zbędny, któ­
ry czasem nie wchodzi w skład normy pracy.

Czasem nieprodukcyjnym, wchodzącym 
w skład normy pracy jest: czas niezbędny na 
rozruch i zatrzymywanie maszyny, czas na ba­
danie stanu aparatury przed puszczeniem jej 
w ruch.

Czasem zbędnym, nie wchodzącym w skład 
normy jest: czas biegu jałowego (o ile nie od­
bywa się wówczas konieczna próba aparatury), 
czas przekraczający minimum potrzebne na 
rozruch i zatrzymanie, przedłużenie procesu 
ponad czas wymagany procesem technologicz­
nym, czas czynności zbędnych.

(2) Czas przerw dzielimy na powstający (A) 
z przyczyn organizacyjno-technicznych i (B) 
z przyczyn zależnych od robotników.

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

(a) czas przygotowania, tu należy czas po­
stoju maszyny, niezbędny np. dla przeprowa­
dzenia próby, kontroli, czyszczenia,

(b) czas na załadowanie i wyładowanie wsa­
du przy pracy okresowej (na partię), aparatura 
o ruchu ciągłym nie wymaga tych przerw,

(c) czas przerw dla zamiany pewnych czę­
ści, np. siatek, płócien itd.,

(d) czas na dokonanie remontu zapobiegaw­
czego, jak i też ^spowodowanego awarią,

(e) czas zatrzymania i czyszczenia, np. do­
prowadzenie do porządku aparatury po zakoń­
czeniu cyklu lub jeżeli wskutek przerw w do­
stawie prądu, wody czy materiałów zachodzi 
konieczność oczyszczenia np. pozostałości, lub 
osadu.

Inne przerwy powstałe z przyczyn organiza­
cyjno-technicznych to np. brak prądu, pary, 
nieprzygotowanie na czas półfabrykatów, nie­
zgodność biegu pracy poszczególnych odcinków 
procesu produkcyjnego.

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

Wnioski, zmierzające do najlepszej organiza­
cji pracy wysuwa się po przeprowadzeniu ob­
serwacji czasu pracy maszyn i urządzeń w po­
staci fotografii bądź zmiany, bądź też jednego 
cyklu (okresu produkcyjnego). Obserwacje cza­
su pracy dają nam. możność ustalenia maksy­
malnej zdolności produkcyjnej aparatury w cią­
gu zmiany, na jeden cykl, a w konsekwencji 
ustalenia normy pracy (przeważnie normy wy­
robu) na jednostkę czasu lub na cykl produk­
cyjny.

W większości wydziałów produkcyjnych prze­
mysłów o procesie aparaturowym wykorzysta­
nie zdolności produkcyjnej aparatury zależy od 
zdolności przepustowej i tempa* pracy wszyst­
kich ogniw produkcyjnych, organizacyjnie i 
produkcyjnie ze sobą powiązanych.

I tak np. w przemyśle metalurgicznym osią­
ga się prawidłową organizację przy obsłudze 
gazu wielkiego pieca, jeżeli tempo pracy na od­
cinkach związanych z przygotowaniem i poda­
waniem materiałów wsadowych i uprzątaniem 
produktów wytopu odpowiada tempu pracy za­
sadniczej operacji, tj. pracy wielkiego pieca.

Zahamowanie tempa w jednym chociażby o- 
gniwie pociąga za sobą zakłócenie ogólnego 
tempa pracy i powoduje obniżkę wydajności 
pracy. Jeżeli w którymkolwiek ogniwie po­
wstają dysproporcje w zdolności przepustowej 
w postaci „wąskiego przejścia“ następuje tak­
że zakłócenie w procesie produkcyjnym i wów­
czas zadaniem technologów jest rozpracowanie 
na podstawie obserwacji procesu na każdym 
odcinku takiego porządku i organizacji pracy, 
które by zapewniały stałą zgodność — synchro- 
ruzm wszystkich ogniw produkcyjnych.

I dlatego przed ustaleniem norm pracy nale­
ży zbadać:
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(d) współczynnik możliwego wykorzystania 
zdolności produkcyjnej aparatury, zgodnej z re­
alnym przygotowaniem robotników w danym 
czasie,

(b) współczynnik możliwego wykorzystania 
zdolności produkcyjnej uwarunkowanej powią­
zaniem z odpowiednimi urządzeniami, gdyż sa­
mo ustalenie normy technicznej maszyny czy 
aparatury nie wystarcza dla ustalenia normy 
pracy.

Techniczne normy wydajności urządzeń są 
określane mocą agregatów czy poszczególnych 
stanowisk pracy. Te techniczne normy oparte 
są o najracjonalniejszy porządek procesu tech­
nologicznego i przodujące metody produkcji 
i pracy.

Przy ustalaniu zdolności przepustowej apa­
ratury badamy: (1) powierzchnię nagrzewa­
nia, (2) temperaturę, (3) szybkość obrotu ru­
chu poszczególnych części, (U) stopień napeł­
nienia aparatury, (5) stopień rozcieńczenia su­
rowców, materiałów itd., a dla aparatów przy 
pracy okresowej (partiami) także (1) sposób 
i szybkość załadowania i wyładowania (wsadu 
z aparatury), (2) szybkość czyszczenia, oliwie­
nia, regulacji itd.

Zdolność przepustową aparatów na jednost­
kę czasu oblicza się przy uwzględnieniu dłu­
gości trwania procesu. Tak np. dla aparatów 
w procesie ciągłym obliczenie dokonuje się we­
dług wzorir

Q =  -*2 i-

Q wydajność w przeliczeniu na gotowy 
produkt w tonach na godzinę 

i =  objętość aparatu w tonach surowca 
<f =  uzysk produkcji w tonach 
« =  współczynnik napełnienia aparatu 
t — czas trwania procesu w godzinach.
Zdolność przepustową aparatów przy pracy 

partiami oblicza się według wzoru:

Q =  i  cpa
Ale normy pracy (normy wyrobu), które są za­

daniem w dziedzinie wydajności i podstawą dla 
Płac, nie mogą być utożsamione z technicznymi 
normami wydajności urządzeń. Normę pracy 
ustala się, w każdym poszczególnym przypad­
ku po zbadaniu technicznej normy wydajności, 
aparatury i warunków pracy.

Technik normowania winien przed ustale­
niem normy poznać i zbadać współczynnik wy­
korzystania aparatury w czasie. Jest to stosu­
nek, jaki zachodzi między faktycznym czasem 
pracy aparatury a czasem trwania zmiany, np. 
® godzin. Ponadto winien on zbadać czas przerw 
technicznych (włączając tu przerwy technolo­
giczne), niezbędnych przy danych warunkach 
organizacyjnych i technicznych. Przy ustaleniu 
tych niezbędnych przerw należy korzystać z do­
świadczeń pracy przodujących robotników.

Ponadto przy ustalaniu normy wyrobu nale­
ży także uwzględnić normy odpadków przy tej 
produkcji - -  gdzie z odpadkami się spotykamy.

Normowanie pracy przy procesie aparaturo­
wym musi się zajmować nie tylko oddzielną 
maszyną czy aparaturą, lecz normowaniem pra­
cy całego zespołu, stanowiącego całość z punk­
tu widzenia produkcyjnego. Różnice w zdolno­
ści produkcyjnej poszczególnych urządzeń, 
rozmaity czas trwania poszczególnych proce­
sów, rozmaite pod względem pojemności agre­
gaty, wymagają określenia porządku ich współ­
działania — harmonogramów — dla stworzenia 
normalnego przebiegu procesu i zapobieżenia 
stratom.

Przejście od normowania poszczególnych ma­
szyn i aparatów do normowania całości urzą­
dzeń produkcyjnych, umożliwia: (a) wykrycie 
i likwidację tzw. wąskich przejść, obniżających 
zdolność produkcyjną zespołu czy wydziału 
produkcyjnego oraz (b) wykrycie i likwidację 
strat (przestojów, strat surowcowych i mate­
riałowych).

Przy badaniu synchronizacji przepustowości 
poszczególnych ogniw należy badać zgodność 
biegu i tempa pracy oraz przepustowości ze 
zdolnością produkcyjną podstawowego ogni­
wa — decydującej aparatury, jakim jest np. 
w metalurgii wielki piec, piec martenowski, 
w cukrowniach — aparatury, w karbido- 
wniach — piec karbidowy.

O ile którekolwiek ogniwo jest „ wą­
skim przejściem“ wówczas można stosować 
następujące środki: (a) zmianę urządzenia 
mniej wydajnego na bardziej wydajne, (b) u- 
stawienie dodatkowego urządzenia lub rekon­
strukcja starego urządzenia, (c) organizacyjno- 
techniczne, jak np. podwyższenie ciśnienia, tem­
peratury, (d) przeprowadzenie na większą 
skalę zmianowości poszczególnych ogniw.

Po usunięciu wąskich przejść przystępujemy 
do ustalania norm pracy, w szczególności przez 
obserwację pracy, tj. przez przeprowadzenie 
fotografii dnia roboczego i chronometrażu i ko­
rzystanie z metod i wyników pracy przodują­
cych robotników.

W praktyce normowania pracy przy proce­
sach aparaturowych spotykamy się często z na­
stępującymi przypadkami:

(a) produkcja robotników, obsługujących 
aparaturę, ograniczona jest wydajnością apara­
tury — zdolność produkcyjna aparatury nie 
zapewnia pełnego wykorzystania czasu pracy 
robotnika,

(b) wydajność aparatury jest limitowana 
bądź zadaniem produkcyjnym, bądź sąsiednimi 
ogniwami.

Pierwszy przypadek może zachodzić: (a) gdy 
praca robotnika jest organicznie związana z pra­
cą aparatury; dzieje się to wówczas, gdy np. 
praca robotnika polega na przygotowaniu su­
rowca lub półfabrykatu do wsadu, (b) gdy 
praca robotnika jest organicznie połączona 
z pracą aparatury, a rytm pracy robotnika w i­
nien odpowiadać w pełni rytmowi pracy obsłu­



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

Drugi przypadek zachodzi, gdy zadanie pro­
dukcyjne nie może zapewnić pełnego wykorzy­
stania aparatury, np. w związku z ograniczo­
nym zaopatrzeniem lub zbytem albo w związ­
ku z limitowaniem przez sąsiednie ogniwa, 
czyli zdolność produkcyjna aparatury mogłaby 
tu zapewnić pełne wykorzystariie czasu pracy 
robotnika, ale produkcyjne zadanie jest mniej­
sze od zdolności przepustowości aparatury.

Przykład z procesu pieczenia chleba ułatwi 
nam rozumowanie i omówienie metodyki nor­
mowania tego procesu. Proces produkcyjny 
w piekarni wymaga przestrzegania z całą do­
kładnością poszczególnych faz procesu techno­
logicznego. Proces musi być tak zharmonizowa­
ny, by np. mieszacz miesił tyle ciasta, ile trze­
ba do rozdziału, a rozdzielać winno się tylko 
tyle, ile może przepuścić piec piekarski. Tak 
więc dla robotnika-mieszacza ciasta, jak i dzie­
lącego nie można ustalić wyższej normy wyro­
bu, niż to wynika ze zdolności przepustowej 
pieca.

O ile bowiem robotnik-mieszacz mógłby wię­
cej wykonać niż piec przepuści, to norma pra­
cy, ustalona na wyższym poziomie, tj. po u- 
względnieniu warunków i możliwości wykona­
nia robotnika, nie mogłaby być nigdy wykona­
na i to bez winy robotnika.

Jasne, że dla mieszacza o tych samych kwali­
fikacjach, a pracującego w innym zakładzie, 
w piekarni o większej zdolności przepustowej 
pieca, norma pracy będzie ustalona na wyższym 
poziomie.

Normy pracy, ustalone dla robotników, któ­
rych praca jest zależna od pracy aparatury 
w warunkach niepełnego wykorzystania czasu 
tych robotników, nie są normami technicznie 
uzasadnionymi, a ta metoda ustalania norm 
pracy nig może być nazywana metodą technicz­
nego normowania. Techniczne normowanie za­
chodzi tylko wówczas, gdy normy pracy, usta­
lone tą metodą zapewniają w dalszych określo­
nych warunkach organizacyjno-technicznych 
pełne wykorzystanie aparatury, maszyny czy 
urządzeń oraz czasu pracy robotników.

W tych przypadkach, gdy zdolność produk­
cyjna aparatury nie jest wykorzystana, względ­
nie gdy czas pracy robotnika, obsługującego 
aparaturę nie może być w pełni wykorzysta­
ny, tam i system akordowy płac nie daje wła­
ściwych wyników, gdyż nie ma tu powiązania 
bezpośredniego między płacą, a wynikami pra­
cy. Właściwym systemem płac winien tu być 
system premiowy za wyniki jakościowe i o- 
szczędnościowe (premie parometrowe), ale wa­
runkiem przyznania premii winno być wyko­
nanie ilościowego zadania produkcyjnego.

Zadaniem technicznego normowania pracy 
przy procesach aparaturowych jest ustalenie 
prawidłowej normy przy równoczesnym usta­
leniu ilości obsady koniecznej dla obsługi apa­
ratury,

Tu należy korzystać z fotografii dnia robo­
czego całego procesu produkcyjnego, która' win­
na ujawnić czas przerw pracy robotników, a 
także z porównania warunków pracy w innych 
zakładach pracy. Normowanie obsady polega 
na ustaleniu takich zespołów robotników, na 
takim rozstawieniu ich na poszczególnych sta­
nowiskach roboczych, aby przy najmniejszej 
liczbie robotników zadanie produkcyjne było 
wykonane. Szczegółowy podział pracy, wydzie­
lenie prac mniej kwalifikowanych dla robotni­
ków pomocniczych, należy stosować ale pod 
warunkiem, o ile front pracy pozwala na pełne 
wykorzystanie czasu pracy wszystkich robot­
ników. Normalnie stosujemy dla właściwego 
wykorzystania pełnego czasu pracy łączenie k il­
ku czynności, wykonywanie kilku (dwu lub 
trzech) zawodów przez jednego robotnika. Na­
leży tu jednocześnie obsłpga kilku aparatów, 
urządzeń, kotłów, maszyn kompresorów, moto­
rów przez jednego robotnika, względnie wyko­
nywania pewnych czynności dodatkowych 
w czasie pracy aparatury — tj. między załado­
waniem i rozładowaniem wsadu, pod warun­
kiem, o ile względy bezpieczeństwa na to po­
zwalają — tzn., o ile aparaty kontrolujące pra­
ce aparatury na to pozwalają.

Bardzo ważne znaczenie, w szczególności 
w przemyśle chemicznym, ma przeszkolenie 
robotników aparatowych i piecowych, by sami 
umieli przeprowadzać remonty, a więc naucze­
nie aparatowych zawodu ślusarzy, a pieco­
wych — zawodu murarzy.

Wyuczenie dodatkowych zawodów pomaga 
tym robotnikom w przedłużeniu czasu pracy 
między remontami, a równocześnie pozwala na 
zmniejszenie ilości robotników remontowych.

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

Najlepsze normy pracy, jeżeli nie są dopro­
wadzone do świadomości każdego robotnika, 
jeżeli nie zostały podane robotnikowi w spo­
sób jasny i zrozumiały, mijają się z celem.

Wprowadzenie norm w życie winno poprze­
dzać gruntowne prace uświadamiające ważność 
normowania i to konkretnie dla danego zakła­
du pracy, dla danego stanowiska roboczego. 
Uświadamianie winno wykazać, jak normowa­
nie pracy wpływa na polepszenie organizacji 
pracy w konkretnym wydziale produkcyjnym, 
na konkretnym stanowisku roboczym. I dlate­
go równocześnie z wprowadzeniem norm nale­
ży przeprowadzić instruktarz, który winien 
wskazać metody eksploatacji i obsługi urzą­
dzeń, wielkości zadania produkcyjnego oraz 
normę wyrobu.

Jeżeli chodzi o jednostki miary przy ustala­
niu norm — np. w przemyśle chemicznym — 
to najwygodniejszą formą i najbardziej zrozu­
miałą dla robotnika przy produkcji masowej, 
z którą spotykamy się przy procesach aparatu­
rowych, będzie ilość ton, kg, sztuk, butelek na 
8 godzin jego pracy, a nie jak dotychczas czy­
niono, ustalając normę na przeciętną roboczo-
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•
godzinę — wynikającą z przeliczenia statystycz­
nego ilości wykonanej produkcji w miesiącu.

Tam, gdzie aparatura jest obsługiwana przez 
zespół robotników, należy normę ustalić dla 
tego zespołu także na 8 godzin. Jeżeli zespół ten 
sam jest zatrudniony w czasie pracy aparatury 
przy produkcji innego artykułu — wówczas 
należy normę ustalić dla obydwu produktów 
oddzielnie.

Norma pracy winna być podana do wiado­
mości robotnika na piśmie — w postaci karty 
pracy, na której winny być podane ilość i ja­
kość, czas wykonania zadania oraz cena, którą 
otrzyma robotnik lub zespół za jednostkę pro­
dukcji.

Instruktarz winien być przeprowadzony przez 
inżyniera-technologa, technika normowania, 
majstra, brygadzistę — kierownika zespołu. In­
struktarz dla robotników winien być prowadzo­
ny przez majstra, brygadzistę i technika, nor­
mowanie także i po opanowaniu norm przez ro­
botników, a nawet stale, gdyż instruowanie ro­
botników wpływa na dokładniejsze opanowa­
nie techniki produkcji, podwyższa kwalifika­
cje robotników i przyczynia się do zwiększenia 
dyscypliny pracy i zachowania dyscypliny pro­
cesu technologicznego, a więc ma decydujący 
wpływ na polepszenie jakości produkcji, a tak­
że na zwiększenie bezpieczeństwa pracy.

Zrozumiałe, że artykuł ten — zasadniczo o- 
gólnikowy — nie mógł ująć całości zagadnie­
nia. Ma on na celu podanie pewnych wytycz­
nych i wskazanie, że w przemyśle o procesach 
aparaturowych zachodzi konieczność nie tylko 
ustalenia norm obsady — ale także norm pra­
cy. Szczegółowe metodyki normowania pracy 
winny być opracowane w poszczególnych bran­
żach: w metalurgii, przemyśle chemicznym, 
cementowym, papierniczym, szklarskim, by 
technicy i inżynierowie tych przemysłów' mo­
gli sobie przyswoić metody normowania, ko­
rzystając z konkretnych przykładów tych prze­
mysłów, w których pracują. Opracowanie szcze­
gółowych metodyk pomoże w przekonywaniu
0 słuszności normowania prac aparaturowych
1 w wykonaniu zadań, wytyczonych przez ,V i 
71 Plenum KC PZPR.
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na w s z y s tk ic h

W  naszej dotychczasowej praktyce — 
w urzędowych publikacjach i litera­
turze organizacyjnej dotyczącej gos­
podarki uspołecznionej niezwykle 
obszerną, przygniatającą wprost po­

zycję zajęły kwestie tzw. węwnętrznej organi­
zacji, a właściwie — wewnętrznej struktury 
zarządów zakładów pracy. Uderzającym wyra­
zem tego było powszechne przyjęcie zasady, że 
tzw. schemat organizacyjny (uiszczeblowany 
hierarchicznie wykaz komórek) musi być dla 
swej ważności zatwierdzany przez władzę nad­
rzędną, i to najczęściej nie najbliższego stopnia, 
a drugiej z kolei instancji..

Jeżeli teraz uprzytomnimy sobie, że dopiero, 
całkiem świeżo (i niezupełnie) — minęła moda

szczeb lach . (Red.)
*

na doprowadzanie rysunku strukturalnego za­
rządu pierwszego lepszego przedsiębiorstwa aż 
do komórek p i ą t e g o  szczebla w dół 
(pion — dział — oddział — sekcja—- referat), 
to widać, ile to trudu wykładano w tak już w 
gruncie rzeczy mało ważną kwestię, czy gdzieś 
tam będzie o jedną drobną komórkę więcej, czy 
mniej.

Duża ilość tych wysoce rygorystycznych, 
formalnie, ustaleń siłą faktów pozostawała na 
papierze (jako załącznik do projektu prelimi­
narza wydatków osobowych), co stanowiło 
zrozumiałą samoobronę pzeciwko oderwanym 
od życia szablonom.

Dorabianie schematu organizacyjnego jed­
nostek podległych do apodyktycznie naznaczone-
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go kroju własnej (centralnej) instytucji pozo­
stało przy tym bodaj i dotąd zautomatyzowa­
nym usiłowaniem biurokratów, zwłaszcza, gdy 
wyszli oni nie z żywej szkoły gospodarki, lecz 
z „mroku paragrafów“ .

W mnogości roztrząsania drobnych dyle­
matów zapomniano o czymś znacznie ważniej" 
szym. Mamy na myśli to, co zrzadka zresztą 
pojawiało się u nas pod nazwą „struktury go­
spodarczej“ .

Chodzi tu o wzajemny dobór jednostek w 
większych organizmach gospodarczych, takich, 
jakie tworzy np. grupa jednorodnych branżowo 
przedsiębiorstw produkcyjnych z pewną liczbą 
obsługujących, je przedsiębiorstw pomocni­
czych — często o charakterze usługowym, i z 
pewnymi wyodrębnionymi jednostkami dla ce­
lów administrowania tą całością w myśl wyty­
cznych narodowego planu gospodarczego. A 
więc konkretnie: kilkanaście przedsiębiorstw 
produkcji głównej, jedno, dwa — pomocniczej, 
jakieś przedsiębiorstwo remontowo-montażowe, 
centrala zaopatrzenia, jednostka dla zbytu; 
rzadziej — odrębne biuro konstrukcyjne czy 
projektowe, — i wreszcie jakaś wyodrębniona 
„główka“ na wierzchu pod nazwą zjednoczenia 
czy centralnego zarządu \  Podany tu przy­
kład — przykładowo też tylko należy traktować. 
Zobaczymy jeszcze, że nawet jednorodność 
branżowa nie jest dla takiego k o m p l e k s u  
gospodarczego, jak dalej będziemy nazywać, 
cechą podstawową, a (dopiero wynikiem — w 
pewnych wypadkach. Istota sprawy leży w czym 
innym, jak o tym dalej będzie mowa.

Oczywiście większe, złożone twory gospodar­
cze nie są niczym nowym. Odziedziczyliśmy ich 
mnóstwo w spadku po kapitalizmie, kiedy po­
wstawały jako wyraz koncentracji kapitału. 
Istnieje wiele prac ekonomicznych, a także mo­
nografii różnych „asów kapitalizmu“ , w któ­
rych swoisty klimat tworzenia się takich nie­
kiedy gigantycznych organizmów gospodar­
czych doskonale się uwidocznia. Polio rozgałę­
ział się, rozrastał, żeby lepiej ssać. Chodziło o 
zysk, większy zysk, szybszy zysk.

Nasze kompleksy gospodarcze mają istnieć 
dla innych racyj, w innych warunkach i dla 
innych celów. Postaramy się je tu z grubsza na­
kreślić, ponieważ wiele w tej mierze wymaga 
jeszcze należytego rozważania, i wiele jedno­
stek gospodarczych utrzymywanych jest, rjizem 
lub oddzielnie, bez widocznego pożytku.

W naszych warunkach za kompleks gospodar­
czy uważać będziemy szereg jednostek, zawiera­
jących obowiązkowo w swej liczbie jednostki, 
dające bezpośrednio wartości wykazywane w do­
chodzie narodowym, pozostające pod wspólnym 
zarządem. Oznacza to, że ten wspólny organ 
zarządzający nimi, jest tym, co na zewnątrz 
wskazuje egzystencję kompleksu. Sam ten za­
rząd będziemy uważać za część składową kom- *

* To, że po uchwale Prezydium Rządu z 23,X II.1951 r. „głów­
k i"  te w inny wejść w skład ministerstwa, nie zrywa bynaj­
mniej ich związku z kompleksem. (T. W.)

pleksu, choćby nawet „fizycznie“  wcielany był 
do jakiejś odrębnej jednostki.

Z astanówmy się krótko nad potrzebami, 
jakie mogą skłaniać w naszym ustroju 

do tworzenia kompleksów gospodarczych, ma­
jąc na względzie, żei natura takiego tworu pole­
ga na pewnej bliższej łączności, pewnym, po­
wiązaniu między jego składowymi częściami.

Będzie to więc potrzeba wzajemnej pomocy 
między jednostkami „liniowymi“ (produkcyj­
nymi względnie dającymi usługi zaliczone do 
dochodu narodowego).

Możliwości takiej pomocy istnieją na wszyst­
kich polach jako efektywny wyraz szeroko po­
jętego socjalistycznego współzawodnictwa, na­
stawionego nie na izolowane rekordy, lecz na 
podciąganie całej masy pracujących. Pomoc ta 
może być tym obszerniejsza — i tym łatwiejsza 
jednocześnie, im bardziej zbliżony jest proces 
produkcyjny, którego bazą jest znowu techno­
logia. Pokrewieństwo technologii daje najlepsze 
możliwości współpracy między przedsiębiorst­
wami w sensie wzajemnej pomocy.

Oczywiście jest to tylko jeden z aspektów 
zagadnienia, a bynajmniej nie jedyny. Równie 
dobrze dają się wymienić ku wspólnemu po­
żytkowi doświadczenia, czynione nad wspólnym 
surowcem lub doświadczenia zbierane w zetk­
nięciu ze wspólnym kręgiem odbiorców czy do­
stawców, itd. Inne możliwości — niekiedy słusz­
niej uznać je  za konieczność — wyłaniają się 
pomiędzy jednostkami, wypełniającymi kolejne 
ogniwa tego samego łańcucha produkcji czy 
usług, to znaczy pozostającymi ze sobą (w 
pierwszym wypadku dosłownie), w stosunku 
głównego dostawcy i odbiorcy.

Oczywiście przy współczesnej złożoności 
procesów wytwórczych — z jednej strony, zaś 
specjalizacji — z drugiej, w stosunkach takich 
z wieloma jednostkami naraz pozostaje niemal 
bez wyjątku każde przedsiębiorstwo. Sprawa 
jednak nabiera innego znaczenia, gdy dotyczy 
wyrobu, będącego dla następnego (w łańcuchu 
produkcyjnym) zakładu surowcem podstawo­
wym. Możliwe są |przy tym jaszcze pewne od­
cienie. Najjaskrawsze są one, gdy w grę wcho­
dzi produkt łatwo lub szybko psujący się. Wtedy 
najmniejsze zatrzymanie w następnym ogni­
wie produkcyjnym, które by zatrzymało prze­
rób, partii dostarczonych wyrobów pierwszego 
zakładu, oznacza bezpośrednią stratę i zarazem 
zazwyczaj dalsze zaburzenia w produkcji zakła­
du drugiego. Jeśli nawet ten szczególnie kłopot­
liwy wypadek nie zachodzi, to mimo tego luźne, 
„handlowe“  tylko stosunki między ’dostawcą 
a odbiorcą (gdy jest to dla odbiorcy główny 
surowiec) wymagają z reguły utrzymywania 
przez tego drugiego poważnych rezerw surow­
cowych, zaś u pierwszego — magazynowania 
(przynajmniej okresami) wielkich remanentów 
towarowych.

Słowem, im większy dystans między związa­
nymi produkcyjnie jednostkami, tym większy
balast martwych dóbr, tym gorsza płynność

0
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środków obrotowych i słabsze wyniki ekono­
miczne u obu.

Można przyjąć iż dostawy mogłyby być od 
razu z góry drobiazgowo zaplanowane i ujęte 
w harmonogram, tak źe nie byłoby w większo­
ści wypadków trudności.

Docieramy tu już do istoty zagadnienia kom­
pleksu gospodarczego w gospodarce uspołecz­
nionej, która zawiera się w obrębie wyższej 
korzyści ogólnej — przy odpowiednio rozsze­
rzonym horyzoncie ekonomiki.

Wszystkim tym minusom odseparowania 
przedsiębiorstw, o jakich dotąd mówiliśmy, za­
pobiec można łatwo, wiążąc je między sobą 
wspólnym nadrzędnym organem zarządzającym 
i stojącym na jego czele — jednym kierowni­
kiem.

Jesteśmy bardzo dalecy od wyczerpania mo­
mentów, które uzasadniają tworzenie komplek­
sów gospodarczych w gospodarce socjalistycz­
nej. Braliśmy dotąd pod uwagę głównie mo­
menty występujące w zwykłej praktyce stosun­
ków między przedsiębiorstwami mało zatrąca­
jąc o ich wewnętrzne problemy techniczno- 
produkcyjne, i przy tym mówiliśmy właściwie
0 procesach wytwórczych tak, jak gdyby odby­
wały s ię  one stale w jeden niezmiennie ustalony 
sposób. A przecież tak nie jest . Są produkcje
1 usługi, które zmieniają się zależnie od wymo­
gów życia niemal z dnia na dzień. W drobiaz­
gach, maleńkimi skokami zmieniają się wszy­
stkie.

Taka minimalna zmiana rysunku konstruk­
cyjnego jakiejś produkowanej maszyny wyma­
ga zaraz innych (choćby tylko nieco innych) 
odlewów, odkuwek, narzędzi czy osprzętu. 
Potrzebny staje się materiał o innych wła­
snościach, itd. itd. Każdy, kto pracował w prze­
myśle wie, ile zwłoki i kłopotu powstaje przy 
każdej takiej modyfikacji, która zawsze kompli­
kuje pracę dostawcy, i tym samym grozi — na­
kazie przynajmniej — obniżeniem jego wyni­
ków finansowych. Te momenty stanowią może 
najważniejszy wzgląd dla łączenia oddzielnych 
jednostek w jeden kompleks, w którym — tak 
jak leży to w interesie gospodarki narodowej — 
decyduje już zbiorowa, wynikowa ekonomika. 
Oczywiście może istnieć jeszcze mnóstwo powo­
dów innych. Możność lepszego wykorzystania 
Pewnych środków technicznych, przerób pro­
duktów odpadkowych, nieodzowne współdziała­
nie technologiczne na trudnym materiale i wie­
je, wiele innych.

Dotychczas patrzyliśmy na rzecz ze sztucz­
nie, do ram jednostek produkujących, ograni­
czonego punktu widzenia. Oczywiście w gos­
podarce socjalistycznej ma on sens o tyle, o ile 
stanowi świadome uproszczenie dla ułatwienia 
analizy. W istocie ekonomika socjalistycznej 
gospodarki wychodzi daleko poza te ramy.

T17 eźmy teraz drugą stronę. Tę drugą 
stronę stanowią znajdujący się na sa- 

nyym krańcu mniej lub więcej długiego łańcu­
cha produkcji i usług konsumenci względnie

jednostki inwestujące, których potrzeby dyktu­
ją działalność gospodarczą zakładów produku­
jących. Do tych ostatnich muszą być doprowa­
dzone szczegółowo określone, potrzebom tym 
odpowiadające zlecenia, których nie można 
znowuż ustalić bez równie dokładnej znajomoś­
ci możliwości produkcyjnych zakładów. Harmo­
nijne wyczerpanie możliwości dla jak najlepsze­
go zaspokojenia potrzeb w myśl rozsądnej hie­
rarchii — wymaga opracowania i bieżącego 
aktualizowania narodowego planu gospodar­
czego.

Zbudowanie takiego planu jest wykonalne 
dzięki jakościowemu zgrupowaniu poszczegól­
nych partii produktów i usług. Tym bardziej 
stosuje się to, jeżeli chodzi ,o operowanie pla­
nem, w ogóle — zorientowanie się w nim. Otóż 
w tym celu wypada układać plany produkcji 
dla  ̂pewnych asortymentów, plany zaopatrzenia 
dla’ pewnych materiałów, itd., — i wszystko to 
prowadzi do grupowania planów związanych 
przedsiębiorstw branżowo pokrewnych. Z dru­
giej istrony można pozbyć się całego szeregu 
pozycyj do zbilansowania, jeżeli połączyć kolej­
ne ogniwa tego samego łańcucha produkcyjne­
go, ponieważ stają się one wtedy pozycjami 
bilansów wewnętrznych.

Tak więc i planowanie gospodarki narodowej 
skłania do tworzenia kompleksów.

Po tym wszystkim, o czym była mowa, rozu­
mie się już samo przez się, że i nadzór nad rea­
lizacją planów, kontrola działalności przedsię­
biorstw, jaka stanowi funkcję socjalistycznego 
aparatu państwowego, wymaga tego samego.

Olbrzymia i mozaikowo różnorodna, najroz­
maiciej zlokalizowana masa przedsiębiorstw 
staje się dopiero przejrzysta, kiedy zostanie 
według znanego klucza zgrupowana w mniejsze 
całości.

Tak by, najbardziej orientacyjnie — rzecz 
prosta, przedstawiała się problematyka kom­
pleksu gospodarczego w gospodarce uspołecz­
nionej.

Można zauważyć, że pierwowzorem jego jest 
każdy niemal zakład produkcyjny, o ile zawiera 
wyraźnie więcej, niż jeden oddział produkcyjny, 
gdzie zresztą regułą jest odmienność technologii 
lub elementów produkcji pomiędzy oddziałami. 
Zgodnie z poprzednio zawartą umową miana 
kompleksu gospodarczego używać będziemy 
jednak tylko dla organizmów, złożonych z od­
dzielnych przedsiębiorstw*, przy czym przed­
siębiorstwa te muszą zajmować się produkcją 
lub usługami, zaliczonymi wprost do dochodu 
narodowego. Oczywiście jest to ograniczenie 
w dół. Ograniczenie w górę jest niemniej ważne 
i ma praktyczne znaczenie przy czym wynika 
z interesu gospodarki narodowej.

Za krańcowy kompleks uważać będziemy 
całość uspołecznionej gospodarki. *

* Oczywiście, gdy przedsiębiorstwa tę stanowią istotnie do­
statecznie zwartą jedność gospodarczo-produkcyjną, do czego 
zresztą obecnie się d$ży. Oczywiście, że Polskie K o le je  Państ­
wowe lub itp . fo rm aln ie  jedno lite  przedsiębiorstwo stanowią 
w  rzeczywistości rozległe kom pleksy. (T. W.)
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Można dokonać pewnej najbardziej elemen­
tarnej klasyfikacji kompleksów gospodarczych. 
Jeżeli wszystkie jednostki „liniowe“ lub przy­
najmniej ich główna masa wykazują podobień­
stwo produkcyjne, można nazwać kompleks 
j e d n o r o d n y m .  Jeżeli „liniowe“ jednost­
ki stanowią kolejne ogniwa tego samego 
łańcucha produkcyjnego, kompleks nazwalibyś­
my k o m b i n o w a n y m .  Pozostałe kom­
pleksy stanowiłyby rodzaj, który nazwijmy 
s p e c j a l n y m .  A oto kilka przykładów.

11 utnictwo żelaza w 1 Polsce można uważać 
*za kompleks jednorodny. Składa się ono 

praktycznie wyłącznie z przedsiębiorstw 
hutniczych. Wybitnie jednorodny kompleks 
stanowi poczta i telekomunikacja, będąca 
zresztą — formalnie jednym przedsiębiorst­
wem, nie obejmującym zresztą centralnego za­
rządu, którego rolę spełnia Ministerstwo Poczt 
i Telegrafów. Wewnętrzna jednorodność po­
większyła'się tu jeszcze po niedawnym oddziele­
niu (jako odrębnych przedsiębiorstw) jedno­
stek przewozowych. Składa się ten kompleks 
z kilkunastu okręgów.

Przykładem kompleksu kombinowanego może 
być przemysł tłuszczowy, obejmujący fabryki 
oleju surowego i rafinowanego, fabryki mydła 
i świec oraz fabryki margaryny.

Wszystkie inne kompleksy nazwaliśmy spec­
jalnymi. Za przykład niechaj posłuży przemysł 
leśny, nadzorowany przez Centralny Zarząd 
Przemysłu Leśnego (CZPL). Obejmuje on tzw. 
rejony przemysłu leśnego, których bazą są 
tartaki, a nadto fabryki sklejek, zakłady suchej 
destylacji drewna, fabryki kalafonii i terpenty­
ny, zakłady destylacji żywicy oraz fabryki 
płyt pilśniowych. Jak widać, wspólny jest tu dla 
wszystkich „liniowych“ jednostek surowiec, 
a właściwie dokładniej nawet — źródło surowca 
(las).

A oto inny przykład. Przemysł muzyczny: 
fabryki płyt, mechanizmów fortepianowych, 
fortepianów i pianin, igieł gramofonowych, 
harmonijek ustnych, itd. Nie ma tu mowy o 
pokrewieństwie technologii (metal, drzewo, 
masy syntetyczne), ani o podobieństwie orga­
nizacji produkcji (masowa produkcja igieł gra­
mofonowych i jednostkowa produkcja niektó­
rych instrumentów muzycznych). Łączy to 
wszystko jedynie wspólne przeznaczanie wyro­
bów, co nie oznacza zresztą bynajmniej wspól­
nego kręgu odbiorców.

Analogicznym kompleksem jest przemysł 
sportowy, w którego skład wchodzą przedsię­
biorstwa: obuwie sportowe, (skopa), sprzęt 
sportowy drewniany (drzewo), stocznia łodzi 
i jachtów (drzewo-metal), sprzęt sportowy me­
talowy (metal), odzież sportowa (tkaniny), itd.

Nie ma potrzeby mnożyć dalej takich przy­
kładów. Wskazaliśmy jedynie na różnorodność 
reguł, wedle których kompleksy są zbudowane, 
ażeby unaocznić, jak łatwo w konstrukcji takiej 
zbłądzić. Istnieje konieczność bardzo skrupu­

latnej-analizy, zanim się zdecyduje, jaki układ 
zapewnia ostatecznie największe korzyści.

Przy tym rzecz nie jest martwa. Jeżeli w 
pewnym okresie celowe jest, ażeby przemysł 
kosmetyków (jak to jest obecnie) obejmował 
jedną hutę szkła (flakony do perfum), jedną 
fabrykę tub metalowych (do past) i dwie fa­
bryki wyrobów bakielitowych (pudełeczka do 
specyfików kosmetycznych i zakrętki do flako­
nów i słoików), to nie znaczy to wcale, że będzie 
tak zawsze. I

Centralny Zarząd Przemysłu Kosmetycznego 
z powodu tej ubocznej a znikomej produkcji 
musi utrzymywać u siebie szereg specjalistów 
do nadzoru t j.  obsługi tych pojedynczych za­
kładów, którzy gdzieindziej mogliby obsłużyć 
ich wiele. Oznacza to koszt i ubytek w ludziach 
dla tych gałęzi przemysłu, które byłyby dla 
tych fabryk macierzystymi. A pozostaje skom­
plikowanie ogólnego iplanu gospodarczego w 
państwie mimo drobnych zbilansowań, które 
tym sposobem stały się bilansem wewnętrznym. 
Dlatego takich konstrukcyj gospodarczych nie 
można tworzyć ani utrzymywać „na czucie“ , 
na oko, lecz trzeba stale obiektywnymi sposo­
bami śledzić za ich stroną ekonomiczną.

Dotyczy to każdego kompleksu gospodarczego 
w ogóle.

Rzecz stosuje się oczywiście i do większych 
tworów, tworzonych już z kompleksów poprzed­
niego szczebla jako jednostek „liniowych“ , w 
szczególności resortów gospodarczych. I  tu 
łatwo o uchowanie się przypadkowych już dla 
nas pozostałości gospodarki kapitalistycznej, 
łatwo o fałszywe, niecelowe konstrukcje. Życie 
je W końcu wykazuje. Bardzo często przez to, 
że jakaś gałąź gospodarki okazuje się np. w ja ­
kimś resorcie „kopciuszkiem“ . Ale to trwa dłu­
go, a szkód już n ikt nie zwróci.

T rzeba jeszcze na zakończenie poruszyć 
kwestię „fizycznej“  wielkości kompleksów, 

w których jednostkami „liniowymi“ są przed­
siębiorstwa uspołecznione.

Nasza praktyka zna głównie kompleksy, w 
których ilość przedsiębiorstw wynika z granicy 
„branżowej“ . Stąd i liczba jednostek liniowych 
bywa bardzo różna, wahając się w bardzo sze­
rokim interwale od kilku — do kilkudziesięciu 
(przemysł obrabiarek i narzędzi).

Jednakże w ostatnim czasie w niektórych 
branżach nastąpiło rozczłonkowanie istniejące­
go kompleksu na całkowicie wzajem jednorodne 
mniejsze kompleksy. Linie podziału mają tu 
charakter terytorialny, jednakże terytorialność 
ta obrana została raczej jako dogodny sposób 
rozszczepienia zbyt wielkiego organizmu, była 
skutkiem postanowionej z innych względów par­
celacji, niż zasadniczym motywem. Mamy tu 
na myśli nowe centralne zarządy ogólnobudow­
lane w obu ministerstwach budownictwa: w 
jednym jest ich pięć, w drugim cztery.

Istotną przyczyną jest trudność efektywnego 
zarządzania i kierowania wieloma (i przy typa
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rozrzuconymi) jednostkami przy realizowanej 
obecnie zasadzie jedności kierownictwa. Prak­
tyka wysuwa tu sama pewne granice. Mogłoby 
to gdzieś w dalszej konsekwencji grozić zwię­
kszeniem ¡ilości szczebli zarządzających, z któ­
rymi od dłuższego czasu toczymy walkę. Trzeba 
stwierdzić, że lepiej już mieć czasem jedno 
ognfwo więcej, ale c a ł y  aparat — działa­
jący, niż jedno mniej — i całość funkcjonującą 
tylko na ¡papierze. Warto w tym względzie 
zwrócić uwagę, że w Związku Radzieckim w 
niektórych wypadkach są już tylko dwa pozio­
my: przedsiębiorstwo — ministerstwo (np. w 
czarnej metalurgii), bywają jednak i układy 
czterostopniowe (np. w górnictwie).

A teraz, spoglądając na dotychczasową „ma- 
krostrukturę“ gospodarki uspołecznionej, ła t­
wo stwierdzimy, że dominującym typem kom­
pleksu jest kompleks jednorodny.

Posiada on wiele cennych zalet, o jakich była . 
mowa, w szczególności jest najbardziej ekono­
miczny, o ile chodzi o obsadę osobową central­
nego ogniwa zarządzającego — w kategorii 
specjalistów. Z drugiej strony — nie trzeba

wiele praktyki gospodarczej, ażeby przekonać 
się, że jest to zarazem kompleks najłatwiejszy, 
patrząc na rzecz z punktu widzenia dyrektora 
centralnego zarządu i jego współpracowników. 
Te dwa momenty (obok innych oczywiście oma­
wianych poprzednio) zadecydowały widocznie 
o jego rozpowszechnieniu.

Niełatwo jest roztrząsać te rzeczy dziś, kiedy 
ledwie zaczęto wprowadzać ład w podstawo­
wym członie uspołecznionej gospodarki, jakim  
jest pozostające na pełnym rozrachunku gospo­
darczym uspołecznione przedsiębiorstwo. Te­
oretyczne ułożenie i powiązanie zjawisk w dzie­
dzinie tworzenia kompleksu administracyjno- 
gospodarczego pozostaje tu dalej jeszcze w tyle, 
niż popędzana koniecznościami życiowymi prak­
tyka. Niemniej jednak zachodzi potrzeba zdawa­
nia. sobie sprawy ze struktury gospodarki naro­
dowej, śledzenia za warunkami, w jakich ma 
funkcjonować, i wpływać racjonalnie na jej 
przekształcanie celem zrealizowania zadań wy­
tkniętych przez V I Plenum KC PZPR.

Tadeusz Wasiljeio

R E C E N Z J E
Organizacja i technika handlu radzieckiego

W . N . W inogradów , J. A . K a m in s k ij —  O rgan izac ja  
i te ch n ika  ha nd lu  radzieck iego (O ganizacja  i  t ie c h n i-  
ka  sow ie tsko j ta rg o w li) .  M oskw a 1950 r . w yd a w n ic ­
tw o : G osto rg izda t s tr. 412. Cna 14 r . 75 kop.

K siążka ta  napisana przez dw óch 
ekonom istów  radz ieck ich , spe­

c ja lis tó w  z dz iedz iny  o rg a n iza c ji i  
te c h n ik i h a n d lu  przeznaczona je s t 
zarów no d la  s łuchaczy szkó ł ekono­
m icznych i  ha nd low ych , ja k  i  d la  
P raco w n ików  sieci h a n d lo w e j ZSRR, 
Pragnących poszerzyć i  pog łęb ić  za­
kres w iadom ośc i z te j dziedziny.

W  podrę czn iku  „O rg a n iza c ja  i  
techn ika  h a n d lu  radz ieck iego“  z n a j­
du je m y cenne w iadom ośc i dotyczące 
o rg an izac ji za rów no ca łe j sieci h a n ­
d low e j, ja k  i  poszczególnych je j og- 
n iw  oraz opis m etod i  te c h n ik i ope­
ra c ji w  poszczególnych ga łęziach i  
ogn iw ach te j sieci.

Zasady o rg a n iza c ji poszczególnych 
og n iw  ca łe j sieci ha nd low e j, zagad­
n ien ia  b u do w y  i  technicznego w yp o ­
sażenia p rze ds ięb io rs tw  hand low ych , 
m etody eksp lo a ta c ji urządzeń i w y ­
posażenia oraz zagadn ien ia  o rg a n i­
zac ji i  te c h n ik i p racy  w  p rze ds ięb io r­
stw ach h a n d lo w ych  —  oto, co stano­
w i treść te j c iekaw e j ks ią żk i.

P od ręczn ik  d z ie li się pa trz y  za­
sadnicze części. P ierw sza om aw ia  po - 
luszone pow yże j zagadnien ia  w y s tę ­

pu jące w  sieci sprzedaży de ta licz ­
ne j d ruga  zaś w  sieci sprzedaży 
h u rto w e j. Część trzec ia  poświęcona 
je s t gospodarce m agazynow e j i  t ra n ­
spo rtow e j oraz gospodarce opako­
w a n ia m i w  h a n d lu  rad z ie ck im .

P ie rw sza  część p ra cy  d z ie li się na 
szesnaście rozd z ia łó w  om a w ia ją cych  
ta k ie  zagadnienia, ja k :  s t ru k tu ra  o r ­
ga n izacy jna  sieci ha nd low e j ZSRR, 
s tru k tu ra  i  fu n k c je  przeds ięb iors tw  
i  o rg a n iza c ji h a n d lo w ych  de ta liczne j 
sieci sprzedaży, rodza je  sprzedaży 
de ta liczne j i  ty p y  p rzeds ięb io rs tw  
h a nd low ych  te j sieci, budow a i  p la ­
now an ie  p rze ds ięb io rs tw  hand low ych , 
wyposażenie sta łe  i  in w e n ta rz  ha n ­
d lo w y  p rze ds ięb io rs tw  de ta liczne j 
sieci sprzedaży, u rządzen ia  c h ło d n i­
cze w  sk lepach ap row iza cy jn ych , 
m ia ry  i  w ag i, na rzędzia, p rz y rz ą d y  i  
m aszyny, kasy, badan ie  p o p y tu  w  
sieci de ta liczne j sprzedaży, o rgan iza­
c ja  zaku pó w  i  zaopa trzen ia  na to w a ­
ry  p u n k tó w  de ta licznych  sprzedaży, 
odb ió r, p rze cho w yw a n ie  i  p rzyg o to ­
w an ie  to w a ró w  do sprzedaży, o rg a ­
n izac ja  p u n k tu  sprzedaży de ta liczne j, 
to rm y  sprzedaży i  ob s łu g iw an ia  
k lie n te li,  radziecka re k la m a  to w a ­
row a, o rgan izac ja  p racy  i  zarządza­

n ia  w  przeds ięb io rs tw ach  h a n d lo ­
w ych  de ta liczne j sieci sprzedaży.

Część d ruga  d z ie li się na trz y  roz­
działy-. W  p ie rw szym  zna jd u je m y 
k la s y fik a c ję  sprzedaży h u rto w e j i  
c h a ra k te ry s ty k ę  poszczególnych je j 
gałęzi, opis rodza i i  typ ó w  baz h u r ­
tow e j sprzedaży oraz c h a ra k te ry s ty ­
kę państw ow ych  b iu r  pośredn ic tw a  1 
handlowego.

■ W  rozdz ia le  d ru g im  au to rzy  po 
scha rak te ryzo w an iu  sposobów, m e­
tod i  ź róde ł zakupu  to w a ró w , om a­
w ia ją  m etody badan ia  p o p y tu  na to ­
w a ry  w  o rgan izac jach  h u rto w y c h , po 
czym  przechodzą do na św ie tle n ia  po ­
w iązań  gospodarczych m iędzy przed­
s ię b io rs tw a m i i  o rg an izac jam i h a n ­
d lo w y m i a dostaw cam i. W  rozdzia le  
ty m  z n a jd u je m y  następn ie op is m e­
tod  us ta la n ia  zapasów to w a ro w ych  
w  sieci sprzedaży h u rto w e j, op is m e­
tod ro z ra c h u n k u  gospodarczego i  
k o n tro li zakupów .

R ozdzia ł trz e c i pośw ięcony je s t za­
gadn ien iom  o rg a n iza c ji sprzedaży w  
h u rto w e j sieci ha n d lo w e j. O bok n a ­
św ie tle n ia  zadań s to jących  przed 
o rg an iza to ra m i h u r to w e j sieci sprze­
daży w  rozdz ia le  ty m  zn a jd u je m y  
om ów ien ie  fo rm  o b ro tu  tow arow ego 
w  h u rc ie  oraz om ów ien ie  założeń ra ­
c jo n a liz a c ji o rg a n iza c ji i  ob ro tu .

Dalszą treść rozd z ia łu  s tan ow i op is 
m etod i  te c h n ik i sprzedaży to w a ró w  
z m agazynów  i  w  w e w n ę trzn ym  h u r ­
to w ym  obrocie tow a row ym , zasa­
dy d robne j sprzedaży h u rto w e j, 
o p e ra cy jny  roz ra chu nek  i  k o n tro la  
h u rto w e j sprzedaży oraz założenia 
odnośnie in fo rm a c ji i  re k la m y  sieci 
h u rto w e j sprzedaży.

W  trz e c ie j części k s ią ż k i au to rzy  
o m a w ia ją  szeroko zagadnien ia  gospo-
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d a rk i m agazynow e j sieci hand low ej 
ZSRR. Poza zde fin iow an iem  p jęc ia  
„m a g a z y n " zna jd u je m y tu ta j naśw ie­
t le n ia  ro l i i znaczenia gospodark i m a ­
gazynow ej w  sieci hand low e j w  
ZSRR oraz k la s y fik a c ję  m agazynów  
tow arow ych .

Zagadn ien ie budow y i  p lanow ania  
m agazynów  stanow i treść ódrębnego 
rozdzia łu , na k tó ry  sk ła d a ją  się od­
nośne zarządzenia, ogólna c h a ra k te ­
ry s ty k a  budynków  m agazynowych, 
m etoda ob liczan ia  pow ie rzchn i m a ­
gazynów  oraz założenia dotyczące 
w ew nętrznego rozp lanow an ia  po­
mieszczeń.

W  następnym  rozdz ia le  zn a jd u je ­
m y  ch a ra k te rys tykę  i  opis m aszyn i  
urządzeń sk łada jących  się na tech ­
n iczne wyposażenie m agazynów  z 
podzia łem  na zasadnicze g ru py , t j.  
na ś ro d k i do przem ieszczenia i  t ra n ­
spo rtu  to w a ró w  urządzen ia  do p rze­
cho w yw a n ia  to w a ró w  i  urządzenia 
przeciwpożarowe.

O sobny rozd z ia ł s tan ow i op is cha­
ra k te rys tyczn ych  cech b u do w y  i 
urządzeń m agazynów  spec ja lnych 
(ch łodnie , p rzechow a ln ie  z ie m n ia ­
ków , ja rz y n  itp .). T reśc ią  końcow ego 
rozd z ia łu  części tra k tu ją c e j o gospo­
darce m agazynow e j je s t organ izacja  
p ra cy  i  p ła cy  oraz zarządzania w  m a­
gazynach tow a row ych .

W  podrę czn iku  om ów iono  rów n ież  
szeroko zagadnien ia  transp o rtow e  w  
organ izac jach  hand low ych . N aśw ie ­
tle n ie  znaczenia tra n sp o rtu , cha ra k ­
te ry s ty k a  i  k la s y fik a c ja  ś rodków  
tra n s p o rto w y c h  o rg a n iza c ji ha n d lo ­
w ych , w s k a ź n ik i i  n o rm a ty w y  p racy 
tra n s p o rtu  samochodowego, w y ty c z ­
ne odnośnie zarządzania w  tra n s p o r­
cie, w y tyczn e  co do sposobu us ta la ­
n ia  po trzebne j ilo ś c i ś rod ków  tra n s ­
p o rto w y c h  oraz p rzep isy  ogólne i  sa­
n ita rn e  obow iązu jące p rzy  p rzew o­
zie to w a ró w , sk ła da ją  się na  treść 
rozd z ia łu  poświęconego ty m  zagad­
n ien iom .

W  gospodarce m agazynow e j sieci 
ha nd low e j ZSR R  gospodarka opako­
w a n ia m i g ra  je d n ą  z g łó w n ych  ró l 
i  je s t tra k to w a n a  na  ró w n i z in n y m i 
je j dz ia łam i. T em u zagadn ien iu  au­
to rzy  pośw ięca ją  koń cow y  rozdz ia ł

sw ej ks iążk i. Poza ch a ra k te ry s ty k ą  
i  k la s y fik a c ją  opakow ań zn a jd u je m y  
tu ta j dane odnośnie ob ro tu  opakow a­
n ia m i oraz n o rm y  obow iązu jące p rzy  
zw roc ie  opakow ań różnych  typó w . 
Założen ia dotyczące w łaściw ego 
p rzecho w yw a n ia  opakow ań oraz opis 
przew ozu to w a ró w  p rzy  pom ocy k o n ­
tenerów  kończą rozdz ia ł i  trzec ią  
część ks iążk i.

K s iążka  W. N. W inogradow a i  J. A . 
K am ińsk ie go  w ydana przez G osto r- 
g izda t w  1950 ro k u  je s t now ą cenną 
zdobyczą rad z ie ck ie j o rg a n iza c ji i  
e k o n o m ik i p racy. Z a w ie ra  n ieom a l 
w szystko  to  co uspołeczniony, facho­
w y  i  św iadom y sw ych  zadań p ra ­
c o w n ik  ha n d lo w y  w iedzieć pow in ien . 
M a te r ia ły  w  n ie j zaw arte  zapoznają 
p ra c o w n ik ó w  sieci ha nd lo w e j z za­
ło żen iam i p ra w id ło w e j o rg an izac ji 
p racy, z m etodam i i  te ch n iką  ope­
ra c ji,  z w ła ś c iw y m i sposobam i eks­
p lo a ta c ji m aszyn, na rzędz i i  u rzą ­
dzeń, u z b ra ja ją  ic h  w  po trze bn y  za­
sób w iedzy  fach ow e j kon ieczny do 
re a liz a c ji po s taw ionych  przed n im i 
zadań. Ś w iadom i sw ych  zadań i  u -  
z b ro je n i w  duży zasób w iedzy  facho­
w e j p ra co w n icy  sieci h a n d lo w e j pod­
noszą k u ltu rę  p ra cy , zw iększa ją  je j 
w yda jność, b io rą  ud z ia ł w  ruch u  
w sp ó łza w o dn ic tw a  i  ra c jo n a liz a to r­
stwa, w y k o rz y s tu ją c  w  p e łn i do­
św iadczenia i  os iągnięcia zarów no 
poszczególnych p rzo d o w n ik ó w  p racy 
ja k  i  dośw iadczenia przodu jących  
p rze ds ięb io rs tw  hand low ych .

Przyspieszenie ro ta c ji ś rod ków  o- 
b ro to w ych  zaangażowanych w  to w a ­
rach, podn ies ien ie  w a rto śc i p ie n ią ­
dza, podn ies ien ie  k u l tu r y  p racy, po­
tęg i i  d o b ro b y tu  k ra ju  —  oto ko n ­
sekw encje tego ruchu .

W  św ie tle  pow yższych rozw ażań 
po trzeba p rzysw o je n ia  te j p racy  p o l­
sk ie j lite ra tu rz e  fachow e j w y d a je  się 
być bezsporna. Z m ien ione  oblicze 
ha nd lu  w  Polsce L u d o w e j domaga 
się poznania bazy nauko w e j, na k tó ­
re j p ra co w n icy  sieci ha nd low e j ZSRR 

państw a m ającego poza sobą ju ż  
w ie lo le tn i dorobek i  dośw iadczenia 
w  te j dz iedz in ie  —  b u d u ją  sw oje 
w span ia łe  osiągnięcia i  podnoszą 
k u ltu rę  pracy. Aleksy Pluta

Podstawowe zadania planu sześcioletniego
K a z im ie rz  Secom ski —  Podstawowe zadan ia p lanu 

sześcioletniego —  W y d .: P o lsk ie  W yd a w n ic tw a  Gospo­
darcze „P o lgo s“ , W arszaw a 1950, s tr . 119.

D la  zb liżen ia  p lanu  sześciletn iego 
do m as p ra cu jących  uczyniono 

od c h w ili jego  uchw a len ia  w ie le . 
D z ia ła ły  na ty m  po lu —  prasa 
(przede w s zys tk im  gospodarcza), 
rad io , li te ra tu ra  itp .

B ra k ło  je dn ak  w  naszej l i te ra tu ­
rze gospodarczej poza p racą  W . 
Bucha „P rz e m y s ł w  p lan ie  sześcio­
le tn im ", oraz b roszurą  o p lan ie  sześ­
c io le tn im  (p rzem ów ien ia  i  u s ta w a )) 
opracowania , k tó re  u jm ow a ło by  ca­

łość zadań p lanu, u jm o w a ło  w  spo­
sób ba rdz ie j naukow y, u m o ż liw ia ­
ją c y  porów nan ie  p lanow anych  os iąg­
nięć z re z u lta ta m i okresów  ub ieg­

łych , u jm u ją c y c h  w szys tk ie  e lem enty 
w  ich  pow iązan iu  i zm ianach. B a r ­
dzo dobrze się stało, że broszura 
K az im ie rza  Secomskiego ukaza ła  się 
po obradach V I  P lenum  K C  PZPR, 
om a w ia jących  m iędzy in n y m i w y k o ­
nanie p lanu  sześcioletniego za ro k  
1950 i  stw orzone przezeń pe rsp e k ty ­
w y  w yko n a n ia  p lanu  na ro k  1951, 
a w ięc w  ch w ili, gd y  jego a k tu a l­
ność s ta ła  się podw ójn ie  ważną.

K a z im ie rz  Secomski w  sw ej p racy  
w ychodzi z k ró tk ie g o  om ów ienia 
s y tu a c ji pow o jenne j o raz osiągnięć 
p lanu trz y le tn ie g o . P odkreś la  on, że 
p rzy  po rów nyw a n iu  p lanów  „na leży

specja ln ie zaakcentować podstawowe 
różnice w  g łów n ych  założeniach obu 
p lanów  (s tr . 1 4 )“ . Różnice te, to 
nie ty lk o  różn ice ilościowe, lecz g łó w ­
nie jakościowe, bo „w yko n a n ie  p la ­
nu sześcioletniego . . .  oznacza za ­
razem  zbudowanie podstaw  soc ja liz ­
mu . . . (s tr  15 )“ .

A u to r p rzy tacza  za U s taw ą  g łó w ­
ne zadan ia zbudow ania podstaw  so­
c ja lizm u  w  Polsce. W  budowie pod­
staw  soc ja lizm u obow iązu je zasada 
k o n ce n tra c ji w y s iłk u  na decydu ją ­
cych ogniwach. W  re a liz a c ji p lanu 
ważną ro lę  od g ryw a  je j tem po. T em ­
po to  w  trzech  k o le jn ych  etapach 
us ta lan ia  p lanu  zwiększono, us ta la ­
jąc  przecię tne roczne tem po p rzy ro s ­
tu  dochodu narodowego na 13,4%, 
obala jąc jednocześnie teo rię  „gasną­
cej k rz y w e j“ .

P ie rw szym  k ro k ie m  w  re a liza c ji 
p lanu sześcioletniego je s t s tw orze­
nie bazy przem ysłow ej, bo „p rzem ys ł 
s ta ł się w  Polsce m o to rem  postępu 
gospodarczego oraz g łów ną podstawą 
przem ian  s tru k tu ra ln y c h  (s tr . 2 7 )“ , 
ja k ie  będą m ia ły  m iejsce.

Za decydujące uw aża się w  p rze ­
m yśle 4 ogn iw a: p rzem ysł m aszy­
now y i  narzędziow y, hu tn ic tw o , 
w zrost bazy surow cow ej oraz s tw o­
rzen ie w ie lk ieg o  p rzem ys łu  chem icz­
nego. D la  ro zw o ju  p rzem ys łu  i  całe j 
gospodark i na rodow e j konieczne je s t 
szybkie  tem po budow n ic tw a  in w e s ty ­
cyjnego, tem po w zro s tu  in w e s ty c ji 
m a tu  być 3,5 ra zy  większe, n iż  w  
p lan ie  trz y le tn im ; g łów n y  nacjsk 
k łaść się będzie na oddanie ja k  n a j” 
w iększych ilo śc i in w e s ty c ji do uży tku .

P la nu je  się a k ty w iz a c ję  gospodar­
k i ro ln e j i  leśnej, p rz y k ła d a ją c  szcze­
gó lną w agę do w z ro s tu  p ro d u k c ji 
ro ln e j i  szybkiego w zro s tu  p ro d u k ­
c ji tow a row e j.

P ro d u k c ja  ta  w in n a  zaopa trzyć 
ludność w  żywność, p rze m ys ł w  su­
rowce oraz dostarczyć nadw yżek ha 
eksport. W  ro ln ic tw ie  dokona się w  
p lan ie  sześcio le tn im  szeregu p rze ­
m ia n  ta k  w  dziedzin ie  społecznej 
ja k  w  dziedzin ie p ro d u k c ji, rozm iesz­
czenia te ry to r ia ln e g o  i  postępu tech ­
nicznego.

Zadania k o m u n ik a c ji i  łączności —  
to w zro s t p rzew ozów  tow arow ych , 
nowe lin ie  kom u n ikacy jn e , obsługa 
tra n z y tu  o raz przew ozy tow a rów  
i osób.

W iążą  się one z obro te tn  hand lo ­
wym , a szczególnie w zrostem  m asy 
tow a row e j oraz w y m ia n y  m iędzy 
Polską a ZSRR.

P la n  sześcio le tn i zm ie rza  do po­
lepszenia dobrobytu  m a te ria lnego  
i k u ltu ra ln e g o  ludności. N a s tą p i to 
w  czterech k ie ru n k a c h : podniesienie 
dobrobytu  m ate ria lnego , znacznej 
rozbudow y szko ln ic tw a  i  nauk i, 
upowszechnienia k u ltu r y  oraz w zros­
tu  św iadczeń w  dzia le  ochrony zd ro ­
w ia  i pom ocy społecznej. W  dzia le

246



gospodark i kom una lne j i  m ieszkan io­
w ej g łów ny nac isk  po łożony je s t na 
budowę osiedli, now ych m iast, b u ­
dowę w odociągów  i  ka n a liz a c ji

A b y  w ie lk ie  zadan ia p lanu  z re a li­
zować, trzeba  dopełnić nas tępu ją ­
cych w a ru n kó w : rozw iązać problem  
kadr, zrea lizow ać postęp techniczny, 
osiągnąć p lanow y w zro s t w yd a jn oś­
ci pracy, obniżyć kosz ty  w y tw a rz a ­
nia, zw iększyć akum ulac ję , w y k o rz y - 
itać  reze rw y m ateria łow e , wzm óc p la ­
nowość stosunków  m iędzy m iastem  
a w s ią  oraz usp raw n ić  o rgan izac ję  
i pogłębić p lanowanie.

W  zakończeniu poświęca au to r 
parę słów  p rob lem ow i soc ja lis tyczne j 
lo k a liz a c ji p rzem ysłu , zm ie rza jące j 
do rów nom iernego rozm ieszczenia sil 
w y tw ó rczych  oraz podniesien ia za­
cofanych gospodarczo reg ionów .

Całość zagadn ien ia  p lanu  sześcio­
le tn iego zosta ła  opracowana w  spo­
sób w ycze rpu jący  i  jasny.

Szczególnie cenne d la  czy te ln ika  
p racy  Secomskiego są liczne zesta­
w ien ia  liczb, ilu s tru ją c y c h  potężne 
tem po rozw ojow e naszego k ra ju ,

budującego podstaw y socja lizm u. 
L ic z b y  te, odpow iednio zestaw ione 
w  tabe lkach  m ów ią  o podnoszeniu 
się z zaco fan ia  gospodarczego, w  
ja k im i zasta ła  nas I I  w o jna  św ia tow a  
i  jednocześnie uśw iadam ia ją  nam , że 
p lan sześcioletni to n ie  ty lk o  zw yk łe  
zestaw ienie o lśn iew a jących liczb, ale 
że pod n im i k ry je  się treść ja kośc io ­
wa, rew o lucy jna , p rzeobraża jąca do 
g ru n tu  nasze s tosunk i społeczne.

A u to r  n ie  m ów i w  sw ej broszurze 
w praw dzie  o istocie gospodark i p la ­
nowej, o wyższości socja listycznego 
p lanow ania  nad żyw io łow ośc ią  k a p i­
ta lizm u  oraz o m etodach zes taw ia ­
nia  planów. C zy te ln ik  zna jdz ie  je d ­
na k  te zagadn ien ia  w  w ym ow ie  liczb  
w zestaw ieniach, we w za jem nych  po­
w iązan iach poszczególnych dz ia łów  
planu.

O m aw iana praca je s t cennym  p rz y ­
czynk iem  do gospodarczej l i te ra tu ry  
naukow ej, zb liża jące j do nas zasad­
nicze idee planu, sp ra w ia ją ce j, że 
s ta je  się on p lanem  „każdego, k to  
m iłu je  nasz k ra j" .

Z. D.

sztów  w łasnych  je s t przyśpieszenie 
obiegu środków  obrotow ych. W  w a l­
ce o przyśpieszenie ich  obiegu oprze­
m y  się o bogate w  te j ja k  i  w  in ­
nych dziedzinach doświadczenia 
p rzodu jących zak ładów  radz ieck ich , 
ś ro d k a m i i  sposobami s tosow anym i 
ta m  są: o rg an izac ja  socja lis tycznego 
w spó łzaw odn ictw a i  p ra cy  m asowej, 
obniżenie zapasów produkcy jnych , 
skrócenie c y k lu  p ro du kcy jne go  i 
zabezpieczenie ry tm u  p rodukcy jnego  
oraz w a lk a  o obniżenie kosztów  w ła ­
snych.

N a  zakończenie a u to r om aw ia 
przyśpieszenie obiegu środków  ob ro­
tow ych  (specja ln ie  zapasów p ro d u k ­
c y jn y c h ), podkreś la jąc  następujące 
zagadnien ia : ś ro d k i w  pracach p ro ­
dukcy jnych , czas z u ż y ty  na odbiór 
m a te ria łó w  oraz na p rzygo tow an ie  
m a te ria łó w  do p ro d u k c ji, czas z w ią ­
zany z często tliw ością  dostaw, czas 
zw iązany z przebyw aniem  m a te ria ­
łów  w  zapasach g w a ra n cy jn ych  (re ­
ze rw o w ych ), ś ro d k i w  p ro d u k c ji w  
to ku  oraz ś ro d k i w  w yrobach  g o to ­
wych.

Przyśpieszenie obiegu środków obrotowych
W. K w ia tk o w s k i —  W a lk a  o 

ś rodków  ob ro tow ych  
tw o  —  P olsk ie  
1950. S tr. 83.

p  O książce K . Secowskiego „P od - 
stawowe zadan ia  P in u  Sześcio­

le tn ie go " uka za ła  się w  s ta tn ich  
dn iach nowa p u b likc ja , tem a tyczn ie  
ściśle zw iązane z P lanem  Sześciolet­
n im . Jest n ią  p raca  W . K w ia t-  
K w la tko w sk ie g o  „W a lk a  o  p rzyśp ie ­
szenie obiegu środków  ob ro tow ych  
a P la n  S ześcio le tn i“ . Św iadczy to  o 
tym , że „P o lg o s “ , w ydaw ca obu k s ią ­
żek, z ro zu m ia ł konieczność zazna­
jo m ien ia  s fe r p ra co w n ikó w  gospo­
darczych z p ro b le m a tyką  P lanu  Sze­
ścio le tn iego i  że na leży oczekiwać 
dalszych p rac z tego zakresu.

przyśpieszenie obiegu 
a P la n  Sześcioletni. W ydaw n ic - 

W y d a w n ic tw a  Gospodarcze „P o lgo s “ ,

b ro to w ych  m a na celu u jaw n ien ie  
n iew yko rzys tanych  reze rw  i  zosta ło 
podjęte przez nasz p rzem ys ł w  k o ń ­
cu 1949 roku , a w ięc u p ro gu  P lanu 
Sześcioletniego.

W aga tego zagadnien ia  w ys tą p i 
z ca łą  ostrością  na tle  re a liz a c ji o- 
ko ło  50% p lanow anych w  P lan ie  Sze­
śc io le tn im  in w e s ty c ji ze ś rodków  u- 
zyskanych przez w zro s t w yda jnośc i 
p ra cy  i  obniżenie kosztów  w łasnych .

P otężnym  źród łem  obniżenia ko-

J a k  w idać z powyższego om ów ie­
n ia  a u to r u ją ł w  p ra cy  obszerny w a ­
ch la rz  zagadnień, w iążąc je  z P la ­
nem Sześcio le tn im  i  jego rea lizac ją .

P raca  ta  chociażby ty lk o  d latego, 
że je s t p ie rw szą  po lską  p racą  z te ­
go zakresu i  uw zg lędn ia  obow iązu­
jące u  nas p rzep isy  pow inna  dopo­
móc naszym  p ra k ty k o m , p ra c u ją ­
cym  w  przem yśle do zrozum ien ia  
is to ty  i znaczenia w a lk i o p rzyśp ie ­
szenie obiegu środków  ob ro tow ych  
oraz dać im  pewne w ska zów k i po­
stępowania w  te j dziedzinie. S łab­
szą s troną  p ra c y  je s t dość p o w ie rz ­
chowne p o tra k to w a n ie  n ie k tó ry c h  
zasadniczych zagadnień, n ies taranna 
k o re k ta  oraz pewne n ie jasności 
s ty lu .

Z b ig n ie w  D ą b ro w a

„Uvahy o socialisticke
Czeskie w y  danie 

„A k tu a ln e  zagadnien ia

W  om aw iane j p ra cy  a u to r da je  o- 
kreś len ie  ś rodków  ob ro tow ych  przed­
s ięb io rs tw a w  od różn ien iu  od środ ­
ków  trw a ły c h , d z ie li ś ro d k i ob ro to ­
we na cz te ry  ka tego rie , om aw ia  za­
sady ich  krążen ia , poda jąc p rz y k ła ­
dy okreś len ia  ro z m ia ru  środków  o- 
bro tow ych zależnie od ro zm ia ru  p ro ­
d u k c ji i  szybkości ic h  krążen ia .

M in im a lne , niezbędne zapasy środ ­
ków  nazyw am y n o rm a ty w a m i. U s ta ­
lenie n o rm a ty w ó w  poszczególnych 
rodza jów  śrpdków  obrotow ych, od­
pow iednio uzasadnionych techniczn ie  
1 pow iązanych z n o rm a ty w a m i f i ­
nansow ym i oraz sta le  rew idow anych  
jes t w ażnym  etapem  w a lk i o p rz y ­
spieszenie ob iegu ś rodków  ob ro to ­
wych.

Z ko le i om aw ia  się w s ka źn ik i 
szybkości obiegu środków  ob ro to ­
wych, sposób ich  ob liczan ia  i  ich  e- 
em enty składow e. Zaham ow anie o- 
iegu środków  w ys tępu je  często ró w ­

nież w  obrocie to w a ro w ym , a u to r 
Podaje p rzyczyn y  ty c h  zaham owań. 
Przyśpieszenie obiegu środków  o-

W  ub ie g łym  ro k u  zosta ła  w ydana 
przez P rum ys lovś  V y d a v a te ls tv i 
b roszura m g r. inż. I .  E psz te jna  „ A k ­
tua lne  zagadnien ia  n a u k i o rg a n iza c ji 
p ra c y " w  ję z y k u  czeskim  w  p rz e k ła ­
dzie d r O ta  C z iv is  p t. U v a h y  o 
soc ia lis ticke  o rgan isac i prś.ce. P rze ­
k ła d  te n  s tanow i jedną w ięce j ce­
g ie łkę  w  ro z w ija ją c e j i pog łęb ia jące j 
się w sp ó łp racy  i  w ym ia n ie  dośw iad­
czeń m iędzy k ra ja m i D e m o kra c ji 
Ludow ej.

W e w stęp ie do w yd an ia  cze­
skiego red akc ja  s tw ie rdza , że praca 
inż. E psz te jna  je s t jedną z p ie rw ­
szych om aw ia jących  naukow ą o rg a ­
n izację  p ra cy  w  u s tro ju  k a p ita l i­
s tycznym  i  ko n fro n tu ją c y c h  ją  z za­
sadam i o rg a n iz a c ji p ra cy  w  u s tro ju  
soc ja lis tycznym . Z uw ag i na to, że

organisaci prace“
broszu ry  m g r inż. I .  Epszte jna 

n a u k i o rg a n iz a c ji p ra cy “ .

prace K . A dam ieckiego, k tó re  zosta­
ły  poddane k ry ty c e  w  części I  
b roszu ry  inż. E pszte jna, n ie  są zna ­
ne szerokiem u ogó łow i czy te ln ikó w  
czeskich —  część ta  n ie  zosta ła  
prze tłum aczona w  całości, lecz je d y ­
nie om ów iona we wstępie. R edakc ja  
s tw ie rdza  na tom iast, że część I I  
p ra cy  inż. E pszte jna  je s t in te resu ­
jąca  d la  cz y te ln ik a  czeskiego, a lbo­
w iem  wspólne są podstaw y p o lity c z ­
nego i  gospodarczego rozw o ju  we 
w szys tk ich  k ra ja c h  D e m o k ra c ji L u ­
dowej. Z tego też w zg lędu red akc ja  
uważa, że p u b lik a c ja  ta  u ła tw i cze­
sk im  fachow com  z zakresu o rg a n i­
za c ji p racy  o rien tow an ie  się w  p rze ­
m ianach, ja k ie  następu ją  w  okresie 
budowy socja lizm u.

J. F.
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G I PK R O N I K A
Sprawy organizacyjne

Utworzenie Działu Planowania 
i Organizacji

Z dn iem  1 m arca  1951 ro k u  zo­
s ta ł po łączony D z ia ł P lanow an ia  z 
D zia łem  O rg a n iza c ji W ew nętrzne j 
pod nazwą D z ia ł P lanow an ia  i O rg a ­
n izac ji.

Zebranie kierowników zakładów
W  dn iu  2 m arca  1951 ro k u  odbyło 

się zebranie k ie ro w n ik ó w  zakładów  
badawczych G IP , na k tó ry m  om ó­

w iono prace zw iązane ze Zjazdem  
P odsekcji E ko n o m ik i i  O rgan izac ji 
P racy . K ie ro w n ic y  Z ak ładów  re fe ­
ro w a li rów n ież sp ra w y  dotyczące 
w yko na n ia  p lanu  na p ie rw szy  k w a r ­
ta ł 1951 ro k u  oraz sp ra w y bieżące 
i finarisowe.

Zmiana adresu GIP 
W  m arcu  bieżącego ro k u  C entra la  

G łównego In s ty tu tu  P ra cy  została 
przeniesiona z u lic y  M azow ieck ie j l l  
na u licę  Ń a rb u tta  33 w  W arszaw ie.

Zakłady badawczej
Zakład Organizacji Wytwórcz. Prze-

mysłu Metalowego w Warszawie
W  dniach 19 i 20 lu tego  1951 ro ku  

przeprowadzono badania p ra c y  p rzy  
pom ocy w ykresów  św ie tlnych  w  Z a­
k ładach  T k a c k ic h  P rzem ys łu  W e ł­
nianego N r  1 w  Łodz i.

E k ip a  no rm ow an ia  technicznego 
Z ak ładu  p rzep row adz iła  w  P ruszko ­
w ie p o m ia ry  ehronom etrażowe, w  ce­
lu  us ta len ia  czasów pom ocniczych 
p rz y  robotach to ka rsk ich .

ści je j w p row adzen ia  w  h u tn ic tw ie “ . 
Po re fe rac ie  odbyła  się dyskusja , w  
k tó re j podkreślono żywotność te j m e­
tod y  dla  p rzem ysłu  hutn iczego i  ko ­
nieczność szerokiego je j zastosowa­
nia, w  celu uzyskan ia  wyższego po­
ziom u w ska źn ikó w  ekonom iczno- 
technicznych, ja k o  p rzyczyn ek  do 
p rzedterm inow ego w yko n a n ia  P lanu  
Sześcioletniego.

Zakład Organizacji Wytwórczości 
Przemysłu Włókienniczego w Łodzi

Z ak ła d  opracow ał tab licę  p t. „U s u ­
w anie  z ryw ó w  na p rzędza rkach  o- 
b rączkow ych“ , k tó ra  w ydana zosta­
ła  przez Zw iązek Zaw odow y P raco ­
w n ikó w  P rzem ys łu  W łókienn iczego 
i  rozpowszechniona we w szys tk ich  
zakładach p rzem ysłu  bawełnianego 
w Polsce.

Zakład Organizacji Pracy w Rolnic­
twie —  Poznań

P ragnąc naw iązać śc iś le jszy k o n ­
ta k t  z p ra k ty k ą  om ówiono z D y re k ­
c ją  G eneralną i  z D y re k c ją  O kręgo­
w ą  PGR spraw ę przeznaczenia d la  
prac dośw iadcza lnych Z ak ła du  s p e -^  
c ja lnego zespołu ro ln iczego. Jest t o ^  
zespół N aram ow ice , leżący bardzo 
b lisko  Poznania. W  zw iązku  z ty m  
za is tn ia ła  koniecznść przeniesien ia  
p racow n i techn iczne j do jednego z 
gospodarstw  tego zespołu, m ianow i-, 
cie do Golęcina, k tó ry  leży w  obrę­
bie m iasta . Posunięcia te  u ła tw ią  
znacznie prowadzen ie doświadczeń 
terenow ych i zdobycie zasadniczych 
d la  Z ak ładu  danych z p ra k ty k i,  k tó ­
re będą podstaw ą d la  w łaściw ego u- 
jęc ia  i rozw in ięc ia  p lanow ych  prac.

ERRATA

Zakład Organizacji Pracy 
we Wrocławiu

W  dn iu  7 lu tego  1951 ro k u  k ie ro ­
w n ik  Z ak ła du  b ra ł ud z ia ł w  kon fe ­
re n c ji o rgan izacy jno -techn iczne j w  
F abryce  W ie lk ic h  M aszyn  E le k try c z ­
nych w  spraw ie  s tru k tu ry  i  p rac o r ­
gan izacy jn ych  fa b ry k i.

P onadto p rzedstaw ic ie le  Z ak ładu  
b ra li udz ia ł w  dn iu  9 lu tego  1951 r. 
w  k o n fe re n c ji w  ORZZ, dotyczącej 
o rg a n iza c ji p ra cy  w  przem yśle cera­
m ik i czerwonej.

Zakład Organizacji Wytwórczości 
Przemysłu Hutniczego w Chorzowie

P rzedstaw ic ie le  Z ak ładu  b ra li u- 
dz ia ł w  k o n fe re n c ji in żyn ie rów  z o r­
gan izow ane j przez N O T  w  K a tó w i- 
cach, k tó ra  poświęcona b y ła  om ó­
w ien iu  m etody inż. K ow alew a.

N a  m iesięcznym  zebran iu  p raco­
w n ikó w  naukow ych  Z ak ładu  inż, 
M ic h a ł B e rg e r w y g ło s ił re fe ra t pt. 
„M e tod a  inż. K ow a lew a  i  m oż liw o -

Prosim y czyte ln ików  o zrobienie następującej e rra ty  w  a rtyku le  mgr. inż. Romual­
da W ołka pt. „Ilościowe planowanie zużycia narzędzi na podstawie technicznych 
norm “  w ydrukow anym  w  n r  1 „E konom ik i i  O rganizacji pracy“ :

•

Strona zamiast powinno być

36 w  28 wierszu (we wzorze) ii .  1,0 i i  . 1,0
38 we wzorze (5) 2  n.P 2  m.P

39 we wzorze (6) . . .  m n . mi
100 100

40 we wzorze (8) Z .K Z ,K
41 w  14 wierszu, 1 szpalta G1 G1
41 w  2 szpalcie, 11 wiersz od dołu żb ichorsk i żm ihorsk i

Prosim y również o przeprowadzenie poniższej e rra ty  zauważonych błędów w  n r 4.
Na str. 151 w  drug ie j szpalcie w iersz 18 od góry pow in ien brzm ieć: socjalistycznego 

n u rtu  w  dziedzinie ekonom iki i  o rganizacji przedsiębiorstw.
Na str. 152 ś ród ty tu ł p t. „W yk łady  pub likac je  i  s k ryp ty " pow in ien się znajdować 

nad pierwszym  akapitem  pierwszej szpalty.
Na str. 155 w  pierwszej szpalcie 23 wiersz od dołu w in ien  brzm ieć: na wyższych 

uczelniach. Również szkolenie wykazuje
Na stn. 160 w  pierwszej szpalcie 26 wiersz od dołu w in ien brzm ieć: z nauką 

ekonom ii po lityczne j socjalizmu, jest
W  tym  samym numerze naszego miesięcznika na str. 168 w  pierwszej szpalcie 

w iersz 34 od góry pow inien brzm ieć: efektywność inw estycji.
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S T U D I A  I M A T E R I A Ł Y  G I F

,,S tud ia  i  M a te r ia ły  G IP “  za w ie ra ją  prace o ry g in a ln e  i  p rze k ła d y  z za­
k resu  zagadnień e ko n o m ik i i  o rg a n iza c ji p rzeds ięb io rs tw a  przem ysłow ego. 
„S tu d ia  i  M a te r ia ły  s tanow ią  serię zeszytów  po w ie la n ych  na p ra w a ch  rę ­
kop isu  —  w  og ran iczonym  nak ładz ie . „S tu d ia  i  M a te r ia ły “  są przezna­
czone na uży te k  s łużbow y d la  urzędów , in s ty tu c ji nauko w o  -  badaw czych, 

zak ład ów  n a uko w ych  i  in n y c h  za in te resow anych  in s ty tu c y j.

1. P R O JE K T  O R G A N IZ A C J I Z A K Ł A D U  O B R Ó B K I M E T A L I  I  D R E W ­
N A  W  S Z K O Ł A C H  T E C H N IC Z N Y C H . —  A . S zadziew ski inż. —  S tro n  
42 +  3 tab lice . Cena 3 zł.

T e m a te m  p ra c y  je s t  z a g a d n ie n ie  n a le ż y te g o  w y p o s a ż e n ia  w a r ­
s z ta tó w  s zk o ln y c h , p rz y g o to w a n y c h  do  b a d a ń  n a u k o w y c h  i  ć w i­
czeń  p ra k ty c z n y c h  w  łączn o śc i 'z  u ż y te c z n ą  p ro d u k c ją .

2. O R G A N IZ A C J A  T R A N S P O R T U  W E W N Ę T R Z N O  -  F A B R Y C Z N E G O . —  
P rzek ład  I X  rozd z ia łu  ks ią żk i E. G lik m a n  „O rgan iza c ja  p ro d u k c ji

w  h u tn ic tw ie “ , dotyczącego tra n sp o rtu . T łu m a c z y ł inż. W . J a ło w ie c k i
■' S tro n  36 +  ta b lice  z ry s u n k a m i. Cena 3 zł.

W  broszurze o m a w ia n y  je s t  t ra n s p o r t  k o le jo w y  s z e ro k o to ro w y  
i  w ą s k o to ro w y  n a  te re n ie  z a k ła d u  w  p rz e m y ś le  c ię ż k im . U s p r a w ­
n ie n ie  t ra n s p o r tu  w e w n ą t r z  fa b ry c z n e g o  s k ra c a  c y k l p ro d u k c y jn y ,  
p o d w y ż s z a  w y d a jn o ś ć  p ra c y , o b n iż a  k o s z ty  w ła s n e  p r o d u k c j i  i  p r z y ­
spiesza o b ie g  ś ro d k ó w  o b ro to w y c h .

3. Z A S A D Y  G O S P O D A R K I M A T E R IA L N E J  W  ZSRR. —  W ed ług  ks ią ż ­
k i  P. A . S ze jn  —  „M a te ria ln o -te ch n icze sko je  snabżenie m asz ino s tro i- 
t ie ln y c h  zaw odów “  i  in n y c h  źróde ł —  op raco w a ł inż . J. S zypow ski. 
S tro n  40 +  6 ta b lic . Cena 3 zł.

W y k o n a n ie  p la n ó w  g o sp o d arczych  z a le ż y  ‘ w  d u ż e j m ie rz e  od  
d o b re j o rg a n iz a c ji  k o m ó re k  z a o p a trz e n ia . B ro s z u ra  n in ie js z a  z a ­
z n a ja m ia  c z y te ln ik a  z  o rg a n iz a c ją  z a o p a trz e n ia  p rz e d s ię b io rs tw  
p rz e m y s ło w y c h  Z S R R  w  s u ro w c e  i  m a te r ia ły  tech n iczn e .

4. N O R M A T Y W Y  C Z A S U  P R A C O W N IC Z E G O  I  C Z A S U  O B S Ł U G I' S T A ­
N O W IS K A  RO BO CZEG O . T łu m a czy ł i  op racow a ł in ż . A n d rz e j Szo­
n e rt. S tro n  36 +  88 ta b lic , (wyczerpane).

M a te r ia ły  z e b ra n e  w  ty m  ze szyc ie  s ta n o w ią  w a ż n y  p rz y c z y n e k  
p rz y d a tn y  d la  te c h n ik ó w  n o r m o w a n ia  p ra c y  w  p rz e m y ś le  m e ta -  

' lo w y m . W ie le  n o r m a ty w ó w , szc ze g ó ln ie  d o ty c zą c y c h  .p ra c  rę c z ­
n y c h , m o ż n a  sto sow ać b ez p o p ra w e k .

5. R O Z P L A N O W A N IE  TE R E N O W E  F A B R Y K I.  P rzek ład  X I I  rozdz ia łu  
p u b lik a c ji „M aszyn o s tro je n je “  tom  X IV .  S tro n  57 +1 6  s tron  a lbu m  r y ­

sunków . Cena 9 zł.

P r a c a  p rz y d a tn a  z a ró w n o  d la  p ra c o w n ik ó w  b iu r  p ro je k tó w , 
j a k  i  d la  w y k ła d o w c ó w  o ra z  s tu d e n tó w  z a jm u ją c y c h  się z a g a d n ie ­
n ia m i  b u d o w y  z a k ła d ó w  p rz e m y s ło w y c h .

6. IN S T R U K C J A  —  W Y D A W A N IE  R Y S U N K Ó W  N A  W A R S Z T A T . Inż . 
F. P ie trza k . S tron  2 n lh , 12, 4 n lb . Cena 3 1 z ł.

P ra c a , je s t p ró b ą  u je d n o lic e n ia  p o s tę p o w a n ia  p r z y  k o rz y s ta n iu  
z  ry s u n k ó w , o d  c h w i l i  u ję c ia  ic h  w  e w id e n c ję  a ż  do  c h w i l i  w y c o ­

fa n ia  z  ru c h u  (p r o d u k c ji)  lu b  ic h  zn is zc ze n ia .



7. POMOCE WARSZTATOWE — M ATER IAŁY I  SYMBOLIKA. Opra­
cował inż. Stanisław Mackiewicz, Stron 57,. 3 nlb. Cena 6 zł.

Z a d a n ie m  b ro s zu ry  je s t  w s k a z a n ie  n a jo d p o w ie d n ie js z y c h  m a ­
te r ia łó w  n a  w s z e lk ie  p o m o ce  w a rs z ta to w e  o ra z  p o d a n ie  ich  z n a ­
k o w a n ia  w  u k ła d z ie  d z ie s ię tn y m .

8. PROJEKTOWANIE WYDZIAŁÓW MECHANICZNYCH I MONTAŻO­
WYCH. Przekład V rozdziału publikacji „Maszinostrojenje“ tom XIV. 
Stron 57 +  album rysunków.

P ra c a  ra d z ie c k a  o p a rta  n a  b o g a ty m  d o ś w ia d c ze n iu  p rz e m y s łu

9. ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKŁADACH PRZEMYSŁU ME­
TALOWEGO. Inż. Arkadiusz Małecki. Stron 39, 9 nlb, 3 tablice Cena 
3 zł. «

Autor z b a d a ł o rg a n iz a c ję  p ra c y  ro z d z ie ln i w  trz e c h  c zo ło w y ch  
z a k ła d a c h  p rz e m y s ło w y c h  w  P o lsce  i  o p a r ł  s w ą  p ra c ę  n a  d o ś w ia d ­
c ze n iu  ty c h  z a k ła d ó w .

10. ZAGADNIENIE A N A LIZ Y  WEWNĘTRZNYCH REZERW PRODUK­
CYJNYCH WE WSPÓŁCZESNEJ LITERATURZE EKONOMICZNEJ. 
G. Prudenskij — Woprosy Ekonomiki nr 6/1950. Tłumaczył prof. W. 
Fablerkiewicz. Stron 22. Cena 3 zł.

Z e s z y t z a w ie ra  z a ró w n o  sam  r e fe r a t  a u to ra  p od  w y m ie n io n y m  
ty tu łe m  ja k  i  dyskusję nad n im  w  In s ty tu c ie  E k o n o m ik i A k a d e m ii  
N a u k  Z S R R .

11. ZAGADNIENIE WYDAJNOŚCI PRACY W PRZEMYŚLE MIĘSNYM. 
Przekład trzech artykułów  z czasopisma „Miasnaja Industria SSSR“ . 
Stron 12. Cena 3 zł.

Szczególnie w a ż n a  je s t  w ś ró d  o m ó w io n y c h  z a g a d n ie ń  s p ra w a  
stosowania norm p ro g re s y w n y c h .

12. PRZYCZYNKI Z ZAKRESU EKONOM IKI PRZEDSIĘBIORSTW SO­
CJALISTYCZNYCH. Stron 27. Cena 2,50 zł.

Z e s z y t z a w ie ra :  D. Andrianowa — P rz e c iw k o  fo r m a liz m o w i w  
a n a liz ie  e k o n o m ik i p rz e d s ię b io rs tw a  s o c ja lis ty c zn e g o ; K . W . 
O s tr o w it ia n o w a  — O z a d a n ia c h  p ra c y  n a u k o w o -b a d a w c z e j w  d z ie ­
d z in ie  e k o n o m ik i:  „O k o o rd y n a c ji p ra c  n a u k o w y c h  w  d z ie d z in ie  
e k o n o m ik i“  (n a ra d a  w  A k a d e m ii  N a u k  Z S R R ).

13. PROJEKTOWANIE WYDZIAŁÓW NARZĘDZIOWYCH. Przekład X  
rozdziału publikacji „Maszynostrojenje“ tom X IV . Stron 15, tablic 36, 
rys. 7. Cena 6 zł,

W s ze c h s tro n n e  i tre ś c iw e  o p ra c o w a n ie  z a g a d n ie n ia  c z y n i z t e j  
p ra c y  o c h a ra k te rz e  e n c y k lo p e d y c z n y m  p o d rę c z n ik  o p rz e jr z y s ty m  
u k ła d z ie  treśc i.


