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L U D W IK  M A Y R E

Kierunek badań naukowych w dziedzinie 

technicznego normowania pracy 

w przemyśle hutniczym

PLAN sześcioletni, który wicepremier 
Hilary Minc w swoim przemówieniu 
na V Plenum KC PZPR nazwał „ge­
neralną of en żywą socjalizmu“ , powi­
nien być nie tylko wykonany, ale wy­

konany przed terminem. Wymaga to ogromne­
go wysiłku wszystkich ludzi pracujących* l * *.

Zadania stojące przed hutnictwem są bar­
dzo poważne. Z głębi-serca podziwiać należy 
twórców tego planu, którzy dla tej kluczowej 
gałęzi przemysłu nakreślili tak śmiałą, ale rów­
nież w Całej swojej śmiałości tak realną drogę 
rozwoju.

Wzrost produkcji o 100%, wzrost wydajno­
ści o 6G%., jak najdalej idąca mechanizacja i 
chemizacja — oto wytyczne rzucone przez 
V Plenum KC PZPR.

Jak ważmą rolę w wykonaniu tych zadań 
przeznaczono dziedzinie technicznego normowa­
nia pracy, podkreślił dobitnie w swoim przemó­
wieniu z dnia 15 lipca 1950 r. Przewodniczący 
PKPG, mówiąc: „Wynika stąd jasno i wszyscy 
sobie musimy uświadomić to, że bez przewidzia­
nego w planie minimalnego wzrostu wydajno­
ści pracy, nie może być w ogóle mowy o wyko­
naniu planu sześcioletniego.

Wzrost wydajności pracy realizuje się na 
podstawie stosowania uzasadnionych naukowo 
technicznych norm pracy i poprzez systema­
tyczne poprawianie i usprawnianie tych norm... 
Trzeba zrozumieć w pełni, że czynnikiem powo­
dującym wzrost wydajności jest ciągła rewizja 
norm i że rewizja ta winna być dokonywana 
systematycznie w oparciu o zachodzący w wy­
twórczości postęp techniczny i organiza­
cy jny ’“ . •

Ustalenie potrzeb w dziedzinie 
technicznego normowania pracy 

w przemyśle hutniczym

Słowa te nakreślają jednak tylko generalną 
linię zadania w skali ogólnogospodarczej. Pra­
ca niniejsza ma na celu ustalenie lin ii szcze­
gółowej, uwzględniającej specyficzne warunki 
i specyficzne zadania przemysłu hutniczego.

* R e fe ra t p ro b le m o w y  op racow any  w  ram ach p rac P odsek­
c j i  E k o n o m ik i i O rg a n iza c ji P ra cy  (S e kc ji N auk  E konom icz­
n ych ) I  K ong resu  N a u k i P o lsk ie j.

l  M g r inż. Ig n acy  B o re jd o  — H u tn ic tw o  w  p lan ie  sześcio­
le tn im .

„H u tn ik "  1 OSO r . N r  9/10 s tr. 283/286

Zagadnienie norm technicznych jest ściśle 
związane z zagadnieniem postępu techniczne­
go i organizacyjnego, z postępem metod pro­
dukcyjnych i technologii. Kierunek, w którym 
posuwać się będzie ten postęp techniczny, wy­
tyczył szczegółowo generalny dyrektor Central­
nego Zarządu Przemysłu Hutniczego mgr inż. 
.Ignacy Borejdo, w pracy pod tytułem: „H ut­
nictwo w planie sześcioletnim“ -.

Podaję tezy te w streszczeniu, gdyż stanowią 
one punkt wyjścia dla dalszych naszych rozwa­
żań. Zgodnie z zasadniczym podziałem proce­
sów technologicznych, stosowanych w hutnic­
twie, podzieliłem te tezy na cztery części, z któ­
rych każda obejmuje jedną z zasadniczych ga­
łęzi produkcji tego przemysłu.

Doświadczenia Związku 
wielkie Radzieckiego wykazały,

ie że większą wydajność a-
gregatu uzyskuje się 
przez stosowanie jedno­

stek dużych o znacznej objętości. Dlatpgo nowe 
agregaty będą budowane na wydajność 1000 
i 750 ton na 24 godziny:i z pełną mechanizacją 
urządzeń zasilających. Warunkiem jednak nie­
odzownym do przejścia na wielkie piece o zna­
cznie zwiększonej objętości, a co za tym idzie i 
wysokości, jest w pierwszym rzędzie zwiększe­
nie wytrzymałości mechanicznej koksu hutni­
czego. Ten cel może być osiągnięty przez odpo­
wiednie przygotowanie i rozdrobnienie wsadu, 
przez właściwy dobór gatunków węgla i miesza­
nie, ich w odpowiednim stosunku, co umożliwia 
otrzymanie dobrego koksu hutniczego nawet z 
takich gatunków, które dotychczas były uważa­
ne za węgle niekoksujące, ora« przez stosowa­
nie udoskonalonych metod prowadzenia proce­
su koksowniczego.

Dalszy wzrost wydajności będzie można uzys­
kać przez odpowiednio dokładne przygotowanie 
namiaru, przez szerokie stosowanie magnetycz­
nego wzbogacenia rud oraz szerokie stosowanie 
aglomeratów4.

2 M g r inż.. Ign acy  B o re jd o  — H u tn ic tw o  w  p lan ie  sześcio­
le tn im .

„ H u tn ik "  1850 r .  N r 9/10 s tr. 283/286

8 D otychczas w yda jn ość  n a jw ię kszych  je dn os tek  p ra c u ją ­
cych  w  Polsce n ie  przekracza ła  450 ton , przeważ.nle je d n a k  
b y ła  znacznie niższa.

* Na ko rzyśc i w y n ik a ją c e  ze stosow ania ag lo m era tów  w  n a ­
m ia rze  w ie lk ie g o  pieca zw raca uw agę ' m g r inż. M , Lesz w  
p racy  p t. „N ow a  te c h n ik a  w  c ię żk im  p rze m yś le " W yd , 
„K s ią żka  1 W iedza", W arszawa, 1949 r ,  .
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Będą budowane nowe urządzenia, przezna­
czone do tzw. „fizycznego przygotowania na­
miaru wielkopiecowego“ . Huty stare, na któ­
rych albo nie ma miejsca,, albo z innych powo­
dów budowa urządzeń do fizycznego przygoto­
wania namiaru nie jest wskazana, korzystać bę­
dą z takich urządzeń centralnie położonych, 
które będą im dostarczać gotowego namiaru. 
Na tych hutach namiar będzie dochodzić do
pieca w postaci quasi prefabrykowanej. Znacz­
ne zwiększenie wydajności będzie można uzy­
skać przez stosowanie dmuchu o prężności do 
5 atmosfer nadciśnienia, wzbogaconego w tlen.

W jednej z hut górnośląskich stanie wielki 
piec próbny, który prowadzony będzie w celach 
doświadczalnych przez Instytut Metalurgii.
Wszystkie, powyżej opisane metody zwiększe­
nia wydajności i skrócenia procesu produkcyj­
nego, będą wypróbowane w tym piecu, aby po­
tem już bez jakichkolwiek strat czasu mogły 
być wprowadzone w pozostałych piecach.

Tak jak wielkopiecownic- 
two przechodzić będzie 
na jednostki coraz to 
większe, tak i stalownic- 
two pójdzie tą samą dro­

gą, aby możliwie zwiększyć wydajność pracy. 
Piece przechylne, zbudowane na nowych hu­
tach, będą obliczone na produkcję 370 ton; pie­
ce stałe dochodzić będą do 180 ton.

Ze względu na brak dostatecznej ilości zło­
mu w kraju oraz wysoki koszt jego ewentualne­
go nabycia za granicą, piece te będą pracowa­
ły na wsadzie surówkowym stałym i płynnym.

Czas świeżenia ulegnie poważnemu skróce­
niu przez stosowanie tlenu.

Nieliczne piece, które nadal pracować będą 
na procesie skrapowymr>, otrzymają większą 
ilość wsadzarek umożliwiających poważne skró­
cenie czasu wsadu. Stosowanie wlewków du­
żych wymiarów skróci czas odlewania i przy­
gotowania dołu odlewniczego.

Sta low nie

W alcow nie

Stosowanie w stalow­
niach wlewków dużych 
wymiarów wymaga u- 
stawienia kilku tzw. blo-
omingów i  slaMngów

do przewalcowania dużych wlewków na rygle 
odpowiednich wymiarów. Zwiększenie ilości o- 
brotów elektrycznych maszyn napędowych tr 
możliwi skrócenie czasu walcowania.

W jak największym stopniu będzie stosowa­
na tzw. mała mechanizacja procesów walcowni­
czych (i innych również) przeprowadzona 
przez same huty'1 we własnym zakresie.

Pozwoli to na poważne zmniejszenie prac 
ciężkich i uciążliwych, które dotychczas pod 
względem kadrowym były pracami deficyto­
wymi.

8 Z  wsadem  z im n ym  w  postaci złom u, 
n N ie  przez k o m ó rk i in w e s tycy jn e

Jak w walcowniach, tak 
i w innych wydziałach 
przetwórczych i pomoc­
niczych stosowana bę­
dzie na szeroką skalę 

mała mechanizacja. Wszędzie, gdzie tylko to 
jest możliwe, nastąpi przejście do produkcji 
potokowej. W wydziałach mechanicznych sto­
sowane będą szybkościowe metody skrawania. 
W związku z wprowadzeniem małej mechani­
zacji ulegnie reorganizacji i przyspieszeniu 
transport wewnętrzny.

Zachodzi pytanie, jakie zadania wynikają z 
tego szkicowo nakreślonego planu postępu tech­
nicznego, w oparciu o generalną linię wytyczo­
ną przez wicepremiera Hilarego Minca dla służ­
by technicznego normowania pracy i jakiej po­
mocy przemysł żądać będzie w związku z tymi 
zadaniami od instytucji naukowych.

'Zadania te podzielić możemy według charak­
teru zagadnień na kilka grup, a mianowicie:
(a) zadania organizacyjne, (b) zadania meto­
dologiczne, (c) zadania szkoleniowe.

Każdą z tych grup omówimy osobno.
Zadania organizacyjne 

w dziedzinie technicznego 
normowania pracy

Zgodnie z uchwałą Komitetu Ekonomiczne­
go Rady Ministrów z dnia 12 maja 1950 roku 
i zarządzeniem Przewodniczącego PKPG z dnia 
22 maja 1950 roku, regulującymi organizację 
służby technicznego normowania pracy, prze­
prowadzana jest reorganizacja służby normo­
wania pracy (Służba TNP).

Jeżeli zorganizowana Służba TNP ma spełnić 
poważne, stojące przed nią zadania, musi ona 
ze swej pracy codziennej wyeliminować biuro­
kratyzm, wszelką zaśniedziałość metod i form.

Do sprawy opracowania nowych norm na 
zasadach naukowych do zatwierdzenia tych 
norm i do wprowadzenia ich trzeba podejść 
śmiało.

Robotnik nie tylko ma prawo wiedzieć o 
tym, że opracowuje się dla jego stanowiska no­
wą normę, ale sam robotnik powinien przy tym 
współpracować.

Każdy pracownik Służby TNP musi sobie u- 
przytomnić, że każda norma jest sprawą klasy 
pracującej, gdyż dobrze ustalona służy ona do 
podniesienia mas zacofanych do poziomu przo­
dujących. Dlatego należy zerwać z pozostałoś­
ciami metody traktowania robotnika jako do­
datku do maszyny, który się obserwuje w la­
boratorium, aby mu narzucić taką czy mną 
pracę do wykonana. Organa Służby TN I po­
winny zorganizować wspólne narady z i o j o - 
nikami, wyjaśniając im zagadnienia związane 
z konkretnymi przypadkami ich pracy i zapo 
znać się z sugestiami i propozycjami robotni­
ków. _

Pomiędzy organami Służby T M  poszcze­
gólnych wydziałów a przodownikami pracy na­
leży stworzyć ścisłą współpracę, której ce.em 
jest obopólne wykorzystanie doświadczeń.

Inne
w yd z ia ły
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W zagadnieniach planowania tylko dla biuro­
kraty praca kończy się wtedy, gdy ustalił plan.

W normowaniu pracy (które jest planowa­
niem czasu wykonania określonej pracy), nie 
wolno uważać zadania za ukończone z chwi­
lą ustalenia normy. Należy dokładnie —r  i to nie 
od zielonego biurka, tylko bezpośrednio w ru­
chu, przy maszynie lub agregacie przeanalizo­
wać osiągnięte wyniki. W razie niewykonania 
normy należy stwierdzić przyczyny, ewentuak 
nie zorganizować pomoc instruktarzową dla nie- 
wykonujących.

Opisany styl pracy może być stosowany ty l­
ko wtedy, gdy technik normowania pracy bę­
dzie organizacyjnie związany bezpośrednio z 
obsługiwanym przez niego wydziałem wytwór­
czym. Aczkolwiek omawiane zarządzenie oraz 
noWe schematy organizacyjne obowiązujące 
w hutnictwie przewidują taką bezpośrednią 
przynależność technika normowania pracy do 
wydziału wytwórczego, trudno będzie już dziś 
wprowadzić w życie ten postulat. Na przeszko­
dzie stoi brak odpowiedniej ilości wykwalifiko­
wanego personelu. Dlatego trzeba będzie w o- 
kresie przejściowym znaleźć zastępcze formy 
organizacyjne, które z jednej strony umożliwi­
łyby ten bezpośredni żywy kontakt organów 
Służby TNP, z drugiej zaś jednak strony u- 
względniałyby brak personelu. Rozwiązanie te­
go dylematu widzę tylko w stworzeniu ośrod­
ków Służby TNP przy centralnych zarządach. 
W miarę uzupełniania kadr należy stopniowo 
ośrodki te rozbijać na kilka, rozmieszczając je 
terytorialnie w centrach największych skupisk 
przemysłu hutniczego.

Pełny stan techników normowania pracy, 
który pozwala na ścisłe stosowanie wytycznych 
organizacyjnych, będzie osiągnięty w roku 
1955. Od początku roku 1954 każdy wydział 
będzie mógł dysponować taką ilością techników 
normowania pracy, jaką przewiduje plan orga­
nizacyjny. Rzecz oczywista, że pożądane byłoby, 
gdyby ten termin ukończenia organizacji Służ­
by TNP mógł być skrócony przynajmniej o je­
den rok.

Jak już na wstępie niniejszej części artyku­
łu podkreśliłem, praca technika normowania 
pracy nie kończy się na wprowadzeniu zatwier­
dzonej normy, lecz do pewnego stopnia w tym 
punkcie dopiero się zaczyna. Należy odpowied­
nio zorganizować służbę sprawozdawczą, jeśli 
Chodzi o wykonanie wprowadzonych norm i 
obsad robotniczych i ewidencję dynamiki w y  
dainości.

W tym celu należy opracować odpowiednie 
formularze dla poszczególnych szczebli organi­
zacyjnych, ustalić terminarz sprawozdań oraz 
opracować metody graficznego ujęcia tych spra­
wozdań w ujęciu dynamicznym.

Szczegółowego opracowania organizacyjnego 
wymaga plan ujęcia normami tych stanowisk 
pracy oraz plan rewizji przestarzałych norm. 
Oba wymienione plany winny być wprowadzo­
ne do planu techniczno-finansowego przedsię­

biorstwa. Szczególną uwagę, zwłaszcza jeśli to 
dotyczy planu ujęcia normami nowych stano­
wisk pracy, należy poświęcić wydziałom po­
mocniczym, w których cały szereg prac dotych' 
czas premiowanych będzie mógł być ujęty, je­
żeli nie normami, to przynajmniej dokładnie 
rozpracowanymi normatywami', umożliwiający­
mi kalkulowanie czasów.

Zadania metodologiczne 
w dziedzinie technicznego 

normowania pracy
Najtrudniejszymi problemami, stojącymi 

przed Służbą TNP, są problemy natury meto­
dologicznej. Jest rzeczą wiadomą, że właściwe 
tylko prace, należące do zakresu obróbki wióro­
wej, są tak opracowane pod wyzględem normo­
wania, że może być mowa o ich naukowo-obli- 
czeniowym ujęciu. Wszystkie inne prace tym 
dalej odbiegają w dzisiejszym stanie naszej 
wiedzy od możliwości ich normowania metoda­
mi naukowo-obliczeniowymi, im większy w 
nich jest udział pracy ręcznej lub aparaturo­
wej. Ten stan powinien w możliwie krótkim 
czasie ulec zmianie. Musimy bezwzględnie dą­
żyć do tego, by opracować metodologię kalkula­
cji czasów i przy tych pracach. Że takie meto­
dy do dziś dnia nawet w zarodku nie istnieją, 
bynajmniej nie powinno być powodem odstra­
szenia nas od tego zadania. Sto lat temu nikt 
nie przypuszczał, że będzie można kiedyś obli­
czyć czasy toczenia z matematyczną prawie do­
kładnością.

Dziś umie to każdy uczeń z drugiej lub trze­
ciej klasy gimnazjum przemysłowego i nie może­
my sobie wyobrazić warsztatu mechanicznego 
nie stosującego tego rodzaju kalkulacji czasów.

Musimy badać procesy różnorodne i wykry­
wać w nich elementy jednorodne, które winny 
się stać przedmiotem ścisłego normowania. 
W ten sposób doprowadzimy do tego, że każda 
norma będzie mogła być sprowadzona do sumy 
pewnej ilości elementów jednorodnych, dokład­
nie ujętych normatywami.

Podobne rozważania możemy stosować rów­
nież do procesów aparaturowych.

Każdy proces aparaturowy polega na takiej 
czy innej reakcji chemicznej. Chemia fizyczna 
uczy nas, jak teoretycznie obliczać szybkość re­
akcji, przebiegającej w określonych warun­
kach. Czy odtlenianie jakiejś rudy odbywa się 
w rurce porcelanowej pieca laboratoryjnego sy­
stemu Miirz‘a, czy w wielkim piecu pojemności 
1300 m:!, nie ma to zasadniczego wpływu na 
przemiany chemiczne, których produktem jest 
mniej lub więcej czyste żelazo. Jeżeli umiemy 
obliczyć szybkość przebiegu reakcji dla warun­
ków laboratoryjnych, musimy tylko tę umie­
jętność zastosować do warunków praktycznych 
i zadanie będzie rozwiązane. Droga prowadzą­
ca do tego celu jest jedna: bezustanna i świa­
doma obserwacja procesów technologicznych 
oraz wszystkich zjawisk towarzyszących im, 
uzyskanie wyników pośrednich przybliżonych,



coraz mniej odbiegających od ostatecznego wy­
niku, bezustanna analiza zjawisk i synteza ba­
danego procesu, synteza i analiza. Metoda ta 
musi ostatecznie doprowadzić do celu.

Hutnictwo doby dzisiejszej przestało być czar­
ną magią, szukającą po omacku różnych roz­
wiązań empirycznych. Stać nas już na poku­
szenie się o rozwiązanie naprawdę naukowe.

Rzucając hasło nawołujące do opracowywa­
nia naukowych metod obliczeniowych dla usta- 
lenia norm pracy w procesach aparaturowych, 
dotychczas niedostępnych dla podobnych me­
tod, bynajmniej nie uważam, że należałoby za­
rzucić zupełnie metodę chronometrażową. 
Wręcz przeciwnie.

Równolegle z rozwojem i pogłębianiem me­
tod obliczeniowych winniśmy poświęcić wiele 
uwagi i starań dalszemu ’udoskonalaniu metod 
chronometrażowych.

Chronometraż jest uzupełnieniem i spraw­
dzianem tych wskaźników. Jednak i do chrono- 
metrażu musimy stosować postęp techniczny; 
chronometraż również powinien ulec choć czę­
ściowej mechanizacji. Istnieje wiele różnych ty ­
pów aparatów, nadających się do celów zme­
chanizowanego chronometrażu. Jeden z nich 
podaje G. W. Tiepłow7 pod nazwą: „Samopr 
szący przyrząd do rejestrowania pracy urzą­
dzeń mechanicznych“ . Podobne aparaty są już 
stosowane w naszym przemyśle, aczkolwiek w 
bardzo małej ilości. Aparat podany przez Tie- 
płowa nadaje się specjalnie dla robotników- 
samokalkulatorów, gdyż praca tego przyrządu 
odbywa się automatycznie. Inne systemy wy­
magają obecności i czynności sterującej obser­
watora. Aparaty tego typu należy traktować 
jako przyrządy półmechaniczne, ułatwiające 
jednak w znacznym stopniu czynności obserwa­
tora i umożliwiające dokładne uchwycenie 
przebiegów produkcyjnych nawet w tych przy­
padkach, w których normalny chronometraż za 
pomocą sekundomierzy zawodzi, z powodu zbyt 
krótkich i zbyt często po sobie następujących 
poszczególnych elementów czasu pracy.

Pojęcie robotnika-samokalkulatora wymaga 
bliższego wyjaśnienia.

W tym celu sięgam do wywodów wstępnych, 
gdzie omówiłem współpracę pomiędzy techni' 
kami. normowania pracy a robotnikami. W dal­
szym rozwinięciu tej współpracy nasuwa się 
myśl zastąpienia kalkulatora, względnie techni­
ka normowania pracy, przez tegoż właśnie ro­
botnika, którego praca ma być normowana.

W kapitalistycznych warunkach produkcji 
taka sytuacja jest nie do pomyślenia; inaczej 
jednak sprawa wygląda w społeczeństwie so­
cjalistycznym. Robotnik i przedsiębiorstwo nie 
są już antytezami. Przez zniesienie prywatnej 
własności środków produkcji i likwidację pra-

7 G. W . T ie p ło w  —  ,.O p e ra tyw n o -P ro izw o d s tw ie n n o je  P ia n i,  
•'ow anje na m a sz in o s tro itie ln ych  zaw odach" — M oskw a, 1946. 
Maszgiz, S tr. 161

cy opartej na wyzysku, robotnik może swobod­
nie rozwijać cały zasób drzemiących dotąd i u- 
krytych sił wytwórczych. Czy nie będzie naj­
pełniejszym wyrazem nowego stosunku do pra- 
cy, jeżeli robotnik będzie miał możność sam o- 
kreślić własną normę, sam stwierdzić czasy 
nieprodukcyjne, które nie powinny wchodzić 
do normy czasowej, i pracować nad usunięciem 
ich? Rzecz jasna, że popełnilibyśmy błąd, gdy­
byśmy podobny system normowania pracy 
chcieli wprowadzić już dziś, jako ogólnie obo­
wiązujący. Do tego czas jeszcze nie nadszedł, 
przynajmniej jeszcze nie na tym etapie. Ale 
nic nie stoi na przeszkodzie, by jednostkom 
przodującym w pełni uświadomionym już dziś 
nadawać te zadania. Byłoby to tylko inną fo r­
mą racjonalizatorstwa. Ale urzeczywistnić ją 
możemy dopiero wtedy, gdy będziemy mogli te­
go robotnika zaopatrzyć w odpowiednie na­
rzędzia do tej nowej formy racjonalizatorstwa, 
to znaczy w tym przypadku, w odpowiednie a- 
paraty samorejestrujące.

Szersze wprowadzenie samokalkulącji oszczę­
dziłoby technikom normowania pracy dużo 
czasu, przyczyniając się również przez to do 
zwiększenia ich wydajności.

Zadania szkoleniowe
/  w dziedzinie technicznego

normowania pracy

Przeprowadzenie programu prac, wyłożonego 
w poprzednich dwóch punktach, wymaga uru­
chomienia zakrojonej na szeroką skalę akcji 
szkoleniowej, idącej w dwóch zasadniczych kie­
runkach: szkolenie specjalistów celem przy­
gotowania ich do pracy w Służbie TNP, szkole­
nie i uświadamianie mas.

Żeby osiągnąć stan kwalifikowanych tech­
ników normowania pracy według norm ustalo­
nych zarządzeniem Przewodniczącego PKPG z 
dnia 22 maja 1950 roku, przemysł hutniczy 
musi pozyskać jeszcze 1,4 raza tyle techników 
tej specjalności, ile posiada w chwili obecnej.

Przyjmując jako punkt wyjścia obecne moż­
liwości szkoleniowe, pełną obsadę będziemy 
mogli uzyskać, jak to już wyżej ustaliliśmy, 
nie wcześniej niż w pierwszym kwartale 1954 r. 
Stosując nadal dotychczasowy system szkole­
nia nie można przyspieszyć naboru tych spe 
cjalistów. Wydaje się, że intensyfikowanie te­
go szkolenia bez zbytniego osłabienia ruchu, 
przez wyciąganie kandydatów na kilkumiesięcz­
ne kursy, może być dokonane w drodze szkole­
nia korespondencyjnego. Aczkolwiek propono­
wany system ma niewątpliwie poważne wady, 
to jednak uważam, że prowadzenie kursów ko­
respondencyjnych obok kursów normalnych 
zamkniętych, mogłoby kwestię naboru nowych 
kadr techników normowania pracy znacznie 
przyspieszyć. Warunkiem nieodzownym zabez­
pieczenia odpowiedniego rozwoju zagadnienia 
Służby TNP w kierunku planowanym i naszki­
cowanym powyżej jest szersze niż dotychczas
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uwzględnienie tych problemów w programach 
nauki dla wszystkich uczelni i szkół kształcą­
cych pracowników’ inżynieryjno-technicznych i 
ekonomicznych dla przemysłu hutniczego.

Problemy te winny być omawiane w takim 
zakresie, by absolwent któregokolwiek szczebla 
szkoły lub uczelni fachowej był w stanie, po jej 
ukończeniu, samodzielnie rozwiązać zagadnie­
nie technicznego normowania pracy w zakresie 
odpowiadającym typowi szkoły (średnia, inży­
nieryjna, akademicka).

Pozostają nam do omówienia zadania szkole­
niowe w stosunku do szerokich mas pracowni­
ków nie będących specjalistami technicznego 
normowania pracy. Powołuję się na znaną u- 
chwałę V Plenum ORZZ, która związkom za­
wodowym poleca postawienie w centrum swo­
jej uwagi sprawy szerokiego popularyzowania 
norm pracy.

Do tego zadania musi się włączyć cała Służ­
ba TNP wraz z pozostałą administracją prze­
mysłową. Szkolenie to musi się odbywać zarów­
no za pomocą systematycznych kursów infor­
macyjnych wieczorowych, jak też dorywczo 
przez odczyty, broszury popularne i referaty 
wygłaszane na zjazdach aktywu gospodarczego 
i związkowego8 9. Bardzo ważna jest współpraca 
dołowych organizacji partyjnych, które kon­
kretne zagadnienia technicznego normowania 
pracy powinny przedyskutować na zebraniach 
okresowych i poprzez regularnie wygłaszane 
referaty oddziaływać uświadamiająco na ak­
tyw partyjny.
• Jest rzeczą nieodzowną, by nasz przemysł hut­
niczy zaczął stosować normy średnio progre­
sywne n. Musimy wszędzie, na wszystkich bez 
wyjątku stanowiskach pracy, przejść na normy 
naukowo uzasadnione. 10 *

Kierunek i plan prac naukowych 
w ramach planu sześcioletniego

Nakreśliliśmy ogólny zakres problemów, sto­
jących przed nami w dziedzinie technicznego 
normowania pracy w czasie trwania planu 
sześcioletniego. Jakiej pomocy oczekuje w 
związku z tym od nauki praktyka, aby mogła 
spełnić ten ogrom zadań. Otóż zaczniemy od li­
teratury fachowej, którą traktować musimy

R W  ty m  m ie jscu  pragnę p o d k re ś lić  in ic ja ty w ę  Z w ią zku  
Zaw odow ego H u tn ik ó w , k tó r y  jr iż  p rzed ro k ie m  zo rgan izow a ł 
i p rze p ro w a d z ił k u rs y  d la  p rzo d o w n ikó w  p racy  (na k tó ry c h  
zagadnienia n o rm  b y ły  p o tra k to w a n e  w e w ła śc iw y  sposób) 
od byw a jące  się na w szysk ich  p ra w ie  h u tach . P rzyczyn iło  się 
to  n ie w ą tp liw ie  do u g ru n to w a n ia  postępowego i w  ca łym  tego 
s łow a znaczeniu soc ja lis tycznego podejścia  og rom n e j w ię k ­
szości naszych h u tn ik ó w  do zagadnien ia  no rm .

9 N o rm a  ś re dn ia -p ro g resyw n a  —  je s t to  no rm a, k tó re j p o ­
z iom  przebiega m ięd zy  p rzo d o w p łk a m i p ra cy  w  śre dn im  
poz iom ie  w szys tk ich  ro b o tn ik ó w  danego oddz ia łu  p ro d u k c y j­
nego.

10 N o rm ą  na ukow o  uzasadnioną może być n o rm a  w yzn a ­
czona sposobem a n a lity c z n y m  zm uszającym  do ana lizow an ia  
sposobu w y k o n y w a n ia  p racy.

jako kręgosłup problemu. Praktycznie możemy 
przyjąć, że dziś ta literatura nie istnieje. Mu­
simy ją dopiero stworzyć.

Potrzeby rozpadają się na różne poziomy 
naukowe, w zależności od przygotowania facho­
wego grona korzystających i specyficznego 
przeznaczenia danych dzieł. Budowę tego gma­
chu musimy rozpocząć, jak zawsze, od dołu. 
Na tym poziomie najpilniejszym zadaniem wy­
daje się stworzenie popularnego podręcznika, 
dostępnego dla każdego umiejącego czytać i pi­
sać i władającego poprawnie czteroma działa­
niami arytmetycznymi. Podręcznik taki musiał­
by ująć całokształt zagadnienia normowania 
pracy w hutnictwie w takim zakresie, w jakim 
powinien go znać każdy robotnik. Musiałaby 
to być broszura popularna, wzorowana mniej 
więcej na wydawnictwach „biblioteki przodo­
wnika pracy“ . Nakład powinien być 'duży, obli­
czony na to, by tra fił do rąk każdego bez wyjąt­
ku pracownika hutnictwa.

Następnie sądzę, że należałoby wydać rów­
nież, w możliwie najkrótszym czasie, podręcz­
nik o charakterze do pewnego stopnia encyklo­
pedycznym, przeznaczonym dla przodownika 
(brygadzisty) i każdego mistrza, wzorowany na 
podobnych wydawnictwach radzieckich. 11 Pod­
ręcznik taki zawierałby krótki przegląd obo­
wiązującego ustawodawstwa pracy i dyscypli­
ny pracy, postanowienia odnośnie organizacyj­
nego stanowiska mistrza w wydziale wytwór­
czym wraz z nakreśleniem jego obowiązków i 
praw, omówienia zagadnienia zatrudnienia i 
płac w zakresie interesującym mistrza, rozwi­
nięcie zasadniczych pojęć o technicznym nor­
mowaniu pracy oraz omówienie zagadnienia 
socjalistycznego współzawodnictwa pracy i ra­
cjonalizatorstwa i roli mistrza w tym współ­
zawodnictwie. Podręcznik ten, aczkolwiek trak­
towany ściśle branżowo, nie zawierałby roz­
działów zajmujących się zagadnieniami techno­
logicznymi. Byłby to jedynie rodzaj podręczni­
ka w sprawach organizacji pracy i płacy w za­
kresie zainteresowań mistrza, tak że mógłby 
służyć każdemu, niezależnie od tego, na jakim 
wydziale pracuje. Nakład oczywiście byłby 
znacznie mniejszy niż poprzednio omawianej 
broszurki.

Następnym podręcznikiem, który należałoby 
wydać w możliwie krótkim czasie, byłby „Prze­
wodnik dla techników normowania pracy za­
trudnionych w przemyśle hutniczym“ . Nazwał­
bym go techminimum dla Służby TNP. Zawie­
rałby podstawowe i zasadnicze pojęcia z dzie­
dziny technicznego normowania pracy, metody­
kę normowania w odniesieniu dó poszczegól­
nych branż hutnictwa, z podaniem możliwie 
dużej ilości przykładów wziętych z praktyki, o-

U  M am  na m yś l) w y d a w n ic tw o  G łów nego Zarządu B u d o ­
w y  M aszyn d la  P rzem yś lu  W ęglow ego ZSR R  (G ław uglem asz) 
p ió ra  K . S. P ie tk ie w icza  i A . M . L ju lin e C k ie g o  pod ty tu łe m  
„P o d rę czn ik  d la  m is trz ó w " (S p raw oczn ik  m a s tie ra ) M oskw a 
1947 r .
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mówienie metod wykorzystywania wyników 
obserwacji, metody graficzne stosowane przy 
wykorzystywaniu wyników obserwacji i pod­
czas analizy wyników osiągniętych po_ wprowa- 
dzeniu nowych norm. Należałoby dość szeroko 
potraktować zagadnienie sprawozdawczości, 
organizacji Służby TNP w przemyśle hutniczym 
i organizacji przemysłu w ogóle. Książkę na­
leżałoby utrzymać na poziomie „ średnim, jako 
przeznaczoną dla ludzi o wykształceniu tech­
nicznym, z biegłą znajomością podstawowych 
pojęć z matematyki, fizyki, kreślenia technicz­
nego i zasadniczych procesów technologicznych 
w hutnictwie.

Opracowaniem podręcznika powinna się za­
jąć jedna z naszych instytucji naukowych przy 
ścisłym współudziale branżowej komisji Służ­
by TNP dla hutnictwa. By książka ta należy­
cie spełniła swoje zadanie, musi ona odpowia­
dać wysokim wymaganiom pod względem este­
tyki zewnętrznej. Strona graficzna tego wy­
dawnictwa powinna być starannie opracowana.

Jako ostatnie dzieło z tej serii, którego uka­
zanie się, aczkolwiek jest ono bardzo potrzeb­
ne, może być odsunięte na końcowy etap planu 
wydawniczego, wymieniam obszerny podręcz­
nik, na poziomie akademickim, omawiający ca­
łokształt zagadnień organizacji pracy i płacy, 
ze szczególnym uwzględnieniem problemów 
techników normowania pracy. Prace nad przy­
gotowaniem tego podręcznika należałoby roz­
począć zaraz, dostosowując w ciągu pracy po­
czątkowe rozdziały do powstających ewentual­
nie zmian, spowodowanych postępem technicz­
nym..

Opracowanie tego dzieła, wzorowanego w 
swojej istocie mniej więcej na istniejącej ra­
dzieckiej pracy zbiorowej 12, należałoby powie­
rzyć grupie wybitnych fachowców w dziedzinie 
TNP, spośród pracowników hutnictwa lub in­
stytutów naukowych.

Niezależnie od wydawnictw proponowanych, 
■nających powstać w kraju, trzeba w jak naj­
szerszej mierze udostępnić literaturę dotyczą­
cą interesujących nas zagadnień, krajów przo­
dujących pod względem technicznym, a w pierw­
szym rzędzie Związku Radzieckiego.

Innym zagadnieniem jest kwestia publicy­
styki w dziedzinie technicznego normowania 
pracy.

Dotychczas problemy te były poruszane wy­
łącznie tylko na łamach nielicznych czasopism, 
jak „życie Gospodarcze“ lub „Ekonomika i Or­
ganizacja Pracy“ — jeżeli chodzi o ekonomicz­
no-techniczną stronę zagadnienia, oraz na ła­
niach prasy codziennej i partyjnej, jeżeli cho­
dzi o naświetlenie raczej polityczne. Ważność 
zagadnienia jednak wymaga, by sprawy te zna­
lazły swoje właściwe naświetlenie branżowe, do

12 s. M , L e w in , L . M . L ib e rm a n , M . B. K o to k  i  B. B . 
Cblcliner — „T echn icze sko je  n o rm iro w a n je  w  czarno) m e- 
la ł łu r g it "  — M e ta łu rg lz d a t — C ha rkó w -M o skw e , 1951 r.

czego w pierwszym rzędzie byłaby powołana 
periodyczna prasa fachowa, jak np. w naszym 
przypadku „H utnik“  oraz „Wiadomości hutni­
cze“ . Nieuwzględnienie tej dziedziny w _wachla­
rzu spraw omawianych przez wymieniony pe­
riodyk jest dowodem braku zainteresowania się 
tymi zagadnieniami przez autorów. Sądzę, ze 
powinniśmy dążyć do tego, by w każdym nume­
rze omawianych czasopism czytelnik spotykał 
się z tym zagadnieniem.

Nakreśliłem tu tylko najważniejsze potrzeby 
wydawnicze, zaznaczając ogólny ich kierunek. 
Szczegółowy program wydawnictw i publikacji 
powinien być przedmiotem obszerniejszej _ pra­
cy. Pragnę tylko zaznaczyć, że wszystkie te 
drogi postępu technicznego, które mają prowa­
dzić hutnictwo do wypełnienia i przekroczenia 
planu sześcioletniego, bezwarunkowo powinny 
znaleźć swój oddźwięk również w odpowied­
nich-wydawnictwach, naświetlających te zagad­
nienia z punktu widzenia technicznego normo­
wania pracy.

Pozostają do omówienia kierunki prac u- 
'  CZelni i placówek naukowych oraz ustalenie 

szkolenia fachowców, a przede wszystkim nau­
kowców, których u nas prawie me ma.

Kierunki prac naukowo-badawczych muszą 
się bezwzględnie pokrywać z kierunkiem postę­
pu technicznego w hutnictwie. Ponieważ postęp 
ten idzie głównie w kierunku przyspieszenia 
procesów metalurgicznych przez wzbogacenie 
powietrza dmuchu w wielkich piecach, względ­
nie przez wzbogacenie tlenem powietrza spala­
nia w piecach martenowskich, należy rozpocząć 
prace badawcze nad wpływem tej zmiany^ pro­
cesu na jego czas trwania. Musi być zwrócona 
większa niż dotychczas uwaga na badanie pro­
cesów aparaturowych i na określenie czasu 
trwania tych procesów w zależności od znanych 
warunków procesu chemicznego. Wobec prac 
planowanych przez Instytut  ̂Metalurgii przy 
mającym powstać wielkim piecu doświadczal­
nym, należy skoordynować te prace z równole­
gle prowadzonymi pracami nad zagadnieniem 
kalkulacji czasów.

Drugim torem, po którym posuwać się będzie 
postęp techniczny w hutnictwie, jest tor mecha-

Chodzi oczywiście w pierwszym rzędzie o 
mechanizację transportu w czasie operacji (np. 
pomiędzy walcami), względnie o mechanizację 
załadunku i wyładunku. Badania, powinny się 
obracać wokół zagadnienia wynajdywania naj 
bardziej wydajnych przyrządów, wykorzysta­
nia ciężaru własnego przedmiotów transpor o- 
wanych oraz możliwego skrócenia dróg lans 
portowych przez odpowiednie zaproje owanie 
wzajemnego ustawienia maszyn i urządzeń. 
Zwłaszcza do tego ostatniego rodzaju prac po­
winna być zastosowana metodologia mechanicz­
nej obserwacji procesów, aczkolwiek ta ą me 
todę należałoby również rozpracować w s o 
sunku do poprzednio omawianej grupy proce
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sów aparaturowych. W tym celu placówki nau­
kowe powinny się zająć opracowaniem prototy­
pów takich aparatów, wypróbować je i rozwi­
jać je dalej celem przystosowania ich do wa­
runków przemysłowych.

Dziedziną, w obecnej chwili prawie zupełnie 
przemilczaną, jest dziedzina łączności telekomu­
nikacyjnej sygnałowej. Badając tę dziedzinę i 
opracowując pewne urządzenia wzorcowe, pla­
cówki naukowe w dużej mierze przyczynić się 
mogą do usprawnienia obecnych, nie bardzo 
doskonałych metod pracy Służby TNP.

Nasze wyższe uczelnie powinny ksztacić no­
wy typ uczonego, który nie będzie oderwany od 
praktyki, który nauką chce służyć narodowi. 
Chcąc ten cel osiągnąć, musimy zmienić dotych­
czasowy sposób szkolenia naukowców. Na V 
Plenum KC PZPR minister Eugeniusz Szyr 
mówił o konieczności stworzenia tak zwanych 
aspirantur dla młodych adeptów nauki, którzy 
w zupełności chcą się jej poświęcić. Żeby móc 
stworzyć aspirantury, trzeba mieć katedry, 
przy których mogliby pracować ci apsiranci,

trzeba mieć profesorów, trzeba mieć pracownie. 
Sądzę, że słuszne będzie żądanie, jeżeli doma­
gać się będziemy jak najszybszego stworzenia 
katedr „ekonomiki i organizacji produkcji“ 
przy tych uczelniach, które do dziś takich 
katedr nie posiadają. Rada Główna dla Spraw 
Nauki i Szkolnictwa Wyższego wydała już ra­
mowy program wykładów z „Ekonomiki i Or­
ganizacji Produkcji“ . Trzeba ten program jak 
najprędzej wcielić w życie tam, gdzie go dziś 
jeszcze nie ma. I wtedy dopiero będzie można 
mówić o szkoleniu naukowców. Wtedy młodzi 
kandydaci na inżynierów i magistrów będą mo­
gli specjalizować się w tej dziedzinie, biorąc 
prace dyplomowe z interesującej ich tematyki 
i prowadząc badania naukowe pod kierownic­
twem profesorów. Ścisła współpraca tych katedr 
z placówkami naukowymi instytutów facho­
wych umożliwi wymianę pracowników nauko­
wych na dłuższe lub krótsze okresy, ułatwi wy­
mianę doświadczeń i przyczyni się do szybkie­
go wzrostu wiedzy naszych naukowców.

Ludwik Mayre

W A C Ł A W  A D A M IE C K I

H a r m o n o g r a
g~ ARMONOGRAM jest wykresem gra­

ficznym, który służy do zobrazowania 
przebiegu czynności, odbywających 

Ł  się równocześnie lub też następują­
cych kolejno, wykonywanych przez 

poszczególne organy jednego zespołu pracy.
Sposób rysowania wykresu polega na tym, 

że w kierunku poziomym szereguje się koiej- 
ne czynności, składające się na pracę zespołu, 
w kierunku pionowym zaś, z góry na dół, zazna­
cza się czas trwania każdej czynności przy po­
mocy równoległych kresek rysowanych według 
skali (rys. 1).

Jak należy czytać poniższy wykres?
Widzimy przebieg w czasie czterech czynno­

ści: A, B, C i D, które razem stanowią cykl 
pracy. Czynność A rozpoczyna cykl i trwa dwie 
jednostki czasu. Czynność B rozpoczyna się
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w połowie biegu czynności A i trwa trzy jed­
nostki czasu. Po ukończeniu czynności B roz­
poczyna się czynność C, która trwa w ciągu 
jednostki czasu. Z kolei następuje przerwa 
w ciągu półtorej jednostki czasu i rozpoczyna 
się czwarta czynność D. Cykl pracy kończy się 
po upływie 9 jednostek czasu. Zobrazowanie 
przebiegu czynności w czasie przy pomocy te­
go rodzaju wykresu jest wyraźniejsze niż opi­
sanie ich przy pomocy symbolów cyfrowych, o 
czym łatwo się przekonać, spojrzawszy na ko­
lumnę liczb, umieszczoną obok wykresu i  wy­
rażającą to samo, co wykres. Na wykresie ogar­
niamy rzutem oka całość zjawiska, początek i 
koniec każdej czynności, stosunki czasów trwa­
nia czynności, przerwę w pracy i je j miejsce 
w czasie.

Powyższe zobrazowanie może się wydawać 
zbyt uproszczone i teoretyczne. Czynności nie 
są nazwane po imieniu, lecz literami A, B, C 
i D. O czasie nie wiadomo nic ponad to, że uję­
ty jest w bliżej nie określone jednostki, pod 
które można podstawić zarówno tygodnie jak 
doby, godziny lub minuty.

Spróbujmy więc ująć w harmonogram jakąś 
konkretną pracę, np. wywożenie gruzu.

Gruz wywożą dwa samochody ciężarowe o 
nośności 3 ton każdy na odległość około 5 km. 
Ładowanie gruzu na samochody odbywa się 
przy pomocy dźwigu. Wyładowywanie z samo­
chodu dokonywane jest przez przechylenie ka­
roserii.
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Mamy zbadać przebieg pracy w celu takiego 
je j zorganizowania, aby oczyszczenie danego 
odcinka ulicy mogło być dokonane jak najszyb­
ciej przy 8-godzinnym dniu pracy.

Najpierw musimy określić czynności, które 
mają być uwidocznione na harmonogramie: 
(1) ładowanie gruzu na samochody (praca 
dźwigu), (2) przewóz gruzu samochodami do 
miejsca zsypu, (3) rozładowanie samochodów,
(b) powrót samochodów do miejsca naładunku.

Mamy do dyspozycji dwa samochody 3-tono- 
we oraz ładowaczkę mechaniczną, ładującą jed­
norazowo około 1/2 tony gruzu na samochód. 
Samochody mają urządzenie, które pozwala na 
przechylenie ładunku i automatyczny zsyp. Na 
podstawie badań uzyskano następujące prze­
ciętne czasy pracy w poszczególnych jej fazach 
(czasy te przyjęto jako tymczasowe norm y):
1. jeden ob ró t ładow aczk i 1/2 t  —  3 m in .
2. na ładow anie samochodu 3 t  — 18 m in .

(z rezerwą.) —  20 m in .
3. p rze jazd samochodu do m ie jsca zsypu

od 13 —  17 m in . przec ię t. —  15 m in .
4. p rzygo tow an ie  do roz ład unku  i  roz ład u ­

nek od 13 —  16 m in . przecię t. —  15 m in .
5. po w ró t samochodu po now y ładunek

od 13 —  16 m in . przecię t. — 15 m in .

C y k l p ra cy  —  65 m in .
Na podstawie powyższych danych możemy 

zaplanować przy pomocy wykresu przebieg 
pracy w celu uwidocznienia jej harmonizacji 
( rys. 2).

Ładowanie pierwszego samochodu zaczyna 
się o godzinie 7 rano i trwa do godziny 7 min. 
20. Pierwszy samochód przyjeżdża na miejsce 
zsypu o godzinie 7 min. 35, zsyp kończy się o 
godzinie 7 min. 50; I samochód wraca po na­
stępny ładunek o godzinie 8 min. 05. Cykl pra­
cy trwa 65 minut.

Przebieg pracy I I  samochodu jest identyczny, 
ponieważ obydwa samochody są jednakowe; 
przebieg ten odbywa się o 20 minut później.

Ile w takich warunkach można (według pla­
nu) przewieźć gruzu w ciągu ośmiu godzin 
pracy, t j.  w ciągu 9 godzin dnia, łącznie z go­
dzinną przerwą na obiad? Jeżeli praca obydwu 
samochodów zaczyna się o godz. 7, to łatwo zau­
ważyć, że I I  samochód straci na początku dnia 
roboczego 20 minut. Przypuśćmy, że przerwa 
obiadowa trwa od godziny 12 do godziny 13. 
W którym momencie pracy przypadnie przerwa 
dla I  samochodu i I I  samochodu? Cykl trwa
I godzinę i 5 minut. Pierwszy samochód pod­
jadzie po 5. ładunek o godzinie 11 min. 20; o 
g°dz. 11 min. 40 odjedzie z ładunkiem; o godz.
I I  min. 55 przyjedzie na miejsce rozładunku. 
Przed przerwą nie rozpocznie rozładunku. Pra­
cownicy I 
Pisku.

samochodu spożyją obiad na zsy- II

I I  samochód rozpocznie 5. ładunek o godz. 
11 min. 40 i zakończy o godzinie 12; przerwa 
obiadowa nastąpi na miejscu załadunku.

Zobrazujmy tę fazę pracy na harmonogra­
mie ( rys. 3).
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Jak widać, 5 minut straty w pracy I  samo­
chodu przed przerwą obiadową wywołuje 5 m i­
nut straty w pracy I I  samochodu po przerwie, 
ponieważ zajeżdża on po 6. ładunek o godz. 
13 min. 45; I  samochód zaś kończy 6. ładunek 
dopiero o godz. 13 min. 50.

Koniec 7. cyklu I samochodu przypada na 
godz. 15 min. 40, praca zaś kończy się o godzi­
nie 16. Nie można wobec tego rozpocząć 8. cy­
klu, gdyż samochód musi zjechać do garażu; 
20 minut jest stracone dla I samochodu. Przy 
tym tempie roboty I samochód w ciągu 8-go-
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dzinnego dnia pracy może wykonać siedem cy­
kli pracy, tzn. może wywieźć 21 ton gruzu.

I I  samochód, który kursuje o 20 minut póź­
niej od I samochodu, kończy 7. obrót o godz. 
15 min. 45, czyli będzie mógł z zsypiska zjechać 
wprost do garażu. Obydwa samochody zwiozą 
razem 42 tony gruzu. Jeśliby I samochód miał 
zrobić jeszcze 8. obrót, to załoga tego samo­
chodu musiałaby pracować 30 minut nadlicz- 
bowo. Wtedy dzienna zwózka gruzu wzrosłaby 
do 45 ton. Takie rozwiązanie nasuwa się ze 
względu na możność uniknięcia straty 20 mi­
nut pracy (tzn. 4% kosztów robocizny) zaró­
wno załogi I  samochodu jak i załogi ładowacz- 
ki. Harmonogram planu zwózki gruzu wskazuje 
na niedostateczne wyzyskanie zdolności wytwór­
czej ładowaczki. Dwa samochody nie nadążają 
w tempie pracy za ładowaczką. Lepsze wykorzy­
stanie zdolności wytwórczej ładowaczki można 
osiągnąć w dwojaki sposób. Albo należy przy­
spieszyć jazdę samochodów i rozładunek gruzu 
z przewidzianych 45 minut do 20 minut, albo 
trzeba dodać trzeci samochód.

Przeciętna szybkość jazdy samochodu przy­
jęta została na 20 km/godz. Jeśli wziąć pod u- 
wagę zatory na ulicach, to dwukrotne przyspie­
szenie szybkośći jazdy wydaje się niemożliwe.

Trzeba przyjąć zatem drugie rozwiązanie, tj. 
dostawienie do wywozu gruzu trzeciego samo­
chodu.

Rys. 4

Przy dwóch samochodach ładowaczka pra- 
ouje 40 minut na każde 65 minut trwania cyklu, 
tzn., że jej zdolność wytwórcza wyzyskana jest

tylko w około 60%. Jest to wyraźne marno­
trawstwo.

Zbudujmy zatem harmonogram wywozu 
gruzu przy zastosowaniu trzech samochodów 
jednego typu (rys. 1+ i 5).

Rys. 5

Jak widać, przy wprowadzeniu I I I  samocho­
du wyzyskanie pracy ładowaczki jest prawie 
całkowite, między kolejnymi cyklami zachodzą 
tylko pięciominutowe przerwy.

Zaobserwujmy wpływ przerwy obiadowej 
na przebieg pracy.

I samochód będzie, jak widzieliśmy, miał 
przerwę obiadową na wysypisku, I I  samochód 
skończy ładowanie o godzinie 12. I I I  samochód, 
który rozpoczyna pracę o godz. 7 min. 40, nad- 
jedzie po piąty ładunek na godzinę 12, załoga 
jego zje zatem obiad razem z załogą I I  samo­
chodu, z tą różnicą, że jedna przy pełnym samo­
chodzie, druga — przy pustym.

I I I  samochód rozpoczyna piąty cykl o go­
dzinie 13 i kończy go o godz. 14 min. 05, ale 
miejsce przy ładowaczce zostaje zajęte przez I I  
samochód, musi więc, podobnie jak jego po­
przednik, czekać 5 minut. Pięciominutowa stra­
ta czasu przed przerwą obiadową I  samochodu 
wywołuje również pięciominutowy postój I I I  
samochodu. Szósty cykl dla I I I  samochodu roz­
pocznie się o godz. 14 min. 10, siódmy — o 
godz. 15 min. 15, zaś ładunek skończy się o godz. 
16 min. 05. W ciągu 8-godzinnego dnia pracy 
I I I  samochód będzie mógł w opisanych warun­
kach zwieźć 21 ton gruzu. Zauważmy jednak, 
że z rana samochód ten musiał czekać na swoją
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kolejkę do ładowania 40 minut. Jeżeliby więc 
rozpoczął pracę nie o godz. 7, lecz o godz. 7 min. 
40, to normalne jego godziny pracy trwałyby 
do godz. 16 min. 40, mógłby zatem zajechać 
jeszcze po ósmy ładunek; ładowaczka jednak 
kończy pracę o godz. 16. W celu obsłużenia 8. 
cyklu I I I  samochodu musiałaby pracować do 
godz. 16 min. 40, gdyż samochód ten rozpoczął­
by ładunek o godz. 16 min. 20. Koniec pracy 
samochodu wypadłby na godzinę 17 min. 10, 
tzn. 30 min. ponad godziny normalne.

Ostatecznie analiza pracy wywożenia gruzu 
doprowadza do następujących wniosków 
(rys. 6):

Ładowaczka o tej zdolności wytwórczej wy­
maga dla całkowitego jej wyzyskania wywozu 
gruzu przy pomocy trzech trzytonowych samo 
chodów, przy odległości miejsca zsypu o około 
5 km od miejsca odgruzowania.

W ciągu 8-godzinnego dnia pracy, przerwa­
nego jedną godziną przeznaczoną na obiad, trzy 
lamochody mogą obrócić po 7 razy, wywożąc 
63 tony gruzu, przy.czym:

ładow aczka m a 5 p rze rw  po 5 m in u t 
1 przerw ę

kończy pracę o godz. 15 m in . 35, 
t j .  tra c i

I  samochód tra c i przed obiadem 
kończy pracę o godz. 15 m in. 25,

t j .  t ra c i
I I  samochód rozpoczyna pracę z opó­

źnieniem  
tra c i w  5. cyk lu
kończy zsyp o godz. 15 m in . 45, 

t j .  t ra c i

25 m in.
10 m in.

25 m in . 60 m  
5 m in .

S5 m in  40 m.

20 m in .
5 m in.

15 m in . 40 na.

I I I  samochód zaczyna pracę z opó­
źn ien iem  *0  m łn -

tra c i w  5. c y k lu  5 m in.
p racu je  d łuże j o 5 m in . razem  tra c i 40 m.

Straty czasu są dość znaczne: 60 roboczo- 
minut ładowaczki i 120 roboczo-minut samocho- 
dów co wynosi 1 2 kosztów robocizny ła- 
dowaczki i' około 8% kosztów robocizny samo­
chodów (w pierwszym przypadku — 60 rob./ 
min. na 480 rob./min., w drugim zaś — 120 
rob./min. na 1440 rob./min.).

W celu uniknięcia powyższych strat można 
ustalić następujący harmonogram pracy 

(rys. 7):
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s tra ty  godz. nadl.
ładow aczka rozpoczyna pracę o godz.

7 i  p racu je  do godz. 16 m in . 40 40 m in.

ładow aczka tra c i wówczas na:
8 p rze rw  po 5 m in . 30 m in .
1 przerw ę 10 „  40 m in .

I  samochód rozpoczyna pracę o godz.
7 i  kończy o godz. 16 m in . 30 30 m in .

w yka zu je  s tra tę  5 m in .

I I  samochód rozpoczyna pracę o 
godz. 7 m in . 20 i  kończy o godz.
16 m in . 50 30 m in.
w yka zu je  s tra tę  5 m in .

I I I  samochód rozpoczyna pracę o 
godz. 7 m in . 40 i  kończy o godz.

, 17 m in . 10 30 m in.
w yka zu je  s tra tę  5 m in .

Strata czasu pracy ładowaczki obniża się do 
40 rob./min. na 520 rob./min., t j. do ok. 8% ko­
sztów robocizny. Dochodzą jeszcze nadliczbowe 
godziny pracy w stosunku 8% do ogółu godzin, 
a ponieważ są płatne o 50% więcej, wpływają 
na wzrost kosztów robocizny przy ładowaczce 
o 12%; inne natomiast koszty pracy ładowacz­
ki (materiały pędne itp.) wzrastają tylko o 
8%; w wyniku uzyskuje się oszczędność na

kosztach przy wzroście wydajności pracy łado­
waczki z 63 ton do 69 ton.

Straty czasu pracy samochodów spadają ze 
120 rob./min. do 15 rob./min. i stanowią około 
1% kosztów robocizny wobec poprzednich 8%. 
Wszystkie samochody natomiast muszą praco­
wać po 1 /2  godziny nadliczbowe, co stanowi 
wzrost czasu pracy o około 6%, zaś kosztów ro­
bocizny o około 9% (pozostałe koszty natomiast 
wzrosną tylko o około 6%)-.

Jak widzimy, dzięki lepszemu zharmonizo­
waniu prac nastąpił wzrost wydajności o oko­
ło 10% (z 63 t  do 69 t) przy mniejszych ko­
sztach, przypadających na jednostkę wywożo­
nego gruzu.

Przytoczony przykład obrazuje konkretny 
przebieg pewnego zespołu pracy.

Zasada budowy harmonogramów w zastoso­
waniu do planowania przebiegu robót wystę­
puje tu wyraźnie. Na jej podstawie ustalono 
normy czasów dla poszczególnych faz pracy.



Normy te nie są ostateczne. W myśl zasady 
planowania stopniowego stanowią _ pierwszy 
etap norm wydajności i harmonizacji pracy.

Przebieg prac winien być poddany obserwa­
cji i kontroli. W praktyce nie będzie on ściśle 
zgodny z zaplanowanym harmonogramem. 
Zwłaszcza w pierwszym etapie usprawnienia 
organizacji odstępstwa od wyznaczonych na 
harmonogramie czasów będą dość znaczne, z 
różnych przyczyn: np. uszkodżeń silników w 
samochodach, nieoczekiwanych przerw w pra­
cy ładowaczki, spóźnień do pracy itp.

Harmonogram wykonania powinien wszyst­
kie te odchylenia wyraźnie wykazać.^ W tym 
celu należy przeprowadzić notowanie rzeczy­
wistych czasów zużytych na wykonanie po­
szczególnych czynności.

Zanalizujmy pierwszy cykl wywożenia gru­
zów przez trzy samochody, który dla I samo­
chodu zaplanowany został od godz. 7 do godz. 8 
min. 5, dla I I  samochodu od godz. 7 mm. 20 do 
godz. 8 min. 25 i dla I I I  samochodu od godz. 7 
min. 40 do godz. 8 min. 45 (rys. 8).

W celu wyraźniejszego uwidocznienia odchy­
leń czasów zużytych faktycznie od czasów za­
planowanych skala czasu na rys. 8 jest dwu­
krotnie większa aniżeli na rys. 2, 3, 4,_ 5. 
Pierwszy cykl I  samochodu rozpoczął się, jak 
widać z harmonogramu, z opóźnieniem 10 min., 
pierwsze naładowanie trwało ponadto o 5 min. 
dłużej od przewidywanego czasu i również 
pierwsza jazda samochodu przedłużyła się o 5 
min. ponad normę, a ponieważ samochód wracał 
z powrotem 20 min. zamiast 15 min., podje 
chał do ładowaczki po drugi ładunek zamiast 
o godz. 8 min. 5 — o godz. 8 min. 30, t j.  z 25 
min. opóźnieniem.

Spóźniony start I samochodu i przedłużone 
czasy trzech jego czynności wywołały zmiany 
w przebiegu pracy dwóch pozostałych samocho­
dów.

I I  samochód rozpoczyna pracę z 15 min. o- 
późnieniem. Jedzie na miejsce zsypu w normie, 
wyładowuje gruz w przewidzianym czasie, na 
tomiast powrót jego po nowy ładunek skróco­
ny jest w stosunku do normy o 5 min. (kierow-
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ca przyspieszył jazdę, chcąc się przekonać, czy 
i w jakim stopniu będzie mógł ewentualnie nad­
rabiać w drodze stracony czas przy naładunku 
albo rozładunku).

I I I  samochód starał się nadrobić opóźnienie 
naładunku. Samochód załadowany został w cią­
gu 15 minut zamiast przewidzianych 20 min.; 
dojechał na miejsce zsypu w ciągu 10 min., 
rozładowany został w ciągu 10 m in.; w rezulta 
cie zajechał on po nowy ładunek w przewidzia­
nym na harmonogramie planu czasie, t j .  o 
godz. 8 min. 45. Nic przez to njestety nie zy­
skał, gdyż z powodu opóźnień w pracy dwóch 
pierwszych samochodów musiał czekać na swo­
ją kolejkę naładunku 20 min.

Ładowaczka w okresie dwóch cykli stała bez­
czynnie 30 min. zamiast przewidzianych w pla­
nie 5 minut. Wskutek przyspieszenia jednak 
załadunków ukończyła trzeci załadunek w dru­
gim cyklu tylko z opóźnieniem 15 min. w sto­
sunku do czasu przewidywanego (o godz. 9 
min. 20).

Trzeci cykl ładowaczka kończy z 15 min. o- 
późnieniem (o godz. 10 min. 25 zamiast o godz.
10 min. 10), w czwartym — I  samochód opóź­
niony jest z ładowaniem o 5 min., I I  i I I I  sa­
mochód kończą ładowanie w czasie przewidzia­
nym w planie. Początkowe zakłócenie rytmu 
pracy przewidzianego w planie zostało w trze­
cim cyklu prawie wyrównane przez przyspiesze­
nie poszczególnych czynności.

W każdym procesie wytwórczym zachodzą 
różne rytmy. W opisanym przykładzie rytmy są 
następujące: ładowaczka — 60 min.^ pracy,
5 min. przerwy, samochody — 1 obrót 6o 
minut. Rytmy dłuższe dzielą się na szereg ry t­
mów krótkich, a więc: praca ładowaczki podzie­
lona została na 20 min. rytmy załadowania jed­
nego samochodu, a te z kolei na 3 min. rytmy 
wrzucenia jednego ładunku na samochód. Pra­
ca samochodów podzielona została na 20 min. 
załadunek, 15 min. przewóz, 15 min. wyłado 
wanie gruzu i 15 min. powrót po nowy łaaunek.

W rzeczywistości przy tego rodzaju pracy ze­
społowej całkowite ujednostajnienie wszystkich 
drobnych rytmów jest niemożliwe. Zbyt dużo 
zachodzi różnych przyczyn, które mają wpływ 
na szybkość czynności, aby można je było z zu­
pełną dokładnością przewidzieć. Czasy zaplano­
wane-stanowią ramy dla rytmizacji i harmoni­
zacji pracy. Ramy te stają się coraz bardziej 
sztywne, im rytmy są dłuższe. Ogólny ry m 
dzienny został w naszym przykładzie podzie­
lony na 8 cykli pracy dla każdego samochodu. 
W ciągu tych 8 cykli przewidziano wywoź 69 
ton gruzu. Rytm dzienny jest najsztywniejszy 
i ustanawia dzienną normę wydajności. A y ę 
wydajność osiągnąć, ładowaczka winna piaco 
wać w rytm ie: 60 min. pracy — 5 min. przerwy, 
samochody zaś winny wykonywać jeden obrot 
w ciągu 65 minut. Ten drugi rytm  (65 min.
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dla jednego obrotu samochodu decyduje o za­
chowaniu rytmu dziennego: 8 godzin 30 min.) 
może się wahać (i musi się wahać) w pewnych 
granicach. Wahania te w naszym przykładzie 
przedstawia tab. 1.

Wahania rytmu 3 cykli odbywały się w gra­
nicach od 50 min. do 80 min., t j. 25% w dół i 
25% w górę od normy 65 min.

Elastyczność rytmów składowych wzrasta 
w miarę, gdy stają się one krótsze. Skrócenie 
np. do połowy czasu przewidzianego na prze- 
jazd samochodu jest możliwe w przypadkach 
wyjątkowych, gdyż normy przejazdu muszą 
przewidywać w przeciętnej swej wielkości pe­
wne rezerwy na nieprzewidziane, lecz zdarza­
jące się straty. W najlepiej nawet zorganizo­

M A K S Y M IL I A N  R E IC H

Zespól produkcyjny 
— podstawowa forma

POJĘCIE zespołu produkcyjnego staje 
się coraz bardziej popularne i łączy się 
z nim wiele zagadnień z dziedziny or­
ganizacji pracy, współzawodnictwa, pla­
nowania i rozrachunku gospodarczego.

W artykule niniejszym chcemy podać kilka 
szczegółów struktury zespołu jako podstawowej 
formy organizacyjnej całej załogi.

Dwa są sposoby powstawania zespołów: albo 
wewnątrz załogi tworzą się poszczególne ze­
społy obejmujące różne części załogi, albo też 
cała załoga dzieli się na szereg zespołów. Ta 
druga forma jest słuszniejsza, gdyż planowanie 
produkcji i pracy oparte jest na układzie or­
ganizacyjnym i podziale załogi, co samo w sobie 
stanowi właściwe założenie do zróżnicowania 
całej załogi na zespoły; liczebność i skład za­
łogi są ściśle związane z planem przemysłowym 
zakładu, a każdy pracownik ma do wykonania 
jakąś część planu albo jakąś pracę niezbędną 
do wykonania planu, a więc musi znajdować 
się w jakimś zespole.

Podział załogi na zespoły musi wynikać 
z jednoznacznych założeń, które na pewien okres 
są stałe. Najwłaściwszymi będą te założenia, 
którymi kierujemy się opracowując zarówno 
plan przemysłowy zakładu jak i zasady orga­
nizacji zakładu.

Artykuł niniejszy opiera się na istniejącej 
już blisko dwa lata organizacji zespołów w jed­
nej z fabryk. Podajemy, jaka była ich geneza 
i rozwój.

Pierwsza myśl powstania zespołów wynikła 
z organizacyjnych potrzeb zespołowego współ­
zawodnictwa. Aby to współzawodnictwo miało

wanej pracy zespołu muszą zachodzić tego ro­
dzaju wahania w rytmach przebiegu czynno­
ści; ważne jest to, aby je obserwować i usu­
wać przyczyny, które wynikają ze złej harmo­
nizacji pracy.

Tylko drogą stałych obserwacji tych wahań 
można organizacyjnie opanować czynności, za­
chodzące w procesach wytwórczych oraz stop­
niowo wykrywać źródła marnotrawstwa czasu. 
Metoda harmonogramów jest narzędziem, słu­
żącym zarówno do planowania, jak i do kon­
tro li i analizy czynności. Prostota metody u- 
możliwia jej stosowanie na wszystkich szcze­
blach organizacyjnych i przez ludzi posiadają­
cych różne stopnie wykształcenia i przygoto­
wania teoretycznego.

Wacłaiv Adamiecki

organizacji załogi
mocny fundament, aby wola pracowników do 
rozwinięcia ruchu współzawodnictwa nie na­
trafiła  na formalne trudności, zorganizowano 
zespoły przy czym opracowano od razu sposób 
obliczania wyników zespołowych.

Organizacja zespołów wybiegła jednak poza 
potrzeby współzawodnictwa. Zespoły objęły 
pracowników, którzy bądź wykonywali jakiś 
wyrób od początku do końca, bądź wykonywali 
jednakowe czynności dla wszystkich wyrobów 
(np. galwanizowanie), bądź też wykonywali 
różne pomocnicze prace związane z produkcją 
lub jej przygotowaniem. Organizacja zespołów 
objęła również pracowników zatrudnionych po­
średnio przy produkcji np. magazyn względnie 
warsztat remontowy i nawet pracowników gos­
podarczych.

Zespoły otrzymały nazwy i numeracje wyni­
kające z układu arkusza rozliczeniowego, a lis­
ty płacy zestawiono również według zespołów. 
Te ostatnie względy miały na celu dostosowanie 
organizacji zespołowej cło potrzeb kalkulacji, 
choć nie było to zupełnie słuszne podejście, gdyż 
organizacja zespołów musi być założeniem. Nie­
mniej jednak drugą linią przewodnią było to, 
aby organizacja zespołów produkcyjnych ułat­
wiła szereg prac takich, jak kalkulacja wyni­
kowa, rozbicie robocizny dla potrzeb arkusza 
rozliczeniowego, uproszczenie przebiegu wy­
płat itp.

Jak z powyższego wynika podejście do zor­
ganizowania zespołów było na początku raczej 
formalistyczne. Jedynie mobilizujący charak­
ter miało wyliczenie wyników zespołowych. Na­
tomiast nie było właściwego podejścia do usta-



lania planu zespołów, a co ęa tym idzie do zor­
ganizowania walki o wykonanie i przekroczenie 
tego planu.

Początki organizacji zespołów produkcyjnych 
były trudne, a wyniki raczej problematyczne. 
Ponieważ plany zespołowe nie były początkowo 
dobrze opracowane, obliczenie wyników przez 
punktacje nie zawsze odpowiadało włożonym 
wysiłkom i dlatego nie wywoływało żywszego 
zainteresowania. W miarę jednak rozwoju całej 
akcji ustalono bardziej właściwe podejście do 
opracowywania planów zespołowych, plany 
i punktacja wynikowa stały się realniejsze 
i wówczas nastąpił przełom w pracach zespołów.

Realny plan, konkretne zadania, wyrażone 
w pojęciach i cyfrach związanych bezpośrednio 
z pracą zespołu, stały się czynnikiem mobilizu­
jącym, scementowały zespół, stworzyły z niego 
świadomą jednostkę, grupę bojową. Zespół stał 
się żywym organizmem, biorącym udział w w y  
konaniu ogólnego planu zakładu. Przez wprowa­
dzenie do planów zespołowych wskaźnika wy­
dajności, zespoły nabrały bardziej ekonomiczne­
go charakteru. Poza konkretnymi zadaniami 
i bieżącą oceną wykonania ten właśnie charak­
ter •¿danów stał się wybitnie mobilizującym 
czynnikiem zespołu.

Zanim przejdziemy do samej struktury i or­
ganizacji zespołu, omówimy rozbicie planu ogól­
nozakładowego na plany zespołowe. Niektóre 
problemy tego rozbicia omówiono w artykule 
pt. „Planowanie produkcji“  (Ekonomika i Or­
ganizacja Pracy, nr 11— 12 z 1950 roku) ujmie­
my to od strony bardziej praktycznej.

Plan zespołu musi być odzwierciedleniem za­
sady rozrachunku gospodarczego w takim jed­
nak ujęciu, jak to jest możliwe na organizacyj­
nym szczeblu zespołu. Musi zawierać elementy, 
które zagwarantują wykonanie tych zadań, ja ­
kie przed zakładem postawił plan ogólnoprze- 
Wodowy. Musi dalej zawierać te elementy, które 
są potrzebne robotnikowi dla zorientowania się 
w zadaniach, jakie się przed nim stawia. Może 
Wreszcie zawierać tylko takie elementy, które 
dadzą się łatwo i bezpośrednio na odcinku ze­
społu sprawdzić, uchwycić i we własnym zakre­
sie obliczyć jako wykonanie planu.

Jako przykład podajemy miesięczny plan ze­
społu w zakładzie o masowej produkcji (tab. 1).

Powyższy plan jest wzięty przykładowo. 
W zależności od specyficznych warunków będzie 
°P odpowiednio inny, w każdym razie nie należy 
Ko przeładowywać, a podawać tylko te cyfry 
' wskaźniki, na których wypełnienie względnie 
zmianę może zespół wpłynąć i które może w co­
dziennych sprawozdaniach podawać. I  tak np. 
planowanie zużycia energii dla zespołu jest 
Wskazane tylko wówczas, jeśli są odpowiednie 
liczniki zainstalowane przy zespole. W przeciw' 
nym razie kontrola zużycia energii będzie fik - 
cją, która obniży wartość planu i sprawozdania. 
Sprawozdania te czyli inaczej bieżąca kontrola

wykonania planu odgrywają bardzo ważną rolę 
w życiu zespołu.

Dla przykładu podajemy wzór sprawozdania 
dziennego.

Tab. 1. Z espo łow y p lan  na m iesiąc styczeń  1951 r.

N azw a zespołu —  D u p le x  1 N r  zespołu 25a
E ta to w y  stan —  9 osób

S tan  na m iesiąc p lan ow a ny  10 osób

P la n  p ro d u k c ji

L .p . Nazwa wyrobu
Sztuk I 

w  tysiącach Kg
Jednostek 

produk, w  tys.

1 A 105 — 105

2 B 62 — 93

3 C 30 - 20

*
Razem 197 — 218

P lanow ana  w yda jność : 101 szt. (rob /godz . 112.3 jedn.)
ro b /g o d z . ^

P rzec ię tna p ro d u k c ja  dzienna
p rzy  8 godzinach 808/900 sz t./je d n . 
p rzy  6 godzinach 606/675 s z t./je d n . 

K a len da rzo w a  ilość godzin: 194, w  ty m  na  przesto je  
z zap lanow anych  p rzyczyn  (rem on ty , p rze s ta w ian ia  itp .)
8 godzin

ś red n i odpad z os ta tn ich  3 m iesięcy: 2,7%. 
P la no w an ie  przecię tne zużycia  g łó w n ych  surow ców  
na 1000 sz tuk  oddanych do b rych  w y ro b ó w : 1009.

Samą technikę sporządzania i kontroli rapor­
tów codziennych podamy później. Omówiliśmy 
obecnie raport zespołowy jedynie jako formę 
kontroli wykonania planu w codziennych odcin­
kach.

Plany na następny miesiąc dostarcza się ze­
społom co najmniej na 3 dni przed końcem bie­
żącego miesiąca, ważną bowiem jest rzeczą, aby 
zespół mógł zapoznać się z planem, zanim zacz­
nie go wykonywać. Doręczanie planów dopiero 
w kilka dni po rozpoczęciu miesiąca jest zasad­
niczym błędem, gdyż umniejsza znaczenie pla­
nu. Robotnik, który rozpoęzyna miesiąc bez pla­
nu pracy, traci zaufanie do ważności tego planu, 
bez którego można — widocznie — również 
pracować. Poza tym brak planu uniemożliwia 
zdawanie codziennych sprawozdań.

Plany zespołowe muszą dokładnie opierać się 
i wynikać z operatywnych planów miesięcznych 
całego zakładu. Dodatkowe powiększanie, „na­
pinanie“ planów zespołowych dla podciągnięcia 
zespołu jest niesłuszne, niecelowe. Plany zespoło­
we muszą zawierać te same ilości i wskaźniki 
co operatywny plan zakładu na dany miesiąc. 
Wówczas w razie przekroczenia planu zakładu 
można dokładnie ustalić, który zespół i w ja ­
kim stopniu przyczynił się do przekroczenia pla­
nu zakładu i to będzie lepszym bodźcem dla ze­
społu aniżeli dodatkowe „napinanie“ planu. 
Gdyby zaś do opracowania planów zespołowych 
zastosować inne założenia, aniżeli zawarte w 
operatywnym planie zakładu, mogłoby się bar­
dzo łatwo zdarzyć, że wszystkie zespoły uzy­
skałyby jednakowe procenty wykonania względ-



Tab. 2 Sprawozdanie dzienne

Zadania
dzienne

Przeciętny plan 
dzienny

---------------------m-------------------

W ykonanie
7 o %  .

wykonania

Produkcja 830 szt/kg 808 szł/kg 840 szt/kg 104%

W ydajność 101 rob. g. szt-hg 
117 rob. g. 1 1 1 7o

Odpad 2, 7 0/o 2, 6% 07 7«

Zużycie  g łów nych 
surowców średnio

"
1009 1000 9 9 %

M iejsce na uwagi:

M a ria  Frankowska odkom enderowana  
do zespołu 29a na 4 godziny

Suma
punktów

20

Stan zespołu: 10 osób 
Obecni 10, N ieobecni.. 
Odkomenderowani 1 
Dobrani..,
Czas p rcy  zespołu 8 godzin 
Ilość przepracowanych 
rob/godz. 76

Zm iana planu: Postoje... godzin... Przyczyna

Przodownik zespołu kontroler

nie przekroczeni^ planów, choć wysiłki ich 
i wkład w wykonanie ogólnego planu przemysło­
wego zakładu byłyby bardzo różne.

Rozbicie planu zakładu na plany zespołowe 
dokonuje się w komórce planowania wewnętrz­
nego, tu również ustala się dzienne zadania dla 
każdego zespołu, co jest bardzo ważne w wypad­
ku, gdy poszczególne ogniwa produkcyjne mają 
różną przelotowość. Zasadnicze wskaźniki dla 
planów zespołowych wyłaniają się na odpowied­
nio prowadzonych naradach zespołowych, o któ­
rych będzie mowa poniżej.

Samo wręczenie planów zespołowych jest bar­
dzo ważnym momentem i musi odbyć się na od­
powiednio przygotowanym i prowadzonym ze­
braniu. Łączy się to z zagadnieniem struktury 
wewnętrznej i organizacji zespołu.

Liczebność zespołu wynika z pracochłonności 
operacji względnie wyrobów wykonywanych w 
zespole i ilości stanowisk roboczych.

Zakładając, że operatywne plany miesięczne 
zakładu są dobrze opracowane, łatwo ustalić 
etat zespołu.

Ną czele zespołu stoi przodownik zespołu, 
który reprezentuje wobec kierownika cały ze­
spół i odpowiada za wykonanie planu zespoło­
wego. Dla lepszego określenia załączamy przy­
kład niektórych postanowień regulaminu przo­
downika zespołu:

K eg u lam in  p ra cy  p rzo do w n ika  zespołu N r ...........

1. P rzod ow n ik  zespołu m a za zadanie zorgan izow ać 
w ykonan ie  p lanu m iesięcznego zespołu ta k  pod w zg lę ­
dem w yd a jn ośc i ja k  i  ja kośc i p ro d u k c ji.

2. P rzod ow n ik  zespołu k o n tro lu je  dyscyp linę  p ra cy  
w  sw o im  zespole, dba o na leżyte  w yko rzys ta n ie  czasu 
p racy  każdego p ra co w n ika  zespołu, bada trudn ośc i p ra ­

cy i  spraw dza w  codziennym  raporc ie  zespołowym  w y ­
konan ie dziennych zadań.

3. P rzod ow n ik  zespołu obow iązany je s t s tw arzać 
w łaściw e w a ru n k i d la  rozw o ju  w spó łzaw odn ic tw a 
i  zgodnej w sp ó łp racy  w e w n ą trz  zespołu.

4. P rzod ow n ik  zespołu o trz y m u je  d la  swego zespołu 
p lan m iesięczny, będący częścią p lanu m iesięcznego 
ca łe j fa b ry k i,  i  w  ten  sposób je s t bezpośrednim  współ-

, w ykonaw cą p lanu  gospodarczego.
5. P rzod ow n ik  zespołu po o trz y m a n iu  miesięcznego 

planu p ra cy  om aw ia  go z ca łym  zespołem i  zazna jam ia  
cz łonków  zespołu z zadan iam i ja k ie  zos ta ły  im  po­
staw ione.

Regulamin ten odbiega nieco od regulaminu 
brygadzisty, który ma raczej techniczno-organi­
zacyjne zadania i dlatego brygadzista nie musi 
być przodownikiem zespołu, aczkolwiek lepiej, 
jeżeli nim jest. Zależy to w znacznej mierze od 
obciążenia brygadzisty sprawami często tech­
nicznymi i administracyjnymi i również od 
tego, czy skład zespołu i rodzaj pracy pozwoli 
na wyznaczenie względnie obranie osobnego 
przodownika zespołu.

Jak wynika z regulaminu, przodownik prowa­
dzi wewnętrzne narady zespołu.

Narady te nie powinny stanowić dla zespołu 
formalnego obciążenia, mogą się odbywać przy 
różnych okazjach: przestawianie maszyn, spo­
żywanie posiłku, sprzątanie po zakończeniu pra­
cy itp. Z narad zespołu zbiera przodownik ma­
teriał do przedstawiania na naradach przodo­
wników zespołów. Narady te powinny być pro­
wadzone przez dyrektora zakładu, a co najmniej 
przez kierownika oddziału. Dyrektor zakładu 
rozmawia jakby z dyrektorami małych fabryk, 
z których każda ma swój miesięczny plan pro­
dukcji, etat osobowy, wskaźniki ekonomiczne 
od których pracy zależy całkowity wynik pracy
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zakładu. Narady takie prowadzone z zasady 
raz w miesiącu, w obecności odpowiedzialnych 
kierowników, otwierają szerokie perspektywy 
operatywnego usunięcia trudności i niedociąg- 
niąć, a równocześnie pozwalają na przedstawie­
nie przodownikom zespołów zasadniczych za­
gadnień związanych z wykonaniem planu, na 
zwrócenie ich uwagi na zagrożone odcinki 
i wreszcie na wymianę doświadczeń poszczegól­
nych zespołów. Znaczenie tych narad jest duże, 
specjalnie zaś wówczas, jeżeli bezpośrednio 
przed nimi i po nich odbędą się narady zespo­
łów. z których przodownik zespołu zbierze ma­
teriał na narady przodowników i na których 
opowie o wynikach narady.

Jest jeszcze trzeci rodzaj narad zespołowych, 
a mianowicie narady zespołu z kierownikiem 
technicznym, a więc z kierownikiem produkcji, 
z kierownikiem kontroli, biura fabrykacji, 
ruchu itp.

Narady te należy tak zorganizować, aby raz 
w miesiącu cały zespół w komplecie mógł poroz­
mawiać z kierownikiem produkcji. Na naradach 
tych omawia się Zagadnienia ściśle technicz­
ne; robotnicy mówią o niedociągnięciach parku 
maszynowego, o trudnościach w pracy, o jakości 
surowców i o szeregu innych spraw, mających 
wielki wpływ na wynik pracy. Narady te dają 
bogaty materiał dla usunięcia drobnych, a czę­
sto bardzo istotnych błędów produkcji.

Ponieważ organizacja zespołów produkcyj­
nych ma dość dużo przeciwników, należy tutaj 
z góry odeprzeć pozornie poważny zarzut, że 
głównym zajęciem zespołów są narady i jeszcze 
raz narady i że ludzie „nie mają ochoty ani 
czasu na gadanie“ . Otóż po pierwsze ludzie 
w zespole mówią o .sprawach produkcji. A po­
nieważ nie mają kiedy, gdzie i z kim mówić, 
mówią przygodnie między sobą, z czego mniej 
pożytku. Bo o czym się mówi „między sobą“ w 
zespole? O tym, że się maszyny często psują, 
że materiał niedobry, że pas się zrywa, że się 
woła majstra, a on nie przychodzi, że na usta­
wienie maszyny trzeba czekać — a potem wy­
płata będzie mała itd. Otóż od takich rozmów 
nieraz aż ‘huczy w zespole. Robotnicy mówią 
między sobą o tym, że materiał leży nieużyty, 
że są straty w produkcji, że np. wykonanie pla­
nu na którymś odcinku jest zagrożone, że w ten 
czy inny sposób można by zaradzić.

Na naradach u kierownika produkcji, po prze­
łamaniu pierwszych lodów płynie po prostu cała 
lawina życzeń, zażaleń, uwag i rzeczowej kry­
tyki. Narady takie, zaplanowane na 30 minut, 
uają często wyniki jak najlepsze.

Jeżeli czasem narady zespołowe nie udają 
S1§ — to tylko z tego powodu, że albo zawiedzio- 
no robotników, którzy oczekiwali rzeczowych 
wyjaśnień i uregulowania poruszonych zagad- 
nien> albo też z winy kierownictwa, które nie­
rzadko bagatelizuje takie narady.

Bardzo istotne jest należyte zorganizowanie 
każdej narady. Przodownik zespołu musi za'

powiedzieć wcześniej, kiedy będzie narada ze­
społu i musi wiedzieć, co ma na niej powiedzieć, 
chyba, że tylko będzie zbierał materiały na na­
radę u dyrektora zakładu. Jest bardzo pożąda­
ne, aby na naradach zespołów był obecny ktoś 
z kierownictwa technicznego.

Narady takie nie powinny w żadnym wypad­
ku trwać dłużej niż 30 minut. Narady przodow­
ników zespołów u dyrektora muszą być rów­
nież skrupulatnie przygotowane przez dyrek­
tora. Aczkolwiek prowadzenie z tych narad pro­
tokołów jest niezbędne, można się ograniczyć 
do omówienia tego, co zostało wykonane w wy­
niku poprzedniej narady zamiast odczytywania 
protokołu. Idzie o ekonomię czasu, gdyż narady 
•u dyrektora nie powinny przeciągać się ponad 
godzinę.

Z doświadczenia można powiedzieć, że wszyst­
kie rodzaje narad udają się i mają powodzenie 
dając pod każdym względem wielkie korzyści. 
Niepowodzenie narad jest w 90% wynikiem złe­
go przygotowania i lekceważenia ich przez kie­
rownictwo.

Do zagadnień organizacyjnych zespołu należy 
jeszcze dodać, że oprócz planu otrzymuje przo­
downik zespołu z działu pracy i płac imienny 
wykaz pracowników na dany miesiąc. Wykaz 
ten obowiązuje w ciągu całego miesiąca. Nawet 
jeśli z jakichkolwiek przyczyn pracownik zosta­
nie przeniesiony w ciągu miesiąca do innego 
zespołu, liczy się przez cały misiąc formalnie 
w tym zespole, w którym był na początku mie­
siąca, faktycznie zaś wykazywany jest w dzien­
nych raportach zespołowych tam, gdzie w da- 
ńym dniu pracował. Ta skomplikowana proce­
dura jest niezbędna dja zachowania jednolitości 
listy płacy i usprawnienia wypłaty jako takiej.

Wyniki pracy zespołu ujmowane są w różny 
sposób i służą do różnych celów.

Po zakończeniu pracy przodownik zespołu 
wypełnia codzienny raport. Podaje w nim ilość 
pracowników według etatu, ilość obecnych i nie­
obecnych według wyżej wymienionego spisu 
imiennego, podaje dalej ilość pracowników od­
komenderowanych w danym dniu do pracy w 
innych zespołach względnie dobranych z innych 
zespołów z zaznaczeniem w rubryce „uwagi“ 
nazwisk pracowników, numerów zespołów i iloś­
ci godzin na które zostali odkomenderowani 
względnie dobrani. Dane te sprawdza się z ra­
portami innych zespołów i kontroluje ich zgod­
ność. W ten sposób przodownik zespołu wylicza 
w prosty sposób ilość godzin rzeczywiście prze­
pracowanych w swoim zespole i może wprowa­
dzić wydajność na 1 rob./godzinę. Ponieważ wy­
dajność jest punktowana, wyliczenie to jest 
bardzo ważne i — jak doświadczenie wyka­
zało — przodownicy zespołów wykazali wielką 
aktywność w upłynnieniu zbędnych w danym 
dniu sił roboczych względnie w dobieraniu nie­
zbędnych dla uzupełnienia brakujących.

Z dziennych wyników robi się wykres. Załą­
czamy taki wykres składający się z dwóch częś­
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ci (rys. 1 i  rys. 2). Z lewej strony mamy śred­
nie wyniki miesięczne od początku roku, z pra­
wej dzienne wyniki. Tego rodzaju wykres una­
ocznia postęp na przestrzeni dłuższego okresu, 
pozwalając równocześnie śledzić codzienną wal­
kę o wykonanie planu.

Rys. 1

Wprawdzie zespół zna codzienne wyniki pra­
cy, ale na wykresie obserwuje ich dynamikę. 
Praktyka wykazała, że robotnicy nie tylko do­
skonale orientują się w tego rodzaju wykresach, 
ale nawet wykrywają każdy błąd w wykresie. 
Oczywistą jest rzeczą, że wykres musi wisieć na 
widocznym i łatwo dostępnym miejscu, inaczej 
nie spełnia swego zadania. Celowym uzupełnie­
niem wykresów są umieszczone nad nimi tarcze 
zegarowe, na których codziennie nastawiana 
wskazówka pokazuje procent wykonania planu 
miesięcznego. Tarcze te z daleka widoczne sta­
nowią ważny element dla pobudzenia zdrowej 
ambicji zespołu. Czerwone chorągiewki zatknię­
te na tarczy oznaczają przekroczenie planu mie­
sięcznego. U zespołów pracujących na zmianę

Rys. 2

w tej samej grupie maszyn (zespoły oznaczo­
ne literami a i b), a więc w jednakowych wa­
runkach, nawet ł%  różnicy w wykonaniu ich

planów miesięcznych jest już tematem żywej 
dyskusji, której najlepszym zakończeniem jest 
narada zespołu z kierownikiem produkcji.

Efekt propagandowy wykresów zespołowych 
i tarcz zegarowych jest bardzo duży. I  tu się 
okazuje, że najlepszym czynnikiem mobilizują­
cym zespół jest właściwie zorganizowana wal­
ka o wykonanie planu.

Jak widzimy, podawanie wyników zespoło­
wych służy różnym celom. Daje jeden z najważ­
niejszych podkładów do oceny współzawodnic­
twa międzyzespołowego wreszcie jest bogatym 
materiałem statystycznym dla planowania, a 
dla kierownictwa zakładu wyniki zespołowe są 
jakby meldunkami z frontu. Z nich widać jak 
na poszczególnych odcinkach rozwija się owa 
ofensywa pracy i jak się kształtuje linia tego 
frontu. Umożliwia to wyższą operatywność kie­
rownictwa i chroni przed niespodziankami w 
wykonaniu planu.

Dla całej załogi organizacja zespołów pro­
dukcyjnych jest tą osnową, na której może po­
myślnie rozwijać się ruch współzawodnictwa 
zespołowego. Kwartalne czy miesięczne obli­
czenie wyników współzawodnictwa jest ukoro­
nowaniem wielkiego świadomego wysiłku. Ze­
spół który pozostaje w tyle widzi to od razu i w 
stosunku do swego planu i w stosunku do innych 
zespołów. Ma więc dwa momenty porównawcze 
i może starać się o usunięcie trudności prawie 
że w chwili, kiedy one powstają w ten sposób 
oddolna inicjatywa znajduje odpowiednie wa­
runki do realizacji swych zamierzeń. Analiza 
sytuacji i swego rodzaju przegląd własnych 
sił sprzyja podejmowaniu nowych zobowiązań. 
Ponieważ każda zmiana metody pracy, każde 
posunięcie organizacyjne odzwierciedla się na 
wykresie, zespół wyczuwa, w którym kierunku 
należy iść, aby osiągnąć lepsze wyniki, a to jest 
jednym z głównych warunków podjęcia nowego 
zobowiązania. Po podjęciu zobowiązania wykres 
od razu pokazuje, jaki jest przebieg jego wy­
konania.

W tym wszystkim, co było wyżej powiedzia­
ne, przewija się jeszcze jedna myśl jedna z naj­
ważniejszych, dotąd jednak nie wymieniona. 
Jest nią doprowadzenie planu produkcji do każ­
dego zespołu, do każdego robotnika i mobilizo­
wanie do wykonania i przekroczenia planu. Tyl­
ko wtedy można mówić o dobrym wykonaniu 
planu zakładu, jeśli jest on wykonywany świa­
domie przez wszystkich pracowników. To właś­
nie daje dobra organizacja zepołów. Wtedy 
i wydajność się podnosi i rezerwy ujawniają, 
mniej jest awarii i postojów i wreszcie koszt 
własny się obniża, a wzmaga rotacja środków 
obrotowych. Ponieważ w artykule niniejszym 
przedstawiamy zasady organizacji zespołów, 
ta ostatnia myśl zamiast przewodniego miejsca 
stanowi dopiero konkluzję. Nie umniejsza to 
jednak w niczym jej znaczenia.

Z zespołem, który umie dobrze gospodarować 
na swoim odcinku można mówić o rozrachunku 
gospodarczym. Inny jest charakter rozrachunku
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gospodarczego całego zakładu, inny oddziału, 
a wreszcie inny zespołu. Zespół bierze czynny 
udział w realizacji zadań objętych pojęciem 
rozrachunku gospodarczego i przede wszystkim 
należy go uświadomić, że czy chce czy nie chce, 
bierze udział w realizacji tycli zadań, a następ­
nie pouczyć w jaki sposób może mieć większy 
wkład w realizację zadań rozrachunku gospo­
darczego.

Na odcinku zespołu zadania te, to zmniejsze­
nie kosztu własnego przez jak najlepsze wyko­
rzystanie czasu pracy ludzi i maszyn, urządzeń, 
materiału i energii, przyspieszenie cyklu pro­
dukcyjnego. Wszystko to albo da się umieścić 
w planach zespołowych, albo też nadaje się do 
omówienia na naradach z przodownikami zespo­
łów. Najlepszym zaś momentem do poruszania 
tych zagadnień są ogólne narady wytwórcze, 
na których omawia się generalne zagadnienia 
jak np. skrócenie cyklu produkcyjnego i to daje 
odpowiednie nastawienia dla wszystkich ze­
społów.

Ujęte w ten sposób zagad­
nienia rozrachunku gospodar­
czego na szczeblu zespołu nie 
dają wyników w cyfrach abso­
lutnych tylko we względnych, 
a mianowicie w dynamice war­
tości wskaźników. Wystarcza 
to jednak zupełnie, gdyż pro­
wadzenie zespołowej kalkula­
cji, choć daje znacznie dokład­
niejsze wyniki, jest opóźnione 
poważnie i ma raczej znacze­
nie analizy aniżeli bieżącej in­
formacji. Problem kalkulacji 
analitycznej i rozwiązanie w 
ten sposób zagadnień rozra­
chunku gospodarczego na 
szczeblu zespołu jest sprawą, 
która wymaga odrębnego i 
szczegółowego omówienia.

Zrozumienie interesów zes- , 
połu prowadzi do zrozumienia 
interesów całego zakładu, ,a co za tym idzie do 
orientacji w ogólnopaństwowych zagadnieniach 
gospodarczych. Nagrody za współzawodnictwo 
i fundusz zakładowy pobudzają osobiste zain­
teresowanie robotnika i wiążą go jeszcze sil­
niej z zespołem.

Wielką rolę w wychowaniu zespołu odgrywa 
zrozumienie tego, że osobiste korzyści material­
ne wiążą się i wynikają z gospodarcyzch osiąg­
nięć zakładu na które składają się wyniki pracy 
całego zespołu.

Organizacja zespołów nie jest równoznaczna 
ze współzawodnictwem zespołowym, ale warun­
kiem dobrego funkcjonowania tego współzawod­
nictwa. Ogólnie biorąc, współzawodnictwo jest 
formą i wyrazem walki klasy robotniczej o leip- 
sze jutro, o pokój, o dobrobyt i wyższą formę

życia, o socjalizm. Współzawodnictwo jest czymś 
znacznie wznioślejszym niż ambicja zawodowa 
pracownika, gdyż warunkiem socjalistycznego 
współzawodnictwa jest walka dla dobra ogółu. 
Zespołowe współzawodnictwo wymaga pewnych 
form organizacyjnych, których dobrym rozwią­
zaniem jest podział załogi na zespoły pro­
dukcyjne.

Z drugiej strony bez współzawodnictwa ze­
społy nie nabierają właściwego obrazu. Świa­
dome zgłaszenie się do współzawodnictwa na' 
daje właściwy charakter zespołom, tworzy z nich 
bojowe jednostki. Tylko dzięki współzawodnic­
twu może nastąpić skorygownie przez zespoły 
ich planów miesięcznych, walka o uzyskanie lep­
szych wyników.

Należy jeszcze na koniec wspomnieć o roli 
administracji zakładu w organizowaniu zespo­
łów produkcyjnych. Właściwie jest to obowiązek 
administracji.Niestety jednak często niedocenia 
się tego obowiązku. Jak każda nowa akcja tak 
i zorganizowanie zespołów produkcyjnych jest 
z początku trudne i nie od ,,-razu przy­

nosi owoce. Praktycznie biorąc, należy się liczyć 
z tym, że co najmniej trzy miesiące miną, aż 
się ukażą pierwsze pozytywne rezultaty. Podział 
załogi na zespoły początkowo kuleje, musi się 
wytworzyć w niezorganizowanym skupisku lu­
dzi zrozumienie dla znaczenia i wartości tej 
nowej formy organizacyjnej. Pierwsze zorgani­
zowanie planów zespołowych — z braku odpo­
wiedniej statystyki — zawiera zazwyczaj sze­
reg błędów, które się ujawniają dopiero po 2 lub 
3 miesiącach i mogą wywoływać ujemny od­
dźwięk a nawet rozgoryczenie w zespołach, 
a więc zwiększają trudności dla administracji 
szczególnie dla biura fabrykacji, rachuby, płacy 
i kierownictwa produkcji. Mówimy tu o tym 
dlatego, żeby uprzedzić tych, którzy przystępu­
ją do organizowania zespołów. Trudnościami 
początkowymi nie tylko nie należy się zrażać,
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ale przeciwnie, należy z nich wyciągać jak naj­
więcej wniosków co do usprawnienia samej 
akcji. Ogromna rola przypada podstawowym 
organizacjom partyjnym i aktywistom oraz ra­
dom zakładowym wraz z mężami zaufania w 
uświadomieniu politycznym i społecznym, w wyr 
chowaniu z jednej strony przodowników zespo­
łów i- obarczonych dodatkową odpowiedzialnoś­
cią i pracą, której rezultaty zobaczą dopiero 
po jakimś czasie, a z drugiej strony w wycho­
waniu tych pracowników umysłowych, na któ­
rych spadną największe kłopoty, a więc dział 
pracy i płacy oraz biuro fabrykacyjne. Opano­
wanie płynności w zespołach, stała: ewidencja 
wszystkich zmian w składzie zespołów, dotrzy­
manie kroku zmianom organizacyjnym, wynika­

jącym z planu produkcji, to wszystko są duże 
trudności początkowe, które dadzą się wpraw­
dzie z powodzeniem opanować, ale przy wytrwa­
łości i zaufaniu do dobrego rezultatu.

Instrukcja PKPG do planowania na rok 1951 
zaleca, by plany były doprowadzone do zespołów. 
Jasne, że plan zespołu łączy się z organizacją 
zespołów, ale jeszcze większe znaczenie aniżeli 
zalecenie instrukcji będzie miało zrozumienie 
u kierownictwa i administracji, ¿e dla lepszego 
zarządzania zakładem, dla osiągnięcia lepszych 
wyników ekonomicznych niezbędne jest zorga­
nizowanie zespołów produkcyjnych jako wa­
runek gospodarki planowej i rozrachunku gos­
podarczego.

Maksymilian Reich

S T A N IS Ł A W  J E Z IE R S K I

Zagadnienia terminologii 
w planowaniu przemysłowym

W  artykule „O planowaniu wewnątrz­
zakładowym“ minister inż. A. Wang 
poruszył szereg nader istotnych 
i bardzo aktualnych spraw dotyczą­
cych planowania1. Między innymi 

poruszył pilną sprawę konieczności ustalenia 
właściwej terminologii w planowaniu. Czytamy: 
„Wydaje się, że po przestudiowaniu zasadni­
czych -form planowania wewnątrzzakładowego, 
należałoby w pierwszym rzędzie uporządkować 
polską terminologię w odniesieniu do różnych 
rodzajów planów wewnątrzzakładowych. Wpro­
wadzenie jednolitej terminologii powinno po­
móc tak w rozpracowaniu samego zagadnienia, 
jak również przy instruowaniu i nauczaniu apa­
ratu planowania“ .

Podejmując zainicjowane przez autora zagad­
nienie terminologii podajemy kilka naszych 
spostrzeżeń i wniosków.

Należy przede wszystkim zaznaczyć, że usta­
lając prawidłową terminologię ustalamy jedno­
cześnie pewne założenia metodologiczne. Termi­
nologia i metodologia są ściśle ze sobą związa­
ne i jedna wypływa z drugiej. Zagadnień tych 
nie można ro'złączyć, a nie ustaliwszy właści­
wej terminologii odpowiadającej założeniom 
metodologicznym nie możemy zbudować syste­
mu prawidłowego i ogólnie zrozumiałego. Przy­
kładem negatywnym są spotykane w planowa­
niu przemysłowym częste niezrozumienia rozpa­
trywanych zagadnień planowania spowodowa­
ne brakami w ustaleniu teminologii. Spotyka­
my się z nieokreślonymi ściśle terminami pla­
nowania ekonomicznego, operatywnego, produk­
cyjnego, operacyjnego, wewnątrzzakładowego, 
międzywarsztatowego i innym i; gdy terminy te

1 G ospodarka P lanow a N r 4 z ro k u  1951, s tr. 13— 16,

są przytaczane nie zawsze łatwo zorientować się
0 jakich planach jest mowa; ten brak ustalo­
nej terminologii zaciemnia ustalany system pla­
nowania.

Najczęściej planowanie przemysłowe dzielo­
ne jest na trzy grupy: techniczno-przemysłowo- 
finansowe, operatywne i wewnątrzzakładowe. 
Plan techniczno-przemysłowo-finansowy jest 
planem ustalającym w sposób dyrektywny za­
dania przedsiębiorstwa; miejscem jego powsta­
nia jest „Zarząd“ — działy funkcjonalne.

Plany wewnątrzzakładowe są planami wy­
konania ustalonych zadań; miejscem ich pow­
stania jest „Ruch“ — komórki produkcyjne.

Te dwie grupy są więc ściśle i jasno w cha­
rakterze swym określone.

Czym więc w tym układzie będzie plan opera­
tywny? Albo czymś pośrednim trudnym do 
określenia w swym charakterze, albo będziemy 
go musieli dołączyć do jednej z dwóch omówio­
nych grup, a wtedy trzygrupowy podział staje 
się nieumotywowany i wprowadzający zamęt do 
metodologii planowania. Inż. A. Wang propo­
nuje rozbicie planowania przemysłowego na 
dwie zasadnicze grupy i danie im nazw:
( I)  plany techniczno-przemysłowo-finansowe,
( I I )  plany wykonawcze.

Przyjmując ten podział jako w pełni słuszny
1 jako zasadniczy i decydujący krok naprzód 
w rozwoju metodologii planowania przeprowa­
dziliśmy próbę schematycznego zestawienia pla­
nów przedsiębiorstwa przemysłowego jednoza­
kładowego, które w załączeniu podajemy 
(tab. 1).

Wychodzimy z założenia, że ustalenie właś­
ciwej terminologii planowania i skonkretyzowa­
nia założeń metodologicznych w ujęciu schema­
tycznym stanowią konieczną podstawę i punkt
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wyjściowy dla dalszego przepracowania syste­
mu planowania, sprecyzowania szczegółów, usta­
lenia formularzy, opracowania instrukcji itd.

Dlatego też i pod tym kątem widzenia chcemy 
również, rozwijając temat, poruszyć zagadnie­
nia planu techniczno-przemysłowo-finansowego. 
I  na tym bowiem odcinku planowania spotyka­
my się z brakami wywołanymi nieustaloną ter 
minologią, brakiem schematycznego ujęcia pla 
nu, co powoduje szereg bardzo poważnych nie 
dociągnięć, które przede wszystkim znajdują 
swój widoczny wyraz w wydawanych na róż­
nych szczeblach trudnych do odczytania in­
strukcjach.

Plan techniczno-przemysłowo-finansowy u j­
mujący całość zagadnień związanych z produkc­
ją jest w ugrupowaniu „planem ogólnym przed­
siębiorstwa“ (tab. 2) i dzieli się na trzy czło­
ny — „plany grupowe“ . Nazwę dotychczasową 
pierwszego z tych planów „plan techniczny“ 
zmieniamy na „plan techniczno-organizacyjny“ 
wychodząc z założenia że nie dotyczy on tylko 
zagadnień ściśle technicznych lub technologicz­
nych, ale w bardzo dużej i zasadniczej mierze 
dotyczy również organizacji produkcji i pracy.

Z kolei plany grupowe są rozczłonkowane na 
„plany odcinkowe“ . Poszczególnych nazw tych 
planów nie korygujemy, mogą one bowiem ulec

U

zmianie wobec zasadniczych zmian w systemie 
planowania. Należy tu jednak zaznaczyć, że naz­
wy te muszą być starannie ustalane z uwzględ­
nieniem zwięzłego i właściwego określenia. 
Obecne nazwy nie zawsze temu warunkowi od­
powiadają, np. „plan przygotowania i urucho­
mienia produkcji nowych wyrobów dotychczas 
nieprodukowanych“ noleżałoby nazwać: „plan 
uruchomienia nowej produkcji“ , gdyż pojęcie 
uruchomienia zawiera już konieczność przygoto­
wania, zaś produkcja nowych wyrobów dotych­
czas nieprodukowanych zwęża niewłaściwie te­
matykę tego planu, obejmuje on bowiem rów­
nież uruchomienie produkcji już wytwarzanych 
wyrobów, których wykonanie jednak zasadniczo 
różni się od wykonania dotychczas produkowa­
nego wyrobu, na skutek swych produkcyjno- 
technicznych cech. Nie znamy motywów zmia­
ny przez ministra inż. A. Wanga nazwy „planu 
usprawnień organizacyjno-technicznych“ na 
„plan organizacyjno-technicznych zamierzeń“ . 
Zmiana ta nie zdaje się nam szczęśliwa. Pojęcie 
„zamierzenie“  zbliżone jest do „prognoz“ „do­
mysłów“ , gdy plany nasze muszą być „dyrekty­
wami“  muszą podawać konkretne planowane 
usprawnienia.

W dalszym ciągu plany odcinkowe składają 
się z „planów cząstkowych“ to jest tych pod-
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stawowych planów w omawianym systemie, któ­
re sporządzane są na ustalonych instrukcją 
PKPG wzorach.

Podane rozczłonkowanie planu techniczno- 
przemysłowo-finansowego obejmuje wszystkie 
plany grupowe, odcinkowe i cząstkowe, które 
na całość planu tego się składają. Wszystkie te 
plany sporządzane są dla określenia zadań przed­
siębiorstwa, są podstawą dyrektywną dla kie­
rowania przedsiębiorstwem, jak również doku­
mentem służącym za podstawę kontroli wyko­
nania nałożonych na przedsiębiorstwo zadań; 
są one jednocześnie przedkładane władzom nad­
rzędnym — a więc przesyłane na zewnątrz.

Na opracowaniu tych planów jednak planowa­
nie w przedsiębiorstwie nie kończy się. Niezbęd­
ne jest opracowanie szeregu planów sięgają­
cych w głąb do stanowiska pracy, jak również 
szeregu planów rozszerzających tematykę, pla' 
nów szczegółowych, pomocniczych i innych, np. 
plan usprawnień organizacyjno-technicznych 
który jest w formie swej (wzór P-2t) planem 
zestawieniowym, musi być oparty o plany szcze­
gółowe dla każdego usprawnienia oddzielnie 
sporządzane. Dla tych planów utrzymujemy naz­
wę „plany wewnątrzzakładowe“  nadając jed­
nak tej nazwie nowe znaczenie, a obejmującej 
wszystkie plany, które nie są przedkładane na 
zewnątrz, a służą dla rozwinięcia i sprecyzowa­
nia zagadnień, planu techniczno-przemysłowo- 
finansowego.

Wobec tego, że organizacja opracowania pla­
nów jest ściśle związana z organizacją przed-
i . ■: f  a fltfg.’ SS

K. A. FIEDOSIEJEW

Plan techniczno -  finansowy 
przedsiębiorstwa 

przemysł owego

Publikacja ukazała się nakładem Polskich 
Wydawnictw Gospodarczych. Przekładu 
i opracowania dokonał Główny Instytut 

Pracy

Stron ie i Cena 4,50 złotych

siębiorstwa w schemacie naszym przy każdym 
planie odnotowujemy komórkę organizacyj­
ną, w zadaniach której leży opracowanie planu.

Planowanie przemysłowe czyni z roku na rok 
kolosalne postępy rozszerzając i pogłębiając 
stale zagadnienia objęte planowaniem; przez to 
stają się ono coraz bardziej skomplikowane. 
Dlatego też ustalenie terminologii i oparcie się 
o schematyczne zestawienia należy uważać za 
niecierpiące zwłoki. Bez tego wszelkie instruk­
cje ustalające system planowania będą zawiłe, 
a wprowadzenie i przystosowanie ich do kon­
kretnych warunków przedsiębiorstwa natrafi 
na wiele trudności.

Analiza planów przemysłowych na 1951 rok 
przeprowadzona przez zespoły kontrolne złożo­
ne z pracowników ministerstw przemysłowych 
i*PKPG wykazała „brak koordynacji dyspozycji 
dotyczących opracowania planu wydawanych 
przez poszczególne komórki funkcjonalne wyż­
szych szczebli organizacyjnych“ i „nie zawsze 
słuszne koncepcje metodologiczne“ -.

To nieskoordynowanie opracowań poszczegól­
nych komórek funkcjonalnych pochodzi, zda­
niem naszym, w pierwszym rzędzie z braku 
u podstaw ustalonej terminologii i schematów 
zestawieniowych, a charakterystycznym przy­
kładem konsekwencji stąd wypływających jest 
instrukcja w sprawie opracowania planu tećh- 
niczno-przemysłowo-finansowego na rok 1951.

Poruszyliśmy tu zasadnicze zagadnienie ter­
minologii poszczególnych planów przemysło­
wych. Bezwarunkowo, jednocześnie z rozwiąza­
niem tego zagadnienia musi być ustalana ter­
minologia szeregu pojęć spotykanych w planach. 
Jako przykład podajemy: konieczność ustale­
nia, w jakich wypadkach używać słowa „Za­
kład“- a kiedy „przedsiębiorstwo“ : plan tech- 
niczno-przemysłowo-finansowy jest planem 
przedsiębiorstwa — jednostki prawno-organiza­
cyjnej, plany wykonawcze są planami warszta­
tu produkcyjnego — fabryki, a więc tu możemy 
użyć węższego pojęcia zakład; nieprawidłowe 
jest określenie: „plan jest to program... ‘ obniża 
bowiem wagę planu do spisu tytułu prac, 
słowo „specyfikacja“ (materiałowa) należy za­
stąpić słowem „zestawienie“ ; „pierwiastkowa 
dokumentacja“  winno być zastąpione „Podsta­
wową dokumentacją“ itd. Planowanie rozbudo­
wuje się szybko — szybko zwiększa się ilość 
pojęć’ dla których konieczne staje się ustalenie 
odpowiedniej terminologii dla uniknięcia zamę­
tu zaciemniającego rozpatrywane zagadnienia 
planowania.

Stefan Jezierski

2 Je rzy  B o lk o w s k i i  R om an Z a le w sk i: „O  u sp ra w n ie n iu  
p lan ow an ia  w  zakładach przem ys łow ych , i  C Z ", „G ospodarka  
P la n o w a ", N r  1/1951, s tr. 15—20,
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WYTWÓRCZOŚĆ PRZEMYSŁOWA
»

A D A M  G IE R U T

Warsztatowe planowanie robót

Z agadnienie właściwego rozplanowania, 
rozdziału i kontroli przebiegu i wyko­
nania robót na warsztatach, to zagad­
nienie właściwego zarządzania produk­
cją. Dysponowanie ruchem robót na 

warsztatach winno być obok technicznego przy­
gotowania roboty, t j. stworzenia dokumentacji 
technicznej i warsztatowej, jednym z głównych 
zadań kierownictwa technicznego przedsię­
biorstwa.

Robotnik nie może chodzić i szukać materiału, 
przyrządów, narzędzi, rysunków, czy też oczeki­
wać na kontrolera fabrycznego. Wszystko to 
musi dojść do robotnika, bez najmniejszej stra­
ty czasu, tak by po zakończeniu zadania mógł 
on przystąpić do wykonywania następnego.

Tylko wtedy nastąpi obniżenie kosztów1 włas­
nych produkcji i tylko wtedy robotnik będzie 
mógł poświęcić swój czas tylko pracy produk­
cyjnej a odciążony od wszelkiego balastu przy­
gotowania będzie mógł jeszcze bardziej udosko­
nalić i skrócić dokonywany przez siebie proces 
techniczny. Należy więc pamiętać, że od tego 
właśnie zależy w dużym stopniu wydajność pra­
cy robotnika a stąd niższe koszty własne produ­
kcji, które są tym niższe im więcej w jednostce 
czasu robotnik produkuje. Dlatego należy się 
zająć przygotowaniem roboty oddzielnych pra­
cowników; należy stworzyć oddzielną komórkę 
organizacyjną, w której wyłącznie koncentro­
wać się będzie cały ruch dyspozycyjny produk­
cją przedsiębiorstwa. Zadaniem tej komórki, 
zwanej w dalszym ciągu rozdzielnią warsztato­
wą, będzie nie tylko całkowite przygotowanie 
roboty zgodnie z dokumentacją warsztatową, 
ale także dostarczenie je j we właściwej kolej­
ności i terminie na wyznaczone stanowiska pra­
cy, |Z równoczesnym dopilnowaniem i kontrolą 
przebiegu wykonania na warsztacie.

Organizacja rozdzielni warsztatowej
Organem dysponującym ruchem robót na 

warsztacie jest komórka organizacyjna zwana 
rozdzielnią warsztatową. Na czele rozdzielni 
warsztatowej stoi kierownik, który podlega 
kierownikowi wydziału produkcyjnego, względ­
nie przy centralnym układzie (kiedy jednej roz­
dzielni warsztatowej podlega szereg różnych 
Wydziałów produkcyjnych) kierownikowi tech­
nicznemu produkcji.

Ażeby wykonać wyżej omówione zadania — 
rozdzielni warsztatowej muszą podlegać: (a) 
rozdzielnia materiałowa, (b) wypożyczalnia na­
rzędzi i pomocy warsztatowych, (c) wypoży­
czalnia rysunków, (d) kontrolerzy czasów 
pracy.

Kierownik rozdzielni warsztatowej, jest od­
powiedzialny za całokształt przygotowania ro­
boty, je j rozdział oraz przebieg wykonania 
zgodnie z wytycznymi: (a) obowiązującego pla­
nu produkcji, (b) wydanej dokumentacji war­
sztatowej, (c) opracowanej przez siebie (wzglę­
dnie przez powołaną do tego komórkę organi­
zacyjną) harmonogramów produkcji i dostaw 
materiałowych.

Rozdzielnia warsztatowa opracowuje: (a) 
harmonogram produkcji i dostaw materiało­
wych, (b) tablicę obciążeń, (c) kartotekę obcią­
żeń, (d) codzienne raporty robocze, (e) zgłosze­
nia przestrój u i (f )  segregator terminowy.

Dla umożliwienia codziennej kontroli prze­
biegu wykonania roboty i śledzenia tego 
optycznie na wykresie obciążeń oraz w harmo­
nogramie produkcji danej serii, celem wyciąg­
nięcia odpowiednich wniosków i przedsiębra­
nia natychmiastowej przeciwakcji na wypadek 
zatrzymania czy innych trudności, rozdzielnia 
warsztatowa otrzymuje codziennie za dzień po­
przedni raport roboczy.

Raport roboczy jest dokumentem, którego 
zadaniem jest wykazanie postępu robót kolej­
no na wykresie obciążeń, harmonogramach i 
kartotece obciążeń.

Rozdzielnia warsztatowa otrzymuje z biura 
uruchomienia zleceń dokumentację warsztatową 
w postaci: 1 egzemplarza zlecenia wykonania, 2 
egzemplarzy ka rt obiegowych, 1 egzemplarza 
karty roboczej, 3 egzemplarzy kwitów materia­
łowych i 1 egzemplarza przywieszki materiało­
wej.

Rozdzielnia warsztatowa w pierwszym rzu­
cie przesyła: 1 egzemplarz kwitu materiało­
wego do rozdzielni materiałowej i 2 egzempla­
rze kwitów wraz z przyczepką materiałową do 
magazynu celem dostarczenia materiałów do 
rozdzielni materiałowej.

Harmonogram produkcji

Zadaniem harmonogramów produkcji jest 
stworzenie na warsztatach odpowiednich wa­
runków ' pracy przez właściwą koordynację i 
zazębianie się poszczególnych operacji.

Harmonogram jest szczegółowym „rozkła­
dem jazdy“ dla danej serii produkcji. Określa 
nam jednoznacznie w jakiej kolejności, gdzie, 
kiedy i w jakim czasie ( a więc przez wielu 
ludzi), każda operacja ma być wykonana.

Harmonogram dostaw materiałów i półpro­
duktów, tak z własnej produkcji jak i z zew­
nątrz określa nam terminy dopływu materia­
łów,
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Opracowanie harmonogramów wymaga wy­
kwalifikowanego personelu. Obok wiedzy teore- 
tyczno-technicznej potrzebna jest duża prak­
tyczna znajomość, tak przedmiotów pro­
dukcji jak i organizacji samych warsztatów. 
Wobec tego, że w grę wchodzi wiele ważnych 
szczegółów nigdy nie należy się zrażać począt­
kowymi trudnościami. Harmonogramy muszą 
być stale korygowane i aktualizowane ze wzglę­
du, tak na ewentualność błędów i niedociągnięć 
jak i na zachodzące zmiany metod pracy i u- 
sprawnienia.

Zazwyczaj opracowuje się dla danego obiek­
tu produkcji stały harmonogram tzw. wzorco­
wy, tj. bez dat, które później wstawia się na 
wtórnikach przy rozplanowaniu danej serii.

W żadnym wypadku harmonogram nie może 
i nie powinien stać się rekwizytem opracowa­
nym pod nakazem chwili, ale musi być żywym 
narzędziem i dokumentem codziennej pracy 
rozdzielni warsztatowej.

Harmonogramy wzorcowe są opracowywane 
w oparciu o obowiązujący plan produkcyjny.

Ażeby harmonogram mólgł należyciei speł­
niać najważniejszą funkcję, t j .  żeby mógł dać 
warunki do prowadzenia kontroli, do śledzenia 
postępów wykonania zadanej roboty i do na­
tychmiastowego wyciągania wniosków, musi 
być codziennie, na podstawie przedstawionego 
raportu roboczego uzupełniany przez naniesie­
nie (grubszą linią) przebiegu wykonania ro­
boty.

Odpowiednimi symbolami (N, M, R, L itd.) 
muszą być odnotowane wszelkie przestoje i 
przerwy, zaś powody postojów i przerw powinny 
być wyjaśnione na odwrotnej stronie harmono- 
nogramu. Tak codziennie zaktualizowany har­
monogram podpisują: kierownik rozdzielni war­
sztatowej kierownik warsztatu, i odpowiedzial­
ny kierownik techniczny, którzy z miejsca są 
poinformowani o przebiegu roboty i mogą za­
raz powziąć odpowiednie decyzje, a nie dopiero 
po kilku dniach, kiedy może być już zapóźno 
i straconego czasu nie da się odrobić.

Rysunek nr 1 podaje przykład harmonogra­
mu montażowego prowadzonego w jednym z za­
kładów przemysłu metalowego. Na uwagę za­
sługuje umieszczenie w odpowiednich rubry­
kach ilości ludzi przewidzianych do pracy na 
danym stanowisku oraz umieszczenie numerów 
kart roboczych odpowiadających operacji, które 
z zakończeniem roboty są skreślane na podsta­
wie codziennego raportu roboczego. Prosta łą­
cząca początek i koniec roboty, a oznaczająca za­
planowanie roboty jest wzięta ze szczegółowego 
harmonogramu wzorcowego dla danej produk­
cji. Prosta kreskowana oznacza rzeczywistą 
granicę zatrudnienia. Przekroczenie tej lin ii 
względnie niedosięganie je j przez grubą linię 
rzeczywistego wykonania sygnalizuje nam, że 
coś nie jest w porządku. Oczywiście grubość 
lin ii rzeczywistego wykonania zależy od liczby 
pracujących ludzi. Przyjmuje się: 1 mm równa 
się 1 człowiek.
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Rys. 2

Harmonogram produkcji najlepiej sporządzać 
na siatce milimetrowej na odpowiednio dużym 
formacie.

Tablica obciqżeń

Prowadzenie tablicy obciążeń (rys. 2) skła­
da się zasadniczo z 2 czynności: obciążenie 
tablicy robotami i codzienne odciążanie tab­
licy z robót wykonanych.

Obciążanie tablicy robotami wykonuje się w 
sposób następujący:

Ustala się według- harmonogramu kolejno­
ści operacji i terminów rozpoczęcia robót i za­
znacza się w kartach roboczych w dopowied- 
niej rubryce lub jeśli tej brak to na odwrocie 
karty roboczej zakreśla się kółkiem odpowied­
nią datę (w kontrolce zapisywania czasów).

Wybiera się z tablicy robotnika o odpowied­
nich kwalifikacjach (grupie trudności).

Wpisuje się w danych kartach roboczych 
(zwykle na odwrocie) nazwisko robotnika, nr 
marki i kategorię zaszeregowania.

Odcina się pasek (rys. 2-B) o długości odpo­
wiadającej normie (godziny wyznaczone) —■ 
wpisuje się na pasku z prawej strony u góry 
numer zamówienia (w liczniku) i numer karty 
roboczej (w mianowniku). W dolnej połówce 
z lewej strony zaznacza się datę rozpoczęcia ro­
boty. Dla łatwiejszego ustalania długości pas­
ków bez potrzeby każdorazowego liczenia, na 
stole obsługującego tablicę nalepiona jest odpo­
wiednia skala.

Wkłada się pasek w kanalik — przy czym 
początek paska umieszcza się pod datą rozpo­
częcia roboty — u końca z prawej strony paska 
będziemy mieli datę ukończenia roboty.

W karcie roboczej w rubryce termin wpisuje 
się termin ukończenia roboty, ale nie ten wy­

nikający z długości paska, lecz wynikający 
z pomniejszenia norm (godzin naznaczonych)
0 średnie wyrobienie oddziału dla danej pro­
dukcji. Na pasku z prawej strony czerwonym 
ołówkiem zakreśla się ilość godzin wynikającą 
z pomniejszenia. Data rzeczywistego ukończe­
nia roboty wypadnie na końcu paska nieza- 
kreślonego i tę datę wpisuje się do karty robo­
czej .w rubryce termin wykonania.

W podany wyżej sposób obciąża się poszcze­
gólne stanowiska na przestrzeni do trzech mie­
sięcy. Wyznaczone w ten sposób terminy wpi­
suje się tymczasowo miękkim ołówkiem do 
polecenia wykonania i kart obiegowych.

Tak rozterminowaną dokumentację wkłada 
się do segregatorów terminowych (rys. 6): 
(a) karty robocze w przedziałki na 2 dni przed 
terminem rozpoczęcia roboty; (b) karty obiego­
we w przedziałki na 3 dni przed rozpoczęciem 
pierwszej operacji.

W danym dniu nie pozostaje nic innego, jak 
przesłać: (c) karty robocze do mistrza, który 
w oznaczonym czasie wyda je robotnikom; 
(d) karty obiegowe — jeden egzemplarz do 
rozdzielni materiałowej celem przygotowania 
roboty, drugi egzemplarz do kontroli fabry­
cznej.

Wobec tego, że cała rozterminowana doku­
mentacja warsztatowa spoczywa w segrega­
torach terminowych w rozdzielni warsztatowej, 
gdy ewentualnie zajdzie potrzeba zmian term i­
nów, można to łatwo wykonać. Jest to jedna 
z zalet elastyczności podanej metody.

Codzienne odciążanie tablicy obciążeń z robót 
wykonanych i kontrola postępu robót odbywa 
się w sposób następujący:

Zakreśla się w raporcie roboczym numer 
stanowiska i odszukuje się w tablicy obciążeń
1 wyciąga odpowiadający danej operacji pasek.
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Począwszy od lewej strony odcina się nożycz­
kami górną część paska, na takiej długości ile 
wynoszą przepracowane godziny (rys. 2-C) 
i wkłada się pasek w to samo miejsce (wpisana 
z lewej strony od dołu data rozpoczęcia roboty 
orientuje, gdzie włożyć pasek).

Dla dokładniejszego regulowania terminów 
raport roboczy posiada oznaczenia (2 pionowe 
wąskie rubryki) dla robót rozpoczynających 
się i kończących się. Pozwala to na dokładniejsze 
ustalanie terminów zgodnie z rzeczywistym 
przebiegiem robót.

Z chwilą, gdy w raporcie roboczym zaznaczo­
no koniec roboty (przez zakreślenie pionowej 
rubryki z prawej strony) pozostałą część paska 
usuwa się całkowicie.

Tablica obciążeń (rys. 2), jak to już zaznaczo­
no, ma na celu w sposób optyczny informować 
o obciążeniu i postępie robót na poszczególnych 
stanowiskach tak, że w każdej chwili można 
ustalić gdzie, w jakim  stanie robota się znajdu­
je i kiedy będzie ukończona.

Tablica obciążeń operuje zmienną skalą ter­
minów oraz ruchomymi paskami na oznaczanie 
zaplanowanej roboty. W ten sposób tablica nie 
tracąc na przejrzystości, staje się równocześnie 
elastyczna.

Tablica wykonana jest ze sklejki o wymia­
rach około 1000 x 15 x 2000 mm lub dłuższa 
w zależności od ilości obsady. Oczywiście zaj­
dzie konieczność stosowania kilku tablic zależ­
nie od ilości obsługiwanych oddziałów. U góry 
tablicy znajduje się zmienna skala datownika, 
z lewej strony miejsca na: numery stanowiska, 
numer maszyny, nazwisko, numer marki i gru­
pa osobistego zaszeregowania robotnika. Dalej 
w kierunku na prawo biegną działki dzienne na 
długości mogącej pokryć 3 miesiące.

W kierunku poziomym biegną kanaliki wyko­
nane albo z pasków blachy aluminiowej, albo 
z klejonki, w które wkłada się kartoniki repre­
zentujące dane roboty.

Tablica w kierunku pionowym jest polinio­
wana na dzienne działki o rozmiarach 16 mm 
dla zwyczajnych dni i 12 mm dla sobót, jest 
pomalowana na czarno, zaś liniowanie jest wy­
konane na biało. Resztę szczegółów podaje ry ­
sunek . Do tablicy obciążeń stosuje się kartoniki 
szerokości 20 mm w paskach o długości od 1000 
do 2000 m m ; są one poliniowane pionowo w od­
stępach 2 mm. Jeden odstęp równa się jednej 
godzinie. W połowie kartonika biegnie linia 
pozioma dzieląca pasek na 2 części (rys. 2-A).

Kartoteko obciążeń

W dalszym ciągu rozdzielnia warsztatowa, 
celem liczbowej kontroli przebiegu robót i jako 
uzupełnienie tablicy obciążeń, prowadzi pomoc- 
uiczą kartotekę obciążeń (rys. 3).

Prowadzenie kartoteki obciążeń składa się 
z dwóch czynności: obciążania robotami i od­
ciążania z robót wykonanych.

Obciążanie robotami polega na wstawieniu 
w przychód godzin wydanych (wydane) oraz 
odnotowaniu numerów kart roboczych na pod­
stawie polecenia wykonania.

Odciążanie z robót wykonanych polega na 
wstawieniu w rozchód (zwróconej godzin oraz 
w razie zakończenia roboty skreślenia numerów 
kart roboczych. Zapisów dokonuje się na pod­
stawie codziennego raportu roboczego.

Kartoteki obciążeń mogą być prowadzone od­
dzielnie dla każdego zamówienia, stanowiska, 
maszyn względnie grup maszyn. Wobec tego, że 
odnotowywanie w rubryce zwrócono godziny są 
godzinami rzeczywiście przepracowanymi, stąd 
w stosunku miesięcznym, czy też innym okresie 
sprawozdawczym, godziny te dają nam pojęcie 
o stopniu zatrudnienia i -wykorzystania stano­
wisk, maszyn czy też grup maszyn. Godziny te 
w połączeniu z godzinami zużytymi na przestoje 
(zestawione ze zgłoszeń przestoi) wobec złożo­
nych w danym okresie godzin dysponowanych 
(normalnie w stosunku do dwóch zmian) dają 
nam materiał do zestawienia wykresów stopnia 
wykorzystania maszyn, tak dla własnej analizy, 
jak i władz nadrzędnych.

KARTOTEKA OBCIĄŻEŃ
Nozwo 1

Zorn. N. Rys. Ni

T e r m i n y  w y k o n p n i o
Wydr noznoczone ioktyczne

------- ,-------^-------
i 1

i I
! I

Dzień| Mies. j Rok Dzień Mies Rok

i  -

Z

ZAPIS G O D Z I N Y
wyko
nonio

UWAG*

L P Dole Wydone Zwrócone Pozosiote

—

— ' .......................'

—

Do pizeniesi tm©

Rys. 3

Niezależnie od tego kartoteka obciążeń może 
być prowadzona w zależności od potrzeb z po 
działem na stanowiska ręczne i maszynowe, o- 
biekty produkcji, działy warsztatowe itp. za­
leżnie od lokalnych potrzeb przedsiębiorstwa,
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dając bogaty materiał statystyczny dla spra­
wozdawczości warsztatowej. *

Raport roboczy

Codzienny raport roboczy (rys. U) jest doku­
mentem, który ma stwierdzić czy w danym (u- 
biegłym) dniu roboty przebiegały zgodnie z pla­
nem względnie podać przyczyny ewentualnych 
przerw i zatrzymań.

Za właściwe i zgodne z, rzeczywistością spo­
rządzanie raportu odpowiedziany jest kontroler 
czasu -pracy.

Raport sporządza kontroler czasu pracy, któ­
ry od samego rana obchodzi powierzone sobie 
stanowiska pracy i ze znajdujących się tam w 
kieszonkach (rys. 7) kart roboczych wpisuje 
konieczne dane, a mianowicie: symbol i numer 
maszyny, numer stanowiska, nazwisko i numer 
marki robotnika. Dalej, w mianowniku — nu­
mer zamówienia, a w liczniku — numer karty 
roboczej oraz ilość przepracowanych godzin. 
Dla zorientowania rozdzielni warsztatowej, co do

Rys. 4
stanu rozpoczynających względnie kończących 
się robót w danym dniu, kontroler stawia kres­
kę pionową: dla robót rozpoczynających się w 
wąskiej rubryce po lewej stronie rubryki (nu­
mer zamówienia, numer karty roboczej i dla 
robót kończących się w wąskiej rubryce po pra­
wej stronie ru b ryk i): numer zamówienia i nu­
mer karty roboczej.

W razie ewentualnych przerw lub przestoi 
należy podać (ze zgłoszenia przestoju — rys. 5) 
zamiast zamówienia — odpowiedni symbol 
przestoju (N  — brak narzędzi, L — brak ludzi,

*  P a trz  a r ty k u ł w  „E ko n o m ice  i  O rg a n iza c ji P ra c y "  n r  8-9 
z ro k u  1950 p t. „P rz y c z y n e k  do o rg a n iza c ji p rzeb iegu pracy 
w  w yd z ia le  fa b ry k a c ji" .

M — brak materiału, R—remont maszyny, X —• 
różne).

Raport roboczy podpisuje kontroler czasu 
pracy.

Raport roboczy sporządza się w dwóch eg­
zemplarzach: jeden egzemplarz dla rozdzielni 
warsztatowej, drugi pozostaje u kontrolera cza­
su pracy na wypadek ewentualnych reklamacji.

Raport powinien być dostarczony do rozdziel­
ni warsztatowej najdalej w dwie godziny po 
rozpoczęciu pracy. W razie konieczności zależ­
nie od lokalnych warunków, np. dla potrzeb 
biura kosztów własnych, dla biura rachuby 
czasu pracy itd. raport może być sporządzany 
przebitkowo w większej ilości egzemplarzy.

Rozdzielnia materiałowa

Rozdzielnia materiałowa jest podręcznym 
magazynem warsztatów dokąd na podstawie 
przesłanych kwitów materiałowych dostarczane 
są przez magazyny główne materiały do pro­
dukcji.

Ażeby zapewnić sobie właś­
ciwe przygotowanie roboty oraz 
sprawny transport międzyope- 
racyjny, zadaniem rozdzielni 
materiałowych będzie dostarczać 
we właściwym czasie, według 
dyrektyw biura planowania 
warsztatowego na stanowiska 
robocze: (1) materiałów suro­
wych lub półfabrykatów (przy 
pierwszej operacji) względnie 
przy następnych operacjach z 
operacji na operację, (2) na­
rzędzi i pomocy warsztatowych, 
tak do pierwszej jak następ­
nych operacji, (3) rysunków tak 
do pierwszej jak następnych 
operacji.

Nakazem dostarczenia robo­
ty na odpowiednie stanowisko 
robocze jest karta obiegowa. 
Rozdzielnia otrzymawszy kartę 
obiegową postępuje w sposób 
następujący: (a) odszukuje kwit 

materiałowy i sam materiał, (b) odnotowuje 
wydanie roboty na warsztat w karcie obiegowej 
w rubryce wydano do roboty, (c) kontaktuje 
się z narzędziownią, co do koniecznych przy­
rządów. i pomocy warsztatowych, które zama­
wia na oznaczony termin, celem dostarczenia na 
odpowiednie stanowisko pracy, (d) kompletuje 
z wypożyczalni rysunków konieczne rysunki,
(e) w oznaczonym przez rozdzielnię warszta­
tową dniu (na 1 dzień przed zakończeniem da­
nej operacji względnie roboty) rozdzielnia ma­
teriałowa kontaktuje się z mistrzem danego _ 
działu, który posiada już odpowiednie karty 
robocze i dostarcza to wszystko na dane sta­
nowisko pracy.
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Odbiór dokumentacji, pomocy warsztatowych 
i materiału stwierdza swym podpisem mistrz 
lub wyznaczony brygadzista.

W dalszym ciągu po zakończeniu operacji lub 
roboty rozdzielnia materiałowa zgodnie z wy­
znaczonymi na karcie obiegowej terminami od­
biera: materiał (już półfabrykat), przyrządy 
i pomoce oraz rysunki, które zwraca (względ­
nie dostarcza): (a) materiał (półfabrykat) na 
następne stanowisko zgodnie z informacją w 
karcie obiegowej, względnie jeśli potrzeba prze­
chowuje u siebie w rozdzielni, (b) wszelkie po­
zostałe resztki materiału, które zwraca do ma­
gazynu, (c) pomoce, przyrządy i rysunki zwra­
ca do narzędziowni względnie do wypożyczal­
ni rysunków.

Po całkowitym zakończeniu roboty, gotowe 
już wyroby wysyła w miejsce przeznaczenia, 
zaś karty obiegowe z adnotacją zakończono 
dnia zwraca do rozdzielni warsztatowej.

Materiał względnie w późniejszym okresie 
półfabrykat, czy gotowy wyrób zaopatrzony 
jest w wywieszkę sporządzaną łącznie z inną 
dokumentacją warsztatową przez biuro urucho­
mienia zleceń. Wywieszka wędruje z przedmio­
tem poprzez wszystkie operacje aż do miejsca 
przeznaczenia włącznie. Wywieszka jest więc 
drogowskazem dla transportu międzyoperacyj- 
nego oraz oznaczeniem do jakiej serii zamó­
wienia należy i ile sztuk winno być po danej 
operacji.
' Jak więc widać zadaniem rozdzielni mate­
riałowej jest nie tylko przygotowanie roboty, 
ale również i transport międzyoperacyjny. Stąd 
rozdzielnia materiałowa powinna posiadać od­
powiednio urządzony lokal na czasowe przecho­
wywanie, tak surowców jak i półfabrykatów 
wraz z odpowiednim personelem oraz pomoca­
mi w postaci dostatecznej ilości wózków tran­
sportowych, skrzynek itp.

Kontrolo czasu pracy

Kontroler czasu pracy jest pracownikiem 
rozdzielni warsztatowej delegowanym na war­
sztat celem bezpośredniego kontaktu wprost 
z robotnikiem.

Zadaniem kontrolera czasu pracy jest: (a) 
wpisywanie przepracowanego czasu pracy do 
karty roboczej, natychmiast po zakończeniu ro­
boty względnie dla robót dłużej trwających 
codziennie pod koniec pracy, (b) sporządzanie 
raportu roboczego za poprzedni dzień pracy,
(c) sporządzanie zgłoszenia przestoi (rys. 5).

Oczywiście celem zapewnienia jak najwięk­
szej koordynacji kontroler czasu pracy współ­
pracuje i pozostaje w stałym kontakcie z roz­
dzielnią warsztatową i z rozdzielnią materia­
łową.

Uwagi ogólne

Obok sprawy planowania warsztatowego 
istnieje szereg czynników, które jeśli nie będą

skoordynowane należycie mogą założenia pla­
nowania warsztatowego, jeśli nie całkowicie to 
częściowo przekreślić.

Najważniejsze jest tu zagadnienie fabrycz­
nej kontroli odbiorczej. Odbiór roboty winien 
być natychmiastowy. Produkowane przedmioty 
powinny już od pierwszej sztuki przechodzić do 
punktów kontrolnych, gdzie po stwierdzeniu, 
że odpowiadają warunkom technicznym, po­
winny być transportowane na następne sta­
nowisko albo do rozdzielni materiałowej, gdzie 
oczekują, albo na następne operacje, albo 
jeśli już są po ostatniej fazie obróbki — czeka 
je wysłanie do miejsca przeznaczenia. W razie 
stwierdzenia braku, kontroler fabryczny zapo­
biega natychmiast wykonywaniu dalszych bra­
ków.

Odnotowywanie odebranych -sztuk podczas 
dopływu ich na punkt kontrolny odbywa się 
w kartach obiegowych przysłanych uprzednio 
z rozdzielni warsztatowej. Z chwilą odebrania 
ostatniej sztuki kontroler idzie do stanowiska, 
wyciąga z kieszeni kartę roboczą i na niej kw i­
tuje odbiór przez wpisanie ilości sztuk złych 

- i dobrych. Zagądnienie braków nie będzie tu 
rozpatrywane, jako odbiegające od właściwego 
tematu, poświęconego planowaniu warsztato­
wemu robót.

Z chwilą zakończenia roboty i oczyszczenia 
obrabiarki robotnik wyciąga z kieszonki kartę 
roboczą (na której już jest wpisany przepra-

Rys. 6
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cowany czas i dokonany wpis odbioru technicz­
nego), którą oddaje mistrzowi, otrzymując 
wzamian nową kartę roboczą. Na zwróconej 
karcie roboczej mistrz potwierdza podpisem 
zgodność danych i odsyła najdalej na drugi 
dzień do odpowiedniej komórki dla obliczenia 
zarobku robotnika, skąd następnie karta robo­

cza przechodzi do biura kosztów własnych. Dla 
kart roboczych ewentualnie nie zakończonych w 
danym okresie płatniczym mistrz wystawia 
karty zaliczkowe.

Podana wyżej metoda dysponowania robo­
tami posiada duże zalety elastyczności, przy 
czym tablica obciążeń w należyty sposób orien­
tuje optycznie o stanie i postępie robót, zaś w 
połączeniu z kartoteką obciążeń, która ujmuje 
te dane liczbowo, daje kierownictwu przedsię­
biorstwa doskonały instrument dla panowania 
nad całokształtem zagadnień wytwórczych na 
warsztacie.

Podstawowym jednak zagadnieniem będzie tu 
w sposób umiejętny wykorzystanie harmono­
gramów, jako jedynego narzędzia, które orien­
tuje nas o ¡sposobie obciążania i równocześnie 
koordynuje i zazębia w sposób właściwy i wed­
ług naszej woli wszystkie elementy wchodzące 
w skład procesów technologicznych. Nic innego, 
jak tylko harmonogram pozwala nam na co­
dzienną kontrolę naszych założeń i umożliwia 
nam przedsięwzięcie natychmiastowej przeciw- 
akcji w wypadku zaistnienia trudności.

Każdy robotnik wie ile czasu pracy traci 
z powodu nieprzemyślanej czy nienależycie 
przygotowanej roboty.

Zadaniem powyżej podanej metody jest zor­
ganizowanie przygotowania robót, tak, aby ro­
botnik nie tracił bez potrzeby nie tylko godzin 
ale sekund i minut, co wpłynie w skali ogólno- 
państwowej na olbrzymie oszczędności.

Adam Gierut

N O R M O W A N I E  P R A C Y

S T E F A N  T Y M IE N IE C K I

Graficzna metoda śledzenia 
za normami pracy

eneralna „rektyfikacja“ norm pracy, 
m  1 którą przeprowadzono przy reformie 
« pł ac w gospodarce uspołecznionej w 

końcu 1948 roku, podobna była o ty ­
le do analogicznego zabiegu z jesieni 

1946 roku, że i w jednym, i w drugim wypad­
ku potraktowano normy, jako pochodną nowe­
go układu plac. Stąd bardzo szczegółowe, ale 
i bardzo krótkotrwałe zainteresowanie dla no­
wych norm, znajdujące wyraz -w drobiazgowej, 
lecz przejściowo tylko zaimprowizowanej spra­
wozdawczości z wykonania norm, która posłu­
żyła dla upewnienia się, że wyznaczone sto­
sunki płac zostały istotnie osiągnięte. Ale stąd 
też i brak dalszego bodźca do śledzenia za nor­
mami, skoro zamierzona korekta plac stała się

faktem dokonanym. Przy zrozumiałej tenden­
cji do stabilizacji układu płac, ten sposób po­
dejścia do norm nie odpowiadał ich przyrodzo­
nej dynamice.

Nadal więc nie było u nas systematycznego 
śledzenia za normami, a w poszczególnych za­
kładach rzecz przedstawiała się tak, jak to wy­
nikało z mniejszego lub większego zaintereso­
wania tą kwestią ze strony kierownictwa.

Tak też wyglądały te sprawy i w przemyśle 
ciężkim, który w wyniku reorganizacji naczel­
nych władz gospodarki narodowej w r. 1949 
stał się na wiosnę tegoż roku samodzielnym re­
sortem.

W toku organizowania Ministerstwa Prze­
mysłu Ciężkiego kierownictwo nowego resor-
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tu powołało do jego składu wielu ludzi „z do­
łu“ , z produkcji. Te nowe kadry kierownicze 
wniosły do pracy nowy, socjalistyczny styl. 
Znalazł on swój wyraz w tym, że zaprowadzo­
no regularną sprawozdawczość z wykonania 
norm pracy. Układ jej odpowiadał założeniu, 
że kierownictwo zakładów dla własnych po­
trzeb musi gromadzić szereg danych, z których 
już minimalnym tylko dodatkowym zachodem 
może zestawić wynikowe wskaźniki, interesu­
jące nadrzędne szczeble aparatu zarządzania.

Sprawozdawczość ta, która początkowo na­
trafiała na niemałe opory w nieprzyzwyczajo- 
nym do dyscypliny normowania przemyśle, zy­
skała sobie wkrótce (choć w skróconej formie) 
pełne obywatelstwo i stała się też fundamen­
tem, na którym oparto wprowadzoną w roku 
następnym obligatoryjną sprawozdawczość 
państwową, rejestrowaną przez Główny Urząd 
Statystyczny.

Wprowadzone wzory statystyczne miały bar­
dzo znaczny udział wykresów, tak pomyśla­
nych, że jeden rzut oka na arkusz wskazywał, 
gdzie występują niewłaściwości i jaki jest ich 
rząd wielkości. Ministerstwo otrzymywało arku­
sze od poszczególnych centralnych zarządów, 
uwidoczniające poszczególne zjednoczenia lub 
przedsiębiorstwa — i wykresy były jednocze­
śnie porównaniem stosunków w tych przedsię­

biorstwach. Jeżeli jednak wycięło się odpowied­
nie paski z arkuszy w kolejnych miesiącach (do 
czego służyły drugie egzemplarze) i nalepiło się 
je obok siebie, wówczas automatycznie uzyski­
wało się obraz rozwoju sytuacji w czasie.

Sporządzanie wykresów kosztowało oczywi­
ście nie mało czasu personelu biurowego, o- 
szczędzało go jednak w równie wielkim stop­
niu personelowi kierowniczemu. Zresztą gra­
ficzne przedstawienie wykorzystane zostało nie 
tylko do ułatwienia porównania różnych wy­
padków, lecz i do ukazania wewnętrznej natury 
takiego pojedynczego wypadku, jaki stanowi 
rozkład wykonania norm w jednym zakładzie— 
w jednym okresie czasu.

Jak bardzo poglądowo działał ten sposób wy­
obrażania sytuacji w normach, o tym można 
było przekonać się w niespełna rok później na 
kęnferencji aktywu związkowego w Zarządzie 
Głównym Związku Metalowców w czerwcu 
1950 roku. Na konferencji tej omawiano zało­
żenia przygotowywanej rewizji norm w meta­
lu i można było zauważyć, z jaką swobodą po­
szczególni robotnicy, delegowani z Okręgów 
Związku, operowali tym wykreślnym ujęciem, 
odtwarzając skomplikowane sytuacje paroma 
gestami, kreślącymi obraz rozkładu wyrobienia 
norm w poszczególnych przedziałach procento­
wych.
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A rku sz  n r  2.

Wzorów statystycznych, było kilka.
Wyjściowy był arkusz nr 1, zawierający trzy 

wykresy.
Wykres w kolumnie 9 wskazywał przeciętny 

poziom wyrobienia norm w całym przedsiębior­
stwie (przy czym współczynnik w sąsiedniej 
kolumnie 10 informował od razu, jakiego rzędu 
różnice zachodzą w przeciętnej pomiędzy od­
działami przedsiębiorstwa), natomiast dwa o- 
statnie wykresy zwracały uwagę na nieprawi­
dłowości bezwzględne (nieosiąganie nawet 
100% normy) lub wymagające co najmniej do­
datkowego zanalizowania (przekraczanie 150% 
normy przez większy procent robotników).

Jak widać, arkusz ten dawał ogólną orienta­
cję. Następne arkusze stanowiły już szczegóło­
wą analizę.

Arkusz nr 2 podawał rozrzut średniego in­
dywidualnego wyrobienia norm przez różnych 
robotników (odniesionego do okresu miesięcz­
nego) na 10-procentowe przedziały (np. 80 — 
89%, 90 — 99%, 100 — 109% itd.). Miał on 
na celu dostarczenie wglądu w stosunki płaco­
we w przedsiębiorstwach, gdyż oczywiście do­
bra średnia, odczytana w kolumnie 9 arkusza 
nr 1, może wypaść i przy bardzo nieprawidło­
wej sytuacji, np. przy dużym procencie robot­
ników, nie osiągających normy i  dużym pro­

cencie przekraczających normy w bardzo wy­
sokim stopniu.

Podstawowym jednak dla analizy norm byl 
arkusz nr 3.

Odnosił się on nie do robotników, lecz do ope­
racji roboczych. Podawano na nim w 10-procen- 
towych przedziałach wyrobienia norm faktycz­
nie przepracowane godziny. Było to więc jesz­
cze głębsze wniknięcie w stosunki niż we wzo­
rze poprzednim. Oczywiste jest bowiem, że pe­
wne zadowalające średnie wyrobienie mie­
sięczne u danego robotnika wcale jeszcze nie 
dowodzi, że wszystko jest w porządku. Ta śre­
dnia może mianowicie pochodzić stąd np., że 
część czasu pracował on, nie osiągając normy 
w ogóle, a część — uzyskując (przy jakiejś in­
nej operacji) bardzo wysokie przekroczenie. 
W te wewnętrzne stosunki arkusz nr 3 dawał 
pełny wgląd.

Warto zatrzymać się tu chwilę nad jego wy­
kładnią, stanowiącą zarazem punkt wyjścia do 
operowania omawianą statystyką w sensie ana­
lizy poziomu stosunków roboczych — i pozio­
mu samych norm. Wygodnie będzie wyjść z k il­
ku układów typowych.

Załóżmy, że w jakimś zakładzie biegnie u- 
stalona technologicznie i organizacyjnie pro­
dukcja i że zakład ten posiada dobrze wpra-
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wioną do swej roboty załogą. Jeżeli załoga ta 
rzetelnie pracuje na prawidłowych normach, 
wówczas — jak łatwo to przewidzieć i jak na­
turalnie potwierdza to doświadczenie •— roz­
kład godzin na arkuszu nr 3 wypadnie w po­
staci, jak np. rys. 1. Schematycznie można by 
go przedstawić tak, jak to pokazuje gruba linia 
nad wykresem.

Jeżeli weźmiemy tą samą, co poprzednio, sy­
tuację, ale założymy, że z jakichkolwiek powo­
dów część załogi ma przeszkody w pracy, wów­
czas obraz się zmieni jak na rys. 2.

Jeżeli znowu sytuacja jest identyczna, jak w 
pierwszym przypadku, z jedyną różnicą, że 
część norm jest zaniżona, wtedy obraz się zno­
wu zmieni i będzie wyglądał tak, jak na rys. 3 
lub nawet 4.

Przypuśćmy teraz, że w zakładzie jest w to­
ku żywszy postęp w dziedzinie wydajności, 
gdyż robotnicy udoskonalają swe metody pracy. 
Ponieważ normy zmieniane mogą być jedynie 
po pewnym okresie doświadczeń, więc w tym 
czasie obraz wyrobienia przesunie się na wy­
kresie w kierunku wyższych procentów (u nas— 
w prawo), często też wierzchołek zaostrzy się 
(rys. 5). Po przebyciu na tej drodze pewnego 
etapu i zaktualizowaniu norm wykres znowu 
winien wrócić w lewo do położenia jak na 
rys. 1. Zresztą w przypadku szybkiego tempa

wzrostu wydajności wykres może się spłasz­
czyć na podobieństwo tego, który widzieliśmy 
na rys. 3. Rzut oka na wskaźniki wydajności 
na przestrzeni niewielu ostatnich miesięcy 
stwarza tu zazwyczaj dostateczną pewność 
w ocenie sytuacji.

Należy tu podkreślić, że obserwacja wykona­
nia norm sama przez się daje punkty zaczepie­
nia do bliższej analizy, przy której muszą być 
oddzielnie badane — zależnie od okoliczności— 
nie tylko wskaźniki wydajności, ale i sama ja­
kość norm i wiele innych momentów wystę­
pujących w działalności zakładu. Wykrywa ona 
jednak zawsze miejsca, wymagające zbadania. 
Niekoniecznie muszą się one okazać złe.

Dalsze wzory statystyczne (było ich jeszcze 
cztery), były w istocie pewnymi odmianami ar­
kusza nr 3. Ujmowały one procenty wyrobie­
nia norm nie dla poszczególnych przedsię­
biorstw, lecz zależnie od kategorii zaszeregowa­
nia robót (nr 4), zależnie od wysokości zachęty 
akordowej (nr 5), rodzaju progresji akordowej 
(nr 6) i wreszcie w uzależnieniu odr pory dnia 
(zmiany robocze — arkusz nr 7). Dostarczały 
one subtelniejszych szczegółów o różnorodnym 
zastosowaniu dla normowania, polityki zatrud­
nienia i polityki płac.

Jeżeli mielibyśmy jeszcze powrócić do cało­
ści omówionych wzorów statystycznych, to

(pieczęć)
S p r a w o z d a n i e  s t a t y s t y c z n e

z wykonania norm akordowych 
w rrues............................

Częstotliwość wykonania norm
(podawać w kol 4 do 17 w % X efektywnie przepracowanych robocrogodzin oznaczajcie 2 jedna l in io  

poziomo pełno grubości 0 .5  mm, 1 X -  jednej liniej przerywana grubości 0 5 mm przy odstępach 0.5 mm. 
liczby ułamkowe raokraqlać do pełnych procentów od 0,5  X)

za f. Nr 3

A r k .  3

P r z e d s i ęb io r s two P r z e d z i a ł  y w y k o n a n i a  n o r m  w V. 7.
U w a g i

1>.P
n a z w o ilość

rakładów
poniżej

80 8 0 -8 9

O
l

O)iOen 00-109 10-119 20-129 30-139 4 0 -1 4  9 5 0-15 9 60-169 70-179 80-189 90-199
2 0 0
więcej

— i— 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

P r  z  y k l a d

'

2
Zjedn Przemysłu 

r  armaceutycznego 12

3
Przedsiębiorstwo 

Materiałów Wybucho 5

- uwaga w ostatniej pc t u e t i go doć da ne wyrlikow i dla cat OŚCI

A rku sz  n r  3,

339



trzeba szczególnie podnieść, że (pod pewnymi 
warunkami) dają one równocześnie pojęcie i o 
tym, jak pracuje załoga i o tym, na jakich 
(złych czy dobrych) pracuje normach. Na­
leży jednak podkreślić, że operowanie nimi wy­
maga pełnego zrozumienia całego splotu zacho­
dzących w pracy zakładu zjawisk, a kumulo­
waniu danych stoją pewne granice.

Wprowadzona w połowie 1950 roku urzędo­
wa statystyka GUS z wykonania norm pracy 
posiadała tylko postać liczbową. Odnośny wzór 
przypominał układem omówiony przez nas po­
przednio arkusz nr 2. Wskazywał on w absolut­
nej wielkości wprost liczby roboczo-godzin, 
przepracowanych przez robotników, którzy o- 
siągnęli określone miesięczne przekroczenie 
normy, uwidocznione za pomocą wpisania do 
odpowiedniego przedziału. Ponieważ w przy­
bliżeniu każdy robotnik pracuje tę samą ilość 
godzin w miesiącu, liczby formularza GUS 
okazywały się po prostu wielokrotnością liczb 
według naszego arkusza nr 2. Inna sprawa, że 
formularz GUS był mniej dostępny w ana­
lizie, a to ze względu na bardzo nieliczne (5) 
i dość niefortunnie wykrojone przedziały wy­
konania norm (jeden 11-procentowy, dwa 10- 
procentowe, jeden 20-procentowy i jeden 50- 
procentowy).

Widać więc, że u kolebki tej pierwszej w 
Polsce oficjalnej statystyki norm stały omó­
wione poprzednio arkusze sprawozdawcze prze­
mysłu ciężkiego. Inna sprawa, czy odpowiadał 
naturze i możliwościom tego układu długi ciąg 
„zbiorczych“ kumulacji, na kolejnych szczeb­
lach administracyjnych, nakazany w instrukcji 
do statystyki. Bo pomyślmy tylko: wzrost u- 
działu wysokoprocentowych wyrobień może 
pochodzić z intensyfikacji drobnych uspraw­
nień lub np. z rozluźnienia dyscypliny normo­
wania. Mechaniczne zbiorcze operacje nie ak- 
waniu danych stoją pewne granice.

W roku bieżącym GUS wydał nowy wzór 
statystyczny, w którym w części analitycznej 
skasowano niefortunny 11-procentowy prze­
dział wprowadzony w roku poprzednim oraz 
zastąpiono omówioną wyżej wielokrotność licz­
by robotników — samą liczbą robotników. 
W ten sposób wzór zupełnie upodobnił się do 
znanego nam arkusza nr 3. Jak zaznaczyliśmy 
poprzednio, dane takie mają bezpośrednie zna­
czenie w kwestiach płacowych, dla analizy wy­
robienia norm i analizy jakości norm mogą jed­
nak być przyciągnięte tylko w specjalnych wy­
padkach warunkowo.

» * «

Bardzo niewielki okres dzieli nas od czasu, 
kiedy normy uważano u nas powszechnie za 
cennik, tym solidniejszy, im bardziej niezmien­
ny i sztywny. Były to oddźwięki, przezwycię­
żonych już szczęśliwie, stosunków z okresu ka­
pitalizmu.
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W naszym ustroju norma pracy ma zgoła in­
ny sens i w nim dopiero spadają z niej te 
wszystkie sztuczne, wyjaławiające ją z istotnej 
treści więzy, jakimi obarczało ją istnienie kapi­
talistycznych wyzyskiwaczy. Dzisiaj, kiedy 
właśnie dopiero co stanęliśmy z pełnym roze­
znaniem na tym twardym gruncie socjalistycz­
nego ciągłego wzrostu wydajności, warto jest 
uprzytomnić sobie, jakimi przejrzystymi, pro­
stymi sposobami można śledzić za normami i

ich wykonaniem, a więc za kolektywnym wy­
siłkiem załogi każdego zakładu.

Autor artykułu sądzi niemniej, że opisana 
tu metoda może też stanowić wzór ekonomicz­
nej analizy skomplikowanych społecznych zja­
wisk produkcyjnych, wzór zachęcający do za­
stanowienia się nad każdą pozycją, jaką kiedy­
kolwiek przyszłaby komu chęć operować w ta­
kich dociekaniach.

Stefan Tymieniecki

Z A R Z Ą D Z A  N I E
T A D E U S Z  W A S IL J E W

«

Organizacja pracy 

w urzędzie gospodarczym 

w oparciu o tzw. układ zagadnień

W  zamieszczonym przed rokiem arty­
kule mieliśmy możność zilustrować 
istniejącą dowolność w formułowa­
niu tzw. norm organizacyjnych dla 
urzędów gospodarczych1, której nie­

odłącznym następstwem bywa nieład — i wprost 
luki w wyliczeniu niezbędnych danych, gdy in_ 
teresuje nas pojedyncza komórka organizacyj­
na, zaś trudność uchwycenia podstawowej kon­
cepcji organizacyjnej, kiedy chodzi o zorientowa­
nie w organizacyjnej całości.

Przedstawiliśmy wówczas pewien sposób ujęr 
cia ujednoliconego, dostosowanego do podziału 
działalności urzędu ze względu na je j bliższe cele 
(działalność ,,programowa“ i „pomocnicza“ ) 
i opartego na rozróżnieniu charakteru czynnoś­
ci (opracowanie „spraw“ , stanowiących frag­
menty „zagadnień“ i wymagających poszukiwa­
nia najtrafniejszego rozwiązania oraz spełnia­
nie całkowicie i szczegółowo ustalonych, wydzie­
lonych „czynności technicznych“ ). W związku 
z tym można przypomnieć, że jako „zagadnienia 
rozumiano kwestie dostatecznie żywotne, by 
mogły stanowić trwały przedmiot zainteresowań 
i poczynań urzędu.1 2

Same normy miały zawierać tylko wyliczenie 
zagadnień i czynności technicznych.

Wykazanie w opisowej „normie organizacyj­
nej“  czynności technicznych nie nastręcza trud­

1 A r ty k u ł n in ie js zy  s tan ow i dokończen ie  zam ieszczonego 
w  1950 r .  w  n r . 2 naszego m ies ięczn ika  a r ty k u łu  p t. „P ró ba  
usystem atyzow an ia  tzw . n o rm  o rg a n iza cy jn ych  d la  u rzędów  
P rzem ys ło w ych " ( R e d a k c j a ) .

2 Podana w ówczas d la  w iększe j jasności od dz ie ln ie  d z ia ła l­
ność w  ob ręb ie  „p o trz e b " (gospodarczych itp .)  u rzędu  może 
być oczyw iśc ie  podobn i«  rozłożona.

ności, a potrzebnym, ewentualnym uzupełnie­
niem takiego wyliczenia są odnośne instrukcje 
robocze. Gdy chodzi o układ zagadnień, to — 
jak już w poprzednim artykule zaznaczono •— 
rzecz jest bardziej skomplikowana.

Należy uprzytomnić sobie jasno cel całego za­
biegu: jest nim wskazanie zadań poszcze­
gólnych komórek organizacyjnych i to w taki 
sposób, żeby jasno rysowało się, w jaki sposób 
składają się^one na wynikowe zadanie całego 
urzędu. To zadanie urzędu stanowi w istocie 
rzecz wyjściową, którą trzeba kolejno rozkła­
dać na prostsze elementy.

W urzędach gospodarczych, które w naszym 
ustroju kierują bądź pewnymi gałęziami gospo­
darki, bądź podobnie kierowniczą rolę spełniają 
w odniesieniu do pewnych stron działalności 
gospodarczej, zadaniem jest zazwyczaj spowo­
dowanie pewnych zmian pożądanych lub — _ co 
na jedno wychodzi — niedopuszczenie do zmian 
niepożądanych.

„Normy organizacyjne“ , o jakie nam chodzi, 
powinny przede wszystkim podać powierzone 
„pozycje“ dla każdej komórki — i pozycje po­
wierzone bliższym i dalszym „sąsiadom“ . Im 
bardziej lakonicznie pozycję taką uda się wska­
zać, tym lepiej. Bliższych wskazówek zawsze 
trzeba szukać w specjalnych źródłach, jak facho­
wa literatura lub choćby np. przepisy.

Tak rozumiane były „zagadnienia“ , których 
proste wyliczenie pomyślane było do tego, ażeby 
orientowało wystarczająco każdego poszczegól­
nego pracownika w jego zadaniu na tle zadań 
pozostałych członków kolektywu, wyraźnie rysu­
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jąc przed oczyma, w jaki sposób wypływa to 
wszystko z zadania całej instytucji.

Spróbujmy przeeksperymentować rzecz na 
jakimś przykładzie. Weźmiemy do tego „W y­
dział Organizacji Przedsiębiorstw“ , dla którego 
tradycyjną normę opisową podaliśmy.w cytowa­
nym na wstępie artykule. Brzmiała ona tak 
(ostatni punkt, jako dotyczący typowej w na- 
szym rozumieniu czynności technicznej, pozosta­
nie dalej na boku):
— opracowywanie, p rzy jm ow an ie , op in iow an ie  i  przed­

s taw ian ie  do za tw ie rdzen ia  w n io skó w  w  zakresie 
tw orzen ia , lik w id a c ji,  kom asac ji i ,  przenoszenia 
p rzeds ięb io rs tw  p rzem ysłow ych , hand low ych  i  u s łu ­
gow ych oraz op racow yw an ie  odnośnych zarządzeń, 
op racow yw anie , op in iow an ie  i  p rzeds taw ian ie  do za­
tw ie rd ze n ia  w n io skó w  o zm ia ny  w  pow iązan iach 
o rg an izacy jnych  m iędzy p rzeds ięb io rs tw am i,

—  opracowywanie, op in iow an ie  i  p rzedstaw ian ie  do za­
tw ie rd ze n ia  s ta tu tó w  i  re g u la m in ó w  o rg a n iza cy j­
nych  dla  pod leg łych  przedsięb iorstw ,

— opracow yw anie  m etod O rgan izacji w ew nę trzne j pod­
le g łych  p rzedsięb iorstw  i  nadzór nad ich  w p row a­
dzeniem,

— opracow yw anie tez o rg an izacy jnych  reg u lu ją cych  
w za jem ny stosunek p rzedsięb iorstw  podległych,

— opracow yw anie no rm  obsady osobowej i  wzorców  
k w a lif ik a c y jn y c h  d la  przeds ięb io rs tw  pod leg łych  bez­
pośrednio,

— nadzór nad p raw id łow ośc ią  stosowanych przez przed­
s ięb io rstw a podległe m etod i system ów prac b iu ro ­
wych,

— rozs trzygan ie  w  ram ach obow iązu jących przepisów 
o rgan izacy jnych , w ą tp liw o ś c i o rgan izacy jnych  
i kom petency jnych  w  odniesieniu do p rzedsięb iorstw  
pod leg łych,

— inspekc ja  o rg an izacy jna  w  odniesieniu do przedsię­
b io rs tw  podległych,

-  in ic ja ty w a  i w spółp raca w  zakresie  prac i  usp raw ­
n ień o rg an iza cy jn o -a d m in is tra cy jn ych  w  pod leg łych 
przedsiębiorstwach,

ew idencja pod leg łych p rzedsięb iorstw  i zak ładów .

W naszym ujęciu opis ten redukowałby się do 
takiej mniej więcej postaci:
— budowa kompleksów gospodarczych:!
— organizacja zarządu przedsiębiorstw,
— etaty przedsiębiorstw bezpośrednio podleg­

łych,
— technika prac biurowych w przedsiębior­
stwach. (

Gdybyśmy przy tym z góry wiedzieli, że do­
tyczy to wydziału w jakimś centralnym urzę­
dzie przemysłowym, kierującym pewną gałęzią 
gospodarki uspołecznionej, to nie istniałaby po­
trzeba dodawania, że nie chodzi o jakieś teore­
tyczne studia, lecz o bieżące dyspozycje admini­
stracyjne (tworzenie, likwidowanie, komasowa- 
nie itd.) w odniesieniu do kręgu nadzorowanych 
jednostek, że dyspozycje te powinny mieć prze- 3

3 Pod nazw ą tą  ro zum ian e  są o rgan izm y  gospodarcze, 
złożone z oddz ie lnych  p rzeds ięb io rs tw  lu b  zak ładów  różnego 
szczebla, p o r, a r ty k u ł au to ra  p t. „K o m p le k s y  a d m in is tra ­
cy jno -gosp oda rcze" E ko n o m ika  i  O rgan izac ja  'P racy. N r 
5/1951 ro k  (R ed.).

pisaną prawem formę i zgodnie z tymże prawem 
niektóre z nich wymagają podpisu ministra, że 
przestrzeganie poleceń czy zarządzeń powinno 
być przez urząd (wydział) śledzone, że niektóre 
wnioski wymagają ponadto do tego, aby stały 
się prawem, skierowania na drogę ustawodaw­
czą, że należy współdziałać z zainteresowanymi 
z dołu, z boku i z góry, że wszystko wymaga 
opracowania, że czasem rola wydziału kończy 
się na wydaniu opinii, itd., itd.

Oczywiście nasze cztery pozycje można z po­
żytkiem rozdzielić. Można by dać oddzielnie 
kompleksy przemysłowe, oddzielnie handlowe, 
a oddzielnie inne, lub też inaczej: w zagadnie­
niu, jak taki kompleks powinien wyglądać, wy­
różnić cały szereg jakichś innych węższych za­
gadnień, np. rozpiętość branżowa (produkcyj­
na), system finansowy, itd. To samo dotyczy 
3 pozostałych pozycji. Cały ten wydział zajmuje 
się, mówiąc krótko, organizacją zarządzania w 
podległych jednostkach, którą najsłuszniej bę­
dzie określić jako pewną stronę ich działalności.

W istocie różne strony działalności gospodar­
czej w kręgu jednostek, podległych jakiemuś 
urzędowi gospodarczemu, stanowią to, co od­
powiada „zagadnieniom“ w naszych normach. 
Jest przy tym obojętne, czy zadanie urzędu obej­
muje całokształt działalności (jak to jest re­
gułą w przypadku resortów gospodarczych), czy 
też tylko je j część, czy od razu już tylko pewną 
stronę. Zobaczymy to wyraźnie na przykładzie 
departamentów względnie wydziałów jakiegoś 
ministerstwa przemysłowego: technologia, or­
ganizacja produkcji, wydajność pracy, płace, 
higiena i bezpieczeństwo, gospodarność w od­
niesieniu do surowców, narzędzi czy energii 
rotacja środków obrotowych itd. Wszystkie one 
stanowią pewne aspekty działalności podległych 
jednostek gospodarczych, odpowiadają różnym 
punktom widzenia, takim mianowicie, które w 
danej sytuacji wysunęły się nam przed inne, 
możliwe do pomyślenia. Jeżeli działalność jed­
nostek ma nas zadowolić, to obraz je j, wzięty 
z tych punktów widzenia, musi każdy czynić 
zadość określonym wymaganiom.

Trzeba od razu podkreślić, że tego rodzaju za­
gadnienie zawsze daje się rozszczepić na zagad­
nienia węższe. Np. technika prac biurowych, to 
kwestia druków, kwestia maszyn biurowych, 
kwestia obiegu dokumentów, kwestia środków 
łączności, i wiele, wiele innych, składających 
się łącznie ( nie należy o tym myśleć, jak o zwyk­
łej algebraicznej sumie) na wymienione szersze 
zagadnienie. Oczywiście nie znaczy to, ażeby 
tylko tak dobierane zagadnienia miały wy­
czerpywać problematykę urzędu gospodarczego, 
jego pracę — i nasze normy organizacyjne.

Obok stron działalności jednostek gospodar­
czych rzucają się same w oczy części tej działal­
ności. Przede wszystkim w samym wąsko poję­
tym procesie produkcyjnym, którego rozczłon­
kowanie znajduje zewnętrzne odbicie w układzie
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wydziałów produkcyjnych: kuźnia, odlewnia, 
obróbka spawaniem, hartownia, montownia, la­
kiernia, izba pomiarów — te wydziały fabryk 
przemysłu metalowego mogą skłonić do potwo­
rzenia nawet odrębnych komórek dla opieki nad 
ich pracą. A dalej, działy pomocnicze czy gospo­
darcze (w przemyśle): narzędziownie, warszta­
ty remontowe, siłownie, kolumny transportowe, 
magazyny itp. I na koniec także działy zarzą­
dów: biura konstrukcyjne, inspektoraty kon­
tro li itp. Liczne odpowiadające im departamen­
ty czy wydziały znamy z naszych przemysło­
wych urzędów centralnych. Praktyka poucza, 
że tak ustawione komórki w urzędzie przemysło­
wym mogą dostarczać bardzo potrzebnych wia­
domości kierownictwu urzędu i przygotowywać 
bardzo owocne dyspozycje do jednostek pod­
ległych.

I na tym jednak rzecz się nie kończy. Tym, co 
w kręgu jednostek, podległych urzędowi gos­
podarczemu, dostrzega nawet laik, są przede 
wszystkim kompleksy gospodarcze. A więc w 
przemyśle chemicznym — przemysł nawozów 
sztucznych, przemysł papierniczy,przemysł włó­
kien sztucznych, przemysł farmaceutyczny 
itd. Ten sposób faktycznego pogrupowania 
przedsiębiorstw nasuwa się też jako spo­
sób podziału zainteresowań i zabiegów u- 
rzędu. Odpowiadałyby jemu: zagadnienie 
(całokształtu działalności) przemysłu nawo­
zów, podobnie — przemysłu papierniczego, 
itd. I to jest pewien sposób patrzenia na 
to, co się dzieje w kręgu podległych jednostek, 
i trzeba powiedzieć, że sposób niezmiernie waż­
ny, nieodzowny. Takie właśnie względy można 
między innymi przypisać uchwale Prezydium 
Rządu z 23 grudnia 1950 roku, która nakazała 
włączyć do organizmu ministerstw wyodrębnio­
ne poprzednio centralne zarządy, jako swego ro­
dzaju departamenty branżowe. Żeby krótko 
uzmysłowić tę potrzebę, zwróćmy uwagę, że 
przy poprzednim układzie organizacyjnym jedy­
nym człowiekiem w ministerstwie, który byłby 
w stanie orientować się w całokształcie spraw 
jakiegoś przemysłu, był dopiero — sam mini' 
ster.

Oczywiście w praktyce — właśnie nie był 
w stanie, gdyż resorty obejmują wiele branż 
a przy tym nie było komórki, która by te frag­
menty i aspekty z różnych departamentów 
mogła mu — że się tak wyrażę — scałkować.

Doszliśmy do trzech różnych źródeł pochodze­
nia „zagadnień“ dla naszych norm organizacyj­
nych. Nie będziemy ich mnożyć dalej, zauważy­
my natomiast, że w praktyce istnieje możność 
nie tylko równoczesnego korzystania z każdego 
z nich, lecz i kombinowania ich. Dla przykładu: 
zagadnienie transportu wewnętrznego, które 
samo w sobie może wywodzić się z istnienia od­
powiednich wydziałów w zakładach pewnej 
branży, dajmy na to — drzewnej, można dalej 
rozdzielić znowu według wydziałów (plac do

4 N a leży po d k re ś lić , że to  us taw ien ie  ła tw o  b yw a ło  w y ­
paczane na szkod liw e  to r y  fu n k c jo n a llz m u .

składowania surowca, wydziały produkcyjne 
itd) lub według branż (w przemyśle meblowym, 
w przemyśle opakowań drewnianych, w prze­
myśle galanteryjnym, w przemyśle stolarki bu­
dowlanej, itd.), lub wreszcie — z uwagi na róż­
ne punkty widzenia: szybkość, bezpieczeństwo, 
ekonomia przestrzeni itd. „Zagadnienia“ ) w no­
rmie organizacyjnej powinny wskazywać, co ma 
być przedmiotem obserwacji i starań nie w 
oderwaniu lecz na tle zadania urzędu — i zadania 
większej jego komórki, gdy norma dotyczy 
mniejszej.

Te uwagi niechaj wystarczą dla wyjaśnienia, 
jak rozumiemy „zagadnienia“  w opisowych nor­
mach organizacyjnych dla urzędów gospodar­
czych i jak zatem normy te powinny być fo r­
mułowane.

Jeżeli daje to jasność co do sposobu, w jaki 
organizacja urzędu gospodarczego może być 
uchwytnie wskazana, innymi słowy — jeżeli 
mamy teraz już konkretny język dla porozumie­
wania się odnośnie organizacji urzędu, to może­
my się zastanowić nad samą zasad.ą organizo­
wania urzędu gospodarczego.

Praktycznie zorganizowanie urzędu sprowa­
dza się teraz dla nas do wyboru zagadnień, któ­
rymi — jak widzieliśmy, mogą być pewne całoś­
ci gospodarcze (branże), pewne części działal­
ności jednostek lub pewne aspekty ich działal­
ności.

Już przed rokiem napisaliśmy, że na dobór 
zagadnień nie ma żadnego „żelaznego“ klucza, 
nie może być żadnej recepty do mechanicznego 
stosowania. Trzeba się przekonać, że w 
przemysłowym ministerstwie żywotne jest 
szerokie zagadnienie gospodarki energetycznej, 
a nikłe — zagadnienie placów i terenów nieza­
budowanych, że w ministerstwie kolei potrzeb­
ny jest departament elektrotechniki, a zbęd­
ny _  np. departament estetyki, że w departa­
mencie produkcji ministerstwa przemysłu ma­
szynowego potrzebny jest wydział spawalnic­
twa a niepotrzebny — np. wydział sprężonego 
powietrza.

Podobnie ma się rzecz z gradacją zagadnień,
0 której właśnie już wspomnieliśmy. Miary dla 
ich ważności też może dostarczyć tylko doświad­
czenie w konkretnych warunkach. Które za­
gadnienie wymaga departamentu, a które wy­
działu — wszystko to zależy od środowiska.
1 dalej: zagadnienie, ważne w pewnym okresie, 
może zejść na dalszy plan w następnym. I o - 
wrotnie. Jest rzeczą kierownictwa urzędu s e- 
dzić stale za całością i baczyć, na co należy s u 
pić główną uwagę i główny wysiłek.

Układ zagadnień musi być rzeczą żywą, jak 
życie, któremu ma odpowiadać. A życie nie s oi 
w miejscu.

Tak powinna wyglądać organizacja socjlistycz- 
nego urzędu gospodarczego, która nie może byc 
zbiorem sztywnych, martwych komórek, raz 
nakręconych do pracy jak automaty, lecz ustro­
jem podążającym za wszelkimi stale zmieniają
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cymi się potrzebami życia. I  wielkim osobis­
tym obowiązkiem kierownika takiego urzędu 
jest stale samemu czuwać nad tą organizacją, 
ucinać je j pędy bezpłodne i zaszczepiać świeże. 
Niefortunne było, gdy niektórzy kierownicy 
tak potężnych urzędów gospodarczych, jakimi 
poprzednio były centralne zarządy w ich daw­
niejszej strukturze (zmienionej zresztą w opar­
ciu o wzory radzieckie uchwałą KERM z 12 maja 
1950 roku), opierając się na jakimś nieudanym 
„urzędowym“ akcie usiłowali odepchnąć sprawy 
organizacyjne swoim ekonomicznym zastępcom, 
traktując organizację jak wygodny fotel, w 
którym można siedzieć bez żadnych zmian bez 
końca.

Główne etapy w konstruowaniu organizacji 
urzędu gospodarczego przedstawiałyby się na­
stępująco: wybór zagadnień resortu wydzie­
lenie przynależnych czynności technicznych, 
określenie własnych potrzeb urzędu, dobór od­
powiednich zagadnień wewnętrznych urzędu, 
wydzielenie czynności technicznych zachodzą- 
cych przy zaspokajaniu własnych potrzeb, 
ewentualnie komasacja czynności technicznych 
pierwszego i ostatniego pochodzenia. To na po­
czątku. A potem, stałe dostosowywanie układu 
zagadnień do aktualnej sytuacji, jak o tym nieco 
wyżej była mowa, gdy wspomnieliśmy o orga­
nizacyjnych obowiązkach kierownika socjali­
stycznego urzędu. Trzeba podkreślić, że w parze 
z tym iść musi określenie rozmiarów funkcji 
i rodzaju oraz liczebności obsady osobowej urzę­
du, ponieważ — jeżeli z jednej strony obsada 
wypływa z organizacji, to z drugiej strony or­
ganizacja musi być zgrana z realną obsadą. Ma­
łe organizmy nie są prostym zmniejszeniem 
dużych.

Skoro jesteśmy już przy ludziach, to trzeba 
też powiedzieć, że niezbędne jest skonfrontowa­
nie konstrukcji organizacyjnej w szczególnoś- 
ci z możliwościami tych żywych ludzi, którzy 
dopiero tworzą urząd. Ich to przecież bowiem 
za pomocą organizacji urzędu ustawiamy do 
pracy. Organizacja musi się liczyć z realnie 
istniejącymi zawodami, a nawet z czynnikiem 
zamiłowania itd.

Nie można również dowolnie skupiać różnych 
zagadnień w jednym ręku. W jednym z mini­
sterstw był departament, w którym były m. in. 
wydział płac, ochrony przeciwpożarowej zakła­
dów, opieki socjalnej i organizacji zarządzania.

Czyni się stale przeciwko temu mnóstwo wy- 
kroczeńtw organizacji. Jest w ogóle rzeczą za­
dziwiającą, że zawodoznawstwo nie znalazło 
u nas dotąd żadnego dostępu do organizacji, że 
zawodowi organizatorzy bez wyjątku tak „do­
skonale“ obywają się bez zawodoznawców.

Tu od razu jeden krok wgłąb: czy można roz­
dzielać robotę (takie jest praktyczne znaczenie 
organizacji) w urzędzie swego rodzaju tema­
tami? — Otóż można i trzeba. Dowodzi tego 
już całe dotychczasowe doświadczenie. Mamy

W ministerstwach departamenty zatrudnienia, 
techniki, inwestycji, kadr itd., i mamy ludzi, 
którzy te szerokie zagadnienia znają. Nie dało­
by natomiast efektu odstąpić od tematyki 
i oprzeć ¡się (jakby to podsuwały analogie z pro­
dukcji) na „technologii“  załatwiania spraw, 
tworząc odpowiednie departamenty: konferen­
cji, inspekcji, analizy itd. — Zresztą miejscami 
takie próby też można widzieć, ale rezultaty ich 
mówią same za siebie.

Jeżeli wykazaliśmy, że przy wyróżnianiu za­
gadnień do organizacji w grę wchodzą różne 
punkty widzenia, to nasuwa się myśl o tej 
zmorze administracji, jaką jest dublowanie ro­
boty. Tak jak obróbka termiczna nie „zachodzi“ 
na obróbkę mechaniczną, jak rachunek kosztów 
produkcji nie koliduje z kontrolą wykorzystania 
obrabiarek i badaniem wydajności pracy, tak 
i śledzenie za działalnością pewnego kręgu jed- 
nostek gospodarczych pod różnymi kątami w i­
dzenia prowadzi dopiero do ujęcia całości.

Nasuwa się teraz myśl, jak takie różne punk­
ty widzenia składają się na jakieś jedno łącz­
ne wynikowe kryterium, którego trzeba by się 
ostatecznie trzymać, ażeby osiągać rzeczywiście 
optymalny efekt, ażeby nie przeholować w jed­
nym — z nadmiernym uszczerbkiem dla dru­
giego.

Mechanizm ten nie jest prosty. Ostatecznym 
probierzem jest ekonomika gospodarki narodo­
wej, podporządkowanej ogólnym zadaniom po­
litycznym na danym etapie. Od tej „globalnej“ 
ekonomiki można się cofnąć do ekonomiki po­
szczególnego przedsiębiorstwa, posiadającego o- 
kreślone miejsce w dostatecznie daleko zakreślo­
nym narodowym planie gospodarczym. Jednak 
kiedy już znajdziemy się na tej drodze w zacieś­
nionych ramach jednego zakładu, to i tutaj rzecz 
daleka jest od jednego ciągu prostego rachun­
ku. Związki między wycinkami i stronami 
działalności jednostki gospodarczej są tak licz­
ne, złożone i przy tym obarczone tyloma indywi­
dualnymi momentami, że jedyną drogą rozwią­
zania problemu jest ciąg kolejnych przybliżeń, 
metoda, którą doświadczony i bystry konstruk­
tor szybko dochodzi do szczęśliwego wyniku. 
Należy tu niewątpliwie cała porcja talentu, 
i dzięki niemu to z tak zadziwiającą łatwością 
tysiące naszych robotników otwiera sobie dro­
gę do najbardziej wysuniętych' stanowisk w 
naszej socjalistycznej gospodarce.

Może się teraz zrodzić pytanie, dlaczego w 
naszych normach organizacyjnych chcemy 
wskazywać tylko pozycję, punkt przyłożenia sił, 
a nie podajemy od razu, co bezpośrednio ma być 
zrobione.

Można by z wszelką słusznością powiedzieć, 
że urząd gospodarczy zajmuje się przecież swe­
go rodzaju „przetwórstwem“ danych tj. fak­
tów zasymbolizowanych: otrzmuje jedne dano 
i pewnymi sposobami przetwarza je na in­
ne. Takim procesem jest np. korekta planów,
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analiza bilansów itp. Otóż. takie czynności dają 
się ustalić i wtedy norma wyglądałaby istotnie 
tak dokładnie, jak spis operacyj do obróbki ja ­
kiegoś wałka w fabryce metalowej. Coś podob­
nego można częstokroć dostrzec w niektórych 
fragmentach norm organizacyjnych starego ty ­
pu. Ale do tego trzeba, ażeby wciąż był ten sam 
wałek, ten sam materiał, ta sama obrabiarka 
i te same narzędzia. W życiu gospodarczym ta­
kiej martwoty ani nie ma, ani jej nie potrzeba.

Jeszcze słów parę o posługiwaniu się układem 
zagadnień w codziennej pracy urzędu. Autor 
miał sposobność przeeksperymentować go ko­
lejno w ciągu 2 lat najpierw w jednym departa* 
mencie pewnego ministerstwa przemysłowego, 
a następnie w całym urzędzie, zajmującym się 
zresztą tylko pewną stroną działalności uspo­
łecznionych jednostek gospodarczych.

Nasze urzędy gospodarcze, stosownie do roli, 
jaką bierze na siebie w gospodarce państwo 
zmierzające do socjalizmu, nie ograniczają się 
do „załatwiania“  spraw, które by przynosił 
dzień bieżący w ramach jakichś wyjątkowo za­
strzeżonych decyzji (jak to jest w ustroju kapi­
talistycznym), lecz mają za zadanie — zgodnie 
z naczelnymi dyrektywami, efektywnie kierować 
działalnością podporządkowanych im jednostek. 
Otóż układ zagadnień, tak jak został on wyżej 
przedstawiony, stanowi właśnie program wysił­
ków urzędu, punkty przyłożenia dla inicjatywy, 
pozwalające zmobilizować pracowników urzędu 
na z góry zamierzonych odcinkach.

Kiedy napływa jakaś „sprawa“ , jest tylko 
rzeczą kierownika naczelnego i jego kierowni­
ków pomocniczych zatroszczyć się o to, ażeby 
została ona trafnie zakwalifikowana do jedne­
go (a niekiedy i kilku naraz) zagadnień. Spra­
wa, którą interesant jakiegoś urzędu nazwał 
„etatami dodatkowymi dla magazynów“ , może 
być uznana np. za fragment zagadnienia syste­
mu zaopatrzenia — lub też tzw. orgatechniki, 
a czasem — jednego i drugiego. Może też zda­
rzyć, się, że dotyczy ona takiej strony działal­
ności odnośnej jednostki, nad jaką nigdy przed 
tym w urzędzie nie zastanawiano się, a która 
zasługuje na rozpatrzenie w szerszej skali i przy 
innych także okazjach.

Godnym wzmianki szczegółem jest zbieranie 
przyczynków do oświetlenia zagadnień, o które 
poszczególne sprawy mogą każda z osobna zbyt 
mało potrącać, ażeby warto było każdą od razu 
z takiego punktu widzenia rozpatrywać. Jeżeli 
jednak taki punkt widzenia został już z góry 
wyznaczony, to łatwo zbierać odpowiednie wy­
cinki, urywki, ażeby po pewnym czasie dojść do 
materiału, który pozwoli już sięgnąć szerzej 
i głębiej i uzyskać praktyczne wyniki. Można by 
powiedzieć, że jest to podobne do zbierania 
drobnych kwot na pewnym koncie, z których 
jednego dnia urośnie suma, z którą już można 
coś począć. Zresztą każda załatwiona sprawa 
jest u nas przychodem na koncie jakiegoś za­
gadnienia.

Analogia z układem kont nie jest przypadko­
wa. Zagadnienia w układzie mogą być łatwo

opatrzone odpowiednimi symbolami, które wy­
godnie jest użyć jako trzon znaków „spraw“ . 
Wtedy postawieniem na przyniesionym przez 
pocztę piśmie jednej liczby kierownik może 
wskazać, gdzie jego współpracownicy mają szu­
kać rozwiązania, a ponieważ zagadnienia są 
podstawą do tworzenia wewnętrznych komórek 
w urzędzie — aż do podziału pracy między po­
szczególnych ludzi, a nawet — u poszczególnych 
ludzi, może od razu dokonać jak najbardziej 
szczegółowego przydziału pracy.

Układ zagadnień ma zresztą i inne zalety. 
Mówiliśmy już o konieczności rozwijania przez 
urząd gospodarczy własnej inicjatywy. Wyra­
zem tego może być tylko plan pracy, za­
wierający kwestie, stawiane przez życie. Ten 
plan byłby bardzo nieciekawy (a działalność 
urzędu — bardzo rachityczna), gdy np. w wy­
dziale płac jakiegoś ministerstwa przewidziano 
w kwartale tylko „zatwierdzenie“ iluś tam pro­
jektów planów funduszu płac itp. oraz „udziele­
nie“ np. 200 wyjaśnień co do interpretowania 
postanowień zbiorowego układu pracy. To' na­
leży do automatyki. Taki plan musi"zobowiązy­
wać np. do uzdrowienia wysokości nadwyżek 
akordowych w jakiejś gałęzi przemysłu lub przy 
jakimś rodzaju robót (zagadnienie: „stosunek 
ruchomej części płacy do nieruchomej“ ), do po­
równania zarobków w odlewniach — dajmy na 
to — przemysłu hutniczego i przemysłu metalo­
wego (zagadnienie: „branżowa rozpiętość 
płac“ ), do skorygowania dodatków za prace 
szkodliwe przy różnych robotach (zagadnienie: 
„dodatki szkodliwe“ ), itd. Otóż nasz układ za­
gadnień pozwala dopiero ułożyć plan pracy 
urzędu gospodarczego, kierujący świadomie 
uwagę i wysiłki na dominujące pozycje. Jest on 
też ogromną pomocą dla kierowania urzędem. 
Nie tylko dlatego, że za jego pośrednictwem glo­
balne zadanie urzędu zostaje dopiero praktycz­
nie rozdzielone na najważniejsze pozycje, że 
okresowo mogą być wyznaczone w planach pra­
cy określone, sprawdzalne odcinki do przebycia, 
lecz i dlatego, że umożliwia on kierownikowi 
wgląd w najistotniejsze elementy działalności 
podporządkowanych jednostek. Wygodną formę 
znalazł piszący te słowa w okresowych „przeglą­
dach zagadnień“ , dokonywanych zależnie od 
ruchliwości zagadnienia w odstępach kwartal­
nych, półrocznych lub nawet dłuższych.

„Przeglądy“ te opracowywane są z reguły w 
następującym układzie: sytuacja na początku 
okresu, zmiany w ciągu okresu i sytuacja koń­
cowa, perspektywy (potrzeby) na przyszłość. 
Elaborat taki pisze pracownik, któremu dane 
zagadnienie zostało powierzone, tj. który pro­
wadzi sprawy do niego zakwalifikowane. Są to 
przeważnie opracowania objętości około pół 
strony pisma maszynowego, wyjątkowo jednak 
tra fia ją  się i bardzo obszerne, liczące po kilka 
stron.' W „przeglądach“ tych kierownik urzę­
du informowany jest o rozwoju sytuacji z tych 
wszystkich punktów widzenia, które obowiązu­
ją według „układu zagadnień“ . Niekiedy „prze­
gląd“ jest pustą kartką opatrzoną jedynie sym-
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bólem zagadnienia. Takie sprawozdanie ozna­
cza, że sytuacja nie została rozpoznana, zmian 
nie obserwowano i nie ma żadnego poglądu co 
do przyszłości. Wtedy kierownik urzędu wie, 
że tym zagadnieniem w ogóle nie zajmowano 
się i może zatroszczyć się o polepszenie tego 
fragmentu pracy urzędu. Częściej zdarza się, 
że w „przeglądzie“ jest podany w kilku słowach 
stan początkowy, uzupełniony uwagą „zmian 
nie było“ . Wystarczy wtedy sięgnąć do konklu­
zji, zawartych w poprzednich „przeglądach“ , 
ażeby ocenić, czy rzecz polega na zaniedbaniu, 
czy też zagadnienie zeszło na dalszy plan tj. 
praktycznie znikło. Z niektórych sprawozdań 
wyzierają mocne kontury nowych zagadnień.

W ten sposób kierownik urzędu jest stale 
zorientowany w bie'gu wszystkich żywotnych 
zagadnień, którymi ma zajmować się jego urząd, 
otrzymując już wysoce uporządkowany i wspar­
ty na wyrosłej z przedmiotu systematyce syn­
tetyczny materiał. Dzięki temu zyskuj e niezbęd­
ną swobodę do kierowana urzędem tak, jak w 
przemyśle dyrektor kieruje fabryką. Wiemy 
z codziennej obserwacji, że bardzo wielu kie­
rowników pracuje u nas tak, że w analogii fa­
brycznej dyrektor musiałby co chwila sam sta­
wać coraz to u innej maszyny i chwytać się ro" 
boty przy coraz to innym wyrobie. Jasne, że w 
tych warunkach nie zdążyłby już troszczyć się 
o bieg całej fabryki.

Niemniejsze znaczenie posiadają przeglądy 
zagadnień dla wszystkich pracowników, zwłasz­
cza dla niższego personelu kierowniczego — w 
pełnej analogii z kierownikiem urzędu oraz dla 
samego ich autora. Piszący te słowa domaga się 
od swych współpracowników, ażeby zapoznawali 
się z rozwojem w obrębie wielu zagadnień, 
a nie ograniczali się do swoich wąsko wykrojo­
nych spraw. Urząd jest kolektywem i potrzebne 
wyniki może dać tylko harmonijne współdziała­
nie całości. Inaczej — mimo wszelkiej wzajem­
nej uczynności i przyjaźni między pracownika­
mi — do działalności urzędu in mérito wkrada 
się faktycznie anarchia, chaos. Sam autor ta­

kiego przeglądu ma natomiast okresowo obo­
wiązek zdać sobie sprawę z sytuacji, z lin ii ge­
neralnej dla swego postępowania — i wie, że 
inni jego koledzy po zapoznaniu się z „przeglą­
dem“ zarówno wskażą mu luki, jak i zwrócą 
uwagę na rozbieżności względem innych poglą­
dów i zamierzeń. A już specjalnie cenne okazały 
się „przeglądy“  przy zmianie obsady. Nowy 
pracownik, który inaczej potrzebuje nieraz wie­
lu miesięcy na szerokie rozpoznanie sytuacji, 
a o zasadniczej lin ii postępowania musi dowia­
dywać się z tylu ust i tylu różnych akt, znajdu­
je tu gotowe ujęcie, od którego można od razu 
iść naprzód.

Układ zagadnień ułatwia też ogromnie współ­
pracę urzędu z innymi jednostkami: podległy­
mi, sąsiadującymi i zwierzchnimi. Oczywiście 
punkt widzenia na jakieś zjawisko jest prak­
tycznie mniej lub więcej inny w każdej jed­
nostce, ale znajomość punktów widzenia tego, 
z kim mamy coś załatwić, pozwala nie tylko 
łatwo trafić do najbardziej kompetentnego 
miejsca, ale i od razu dać mu te dane, które 
jemu są potrzebne.

Nasze urzędy gospodarcze mają kluczową rolę 
w planowej gospodarce Polski Ludowej.

Stosownie do pogłębiającego się rozpozna­
nia tej roli — i stosownie do rosnących zadań 
gospodarczych stale zwiększa się ich liczba, ule­
gają przeobrażeniom ich zadania i musi ulegać 
zmianom ich organizacja. Na nic nie zdadzą się 
tu pleśnią pokryte szablony ani sięgające mrocz­
nej przeszłości nawyki rutynowanych biurokra­
tów. Dla podołania swym bez przerwy zmienia­
jącym się w wartkim nurcie przebudowy ustro­
ju zadaniom muszą one mieć przejrzystą i ela­
styczną osnowę organizacyjną, pozwalającą w 
każdej chwili zmieniać kierunki uderzenia i stę­
pione narzędzia zastępować nowymi. Doświad­
czenia autora przemawiają za tym, że opisany 
tu ,,układ zagadnień“ stanowi formę norm orga­
nizacyjnych, która na dzisiejszym etapie wyma­
ganiom tym odpowiada.

Tadeusz W asiljew

JÓ Z E F  GA J D A

Struktura uspołecznionych zakładów 

w Memieckiej Republice Demokratycznej

W  lutym br. wydane zostało w Nie­
mieckiej Republice Demokratycz­
nej zarządzenie ustalające jednoli­
tą strukturę pańswowych przedsię­
biorstw przemysłowych. Strukturę 

opracowano odrębnie dla przedsiębiorstw du­
żych, zatrudniających powyżej 1000 pracowni­
ków, średnich — zatrudniających od 300— 1000

pracowników i małych — zatrudniających 
mniej niż 300 pracowników.

Podana w zarządzeniu struktura jest struk­
turą ramową obowiązującą wszystkie zakłady, 
z tym że niektóre zakłady mogą przeprowa­
dzać pewne nieznaczne zmiany, o ile jest to 
uzasadnione sposobem produkcji, czy innymi 
względami.



Główne zasady tej jednolitej struktury we­
dług Selbmanna*) są następujące:

1 Jednolitość struktury we wszystkich przed­
siębiorstwach równej wielkości oraz uzgod­

nienie działania organów zakładowych, wyko- * 
nujących postawione zadania, ze strukturą 

organów kierujących ministerstwa i central­
nych zarządów.
O  Utrwalenie zasady jednoosobowego kiero- 
™ wnictwa i osobistej odpowiedzialności każ­
dego współpracownika zarządu uspołecznione­
go przedsiębiorstwa na szczeblu kierowniczym 
stosownie do podległego mu zakresu pracy.
^  Daleko posunięta decentralizacja w kiero­

waniu poszczególnymi częściami przedsię­
biorstwa, a w szczególności działami produk­
cyjnymi oraz rozwijanie zasady opłacalności po­
szczególnych części przedsiębiorstwa. Zapew­
nienie udziału załogi w kierowaniu zakładem 
Poprzez stały udział w naradach kierowników 
zakładów.

*) F. S elbm ann —  „D ie  S tru k tu r de r vo lkse igenen 
be triebe “ . D ie W ir ts c h a ft“  N r  10/1951.

S. TATUR i L. KRASNOW
e w id e n c j a  ŚRODKÓW t r w a ł y c h  
p r z e d s i ę b i o r s t w a  
p r z e m y s ł o w e g o

Autorzy przedstawiają w krótkiej i przystępnej fo r­
c ie  dorobek teorii i praktyki radzieckiej w zakresie 
ewidencji środków trwałych. Na osiągnięciach tych 
zostały oparte zasady rachunkowości środków trwa­
łych w polskim przemyśle państwowym od 1.1.1950 r. 
Stron 112 Cena 6,60 złotych

Poniżej podajemy ramowy schemat organi­
zacyjny dużego zakładu wprowadzony obecnie 
w Niemieckiej Republice Demokratycznej.

Jak z tego schematu wynika, wprowadzona 
w Niemieckiej Republice Demokratycznej 
struktura uspołecznionych zakładów jest bar­
dzo podobna do obowiązującej u nas struktury 
przedsiębiorstw państwowego przemysłu klu­
czowego, wprowadzonej uchwałą KERM z dnia 
12.5.1950 r. Szczególnie zaś należy zwrócić 
uwagę na przestrzeganą tam, podobnie jak i u 
nas, wypróbowaną w Związku Radzieckim za­
sadę jednoosobowego kierownictwa.

W schemacie tym trzeba również zwrócić 
uwagę na nieznaną w naszych zakładach funk­
cję zastępcy dyrektora dla spraw kulturalnych 
wraz z podległymi mu działami wydajności pra­
cy, szkolenia zawodowego oraz spraw kultu­
ralnych i socjalnych.

Do zakresu obowiązków „dyrektora kultural­
nego“ — jak pisze Selbmann w cytowanym ar­
tykule — należą zagadnienia pracy społecznej 
w zakładzie, a w szczególności kontrola nad 
przestrzeganiem demokratycznego ustawodaw­
stwa, oraz łączność z organizacjami społeczny­
mi i politycznymi. Jednym ze szczególnie waż­
nych zadań należących do dyrektora kultural­
nego — to społeczne i zawodowe szkolenie za­
łogi, jej rozwój kulturalny i fizyczny. Do jego 
obowiązków należy także popieranie rozwoju 
inteligencji technicznej i zaciśnianie łączności 
między robotnikami i technikami. Dyrektor kul­
turalny odpowiedzialny jest za rozwój ruchu 
współzawodnictwa pracy i racjonalizatorstwa 
w zakładzie.

Józef Gajda

347



G L O S S Y
W  s p ra w ie  n a sze j t e r m in o lo g i i

T Y T U Ł  nin ie jszego a r ty k u łu  chcie­
lib yśm y  rozum ieć ja k  ■ n a jw ę ­

zie j, t j .  og ran iczyć się do tego za­
kresu, ja k i ob e jm u je  ekonom ika u- 
społecznionego przeds ięb iors tw a , jako  
podstaw ow e j cząs tk i soc ja lis tyczne j 
gospodarki.

P u b lik a c ji ekonom icznych, t j.  roz ­
pa tru ją cych  różne z ja w iska  w  go­
spodarce z uw a g i na ich  ro lę  w  osią­
ganiu i  zabezpieczaniu p ro d u k c y j­
nych  po trzeb i  celów  u s tro ju  (n ie k ie ­
dy zresztą w  sposób, m ożna by rzec, 
niedość zdecydow any) .—  ukazuje  
się duża ilość, zape łn ia jąc  szpalty  
w szelkiego rod za ju  czasopism. P łyn ie  
to  z coraz g łęb ie j, coraz s iln ie j od­
czuw ane j po trzeby zna lez ien ia  w ła ­
śc iw e j postaw y wobec gospodarki 
w w a run kach  nowego u s tro ju ; w o ­
bec now e j, soc ja lis tyczne j gospodar­
k i, od k tó re j gospodarka k a p ita l i­
styczna ró żn i się tak , ja k  system  
w yzysku  różn i się od zgodnej p racy  
d la  powszechnego dobra.

Zaczyna też narastać p o w o li za­
sób dz ie ł i p rac ekonom icznych o 
cha rakte rze  ba rdz ie j podstaw ow ym .

W  pow iązan iu  z tym , co się d ru k u ­
je, toczy się w śród  na jszerszych kó ł 
n ieustanna w ym ia n a  zdań, dyskusja , 
odzw ie rc ied la jąca  w szys tk ie  m om en­
ty, ja k ie  na dz is ie jszym  etapie n u r ­
tu ją  nasz a k ty w  gospodarczy.

To słow o m ów ione  i  p isane stano­
w i jeszcze dziś racze j ro zp ie rzch a ją ­
cy się, p ie rw szy  ksz ta łt p rzysz łe j 
proste j, zw ięz łe j, w  p e łn i treśc iw e j 
m ow y ekonom iczne j na rod u  s o c ja li­
stycznego; m ow y, dogadzającej po ­
trzebom  na jsu b te ln ie jszych  badaczy, 
i  m ow y  u m o ż liw ia ją c e j skuteczne  
dz ia łan ie  każdem u sto jącem u przy  
n a jd ro b n ie jszym  naw e t warsztacie .

To słowo je s t jeszcze dziś  —  u na ­
rod z in  n o w e j na uk i, k tó ra  p rzychodzi 
z. now ą epoką w  dz ie jach ludzkości 
— w io tk im  tw o rzyw em  d la  m yś li, 
k tó re  się rodzą. Pochodzi to stąd, że 
jego s k ła d n ik i są brane zewsząd. 
Stare s łow a z różnych  dziedzin  n a ­
g inane są do no w ych  po trzeb w  
różny sposób, w ię ce j lu b  m n ie j szczę­
ś liw ie . N ie  przez w szys tk ich  też je d ­
nakow o mogą być one rozum iane. 
Stąd n ie u n ikn io n e  n ieporozum ien ia  
i —  co gorsza jeszcze —  sposobność 
do z w y k łe j żo n g le rk i s łow ne j.

Na obecnym  etapie, k ie dy  ju ż  co­
raz pow szechn ie j za rysow u je  się ja ­
sność co do tego, czym  ma się stać 
socja lis tyczna ekonom ika, pora  jest, 
aby p rzys tąp ić  do uporządkow an ia  
s ło w n ika  tak , ja k  na to sy tuac ja  po- 

. zwala.

M ożna by oczyw iście postaw ić  
kw estię  inacze j: n iech a j w p ie rw  u ro ­
śnie, w y k s z ta łc i się now a nauka, 
a w te d y  jednego dn ia  w ys ta rczy  roz­
s taw ić  je j  s łow ne odw zorow anie . T a ­
k ie  s tanow isko  m a w szystk ie  za le ty  
u ła tw ie n ia  spraw y... d la  te rm in o lo -  
gów. A le  te rm in o lo g ia  po trzebna jes t 
całem u ś rodow isku  lu dz i p ra c y , J a ­
sny, okreś lony, jednoznaczny ję zyk  
po trzebny je s t ja k  na jp rędze j. Jed­
na k  n ie  ty lk o  ten w zg ląd  decyduję. 
Trzeba kon iecznie zw róc ić  uwagę  
i  na in n y , k tó ry  przekona, że n ie  
w o lno  rzeczy odkładać d łuże j n iż  to 
je s t n ieu n ikn io ne .

Jest to m ia no w ic ie  w zg ląd  na n ie ­
bezpieczeństwo żyw io łow ośc i. Rzeczy 
pożądane, potrzebne, mogą rosnąć  
w  różny sposób: „hodow ane“  przez 
śioiadom ego sw ych potrzeb i  m o ż li­
w ości „o g ro d n ik a “ , i  dziko, ja k  po ­
k ie ru je  tra f.

Nasz dzis ie jszy s ło w n ik  ekonom icz­
ny  pełen jes t słów  n iem a l dow o ln ie  
używ anych.

O rgan izac ja  znaczy n ie raz to sa­
mo, co zarządzenie, zarządzenie n ie ­
raz to samo co k ie ro w n ic tw o .

P lanow an ie  byw a częścią o rg a n i­
zac ji, a le spo tykam y też, że o rg a n i­
zacja podaw ana byw a  za część s k ła ­
dową p lanow an ia . Z resztą w id u je m y  
w  p u b lik a c ja c h  i  „o rg an izac ję  p la ­
no w a n ia “  i  „p la n o w a n ie  o rg a n iza c ji“ . 
S łow o „k o o rd y n a c ja “  może zaś w  
ogóle oznaczać n ie m a l w szystko. C ie­
kaw ie  też p rzedstaw ia  się zw yk le

obok siebie umieszczona pa ra  słów  
„k ie ro w n ic tw o  i  nadzó r“ . Czy m oż­
na k ie row ać, n ie  sp ra w u jąc  nadzoru?  
A lb o  bardzo chę tn ie  używane, czę­
sto ja ko  p rzec iw s taw ien ie  słowa: 
„o p e ra ty w n y “  i  „k o n c e p c y jn y “ .

M ożna by rzec, że są te rm in y , k tó ­
re w ręcz do niczego n ie  obow iązu­
ją . Stąd i  ła tw ość zape łn ian ia  d łu ­
g ich s tron ic  ro z m a ity m i kom b in a ­
c ja m i licznych  w yra zów , o k tó rych  
w  końcu tru d n o  pow iedzieć, co się 
za n im i k ry je  lub  p rz y n a jm n ie j —  
k ry ć  może.

S oc ja lizm  budu je  się czynem. N o­
sic ie lem  tego czynu je s t k lasa ro b o t­
nicza. K lasa robotn icza sw o im  czy­
nem  s tw o rzy ła  w spó łzaw odn ic tw o. 
K lasa robo tn icza  da ła ru ch  ra c jo n a ­
liza to ró w  i  no w a to rów  p ro d u k c ji. 
K lasa  robotn icza swą postaw ą w  n a j­
trud n ie jszych  chw ila ch  nowego u -  
st ro ju  pokazała, co to socja lis tyczna  
św iadom a dyscyp lina  pracy.

R obo tn icy  w y d o b y li m a rtw e  c y fry  
p lanów  z zaku rzonych  p ó łe k  i  u k a ­
za li, ja k  uczyn ić  te c y fry  żyw ym  
w yrazem  zb io ro w e j w o li.

N auka socja lis tyczna, a w  p ie rw ­
szym rzędzie socja lis tyczna  ekono­
m ika , n ie  może się ro z w ija ć  bez 
czynnego twórczego u d z ia łu  szero­
k ic h  mas.

A le  do tego trzeba, ażeby każdy  
m ia ł do dyspozyc ji ta k i ję zyk , k tó ry m  
by m óg ł w yrażać  sw o je  spostrzeżenia  
i  zgłaszać sw o je  propozycje . E kono­
m ik a  m usi u nas przestać być w iedzą  
zam kn ię tą , o k tó re j w ta jem n iczen i 
ro z p ra w ia ją  w  sw ym  ciasnym  kręgu  
m ow ą n iedostępną d la  mas, a d o da j­
my —  że i  n ie  zawsze zrozum ia łą  
d la  specja lis tów .

Dobrze się stan ie, je ś li na łam ach  
„ E ko n o m ik i i  O rga n iza c ji P ra cy “  
rozpocznie się dyskusja , k tó ra  u to ­
ru je  drogę i  p rzyśp ieszy prace nad  
usta len iem  w ła ś c iw e j te rm in o lo g ii 
z dz iedz iny eko no m ik i uspołecznio­
nego p rzedsięb iorstw a.

T. W as iljew

O  z a s z e re g o w a n iu  p r a c o w n ik ó w
W Ł A S C IW E  zaszeregowanie p ra

znaczenie d la  re a liz a c ji soc ja lis tycz ­
n e j zasady: „o d  każdego w e d łu g  jego  
zdolności, każdem u w ed ług  jego p ra ­
cy “ .

W  gospodarce soc ja lis tyczne j ilość 
i jakość na k ła d ó w  p ra cy  m usi być

ściśle ob liczana. Leży to u  podstaw  
roz ra chu nku  gospodarczego i  jest 
niezbędnym  w a ru n k ie m  u ja w n ia n ia  
i w yko rz y s ta n ia  reze rw , tk w ią c y c h  
w  naszej gospodarce, w a ru n k ie m  w y ­
konan ia  zadań p la n u  sześcioletniego.

W łaściw e zaszeregowanie p ra co w ­
n ik ó w  p rzyczyn ia  się rów n ież  do
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zw alczan ia p łynnośc i kad r. „A b y  
usunąć to zło  —  m ó w ił w  ro k u  1931 
Józef S ta lin  —  trzeba zorganizow ać  
ta k i system ta ry f, k tó ry  by u w zg lę d ­
n ia ł różn icę m iędzy pracą rob o tn ika  
w ykw a lifik o w a n e g o  a pracą ro b o tn i­
ka n ie w y k w a lif ik o w a n e g o , m iędzy  
pracą ciężką a pracą lekką . N ie m oż­
na to le row ać tego, aby w a lc o w n ik  
w hucie żelaznej o trz y m y w a ł tyleż, 
co zam iatacz. N ie można to le row ać  
tego, aby m aszynista k o le jo w y  o trz y ­
m y w a ł ty leż , co z w y k ły  kance lis ta “ .

Tendencje z rów na n ia  p łac zosta­
ły  oczyw iście  ju ż  daw no w  Z w ią zku  
Radzieckim  przezwyciężone i  teo re­
tyczna strona  zagadnien ia  n ie  budzi 
na obecnym  etapie ro zw o ju  żadnych  
w ą tp liw ośc i. P rak tyczn a  re a liza c ji 
zasady zróżn icow an ia  p łac  iu naszej 
gospodarce pozostaw ia je d n a k  dużo 
jeszcze do życzenia. Realizacja  te j 
zasady w ym aga z a k w a lifik o w a n ia  do 
poszczególnych g rup  w ynagrodzen ia  
p ra cow n ikó w  za tru d n io n ych  w  róż­
nych dzia łach gospodark i i  w y k o ­
nu jących  różne prace; ze w zg lędu  . 
na różno litość prac, usta len ie  zasad 
zaszeregowania jes t zadan iem  t ru d ­
nym .

Zaszeregowanie po w in no  re a lizo ­
wać podstaw ow ą zasadę, że p ra co w ­
n icy w y k o n u ją c y  je dn akow ą  p ra ­
cę p o w in n i być za liczen i do je dn e j 
ka tegorii. To w łaśn ie  je s t n iezbędnym  
w a ru n k ie m  zw a lczan ia  p łynnośc i 
kadr.

D rugą  podstaw ow ą zasadą zaszere­
gowania jes t, że p rzy  zaszeregowaniu  
P racow n ików  w y k o n u ją c y c h  różne 
prace p o w in n y  być w  odpow iedn im  
R opn iu  uw zg lędn ione  odm ienne ce­
chy, cha rak te ryzu jące  te prace oraz 
odm ienne k w a lif ik a c je  potrzebne do 
w ykonan ia  ty c h  prac. N ie oznacza 
to jednak, by w  te j sam ej ka te g o rii 
zaszeregowania n ie  m o g li się znaleźć 
P racow n icy różnych  zawodów. W 
licznych  bow iem  przypadkach  różne  
czynności c h a ra k te ry z u ją  się p o ró w ­
n y w a ln y m i cecham i p racy  i  w y m o ­
gam i k w a lif ik a c y jn y m i,  co u m o ż liw ia  
zaszeregowanie p ra c o w n ik ó w  róż­
nych zaw odów do te j sam ej ka te ­
gorii.

W tym  celu je d n a k  konieczne jest 
ustalenie, k tó re  cechy p racy  są is to t­
ne d la  zaszeregowania p ra co w n ikó w  

, ° r az w  ja k i sposób „w y c e n ia ć “  po ­
szczególne cechy, aby u s ta lić  zasze­
regowanie, rea lizu ją ce  zasadę „ró w n a  
praca  ■— rów na  p łaca“ .

Zadanie to je s t ty m  trudn ie jsze , 
* e w  gospodarce soc ja lis tyczne j, 
dzięk i s ta łem u postępow i techniczne­
m u i  podw yższan iu  k w a lif ik a c ji  p ra ­
cow n ików , n a k ła d  p ra cy  ż y w e j w

różnych gałęziach i  rodza jach  p ro ­
d u k c ji stale się zm ienia. W spółza­
w o d n ic tw o  socja listyczne, ra c jo n a li­
za to rs tw o i  now a to rs tw o , oparcie  
p ro d u k c ji na p ro g resyw nych  n o r­
m ach techn icznych  —  w szystko to 
spraw ia , że elem enty, m ające znacze­
nie  d la  zaszeregowania p ra cow n ikó w , 
są p łynn e  i  c iąg ła  re w .z ja  zasad za­
szeregowania je s t w  tych  w a run kach  
konieczna.

E lem en ty , k tó re  m a ją  znaczenie d la  
zaszeregowania p ra cow n ikó w , są n a ­
stępujące: (1) złożoność p racy  (p ro ­
cesu technologicznego i  o b s łu g iw a ­
nych przez p ra co w n ika  środków  p ra ­
cy); (2) w iadom ości i  um ie ję tnośc i, 
k tó re  p ra c o w n ik  p o w in ie n  posiadać, 
aby w ykonać pracę; (3) sam odzie l­
ność p ra co w n ika ; (4) od po w ie dz ia l­
ność p ra co w n ika  (za ś ro d k i pracy, 
za tw o rzyw o  lu b  m a te ria ł, za w y tw a ­
rzany p ro d u k t); (5) o b ie k tyw n e  w a ­
ru n k i p racy  np. praca z narażen iem  
na. w p ły w y  atm osfe ryczne (na d w o ­
rze); praca w  tem pera tu rze  w yso k ie j, 
n is k ie j, często zm ie n ia ją ce j się; praca  
w  n ie n a tu ra ln y m  ośw ie tle n iu ; praca  
w  nocy; praca w  ru ch u  (np. w  po­
ciągu); p raca  pod zierhią.

W a ru n k i p racy p o w in n y  m ieć  
w p ły w  na zaszeregowanie p ra c o w n i­
ków  ty lk o  w  tym  p rzyp ad ku , gdy 
w y n ik a ją  one z w łaśc iw ośc i pracy. 
Np. praca pod z iem ią  w y n ik a  z sa­
mego ch a ra k te ru  p racy  g ó rn ik a -rę -  
bacza przodowego, praca s trażn ika  
placowego z n a tu ry  s w o je j odbyw a  
się z narażeniem  na w p ły w y  a tm o ­
sferyczne. W p rzyp ad ku , gdy gorsze 
w a ru n k i p racy  (np. praca w  no w e j 
h a li fab ryczn e j, w  k tó re j n ie  zosta­
ło  jeszcze za insta low ane cen tra lne  
ogrzew anie), w a ru n k i te n ie  p o w in n y  
m ieć w p ły w u  na zaszeregowanie, a 
w y ró w n a n ie  różn ic  m og łoby  nastą­
p ić  bądź w  drodze us ta len ia  różnych  
n o rm  p ro d u k c y jn y c h , bądź przez 
przyznan ie  do da tku  na czas trw a n ia  
gorszych w a ru n kó w .

Osobne zaagdnienie s tan ow i oce­
na tego rod za ju  o b ie k ty w n y c h , a u - 
je m nych  d la  p ra co w n ika  w ła ś c iw o ­
ści p racy, ja k  szkod liw ość d la  z d ro ­
w ia , prace niebezpieczne itp .

P aństw o soc ja lis tyczne dąży do 
m o ż liw ie  wszechstronnego u c h ro n ie ­
n ia  p ra co w n ika  od szko d liw ych  dla  
zd ro w ia  i  n iebezpiecznych w ła ś c iw o ­
ści p ra cy  przez prow adzen ie  na w ie l­
ką  ska lę  urządzeń bezpieczeństwa  
i  h ig ie ny  p racy  (różnego ro d za ju  u - 
rządzeń ochronnych, odzieży o ch ron ­
ne j, leczenia zapobiegawczego itd )., 
a także przez usta len ie  skróconego  
czasu p racy  w  w a ru n ka ch  s z k o d li­
w ych  d la  zdrow ia . Jedyn ie  w  w y ją t ­

kow ych  p rzypadkach  na leżałoby  
przyznaw ać p ra co w n iko m  dodatek za 
pracę szkod liw ą  dla  zdrow ia .

To samo do tyczy doda tków  za p ra ­
cę niebezpieczną, k tó re  p o w in n y  być 
przyznaw ane ty lk o  w  przypadkach  
n iem oż liw ośc i w y e lim in o w a n ia  n ie ­
bezpieczeństwa.

N ie  mogą być rów n ież  p rzyzn aw a­
ne wyższe g rupy  w ynagrodzen ia  z 
uw ag i na sezonowość pracy. Sezono­
wość w  poszczególnych zawodach  
jes t przez państw o socja lis tyczne  
skutecznie zwalczana, w  oparc iu  o 
postęp techn iczny i  nowe m etody o r ­
ga n izac ji p racy. W iem y, że p ro b lem  
sezonowości p rzes ta ł dziś p ra w ie  is t ­
n ieć w  bu do w n ic tw ie , że w  Z w ią zku  
R adzieck im  w  przem yśle  o ta k  w y ­
b itn ie  do n iedaw na sezonowym  cha­
rakte rze , ja k  p rzem ys ł cukrow n iczy , 
okresy ka m p a n ii zosta ły znacznie do 
siebie zb liżone dz ięk i n o w ym  m eto ­
dom  p rze chow yw an ia  b iw aków  c u ­
k row ych . P onadto u jem ne s k u tk i se­
zonowości p racy  są n iw e low ane  przez 
za trud n ian ie  p ra c o w n ik ó w  w  sezonie 
m a rtw y m  w  in n y m ■ zaw odzie zb liżo ­
n ym  do w ykonyw anego , w  drodze 
odpow iedn iego przeszka lan ia  p ra ­
cow n ików .

P ie rw szym  etapem  prac nad za­
szeregowaniem  p ra c o w n ik ó w  jest 
więc usta len ie  —  z zachow aniem  p o ­
w yższych zasad — »cech pracy, k tó ­
re m a ją  w p ły w  na zaszeregowanie  
p ra cow n ikó w . D ru g im  etapem jest 
jakośc iow a  w ycena tych  cech.

D la  w yceny te j dużą pom ocą b y ło ­
by op racow an ie  ta b e li p u n k to w e j, 
ob razu jące j stop ień trudn ośc i d la  
każdej cechy.

Ilość  s topn i trudn ośc i d la  poszcze­
gó lne j cechy n ie  da się z góry us ta ­
lić , gdyż ilość ta je s t ściśle uza leżn io ­
na od ty p u  pracy. W ydaje  się, że 
opracow an ie  je d n o lite j tab e li m o g ło ­
by nastąp ić  dopiero po up rzedn im  
usta len iu  od rębnych tab e l d la  p o ­
szczególnych ga łęzi p rzem ys łu  i  u -  
sług. I  ta k  np. d la  toka rzy , freze ró w , 
ślusarzy itp . zawodów, w ys tęp u jących  
ja ko  typow e  w  p rzem yśle  m e ta lo ­
w ym , na leża łoby opracować in n ą  ta ­
belę n iż  d la  w ys tęp u jących  typow o  
w  przem yśle chem icznym  zawodów, 
f i lt ro w y c h , kadz iow ych , re a k to ro ­
w ych  i  innych . O drębną tabe lą  n a le ­
żałoby rów n ie ż  ob jąć zaw ody w sp ó l­
ne, t j.  ta k ie  zaw ody, k tó re  w ys tę p u ją  
w  w ie lu  ga łęziach p rze m ys łu  lub  
usług, lecz n ie  m a ją  ga łęzi ty p o w e j 
(m acierzyste j), np. sprzątaczka, w o ź­
ny, m aszyn istka.

R ów nież w  zależności od gałęzi 
p rzem ys łu  lub  us ług na leża łoby usta­
lić  m aksym a lną  ilość p u n k tó w  dla
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każdej cechy p ra cy  oraz rozb ic ie  
p u n k tó w  na stopnie trudn ośc i w  ob­
ręb ie  poszczególnej cechy. W  opar­
c iu  o om aw ianą tabelę każda praca  
typow a  m og łaby być w ycen iona  
przez przeana lizow anie  je j cech i 
z a k w a lifik o w a n ie  do w łaściw ego  
stopn ia  trudności. Po zsum ow aniu  
p u n k tó w , w y n ik a ją c y c h  z tab e li 
i  uszeregow aniu p rac w e d łu g  ilo śc i 
p u n k tó w , prace te m og łyb y  być na ­
stępnie podzielone na g ru py  odpo­
w iada jące  ka tegoriom  zaszeregowa­
nia.

N a leży podkreś lić , że trudności- 
p rzy  zaszeregowaniu w ys tęp ow a łyb y  
zwłaszcza ■ w  przypadkach , gdy p ra ­
ca uzyska ła k rańcow ą  ilość p u n k tó w  
(m in im a ln ą  lu b  m aksym alną). W  
przypadkach  tych  na leża łoby każdo­
razow o zbadać słuszność zaszerego­
w a n ia  przez szczegółowe po ró w n a ­

n ie  cech p racy badanej z cecham i 
prac zaszeregowanych do te j sam ej 
i  s tyczne j g rupy.

Tabe la zaszeregowania p ra c o w n i­
ków  na podstaw ie  ta b e li p u n k to w e j 
po w in na by  zaw ierać następujące da­
ne: (1) nazwę zawodu, (2) k ró tk ą  
c h a ra k te rys tykę  p racy  z uw zg lędn ie ­
n iem  narzędzi, m a te ria łu  i  o b ie k ty w ­
nych  w a ru n k ó w  pracy, (3) k ró tk i 
opis czynności p ra co w n ika  z p o d k re ­
śleniem  stopn ia  trudnośc i, (4) w y ­
m agane k w a lif ik a c je , (5) odpow ie ­
dzialność, (6) grupę zaszeregowania.

T ak  opracowane m a te ria ły  po s łu ­
ż y ły b y  następn ie do usta len ia  je d n o ­
l i te j ta b e li zaszeregowania, us ta lone j 
przez po rów nan ie  poszczególnych ta ­
bel p u n k to w y c h  i  tabel zaszerego­
w ania .

M g r H a lin a  Łazow ska

M e to d a  K o w a lo w a

w  N ie m ie c k e j  R e p u b lic e  D e m o k r a ty c z n e j
Z A S O P IS M O  „D ie  A rb e it “ , o r-  
gan F D G B  (W o lnych  N iem iec­

k ic h  Z w ią zkó w  Z aw odow ych) p rz y ­
nosi c iekaw e in fo rm a c je  o pod jęc iu  
prac nad zastosowaniem  m etody K o ­
w a low a  w  NRD.

Jak  czytam y w  num erze lu to w y m  
tego m ie s ię c z n ik a ,'in ic ja ty w a  w  tym  
k ie ru n k u  w ysz ła  od dw u  in żyn ie ró w  
z f irm y  „S a n a r“ , M u lle ra  i  Chem - 
n itza . P ism o podkreś la , że św iadczy  
to jednocześnie o n o w y m  na s taw ie ­
n iu  n ie m ie c k ie j in te lig e n c ji tech ­
n iczne j, k tó ra  zrozum ia ła , ja k ie  są 
je j  zadania wobec ru ch u  ro b o tn i­
czych ra c jo n a liza to ró w  i  n o w a to rów  
p ro d u k c ji.

In ic ja ty w a  ta. do p ro w ad z iła  do 
s tw orzen ia  p ie rw sze j na te ren ie  
N R D  „s z k o ły  K o w a lo w a “  w  s ta lo w n i 
i  w a lc o w n i w  Riesa.

Z adan ia  je j  okreś lono następu jąco: 
( \ )  badanie i  synteza doświadczeń  
p ro d u k c y jn y c h  p rzo d o w n ikó w  p racy  
oraz przenoszenie w y n ik ó w  na  
w szys tk ie  pok rew ne  s tanow iska ro ­

bocze; (2) adap tacja  p rzodu jących  
m etod p racy  i  dośw iadczenia p ro d u k ­
cyjnego stachanow ców  z ZSRR i  k ra ­
jó w  d e m o kra c ji lu d o w e j; (3) m e to ­
dyczne ana lizow an ie  re zu lta tó w  no ­
w ych  m etod p racy  w  ce lu  w ydobyc ia  
now ych w y tyczn ych  ażeby z ko le i 
z ic h  pom ocą ulepszać z pow ro tem  
procesy p ro d u k c y jn e ; (4) system a­
tyczne op racow yw an ie  pom ysłów  ra ­
c jo n a liza to rsk ich  itd .

Oznacza to p ra k tyczn ie  op a rty  o 
naukow ą m etodę rozb ió r sposobów  
p racy  p rzo d o w n ikó w  p ro d u k c ji w  
celu w yp raco w an ia  go tow e j, n a jd o ­
skonalszej na danym  etapie syntezy  
nada jące j się ju ż  bezpośrednio do 
przen ies ien ia  na szeroki a k ty w  ro b o ­
czy uspołecznionych zak ładów  pracy, 
a zwłaszcza na m łodzież.

U zupe łn ien iem  te j dz ia ła lnośc i je s t 
pog łęb ian ie  ogó lne j w iedzy  o socja­
lis tyczn e j ekonom ice u te ch n ikó w  
i  ro b o tn ik ó w  w  drodze odczytów , 
w spółp raca p rzy  o p raco w yw a n iu  
no rm  p racy  itd .

(T. W.)

R E C E N Z J E
R y tm ik a  p ra c y  w  p rz e m y ś le

N . M . Ju rie w , „O rg a n iz a c ja  ry tm ic z n e j p racy  według 
d ia g ra m u “  (O rg a n iza c ja  ry tm ic z n o j ra b o ty  po g ra ­
f ik u ) .  W yd a w n ic tw o  „M a szg iz “ , M oskw a  —  1950, s tr. 
110, nb. 2, ta b l. 19, rys . 7.

R y tm iczn a  praca m a na celu to ks iążk i, przeznaczonej przede
rów nom ierne  w yko na n ie  p la - w szys tk im  d la  m a js tró w  p rzem ysłu

n u  państw ow ego —  ta k ie  je s t m o t-  socja listycznego.

K s iążka  ta  porusza trz y  g ru p y  za­
gadn ień: (1) ogó ln ie  u ję te  zagadnie­
n ia  ry tm iczno śc i p racy  i  je j czynn i-, 
kó w ; (2) dok ładne  om ów ien ie  p ro b ­
le m ów  zw iązanych  z p lanow aniem , 
k o n tro lą  i  uk ładem  d iag ram ów ; (3) 
okreś len ie  ro l i  k ie ro w n ic tw a  w  orga­
n iz a c ji i  p row adzen iu  ry tm ic z n e j 
pracy.

(1) W  rozdzia le  I  zaw arte  są za­
gadn ien ia  ogólne, dotyczące znacze­
n ia  r y tm ik i p racy, sposobu okreś len ia  
rów nom ie rnośc i p ro d u k c ji,  ogólnych 
czynn ikó w  w a ru n k u ją c y c h  ró w n o ­
m ie rną  i  pracę w p ły w u  w spó łzaw od­
n ic tw a  na zabezpieczenie ry tm ik i.
(2) Tem atem  rozd z ia łów  I I ,  V I I  są za­
gadn ien ia  p lanow an ia , rozp racow an ia  
p la n ó w  i  doprow adzen ia  ic h  do od­
dz ia łów , p rzygo tow an ie  ope ra tyw ne j 
obs ług i m ie jsc  p racy, k o n tro la  w y ­
kon an ia  p lan u , k o n tro la  m agazynu 
zaopatrzen ia  w  zastosowaniu do r y t ­
m ik i p ro d u k c ji.

W ie le  m ie jsca poświęca a u to r roz­
lic ze n iu  p la n ó w  na oddz ia ły  p ro d u k ­
cy jne, ob liczen iu  zdo lności p ro d u k ­
c y jn e j, w y k o rz y s ta n iu  m aszyn i  po­
w ie rzch n i u ż y tk o w e j p rzeds ięb io r­
stwa. A u to r  poda je p rz y k ła d y  o b li­
czania d ługości c y k lu  p ro d u k c y jn e ­
go, w ie lko śc i se rii p ro d u k c y jn e j i  w  
zw ią zku  z ty m  poda je  d iag ram y p ro ­
d u k c ji d e ta li w  fa b ry k a c h  budow y 
maszyn.

R ozdzia ły  IV  i  V I I  u jm u ją  ponadto 
obsługę m ie jsca  p racy, zaopatrzenie 
w  narzędzia d la  zapew nien ia  c iągłoś­
ci p racy, e lim in a c je  czasów n ie n o r- 
m ow anych  i  s tra t o rgan izacy jnych .

(3) Zagadn ien iem , k tó re  a u to r b a r­
dzo obszernie om aw ia  je s t spraw a 
obow iązków  k ie ro w n ic tw a  fa b ry k i,  
a przede w szys tk im  zakres pracy 
i podkreś len ie  r o l i  m a js tra  w  o rga­
n izow a n iu  i  p row adzen iu  ry tm ic z n e j 
p racy oraz zagadnien ie  o rg an izac ji 
w spó łzaw odn ic tw a  socj a lis ty  cznego, 
d la  u trw a le n ia  i  pog łęb ien ia  r y tm i­
k i p rzeds ięb io rs tw a . A u to r  k ładz ie  
spec ja lny  nac isk  na do m in u ją cą  ro lę  
cz ło w ie ka -o rgan iza to ra  w  ry tm ic z ­
nej pracy.

W  zam ieszczonym  dodatku , au to r 
poda je  ta b lice  z d o k ła dnym  w y lic z e ­
n iem  środków , k tó re  na leży p rzed­
sięwziąć, om aw ia  ich  znaczenie d la  
osiągnięcia  ry tm ic z n e j p ra cy  i  w y ­
m ie n ia  w yko na w ców , od po w ie dz ia l­
n ych  za n ie  w  dziedz in ie  p lanow an ia , 
obs ług i m ie jsc  p racy, ren tow ności, 
podw yższenia k w a lif ik a c ji  i  s o c ja li­
stycznego w spó łzaw odn ic tw a.

K s iążka  ta  w nos i System atykę w  
organ izac ję  p racy  ry tm ic z n e j p rzed­
s ięb io rs tw a, poda je  p ra k tyczn e  p rz y ­
k ła d y  rozw iązan ia  p ro b lem ów  p la ­
now an ia  i  rozd z ia łu  pracy. K s iążka  
ta  może oddać znaczne us ług i pe r­
sone low i techn icznem u i  p lan is tom  w  
opanow an iu  e ko n o m ik i i  o rg an izac ji 
p racy  w  fab ryce  b u do w y  maszyn.

E dw ard  S chodn ick i
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K R O N I K A  G I F
G łó w n y  In s ty tu t  P ra c y  
w  a k c j i  w p r o w a d z e n ia  m e to d y  K o w a lo w a  
d o  p rz e m y s łu  d rz e w n e g o
Y \7 p ro w a d z e n ie  do p rzem ysłu  leśne- 
' '  go i  drzewnego nowoczesnych 

m etod p racy w  opa rc iu  o na jnowsze 
zdobycze n a u k i p o w in no  się stać je d ­
n ym  z w ażn ie jszych  nakazów  bieżą­
cej c h w ili,  gdyż na ty m  od c inku  m a­
m y do od rob ien ia  w iekow e  za leg ło­
ści, pozostaw ione nam  przez gospo­
da rkę  kap ita lis tyczną .

M im o  tak iego  stanu w  przem yśle 
leśnym  m am y je d n a k  jeszcze nie  w y ­
korzystane reze rw y p ro du kcy jne . 
Drogę do w yko rzys ta n ia  tych  reze rw  
w skazu je  nam  m etoda radzieckiego 
inż. K ow a low a .

M etodzie  te j i  je j w p row adzen iu  
W przem yśle  leśnym  pośw ięcona zo­
stała, odbyta  os ta tn io  w  ta r ta k u  do­
św iadcza lnym  W yd z ia łu  Leśnego 
SGGW  w  Rogowie, na rada techn icz­
na, W  na radzie  te j oprócz załog i ta r ­
taku , p rze d s ta w ic ie li p a r t i i  i  zw iązku  
Zawodowego le śn ikó w  z Zarządu L a ­
sów S zkolnych , w z ię li rów n ie ż  udz ia ł 
i  s tudenci I I I  ro k u  O TD , o d b y w a ją ­
cy w  R ogow ie p ra k tyczn e  ćw iczenia 
z m echan iczne j tech no log ii drew na. 
N aukow cy wyższej ucze ln i reprezen­
tow a n i b y li przez dz iekana W ydz ia łu  
Leśnego p ro f, dr. F. K rz y s ik a  oraz 
asystentów  zak ładu  techno log ii 
drewna.

Na te j na radzie  p ra cow n icy  na u ­
k o w i G łów nego In s ty tu tu  P racy, Jan 
B o leck i, p ro f. B ro n is ła w  B iege le i- 
sen-Że lazow ski i  a u to r a r ty k u łu , za­
proszeni przez D z iekana i Radę Z a ­
k ładow ą, w y g ło s ili re fe ra ty  na tem at 
samej is to ty  m etody inż. K ow a low a , 
dotychczasowych osiągnięć w y n ik ­
a c h  z w p row adzen ia  te j m etody w  
Przem yśle rad z ie ck im  oraz sposobów 
je j w p row adzen ia  w  naszym  prze­
myśle. Ob. Jan B o le ck i re fe ra t sw ó j 
dz.upełnił obrazem  dotychczasow ych 
Osiągnięć zastosowania m etody K o ­
w a low a w p row a dzo ne j ju ż  w  Z a k ła ­
dach W łók ienn iczych  im . L u d w ik a  
W aryńskiego w  Łodzi.

B ro i. B iege le isen -Ze lazow sk i om ó­

w i ł m e todykę  pracy. R e fe ren t w y ­
ja ś n ił, ja k  po w y b ra n iu  w  zakładzie  
Podstawowej d la  p ro d u k c ji ope rac ji, 
należy roz łożyć ją  na czynności, a te

z k o le i na ruch y  i  poddać te ope­
rac je  dok ładne j analiz ie . R e fe ren t 
p rze p ro w ad z ił rów n ież  g łęboką ana­
lizę  podstaw  soc ja lis tyczne j o rg a n i­
zac ji p racy i  tzw . „n a u k o w e j orga­
n iz a c ji p ra cy “  —  k a p ita lis ty c z n e j, re ­
prezen tow anej przez T a y lo ra  Forda 
czy Fayola.

Po re fe ra ta ch  rozpoczęła się d y ­
skusja, w  k tó re j b ra li udz ia ł s tuden­
c i i  rob o tn icy . D ysku s ja  w yka za ła  
duże za in teresow anie  się now ą m e­
todą. Z ab ie ra jący  głos w  dysku s ji 
ro b o tn icy  w skaza li, że d la  ich  w a ­
ru n kó w , podstaw ow ą operacją  będzie 
praca b ryg ad y  obs ługu jące j tra k . 
Pracę te j b ryg ad y  na leża łoby rozb ić  
na szereg d robn ie jszych  czynności 
ja k  np.: (1) dokonan ie  zm ia ny  sprzę­
gu p ił,  (2). za ładunek k ło d y  na w ó ­
zek tra k o w y , (3) u jęc ie  je j w  k lesz­
cze, (4) podsunięcie k ło d y  pod p iły , 
(5j, zw o ln ien ie  k ło d y  z u ch w y tó w , 
i  (6) odprow adzen ie w ózka d la  za ła­
du n ku  k ło d y  następnej.

K ażdą z tych  czynności poszczegól­
ne b rygady  w y k o n u ją  z różną szyb­
kością, dz ięk i s tosow an iu od rębnych  
m etod p racy  i  to w łaśn ie  je s t p rzed­
m io tem  dd k ła dne j an a lizy  p rzy  m e­
todzie K ow a low a . Te lepsze m etody 
p racy będą podstaw ą do szkolen ia 
now ych  k a d r fachow ców , k tó ry c h  
ta r ta k  w  R ogow ie odczuw a d o tk l i­
w y  b ra k .

W  tra k c ie  d y s k u s ji w ysu n ię to  ró w ­
nież spraw ę p lan ow a n ia  ja k  i  o rga­
n iz a c ji p racy, k tó re  poza samą m e­
todą p racy  m a ją  duży w p ły w  na 
końcow y e fe k t p ro d u k c ji.

W  ożyw ione j dysku s ji, od ro b o tn i­
ków  i  s tuden tów  us łysze liśm y, że 
ta r ta k o w i w  R ogow ie b ra k  pom oc- 
n icznych  urządzeń techn icznych , k tó ­
ry c h  w p row adzen ie  łączn ie  z now ą 
m etodą p racy  da łoby z a k ła d o w i po­
ważne e fe k ty  gospodarcze. I  ta k  
jedną  z bo lączek ta rta k u , zw iązaną 
z h ig ieną  pracy, a ty m  sam ym  i  z t r o ­
ską o zd ro w ie  ro b o tn ik ó w , z a tru d ­
n ionych  w  h a li ob rab ia re k , je s t b ra k  
urządzeń w yc iągow ych , aczko lw iek  
części do ekshaustora zosta ły  ju ż  na 
ta rta k  p rzyw iez ione  i  od szeregu

m iesięcy czeka ją na zm ontowanie . 
B ra k  tych  urządzeń je s t rów n ież 
przyczyną, że tysiące kg  tro c in  spod 
tra k u  ro b o tn ic y  muszą w ynos ić  na 
sw oich plecach, w  z w y k ły c h  koszach. 
N iem n ie j pa lącą je s t spraw a za ła­
du n ku  ta rc ic y  na wagon. T a r ta k  w  
Rogow ie n ie  posiada d la  ty c h  celów 
niezbędnej ra m p y  załadowczej. M i­
mo k ilk a k ro tn e j p rzebudow y i  roz­
budow y ta r ta k u  n ie  zosta ł on jesz­
cze na leżycie  wyposażony. Załoga 
ta r ta k u  ape lu je  do M in is te rs tw a  
Szkół W yższych i  N a u k i, pod k tó ­
rego op ieką zn a jd u je  się ich  zakład 
pracy, ażeby tą  spraw ą za ję ło  się 
i  p rzyzna ło  na ten  ce l odpow iedn ie 
k re d y ty . N iezbędna d la  ucze ln i p la ­
ców ka dośw iadcza lna, o ile  zosta­
n ie  urządzona zgo dn ie^z  w ym o ga ­
m i nowoczesnej te c h n ik i, u m o ż liw i 
n ie w ą tp liw ie  lepsze w yszko len ie  no ­
w ych  k a d r d rze w ia rzy , ja k  rów n ież  
zaoszczędzi ro b o tn ik o m  tam te jszym  
w ie le  zd ro w ia  i  sił.

N ie w ą tp liw ie  za pracę bezp roduk- 
cy jn ą  na leży uważać dotychczasowy 
sposób za ład unku  ta rc ic y  na wagon, 
po lega jący na  dźw ig a n iu  c iężk ich  
b a li bezpośrednio z ziem i.

P rzy  o k a z ji te j na rady , z to k u  d y ­
sku s ji w ysz ła  jeszcze jedna  sprawa, 
k tó rą  po ruszy ł ro b o tn ik  ze s to la rn i. 
M ó w ił on o kon ieczności i  m o ż liw o ­
ści rozbudow y s to la rn i, ty m  ba rdz ie j, 
że Z a k ła d  T echn o log ii D re w na  
SG GW  posiada różne nowoczesne 
o b ra b ia rk i. T rzeba ty lk o  o b ra b ia rk i 
te, łączn ie  z ba ra ka m i, przenieść do 
Rogowa z W arszaw y, gdzie s to ją  bez­
czynnie.

R ozbudow an ie s to la rn i p rzy  ta r ta ­
k u  rog ow sk im  da łoby możność le p ­
szego p rzyg o tow an ia  s tuden tów  do 
p rzem ys łu  drzewnego, k tó ry  ja k  w ie ­
m y c ie rp i na b ra k  w y k w a lif ik o w a ­
nych  s ił technicznych.

G łó w n y  In s ty tu t  P racy, k tó ry  
w prow adza  m etodę inż. K ow a low a  
w  przem yśle, za in te resow any je s t 
ta r ta k ie m  w  Rogow ie, k tó ry  ja k o  
p laców ka  dośw iadcza lna m óg łby  s łu ­
żyć p ra co w n iko m  n a u ko w ym  do p ro ­
wadzenia w  ty m  zak ładz ie  p rac ba­
daw czych nad w p row adzen iem  te j 
now e j m etody w  przem yśle  leśnym  
i d rze w n ym  w  Polsce.

W  zakończeniu dysku s ji, w yże j 
om ów ione j na rady  techn iczne j inż. E. 
P ap rzyck i, p ra c o w n ik  Z ak ła du  N a u -
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kowego W ydz ia łu  Leśnego SGGW , 
po d k re ś lił, że m etodę inż. K ow a low a  
m ożna zastosować rów n ież  i  w  leś­
n ic tw ie , w  ta k ic h  dzia łach, ja k  np.: 
w  eksp loa tac ji lasu, ho do w li, tra n s ­
po rc ie  czy w  żyw ico w a n iu  drzew.

M ów ca p ro s ił G IP  o ścisłą w sp ó ł­
pracę z te renow cam i nad w s p jh i /m  
w yp racow an iem  m etod re a liz a c ji tego 
nowego zadania, ja k im  je s t w p ro w a ­
dzenie m etody inż. K o w a lo w a  w  leś-

Z e b ra n ia  n a u k o w e

W  D N IU  18 m a ja  1951 ro k u  w  ra ­
mach m iesięcznych zebrań p ra c o w n i­
kó w  n a uko w ych  G łów nego In s ty tu tu  
P racy zosta ł w yg łoszony przez m gr. 
inż. Z b ig n iew a  Lu tos ła w sk ie go  od­
czy t p t. „P la n o w a n ie  ope ra tyw ne  
p ro d u k c ji je dn os tkow e j w  p rzem yś­
le m e ta lo w ym “ . P re legen t o m ó w ił 
p rob lem  p lan ow a n ia  p ro d u k c ji oraz 
scha rak te ryzow a ł p lan ow a n ie  ope­
ra c y jn e  na zakładzie  p ro d u k c y jn y m . 
Po re fe rac ie  w yw ią za ła  się obszerna 
dyskusja , w  k tó re j za b ie ra li głos lic z ­
n ie  zebran i p rzeds taw ic ie le  za in te -

Z a k ła d y  b a d a w c z e
Zakład. O rgan iza c ji W ytw órczośc i 
P rzem ysłu  M eta low ego w  W arszaw ie

W  zw iązku  z p racam i p row adzo­
n y m i na te ren ie  Z ak ła dó w  W y tw ó r­
czych A p a ra tó w  W ysokiego N ap ięc ia  
im . D y m itro w a  odby ła  się w  d n iu  
30 k w ie tn ia  1951 ro k u  kon fe ren c ja  
z udz ia łem  p rze d s ta w ic ie li Z W A W N  
i G IP , na k tó re j podsum owano do­
tychczasowe w y n ik i p rac oraz usta­
lono da lszy to k  w spó łp racy.

Z a k ła d  O rga n iza c ji W ytw órczośc i 
P rzem ysłu  Chem icznego w  G liw icach

P raco w n icy  Z ak ła d u  p o d ję li zobo­
w iązan ie  spopu la ryzow an ia  i  zazna­
jo m ie n ia  z m etodą K o w a lo w a  załóg 
trzech  p rze ds ięb io rs tw  p rzem ysło ­
wych.

Z a k ła d  O rgan iza c ji P racy w  R o l­
n ic tw ie  w  Poznan iu

W  d n iu  27 k w ie tn ia  1951 ro k u  
p rze ds taw ic ie l Z a k ła d u  b ra ł ud z ia ł 
w  k o n fe re n c ji w  spraw ie  w spó łp racy  
r a u k i z p ra k ty k ą  ro lną . Na k o n fe - 
rc  rc j i  te j, k tó ra  odby ła  się w  Z a k ła - 
dz 2 E k o n o m ik i S oc ja lis tycznych  
P: aedsięb iorstw  R o lnych  U n iw e rs y ­
te tu  Poznańskiego, usta lono zakres

n ic tw ie . T rzeba s tw ie rdz ić , że narada 
techniczna w  R ogow ie da ła  w ie le  za­
rów no  naukow com  ja k  i  ro b o tn iko m  
oraz uczestniczącym  w  n ie j s tuden­
tom . N arada raz jeszcze p o tw ie rd z iła  
celowość ścis łe j w spó łp racy  na u k i 
z ro b o tn ik a m i z a tru d n io n y m i w p ro ­
d u k c ji. Jest ona rea liza c ją  hasła 
w spó łp racy  n a u k i z p rodukc ją .

Inż . Czesław W ołkowiCz

resowany.ch o rg an izac ji gospodar­
czych.

W  M A J U  br. odby ło  się w e w n ę trz ­
ne dysku sy jn e  zebran ie m iędzydz ia - 
łow e p ra c o w n ik ó w  nauko w ych  G łó w ­
nego In s ty tu tu  P racy, na k tó ry m  
p ro f. d r  B ro n is ła w  B iege le isen-Ze- 
łazow sk i w y g ło s ił re fe ra t pt. „W y ­
b rane  zagadnien ia  zw iązane z m e­
todą inż. K o w a lo w a “ . P re legen t za­
pozna ł słuchaczy z m etodą inż. K o ­
w a low a  oraz z now ą fo rm ą  pracy, 
ja k ą  ona stwarza.

w spó łp racy  poszczególnych zak ładów  
naukow ych .

Z a k ła d  O rgan iza c ji P racy  
w  K ra k o w ie

P raco w n icy  Z ak ła d u  b ra li udz ia ł 
ja k o  w y k ła d o w c y  w  ku rs ie  o rgan iza­
c ją  p rze ds ięb io rs tw  przem ys łow ych , 
k tó ry  zosta ł zorgan izow any przez 
Z w iązek  S pó łd z ie ln i P racy w  K ra ­
kow ie .

W  ram ach w spó łp racy  z p rze m y­
słem  p rzeds taw ic ie le  Z a k ła d u  w z ię ­
l i  ud z ia ł w  k o n fe re n c ji k ie ro w n ik ó w  
zak ład ów  p ro d u k c y jn y c h  i  p rzew od­
n iczących rad  zak ład ow ych  w  spra­
w ie  technicznego no rm ow a n ia  pracy. 
K o n fe re n c ja  zorgan izow ana została 
przez C e n tra ln y  Zarząd P rzem ysłu  
O w ocow o-W arzyw nego.

Z a k ła d  O rga n iza c ji P racy w e W ro ­
c ła w iu

D n ia  1 k w ie tn ia  1951 ro k u  na 
I  O kręgo w ym  Z jeździe  N a u ko w có w  
z R a c jon a liza to ra m i W o jew ództw a  
O polskiego —  k ie ro w n ik  Z ak ładu  
w y g ło s ił re fe ra t na tem at w spó łza­
w o d n ic tw a  i rac jo n a liza c ji.

D n ia  22 k w ie tn ia  1951 ro k u  Z a­
k ła d  w spó ln ie  z O R ZZ zorgan izow a ł 
w  k in ie  Ś ląsk w e W ro c ła w iu  pokaz 
film ó w  k ró tko m e tra żo w ych  p t. „M u ­
row an ie  system em  zespo łow ym “ 
i „P ance rny  przenośn ik  g rze b ło w y '1. 
Pokaz został poprzedzony słowem  
w stępnym  przez k ie ro w n ik a  Z akładu .

Z a k ła d  O rga n iza c ji W ytw órczości 
Przem ysłu  W łókienn iczego w  Łodz i

W  d n iu  12 k w ie tn ia  1951 ro ku  
k ie ro w n ik  Z ak ła d u  od by ł k o n fe re n ­
cję z d y re k c ją  Z P B  im . I  D y w iz ji 
K ośc iuszkow sk ie j w  spraw ie  u sp ra w ­
n ien ia  o rg an izac ji p racy w  przę­
dza ln i.

R ó ż n e
W  K W IE T N IU  br. zorgan izow ano 

dw ie  na rady szefów dz ia łó w  pośw ię­
cone om ów ien iu  uw ag na tem at p ro ­
je k tó w  p la n ó w  i  n o w e li in s tru k c ji 
d la  p ra c o w n ik ó w  naukow ych .

D N IA  27 k w ie tn ia  1950 ro k u  p rzed­
s taw ic ie le  M in is te rs tw a  P rzem ysłu  
Lekk iego , D y re k c ji C entra lnego Z a ­
rządu P rzem ysłu  B aw ełn ianego, 
Z w iązków  Zawodowych i  G łów ne­
go In s ty tu tu  P racy, z w ie d z ili Z a k ła ­
dy  P rzem ysłu  W ełn ianego im . W a­
ryńsk ieg o  w  Łodz i, gdzie zapoznali 
się z w y n ik a m i w prow adzen ia  m e­
tody K ow a low a .

N A  K O N F E R E N C JI w  Zakładach 
P rzem ysłu  B aw ełn ianego im . M a rc h ­
lew skiego w  Ło d z i om aw iano w a ru n ­
k i  d la  w prow adzen ia  te j m etody do 
w ym ie n io n ych  zakładów . N a m ie jscu 
zosta ły  w ydane odpow iedn ie  zarzą­
dzenia.

W  D N IU  25 m a ja  br. na Z jeździe  
K ie ro w n ik ó w  Techn icznych  C e n tra li 
Sprzętu T ransportow ego w  W arsza­
w ie  —  p rze ds taw ic ie l G IP  p ro f. d r  
B. B iege le isen -Że lazow sk i w y g ło s ił 
re fe ra t na tem at w p row adzen ia  m e­
tody K ow a low a  do p rzem ys łu  m e­
talowego.

W  Z W IĄ Z K U  z um ow ą o s o c ja li­
s tyczne j w spó łp racy  zaw artą  w  dn iu  
28 lu tego  1951 ro k u  m iędzy d y re k c ją  
i  radą  m ie jscow ą G IP  a d y re kc ją  
i  radą  zak ładow ą Z P W  im . W a ry ń ­
skiego w  Łodzi, w  d n iu  29 m a ja  
1951 ro ku  p rzeds taw ic ie le  G łów nego 
In s ty tu tu  P racy  w spó ln ie  z przedsta­
w ic ie la m i Z ak ła d u  P rzem ysłu  W e ł­
nianego im ! W aryńsk iego  w  Łodz i 
p rze p ro w a d z ili k o n tro lę  w y k o n y w a ­
n ia  um ow y. S tw ie rdzono , że um ow a 
je s t rea lizow ana  zgodnie z p rz y ję ­
ty m i zobow iązaniam i.

W ydaw ca:
P O L S K IE  W Y D A W N IC T W A  G O SPO DAR CZE 
P rzedsięb io rstw o Państw ow e 
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S T U D I A  I M A T E R I A Ł Y  G I P

.S tud ia  i  M a te r ia ły  G IP “  zaw ie ra ją  prace o ry g in a ln e  i  p rze k ła dy  z za- 
Kresu zagadnień e ko n o m ik i i  o rg an izac ji p rzeds ięb io rs tw a  przem ysłow ego, 
„b tu d ia  i  M a te r ia ły  s tanow ią  serię zeszytów pow ie lanych  na p raw ach  rę ­
kop isu  —  w  ogran iczonym  nakładzie . „S tu d ia  i  M a te r ia ły “  są przezna­
czone na uży tek  s łużbow y d la  urzędów , in s ty tu c ji naukow o  -  badawczych, 

zak ładów  nauko 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 tron  
42 +  3 tab lice . Cena 3 zł.

Tem atem  p ra cy  je s t zagadnienie na leżytego w yne m żen ia w a r ­
sztatów  szko lnych , p rzyg o tow anych  do badań n a uko w ych  i  ć w i­
czę fi p ra k ty c z n y c h  w  łączności z użyteczną p ro du kc 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 TR ZN O  -  F A B R Y C Z N E G O . — 
P rzek ład  IX  rozdz ia łu  k s ią ż k 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 transp o rtu . T łu m a c z y ł inż. W . Ja łow ieck i. 
S tro n  36 +  ta b lice  z rysu n ka m i. Cena 3 zł.

W  broszurze om a w ia ny  je s t tra n s p o rt k o le jo w y  szeroko to row y  
i  w ą sko to ro w y  na te ren ie  zak ładu  w  przem yśle  c iężk im . U sp raw ­
n ien ie  tra n sp o rtu  w e w ną trz fab rycznego  skraca c y k l p ro d u k c y jn y , 
podw yższa w yda jność  p racy, obniża koszty w łasne  p ro d u k c ji i p rz y ­
spiesza ob ieg ś rodków  ob ro tow ych .

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 iąż­
k i  P. A . Szejn —  „M a te ria ln o -te ch n icze sko je  snabżenie m asz inos tro i- 
t ie ln y c h  zaw odow “  i  in n y c h  źróde ł —  op raco w a ł inż. J. Szypow ski. 
S tro n  40 +  6 ta b lic . Cena 3 zł.

W ykonan ie  p la n ó w  gospodarczych zależy w  dużej m ierze od 
d o b re j o rg a n iza c ji kom órek  zaopatrzenia . B roszu ra  n in ie jsza  za­
zna ja m ia  cz y te ln ik a  z o rgan izac ją  zaopa trzen ia  p rzeds ięb io rs tw  
p rzem ys łow ych  ZSRR  w  surowce i  m a te r ia ły  techniczne.

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 inż. 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  zebrane w  ty m  zeszycie s tan ow ią  w ażny  przyczynek  
p rz y d a tn y  d la  te ch n ikó w  no rm ow a n ia  p ra cy  w  przem yśle  m e ta ­
lo w ym . W ie le  n o rm a tyw ó w , szczególnie dotyczących p rac ręcz­
nych, m ożna stosować bez popraw ek.

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 rze k ła d  X I I  rozd z ia łu  
p u b lik a c ji „M a szyn o s tro je n je “  tom  X IV .  S tro n  57+16  s tron  a lbu m  r y ­
sunków . Cena 9 zł.

P raca  p rzyd a tn a  zarów no d la  p ra c o w n ik ó w  b iu r  p ro je k tó w , 
ja k  i  d la  w y k ła d o w có w  oraz s tuden tów  z a jm u ją c y c h  się zagadnie­
n ia m i bu dow y zak ładów  p rzem ysłow ych .

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 tro n  2 n lb , 12, 4 n lb . Cena 3 zł.

P raca je s t p róbą  u jed no lice n ia  postępow ania  p rz y  ko rzys ta n iu  
z rysu n kó w , od c h w il i  u jęc ia  ic h  w  ew idenc ję  aż do c h w ili w y c o ­
fa n ia  z ru c h u  (p ro d u k c ji)  lu b  ich  zniszczenia.



7. P O M O C E  W A R S Z T A T O W E  —  M A T E R IA Ł Y  I  S Y M B O L IK A . O pra ­
cow a ł łnż. S tan is ła w  M ack iew icz , S tron  57, 3 n lb . Cena 6 zł.

Z adan iem  b roszu ry  je s t w skazan ie na jo dpow iedn ie jszych  m a ­
te r ia łó w  na w sze lk ie  pomoce w a rszta tow e oraz podanie ich  zna­
kow an ia  w  uk ład z ie  dziesię tnym .

8. P R O JE K T O W A N IE  W Y D Z IA Ł Ó W  M E C H A N IC Z N Y C H  I  M O N T A Ż O ­
W Y C H . P rzek ład  V  rozd z ia łu  p u b lik a c ji „M a sz in o s tro je n je “  tom  X IV . 
S tro n  57 +  . a lb u m  rysu n kó w .

P raca radziecka oparta  na boga tym  dośw iadczeniu p rzem ysłu  
ZSRR.

9. O R G A N IZ A C J A  R O Z D Z IE L N I W  Z A K Ł A D A C H  P R Z E M Y S Ł U  M E ­
T A LO W E G O . Inż . A rk a d iu s z  M a łeck i. S tro n  39, 9 n lb , 3 tab lice . Cena 
3 zł.

A u to r  zbada ł o rgan izac ję  p racy  ro zd z ie ln i w  trzech czo łow ych  
zakładach p rze m ys łow ych  w  Polsce i  o p a rł swą pracę na dośw iad­
czen iu tych  zakładów .

10. Z A G A D N IE N IE  A N A L IZ Y  W E W N Ę T R Z N Y C H  R E Z E R W  P R O D U K ­
C Y JN Y C H  W E  W S P Ó ŁC ZE S N E J L IT E R A T U R Z E  E K O N O M IC Z N E J. 
G. P ru d e n s k ij —  W oprosy E k o n o m ik i n r  6/1950. T łu m a czy ł p ro f. W. 
F ab ie rk ie w icz . S tro n  22. Cena 3 zł.

Zeszyt zaw ie ra  zarów no sam re fe ra t au to ra  pod w y m ie n io n y m  
ty tu łe m  ja k  i  dyskus ję  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  ZSRR.

11. Z A G A D N IE N IE  W Y D A JN O Ś C I P R A C Y  W  P R Z E M Y Ś L E  M IĘ S N Y M . 
P rze k ła d  trzech  a r ty k u łó w  z czasopisma „M ia s n a ja  In d u s tr ia  SSSR“ . 
S tro n  12. Cena 3 zł.

Szczególnie w ażna je s t w śród  om ów ionych  zagadnień spraw a  
stosowania n o rm  p rogresyw nych .

12. P R Z Y C Z Y N K I Z  Z A K R E S U  E K O N O M IK I P R Z E D S IĘ B IO R S T W  SO­
C J A L IS T Y C Z N Y C H . S tro n  27. Cena 2,50 zł.

Zeszyt zaw ie ra : D. A n d ria n o w a  —  P rzec iw ko  fo rm a liz m o w i w  
ana liz ie  e ko n o m ik i p rzeds ięb io rs tw a socja lis tycznego; K . W. 
O s tro w itia n o w a  —  O zadan iach p ra cy  naukow o-badaw cze j w  dz ie­
dz in ie  e ko n o m ik i: „O  k o o rd y n a c ji p rac na u ko w ych  w  dziedzin ie  
e ko n o m ik i"  (na rada  to A k a d e m ii N a u k  ZSRR).

13. P R O J E K T O W A N IE  W Y D Z IA Ł Ó W  N A R Z Ę D Z IO W Y C H . P rzek ład  X  
ro zd z ia łu  p u b lik a c ji „M a szyn os trp jen je “  tom  X IV .  S tro n  15, ta b lic  36, 
rys . 7. Cena 6 zł.

W szechstronne  i  treśc iw e op racow an ie  zagadnien ia  czyn i z le j 
p ra cy  o cha rakte rze  encyk lopedycznym  po drę czn ik  o p rz e jrz y s ty m  
uk ład z ie  treści.

# ,x .

Cena 5,40 zł


