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LUDWIK MAYRE

Kierunek badan naukowych w dziedzinie

technicznego normowania pracy

w przemysle hutniczym

LAN szeScioletni, ktory wicepremier
Hilary Minc w swoim przemowieniu
na vV Plenum KC PZPR nazwal ,ge-
neralng ofenzywg socjalizmu“, powi-
nien by¢ nie tylko wykonany, ale wy-
konany przed terminem. Wymaga to ogromne-
go wysitku wszystkich ludzi pracujgcycht.

Zadania stojgce przed hutnictwem sg bar-
dzo powazne. Z glebi-serca podziwia¢ nalezy
twércow tego planu, ktorzy dla tej kluczowej
gatezi przemystu nakresdlili tak Smiatg, ale réw-
niez w Calej swojej Smiatosci tak realng droge
rozwoiju.

Wzrost produkcji o 100%, wzrost wydajno-
Ssci 0 6G%., jak najdalej idaca mechanizacja i
chemizacja — oto wytyczne rzucone przez
V Plenum KC PZPR.

Jak wazmg role w wykonaniu tych zadan
przeznaczono dziedzinie technicznego normowa-
nia pracy, podkreslit dobitnie w swoim przemo-
wieniu z dnia 15 lipca 1950 r. Przewodniczacy
PKPG, moéwigc: ,Wynika stad jasno i wszyscy
sobie musimy uswiadomi¢ to, ze bez przewidzia-
nego w planie minimalnego wzrostu wydajno-
&ci pracy, nie moze by¢ w ogdle mowy o wyko-
naniu planu szescioletniego.

Wzrost wydajnosci pracy realizuje sie na
podstawie stosowania uzasadnionych naukowo
technicznych norm pracy i poprzez systema-
tyczne poprawianie i usprawnianie tych norm...
Trzeba zrozumie¢ w pelni, ze czynnikiem powo-
dujagcym wzrost wydajnosci jest ciggta rewizja
norm i ze rewizja ta winna by¢ dokonywana
systematycznie w oparciu o zachodzacy w wy-
tworczosci postep techniczny i organiza-

cyjny’™. e

Ustalenie potrzeb w dziedzinie
technicznego normowania pracy
w przemysle hutniczym

Stowa te nakreslajg jednak tylko generalng
linie zadania w skali ogolnogospodarczej. Pra-
ca niniejsza ma na celu ustalenie linii szcze-
go6towej, uwzgledniajacej specyficzne warunki
i specyficzne zadania przemystu hutniczego.

* Referat problemowy opracowany w ramach prac Podsek-

cji Ekonomiki i Organizacji Pracy (Sekcji Nauk Ekonomicz-
nych) | Kongresu Nauki Polskiej.

I Mgr inz. Ignacy Borejdo — Hutnictwo w planie szescio-

letnim .
JHutnik" 1C8 r. Nr 9/10 str. 283/286
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Zagadnienie norm technicznych jest Scisle
zwigzane z zagadnieniem postepu techniczne-
go i organizacyjnego, z postepem metod pro-
dukcyjnych i technologii. Kierunek, w ktérym
posuwac sie bedzie ten postep techniczny, wy-
tyczyt szczegbtowo generalny dyrektor Central-
nego Zarzadu Przemystu Hutniczego mgr inz.

.Ignacy Borejdo, w pracy pod tytutem: ,Hut-

nictwo w planie szescioletnim* -,

Podaje tezy te w streszczeniu, gdyz stanowig
one punkt wyjscia dla dalszych naszych rozwa-
zan. Zgodnie z zasadniczym podzialem proce-
sow technologicznych, stosowanych w hutnic-
twie, podzielitem te tezy na cztery czesci, z kt6-
rych kazda obejmuje jedng z zasadniczych ga-
tezi produkcji tego przemystu.

Doswiadczenia Zwigzku
wielkie Radzieckiego wykazaly,
ie ze wiekszg wydajnosc a-
gregatu  uzyskuje sie
przez stosowanie jedno-
stek duzych o znacznej objetosci. Dlatpgo nowe
agregaty beda budowane na wydajnos¢ 1000
i 750 ton na 24 godziny:i z pelng mechanizacjg
urzadzen zasilajgcych. Warunkiem jednak nie-
odzownym do przejscia na wielkie piece o zna-
cznie zwiekszonej objetosci, a co za tym idzie i
wysokosci, jest w pierwszym rzedzie zwieksze-
nie wytrzymatosci mechanicznej koksu hutni-
czego. Ten cel moze by¢ osiggniety przez odpo-
wiednie przygotowanie i rozdrobnienie wsadu,
przez witasciwy dobor gatunkéw wegla i miesza-
nie, ich w odpowiednim stosunku, co umozliwia
otrzymanie dobrego koksu hutniczego nawet z
takich gatunkéw, ktére dotychczas byly uwaza-
ne za wegle niekoksujgce, ora« przez stosowa-
nie udoskonalonych metod prowadzenia proce-
su koksowniczego.

Dalszy wzrost wydajnosci bedzie mozna uzys-
ka¢ przez odpowiednio doktadne przygotowanie
namiaru, przez szerokie stosowanie magnetycz-
nego wzbhogacenia rud oraz szerokie stosowanie
aglomeratow4.

2 Mgr inz.. Ignacy Borejdo — Hutnictwo w planie sze$cio-
letnim.

JHutnik" 1850 r. Nr 9/10 str. 283/286

8 Dotychczas wydajno$¢ najwiekszych jednostek pracujg-
cych w Polsce nie przekraczata 450 ton, przewaz.nle jednak
byta znacznie nizsza.

* Na korzys$ci wynikajgce ze stosowania aglomeratéw w na-
miarze wielkiego pieca zwraca uwage' mgr inz. M, Lesz w
pracy pt. ,Nowa technika w ciezkim przemys$le" Wyd,
.Ksigzka 1 Wiedza", Warszawa, 1949 r,



Bedg budowane nowe urzadzenia, przezna-
czone do tzw. fizycznego przygotowania na-
miaru wielkopiecowego“. Huty stare, na kt6-
rych albo nie ma miejsca,, albo z innych powo-
déw budowa urzadzen do fizycznego przygoto-
wania namiaru nie jest wskazana, korzystac be-
da z takich urzadzen centralnie potozonych,
ktére bedg im dostarcza¢ gotowego namiaru.
Na tych hutach namiar bedzie dochodzi¢ do
pieca w postaci quasi prefabrykowanej. Znacz-
ne zwiekszenie wydajnosci bedzie mozna uzy-
ska¢ przez stosowanie dmuchu o preznosci do
5 atmosfer nadcisnienia, wzbogaconego w tlen.

W jednej z hut gérnoS$lgskich stanie wielki
piec prébny, ktory prowadzony bedzie w celach
doswiadczalnych przez Instytut Metalurgii.
Wszystkie, powyzej opisane metody zwieksze-
nia wydajnosci i skrécenia procesu produkcyj-
nego, bedg wyprébowane w tym piecu, aby po-
tem juz bez jakichkolwiek strat czasu mogty
by¢ wprowadzone w pozostatych piecach.

Tak jak wielkopiecownic-
two przechodzi¢ bedzie
na jednostki coraz to
wieksze, tak i stalownic-
two pojdzie tag sama dro-
ga, aby mozliwie zwiekszy¢ wydajnos¢ pracy.
Piece przechylne, zbudowane na nowych hu-
tach, beda obliczone na produkcje 370 ton; pie-
ce state dochodzi¢ beda do 180 ton.

Ze wzgledu na brak dostatecznej ilosci zio-
mu w kraju oraz wysoki koszt jego ewentualne-
go nabycia za granica, piece te beda pracowa-
ty na wsadzie suréwkowym statym i plynnym.

Czas Swiezenia ulegnie powaznemu skrice-
niu przez stosowanie tlenu.

Nieliczne piece, ktére nadal pracowac beda
na procesie skrapowymr otrzymaja wiekszag
ilos¢ wsadzarek umozliwiajgcych powazne skro-
cenie czasu wsadu. Stosowanie wlewkow du-
zych wymiarow skréci czas odlewania i przy-
gotowania dotu odlewniczego.

Stalownie

Stosowanie w stalow-
niach wlewkéw duzych
wymiar6w wymaga u-
stawienia kilku tzw. blo-
omingébw i  slaMngow
do przewalcowania duzych wlewkéw na rygle
odpowiednich wymiaréw. Zwiekszenie ilosci o-
brotéw elektrycznych maszyn napedowych tr
mozliwi skrocenie czasu walcowania.

W jak najwiekszym stopniu bedzie stosowa-
na tzw. mata mechanizacja proceséw walcowni-
czych (i innych réwniez) przeprowadzona
przez same huty'lwe wlasnym zakresie.

Pozwoli to na powazne zmniejszenie prac
ciezkich i ucigzliwych, ktore dotychczas pod
wzgledem kadrowym byly pracami deficyto-
wymi.

W alcownie

8 Z wsadem zimnym w postaci ztomu,
n Nie przez komo6rki inwestycyjne

Jak w walcowniach, tak
i w innych wydziatach
przetwérczych i pomoc-
niczych stosowana be-
dzie na szerokg skale
mata mechanizacja. Wszedzie, gdzie tylko to
jest mozliwe, nastgpi przejScie do produkcji
potokowej. W wydziatach mechanicznych sto-
sowane bedg szybkosciowe metody skrawania.
W zwigzku z wprowadzeniem malej mechani-
zacji ulegnie reorganizacji i przyspieszeniu
transport wewnetrzny.

Zachodzi pytanie, jakie zadania wynikajg z
tego szkicowo nakreslonego planu postepu tech-
nicznego, w oparciu o generalng linie wytyczo-
ng przez wicepremiera Hilarego Minca dla stuz-
by technicznego normowania pracy i jakiej po-
mocy przemyst zada¢ bedzie w zwigzku z tymi
zadaniami od instytucji naukowych.

'‘Zadania te podzieli¢ mozemy wedlug charak-
teru zagadnien na kilka grup, a mianowicie:
(a) zadania organizacyjne, (b) zadania meto-
dologiczne, (c) zadania szkoleniowe.

Kazdag z tych grup omdéwimy osobno.

Inne
wydziaty

Zadania organizacyjne
w dziedzinie technicznego
normowania pracy

Zgodnie z uchwalg Komitetu Ekonomiczne-
go Rady Ministréw z dnia 12 maja 1950 roku
i zarzgdzeniem Przewodniczacego PKPG z dnia
22 maja 1950 roku, regulujacymi organizacje
stuzby technicznego normowania pracy, prze-
prowadzana jest reorganizacja stuzby normo-
wania pracy (Stuzba TNP).

Jezeli zorganizowana Sluzba TNP ma spetnic
powazne, stojgce przed nig zadania, musi ona
ze swej pracy codziennej wyeliminowaé biuro-
kratyzm, wszelka zasniedziatos¢ metod i form.

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

Robotnik nie tylko ma prawo wiedzie¢ o
tym, Ze opracowuje sie dla jego stanowiska no-
wag norme, ale sam robotnik powinien przy tym
wspotpracowac.

Kazdy pracownik Stuzby TNP musi sobie u-
przytomni¢, ze kazda norma jest sprawa klasy
pracujacej, gdyz dobrze ustalona stuzy ona do
podniesienia mas zacofanych do poziomu przo-
dujacych. Dlatego nalezy zerwaé z pozostatos-
ciami metody traktowania robotnika jako do-
datku do maszyny, ktéry sie obserwuje w la-
boratorium, aby mu narzuci¢ takg czy mna
prace do wykonana. Organa Stuzby TNI po-
winny zorganizowa¢ wspoélne narady z iojo-
nikami, wyjasniajgc im zagadnienia zwigzane
z konkretnymi przypadkami ich pracy i zapo
zna¢ sie z sugestiami i propozycjami robotni-
kow.

Pomiedzy organami Sluzby TM poszcze-
go6lnych wydziatébw a przodownikami pracy na-
lezy stworzy¢ Scistg wspolprace, ktorej ce.em
jest obopdlne wykorzystanie doswiadczen.
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W zagadnieniach planowania tylko dla biuro-
kraty praca konczy sie wtedy, gdy ustalit plan.

W normowaniu pracy (ktére jest planowa-
niem czasu wykonania okreslonej pracy), nie
wolno uwaza¢ zadania za ukonczone z chwi-
la ustalenia normy. Nalezy doktadnie — i to nie
od zielonego biurka, tylko bezposrednio w ru-
chu, przy maszynie lub agregacie przeanalizo-
wacé osiggniete wyniki. W razie niewykonania
normy nalezy stwierdzi¢ przyczyny, ewentuak
nie zorganizowac¢ pomoc instruktarzowa dla nie-
wykonujacych.

Opisany styl pracy moze by¢ stosowany tyl-
ko wtedy, gdy technik normowania pracy be-
dzie organizacyjnie zwigzany bezposrednio z
obstugiwanym przez niego wydziatem wytwor-
czym. Aczkolwiek omawiane zarzadzenie oraz
noWe schematy organizacyjne obowigzujgce
w hutnictwie przewidujg taka bezposrednig
przynaleznos¢ technika normowania pracy do
wydziatu wytwdrczego, trudno bedzie juz dzis
wprowadzi¢ w zycie ten postulat. Na przeszko-
dzie stoi brak odpowiedniej ilosci wykwalifiko-
wanego personelu. Dlatego trzeba bedzie w o-
kresie przejsciowym znalez¢ zastepcze formy
organizacyjne, ktére z jednej strony umozliwi-
lyby ten bezposredni zywy kontakt organow
Stluzby TNP, z drugiej za$ jednak strony u-
wzgledniatyby brak personelu. Rozwigzanie te-
go dylematu widze tylko w stworzeniu os$rod-
kéw Stuzby TNP przy centralnych zarzadach.
W miare uzupelniania kadr nalezy stopniowo
osrodki te rozbija¢ na kilka, rozmieszczajac je
terytorialnie w centrach najwiekszych skupisk
przemystu hutniczego.

Pelny stan technikbw normowania pracy,
ktory pozwala na Sciste stosowanie wytycznych
organizacyjnych, bedzie osiagniety w roku
1955. Od poczatku roku 1954 kazdy wydziat
bedzie moégt dysponowac taka iloscig technikéw
normowania pracy, jakg przewiduje plan orga-
nizacyjny. Rzecz oczywista, ze pozadane bytoby,
gdyby ten termin ukohczenia organizacji Stuz-
by TNP mdgt byé skrécony przynajmniej o je-
den rok.

Jak juz na wstepie niniejszej czesci artyku-
tu podkreslitem, praca technika normowania
pracy nie konczy sie na wprowadzeniu zatwier-
dzonej normy, lecz do pewnego stopnia w tym
punkcie dopiero sie zaczyna. Nalezy odpowied-
nio zorganizowa¢ stuzbe sprawozdawcza, jesli
Chodzi o wykonanie wprowadzonych norm i
obsad robotniczych i ewidencje dynamiki wy
dainosci.

W tym celu nalezy opracowa¢ odpowiednie
formularze dla poszczegdlnych szczebli organi-
zacyjnych, ustali¢ terminarz sprawozdan oraz
opracowaé metody graficznego ujecia tych spra-
wozdan w ujeciu dynamicznym.

Szczegblowego opracowania organizacyjnego
wymaga plan ujecia normami tych stanowisk
pracy oraz plan rewizji przestarzatych norm.
Oba wymienione plany winny by¢é wprowadzo-
ne do planu techniczno-finansowego przedsie-

biorstwa. Szczegdlng uwage, zwlaszcza jesli to
dotyczy planu ujecia normami nowych stano-
wisk pracy, nalezy poswieci¢ wydzialom po-
mochiczym, w ktorych caly szereg prac dotych'
czas premiowanych bedzie mogt by¢ ujety, je-
zeli nie normami, to przynajmniej dokladnie
rozpracowanymi normatywami', umozliwiajacy-
mi kalkulowanie czasow.

Zadania metodologiczne
w dziedzinie technicznego
normowania pracy

Najtrudniejszymi problemami, stojgcymi
przed Stuzbg TNP, sg problemy natury meto-
dologicznej. Jest rzecza wiadoma, ze wtasciwe
tylko prace, nalezace do zakresu obrébki wiéro-
wej, sg tak opracowane pod wyzgledem normo-
wania, ze moze by¢ mowa o ich naukowo-obli-
czeniowym ujeciu. Wszystkie inne prace tym
dalej odbiegajga w dzisiejszym stanie naszej
wiedzy od mozliwosci ich normowania metoda-
mi naukowo-obliczeniowymi, im wiekszy w
nich jest udziat pracy recznej lub aparaturo-
wej. Ten stan powinien w mozliwie kréotkim
czasie ulec zmianie. Musimy bezwzglednie da-
zyC do tego, by opracowac¢ metodologi¢ kalkula-
cji czasOw i przy tych pracach. Ze takie meto-
dy do dzi$ dnia nawet w zarodku nie istnieja,
bynajmniej nie powinno by¢ powodem odstra-
szenia nas od tego zadania. Sto lat temu nikt
nie przypuszczat, ze bedzie mozna kiedys$ obli-
czyC czasy toczenia z matematyczng prawie do-
ktadnoscia.

Dzi$ umie to kazdy uczen z drugiej lub trze-
ciej klasy gimnazjum przemystowego i nie moze-
my sobie wyobrazi¢ warsztatu mechanicznego
nie stosujgcego tego rodzaju kalkulacji czaséw.

Musimy badac¢ procesy réznorodne i wykry-
waé¢ w nich elementy jednorodne, ktére winny
sie sta¢ przedmiotem Scistego normowania.
W ten sposdb doprowadzimy do tego, ze kazda
norma bedzie mogta by¢ sprowadzona do sumy
pewnej ilosci elementéw jednorodnych, doktad-
nie ujetych normatywami.

Podobne rozwazania mozemy stosowac row-
niez do proceséw aparaturowych.

Kazdy proces aparaturowy polega na takiej
czy innej reakcji chemicznej. Chemia fizyczna
uczy nas, jak teoretycznie oblicza¢ szybkos¢ re-
akcji, przebiegajgcej w okreslonych warun-
kach. Czy odtlenianie jakiej$ rudy odbywa sie
w rurce porcelanowej pieca laboratoryjnego sy-
stemu Miirz'a, czy w wielkim piecu pojemnosci
1300 m:, nie ma to zasadniczego wptywu na
przemiany chemiczne, ktérych produktem jest
mniej lub wiecej czyste zelazo. Jezeli umiemy
obliczy¢ szybkos¢ przebiegu reakcji dla warun-
kéw laboratoryjnych, musimy tylko te umie-
jetnos¢ zastosowaé do warunkéw praktycznych
i zadanie bedzie rozwigzane. Droga prowadza-
ca do tego celu jest jedna: bezustanna i Swia-
doma obserwacja proceséw technologicznych
oraz wszystkich zjawisk towarzyszgcych im,
uzyskanie wynikow posrednich przyblizonych,



coraz mniej odbiegajgcych od ostatecznego wy-
niku, bezustanna analiza zjawisk i synteza ba-
danego procesu, synteza i analiza. Metoda ta
musi ostatecznie doprowadzi¢ do celu.

Hutnictwo doby dzisiejszej przestalo by¢ czar-
na magig, szukajgcg po omacku rdéznych roz-
wigzan empirycznych. Sta¢ nas juz na poku-
szenie sie 0 rozwigzanie naprawde naukowe.

Rzucajgc hasto nawotujgce do opracowywa-
nia naukowych metod obliczeniowych dla usta-
lenia norm pracy w procesach aparaturowych,
dotychczas niedostepnych dla podobnych me-
tod, bynajmniej nie uwazam, ze nalezaloby za-
rzuci¢  zupetnie metode chronometrazowa.
Wrecz przeciwnie.

Roéwnolegle z rozwojem i pogitebianiem me-
tod obliczeniowych winniSmy poswieci¢ wiele
uwagi i staran dalszemu 'udoskonalaniu metod
chronometrazowych.

Chronometraz jest uzupetnieniem i spraw-
dzianem tych wskaznikéw. Jednak i do chrono-
metrazu musimy stosowa¢ postep techniczny;
chronometraz réwniez powinien ulec cho¢ cze-
Ssciowej mechanizacji. Istnieje wiele réznych ty-
pow aparatéw, nadajgcych sie do celéw zme-
chanizowanego chronometrazu. Jeden z nich
podaje G. W. Tieptow7 pod nazwg: ,Samopr
szacy przyrzad do rejestrowania pracy urzg-
dzen mechanicznych”. Podobne aparaty sg juz
stosowane w naszym przemysle, aczkolwiek w
bardzo matej ilosci. Aparat podany przez Tie-
ptowa nadaje sie specjalnie dla robotnikow-
samokalkulatoréw, gdyz praca tego przyrzadu
odbywa sie automatycznie. Inne systemy wy-
magajg obecnosci i czynnosci sterujgcej obser-
watora. Aparaty tego typu nalezy traktowac
jako przyrzady pétmechaniczne, utatwiajace
jednak w znacznym stopniu czynnosci obserwa-
tora i umozliwiajgce doktadne uchwycenie
przebiegébw produkcyjnych nawet w tych przy-
padkach, w ktorych normalny chronometraz za
pomoca sekundomierzy zawodzi, z powodu zbyt
krétkich i zbyt czesto po sobie nastepujgcych
poszczegllnych elementéw czasu pracy.

Pojecie robotnika-samokalkulatora wymaga
blizszego wyjasnienia.

W tym celu siegam do wywoddéw wstepnych,
gdzie omowitem wspéiprace pomiedzy techni'
kami. normowania pracy a robotnikami. W dal-
szym rozwinieciu tej wspolpracy nasuwa sie
mys| zastgpienia kalkulatora, wzglednie techni-
ka normowania pracy, przez tegoz wiasnie ro-
botnika, ktérego praca ma by¢ normowana.

W kapitalistycznych warunkach produkcji
taka sytuacja jest nie do pomyslenia; inaczej
jednak sprawa wyglada w spoteczenstwie so-
cjalistycznym. Robotnik i przedsiebiorstwo nie
sg juz antytezami. Przez zniesienie prywatnej
whasnosci srodkoéw produkcji i likwidacje pra-

7 G. W. Tieptow — ,.Operatywno-Proizwodstwiennoje Piani,
'owanje na maszinostroitielnych zawodach”" — Moskwa, 1946.
Maszgiz, Str. 161

cy opartej na wyzysku, robotnik moze swobod-
nie rozwija¢ caly zaséb drzemigcych dotad i u-
krytych sit wytwdérczych. Czy nie bedzie naj-
pelniejszym wyrazem nowego stosunku do pra-
cy, jezeli robotnik bedzie miat moznos¢ sam o-
kresli¢ wlasng norme, sam stwierdzi¢ czasy
nieprodukcyjne, ktore nie powinny wchodzi¢
do normy czasowej, i pracowa¢ nad usunieciem
ich? Rzecz jasna, ze popetnilibysmy biad, gdy-
bySmy podobny system normowania pracy
chcieli wprowadzi¢ juz dzi§, jako ogdlnie obo-
wigzujgcy. Do tego czas jeszcze nie nadszedt,
przynajmniej jeszcze nie na tym etapie. Ale
nic nie stoi na przeszkodzie, by jednostkom
przodujgcym w petni uswiadomionym juz dzis
nadawac¢ te zadania. Byloby to tylko inng for-
ma racjonalizatorstwa. Ale urzeczywistnic¢ jg
mozemy dopiero wtedy, gdy bedziemy mogli te-
go robotnika zaopatrzy¢ w odpowiednie na-
rzedzia do tej nowej formy racjonalizatorstwa,
to znaczy w tym przypadku, w odpowiednie a-
paraty samorejestrujgce.

Szersze wprowadzenie samokalkulgcji oszcze-
dzitoby technikom normowania pracy duzo
Czasu, przyczyniajac sie rowniez przez to do
zwiekszenia ich wydajnosci.

Zadania szkoleniowe
/ w dziedzinie technicznego
normowania pracy

Przeprowadzenie programu prac, wylozonego
w poprzednich dwoch punktach, wymaga uru-
chomienia zakrojonej na szeroka skale akcji
szkoleniowej, idgcej w dwoch zasadniczych kie-
runkach: szkolenie specjalistéw celem przy-
gotowania ich do pracy w Stuzbie TNP, szkole-
nie i uswiadamianie mas.

Zeby osiagnaé stan kwalifikowanych tech-
nikbw normowania pracy wedtlug norm ustalo-
nych zarzadzeniem Przewodniczgcego PKPG z
dnia 22 maja 1950 roku, przemyst hutniczy
musi pozyska¢ jeszcze 1,4 raza tyle technikéw
tej specjalnosci, ile posiada w chwili obecnej.

Przyjmujac jako punkt wyjScia obecne moz-
liwosci szkoleniowe, pelng obsade bedziemy
mogli uzyska¢, jak to juz wyzej ustalilismy,
nie wczesniej niz w pierwszym kwartale 1954 r.
Stosujgc nadal dotychczasowy system szkole-
nia nie mozna przyspieszy¢ naboru tych spe
cjalistow. Wydaje sie, ze intensyfikowanie te-
go szkolenia bez zbytniego ostabienia ruchu,
przez wycigganie kandydatow na kilkumiesiecz-
ne kursy, moze by¢ dokonane w drodze szkole-
nia korespondencyjnego. Aczkolwiek propono-
wany system ma niewatpliwie powazne wady,
to jednak uwazam, ze prowadzenie kursow ko-
respondencyjnych obok kurséw normalnych
zamknietych, mogtoby kwestie naboru nowych
kadr technikbw normowania pracy znacznie
przyspieszy¢. Warunkiem nieodzownym zabez-
pieczenia odpowiedniego rozwoju zagadnienia
Stuzby TNP w kierunku planowanym i naszki-
cowanym powyzej jest szersze niz dotychczas
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uwzglednienie tych probleméw w programach
nauki dla wszystkich uczelni i szkét ksztaica-
cych pracownikéw’ inzynieryjno-technicznych i
ekonomicznych dla przemystu hutniczego.

Problemy te winny by¢ omawiane w takim
zakresie, by absolwent ktoregokolwiek szczebla
szkoly lub uczelni fachowej byt w stanie, po jej
ukonczeniu, samodzielnie rozwigza¢ zagadnie-
nie technicznego normowania pracy w zakresie
odpowiadajgcym typowi szkoly (Srednia, inzy-
nieryjna, akademicka).

Pozostajg nam do omoOwienia zadania szkole-
niowe w stosunku do szerokich mas pracowni-
kéow nie bedacych specjalistami technicznego
normowania pracy. Powoluje sie na znang u-
chwale V Plenum ORZZ, ktéra zwigzkom za-
wodowym poleca postawienie w centrum swo-
jej uwagi sprawy szerokiego popularyzowania
norm pracy.

Do tego zadania musi sie wigczy¢ cata Stuz-

ba TNP wraz z pozostalag administracja prze-
mystowg. Szkolenie to musi sie odbywacé zardéw-
no za pomocg systematycznych kursoéw infor-
macyjnych wieczorowych, jak tez dorywczo
przez odczyty, broszury popularne i referaty
wygtaszane na zjazdach aktywu gospodarczego
i zwigzkowego89 Bardzo wazna jest wspotpraca
dotowych organizacji partyjnych, ktére kon-
kretne zagadnienia technicznego normowania
pracy powinny przedyskutowa¢ na zebraniach
okresowych i poprzez regularnie wygtaszane
referaty oddziatywa¢ uswiadamiajgco na ak-
tyw partyjny.
« Jest rzeczg nieodzowna, by nasz przemyst hut-
niczy zaczat stosowa¢ normy S$rednio progre-
sywne n. Musimy wszedzie, na wszystkich bez
wyjatku stanowiskach pracy, przejs¢ na normy
naukowo uzasadnione. 10*

Kierunek i plan prac naukowych
w ramach planu szescioletniego

NakresliliSmy ogolny zakres probleméw, sto-
jacych przed nami w dziedzinie technicznego
normowania pracy w czasie trwania planu
szescioletniego. Jakiej pomocy oczekuje w
zwigzku z tym od nauki praktyka, aby mogta
spetni¢ ten ogrom zadan. Otéz zaczniemy od li-
teratury fachowej, ktérg traktowaé musimy

RW tym miejscu pragne podkresli¢ inicjatywe Zwigzku
Zawodowego Hutnikéw, ktéry jriz przed rokiem zorganizowat
i przeprowadzit kursy dla przodownikéw pracy (na ktérych
zagadnienia norm byty potraktowane we wtasciwy sposéb)
odbywajace sig na wszyskich prawie hutach. Przyczynito sig
to niewatpliwie do ugruntowania postepowego i w calym tego
stowa znaczeniu socjalistycznego podej$cia ogromnej wigk-
szoéci naszych hutnikéw do zagadnienia norm.

9 Norma $rednia-progresywna — jest to norma, ktérej po-

ziom przebiega migedzy przodowptkami pracy w $rednim
poziomie wszystkich robotnikéw danego oddzialu produkcyj-
nego.

10 Normg naukowo uzasadniong moze by¢ norma wyzna-
czona sposobem analitycznym zmuszajagcym do analizowania
sposobu wykonywania pracy.
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jako kregostup problemu. Praktycznie mozemy
przyjac¢, ze dzis ta literatura nie istnieje. Mu-
simy ja dopiero stworzyc.

Potrzeby rozpadajg sie na rézne poziomy
naukowe, w zaleznosci od przygotowania facho-
wego grona korzystajacych i specyficznego
przeznaczenia danych dziet. Budowe tego gma-
chu musimy rozpoczaé, jak zawsze, od dotu.
Na tym poziomie najpilniejszym zadaniem wy-
daje sie stworzenie popularnego podrecznika,
dostepnego dla kazdego umiejacego czytaé i pi-
sa¢ i wladajgcego poprawnie czteroma dziata-
niami arytmetycznymi. Podrecznik taki musiat-
by uja¢ catoksztalt zagadnienia normowania
pracy w hutnictwie w takim zakresie, w jakim
powinien go zna¢ kazdy robotnik. Musialaby
to by¢ broszura popularna, wzorowana mniej
wiecej na wydawnictwach ,biblioteki przodo-
wnika pracy“. Naktad powinien byc¢ 'duzy, obli-
czony na to, by trafit do rgk kazdego bez wyjat-
ku pracownika hutnictwa.

Nastepnie sadze, ze nalezaloby wydaé row-
niez, w mozliwie najkrétszym czasie, podrecz-
nik o charakterze do pewnego stopnia encyklo-
pedycznym, przeznaczonym dla przodownika
(brygadzisty) i kazdego mistrza, wzorowany na
podobnych wydawnictwach radzieckich. 11 Pod-
recznik taki zawieratby krotki przeglad obo-
wigzujgcego ustawodawstwa pracy i dyscypli-
ny pracy, postanowienia odnosnie organizacyj-
nego stanowiska mistrza w wydziale wytwor-
czym wraz z nakre$leniem jego obowigzkéw i
praw, oméwienia zagadnienia zatrudnienia i
ptac w zakresie interesujgcym mistrza, rozwi-
niecie zasadniczych poje¢ o technicznym nor-
mowaniu pracy oraz omoéwienie zagadnienia
socjalistycznego wspoétzawodnictwa pracy i ra-
cjonalizatorstwa i roli mistrza w tym wspot-
zawodnictwie. Podrecznik ten, aczkolwiek trak-
towany $cisle branzowo, nie zawieratby roz-
dzialtbw zajmujgcych sie zagadnieniami techno-
logicznymi. Bylby to jedynie rodzaj podreczni-
ka w sprawach organizacji pracy i ptacy w za-
kresie zainteresowan mistrza, tak ze modgtby
stuzy¢ kazdemu, niezaleznie od tego, na jakim
wydziale pracuje. Naktad oczywiscie bytby
znacznie mniejszy niz poprzednio omawianej
broszurki.

Nastepnym podrecznikiem, ktory nalezatoby
wyda¢ w mozliwie krétkim czasie, bytby ,Prze-
wodnik dla technikbw normowania pracy za-
trudnionych w przemysle hutniczym®. Nazwai-
bym go techminimum dla Stuzby TNP. Zawie-
ratby podstawowe i zasadnicze pojecia z dzie-
dziny technicznego normowania pracy, metody-
ke normowania w odniesieniu d6 poszczegdl-
nych branz hutnictwa, z podaniem mozliwie
duzej ilosci przyktadéw wzietych z praktyki, o-

U Mam na mys$l) wydawnictwo Gtéwnego Zarzadu Budo-
wy Maszyn dla Przemy$lu Weglowego ZSRR (Gtlawuglemasz)
piéra K. S. Pietkiewicza i A. M. LjulineCkiego pod tytutem
,Podrecznik dla mistrzéw" (Sprawocznik mastiera) Moskwa
1947 r.



mowienie metod wykorzystywania wynikow
obserwacji, metody graficzne stosowane przy
wykorzystywaniu wynikow obserwacji i pod-
czas analizy wynikéw osiggnietych po_wprowa-
dzeniu nowych norm. Nalezatoby dos¢ szeroko
potraktowa¢ zagadnienie sprawozdawczosci,
organizacji Stuzby TNP w przemysle hutniczym
i organizacji przemystu w ogdle. Ksigzke na-
lezatoby utrzymac¢ na poziomie , Srednim, jako
przeznaczong dla ludzi o wyksztalceniu tech-
nicznym, z biegla znajomoscig podstawowych
poje¢ z matematyki, fizyki, kreslenia technicz-
nego i zasadniczych proceséw technologicznych
w hutnictwie.

Opracowaniem podrecznika powinna sie za-
jac¢ jedna z naszych instytucji naukowych przy
Scistym wspéiudziale branzowej komisji Stuz-
by TNP dla hutnictwa. By ksigzka ta nalezy-
cie spetnita swoje zadanie, musi ona odpowia-
da¢ wysokim wymaganiom pod wzgledem este-
tyki zewnetrznej. Strona graficzna tego wy-
dawnictwa powinna by¢ starannie opracowana.

Jako ostatnie dzielo z tej serii, ktérego uka-
zanie sie, aczkolwiek jest ono bardzo potrzeb-
ne, moze by¢ odsuniete na kohcowy etap planu
wydawniczego, wymieniam obszerny podrecz-
nik, na poziomie akademickim, omawiajgcy ca-
toksztalt zagadnienn organizacji pracy i ptacy,
ze szczegllnym uwzglednieniem probleméw
technikdbw normowania pracy. Prace nad przy-
gotowaniem tego podrecznika nalezatoby roz-
pocza¢ zaraz, dostosowujagc w ciggu pracy po-
czatkowe rozdzialy do powstajagcych ewentual-

nie zmian, spowodowanych postepem technicz-
nym..

Opracowanie tego dzieta, wzorowanego w
swojej istocie mniej wiecej na istniejgcej ra-
dzieckiej pracy zbiorowej 12, nalezaloby powie-
rzy¢ grupie wybitnych fachowcéw w dziedzinie
TNP, sposréd pracownikéw hutnictwa lub in-
stytutéw naukowych.

Niezaleznie od wydawnictw proponowanych,
mnajgcych powsta¢ w kraju, trzeba w jak naj-
szerszej mierze udostepni¢ literature dotycza-
ca interesujgcych nas zagadnien, krajow przo-
dujacych pod wzgledem technicznym, a w pierw-
szym rzedzie Zwigzku Radzieckiego.

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

Dotychczas problemy te byly poruszane wy-
tacznie tylko na famach nielicznych czasopism,
jak ,zycie Gospodarcze* lub ,Ekonomika i Or-
ganizacja Pracy" — jezeli chodzi o ekonomicz-
no-techniczng strone zagadnienia, oraz na ta-
niach prasy codziennej i partyjnej, jezeli cho-
dzi o naswietlenie raczej polityczne. Waznos¢
zagadnienia jednak wymaga, by sprawy te zna-
lazty swoje wiasciwe naswietlenie branzowe, do

12s. M, Lewin, L. M. Liberman, M
Chblcliner —

latturgit”

. B. Kotok i B. B.
,Techniczeskoje normirowanje w czarno) me-

— Metaturglzdat — Charkéw-Moskwe, 1951 r.

czego w pierwszym rzedzie bylaby powotana
periodyczna prasa fachowa, jak np. w naszym
przypadku ,Hutnik* oraz ,Wiadomosci hutni-
cze" . Nieuwzglednienie tej dziedziny w wachla-
rzu spraw omawianych przez wymieniony pe-
riodyk jest dowodem braku zainteresowania sie
tymi zagadnieniami przez autoréw. Sadze, ze
powinnismy dazy¢ do tego, by w kazdym nume-
rze omawianych czasopism czytelnik spotykat
sie z tym zagadnieniem.

Nakreslitem tu tylko najwazniejsze potrzeby
wydawnicze, zaznaczajgc ogolny ich kierunek.
Szczeg6towy program wydawnictw i publikaciji
powinien by¢ przedmiotem obszerniejszej pra-
cy. Pragne tylko zaznaczy¢, ze wszystkie te
drogi postepu technicznego, ktére majg prowa-
dzi¢ hutnictwo do wypetnienia i przekroczenia
planu szescioletniego, bezwarunkowo powinny
znalez¢ swoj oddzwiek réwniez w odpowied-
nich-wydawnictwach, naswietlajgcych te zagad-
nienia z punktu widzenia technicznego normo-
wania pracy.

Pozostajg do omowienia kierunki prac u-

" CZ&lni i placéwek naukowych oraz ustalenie

szkolenia fachowcow, a przede wszystkim nau-
kowcow, ktérych u nas prawie me ma.

Kierunki prac naukowo-badawczych musza
sie bezwzglednie pokrywaé z kierunkiem poste-
pu technicznego w hutnictwie. Poniewaz postep
ten idzie glébwnie w kierunku przyspieszenia
procesbw metalurgicznych przez wzbogacenie
powietrza dmuchu w wielkich piecach, wzgled-
nie przez wzbhogacenie tlenem powietrza spala-
nia w piecach martenowskich, nalezy rozpoczgé
prace badawcze nad wplywem tej zmiany” pro-
cesu na jego czas trwania. Musi by¢ zwrécona
wieksza niz dotychczas uwaga na badanie pro-
cesdw aparaturowych i na okreslenie czasu
trwania tych proceséw w zaleznosci od znanych
warunkéw procesu chemicznego. Wobec prac
planowanych przez Instytut *Metalurgii przy
majacym powsta¢ wielkim piecu dos$wiadczal-
nym, nalezy skoordynowac te prace z réwnole-
gle prowadzonymi pracami nad zagadnieniem
kalkulacji czasow.

Drugim torem, po ktérym posuwac sie bedzie
postep techniczny w hutnictwie, jest tor mecha-

Chodzi oczywiscie w pierwszym rzedzie o
mechanizacje transportu w czasie operacji (np.
pomiedzy walcami), wzglednie o mechanizacje
zaladunku i wytadunku. Badania, powinny sie
obraca¢ wokét zagadnienia wynajdywania naj
bardziej wydajnych przyrzadéw, wykorzysta-
nia ciezaru wlasnego przedmiotow transpor o-
wanych oraz mozliwego skrécenia drég lans
portowych przez odpowiednie zaproje owanie
wzajemnego ustawienia maszyn i urzadzen.
Zwlaszcza do tego ostatniego rodzaju prac po-
winna by¢ zastosowana metodologia mechanicz-
nej obserwacji proceséw, aczkolwiek ta g me
tode nalezaloby réwniez rozpracowa¢ w s o
sunku do poprzednio omawianej grupy proce
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sow aparaturowych. W tym celu placéwki nau-
kowe powinny sie zajg¢ opracowaniem prototy-
pow takich aparatow, wyprébowac je i rozwi-
ja¢ je dalej celem przystosowania ich do wa-
runkéw przemystowych.

Dziedzing, w obecnej chwili prawie zupeie
przemilczang, jest dziedzina tgcznosci telekomu-
nikacyjnej sygnatowej. Badajac te dziedzine i
opracowujac pewne urzgadzenia wzorcowe, pla-
cowki naukowe w duzej mierze przyczyni¢ sie
mogga do usprawnienia obecnych, nie bardzo
doskonatych metod pracy Stuzby TNP.

Nasze wyzsze uczelnie powinny ksztaci¢ no-
wy typ uczonego, ktéry nie bedzie oderwany od
praktyki, ktory naukg chce stluzy¢ narodowi.
Chcac ten cel osiggna¢, musimy zmieni¢ dotych-
czasowy sposOb szkolenia naukowcéw. Na V
Plenum KC PZPR minister Eugeniusz Szyr
mowit o koniecznosci stworzenia tak zwanych
aspirantur dla miodych adeptéw nauki, ktorzy
w zupetnosci chcg sie jej poswieci€. Zeby maoc
stworzy¢ aspirantury, trzeba mie¢ katedry,
przy ktérych mogliby pracowaé ci apsiranci,

WACLAW ADAMIECKI

Harmonogra

o~ ARMONOGRAM jest wykresem gra-
ficznym, ktéry stuzy do zobrazowania
przebiegu czynnosci, odbywajgcych
t sie réwnoczesnie lub tez nastepuja-
cych kolejno, wykonywanych przez
poszczegllne organy jednego zespolu pracy.
Spos6b rysowania wykresu polega na tym,
ze w kierunku poziomym szereguje sie koiej-
ne czynnosci, skladajgce sie na prace zespotu,
w kierunku pionowym zas, z géry na doét, zazna-
cza sie czas trwania kazdej czynnosci przy po-
mocy réwnolegltych kresek rysowanych wedtug
skali (rys. 1).
Jak nalezy czytaC ponizszy wykres?
Widzimy przebieg w czasie czterech czynno-
sci: A, B, Ci D, ktore razem stanowig cykl
pracy. Czynnos¢ A rozpoczyna cykl i trwa dwie

jednostki czasu. Czynno$¢ B rozpoczyna sie
czas CZy /valos$ci C/IV/IV-
A a c D u.d. dosci CZAS
: Ak
0 & 3
s | ¢
|
\
Y pawim 4 5
7 . )
: T ° 25
Ala i. Ad.
Rys. 1
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trzeba mie¢ profesoréw, trzeba miec¢ pracownie.
Sadze, ze stuszne bedzie zadanie, jezeli doma-
ga¢ sie bedziemy jak najszybszego stworzenia
katedr ,ekonomiki i organizacji produkcji*
przy tych uczelniach, ktére do dzi§ takich
katedr nie posiadajg. Rada Gtéwna dla Spraw
Nauki i Szkolnictwa Wyzszego wydata juz ra-
mowy program wyktadéw z ,Ekonomiki i Or-
ganizacji Produkcji“. Trzeba ten program jak
najpredzej wcieli¢ w zycie tam, gdzie go dzi$
jeszcze nie ma. | wtedy dopiero bedzie mozna
mowi¢ o szkoleniu naukowcow. Wtedy miodzi
kandydaci na inzynieréw i magistréw bedg mo-
gli specjalizowa¢ sie w tej dziedzinie, biorgc
prace dyplomowe z interesujgcej ich tematyki
i prowadzac badania naukowe pod kierownic-
twem profesoréw. Scista wspétpraca tych katedr
z placéwkami naukowymi instytutéw facho-
wych umozliwi wymiane pracownikéw nauko-
wych na dluzsze lub krétsze okresy, utatwi wy-
miane doswiadczen i przyczyni sie do szybkie-
go wzrostu wiedzy naszych naukowcow.
Ludwik Mayre

w polowie biegu czynnosci A i trwa trzy jed-
nostki czasu. Po ukonczeniu czynnosci B roz-
poczyna sie czynnos¢ C, ktéra trwa w ciggu
jednostki czasu. Z kolei nastepuje przerwa
w ciggu pottorej jednostki czasu i rozpoczyna
sie czwarta czynno$¢ D. Cykl pracy konczy sie
po uplywie 9 jednostek czasu. Zobrazowanie
przebiegu czynnosci w czasie przy pomocy te-
go rodzaju wykresu jest wyrazniejsze niz opi-
sanie ich przy pomocy symboléw cyfrowych, o
czym fatwo sie przekonac, spojrzawszy na ko-
lumne liczb, umieszczong obok wykresu i wy-
razajgcag to samo, co wykres. Na wykresie ogar-
niamy rzutem oka cato$¢ zjawiska, poczatek i
koniec kazdej czynnosci, stosunki czaséw trwa-
nia czynnosci, przerwe w pracy i jej miejsce
w czasie.

Powyzsze zobrazowanie moze sie wydawac
zbyt uproszczone i teoretyczne. Czynnosci nie
sg nazwane po imieniu, lecz literami A, B, C
i D. O czasie nie wiadomo nic ponad to, ze uje-
ty jest w blizej nie okreslone jednostki, pod
ktére mozna podstawi¢ zaréwno tygodnie jak
doby, godziny lub minuty.

Sprébujmy wiec ujgé w harmonogram jakas
konkretng prace, np. wywozenie gruzu.

Gruz wywoza dwa samochody ciezarowe o
nosnosci 3 ton kazdy na odlegtos¢ okoto 5 km.
tadowanie gruzu na samochody odbywa sie
przy pomocy dzwigu. Wyladowywanie z samo-
chodu dokonywane jest przez przechylenie ka-
roserii.



Mamy zbadac¢ przebieg pracy w celu takiego
jej zorganizowania, aby oczyszczenie danego
odcinka ulicy mogto by¢ dokonane jak najszyb-
ciej przy 8-godzinnym dniu pracy.

Najpierw musimy okresli¢ czynnosci, ktére
majg by¢ uwidocznione na harmonogramie:
(1) ftadowanie gruzu na samochody (praca
dzwigu), (2) przewdz gruzu samochodami do
miejsca zsypu, (3) roztadowanie samochoddw,
(b) powrdt samochodéw do miejsca natadunku.

Mamy do dyspozycji dwa samochody 3-tono-
we oraz tadowaczke mechaniczng, tadujgca jed-
norazowo okoto 1/2 tony gruzu na samochdd.
Samochody maja urzadzenie, ktére pozwala na
przechylenie fadunku i automatyczny zsyp. Na
podstawie badan uzyskano nastepujace prze-
cietne czasy pracy w poszczegolnych jej fazach
(czasy te przyjeto jako tymczasowe normy):

1. jeden obrét tadowaczki 1/2 t — 3 min.

2. natadowanie samochodu 3 t — 18 min.
(z rezerwa.) — 20 min.

3. przejazd samochodu do miejsca zsypu
od 13 — 17 min. przecigt. — 15 min.

4. przygotowanie do roztadunku i roztadu-
nek od 13 — 16 min. przeciet. — 15 min.

5. powr6t samochodu po nowy tadunek
od 13 — 16 min. przeciet. — 15 min.
Cykl pracy — 65 min.

Na podstawie powyzszych danych mozemy
zaplanowaé¢ przy pomocy wykresu przebieg
pracy w celu uwidocznienia jej harmonizaciji
(rys. 2).

tadowanie pierwszego samochodu zaczyna
sie 0 godzinie 7 rano i trwa do godziny 7 min.
20. Pierwszy samochdd przyjezdza na miejsce
Zsypu o godzinie 7 min. 35, zsyp konczy sie o
godzinie 7 min. 50; | samochdd wraca po na-
stepny fadunek o godzinie 8 min. 05. Cykl pra-
cy trwa 65 minut.

Przebieg pracy Il samochodu jest identyczny,
poniewaz obydwa samochody sg jednakowe;
przebieg ten odbywa sie 0 20 minut pézniej.

lle w takich warunkach mozna (wedtug pla-
nu) przewiezé gruzu Ww ciggu oSmiu godzin
pracy, tj. w ciggu 9 godzin dnia, tgcznie z go-
dzinng przerwa na obiad? Jezeli praca obydwu
samochoddw zaczyna sie o godz. 7, to tatwo zau-
wazy¢, ze Il samochdd straci na poczatku dnia
roboczego 20 minut. Przypusémy, ze przerwa
obiadowa trwa od godziny 12 do godziny 13.
W ktérym momencie pracy przypadnie przerwa
dla I samochodu i Il samochodu? Cykl trwa
| godzine i 5 minut. Pierwszy samochdéd pod-
jadzie po 5. tadunek o godzinie 11 min. 20; o
g°dz. 11 min. 40 odjedzie z tadunkiem; o godz.
Il min. 55 przyjedzie na miejsce roziadunku.
Przed przerwg nie rozpocznie roztadunku. Pra-
cownicy | samochodu spozyjg obiad na zsy-l
Pisku.

Il samochdd rozpocznie 5. tadunek o godz.
11 min. 40 i zakohczy o godzinie 12; przerwa
obiadowa nastgpi na miejscu zatadunku.

Zobrazujmy te faze pracy na harmonogra-
mie (rys. 3).
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Rys. 2

Jak wida¢, 5 minut straty w pracy | samo-
chodu przed przerwa obiadowg wywotuje 5 mi-
nut straty w pracy Il samochodu po przerwie,
poniewaz zajezdza on po 6. tadunek o godz.
13 min. 45; | samochdd zas konczy 6. tadunek
dopiero o godz. 13 min. 50.

Koniec 7. cyklu | samochodu przypada na
godz. 15 min. 40, praca za$ konczy sie o godzi-
nie 16. Nie mozna wobec tego rozpocza¢ 8. cy-
klu, gdyz samochdéd musi zjecha¢ do garazu;
20 minut jest stracone dla | samochodu. Przy
tym tempie roboty | samochdd w ciggu 8-go-
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dzinnego dnia pracy moze wykonac¢ siedem cy-
kli pracy, tzn. moze wywiez¢ 21 ton gruzu.

Il samochdd, ktory kursuje o 20 minut poz-
niej od | samochodu, kohczy 7. obrét o godz.
15 min. 45, czyli bedzie mogt z zsypiska zjechac
wprost do garazu. Obydwa samochody zwiozg
razem 42 tony gruzu. Jesliby | samochdéd miat
zrobi¢ jeszcze 8. obrét, to zaloga tego samo-
chodu musiataby pracowa¢ 30 minut nadlicz-
bowo. Wtedy dzienna zwozka gruzu wzrostaby
do 45 ton. Takie rozwigzanie nasuwa sie ze
wzgledu na mozno$¢ unikniecia straty 20 mi-
nut pracy (tzn. 4% kosztow robocizny) zar6-
wno zatogi | samochodu jak i zalogi tadowacz-
ki. Harmonogram planu zwdézki gruzu wskazuje
na niedostateczne wyzyskanie zdolnosci wytwor-
czej tadowaczki. Dwa samochody nie nadazajg
w tempie pracy za fadowaczka. Lepsze wykorzy-
stanie zdolnosci wytwdrczej tadowaczki mozna
osiggna¢ w dwojaki sposéb. Albo nalezy przy-
spieszy¢ jazde samochodoéw i roztadunek gruzu
z przewidzianych 45 minut do 20 minut, albo
trzeba dodac trzeci samochdd.

Przecietna szybkos¢ jazdy samochodu przy-
jeta zostata na 20 km/godz. Jesli wzig¢ pod u-
wage zatory na ulicach, to dwukrotne przyspie-
szenie szybkos¢i jazdy wydaje sie niemozliwe.

Trzeba przyjgé zatem drugie rozwigzanie, tj.

dostawienie do wywozu gruzu trzeciego samo-
chodu.

Rys. 4
Przy dwoch samochodach fadowaczka pra-

ouje 40 minut na kazde 65 minut trwania cyklu,
tzn., ze jej zdolno$¢ wytwdrcza wyzyskana jest
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tylko w okoto 60%.
trawstwo.

Zbudujmy zatem harmonogram wywozu
gruzu przy zastosowaniu trzech samochoddw
jednego typu (rys. &i 5).

Jest to wyrazne marno-

Rys. 5

Jak widaé, przy wprowadzeniu |l samocho-
du wyzyskanie pracy fadowaczki jest prawie
catkowite, miedzy kolejnymi cyklami zachodzg
tylko pieciominutowe przerwy.

Zaobserwujmy wplyw przerwy obiadowej
na przebieg pracy.

| samochdd bedzie, jak widzieliSmy, miat
przerwe obiadowg na wysypisku, |l samochéd
skonczy tadowanie o godzinie 12. 111 samochdd,
ktory rozpoczyna prace o godz. 7 min. 40, nad-
jedzie po piaty tadunek na godzine 12, zaloga
jego zje zatem obiad razem z zatogg Il samo-
chodu, ztg réznica, ze jedna przy pelnym samo-
chodzie, druga — przy pustym.

[l samochod rozpoczyna pigty cykl o go-
dzinie 13 i konczy go o godz. 14 min. 05, ale
miejsce przy tadowaczce zostaje zajete przez Il
samochdéd, musi wiec, podobnie jak jego po-
przednik, czeka¢ 5 minut. Pieciominutowa stra-
ta czasu przed przerwg obiadowa | samochodu
wywotuje réwniez pieciominutowy postoj 111
samochodu. Szésty cykl dla 111 samochodu roz-
pocznie sie 0 godz. 14 min. 10, siédmy — o
godz. 15 min. 15, zas tadunek skonczy sie o godz.
16 min. 05. W ciggu 8-godzinnego dnia pracy
1l samochdd bedzie mégt w opisanych warun-
kach zwiez¢ 21 ton gruzu. Zauwazmy jednak,
Ze z rana samochdd ten musiat czeka¢ na swojg



kolejke do tadowania 40 minut. Jezeliby wiec
rozpoczat prace nie ogodz. 7, lecz o godz. 7 min.
40, to normalne jego godziny pracy trwatyby
do godz. 16 min. 40, mogiby zatem zajechac
jeszcze po 6smy tadunek; tadowaczka jednak
konczy prace o godz. 16. W celu obstuzenia 8.
cyklu 11l samochodu musiataby pracowac¢ do
godz. 16 min. 40, gdyz samochdd ten rozpoczal-
by tadunek o godz. 16 min. 20. Koniec pracy
samochodu wypadtby na godzine 17 min. 10,
tzn. 30 min. ponad godziny normalne.

Ostatecznie analiza pracy wywozenia gruzu
doprowadza do nastepujgcych  wnioskéw
(rys. 6):

tadowaczka o tej zdolnosci wytwoérczej wy-
maga dla catkowitego jej wyzyskania wywozu
gruzu przy pomocy trzech trzytonowych samo
chodbéw, przy odlegtosci miejsca zsypu o okoto
5 km od miejsca odgruzowania.

W ciggu 8-godzinnego dnia pracy, przerwa-
nego jedna godzing przeznaczong na obiad, trzy
lamochody moga obréci¢ po 7 razy, wywozac
63 tony gruzu, przy.czym:
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tadowaczka ma 5 przerw po 5 minut 25 min.
1 przerwe 10 min.

konczy prace o godz. 15 min. 35,

tj. traci 25 min. 60 m
| samochéd traci przed obiadem 5 min.
konczy prace o godz. 15 min. 25,

tj. traci S5 min 40 m.
Il samochd6d rozpoczyna prace z opo- )

Znieniem 20 min.
traci w 5. cyklu S min.
konczy zsyp o godz. 15 min. 45,

tj. traci 15 min. 40 na
Il samochdéd zaczyna prace z opo6-

Znieniem *0 min-
traci w 5. cyklu 5 min.

pracuje dtuzej o 5 min. razem traci 40 m.

Straty czasu sg dos¢ znaczne: 60 roboczo-
minut fadowaczki i 120 roboczo-minut samocho-
dow co wynosi 1 2 kosztéw robocizny fa-
dowaczki i' okoto 8% kosztéw robocizny samo-
chodéw (w pierwszym przypadku — 60 rob./
min. na 480 rob./min., w drugim zas — 120
rob./min. na 1440 rob./min.).

W celu unikniecia powyzszych strat mozna
ustali¢ nastepujgcy  harmonogram  pracy

(rys. 7):
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straty godz. nadl.
tadowaczka rozpoczyna prace o godz.

7 i pracuje do godz. 16 min. 40 40 min.
tadowaczka traci woéwczas na:
8 przerw po 5 min. 30 min.
1 przerwe 10 , 40 min.
| samochdd rozpoczyna prace o godz.
7 i kohczy o godz. 16 min. 30 30 min.
wykazuje strate 5min.

Il samochdéd rozpoczyna prace o
godz. 7 min. 20 i kohAczy o godz.
16 min. 50

wykazuje strate 5 min.

30 min.

Il samochdéd rozpoczyna prace o
godz. 7 min. 40 i konczy o godz.
17 min. 10

wykazuje strate 5 min.

30 min.

Strata czasu pracy fadowaczki obniza sie do
40 rob./min. na 520 rob./min., tj. do ok. 8% ko-
sztow robocizny. Dochodzg jeszcze nadliczbowe
godziny pracy w stosunku 8% do og6tu godzin,
a poniewaz sa ptatne o 50% wiecej, wplywaja
na wzrost kosztéw robocizny przy tadowaczce
0 12%; inne natomiast koszty pracy fadowacz-
ki (materialy pedne itp.) wzrastajg tylko o
8%; w wyniku uzyskuje sie oszczednos¢ na

kosztach przy wzroscie wydajnosci pracy tado-
waczki z 63 ton do 69 ton.

Straty czasu pracy samochoddéw spadajg ze
120 rob./min. do 15 rob./min. i stanowig okoto
1% kosztéw robocizny wobec poprzednich 8%.
Wszystkie samochody natomiast musza praco-
wacé po :» godziny nadliczbowe, co stanowi
wzrost czasu pracy o okoto 6%, za$ kosztéw ro-
bocizny o okoto 9% (pozostate koszty natomiast
wzrosng tylko o okoto 6%)-.

Jak widzimy, dzieki lepszemu zharmonizo-
waniu prac nastgpit wzrost wydajnosci o oko-
to 10% (z 63 t do 69 t) przy mniejszych ko-
sztach, przypadajgcych na jednostke wywozo-
nego gruzu.

Przytoczony przyklad obrazuje konkretny
przebieg pewnego zespolu pracy.

Zasada budowy harmonograméw w zastoso-
waniu do planowania przebiegu robot wyste-
puje tu wyraznie. Na jej podstawie ustalono
normy czasow dla poszczegolnych faz pracy.



Normy te nie sg ostateczne. W my$l zasady
planowania stopniowego stanowig _pierwszy
etap norm wydajnosci i harmonizacji pracy.

Przebieg prac winien by¢ poddany obserwa-
cji i kontroli. W praktyce nie bedzie on Scisle
zgodny z zaplanowanym harmonogramem.
Zwlaszcza w pierwszym etapie usprawnienia
organizacji odstepstwa od wyznaczonych na
harmonogramie czas6w bedg dos¢ znaczne, z
réznych przyczyn: np. uszkodzen silnikéw w
samochodach, nieoczekiwanych przerw w pra-
cy ftadowaczki, spdznien do pracy itp.

Harmonogram wykonania powinien wszyst-
kie te odchylenia wyraznie wykaza¢.A W tym
celu nalezy przeprowadzi¢ notowanie rzeczy-
wistych czas6w zuzytych na wykonanie po-
szczegOllnych czynnosci.

Zanalizujmy pierwszy cykl wywozenia gru-
zOw przez trzy samochody, ktéry dla | samo-
chodu zaplanowany zostat od godz. 7 do godz. 8
min. 5, dla Il samochodu od godz. 7 mm. 20 do
godz. 8 min. 25 i dla IIl samochodu od godz. 7
min. 40 do godz. 8 min. 45 (rys. 8).

W celu wyraZniejszego uwidocznienia odchy-
len czas6w zuzytych faktycznie od czasow za-
planowanych skala czasu na rys. 8 jest dwu-
krotnie wieksza anizeli na rys. 2, 3, 4_5.
Pierwszy cykl | samochodu rozpoczat sie, jak
wida¢ z harmonogramu, z op6éznieniem 10 min.,
pierwsze natadowanie trwato ponadto o 5 min.
dluzej od przewidywanego czasu i réwniez
pierwsza jazda samochodu przedtuzyla sie o 5
min. ponad norme, a poniewaz samochod wracat
z powrotem 20 min. zamiast 15 min., podje
chat do ftadowaczki po drugi tadunek zamiast
0 godz. 8 min. 5 — o0 godz. 8 min. 30, tj. z 25
min. opO6znieniem.

Spézniony start | samochodu i przedtuzone
czasy trzech jego czynnosci wywotaly zmiany
w przebiegu pracy dwdch pozostalych samocho-
dow.

Il samochdd rozpoczyna prace z 15 min. o
péznieniem. Jedzie na miejsce zsypu w normie,
wyladowuje gruz w przewidzianym czasie, na
tomiast powr6t jego po nowy tadunek skréco-
ny jest w stosunku do normy o 5 min. (kierow-

Tablica 1
S S —

ia W minutach
Cykl I godziny czas trwania

| Samochéd

1 710 _ g30 80
) 1 030 __ $25 55
3 9 _ 1085 50
I s hod : czekaniem bez czekania
amocho
1 780 __ g85 75 60
2 fI35 _ (M5 70 55
3 gis __ 1QsS 55 55

Il Samochéd
045

74 65 55

Q5 __ (B 70 50
955 _ 1 Joo 65 55

@ 20

ca przyspieszyt jazde, chcac sie przekonac, czy
i w jakim stopniu bedzie mégt ewentualnie nad-
rabia¢ w drodze stracony czas przy natadunku
albo roztadunku).

1l samochdd starat sie nadrobi¢ opdznienie
natadunku. Samochod zatadowany zostat w cig-
gu 15 minut zamiast przewidzianych 20 min.;
dojechat na miejsce zsypu w ciggu 10 min.,
roztadowany zostat w ciggu 10 min.; w rezulta
cie zajechat on po nowy fadunek w przewidzia-
nym na harmonogramie planu czasie, tj. o
godz. 8 min. 45. Nic przez to njestety nie zy-
skat, gdyz z powodu opdéznien w pracy dwoch
pierwszych samochodéw musiat czeka¢ na swo-
ja kolejke natadunku 20 min.

tadowaczka w okresie dwoch cykli stata bez-
czynnie 30 min. zamiast przewidzianych w pla-
nie 5 minut. Wskutek przyspieszenia jednak
zatadunkéw ukonczyta trzeci zatadunek w dru-
gim cyklu tylko z opdznieniem 15 min. w sto-
sunku do czasu przewidywanego (o godz. 9
min. 20).

Trzeci cykl tadowaczka konhczy z 15 min. o-
poznieniem (o godz. 10 min. 25 zamiast o godz.
10 min. 10), w czwartym — | samochod op6z-
niony jest z fadowaniem o 5 min., Il i lll sa-
mochod koncza tadowanie w czasie przewidzia-
nym w planie. Poczatkowe zakldcenie rytmu
pracy przewidzianego w planie zostalo w trze-
cim cyklu prawie wyrébwnane przez przyspiesze-
nie poszczegoélnych czynno$ci.

W kazdym procesie wytwdrczym zachodzg
rézne rytmy. W opisanym przykiadzie rytmy sa
nastepujace: tadowaczka — 60 min.* pracy,
5 min. przerwy, samochody — 1 obrot 60
minut. Rytmy dluzsze dzielg sie na szereg ryt-
moéw krotkich, a wiec: praca fadowaczki podzie-
lona zostata na 20 min. rytmy zatadowania jed-
nego samochodu, a te z kolei na 3 min. rytmy
wrzucenia jednego tadunku na samochdd. Pra-
ca samochoddéw podzielona zostata na 20 min.
zaladunek, 15 min. przew6z, 15 min. wytado
wanie gruzu i 15 min. powr6t po nowy taaunek.

W rzeczywistosci przy tego rodzaju pracy ze-
spotowej catkowite ujednostajnienie wszystkich
drobnych rytméw jest niemozliwe. Zbyt duzo
zachodzi réznych przyczyn, ktére majg wplyw
na szybkos¢ czynnosci, aby mozna je bylo z zu-
petng dokladnoscig przewidzie¢. Czasy zaplano-
wane-stanowig ramy dla rytmizaciji i harmoni-
zacji pracy. Ramy te stajg sie coraz bardziej
sztywne, im rytmy sg dluzsze. 0Ogoélny ry m
dzienny zostat w naszym przykiadzie podzie-
lony na 8 cykli pracy dla kazdego samochodu.
W ciagu tych 8 cykli przewidziano wywoz 69
ton gruzu. Rytm dzienny jest najsztywniejszy
i ustanawia dzienng norme wydajnosci. A y e
wydajnos¢ osiggng¢, tadowaczka winna piaco
waé¢ w rytmie: 60 min. pracy — 5 min. przerwy,
samochody za$ winny wykonywac¢ jeden obrot
w ciggu 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.)
moze sie waha¢ (i musi sie waha¢) w pewnych
granicach. Wahania te w naszym przykladzie
przedstawia tab. 1

Wahania rytmu 3 cykli odbywaly sie w gra-
nicach od 50 min. do 80 min., tj. 25% w dét i
25% w goére od normy 65 min.

Elastycznos¢ rytméw sktadowych wzrasta
w miare, gdy staja sie one krotsze. Skrocenie
np. do potowy czasu przewidzianego na prze-
jazd samochodu jest mozliwe w przypadkach
wyjatkowych, gdyz normy przejazdu muszg
przewidywa¢ w przecietnej swej wielkosci pe-
wne rezerwy na nieprzewidziane, lecz zdarza-
jace sie straty. W najlepiej nawet zorganizo-

MAKSYMILIAN REICH

Zespol produkcyjny

—podstawowa forma

OJECIE zespotu produkcyjnego staje
Psie coraz bardziej popularne itgczy sie

z nim wiele zagadnien z dziedziny or-

ganizaciji pracy, wspoétzawodnictwa, pla-

nowania i rozrachunku gospodarczego.
W artykule niniejszym chcemy poda¢ kilka
szczegotow struktury zespotu jako podstawowej
formy organizacyjnej calej zalogi.

Dwa sg sposoby powstawania zespotéw: albo
wewnatrz zatogi tworzg sie poszczegllne ze-
spoty obejmujace rozne czesci zatogi, albo tez
cata zaloga dzieli sie na szereg zespotdw. Ta
druga forma jest stuszniejsza, gdyz planowanie
produkcji i pracy oparte jest na uktadzie or-
ganizacyjnym i podziale zatogi, co samo w sobie
stanowi wilasciwe zatozenie do zrdznicowania
calej zalogi na zespoly; liczebnos¢ i sklad za-
togi sg Scisle zwigzane z planem przemystowym
zakladu, a kazdy pracownik ma do wykonania
jakas czes¢ planu albo jaka$ prace niezbedng
do wykonania planu, a wiec musi znajdowaé
sie w jakim$ zespole.

Podziat zalogi na zespoly musi wynikac
z jednoznacznych zatlozen, ktére na pewien okres
sg state. Najwlasciwszymi bedg te zalozenia,
ktorymi kierujemy sie opracowujgc zardwno
plan przemystowy zakfadu jak i zasady orga-
nizacji zakfadu.

Artykut niniejszy opiera sie na istniejgce;j
juz blisko dwa lata organizacji zespotow w jed-
nej z fabryk. Podajemy, jaka byta ich geneza
i rozwaj.

Pierwsza my$l powstania zespotéw wynikia
z organizacyjnych potrzeb zespolowego wspot-
zawodnictwa. Aby to wspotzawodnictwo miato

wanej pracy zespolu muszg zachodzi¢ tego ro-
dzaju wahania w rytmach przebiegu czynno-
Sci; wazne jest to, aby je obserwowaé i usu-
wac przyczyny, ktére wynikajg ze ztej harmo-
nizacji pracy.

Tylko drogag stalych obserwacji tych wahan
mozna organizacyjnie opanowac¢ czynnosci, za-
chodzace w procesach wytwoOrczych oraz stop-
niowo wykrywac zrédla marnotrawstwa czasu.
Metoda harmonograméw jest narzedziem, stu-
zacym zaréwno do planowania, jak i do kon-
troli i analizy czynno$ci. Prostota metody u-
mozliwia jej stosowanie na wszystkich szcze-
blach organizacyjnych i przez ludzi posiadaja-
cych rézne stopnie wyksztalcenia i przygoto-
wania teoretycznego.

Wactaiv Adamiecki

organizacji zatogi

mocny fundament, aby wola pracownikéw do
rozwiniecia ruchu wspotzawodnictwa nie na-
trafita na formalne trudnos$ci, zorganizowano
zespoly przy czym opracowano od razu sposob
obliczania wynikow zespotowych.

Organizacja zespotéw wybiegta jednak poza
potrzeby wspoizawodnictwa. Zespoly objely
pracownikow, ktérzy badz wykonywali jakis
wyrob od poczatku do konca, badz wykonywali
jednakowe czynnosci dla wszystkich wyroboéw
(np. galwanizowanie), badZz tez wykonywali
rézne pomocnicze prace zwigzane z produkcjg
lub jej przygotowaniem. Organizacja zespotow
objela réwniez pracownikdéw zatrudnionych po-
Srednio przy produkcji np. magazyn wzglednie
warsztat remontowy i nawet pracownikéw gos-
podarczych.

Zespoly otrzymaly nazwy i numeracje wyni-
kajace z ukladu arkusza rozliczeniowego, a lis-
ty ptacy zestawiono réwniez wedtug zespotow.
Te ostatnie wzgledy mialy na celu dostosowanie
organizacji zespotowej do potrzeb kalkulaciji,
choc¢ nie byto to zupetnie stuszne podejscie, gdyz
organizacja zespotdw musi by¢ zatozeniem. Nie-
mniej jednak drugg linig przewodnia byto to,
aby organizacja zespotdw produkcyjnych utat-
wita szereg prac takich, jak kalkulacja wyni-
kowa, rozbicie robocizny dla potrzeb arkusza
rozliczeniowego, uproszczenie przebiegu wy-
ptat itp.

Jak z powyzszego wynika podejscie do zor-
ganizowania zespotdw bylo na poczatku raczej
formalistyczne. Jedynie mobilizujgcy charak-
ter mialo wyliczenie wynikdw zespotowych. Na-
tomiast nie bylo wlasciwego podejscia do usta-



lania planu zespotéw, a co ea tym idzie do zor-
ganizowania walki o wykonanie i przekroczenie
tego planu.

Poczatki organizacji zespotow produkcyjnych
byly trudne, a wyniki raczej problematyczne.
Poniewaz plany zespotowe nie byly poczatkowo
dobrze opracowane, obliczenie wynikéw przez
punktacje nie zawsze odpowiadatlo wiozonym
wysitkom i dlatego nie wywolywato zywszego
zainteresowania. W miare jednak rozwoju calej
akcji ustalono bardziej wiasciwe podejscie do
opracowywania planéw zespotowych, plany
i punktacja wynikowa staly sie realniejsze
i wowczas nastgpit przetom w pracach zespotow.

Realny plan, konkretne zadania, wyrazone
w pojeciach i cyfrach zwigzanych bezposrednio
Z pracg zespotu, staly sie czynnikiem mobilizu-
jacym, scementowaly zespdt, stworzyly z niego
Swiadomg jednostke, grupe bojowa. Zespét stat
sie zywym organizmem, biorgcym udziat w wy
konaniu ogolnego planu zaktadu. Przez wprowa-
dzenie do plandéw zespotowych wskaZnika wy-
dajnosci, zespoty nabraty bardziej ekonomiczne-
go charakteru. Poza konkretnymi zadaniami
i biezaca oceng wykonania ten wiasnie charak-
ter e;dandw stat sie wybitnie  mobilizujgcym
czynnikiem zespotu.

Zanim przejdziemy do samej struktury i or-
ganizacji zespotu, omoéwimy rozbicie planu ogél-
nozakladowego na plany zespotowe. Niektore
problemy tego rozbicia omoéwiono w artykule
pt. ,Planowanie produkcji* (Ekonomika i Or-
ganizacja Pracy, nr 11— 12 z 1950 roku) ujmie-
my to od strony bardziej praktycznej.

Plan zespotu musi by¢ odzwierciedleniem za-
sady rozrachunku gospodarczego w takim jed-
nak ujeciu, jak to jest mozliwe na organizacyj-
nym szczeblu zespotu. Musi zawiera¢ elementy,
ktére zagwarantujg wykonanie tych zadan, ja-
kie przed zakladem postawit plan ogoélnoprze-
Wodowy. Musi dalej zawiera¢ te elementy, ktére
sg potrzebne robotnikowi dla zorientowania sie
w zadaniach, jakie sie przed nim stawia. Moze
Wreszcie zawiera¢ tylko takie elementy, ktére
dadzg sie fatwo i bezposrednio na odcinku ze-
spotu sprawdzi¢, uchwycic¢ i we wlasnym zakre-
sie obliczy¢ jako wykonanie planu.

Jako przyktad podajemy miesieczny plan ze-
spotu w zakladzie o masowej produkcji (tab. 1).

Powyzszy plan jest wziety przykiadowo.
W zaleznosci od specyficznych warunkéw bedzie
°P odpowiednio inny, w kazdym razie nie nalezy
Ko przetadowywaé, a podawac tylko te cyfry
" wskazniki, na ktérych wypetnienie wzglednie
zmiane moze zespot wpltyngc¢ i ktére moze w co-
dziennych sprawozdaniach podawac. | tak np.
planowanie zuzycia energii dla zespolu jest
Wskazane tylko woéwczas, jesli sg odpowiednie
liczniki zainstalowane przy zespole. W przeciw'
nym razie kontrola zuzycia energii bedzie fik-
cja, ktora obnizy warto$¢ planu i sprawozdania.
Sprawozdania te czyli inaczej biezgca kontrola

wykonania planu odgrywajg bardzo wazng role
W zyciu zespotu.

Dla przyktadu podajemy wzér sprawozdania
dziennego.

Tab. 1. Zespotowy plan na miesigc styczen 1951 r.
Nazwa zespotu — Duplex 1 Nr zespotlu 25a
Etatowy stan — 9 oso6b

Stan na miesigc planowany 10 oséb

Plan produkcji

Sztuk | Jednostek
L.p. Nazwa wyrobu ., tysigcach K9 produk, w tys.
2 B 62 — 93
3 C 30 - 20
Razem 197 — 218

Planowana wydajno$¢: 101 szt. (rob/godz. 112.3 jedn.)
rob/godz. A
Przecietna produkcja dzienna
przy 8 godzinach 808/900 szt./jedn.
przy 6 godzinach 606/675 szt./jedn.
Kalendarzowa ilo§¢ godzin: 194, w tym na przestoje
z zaplanowanych przyczyn (remonty, przestawiania itp.)
8 godzin
Sredni odpad z ostatnich 3 miesiecy: 2,7%.
Planowanie przecietne zuzycia gtownych surowcoéw
na 1000 sztuk oddanych dobrych wyrobéw: 1009.
Samag technike sporzadzania i kontroli rapor-
tébw codziennych podamy pézZniej. OmowiliSmy
obecnie raport zespotowy jedynie jako forme
kontroli wykonania planu w codziennych odcin-
kach.

Plany na nastepny miesigc dostarcza sie ze-
spotom co najmniej na 3 dni przed koricem bie-
Zacego miesigca, wazng bowiem jest rzecza, aby
zespot mégt zapoznaé sie z planem, zanim zacz-
nie go wykonywac¢. Doreczanie planéw dopiero
w kilka dni po rozpoczeciu miesigca jest zasad-
niczym bledem, gdyz umniejsza znaczenie pla-
nu. Robotnik, ktéry rozpoezyna miesiac bez pla-
nu pracy, traci zaufanie do waznosci tego planu,
bez ktérego mozna — widocznie — rdéwniez
pracowac¢. Poza tym brak planu uniemozliwia
zdawanie codziennych sprawozdan.

Plany zespotowe muszag dokfadnie opierac sie
i wynika¢ z operatywnych planéw miesiecznych
calego zakladu. Dodatkowe powiekszanie, ,na-
pinanie* planéw zespotowych dla podciggniecia
zespotu jest niestuszne, niecelowe. Plany zespoto-
we muszg zawiera¢ te same ilosci i wskazniki
co operatywny plan zakladu na dany miesigc.
Woéwczas w razie przekroczenia planu zakladu
mozna dokladnie ustali¢, ktory zespdt i w ja-
kim stopniu przyczynit sie do przekroczenia pla-
nu zaktadu i to bedzie lepszym bodzcem dla ze-
spotu anizeli dodatkowe ,napinanie* planu.
Gdyby za$ do opracowania planéw zespotowych
zastosowaé inne zalozenia, anizeli zawarte w
operatywnym planie zaktadu, mogtoby sie bar-
dzo tatwo zdarzyé, ze wszystkie zespoly uzy-
skalyby jednakowe procenty wykonania wzgled-



Tab. 2 Sprawozdanie dzienne

Zadania Przecietny plan ) 70%
dzienne dzienny Wykonanie wykonania
Produkcja 830 szt/kg 808 szi/kg 840 szt/kg 104%
S szt-hg
Wydajnos¢ 101 rob. g. 117 rob. g 11170
Odpad 2, 700 2, 6% 07 7«
Zuzycie gtownych 1009 1000 99%

surowcéw Srednio

Miejsce na uwagi:
Maria Frankowska odkomenderowana
do zespoilu 29a na 4 godziny

Zmiana planu:

Przodownik zespotu

nie przekroczeni® planéw, cho¢ wysitki ich
i wktad w wykonanie ogdlnego planu przemysto-
wego zaktadu bytyby bardzo rézne.

Rozbicie planu zakladu na plany zespotowe
dokonuje sie w komérce planowania wewnetrz-
nego, tu rowniez ustala sie dzienne zadania dla
kazdego zespotu, co jest bardzo wazne w wypad-
ku, gdy poszczegélne ogniwa produkcyjne majg
rézng przelotowosé. Zasadnicze wskazniki dla
planéw zespotowych wytaniajg sie na odpowied-
nio prowadzonych naradach zespotowych, o kté-
rych bedzie mowa ponizej.

Samo wreczenie planéw zespotowych jest bar-
dzo waznym momentem i musi odby¢ sie na od-
powiednio przygotowanym i prowadzonym ze-
braniu. taczy sie to z zagadnieniem struktury
wewnetrznej i organizacji zespotu.

Liczebno$¢ zespotu wynika z pracochtonnosci
operacji wzglednie wyroboéw wykonywanych w
zespole i ilosci stanowisk roboczych.

Zaktadajgc, ze operatywne plany miesieczne
zaktadu sg dobrze opracowane, tatwo ustali¢
etat zespotu.

Na czele zespotu stoi przodownik zespotu,
ktéry reprezentuje wobec kierownika caly ze-
spot i odpowiada za wykonanie planu zespoto-
wego. Dla lepszego okreslenia zatgczamy przy-
ktad niektérych postanowien regulaminu przo-
downika zespotu:

Kegulamin pracy przodownika zespolu N r.......

1. Przodownik zespolu ma za zadanie zorganizowacd
wykonanie planu miesiecznego zespotu tak pod wzgle-
dem wydajnosci jak i jakosci produkciji.

2. Przodownik zespotu kontroluje dyscypline pracy
w swoim zespole, dba o nalezyte wykorzystanie czasu
pracy kazdego pracownika zespotu, bada trudnosci pra-
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Stan zespotu: 10 os6b

Suma Obecni 10, Nieobecni..
punktow Odkomenderowani 1
Dobrani..,
20 Czas prcy zespotu 8 godzin

llo§¢ przepracowanych
rob/godz. 76

Postoje... godzin... Przyczyna

kontroler

cy i sprawdza w codziennym raporcie zespotowym wy-
konanie dziennych zadan.

3. Przodownik zespolu obowigzany jest stwarzac
wtasciwe warunki dla rozwoju wspétzawodnictwa
i zgodnej wspoipracy wewnatrz zespotu.

4. Przodownik zespotu otrzymuje dla swego zespotu
plan miesieczny, bedacy czeSciag planu miesigcznego
catej fabryki, i w ten sposob jest bezposrednim wspot-

, wykonawcg planu gospodarczego.

5. Przodownik zespolu po otrzymaniu miesiecznego
planu pracy omawia go z catym zespotem i zaznajamia
cztonkéw zespotu z zadaniami jakie zostaly im po-
stawione.

Regulamin ten odbiega nieco od regulaminu
brygadzisty, ktéry ma raczej techniczno-organi-
zacyjne zadania i dlatego brygadzista nie musi
by¢ przodownikiem zespotu, aczkolwiek lepiej,
jezeli nim jest. Zalezy to w znacznej mierze od
obcigzenia brygadzisty sprawami czesto tech-
nicznymi i administracyjnymi i réwniez od
tego, czy sklad zespotu i rodzaj pracy pozwoli
na wyznaczenie wzglednie obranie o0sobnego
przodownika zespotu.

Jak wynika z regulaminu, przodownik prowa-
dzi wewnetrzne narady zespolu.

Narady te nie powinny stanowi¢ dla zespotu
formalnego obcigzenia, mogg sie odbywac przy
réznych okazjach: przestawianie maszyn, spo-
zywanie positku, sprzatanie po zakornczeniu pra-
¢y itp. Z narad zespolu zbiera przodownik ma-
teriat do przedstawiania na naradach przodo-
wnikéw zespoléw. Narady te powinny by¢ pro-
wadzone przez dyrektora zaktadu, a co najmniej
przez kierownika oddzialu. Dyrektor zakfadu
rozmawia jakby z dyrektorami malych fabryk,
z ktérych kazda ma swdéj miesieczny plan pro-
dukcji, etat osobowy, wskazniki ekonomiczne
od ktorych pracy zalezy catkowity wynik pracy



zaktadu. Narady takie prowadzone z zasady
raz w miesigcu, w obecnosci odpowiedzialnych
kierownikow, otwierajg szerokie perspektywy
operatywnego usuniecia trudnosci i niedociag-
nig¢, a robwnoczesnie pozwalajg na przedstawie-
nie przodownikom zespotow zasadniczych za-
gadnien zwigzanych z wykonaniem planu, na
zwrécenie ich uwagi na zagrozone odcinki
i wreszcie na wymiane doswiadczen poszczegdl-
nych zespoldw. Znaczenie tych narad jest duze,
specjalnie za$ wowczas, jezeli bezposrednio
przed nimi i po nich odbedag sie narady zespo-
tow. z ktérych przodownik zespolu zbierze ma-
teriat na narady przodownikéw i na ktérych
opowie o wynikach narady.

Jest jeszcze trzeci rodzaj narad zespotowych,
a mianowicie narady zespotu z kierownikiem
technicznym, a wiec z kierownikiem produkciji,
z kierownikiem kontroli, biura fabrykaciji,
ruchu itp.

Narady te nalezy tak zorganizowac, aby raz
w miesigcu caly zespdt w komplecie mégt poroz-
mawiac z kierownikiem produkcji. Na naradach
tych omawia sie Zagadnienia $Scisle technicz-
ne; robotnicy mowia o niedociggnieciach parku
maszynowego, o trudnosciach w pracy, o jakosci
surowcOw i 0 szeregu innych spraw, majgcych
wielki wptyw na wynik pracy. Narady te dajg
bogaty materiat dla usuniecia drobnych, a cze-
sto bardzo istotnych bledéw produkciji.

Poniewaz organizacja zespotow produkcyj-
nych ma do$¢ duzo przeciwnikéw, nalezy tutaj
z gory odeprze¢ pozornie powazny zarzut, ze
gtdbwnym zajeciem zespotdw sg narady i jeszcze
raz narady i ze ludzie ,nie majg ochoty ani
czasu na gadanie“. Ot6z po pierwsze ludzie
w zespole mdéwig o .sprawach produkcji. A po-
niewaz nie majg kiedy, gdzie i z kim mdwic,
mowia przygodnie miedzy soba, z czego mniej
pozytku. Bo o czym sie mowi ,miedzy sobg* w
zespole? O tym, ze sie maszyny czesto psuja,
ze materiat niedobry, ze pas sie zrywa, ze sie
wofa majstra, a on nie przychodzi, ze na usta-
wienie maszyny trzeba czeka¢ — a potem wy-
ptata bedzie mala itd. Ot6z od takich rozméw
nieraz az ‘huczy w zespole. Robotnicy mowig
miedzy sobg o tym, ze materiat lezy nieuzyty,
ze sg straty w produkcji, ze np. wykonanie pla-
nu na ktoryms$ odcinku jest zagrozone, ze w ten
czy inny sposéb mozna by zaradzic.

Na naradach u kierownika produkciji, po prze-
tamaniu pierwszych lodéw ptynie po prostu cata
lawina zyczen, zazalen, uwag i rzeczowej Kkry-
tyki. Narady takie, zaplanowane na 30 minut,
uajg czesto wyniki jak najlepsze.

Jezeli czasem narady zespolowe nie udajg
SI8 — to tylko z tego powodu, ze albo zawiedzio-
no robotnikdw, ktdrzy oczekiwali rzeczowych
wyjasnien i uregulowania poruszonych zagad-
nien>albo tez z winy kierownictwa, ktére nie-
rzadko bagatelizuje takie narady.

Bardzo istotne jest nalezyte zorganizowanie
kazdej narady. Przodownik zespotu musi za'

powiedzie¢ wczesniej, kiedy bedzie narada ze-
spotu i musi wiedzie¢, co ma na niej powiedziec,
chyba, ze tylko bedzie zbierat materialy na na-
rade u dyrektora zaktadu. Jest bardzo pozada-
ne, aby na naradach zespotéw byt obecny ktos
z kierownictwa technicznego.

Narady takie nie powinny w zadnym wypad-
ku trwac dtuzej niz 30 minut. Narady przodow-
nikéw zespotow u dyrektora muszg by¢ réw-
niez skrupulatnie przygotowane przez dyrek-
tora. Aczkolwiek prowadzenie ztych narad pro-
tokotéw jest niezbedne, mozna sie ograniczyc
do omdwienia tego, co zostalo wykonane w wy-
niku poprzedniej narady zamiast odczytywania
protokotu. Idzie o ekonomie czasu, gdyz narady
«u dyrektora nie powinny przeciggac¢ sie ponad
godzine.

Z doswiadczenia mozna powiedzie¢, ze wszyst-
kie rodzaje narad udaja sie i majg powodzenie
dajgc pod kazdym wzgledem wielkie korzysci.
Niepowodzenie narad jest w 90% wynikiem zle-
go przygotowania i lekcewazenia ich przez kie-
rownictwo.

Do zagadnien organizacyjnych zespotu nalezy
jeszcze dodac, ze oprocz planu otrzymuje przo-
downik zespolu z dzialu pracy i ptac imienny
wykaz pracownikbw na dany miesigc. Wykaz
ten obowigzuje w ciggu calego miesigca. Nawet
jesli z jakichkolwiek przyczyn pracownik zosta-
nie przeniesiony w ciggu miesigca do innego
zespotu, liczy sie przez caly misigc formalnie
w tym zespole, w ktérym byt na poczatku mie-
sigca, faktycznie za$ wykazywany jest w dzien-
nych raportach zespotowych tam, gdzie w da-
nym dniu pracowat. Ta skomplikowana proce-
dura jest niezbedna dja zachowania jednolitosci
listy ptacy i usprawnienia wyptaty jako takiej.

Wyniki pracy zespolu ujmowane sg w rézny
spos6b i stuza do réznych celow.

Po zakonczeniu pracy przodownik zespotu
wypelnia codzienny raport. Podaje w nim ilos¢
pracownikéw wedlug etatu, ilos¢ obecnych i nie-
obecnych wedlug wyzej wymienionego spisu
imiennego, podaje dalej ilos¢ pracownikéw od-
komenderowanych w danym dniu do pracy w
innych zespotach wzglednie dobranych z innych
zespotdbw z zaznaczeniem w rubryce ,uwagi“
nazwisk pracownikéw, numeréw zespotow i ilos-
ci godzin na ktére zostali odkomenderowani
wzglednie dobrani. Dane te sprawdza sie z ra-
portami innych zespotéw i kontroluje ich zgod-
nos¢. W ten sposéb przodownik zespotu wylicza
w prosty sposob ilos¢ godzin rzeczywiscie prze-
pracowanych w swoim zespole i moze wprowa-
dzi¢ wydajnos¢ na 1 rob./godzine. Poniewaz wy-
dajnos¢ jest punktowana, wyliczenie to jest
bardzo wazne i — jak doswiadczenie wyka-
zalo — przodownicy zespotéw wykazali wielkg
aktywnos¢ w uptynnieniu zbednych w danym
dniu sit roboczych wzglednie w dobieraniu nie-
zbednych dla uzupetnienia brakujgcych.

Z dziennych wynikéw robi sie wykres. Zala-
czamy taki wykres skladajgcy sie z dwdch czes-
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ci (rys. 1li rys. 2). Z lewej strony mamy Sred-
nie wyniki miesieczne od poczatku roku, z pra-
wej dzienne wyniki. Tego rodzaju wykres una-
ocznia postep na przestrzeni diuzszego okresu,
pozwalajgc rownoczesnie Sledzi¢ codzienng wal-
ke o wykonanie planu.

Rys. 1

Wprawdzie zespdt zna codzienne wyniki pra-
cy, ale na wykresie obserwuje ich dynamike.
Praktyka wykazata, ze robotnicy nie tylko do-
skonale orientujg sie w tego rodzaju wykresach,
ale nawet wykrywaja kazdy bltad w wykresie.
Oczywistg jest rzecza, ze wykres musi wisie¢ na
widocznym i fatwo dostepnym miejscu, inaczej
nie spetnia swego zadania. Celowym uzupetnie-
niem wykresow sg umieszczone nad nimi tarcze
zegarowe, na ktorych codziennie nastawiana
wskazéwka pokazuje procent wykonania planu
miesiecznego. Tarcze te z daleka widoczne sta-
nowig wazny element dla pobudzenia zdrowej
ambicji zespotu. Czerwone choragiewki zatknie-
te na tarczy oznaczajg przekroczenie planu mie-
siecznego. U zespotdw pracujacych na zmiane

Rys. 2
w tej samej grupie maszyn (zespoly oznaczo-

ne literami a i b), a wiec w jednakowych wa-
runkach, nawet 1% rd6znicy w wykonaniu ich
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planéw miesiecznych jest juz tematem zywej
dyskusiji, ktérej najlepszym zakonczeniem jest
narada zespotu z kierownikiem produkciji.

Efekt propagandowy wykreséw zespotowych
i tarcz zegarowych jest bardzo duzy. | tu sie
okazuje, ze najlepszym czynnikiem mobilizujg-
cym zespot jest wlasciwie zorganizowana wal-
ka o wykonanie planu.

Jak widzimy, podawanie wynikéw zespolo-
wych stuzy r6znym celom. Daje jeden z najwaz-
niejszych podkladéw do oceny wspdétzawodnic-
twa miedzyzespotowego wreszcie jest bogatym
materialem statystycznym dla planowania, a
dla kierownictwa zakladu wyniki zespotowe sg
jakby meldunkami z frontu. Z nich widac¢ jak
na poszczegdlnych odcinkach rozwija sie owa
ofensywa pracy i jak sie ksztaltuje linia tego
frontu. Umozliwia to wyzsza operatywnos¢ kie-
rownictwa i chroni przed niespodziankami w
wykonaniu planu.

Dla calej zatogi organizacja zespotéw pro-
dukcyjnych jest tg osnowa, na ktdérej moze po-
my$lnie rozwija¢ sie ruch wspoéizawodnictwa
zespolowego. Kwartalne czy miesieczne obli-
czenie wynikow wspotzawodnictwa jest ukoro-
nowaniem wielkiego swiadomego wysitku. Ze-
spot ktory pozostaje w tyle widzi to od razu i w
stosunku do swego planu i w stosunku do innych
zespotow. Ma wiec dwa momenty poréwnawcze
i moze staraC sie 0 usuniecie trudnosci prawie
ze w chwili, kiedy one powstajg w ten sposéb
oddolna inicjatywa znajduje odpowiednie wa-
runki do realizacji swych zamierzen. Analiza
sytuacji i swego rodzaju przeglad wiasnych
sit sprzyja podejmowaniu nowych zobowigzan.
Poniewaz kazda zmiana metody pracy, kazde
posuniecie organizacyjne odzwierciedla sie na
wykresie, zespdt wyczuwa, w ktorym kierunku
nalezy i8¢, aby osiggnac lepsze wyniki, a to jest
jednym z gtéwnych warunkéw podjecia nowego
zobowigzania. Po podjeciu zobowigzania wykres
od razu pokazuje, jaki jest przebieg jego wy-
konania.

W tym wszystkim, co bylo wyzej powiedzia-
ne, przewija sie jeszcze jedna mys$l jedna z naj-
wazniejszych, dotgd jednak nie wymieniona.
Jest nig doprowadzenie planu produkcji do kaz-
dego zespotu, do kazdego robotnika i mobilizo-
wanie do wykonania i przekroczenia planu. Tyl-
ko wtedy mozna méwi¢ o dobrym wykonaniu
planu zakladu, jesli jest on wykonywany Swia-
domie przez wszystkich pracownikow. To wias-
nie daje dobra organizacja zepotéw. Wtedy
i wydajnos¢ sie podnosi i rezerwy ujawniaja,
mniej jest awarii i postojéw i wreszcie koszt
witasny sie obniza, a wzmaga rotacja Srodkéw
obrotowych. Poniewaz w artykule niniejszym
przedstawiamy zasady organizacji zespotow,
ta ostatnia my$l zamiast przewodniego miejsca
stanowi dopiero konkluzje. Nie umniejsza to
jednak w niczym jej znaczenia.

Z zespotem, ktdéry umie dobrze gospodarowac
na swoim odcinku mozna mowi¢ o rozrachunku
gospodarczym. Inny jest charakter rozrachunku



gospodarczego catego zakladu, inny oddziatu,
a wreszcie inny zespotu. Zespét bierze czynny
udziat w realizacji zadan objetych pojeciem
rozrachunku gospodarczego i przede wszystkim
nalezy go uswiadomic, ze czy chce czy nie chce,
bierze udziat w realizacji tycli zadan, a nastep-
nie pouczy¢ w jaki sposéb moze mie¢ wiekszy
wkiad w realizacje zadan rozrachunku gospo-
darczego.

Na odcinku zespolu zadania te, to zmniejsze-
nie kosztu wlasnego przez jak najlepsze wyko-
rzystanie czasu pracy ludzi i maszyn, urzadzen,
materiatu i energii, przyspieszenie cyklu pro-
dukcyjnego. Wszystko to albo da sie umiescic¢
w planach zespotowych, albo tez nadaje sie do
omowienia na naradach z przodownikami zespo-
tow. Najlepszym za$ momentem do poruszania
tych zagadnien sg ogdlne narady wytworcze,
na ktérych omawia sie generalne zagadnienia
jak np. skrocenie cyklu produkcyjnego i to daje

odpowiednie nastawienia dla wszystkich ze-
spotow.

Ujete w ten sposob zagad-
nienia rozrachunku gospodar-
czego na szczeblu zespolu nie
dajg wynikow w cyfrach abso-
lutnych tylko we wzglednych,
a mianowicie w dynamice war-
tosci wskaznikéw. Wystarcza
to jednak zupelnie, gdyz pro-
wadzenie zespotowej kalkula-
cji, cho¢ daje znacznie dokiad-
niejsze wyniki, jest opo6znione
powaznie i ma raczej znacze-
nie analizy anizeli biezacej in-
formacji. Problem kalkulacji
analitycznej i rozwigzanie w
ten sposob zagadnien rozra-
chunku gospodarczego  na
szczeblu zespotu jest sprawa,
ktora wymaga odrebnego i
szczegOtowego oméwienia.

Zrozumienie intereséw zes-,
potu prowadzi do zrozumienia
intereséw calego zakladu, ,a co za tym idzie do
orientacji w ogolnopanstwowych zagadnieniach
gospodarczych. Nagrody za wspoétzawodnictwo
i fundusz zakladowy pobudzajg osobiste zain-
teresowanie robotnika i wigza go jeszcze sil-
niej z zespotem.

Wielka role w wychowaniu zespotu odgrywa
zrozumienie tego, Ze osobiste korzysci material-
ne wigza sie i wynikaja z gospodarcyzch osiag-
nie¢ zaktadu na ktére skiadajg sie wyniki pracy
calego zespotu.

Organizacja zespotow nie jest rownoznaczna
ze wspoétzawodnictwem zespotowym, ale warun-
kiem dobrego funkcjonowania tego wspotzawod-
nictwa. Ogdlnie biorgc, wspoélzawodnictwo jest
forma i wyrazem walki klasy robotniczej o leip-
sze jutro, o pokdj, o dobrobyt i wyzszg forme

Zycia, osocjalizm. Wspétzawodnictwo jest czyms
znacznie wznios$lejszym niz ambicja zawodowa
pracownika, gdyz warunkiem socjalistycznego
wspotzawodnictwa jest walka dla dobra ogétu.
Zespotowe wspoéizawodnictwo wymaga pewnych
form organizacyjnych, ktérych dobrym rozwia-
zaniem jest podziat zalogi na zespoly pro-
dukcyjne.

Z drugiej strony bez wspoizawodnictwa ze-
spoly nie nabierajg wlasciwego obrazu. Swia-
dome zglaszenie sie do wspoétzawodnictwa na'
daje wiasciwy charakter zespotom, tworzy z nich
bojowe jednostki. Tylko dzieki wspoéizawodnic-
twu moze nastgpi¢ skorygownie przez zespoly
ich planoéw miesiecznych, walka o uzyskanie lep-
szych wynikow.

Nalezy jeszcze na koniec wspomnie¢ o roli
administracji zakladu w organizowaniu zespo-
tow produkcyjnych. Wiasciwie jest to obowigzek
administracji.Niestety jednak czesto niedocenia
sie tego obowigzku. Jak kazda nowa akcja tak
i zorganizowanie zespotdw produkcyjnych jest
z poczatku trudne i nie od ,-razu przy-

nosi owoce. Praktycznie biorgc, nalezy sie liczy¢
z tym, Zze co najmniej trzy miesigce mina, az
sie ukaza pierwsze pozytywne rezultaty. Podziat
zalogi na zespoly poczatkowo kuleje, musi sie
wytworzy¢ w niezorganizowanym skupisku lu-
dzi zrozumienie dla znaczenia i wartosci tej
nowej formy organizacyjnej. Pierwsze zorgani-
zowanie planéw zespotowych — z braku odpo-
wiedniej statystyki — zawiera zazwyczaj sze-
reg bledow, ktére sie ujawniaja dopiero po 2 lub
3 miesigcach i mogg wywotlywaé ujemny od-
dzwiek a nawet rozgoryczenie w zespotach,
a wiec zwiekszajg trudnosci dla administracji
szczegolnie dla biura fabrykacji, rachuby, ptacy
i kierownictwa produkcji. Méwimy tu o tym
dlatego, zeby uprzedzi¢ tych, ktérzy przystepu-
ja do organizowania zespotéw. Trudnosciami
poczatkowymi nie tylko nie nalezy sie zrazac,
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ale przeciwnie, nalezy z nich wycigga¢ jak naj-
wiecej wnioskow co do usprawnienia samej
akcji. Ogromna rola przypada podstawowym
organizacjom partyjnym i aktywistom oraz ra-
dom zakladowym wraz z mezami zaufania w
uswiadomieniu politycznym i spotecznym, w wyr
chowaniu z jednej strony przodownikéw zespo-
téw +obarczonych dodatkowag odpowiedzialnos-
cig i praca, ktérej rezultaty zobaczg dopiero
po jakim$ czasie, a z drugiej strony w wycho-
waniu tych pracownikéw umystowych, na kto-
rych spadng najwieksze klopoty, a wiec dziat
pracy i ptacy oraz biuro fabrykacyjne. Opano-
wanie plynnosci w zespotach, stata: ewidencja
wszystkich zmian w skladzie zespotéw, dotrzy-
manie kroku zmianom organizacyjnym, wynika-

STANISLtAW JEZIERSKI

jacym z planu produkciji, to wszystko sg duze
trudnosci poczatkowe, ktore dadzg sie wpraw-
dzie z powodzeniem opanowad, ale przy wytrwa-
tosci i zaufaniu do dobrego rezultatu.
Instrukcja PKPG do planowania na rok 1951
zaleca, by plany byty doprowadzone do zespotow.
Jasne, ze plan zespotu tgczy sie z organizacjag
zespotdw, ale jeszcze wieksze znaczenie anizeli
zalecenie instrukcji bedzie miato zrozumienie
u kierownictwa i administracji, ¢e dla lepszego
zarzadzania zaktadem, dla osiggniecia lepszych
wynikow ekonomicznych niezbedne jest zorga-
nizowanie zespotébw produkcyjnych jako wa-
runek gospodarki planowej i rozrachunku gos-
podarczego.
Maksymilian Reich

Zagadnienia terminologii
w planowaniu przemystowym

artykule ,O planowaniu wewnatrz-
zakladowym*® minister inz. A. Wang
poruszyt szereg nader istotnych

i bardzo aktualnych spraw dotycza-

cych planowanial Miedzy innymi
poruszyt pilng sprawe koniecznosci ustalenia
wlasciwej terminologii w planowaniu. Czytamy:
.Wydaje sie, ze po przestudiowaniu zasadni-
czych -form planowania wewnatrzzaktadowego,
nalezatoby w pierwszym rzedzie uporzgadkowaé
polska terminologie w odniesieniu do réznych
rodzajéw planéw wewnatrzzaktadowych. Wpro-
wadzenie jednolitej terminologii powinno po-
moc tak w rozpracowaniu samego zagadnienia,
jak rébwniez przy instruowaniu i nauczaniu apa-
ratu planowania“.

Podejmujgc zainicjowane przez autora zagad-
nienie terminologii podajemy kilka naszych
spostrzezen i wnioskoéw.

Nalezy przede wszystkim zaznaczy¢, ze usta-
lajgc prawidiowg terminologie ustalamy jedno-
czesnie pewne zalozenia metodologiczne. Termi-
nologia i metodologia sg ScisSle ze soba zwigza-
ne i jedna wyplywa z drugiej. Zagadnien tych
nie mozna ro'ztaczyé, a nie ustaliwszy wiasci-
wej terminologii odpowiadajgcej zalozeniom
metodologicznym nie mozemy zbudowac syste-
mu prawidtowego i ogllnie zrozumiatego. Przy-
ktadem negatywnym sg spotykane w planowa-
niu przemystowym czeste niezrozumienia rozpa-
trywanych zagadnien planowania spowodowa-
ne brakami w ustaleniu teminologii. Spotyka-
my sie z nieokreslonymi Scidle terminami pla-
nowania ekonomicznego, operatywnego, produk-
cyjnego, operacyjnego, wewnatrzzaktadowego,
miedzywarsztatowego i innymi; gdy terminy te

1 Gospodarka Planowa Nr 4 z roku 1951, str. 13—16,
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sg przytaczane nie zawsze fatwo zorientowac sie
0 jakich planach jest mowa; ten brak ustalo-
nej terminologii zaciemnia ustalany system pla-
nowania.

Najczesciej planowanie przemystowe dzielo-
ne jest na trzy grupy: techniczno-przemystowo-
finansowe, operatywne i wewnatrzzakladowe.
Plan techniczno-przemystowo-finansowy jest
planem ustalajgcym w sposob dyrektywny za-
dania przedsiebiorstwa; miejscem jego powsta-
nia jest ,Zarzgd" — dziaty funkcjonalne.

Plany wewnatrzzakladowe sg planami wy-
konania ustalonych zadanh; miejscem ich pow-
stania jest ,Ruch* — komorki produkcyjne.

Te dwie grupy sa wiec Scidle i jasno w cha-
rakterze swym okreslone.

Czym wiec w tym ukiadzie bedzie plan opera-
tywny? Albo czym$ posrednim trudnym do
okreslenia w swym charakterze, albo bedziemy
go musieli dotaczy¢ do jednej z dwoch omowio-
nych grup, a wtedy trzygrupowy podziat staje
sie nieumotywowany i wprowadzajgcy zamet do
metodologii planowania. Inz. A. Wang propo-
nuje rozbicie planowania przemystowego na
dwie zasadnicze grupy i danie im nazw:
(1) plany techniczno-przemystowo-finansowe,
(1) plany wykonawcze.

Przyjmujac ten podziat jako w petni stuszny
1 jako zasadniczy i decydujacy krok naprzdéd
w rozwoju metodologii planowania przeprowa-
dzilismy prébe schematycznego zestawienia pla-
néw przedsiebiorstwa przemystowego jednoza-
ktadowego, ktére w zalaczeniu podajemy
(tab. 1).

Wychodzimy z zalozenia, ze ustalenie wias-
ciwej terminologii planowania i skonkretyzowa-
nia zatozen metodologicznych w ujeciu schema-
tycznym stanowig konieczng podstawe i punkt
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wyjsciowy dla dalszego przepracowania syste-
mu planowania, sprecyzowania szczegétdéw, usta-
lenia formularzy, opracowania instrukcji itd.

Dlatego tez i pod tym katem widzenia chcemy
rébwniez, rozwijajgc temat, poruszy¢ zagadnie-
nia planu techniczno-przemystowo-finansowego.
| na tym bowiem odcinku planowania spotyka-
my sie z brakami wywotanymi nieustalong ter

minologia, brakiem schematycznego ujecia pla |

nu, co powoduje szereg bardzo powaznych nie
dociggnie¢, ktére przede wszystkim znajduja
swéj widoczny wyraz w wydawanych na réz-
nych szczeblach trudnych do odczytania in-
strukcjach.

Plan techniczno-przemystowo-finansowy uj-
mujacy calos¢ zagadnieh zwigzanych z produkc-
ja jest w ugrupowaniu ,planem ogoélnym przed-
siebiorstwa“ (tab. 2) i dzieli sie na trzy czio-
ny — ,plany grupowe". Nazwe dotychczasowa
pierwszego z tych planéw ,plan techniczny"
zmieniamy na ,plan techniczno-organizacyjny"
wychodzgc z zalozenia ze nie dotyczy on tylko
zagadnien Scisle technicznych lub technologicz-
nych, ale w bardzo duzej i zasadniczej mierze
dotyczy réwniez organizacji produkcji i pracy.

Z kolei plany grupowe sg rozczionkowane na
.plany odcinkowe". Poszczegélnych nazw tych
planéw nie korygujemy, moga one bowiem ulec
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zmianie wobec zasadniczych zmian w systemie
planowania. Nalezy tu jednak zaznaczy¢, ze naz-
wy te muszg by¢ starannie ustalane z uwzgled-
nieniem zwieziego i wtasciwego okreslenia.
Obecne nazwy nie zawsze temu warunkowi od-
powiadajg, np. ,plan przygotowania i urucho-
mienia produkcji nowych wyrobdw dotychczas
nieprodukowanych* nolezatoby nazwaé: ,plan
uruchomienia nowej produkcji“, gdyz pojecie
uruchomienia zawiera juz konieczno$¢ przygoto-
wania, zas produkcja nowych wyrobéw dotych-
czas nieprodukowanych zweza niewtasciwie te-
matyke tego planu, obejmuje on bowiem row-
niez uruchomienie produkcji juz wytwarzanych
wyrobow, ktérych wykonanie jednak zasadniczo
rézni sie od wykonania dotychczas produkowa-
nego wyrobu, na skutek swych produkcyjno-
technicznych cech. Nie znamy motywéw zmia-
ny przez ministra inz. A. Wanga nazwy ,planu
usprawnien  organizacyjno-technicznych* na
.plan organizacyjno-technicznych zamierzen“.
Zmiana ta nie zdaje sie nam szczesliwa. Pojecie
.Zamierzenie“ zblizone jest do ,prognoz“ ,do-
mystow"“, gdy plany nasze muszg byc¢ ,dyrekty-
wami“ muszg podawac¢ konkretne planowane
usprawnienia.

W dalszym ciggu plany odcinkowe skiadajg
sie z ,plandw czastkowych” to jest tych pod-



stawowych planéw w omawianym systemie, kt6-
re sporzadzane sa na ustalonych instrukcjg
PKPG wzorach.

Podane rozczionkowanie planu techniczno-
przemystowo-finansowego obejmuje wszystkie
plany grupowe, odcinkowe i czastkowe, ktdre
na calo$¢ planu tego sie skladajg. Wszystkie te
plany sporzadzane sg dla okreslenia zadan przed-
siebiorstwa, sa podstawg dyrektywng dla kie-
rowania przedsiebiorstwem, jak réwniez doku-
mentem stuzgcym za podstawe kontroli wyko-
nania natozonych na przedsiebiorstwo zadan;
sg one jednoczesnie przedktadane wladzom nad-
rzednym — a wiec przesylane na zewnatrz.

Na opracowaniu tych planéw jednak planowa-
nie w przedsiebiorstwie nie konczy sie. Niezbed-
ne jest opracowanie szeregu plandéw siegaja-
cych w glab do stanowiska pracy, jak réwniez
szeregu plandéw rozszerzajacych tematyke, pla’'
noéw szczegotowych, pomocniczych i innych, np.
plan usprawnien organizacyjno-technicznych
ktory jest w formie swej (wzor P-2t) planem
zestawieniowym, musi by¢ oparty o plany szcze-
golowe dla kazdego usprawnienia oddzielnie
sporzadzane. Dla tych planéw utrzymujemy naz-
we ,plany wewnatrzzakladowe" nadajac jed-
nak tej nazwie nowe znaczenie, a obejmujgcej
wszystkie plany, ktére nie sg przedkiadane na
zewnatrz, a stuzg dla rozwiniecia i sprecyzowa-
nia zagadnien, planu techniczno-przemystowo-
finansowego.

Wobec tego, ze organizacja opracowania pla-
now jest Scisle zwigzana z organizacjg przed-
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siebiorstwa w schemacie naszym przy kazdym
planie odnotowujemy komorke organizacyj-
ng, w zadaniach ktorej lezy opracowanie planu.

Planowanie przemystowe czyni z roku na rok
kolosalne postepy rozszerzajgc i pogtebiajac
stale zagadnienia objete planowaniem; przez to
stajg sie ono coraz bardziej skomplikowane.
Dlatego tez ustalenie terminologii i oparcie sie
0 schematyczne zestawienia nalezy uwazac za
niecierpigce zwioki. Bez tego wszelkie instruk-
cje ustalajgce system planowania bedg zawite,
a wprowadzenie i przystosowanie ich do kon-
kretnych warunkéw przedsiebiorstwa natrafi
na wiele trudnosci.

Analiza planéw przemystowych na 1951 rok
przeprowadzona przez zespoly kontrolne ziozo-
ne z pracownikdw ministerstw przemystowych
i*PKPG wykazata ,brak koordynacji dyspozyciji
dotyczacych opracowania planu wydawanych
przez poszczegdlne komorki funkcjonalne wyz-
szych szczebli organizacyjnych” i ,nie zawsze
stuszne koncepcje metodologiczne” -.

To nieskoordynowanie opracowan poszczegol-
nych komorek funkcjonalnych pochodzi, zda-
niem naszym, w pierwszym rzedzie z braku
u podstaw ustalonej terminologii i schematéw
zestawieniowych, a charakterystycznym przy-
kladem konsekwencji stad wyplywajacych jest
instrukcja w sprawie opracowania planu te¢h-
niczno-przemystowo-finansowego na rok 1951.

PoruszyliSmy tu zasadnicze zagadnienie ter-
minologii poszczegdlnych plandéw przemysto-
wych. Bezwarunkowo, jednoczes$nie z rozwigza-
niem tego zagadnienia musi byC ustalana ter-
minologia szeregu poje¢ spotykanych w planach.
Jako przyktad podajemy: konieczno$¢ ustale-
nia, w jakich wypadkach uzywa¢ stowa ,Za-
ktad“- a kiedy ,przedsiebiorstwo” : plan tech-
niczno-przemystowo-finansowy jest planem
przedsiebiorstwa — jednostki prawno-organiza-
cyjnej, plany wykonawcze sg planami warszta-
tu produkcyjnego — fabryki, a wiec tu mozemy
uzy¢ wezszego pojecia zaklad; nieprawidiowe
jest okreslenie: ,plan jest to program... ‘ obniza
bowiem wage planu do spisu tytutu prac,
stowo ,specyfikacja“ (materiatowa) nalezy za-
stgpi¢ stowem ,zestawienie® ; ,pierwiastkowa
dokumentacja“ winno by¢ zastapione ,Podsta-
wowg dokumentacja“ itd. Planowanie rozbudo-
wuje sie szybko — szybko zwieksza sie ilos¢
poje¢’ dla ktérych konieczne staje sie ustalenie
odpowiedniej terminologii dla unikniecia zame-
tu zaciemniajgcego rozpatrywane zagadnienia
planowania.

Stefan Jezierski

2 Jerzy Bolkowski i Roman Zalewski: ,0 wusprawnieniu
planowania w zaktadach przemystowych, i CZ", ,Gospodarka
Planowa", Nr 1/1951, str. 15—20,
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WYTWORCZOSC PRZEMYSLOWA

ADAM GIERUT

Warsztatowe planowanie robot

nania rob6t na warsztatach, to zagad-

nienie wlasciwego zarzgdzania produk-

cja. Dysponowanie ruchem robdt na
warsztatach winno by¢ obok technicznego przy-
gotowania roboty, tj. stworzenia dokumentacji
technicznej i warsztatowej, jednym z giéwnych
zadan Kkierownictwa technicznego przedsie-
biorstwa.

Robotnik nie moze chodzi¢ i szuka¢ materiatu,
przyrzaddéw, narzedzi, rysunkdéw, czy tez oczeki-
wacé na kontrolera fabrycznego. Wszystko to
musi doj$¢ do robotnika, bez najmniejszej stra-
ty czasu, tak by po zakohczeniu zadania mogt
on przystgpi¢ do wykonywania nastepnego.

Tylko wtedy nastgpi obnizenie kosztowlwias-
nych produkcji i tylko wtedy robotnik bedzie
mogt poswieci¢ swdj czas tylko pracy produk-
cyjnej a odcigzony od wszelkiego balastu przy-
gotowania bedzie mogt jeszcze bardziej udosko-
nali¢ i skroci¢ dokonywany przez siebie proces
techniczny. Nalezy wiec pamieta¢, ze od tego
wiasnie zalezy w duzym stopniu wydajnos¢ pra-
cy robotnika a stad nizsze koszty wtasne produ-
kcji, ktére sg tym nizsze im wiecej w jednostce
czasu robotnik produkuje. Dlatego nalezy sie
zaja¢ przygotowaniem roboty oddzielnych pra-
cownikow; nalezy stworzy¢ oddzielng komorke
organizacyjng, w ktérej wylgcznie koncentro-
wac sie bedzie caly ruch dyspozycyjny produk-
cja przedsiebiorstwa. Zadaniem tej komorki,
zwanej w dalszym ciggu rozdzielnig warsztato-
wag, bedzie nie tylko calkowite przygotowanie
roboty zgodnie z dokumentacjg warsztatowa,
ale takze dostarczenie jej we wlasciwe] kolej-
nosci i terminie na wyznaczone stanowiska pra-
¢y, |Z rownoczesnym dopilnowaniem i kontrolg
przebiegu wykonania na warsztacie.

Organizacja rozdzielni warsztatowej

Organem dysponujacym ruchem robot na
warsztacie jest komdrka organizacyjna zwana
rozdzielnia warsztatowg. Na czele rozdzielni
warsztatowej stoi kierownik, ktéry podlega
kierownikowi wydziatu produkcyjnego, wzgled-
nie przy centralnym uktadzie (kiedy jednej roz-
dzielni warsztatowej podlega szereg roznych
Wydziatéw produkcyjnych) kierownikowi tech-
nicznemu produkcji.

Azeby wykonaé¢ wyzej omowione zadania —
rozdzielni warsztatowej musza podlegaé: (a)
rozdzielnia materiatowa, (b) wypozyczalnia na-
rzedzi i pomocy warsztatowych, (c) wypozy-
czalnia rysunkéw, (d) kontrolerzy czasow
pracy.

agadnienie wlasciwego rozplanowania,
Z rozdziatu i kontroli przebiegu i wyko-
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Kierownik rozdzielni warsztatowej, jest od-
powiedzialny za catoksztalt przygotowania ro-
boty, jej rozdzial oraz przebieg wykonania
zgodnie z wytycznymi: (a) obowigzujacego pla-
nu produkcji, (b) wydanej dokumentacji war-
sztatowej, (c) opracowanej przez siebie (wzgle-
dnie przez powotang do tego komoérke organi-
zacyjng) harmonogramoéw produkcji i dostaw
materiatowych.

Rozdzielnia warsztatowa opracowuje: (a)
harmonogram produkcji i dostaw materiato-
wych, (b) tablice obcigzen, (c) kartoteke obcia-
zen, (d) codzienne raporty robocze, (e) zglosze-
nia przestroju i (f) segregator terminowy.

Dla umozliwienia codziennej kontroli prze-
biegu wykonania roboty i $ledzenia tego
optycznie na wykresie obcigzen oraz w harmo-
nogramie produkcji danej serii, celem wyciag-
niecia odpowiednich wnioskéw i przedsiebra-
nia natychmiastowej przeciwakcji na wypadek
zatrzymania czy innych trudnosci, rozdzielnia
warsztatowa otrzymuje codziennie za dzien po-
przedni raport roboczy.

Raport roboczy jest dokumentem, ktorego
zadaniem jest wykazanie postepu robot kolej-
no na wykresie obcigzen, harmonogramach i
kartotece obcigzen.

Rozdzielnia warsztatowa otrzymuje z biura
uruchomienia zlecen dokumentacje warsztatowg
w postaci: 1 egzemplarza zlecenia wykonania, 2
egzemplarzy kart obiegowych, 1 egzemplarza
karty roboczej, 3 egzemplarzy kwitbw materia-
towych i 1 egzemplarza przywieszki materiato-
wej.

Rozdzielnia warsztatowa w pierwszym rzu-
cie przesyfa: 1 egzemplarz kwitu materiato-
wego do rozdzielni materiatowej i 2 egzempla-
rze kwitdbw wraz z przyczepka materialowg do
magazynu celem dostarczenia materiatdw do
rozdzielni materiatowej.

Harmonogram produkcji

Zadaniem harmonogramow produkcji jest
stworzenie na warsztatach odpowiednich wa-
runkow 'pracy przez witasciwg koordynacje i
zazebianie sie poszczegoélnych operacji.

Harmonogram jest szczeg6towym ,rozkia-
dem jazdy“ dla danej serii produkcji. Okresla
nam jednoznacznie w jakiej kolejnosci, gdzie,
kiedy i w jakim czasie ( a wiec przez wielu
ludzi), kazda operacja ma by¢ wykonana.

Harmonogram dostaw materiatow i potpro-
duktéw, tak z wilasnej produkcji jak i z zew-
J:1;:1trz okresSla nam terminy doplywu materia-
ow,



Opracowanie harmonograméw wymaga wy-
kwalifikowanego personelu. Obok wiedzy teore-
tyczno-technicznej potrzebna jest duza prak-
tyczna znajomos¢, tak przedmiotéw pro-
dukcji jak i organizacji samych warsztatéw.
Wobec tego, ze w gre wchodzi wiele waznych
szczegotow nigdy nie nalezy sie zrazaé poczat-
kowymi trudnosciami. Harmonogramy muszg
by¢ stale korygowane i aktualizowane ze wzgle-
du, tak na ewentualnosc¢ bleddéw i niedociggniec
jak i na zachodzace zmiany metod pracy i u-
sprawnienia.

Zazwyczaj opracowuje sie dla danego obiek-
tu produkcji staly harmonogram tzw. wzorco-
wy, tj. bez dat, ktére poOZniej wstawia sie na
wtornikach przy rozplanowaniu danej serii.

W zadnym wypadku harmonogram nie moze
i nie powinien sta¢ sie rekwizytem opracowa-
nym pod nakazem chwili, ale musi by¢ zywym
narzedziem i dokumentem codziennej pracy
rozdzielni warsztatowe;j.

Harmonogramy wzorcowe Sg opracowywane
w oparciu o obowigzujacy plan produkcyjny.

Azeby harmonogram molgt nalezyciei spet-
nia¢ najwazniejszg funkcje, tj. zeby mogt dac
warunki do prowadzenia kontroli, do $ledzenia
postepéw wykonania zadanej roboty i do na-
tychmiastowego wyciggania wnioskow, musi
by¢ codziennie, na podstawie przedstawionego
raportu roboczego uzupetlniany przez naniesie-

nie (grubsza linia) przebiegu wykonania ro-
boty.

__Zam Nr
Hmogan it

)i

'i§l§—

?'Kraikun hmubup namrs.. *go

Rys. 1

Odpowiednimi symbolami (N, M, R, L itd.)
musza by¢ odnotowane wszelkie przestoje i
przerwy, zas powody postojow i przerw powinny
by¢ wyjasnione na odwrotnej stronie harmono-
nogramu. Tak codziennie zaktualizowany har-
monogram podpisujg: kierownik rozdzielni war-
sztatowej kierownik warsztatu, i odpowiedzial-
ny kierownik techniczny, ktorzy z miejsca sg
poinformowani o przebiegu roboty i moga za-
raz powzig¢ odpowiednie decyzje, a nie dopiero
po kilku dniach, kiedy moze by¢ juz zapdzno
i straconego czasu nie da sie odrobic.

Rysunek nr 1 podaje przyktad harmonogra-
mu montazowego prowadzonego w jednym z za-
ktadow przemystu metalowego. Na uwage za-
stuguje umieszczenie w odpowiednich rubry-
kach ilosci ludzi przewidzianych do pracy na
danym stanowisku oraz umieszczenie numeréw
kart roboczych odpowiadajgcych operacji, ktore
z zakonczeniem roboty sa skreslane na podsta-
wie codziennego raportu roboczego. Prosta ia-
czaca poczatek i koniec roboty, a oznaczajgca za-
planowanie roboty jest wzieta ze szczegbtowego
harmonogramu wzorcowego dla danej produk-
cji. Prosta kreskowana oznacza rzeczywistg
granice zatrudnienia. Przekroczenie tej linii
wzglednie niedosieganie jej przez grubg linie
rzeczywistego wykonania sygnalizuje nam, ze
co$ nie jest w porzadku. Oczywiscie grubosc
linii rzeczywistego wykonania zalezy od liczby
pracujgcych ludzi. Przyjmuje sie: 1 mm réwna
sie 1 cziowiek.
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TABLICA OBCIAZEN
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Harmonogram produkcji najlepiej sporzadzac
na siatce milimetrowej na odpowiednio duzym
formacie.

Tablica obcigzen

Prowadzenie tablicy obcigzen (rys. 2) skifa-
da sie zasadniczo z 2 czynnosci: obcigzenie
tablicy robotami i codzienne odcigzanie tab-
licy z rob6t wykonanych.

Obcigzanie tablicy robotami wykonuje sie w
sposéb nastepujacy:

Ustala sie wedlug- harmonogramu kolejno-
Sci operacji i termindw rozpoczecia robét i za-
znacza sie w kartach roboczych w dopowied-
niej rubryce lub jesli tej brak to na odwrocie
karty roboczej zakresla sie kotkiem odpowied-
nig date (w kontrolce zapisywania czaséw).

Wybiera sie z tablicy robotnika o odpowied-
nich kwalifikacjach (grupie trudnosci).

Wopisuje sie w danych kartach roboczych
(zwykle na odwrocie) nazwisko robotnika, nr
marki i kategorie zaszeregowania.

Odcina sie pasek (rys. 2-B) o diugosci odpo-
wiadajgcej normie (godziny wyznaczone) —a
wpisuje sie na pasku z prawej strony u goéry
numer zaméwienia (w liczniku) i numer karty
roboczej (w mianowniku). W dolnej potéwce
z lewej strony zaznacza sie date rozpoczecia ro-
boty. Dla latwiejszego ustalania dlugosci pas-
kéw bez potrzeby kazdorazowego liczenia, na
stole obstugujacego tablice nalepiona jest odpo-
wiednia skala.

Wkiada sie pasek w kanalik — przy czym
poczatek paska umieszcza sie pod datg rozpo-
czecia roboty — u korica z prawej strony paska
bedziemy mieli date ukorczenia roboty.

W karcie roboczej w rubryce termin wpisuje
sie termin ukonczenia roboty, ale nie ten wy-
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nikajgcy z dlugosci paska, lecz wynikajacy
Z pomniejszenia norm (godzin naznaczonych)
0 Srednie wyrobienie oddzialu dla danej pro-
dukcji. Na pasku z prawej strony czerwonym
otébwkiem zakresla sie ilos¢ godzin wynikajgca
Z pomniejszenia. Data rzeczywistego ukonhcze-
nia roboty wypadnie na koncu paska nieza-
kresSlonego i te date wpisuje sie do karty robo-
czej .w rubryce termin wykonania.

W podany wyzej sposéb obcigza sie poszcze-
golne stanowiska na przestrzeni do trzech mie-
siecy. Wyznaczone w ten sposéb terminy wpi-
suje sie tymczasowo miekkim otowkiem do
polecenia wykonania i kart obiegowych.

Tak rozterminowang dokumentacje wkiada
sie do segregatoréw terminowych (rys. 6):
(a) karty robocze w przedziatki na 2 dni przed
terminem rozpoczecia roboty; (b) karty obiego-
we w przedzialki na 3 dni przed rozpoczeciem
pierwszej operacji.

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

Wobec tego, ze cala rozterminowana doku-
mentacja warsztatowa spoczywa w segrega-
torach terminowych w rozdzielni warsztatowej,
gdy ewentualnie zajdzie potrzeba zmian termi-
néw, mozna to tatwo wykonaé. Jest to jedna
z zalet elastycznosci podanej metody.

Codzienne odcigzanie tablicy obcigzen z robét
wykonanych i kontrola postepu robot odbywa
sie w sposéb nastepujacy:

Zakre$la sie w raporcie roboczym numer
stanowiska i odszukuje sie w tablicy obcigzen
lwyciaga odpowiadajgcy danej operacji pasek.



Poczawszy od lewej strony odcina sie nozycz-
kami gorng cze$¢ paska, na takiej diugosci ile
wynoszg przepracowane godziny (rys. 2-C)
i wktada sie pasek w to samo miejsce (wpisana
z lewej strony od dotu data rozpoczecia roboty
orientuje, gdzie witozy¢ pasek).

Dla doktadniejszego regulowania termindéw
raport roboczy posiada oznaczenia (2 pionowe
waskie rubryki) dla rob6ét rozpoczynajgcych
sie i koriczacych sie. Pozwala to na doktadniejsze
ustalanie termindéw zgodnie z rzeczywistym
przebiegiem robot.

Z chwilg, gdy w raporcie roboczym zaznaczo-
no koniec roboty (przez zakreSlenie pionowej
rubryki zprawej strony) pozostalg cze$¢ paska
usuwa sie catkowicie.

Tablica obcigzen (rys. 2), jak to juz zaznaczo-
no, ma na celu w sposéb optyczny informowac
0 obcigzeniu i postepie robét na poszczegdélnych
stanowiskach tak, ze w kazdej chwili mozna
ustali¢ gdzie, w jakim stanie robota sie znajdu-
je i kiedy bedzie ukoriczona.

Tablica obcigzeh operuje zmienng skalg ter-
mindéw oraz ruchomymi paskami na oznaczanie
zaplanowanej roboty. W ten sposéb tablica nie
tracgc na przejrzystosci, staje sie rbwnoczesnie
elastyczna.

Tablica wykonana jest ze sklejki o wymia-
rach okolo 1000 x 15x 2000 mm lub dluzsza
w zaleznosci od ilosci obsady. Oczywiscie zaj-
dzie konieczno$¢ stosowania kilku tablic zalez-
nie od ilosci obstugiwanych oddziatéw. U gory
tablicy znajduje sie 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 biegng dziatki dzienne na
dhugosci mogacej pokry¢ 3 miesigce.

W kierunku poziomym biegng kanaliki wyko-
nane albo z paskéw blachy aluminiowej, albo
z klejonki, w ktore wklada sie kartoniki repre-
zentujgce dane roboty.

Tablica w kierunku pionowym jest polinio-
wana na dzienne dziatki o rozmiarach 16 mm
dla zwyczajnych dni i 12 mm dla sobot, jest
pomalowana na czarno, zas liniowanie jest wy-
konane na bialo. Reszte szczegotow podaje ry-
sunek. Do tablicy obcigzenh stosuje sie kartoniki
szerokosci 20 mm w paskach o dtugosci od 1000
do 2000 mm ; sg one poliniowane pionowo w od-
stepach 2 mm. Jeden odstep réwna sie jednej
godzinie. W polowie kartonika biegnie linia
pozioma dzielgca pasek na 2 czesci (rys. 2-A).

Kartoteko obcigzen

W dalszym ciagu rozdzielnia warsztatowa,
celem liczbowej kontroli przebiegu robét i jako
uzupetnienie tablicy obcigzen, prowadzi pomoc-
uicza kartoteke obcigzen (rys. 3).

Prowadzenie kartoteki obcigzeh sklada sie
z dwoch czynnosci: obcigzania robotami i od-
cigzania z robo6t wykonanych.

Obcigzanie robotami polega na wstawieniu
w przychéd godzin wydanych (wydane) oraz
odnotowaniu numeréw kart roboczych na pod-
stawie polecenia wykonania.

Odcigzanie z rob6t wykonanych polega na
wstawieniu w rozchdéd (zwrdconej godzin oraz
w razie zakonczenia roboty skreslenia numeréw
kart roboczych. Zapiséw dokonuje sie na pod-
stawie codziennego raportu roboczego.

Kartoteki obcigzen mogg by¢ prowadzone od-
dzielnie dla kazdego zamowienia, stanowiska,
maszyn wzglednie grup maszyn. Wobec tego, ze
odnotowywanie w rubryce zwrdcono godziny sg
godzinami rzeczywiscie przepracowanymi, stad
w stosunku miesiecznym, czy tez innym okresie
sprawozdawczym, godziny te dajg nam pojecie
0 stopniu zatrudnienia i -wykorzystania stano-
wisk, maszyn czy tez grup maszyn. Godziny te
w potgczeniu z godzinami zuzytymi na przestoje
(zestawione ze zgtoszen przestoi) wobec ztozo-
nych w danym okresie godzin dysponowanych
(normalnie w stosunku do dwdch zmian) dajg
nam materiat do zestawienia wykreséw stopnia
wykorzystania maszyn, tak dla wlasnej analizy,
jak i wiadz nadrzednych.

KARTOTEKA OBCIAZEN

Nozwo 1 "
Zom. N. Rys. Ni

Terminy wykonpnio
noznoczone ioktyczne

i 1

Wydr

Dzier| Mes. j Rok Dzien Mies Rok

ZAPIS GODZINY

wyko UWAG*
LP Dole Wydone Zwrécone Pozosiote nonio

Do pizeniesi tm©

Rys. 3

Niezaleznie od tego kartoteka obcigzen moze
by¢ prowadzona w zaleznosci od potrzeb z po
dzialem na stanowiska reczne i maszynowe, o-
biekty produkciji, dzialy warsztatowe itp. za-
leznie od lokalnych potrzeb przedsiebiorstwa,
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dajagc bogaty materiat statystyczny dla spra-
wozdawczosci warsztatowej. *

Raport roboczy

Codzienny raport roboczy (rys. U) jest doku-
mentem, ktéry ma stwierdzi¢ czy w danym (u-
biegtym) dniu roboty przebiegaty zgodnie z pla-
nem wzglednie podaé przyczyny ewentualnych
przerw i zatrzyman.

Za wihasciwe i zgodne z rzeczywistoscig spo-
rzadzanie raportu odpowiedziany jest kontroler
czasu -pracy.

Raport sporzadza kontroler czasu pracy, kto-
ry od samego rana obchodzi powierzone sobie
stanowiska pracy i ze znajdujgcych sie 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 zamOwienia, a w liczniku — numer karty
roboczej oraz ilos¢ przepracowanych godzin.
Dla zorientowania rozdzielni warsztatowej, co do

M — brak materialu, R—remont maszyny, X—s
rézne).

Raport roboczy podpisuje kontroler czasu
pracy.

Raport roboczy sporzadza sie w dwoch eg-
zemplarzach: jeden egzemplarz dla rozdzielni
warsztatowej, drugi pozostaje u kontrolera cza-
su pracy na wypadek ewentualnych reklamacii.

Raport powinien by¢ dostarczony do rozdziel-
ni warsztatowej najdalej w dwie godziny po
rozpoczeciu pracy. W razie koniecznosci zalez-
nie od lokalnych warunkéw, np. dla potrzeb
biura kosztow wiasnych, dla biura rachuby
czasu pracy itd. raport moze by¢ sporzadzany
przebitkowo w wiekszej ilosci egzemplarzy.

Rozdzielnia materiatowa

Rozdzielnia materialowa jest podrecznym
magazynem warsztatow dokad na podstawie
przestanych kwitow materialowych dostarczane
sg przez magazyny gitbwne materialy do pro-
dukciji.

Azeby zapewni¢ sobie wias-
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Rys. 4
stanu rozpoczynajacych wzglednie konczacych
sie rob6t w danym dniu, kontroler stawia kres-
ke pionowa: dla robd6t rozpoczynajgcych sie w
waskiej rubryce po lewej stronie rubryki (nu-
mer zamoOwienia, numer karty roboczej i dla
robot konczacych sie w waskiej rubryce po pra-
wej stronie rubryki): numer zamowienia i nu-
mer karty roboczej.

W razie ewentualnych przerw lub przestoi
nalezy podac (ze zgtoszenia przestoju — rys. 5)
zamiast zamoéwienia — odpowiedni symbol
przestoju (N — brak narzedzi, L — brak ludzi,

* Patrz artykut w ,Ekonomice i Organizacji Pracy" nr 8-9
z roku 1950 pt. ,Przyczynek do organizacji przebiegu pracy
w wydziale fabrykaciji".
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we wilasciwym czasie, wedtug
dyrektyw biura planowania
warsztatowego na stanowiska
robocze: (1) materiatdw suro-
wych lub poétfabrykatow (przy
pierwszej operacji) wzglednie
przy nastepnych operacjach z
operacji na operacje, (2) na-
rzedzi i pomocy warsztatowych,
tak do pierwszej jak nastep-
nych operaciji, (3) rysunkéw tak
do pierwszej jak nastepnych
operaciji.

Nakazem dostarczenia robo-
ty na odpowiednie stanowisko
robocze jest karta obiegowa.
Rozdzielnia otrzymawszy karte
obiegowg postepuje w sposob
nastepujacy: (a) odszukuje kwit

materiatowy i sam material, (b) odnotowuje
wydanie roboty na warsztat w karcie obiegowej
w rubryce wydano do roboty, (c) kontaktuje
sie z narzedziownig, co do koniecznych przy-
rzadéw. i pomocy warsztatowych, ktére zama-
wia na oznaczony termin, celem dostarczenia na
odpowiednie stanowisko pracy, (d) kompletuje
z wypozyczalni rysunkéw konieczne rysunki,
(e) w oznaczonym przez rozdzielnie warszta-
towag dniu (na 1dzien przed zakohczeniem da-
nej operacji wzglednie roboty) rozdzielnia ma-
terialowa kontaktuje sie z mistrzem danego
dziatu, ktéry posiada juz odpowiednie karty
robocze i dostarcza to wszystko na dane sta-
nowisko pracy.



Odbiér dokumentacji, pomocy warsztatowych
i materialu stwierdza swym podpisem mistrz
lub wyznaczony brygadzista.

W dalszym ciagu po zakonczeniu operaciji lub
roboty rozdzielnia materialowa zgodnie z wy-
znaczonymi na karcie obiegowej terminami od-
biera: materiat (juz poffabrykat), przyrzady
i pomoce oraz rysunki, ktére zwraca (wzgled-
nie dostarcza): (a) materiat (p6étfabrykat) na
nastepne stanowisko zgodnie z informacjg w
karcie obiegowej, wzglednie jesli potrzeba prze-
chowuje u siebie w rozdzielni, (b) wszelkie po-
zostate resztki materiatu, ktore zwraca do ma-
gazynu, (c) pomoce, przyrzady i rysunki zwra-
ca do narzedziowni wzglednie do wypozyczal-
ni rysunkow.

Po catkowitym zakonczeniu roboty, gotowe
juz wyroby wysyla w miejsce przeznaczenia,
za$ karty obiegowe z adnotacjg zakoriczono
dnia zwraca do rozdzielni warsztatowe,j.

Materiat wzglednie w po6zniejszym okresie
poifabrykat, czy gotowy wyrdb zaopatrzony
jest w wywieszke sporzadzang tacznie z inna
dokumentacjg warsztatowg przez biuro urucho-
mienia zlecen. Wywieszka wedruje z przedmio-
tem poprzez wszystkie operacje az do miejsca
przeznaczenia wigcznie. Wywieszka jest wiec
drogowskazem dla transportu miedzyoperacyj-
nego oraz oznaczeniem do jakiej serii zamo-
wienia nalezy i ile sztuk winno by¢ po danej
operacji.

Jak wiec wida¢ zadaniem rozdzielni mate-
rialowej jest nie tylko przygotowanie roboty,
ale rowniez i transport miedzyoperacyjny. Stad
rozdzielnia materiatowa powinna posiada¢ od-
powiednio urzadzony lokal na czasowe przecho-
wywanie, tak surowcow jak i potfabrykatow
wraz z odpowiednim personelem oraz pomoca-
mi w postaci dostatecznej iloSci wozkéw tran-
sportowych, skrzynek itp.

Kontrolo czasu pracy

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

Zadaniem kontrolera czasu pracy jest: (a)
wpisywanie przepracowanego czasu pracy do
karty roboczej, natychmiast po zakoriczeniu ro-
boty wzglednie dla robo6t diuzej trwajgcych
codziennie pod koniec pracy, (b) sporzadzanie
raportu roboczego za poprzedni dzien pracy,
(c) sporzadzanie zgtoszenia przestoi (rys. 5).

Oczywiscie celem zapewnienia jak najwiek-
szej koordynacji kontroler czasu pracy wspot-
pracuje i pozostaje w statym kontakcie z roz-

dzielnig warsztatowg i z rozdzielnig materia-
towa.

Uwagi ogoélne

Obok sprawy planowania warsztatowego
istnieje szereg czynnikow, ktére jesli nie bedg

skoordynowane nalezycie moga zalozenia pla-
nowania warsztatowego, jesli nie catkowicie to
czesciowo przekreslic.

Najwazniejsze jest tu zagadnienie fabrycz-
nej kontroli odbiorczej. Odbior roboty winien
by¢ natychmiastowy. Produkowane przedmioty
powinny juz od pierwszej sztuki przechodzi¢ do
punktéw kontrolnych, gdzie po stwierdzeniu,
ze odpowiadajg warunkom technicznym, po-
winny by¢ transportowane na nastepne sta-
nowisko albo do rozdzielni materiatowej, gdzie
oczekujag, albo na nastepne operacje, albo
jesli juz sg po ostatniej fazie obrobki — czeka
je wystanie do miejsca przeznaczenia. W razie
stwierdzenia braku, kontroler fabryczny zapo-
biega natychmiast wykonywaniu dalszych bra-
kow.

Odnotowywanie odebranych -sztuk podczas
doptywu ich na punkt kontrolny odbywa sie
w kartach obiegowych przystanych uprzednio
z rozdzielni warsztatowej. Z chwilg odebrania
ostatniej sztuki kontroler idzie do stanowiska,
wycigga z kieszeni karte robocza i na niej kwi-
tuje odbiér przez wpisanie ilosci sztuk zlych
i dobrych. Zagadnienie brakéw nie bedzie tu
rozpatrywane, jako odbiegajgce od whasciwego
tematu, poswieconego planowaniu warsztato-
wemu robét.

Z chwilg zakonczenia roboty i oczyszczenia
obrabiarki robotnik wycigga z kieszonki karte
robocza (na ktdérej juz jest wpisany przepra-
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cowany czas i dokonany wpis odbioru technicz-
nego), ktdrg oddaje mistrzowi, otrzymujgc
wzamian nowg karte robocza. Na zwrdconej
karcie roboczej mistrz potwierdza podpisem
zgodnos¢ danych i odsyta najdalej na drugi
dzien do odpowiedniej komérki dla obliczenia
zarobku robotnika, skad nastepnie karta robo-

NORMOWANIE

STEFAN TYMIENIECKI

cza przechodzi do biura kosztow wiasnych. Dla
kart roboczych ewentualnie nie zakoriczonych w
danym okresie pfatniczym mistrz wystawia
karty zaliczkowe.

Podana wyzej metoda dysponowania robo-
tami posiada duze zalety elastycznosci, przy
czym tablica obcigzen w nalezyty spos6b orien-
tuje optycznie o stanie i postepie robot, zas w
potaczeniu z kartotekg obcigzen, ktdéra ujmuje
te dane liczbowo, daje kierownictwu przedsie-
biorstwa doskonaly instrument dla panowania
nad caloksztattem zagadnien wytwdérczych na
warsztacie.

Podstawowym jednak zagadnieniem bedzie tu
w sposéb umiejetny wykorzystanie harmono-
gramow, jako jedynego narzedzia, ktére orien-
tuje nas o jsposobie obcigzania i réwnoczesnie
koordynuje i zazebia w sposob wiasciwy i wed-
tug naszej woli wszystkie elementy wchodzace
w sktad procesow technologicznych. Nic innego,
jak tylko harmonogram pozwala nam na co-
dzienng kontrole naszych zalozen i umozliwia
nam przedsiewziecie natychmiastowej przeciw-
akcji w wypadku zaistnienia trudnosci.

Kazdy robotnik wie ile czasu pracy traci
z powodu nieprzemys$lanej czy nienalezycie
przygotowanej roboty.

Zadaniem powyzej podanej metody jest zor-
ganizowanie przygotowania robét, tak, aby ro-
botnik nie tracit bez potrzeby nie tylko godzin
ale sekund i minut, co wptynie w skali ogélno-
panstwowej na olbrzymie oszczednosci.

Adam Gierut

PRACY

Graficzna metoda sSledzenia

Zza normami pracy

eneralna ,rektyfikacja® norm pracy,
m 1 ktérg przeprowadzono przy reformie
« ptac w gospodarce uspotecznionej w

koncu 1948 roku, podobna byta o ty-

le do analogicznego zabiegu z jesieni
1946 roku, ze i w jednym, i w drugim wypad-
ku potraktowano normy, jako pochodng nowe-
go ukiladu plac. Stad bardzo szczegotowe, ale
i bardzo krétkotrwate zainteresowanie dla no-
wych norm, znajdujgce wyraz -w drobiazgowej,
lecz przejsciowo tylko zaimprowizowane] spra-
wozdawczosci z wykonania norm, ktéra postu-
zylta dla upewnienia sie, ze wyznaczone sto-
sunki ptac zostaly istotnie osiggniete. Ale stad
tez i brak dalszego bodzca do $ledzenia za nor-
mami, skoro zamierzona korekta plac stala sie
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faktem dokonanym. Przy zrozumiatej tenden-
cji do stabilizacji uktadu plac, ten sposéb po-
dejscia do norm nie odpowiadat ich przyrodzo-
nej dynamice.

Nadal wiec nie bylo u nas systematycznego
Sledzenia za normami, a w poszczegoélnych za-
ktadach rzecz przedstawiata sie tak, jak to wy-
nikato z mniejszego lub wiekszego zaintereso-
wania tg kwestig ze strony kierownictwa.

Tak tez wygladaly te sprawy i w przemysle
ciezkim, ktory w wyniku reorganizacji naczel-
nych wiladz gospodarki narodowej w r. 1949
stal sie na wiosne tegoz roku samodzielnym re-
sortem.

W toku organizowania Ministerstwa Prze-
mystu Ciezkiego kierownictwo nowego resor-



tu powotato do jego sktadu wielu ludzi ,z do-
tu“, z produkcji. Te nowe kadry kierownicze
whniosty do pracy nowy, socjalistyczny styl.
Znalazt on swoj wyraz w tym, ze zaprowadzo-
no regularng sprawozdawczo$¢ z wykonania
norm pracy. Uktad jej odpowiadat zatozeniu,
ze kierownictwo zaktadow dla wtasnych po-
trzeb musi gromadzi¢ szereg danych, z ktérych
juz minimalnym tylko dodatkowym zachodem
moze zestawi¢ wynikowe wskazniki, interesu-
jace nadrzedne szczeble aparatu zarzadzania.

Sprawozdawczos¢ ta, ktéra poczatkowo na-
trafiata na niemate opory w nieprzyzwyczajo-
nym do dyscypliny normowania przemysle, zy-
skata sobie wkrétce (cho¢ w skréconej formie)
petne obywatelstwo i stala sie tez fundamen-
tem, na ktorym oparto wprowadzong w roku
nastepnym obligatoryjng  sprawozdawczos¢
panstwowg, rejestrowang przez Gtowny Urzad
Statystyczny.

Wprowadzone wzory statystyczne mialy bar-
dzo znaczny udziat wykreséw, tak pomysla-
nych, ze jeden rzut oka na arkusz wskazywat,
gdzie wystepuja niewlasciwosci i jaki jest ich
rzad wielkosci. Ministerstwo otrzymywato arku-
sze od poszczegoélnych centralnych zarzgdow,
uwidoczniajgce poszczegollne zjednoczenia lub
przedsiebiorstwa — i wykresy byly jednocze-
$nie poréwnaniem stosunkéw w tych przedsie-

biorstwach. Jezeli jednak wycieto sie odpowied-
nie paski z arkuszy w kolejnych miesigcach (do
czego stuzyly drugie egzemplarze) i nalepito sie
je obok siebie, wowczas automatycznie uzyski-
walo sie obraz rozwoju sytuacji w czasie.

Sporzadzanie wykreséw kosztowato oczywi-
Scie nie mato czasu personelu biurowego, o-
szczedzato go jednak w rownie wielkim stop-
niu personelowi kierowniczemu. Zresztg gra-
ficzne przedstawienie wykorzystane zostato nie
tylko do ufatwienia poréwnania réznych wy-
padkéw, lecz i do ukazania wewnetrznej natury
takiego pojedynczego wypadku, jaki stanowi
rozklad wykonania norm w jednym zakladzie—
w jednym okresie czasu.

Jak bardzo pogladowo dziatat ten sposéb wy-
obrazania sytuacji w normach, o tym mozna
byto przekonac sie w niespetna rok pdzniej na
kenferencji aktywu zwigzkowego w Zarzadzie
Gtownym Zwigzku Metalowcéw w czerwcu
1950 roku. Na konferencji tej omawiano zato-
Zenia przygotowywanej rewizji norm w meta-
lu i mozna bylo zauwazy¢, z jakg swobodg po-
szczegOlni  robotnicy, delegowani z Okregéw
Zwigzku, operowali tym wykreslnym ujeciem,
odtwarzajgc skomplikowane sytuacje paroma
gestami, kreslacymi obraz rozkladu wyrobienia
norm w poszczegolnych przedziatach procento-
wych.
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pieczec) ML Nr 2

Sprawozdanie statystyczno
z wykonania norm akordowych
w mies.

Czestotliwo$¢ $rednich wykonan indywidualnych

(podawaé¢ w kol. 4 do 17 w %% ilosci robotnikéw, ktérzy przepracowali conajmniej 100 godzin w akordzie

oznaczajac 2 % jedna linig pozioma petng grubosci 0,5 mm, 1%-jedng linia przerywanej grubosci 0,5 mm przy

odstepach 0.5 mm ; liczby utamkowe zaokragla¢ do petnych procentéw od 0,5 7I¢)
Przedsiebiorstwo Przedziaty wykonania norm w 7 7
L Uwagi V
P ilo§¢  ponizej 200
nazwa zaktadow 80 80-89 90-99 100-109 110-119 120-129 130-139 140-149 150-159 160-169 170-179 180-189 190-199 wiecej

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14 15 16 17 18

z <t ad

Zjedn. Przem. Maszyn
Rolniczych

Przedsigbiorstwo Budo-

wy Maszyn Ciezkich 4

y tskaza¢ zaktady, ktérych wyn ki przewazyty W USj tuowon u mah simum

Uwjaga: w ostatniej pozYcji podei¢ dane wynik owe dla catosc

Fabryka Maszyn
Siewnych
Fabryka Maszyn
Zniwnych,
Fabryka Maszyn
Janowice

Fabryka Maszyn
w Krakowie

Arkusz nr 2.

Wzorow statystycznych, byto kilka.

Wyijsciowy byt arkusz nr 1, zawierajacy trzy
wykresy.

Wykres w kolumnie 9 wskazywal przecietny
poziom wyrobienia norm w calym przedsiebior-
stwie (przy czym wspoiczynnik w sgsiednigj
kolumnie 10 informowat od razu, jakiego rzedu
réznice zachodza w przecietnej pomiedzy od-
dziatami przedsiebiorstwa), natomiast dwa o-
statnie wykresy zwracaly uwage na nieprawi-
diowosci bezwzgledne (nieosigganie nawet
100% normy) lub wymagajgce co najmniej do-
datkowego zanalizowania (przekraczanie 150%
normy przez wiekszy procent robotnikow).

Jak wida¢, arkusz ten dawal ogdllng orienta-
cje. Nastepne arkusze stanowily juz szczegdto-
wag analize.

Arkusz nr 2 podawat rozrzut $redniego in-
dywidualnego wyrobienia norm przez roéznych
robotnikéw (odniesionego do okresu miesiecz-
nego) na 10-procentowe przedziaty (np. 80 —
89%, 90 — 99%, 100 — 109% itd.). Miat on
na celu dostarczenie wglagdu w stosunki ptaco-
we w przedsiebiorstwach, gdyz oczywiscie do-
bra Srednia, odczytana w kolumnie 9 arkusza
nr 1, moze wypas¢ i przy bardzo nieprawidto-
wej sytuacji, np. przy duzym procencie robot-
nikbw, nie osiggajgcych normy i duzym pro-
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cencie przekraczajgcych normy w bardzo wy-
sokim stopniu.

Podstawowym jednak dla analizy norm byl
arkusz nr 3

Odnosit sie on nie do robotnikéw, lecz do ope-
racji roboczych. Podawano na nim w 10-procen-
towych przedzialach wyrobienia norm faktycz-
nie przepracowane godziny. Bylo to wiec jesz-
cze glebsze wnikniecie w stosunki niz we wzo-
rze poprzednim. Oczywiste jest bowiem, ze pe-
wne zadowalajgce $rednie wyrobienie mie-
sieczne u danego robotnika wcale jeszcze nie
dowodzi, ze wszystko jest w porzadku. Ta Sre-
dnia moze mianowicie pochodzi¢ stad np., ze
czes¢ czasu pracowal on, nie osiggajac normy
w ogole, a czes¢ — uzyskujgc (przy jakiejs in-
nej operacji) bardzo wysokie przekroczenie.
W te wewnetrzne stosunki arkusz nr 3 dawat
peiny wglad.

Warto zatrzymacé sie tu chwile nad jego wy-
kiadnig, stanowigcg zarazem punkt wyjscia do
operowania omawiang statystyka w sensie ana-
lizy poziomu stosunkéw roboczych — i pozio-
mu samych norm. Wygodnie bedzie wyjs¢ z kil-
ku uktadoéw typowych.

Zalozmy, ze w jakim$ zakladzie biegnie u-
stalona technologicznie i organizacyjnie pro-
dukcja i ze zaklad ten posiada dobrze wpra-



wiong do swej roboty zaloga. Jezeli zaloga ta
rzetelnie pracuje na prawidiowych normach,
wowczas — jak fatwo to przewidzie€ i jak na-
turalnie potwierdza to doswiadczenie =— roz-
ktad godzin na arkuszu nr 3 wypadnie w po-
staci, jak np. rys. 1 Schematycznie mozna by
go przedstawic tak, jak to pokazuje gruba linia
nad wykresem.

Jezeli wezmiemy ta sama, co poprzednio, sy-
tuacje, ale zatozymy, ze z jakichkolwiek powo-
dow czes¢ zatogi ma przeszkody w pracy, wow-
czas obraz sie zmieni jak na rys. 2

Jezeli znowu sytuacja jest identyczna, jak w
pierwszym przypadku, z jedyng roOznica, ze
czes¢ norm jest zanizona, wtedy obraz sie zno-
wu zmieni i bedzie wygladat tak, jak na rys. 3
lub nawet 4.

Przypusémy teraz, ze w zakfadzie jest w to-
ku zywszy postep w dziedzinie wydajnosci,
gdyz robotnicy udoskonalajg swe metody pracy.
Poniewaz normy zmieniane moga by¢ jedynie
po pewnym okresie doswiadczen, wiec w tym
czasie obraz wyrobienia przesunie sie na wy-
kresie w kierunku wyzszych procentéw (u has—
W prawo), czesto tez wierzchotek zaostrzy sie
(rys. 5). Po przebyciu na tej drodze pewnego
etapu i zaktualizowaniu norm wykres znowu
winien wrdci¢ w lewo do polozenia jak na
rys. 1 Zreszta w przypadku szybkiego tempa

wzrostu wydajnosci wykres moze sie splasz-
czy¢ na podobienstwo tego, ktéry widzieliSmy
na rys. 3. Rzut oka na wskazniki wydajnosci
na przestrzeni niewielu ostatnich miesiecy
stwarza tu zazwyczaj dostateczng pewnos¢
W ocenie sytuacji.

Nalezy tu podkresli¢, ze obserwacja wykona-
nia norm sama przez sie daje punkty zaczepie-
nia do blizszej analizy, przy ktérej musza byc
oddzielnie badane — zaleznie od okolicznosci—
nie tylko wskazniki wydajnosci, ale i sama ja-
kos¢ norm i wiele innych momentéw wyste-
pujacych w dziatalnosci zaktadu. Wykrywa ona
jednak zawsze miejsca, wymagajgce zbadania.
Niekoniecznie musza sie one okazac zie.

Dalsze wzory statystyczne (byto ich jeszcze
cztery), byly w istocie pewnymi odmianami ar-
kusza nr 3. Ujmowaly one procenty wyrobie-
nia norm nie dla poszczegdlnych przedsie-
biorstw, lecz zaleznie od kategorii zaszeregowa-
nia robo6t (nr 4), zaleznie od wysokosci zachety
akordowej (nr 5), rodzaju progresji akordowej
(nr 6) i wreszcie w uzaleznieniu odr pory dnia
(zmiany robocze — arkusz nr 7). Dostarczaly
one subtelniejszych szczegdtdw o réznorodnym
zastosowaniu dla normowania, polityki zatrud-
nienia i polityki pfac.

Jezeli mielibySmy jeszcze powrdci¢ do calo-
Sci omowionych wzoréw statystycznych, to

(pieczec) zaf. Nr 3
Sprawozdanie statystyczne
z wykonania norm akordowych Ark. 3
W ITUES. ..o
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trzeba szczegdlnie podnies¢, ze (pod pewnymi
warunkami) daja one réwnoczes$nie pojecie i 0
tym, jak pracuje zaloga i o tym, na jakich
(ztych czy dobrych) pracuje normach. Na-
lezy jednak podkresli¢, ze operowanie nimi wy-
maga pelnego zrozumienia catego splotu zacho-
dzacych w pracy zaktadu zjawisk, a kumulo-
waniu danych stojg pewne granice.

Wprowadzona w potowie 1950 roku urzedo-
wa statystyka GUS z wykonania norm pracy
posiadata tylko posta¢ liczbowg. Odnosny wzor
przypominal ukladem oméwiony przez nas po-
przednio arkusz nr 2. Wskazywat on w absolut-
nej wielkosci wprost liczby roboczo-godzin,
przepracowanych przez robotnikéw, ktérzy o-
siggneli  okreslone miesieczne przekroczenie
normy, uwidocznione za pomocg wpisania do
odpowiedniego przedziatlu. Poniewaz w przy-
blizeniu kazdy robotnik pracuje te samg ilos¢
godzin w miesigcu, liczby formularza GUS
okazywaly sie po prostu wielokrotnosciag liczb
wedlug naszego arkusza nr 2. Inna sprawa, ze
formularz GUS byt mniej dostepny w ana-
lizie, a to ze wzgledu na bardzo nieliczne (5)
i dos¢ niefortunnie wykrojone przedzialy wy-
konania norm (jeden 11-procentowy, dwa 10-
procentowe, jeden 20-procentowy i jeden 50-
procentowy).

Widaé wiec, ze u kolebki tej pierwsze] w
Polsce oficjalnej statystyki norm staly omo-
wione poprzednio arkusze sprawozdawcze prze-
mystu ciezkiego. Inna sprawa, czy odpowiadat
naturze i mozliwosciom tego uktadu diugi ciag
.zbiorczych* kumulacji, na kolejnych szczeb-
lach administracyjnych, nakazany w instrukcji
do statystyki. Bo pomysimy tylko: wzrost u-
dzialu wysokoprocentowych wyrobien moze
pochodzi¢ z intensyfikacji drobnych uspraw-
nien lub np. z rozluznienia dyscypliny normo-
wania. Mechaniczne zbiorcze operacje nie ak-
waniu danych stojg pewne granice.

W roku biezacym GUS wydat nowy wzor
statystyczny, w ktérym w czesci analitycznej
skasowano niefortunny 1l1-procentowy prze-
dziat wprowadzony w roku poprzednim oraz
zastgpiono omoéwiong wyzej wielokrotnos¢ licz-
by robotnikbw — samg liczbg robotnikéw.
W ten spos6b wzér zupetnie upodobnit sie do
znanego nam arkusza nr 3. Jak zaznaczyliSmy
poprzednio, dane takie majg bezposrednie zna-
czenie w kwestiach ptacowych, dla analizy wy-
robienia norm i analizy jakosci norm moga jed-
nak by¢ przyciggniete tylko w specjalnych wy-
padkach warunkowo.

» * «

Bardzo niewielki okres dzieli nas od czasu,
kiedy normy uwazano u nas powszechnie za
cennik, tym solidniejszy, im bardziej niezmien-
ny i sztywny. Byly to oddzwieki, przezwycie-
zonych juz szczeSliwie, stosunkéw z okresu ka-
pitalizmu.



W naszym ustroju norma pracy ma zgotfa in-
ny sens i w nim dopiero spadajg z niej te
wszystkie sztuczne, wyjatawiajgce ja z istotne;j
tresci wiezy, jakimi obarczato jg istnienie kapi-
talistycznych wyzyskiwaczy. Dzisiaj, kiedy
wiasnie dopiero co staneliSmy z pelnym roze-
znaniem na tym twardym gruncie socjalistycz-
nego ciaglego wzrostu wydajnosci, warto jest
uprzytomnic¢ sobie, jakimi przejrzystymi, pro-
stymi sposobami mozna Sledzi¢ za normami i

ich wykonaniem, a wiec za kolektywnym wy-
sitkiem zatogi kazdego zakiadu.

Autor artykutu sadzi niemniej, Ze opisana
tu metoda moze tez stanowi¢ wzér ekonomicz-
nej analizy skomplikowanych spotecznych zja-
wisk produkcyjnych, wzor zachecajacy do za-
stanowienia sie nad kazda pozycja, jaka kiedy-
kolwiek przysztaby komu cheé¢ operowaé w ta-
kich dociekaniach.

Stefan Tymieniecki

Z A R Z A D Z A N | E

TADEUSZ WASILJEW

Organizacja pracy

«

wW urzedzie gospodarczym

w oparciu o tzw. uktad zagadnien

zamieszczonym przed rokiem arty-
kule mieliSmy moznos¢ zilustrowac
istniejaca dowolnos¢ w formutowa-

niu tzw. norm organizacyjnych dla

urzeddw gospodarczychl, ktorej nie-
odiacznym nastepstwem bywa nietad — i wprost
luki w wyliczeniu niezbednych danych, gdy in_
teresuje nas pojedyncza komérka organizacyj-
na, zas trudnos¢ uchwycenia podstawowej kon-
cepcji organizacyjnej, kiedy chodzi o zorientowa-
nie w organizacyjnej catosci.

PrzedstawiliSmy woéwczas pewien sposob ujer
cia ujednoliconego, dostosowanego do podziatu
dziatalnosci urzedu ze wzgledu na jej blizsze cele
(dziatalno$¢ ,,programowa“ i ,pomocnicza“)
i opartego na rozrdznieniu charakteru czynnos-
ci (opracowanie ,spraw“, stanowigcych frag-
menty ,zagadnien“ i wymagajgcych poszukiwa-
nia najtrafniejszego rozwigzania oraz spetnia-
nie catkowicie i szczeg6towo ustalonych, wydzie-
lonych ,czynnosci technicznych*). W zwigzku
ztym mozna przypomnie¢, ze jako ,zagadnienia
rozumiano kwestie dostatecznie zywotne, by
mogly stanowi¢ trwaly przedmiot zainteresowan
i poczynah urzedu.2

Same normy miaty zawiera¢ tylko wyliczenie
zagadnien i czynnosci technicznych.

Wykazanie w opisowej ,normie organizacyj-
nej* czynnosci technicznych nie nastrecza trud-

1 Artykut niniejszy stanowi dokoriczenie zamieszczonego
w 1950 r. w nr. 2 naszego miesiecznika artykutu pt. ,Préba
usystematyzowania tzw. norm organizacyjnych dla urzedéw
Przemystowych”" (Redakcja).

2 Podana woéwczas dla wigkszej jasnos$ci oddzielnie dziatal-
no$¢ w obrebie ,potrzeb" (gospodarczych itp.) urzedu moze
by¢ oczywiscie podobni« roziozona.

nosci, a potrzebnym, ewentualnym uzupelnie-
niem takiego wyliczenia sg odnosne instrukcje
robocze. Gdy chodzi o uktad zagadnien, to —
jak juz w poprzednim artykule zaznaczono =—
rzecz jest bardziej skomplikowana.

Nalezy uprzytomni¢ sobie jasno cel catego za-
biegu: jest nim wskazanie zadan poszcze-
golnych komorek organizacyjnych ito w taki
sposOb, zeby jasno rysowato sie, w jaki sposéb
skladaja sie™one na wynikowe zadanie calego
urzedu. To zadanie urzedu stanowi w istocie
rzecz wyjsciowa, ktdrg trzeba kolejno rozkfa-
da¢ na prostsze elementy.

W urzedach gospodarczych, ktére w naszym
ustroju kierujg badz pewnymi gateziami gospo-
darki, badz podobnie kierowniczg role spetniajg
w odniesieniu do pewnych stron dziatalnosci
gospodarczej, zadaniem jest zazwyczaj Spowo-
dowanie pewnych zmian pozadanych lub — co
na jedno wychodzi — niedopuszczenie do zmian
niepozadanych.

»,Normy organizacyjne“, o jakie nam chodzi,
powinny przede wszystkim poda¢ powierzone
.pozycje” dla kazdej komorki — i pozycje po-
wierzone blizszym i dalszym ,sasiadom“. Im
bardziej lakonicznie pozycje takg uda sie wska-
za¢, tym lepiej. Blizszych wskazéwek zawsze
trzeba szuka¢ w specjalnych zrédtach, jak facho-
wa literatura lub choéby np. przepisy.

Tak rozumiane byly ,zagadnienia®“, ktorych
proste wyliczenie pomys$lane byto do tego, azeby
orientowalo wystarczajgco kazdego poszczegdl-
nego pracownika w jego zadaniu na tle zadan
pozostatych cztonkéw kolektywu, wyraznie rysu-
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jac przed oczyma, w jaki sposdb wyplywa to
wszystko z zadania cafej instytuciji.

Sprébujmy przeeksperymentowa¢ rzecz na
jakim$ przyktadzie. Wezmiemy do tego ,Wy-
dziat Organizacji Przedsiebiorstw*, dla ktérego
tradycyjng norme opisowg podaliSmy.w cytowa-
nym na wstepie artykule. Brzmiala ona tak
(ostatni punkt, jako dotyczacy typowej w na-
szym rozumieniu czynnosci technicznej, pozosta-
nie dalej na boku):

— opracowywanie, przyjmowanie, opiniowanie i przed-
stawianie do zatwierdzenia wnioskéw w zakresie
tworzenia, likwidacji, komasacji i, przenoszenia
przedsiebiorstw przemystowych, handlowych i ustu-
gowych oraz opracowywanie odnos$nych zarzadzen,
opracowywanie, opiniowanie i przedstawianie do za-

twierdzenia wniosk6w o zmiany w powigzaniach
organizacyjnych miedzy przedsigebiorstwami,

— opracowywanie, opiniowanie i przedstawianie do za-
twierdzenia statutow i regulaminéw organizacyj-
nych dla podleglych przedsiebiorstw,

— opracowywanie metod Organizacji wewnetrznej pod-
legtych przedsigbiorstw i nadzér nad ich wprowa-
dzeniem,

— opracowywanie tez organizacyjnych regulujgcych
wzajemny stosunek przedsiebiorstw podlegtych,
— opracowywanie norm obsady osobowej i wzorcow

kwalifikacyjnych dla przedsigbiorstw podlegtych bez-
posrednio,

— nadz6r nad prawidtowos$cig stosowanych przez przed-
siebiorstwa podlegte metod i systeméw prac biuro-
wych,

— rozstrzyganie w ramach obowigzujgcych przepisow

organizacyjnych, watpliwosci organizacyjnych
i kompetencyjnych w odniesieniu do przedsiebiorstw
podlegtych,

— inspekcja organizacyjna w odniesieniu do przedsie-
biorstw podlegtych,

- inicjatywa i wspéipraca w zakresie prac i uspraw-
nien organizacyjno-administracyjnych w podlegtych
przedsiebiorstwach,

ewidencja podlegtych przedsiebiorstw i zaktadéw.

W naszym ujeciu opis ten redukowatby sie do
takiej mniej wiecej postaci:

— budowa komplekséw gospodarczych:!
— organizacja zarzadu przedsiebiorstw,

— *etar:y przedsiebiorstw bezposrednio podleg-
ych,

— technika prac biurowych w przedsiebior-

stwach. (

Gdybysmy przy tym z gory wiedzieli, ze do-
tyczy to wydzialu w jakims$ centralnym urze-
dzie przemystowym, kierujgcym pewng galezig
gospodarki uspotecznionej, to nie istniataby po-
trzeba dodawania, ze nie chodzi o jakie$ teore-
tyczne studia, lecz o biezace dyspozycje admini-
stracyjne (tworzenie, likwidowanie, komasowa-
nie itd.) w odniesieniu do kregu nadzorowanych
jednostek, ze dyspozycje te powinny mie¢ prze-3

3 Pod nazwag ta rozumiane sg organizmy gospodarcze,
ztozone z oddzielnych przedsigbiorstw lub zaktadéw réznego
szczebla, por, artykut autora pt. ,Kompleksy administra-
cyjno-gospodarcze" Ekonomika i Organizacja 'Pracy. Nr
5/1951 rok (Red.).
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pisang prawem forme i zgodnie z tymze prawem
niektére z nich wymagaja podpisu ministra, ze
przestrzeganie polecen czy zarzadzen powinno
by¢ przez urzad (wydziat) Sledzone, Ze niektére
whnioski wymagajg ponadto do tego, aby staly
sie prawem, skierowania na droge ustawodaw-
cza, ze nalezy wspoétdziata¢ z zainteresowanymi
z dolu, z boku i z gory, ze wszystko wymaga
opracowania, ze czasem rola wydziatlu konhczy
sie na wydaniu opinii, itd., itd.

Oczywiscie nasze cztery pozycje mozna z po-
zytkiem rozdzielic. Mozna by daé¢ oddzielnie
kompleksy przemystowe, oddzielnie handlowe,
a oddzielnie inne, lub tez inaczej: w zagadnie-
niu, jak taki kompleks powinien wygladac, wy-
rézni¢ caly szereg jakich$ innych wezszych za-
gadnien, np. rozpietos¢ branzowa (produkcyj-
na), system finansowy, itd. To samo dotyczy
3 pozostatych pozycji. Caly ten wydziat zajmuje
sie, méwigc krotko, organizacja zarzadzania w
podleglych jednostkach, ktorg najstuszniej be-
dzie okresli¢ jako pewng strone ich dziatalnosci.

W istocie rézne strony dziatalnosci gospodar-
czej w kregu jednostek, podleglych jakiemus
urzedowi gospodarczemu, stanowig to, co od-
powiada ,zagadnieniom“ w naszych normach.
Jest przy tym obojetne, czy zadanie urzedu obej-
muje caloksztalt dzialalnosci (jak to jest re-
gulg w przypadku resortéw gospodarczych), czy
tez tylko jej czes¢, czy od razu juz tylko pewng
strone. Zobaczymy to wyraznie na przykladzie
departamentéw wzglednie wydziatéw jakiego$
ministerstwa przemystowego: technologia, or-
ganizacja produkcji, wydajnos¢ pracy, place,
higiena i bezpieczenstwo, gospodarnos¢ w od-
niesieniu do surowcOw, narzedzi czy energii
rotacja Srodkéw obrotowych itd. Wszystkie one
stanowig pewne aspekty dziatalnosci podlegtych
jednostek gospodarczych, odpowiadajg r6znym
punktom widzenia, takim mianowicie, ktore w
danej sytuacji wysunely sie nam przed inne,
mozliwe do pomyslenia. Jezeli dziatalnos¢ jed-
nostek ma nas zadowoli¢, to obraz jej, wziety
z tych punktow widzenia, musi kazdy czyni¢
zados¢ okreslonym wymaganiom.

Trzeba od razu podkresli¢, ze tego rodzaju za-
gadnienie zawsze daje sie rozszczepi¢ na zagad-
nienia wezsze. Np. technika prac biurowych, to
kwestia drukéw, kwestia maszyn biurowych,
kwestia obiegu dokumentow, kwestia Srodkéw
tacznosci, i wiele, wiele innych, sktadajgcych
sie tgcznie ( nie nalezy otym myslec, jak o zwyk-
tej algebraicznej sumie) na wymienione szersze
zagadnienie. Oczywiscie nie znaczy to, azeby
tylko tak dobierane zagadnienia miaty wy-
czerpywal problematyke urzedu gospodarczego,
jego prace — i nasze normy organizacyjne.

Obok stron dziatalno$ci jednostek gospodar-
czych rzucajg sie same w oczy czesci tej dziatal-
nosci. Przede wszystkim w samym wasko poje-
tym procesie produkcyjnym, ktérego rozczion-
kowanie znajduje zewnetrzne odbicie w ukladzie



wydziatow produkcyjnych: kuznia, odlewnia,
obrébka spawaniem, hartownia, montownia, la-
kiernia, izba pomiarow — te wydzialy fabryk
przemystu metalowego moga sktoni¢ do potwo-
rzenia nawet odrebnych komérek dla opieki nad
ich praca. A dalej, dzialy pomocnicze czy gospo-
darcze (w przemysle): narzedziownie, warszta-
ty remontowe, sitownie, kolumny transportowe,
magazyny itp. | na koniec takze dzialy zarzg-
déw: biura konstrukcyjne, inspektoraty kon-
troli itp. Liczne odpowiadajgce im departamen-
ty czy wydzialy znamy z naszych przemysto-
wych urzeddéw centralnych. Praktyka poucza,
ze tak ustawione komorki w urzedzie przemysto-
wym mogg dostarcza¢ bardzo potrzebnych wia-
domosci kierownictwu urzedu i przygotowywac
bardzo owocne dyspozycje do jednostek pod-
legtych.

| na tym jednak rzecz sie nie kohczy. Tym, co
w kregu jednostek, podlegtych urzedowi gos-
podarczemu, dostrzega nawet laik, sg przede
wszystkim kompleksy gospodarcze. A wiec w
przemys$le chemicznym — przemyst nawozéw
sztucznych, przemyst papierniczy,przemyst wio-
kien sztucznych, przemyst farmaceutyczny
itd. Ten spos6b faktycznego pogrupowania
przedsiebiorstw nasuwa sie tez jako spo-
s6b podzialu zainteresowan i zabiegéw u-
rzedu. Odpowiadatyby jemu: zagadnienie
(caloksztattu dziatalnosci) przemystu nawo-
z6w, podobnie — przemystu papierniczego,
itd. | to jest pewien sposob patrzenia na
to, co sie dzieje w kregu podleglych jednostek,
i trzeba powiedzie¢, ze spos6b niezmiernie waz-
ny, nieodzowny. Takie wlasnie wzgledy mozna
miedzy innymi przypisa¢ uchwale Prezydium
Rzadu z 23 grudnia 1950 roku, ktéra nakazata
wiaczy¢ do organizmu ministerstw wyodrebnio-
ne poprzednio centralne zarzady, jako swego ro-
dzaju departamenty branzowe. Zeby krétko
uzmystowi¢ te potrzebe, zwroc¢my uwage, ze
przy poprzednim ukladzie organizacyjnym jedy-
nym czlowiekiem w ministerstwie, ktéry bytby
w stanie orientowa¢ sie w caloksztalcie spraw
jakiego$ przemystu, byt dopiero — sam mini'
ster.

Oczywiscie w praktyce — wiasnie nie byt
w stanie, gdyz resorty obejmujg wiele branz
a przy tym nie byto komorki, ktéra by te frag-
menty i aspekty z roéznych departamentow
mogta mu — ze sie tak wyraze — scatkowac.

Doszlismy do trzech r6znych zrédet pochodze-
nia ,zagadnien“ dla naszych norm organizacyj-
nych. Nie bedziemy ich mnozy¢ dalej, zauwazy-
my natomiast, ze w praktyce istnieje moznosc
nie tylko réwnoczesnego korzystania z kazdego
Z nich, lecz i kombinowania ich. Dla przykiadu:
zagadnienie transportu wewnetrznego, ktére
samo w sobie moze wywodzi¢ sie z istnienia od-
powiednich wydzialtbw w zaktadach pewnej
branzy, dajmy na to — drzewnej, mozna dalej
rozdzieli¢ znowu wedlug wydziatdbw (plac do

4 Nalezy podkresli¢, ze to ustawienie tatwo bywato wy-
paczane na szkodliwe tory funkcjonallzmu.

skladowania surowca, wydziaty produkcyjne
itd) lub wedlug branz (w przemysle meblowym,
w przemys$le opakowah drewnianych, w prze-
mysle galanteryjnym, w przemysle stolarki bu-
dowlanej, itd.), lub wreszcie — z uwagi na réz-
ne punkty widzenia: szybkos¢, bezpieczenstwo,
ekonomia przestrzeni itd. ,Zagadnienia“) w no-
rmie organizacyjnej powinny wskazywac, co ma

by¢ przedmiotem obserwacji i staran nie w
oderwaniu lecz na tle zadania urzedu — i zadania
wieksze] jego komorki, gdy norma dotyczy

mniejszej.

Te uwagi niechaj wystarcza dla wyjasnienia,
jak rozumiemy ,zagadnienia“ w opisowych nor-
mach organizacyjnych dla urzedéw gospodar-
czych i jak zatem normy te powinny by¢ for-
mutowane.

Jezeli daje to jasnos¢ co do sposobu, w jaki
organizacja urzedu gospodarczego moze hy¢
uchwytnie wskazana, innymi stowy — jezeli
mamy teraz juz konkretny jezyk dla porozumie-
wania sie odnosnie organizaciji urzedu, to moze-
my sie zastanowi¢ nad samg zasad.g organizo-
wania urzedu gospodarczego.

Praktycznie zorganizowanie urzedu sprowa-
dza sie teraz dla nas do wyboru zagadnien, kt6-
rymi — jak widzieliSmy, moga by¢ pewne catos$-
ci gospodarcze (branze), pewne czesci dziatal-
nosci jednostek lub pewne aspekty ich dziatal-
nosci.

Juz przed rokiem napisaliSmy, ze na dobor
zagadnien nie ma zadnego ,zelaznego“ klucza,
nie moze by¢ zadnej recepty do mechanicznego
stosowania. Trzeba sie przekonaé, ze w
przemystowym  ministerstwie zywotne jest
szerokie zagadnienie gospodarki energetycznej,
a nikle — zagadnienie placéw i terenéw nieza-
budowanych, ze w ministerstwie kolei potrzeb-
ny jest departament elektrotechniki, a zbed-
ny _ np. departament estetyki, ze w departa-
mencie produkcji ministerstwa przemystu ma-
szynowego potrzebny jest wydziat spawalnic-
twa a niepotrzebny — np. wydziat sprezonego
powietrza.

Podobnie ma sie rzecz z gradacjg zagadnien,
0 ktérej whasnie juz wspomnieliSmy. Miary dla
ich waznosci tez moze dostarczy¢ tylko doswiad-
czenie w konkretnych warunkach. Ktére za-
gadnienie wymaga departamentu, a ktére wy-
dzialu — wszystko to zalezy od Srodowiska.
1 dalej: zagadnienie, wazne w pewnym okresie,
moze zejs¢ na dalszy plan w nastepnym. | o -
wrotnie. Jest rzeczg kierownictwa urzedu se-
dzi¢ stale za catoscig i baczyé, na co nalezy s u
pi¢ gtdbwna uwage i gldbwny wysitek.

Ukiad zagadnien musi byC rzeczg zywa, jak
zycie, ktoremu ma odpowiadaé. A zycie nie s oi
W miejscu.

Tak powinna wygladaé¢ organizacja socjlistycz-
nego urzedu gospodarczego, ktéra nie moze byc
zbiorem sztywnych, martwych komorek, raz
nakreconych do pracy jak automaty, lecz ustro-
jem podazajgcym za wszelkimi stale zmieniajg
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cymi sie potrzebami zycia. | wielkim osobis-
tym obowigzkiem kierownika takiego urzedu
jest stale samemu czuwaé¢ nad tg organizacja,
Niefortunne bylo, gdy niektorzy kierownicy
tak poteznych urzedéw gospodarczych, jakimi
poprzednio byly centralne zarzady w ich daw-
niejszej strukturze (zmienionej zreszta w opar-
ciu o wzory radzieckie uchwatg KERM z 12 maja
1950 roku), opierajgc sie na jakim$ nieudanym
~urzedowym* akcie usitowali odepchna¢ sprawy
organizacyjne swoim ekonomicznym zastepcom,
traktujgc organizacje jak wygodny fotel, w
ktorym mozna siedzie¢ bez zadnych zmian bez
konhca.

Gléwne etapy w konstruowaniu organizaciji
urzedu gospodarczego przedstawialyby sie na-
stepujgco: wybor zagadnien resortu wydzie-
lenie przynaleznych czynnoéci technicznych,
okreslenie wilasnych potrzeb urzedu, dobér od-
powiednich zagadnienh wewnetrznych urzedu,
wydzielenie czynnosci technicznych zachodza-
cych przy zaspokajaniu wlasnych potrzeb,
ewentualnie komasacja czynnosci technicznych
pierwszego i ostatniego pochodzenia. To na po-
czatku. A potem, state dostosowywanie ukladu
zagadnien do aktualnej sytuacji, jak otym nieco
wyzej byta mowa, gdy wspomnieliSmy o orga-
nizacyjnych obowigzkach kierownika socjali-
stycznego urzedu. Trzeba podkresli¢, ze w parze
z tym i8¢ musi okreslenie rozmiaréw funkcji
i rodzaju oraz liczebnosci obsady osobowej urze-
du, poniewaz — jezeli z jednej strony obsada
wyplywa z organizacji, to z drugiej strony or-
ganizacja musi by¢ zgrana z realng obsada. Ma-
le organizmy nie sg prostym zmniejszeniem
duzych.

Skoro jesteSmy juz przy ludziach, to trzeba
tez powiedzie¢, ze niezbedne jest skonfrontowa-
nie konstrukcji organizacyjnej w szczegolnos-
ci z mozliwosciami tych zywych ludzi, ktérzy
dopiero tworzg urzad. Ich to przeciez bowiem
za pomocag organizacji urzedu ustawiamy do
pracy. Organizacja musi sie liczy¢ z realnie
istniejgcymi zawodami, a nawet z czynnikiem
zamitowania itd.

Nie mozna réwniez dowolnie skupia¢ réznych
zagadnien w jednym reku. W jednym z mini-
sterstw byt departament, w ktérym byly m. in.
wydziat ptac, ochrony przeciwpozarowej zakia-
dow, opieki socjalnej i organizacji zarzadzania.

Czyni sie stale przeciwko temu mnéstwo wy-
kroczentw organizacji. Jest w ogdle rzeczg za-
dziwiajaca, ze zawodoznawstwo nie znalazio
u nas dotad zadnego dostepu do organizacji, ze
zawodowi organizatorzy bez wyjatku tak ,do-
skonale* obywajg sie bez zawodoznawcow.

Tu od razu jeden krok wgtgb: czy mozna roz-
dziela¢ robote (takie jest praktyczne znaczenie
organizacji) w urzedzie swego rodzaju tema-
tami? — Ot6z mozna i trzeba. Dowodzi tego
juz cate dotychczasowe doswiadczenie. Mamy
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w ministerstwach departamenty zatrudnienia,
techniki, inwestycji, kadr itd., i mamy ludzi,
ktoérzy te szerokie zagadnienia znajg. Nie dafto-
by natomiast efektu odstgpi¢ od tematyki
i oprzec jsie (jakby to podsuwaly analogie z pro-
dukcji) na ,technologii* zatatwiania spraw,
tworzac odpowiednie departamenty: konferen-
cji, inspekcji, analizy itd. — Zresztg miejscami
takie proby tez mozna widzie¢, ale rezultaty ich
mowig same za siebie.

Jezeli wykazaliSmy, ze przy wyrdznianiu za-
gadnien do organizacji w gre wchodzg rozne
punkty widzenia, to nasuwa sie mysl o tej
zmorze administracji, jaka jest dublowanie ro-
boty. Tak jak obrobka termiczna nie ,zachodzi*
na obrébke mechaniczng, jak rachunek kosztow
produkcji nie koliduje z kontrolg wykorzystania
obrabiarek i badaniem wydajnosci pracy, tak
i Sledzenie za dziatalnoscig pewnego kregu jed-
nostek gospodarczych pod réznymi katami wi-
dzenia prowadzi dopiero do ujecia catosci.

Nasuwa sie teraz mysl, jak takie r6zne punk-
ty widzenia skladajg sie na jakie$ jedno tacz-
ne wynikowe kryterium, ktérego trzeba by sie
ostatecznie trzymac, azeby osiggac¢ rzeczywiscie
optymalny efekt, azeby nie przeholowac¢ w jed-
nym — z nadmiernym uszczerbkiem dla dru-
giego.

Mechanizm ten nie jest prosty. Ostatecznym
probierzem jest ekonomika gospodarki narodo-
wej, podporzadkowanej ogolnym zadaniom po-
litycznym na danym etapie. Od tej ,globalnej”
ekonomiki mozna sie cofng¢ do ekonomiki po-
szczegoblnego przedsiebiorstwa, posiadajgcego o
kreslone miejsce w dostatecznie daleko zakreslo-
nym narodowym planie gospodarczym. Jednak
kiedy juz znajdziemy sie na tej drodze w zacies-
nionych ramach jednego zakladu, to i tutaj rzecz
daleka jest od jednego ciggu prostego rachun-
ku. Zwigzki miedzy wycinkami i stronami
dziatalnosci jednostki gospodarczej sg tak licz-
ne, zlozone i przy tym obarczone tyloma indywi-
dualnymi momentami, ze jedyng droga rozwig-
zania problemu jest cigg kolejnych przyblizen,
metoda, ktérg doswiadczony i bystry konstruk-
tor szybko dochodzi do szczesliwego wyniku.
Nalezy tu niewatpliwie cala porcja talentu,
i dzieki niemu to z tak zadziwiajacg tatwoscig
tysigce naszych robotnikéw otwiera sobie dro-
ge do najbardziej wysunietych' stanowisk w
naszej socjalistycznej gospodarce.

Moze sie teraz zrodzi¢ pytanie, dlaczego w
naszych normach organizacyjnych chcemy
wskazywac tylko pozycje, punkt przylozenia sit,
a nie podajemy od razu, co bezposrednio ma byc¢
zrobione.

Mozna by z wszelka stusznoscig powiedziec,
Ze urzad gospodarczy zajmuje sie przeciez swe-
go rodzaju ,przetwdlrstwem® danych tj. fak-
tow zasymbolizowanych: otrzmuje jedne dano
i pewnymi sposobami przetwarza je na in-
ne. Takim procesem jest np. korekta planow,



analiza bilansow itp. Otéz. takie czynnosci dajg
sie ustali¢ i wtedy norma wygladataby istotnie
tak doktadnie, jak spis operacyj do obrébki ja-
kiego$ watka w fabryce metalowej. Co$ podob-
nego mozna czestokro¢ dostrzec w niektdrych
fragmentach norm organizacyjnych starego ty-
pu. Ale do tego trzeba, azeby wcigz byt ten sam
watek, ten sam materiat, ta sama obrabiarka
i te same narzedzia. W zyciu gospodarczym ta-
kiej martwoty ani nie ma, ani jej nie potrzeba.

Jeszcze stow pare o postugiwaniu sie ukladem
zagadnien w codziennej pracy urzedu. Autor
mial sposobnos¢ przeeksperymentowaé go ko-
lejno w ciggu 2 lat najpierw w jednym departa*
mencie pewnego ministerstwa przemystowego,
a nastepnie w calym urzedzie, zajmujgcym sie
zresztg tylko pewna strona dziatalnosci uspo-
tecznionych jednostek gospodarczych.

Nasze urzedy gospodarcze, stosownie do roli,
jaka bierze na siebie w gospodarce panstwo
zmierzajgce do socjalizmu, nie ograniczajg sie
do ,zalatwiania“ spraw, ktére by przynosit
dzien biezacy w ramach jakichs wyjatkowo za-
strzezonych decyzji (jak to jest w ustroju kapi-
talistycznym), lecz maja za zadanie — zgodnie
z naczelnymi dyrektywami, efektywnie kierowac
dziatalnoscig podporzadkowanych im jednostek.
Otoz uktad zagadnien, tak jak zostat on wyzej
przedstawiony, stanowi wtasnie program wysit-
kéw urzedu, punkty przylozenia dla inicjatywy,
pozwalajgce zmobilizowac¢ pracownikéw urzedu
na z gory zamierzonych odcinkach.

Kiedy naptywa jakas ,sprawa“, jest tylko
rzecza kierownika naczelnego i jego kierowni-
kéw pomocniczych zatroszczy¢ sie o to, azeby
zostala ona trafnie zakwalifikowana do jedne-
go (a niekiedy i kilku naraz) zagadnien. Spra-
wa, ktorg interesant jakiego$ urzedu nazwal
.etatami dodatkowymi dla magazynéw“, moze
by¢ uznana np. za fragment zagadnienia syste-
mu zaopatrzenia — lub tez tzw. orgatechniki,
a czasem — jednego i drugiego. Moze tez zda-
rzyé, sie, ze dotyczy ona takiej strony dzialal-
nosci odnosnej jednostki, nad jakg nigdy przed
tym w urzedzie nie zastanawiano sie, a ktéra
zastuguje na rozpatrzenie w szerszej skali i przy
innych takze okazjach.

Godnym wzmianki szczegdlem jest zbieranie
przyczynkéw do oswietlenia zagadnien, o ktore
poszczegllne sprawy mogg kazda z osobna zbyt
malo potrgcac, azeby warto bylo kazdg od razu
z takiego punktu widzenia rozpatrywac. Jezeli
jednak taki punkt widzenia zostat juz z gory
wyznaczony, to tatwo zbiera¢ odpowiednie wy-
cinki, urywki, azeby po pewnym czasie dojs¢ do
materiatu, ktory pozwoli juz siegngC szerzej
i glebiej i uzyskac¢ praktyczne wyniki. Mozna by
powiedzie¢, ze jest to podobne do zbierania
drobnych kwot na pewnym koncie, z ktorych
jednego dnia uro$nie suma, z ktérg juz mozna
co$ poczgl. Zresztg kazda zatatwiona sprawa
jest u nas przychodem na koncie jakiegos$ za-
gadnienia.

Analogia z ukladem kont nie jest przypadko-
wa. Zagadnienia w ukladzie mogg by¢ fatwo

opatrzone odpowiednimi symbolami, ktére wy-
godnie jest uzy¢ jako trzon znakéw ,spraw*.
Wtedy postawieniem na przyniesionym przez
poczte piSmie jednej liczby kierownik moze
wskazaé, gdzie jego wspotpracownicy majg szu-
ka¢ rozwigzania, a poniewaz zagadnienia s3g
podstawg do tworzenia wewnetrznych komérek
W urzedzie — az do podziatu pracy miedzy po-
szczegolnych ludzi, a nawet — u poszczegdlnych
ludzi, moze od razu dokona¢ jak najbardziej
szczegGlowego przydziatu pracy.

Ukiad zagadnien ma zresztg i inne zalety.
MoéwiliSmy juz o koniecznosci rozwijania przez
urzad gospodarczy wilasnej inicjatywy. Wyra-
zem tego moze byé tylko plan pracy, za-
wierajagcy kwestie, stawiane przez zycie. Ten
plan bylby bardzo nieciekawy (a dziatalno$¢
urzedu — bardzo rachityczna), gdy np. w wy-
dziale ptac jakiego$ ministerstwa przewidziano
w kwartale tylko ,zatwierdzenie" ilu$ tam pro-
jektéw planéw funduszu ptac itp. oraz ,udziele-
nie“ np. 200 wyjasnien co do interpretowania
postanowien zbiorowego uktadu pracy. To' na-
lezy do automatyki. Taki plan musi"zobowigzy-
waé¢ np. do uzdrowienia wysokosci nadwyzek
akordowych w jakiej$ gatezi przemystu lub przy
jakims$ rodzaju robd6t (zagadnienie: ,stosunek
ruchomej czesci ptacy do nieruchomej*), do po-
réwnania zarobkéw w odlewniach — dajmy na
to — przemystu hutniczego i przemystu metalo-
wego (zagadnienie: ,branzowa rozpietos¢
ptac*), do skorygowania dodatkow za prace
szkodliwe przy roéznych robotach (zagadnienie:
.dodatki szkodliwe"), itd. Otéz nasz uktad za-
gadnien pozwala dopiero utozy¢ plan pracy
urzedu gospodarczego, kierujgcy Swiadomie
uwage i wysitki na dominujgce pozycje. Jest on
tez ogromng pomocg dla kierowania urzedem.
Nie tylko dlatego, ze za jego posrednictwem glo-
balne zadanie urzedu zostaje dopiero praktycz-
nie rozdzielone na najwazniejsze pozycje, ze
okresowo moga by¢ wyznaczone w planach pra-
cy okreslone, sprawdzalne odcinki do przebycia,
lecz i dlatego, ze umozliwia on kierownikowi
wglad w najistotniejsze elementy dziatalnosci
podporzadkowanych jednostek. Wygodna forme
znalazt piszacy te stowa w okresowych ,przegla-
dach zagadnien“, dokonywanych zaleznie od
ruchliwosci zagadnienia w odstepach kwartal-
nych, pétrocznych lub nawet diuzszych.

.Przeglady“ te opracowywane sg z reguly w
nastepujacym uktadzie: sytuacja na poczatku
okresu, zmiany w ciggu okresu i sytuacja kon-
cowa, perspektywy (potrzeby) na przysziosc.
Elaborat taki pisze pracownik, ktéremu dane
zagadnienie zostalo powierzone, tj. ktéry pro-
wadzi sprawy do niego zakwalifikowane. Sg to
przewaznie opracowania objetosci okolo pot
strony pisma maszynowego, wyjatkowo jednak
trafiajg sie i bardzo obszerne, liczace po kilka
stron." W ,przegladach® tych kierownik urze-
du informowany jest o rozwoju sytuacji z tych
wszystkich punktéw widzenia, ktére obowigzu-
ja wedtug ,uktadu zagadnien“. Niekiedy ,prze-
glad“ jest pustg kartkg opatrzong jedynie sym-
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bélem zagadnienia. Takie sprawozdanie ozna-
Cza, ze sytuacja nie zostata rozpoznana, zmian
nie obserwowano i nie ma zadnego pogladu co
do przyszioSci. Wtedy kierownik urzedu wie,
ze tym zagadnieniem w ogdéle nie zajmowano
sie i moze zatroszczy¢ sie o polepszenie tego
fragmentu pracy urzedu. Czesciej zdarza sie,
ze w ,przegladzie” jest podany w kilku stowach
stan poczatkowy, uzupetniony uwaga ,zmian
nie byto“. Wystarczy wtedy siegng¢ do konklu-
zji, zawartych w poprzednich ,przeglagdach”,
azeby oceni¢, czy rzecz polega na zaniedbaniu,
czy tez zagadnienie zeszlo na dalszy plan tj.
praktycznie zniklo. Z niektérych sprawozdan
wyzierajg mocnhe kontury nowych zagadnien.

W ten sposéb kierownik urzedu jest stale
zorientowany w bie'gu wszystkich zywotnych
zagadnien, ktérymi ma zajmowac sie jego urzad,
otrzymujac juz wysoce uporzgdkowany i wspar-
ty na wyrostej z przedmiotu systematyce syn-
tetyczny materiat. Dzieki temu zyskuje niezbed-
ng swobode do kierowana urzedem tak, jak w
przemysle dyrektor kieruje fabrykg. Wiemy
z codziennej obserwacji, ze bardzo wielu kie-
rownikéw pracuje u nas tak, ze w analogii fa-
brycznej dyrektor musiatby co chwila sam sta-
wac coraz to u innej maszyny i chwytac sie ro"
boty przy coraz to innym wyrobie. Jashe, ze w
tych warunkach nie zdazylby juz troszczy¢ sie
0 bieg calej fabryki.

Niemniejsze znaczenie posiadajg przeglady
zagadnien dla wszystkich pracownikow, zwtasz-
cza dla nizszego personelu kierowniczego — w
petnej analogii z kierownikiem urzedu oraz dla
samego ich autora. Piszacy te stowa domaga sie
od swych wspotpracownikéw, azeby zapoznawali
sie z rozwojem w obrebie wielu zagadnien,
a nie ograniczali sie do swoich wasko wykrojo-
nych spraw. Urzad jest kolektywem i potrzebne
wyniki moze da¢ tylko harmonijne wspotdziata-
nie catosci. Inaczej — mimo wszelkiej wzajem-
nej uczynnosci i przyjazni miedzy pracownika-
mi — do dzialalnosci urzedu in mérito wkrada
sie faktycznie anarchia, chaos. Sam autor ta-
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kiego przeglagdu ma natomiast okresowo obo-
wigzek zda¢ sobie sprawe z sytuacji, z linii ge-
neralnej dla swego postepowania — i wie, ze
inni jego koledzy po zapoznaniu sie z ,przegla-
dem" zarobwno wskazg mu luki, jak i zwréca
uwage na rozbieznosci wzgledem innych pogla-
dow i zamierzen. A juz specjalnie cenne okazaty
sie ,przeglady” przy zmianie obsady. Nowy
pracownik, ktory inaczej potrzebuje nieraz wie-
lu miesiecy na szerokie rozpoznanie sytuaciji,
a o zasadniczej linii postepowania musi dowia-
dywac sie ztylu ust i tylu réoznych akt, znajdu-
je tu gotowe ujecie, od ktérego mozna od razu
iS¢ naprzéd.

Uktad zagadnien ulatwia tez ogromnie wspot-
prace urzedu z innymi jednostkami: podlegly-
mi, sasiadujgcymi i zwierzchnimi. Oczywiscie
punkt widzenia na jakie$ zjawisko jest prak-
tycznie mniej lub wiecej inny w kazdej jed-
nostce, ale znajomos¢ punktéw widzenia tego,
z kim mamy cos$ zatatwi¢, pozwala nie tylko
tatwo trafi¢ do najbardziej kompetentnego
miejsca, ale i od razu da¢ mu te dane, ktore
jemu sg potrzebne.

Nasze urzedy gospodarcze majg kluczowa role
w planowej gospodarce Polski Ludowe.

Stosownie do pogtebiajacego sie rozpozna-
nia tej roli — i stosownie do rosngcych zadan
gospodarczych stale zwieksza sie ich liczba, ule-
gaja przeobrazeniom ich zadania i musi ulega
zmianom ich organizacja. Na nic nie zdadzg sie
tu plesnia pokryte szablony ani siegajgce mrocz-
nej przesziosci nawyki rutynowanych biurokra-
tow. Dla podofania swym bez przerwy zmienia-
jacym sie w wartkim nurcie przebudowy ustro-
ju zadaniom muszag one mieC przejrzystg i ela-
styczng osnowe organizacyjna, pozwalajacg w
kazdej chwili zmienia¢ kierunki uderzenia i ste-
pione narzedzia zastepowa¢ nowymi. Doswiad-
czenia autora przemawiajg za tym, ze opisany
tu ,,uktad zagadnien” stanowi forme norm orga-
nizacyjnych, ktéra na dzisiejszym etapie wyma-
ganiom tym odpowiada.

Tadeusz Wasiljew

Struktura uspotecznionych zaktadow

w Memieckie]j Republice Demokratycznej

lutym br. wydane zostalo w Nie-
mieckiej Republice Demokratycz-
nej zarzadzenie ustalajgce jednoli-

ta strukture panswowych przedsie-
biorstw przemystowych. Strukture
opracowano odrebnie dla przedsiebiorstw du-
zych, zatrudniajgcych powyzej 1000 pracowni-
kéw, Srednich — zatrudniajgcych od 300— 1000

pracownikéw i malych — zatrudniajgcych
mniej niz 300 pracownikow.

Podana w zarzgdzeniu struktura jest struk-
turg ramowg obowigzujgcg wszystkie zaklady,
z tym ze niektére zaktady moga przeprowa-
dza¢ pewne nieznaczne zmiany, o ile jest to
uzasadnione sposobem produkcji, czy innymi
wzgledami.



Gtowne zasady tej jednolitej struktury we-
dlug Selbmanna*) sa nastepujgce:
Jednolitos¢ struktury we wszystkich przed-
siebiorstwach rownej wielkosci oraz uzgod-
nie dziatania organdéw zaktadowych, wyko-
mcych postawione zadania, ze strukturg
organéw kierujgcych ministerstwa i central-
nych zarzadow.

O Utrwalenie zasady jednoosobowego kiero-
™ whnictwa i osobistej odpowiedzialnosci kaz-
dego wspotpracownika zarzadu uspotecznione-
go przedsiebiorstwa na szczeblu kierowniczym
stosownie do podleglego mu zakresu pracy.

N Daleko posunieta decentralizacja w kiero-

waniu poszczegoélnymi czesciami przedsie-
biorstwa, a w szczegdlnosci dziatami produk-
cyjnymi oraz rozwijanie zasady optacalnosci po-
szczegoblnych czesci przedsiebiorstwa. Zapew-
nienie udzialu zalogi w kierowaniu zakladem

Poprzez staly udziat w naradach kierownikéw
zakladow.

*) F. Selbmann — ,Die Struktur der volkseigenen
betriebe“. Die Wirtschaft® Nr 10/1951.

S TATUR i L. KRASNOW
SRODKOW
pr z e dsieb.i
p r z e my s

ewidencja trwatych

O r s t w a
g o

Autorzy przedstawiajg w krotkiej i przystepnej for-
cie dorobek teorii i praktyki radzieckiej w zakresie
ewidencji $rodkéw trwatlych. Na osiggnigeciach tych
zostaly oparte zasady rachunkowosci $rodkéw trwa-
tych w polskim przemy$le panstwowym od 1.1.1950 r.

Stron 112 Cena 6,60 ziotych

+ o w e

*

Ponizej podajemy ramowy schemat organi-
zacyjny duzego zaktadu wprowadzony obecnie
w Niemieckiej Republice Demokratyczne;.

Jak z tego schematu wynika, wprowadzona
w Niemieckiej Republice Demokratycznej
struktura uspotecznionych zaktadéw jest bar-
dzo podobna do obowigzujgcej u nas struktury
przedsiebiorstw panstwowego przemystu klu-
czowego, wprowadzonej uchwalg KERM z dnia
1251950 r. Szczegllnie za$ nalezy zwrdcic
uwage na przestrzegang tam, podobnie jak i u
nas, wyprébowang w Zwigzku Radzieckim za-
sade jednoosobowego kierownictwa.

W schemacie tym trzeba réwniez zwrocic
uwage na nieznang w naszych zaktadach funk-
cje zastepcy dyrektora dla spraw kulturalnych
wraz z podleglymi mu dziatami wydajnosci pra-
cy, szkolenia zawodowego oraz spraw kultu-
ralnych i socjalnych.

Do zakresu obowigzkéw ,dyrektora kultural-
nego* — jak pisze Selbmann w cytowanym ar-
tykule — nalezg zagadnienia pracy spotecznej
w zakladzie, a w szczegolnosci kontrola nad
przestrzeganiem demokratycznego ustawodaw-
stwa, oraz tgcznos¢ z organizacjami spoteczny-
mi i politycznymi. Jednym ze szczegolnie waz-
nych zadah nalezacych do dyrektora kultural-
nego — to spoteczne i zawodowe szkolenie za-
togi, jej rozwdj kulturalny i fizyczny. Do jego
obowigzkéw nalezy takze popieranie rozwoju
inteligencji technicznej i zaciSnianie tacznosci
miedzy robotnikami i technikami. Dyrektor kul-
turalny odpowiedzialny jest za rozwdj ruchu
wspotzawodnictwa pracy i racjonalizatorstwa
w zaktadzie.

Jozef Gajda
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YTUL niniejszego artykutu chcie-

libySmy rozumie¢ jak mnajwe-
ziej, tj. ograniczy¢ sie do tego za-
kresu, jaki obejmuje ekonomika u-
spotecznionego przedsiebiorstwa, jako
podstawowej czastki socjalistycznej
gospodarki.

Publikacji ekonomicznych, tj.
patrujagcych rézne zjawiska w go-
spodarce z uwagi na ich role w osig-
ganiu i zabezpieczaniu produkcyj-
nych potrzeb i celéw ustroju (niekie-
dy zresztg w spos6b, mozna by rzec,
niedos¢ zdecydowany) .— ukazuje
sie duza ilos¢, zapetniajac szpalty
wszelkiego rodzaju czasopism. Plynie
to z coraz gtebiej, coraz silniej od-
czuwanej potrzeby znalezienia wta-
Sciwej postawy gospodarki
w warunkach nowego ustroju; wo-
bec nowej, socjalistycznej gospodar-
ki, od ktérej gospodarka kapitali-
styczna r6zni sie tak, jak system
wyzysku ré6zni sie od zgodnej pracy
dla powszechnego dobra.

roz-

wobec

Zaczyna tez narasta¢ powoli za-
s6b dziet i prac ekonomicznych o
charakterze bardziej podstawowym.

W powigzaniu z tym, co sie druku-
je, toczy sie ws$rod najszerszych kot
nieustanna wymiana zdan, dyskusja,
odzwierciedlajgca wszystkie momen-
ty, jakie na dzisiejszym etapie nur-
tujg nasz aktyw gospodarczy.

To stowo méwione i pisane stano-
wi jeszcze dzi$ raczej rozpierzchaja-
cy sie, pierwszy ksztalt przysziej
prostej, zwieztej, w petni treSciwej
mowy ekonomicznej narodu socjali-

stycznego; mowy, dogadzajgcej po-
trzebom najsubtelniejszych badaczy,
i mowy umozliwiajgcej skuteczne
dziatanie kazdemu stojgcemu przy

najdrobniejszym nawet warsztacie.

To stowo jest jeszcze dzi§ — u na-
rodzin nowej nauki, ktéra przychodzi
z. nowa epoka w dziejach ludzkoSci
— wiotkim tworzywem dla mysli,
ktére sie rodzg. Pochodzi to stad, ze
jego sktadniki sa brane zewszad.
Stare stowa z r6znych dziedzin na-
ginane sg do nowych potrzeb w
rozny sposéb, wiecej lub mniej szcze-
Sliwie. Nie przez wszystkich tez jed-

nakowo moga by¢ one rozumiane.
Stad nieuniknione nieporozumienia
i — co gorsza jeszcze — sposobnos$¢

do zwyktej zonglerki stownej.
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sprawie naszej terminologii

Na obecnym etapie, kiedy juz co-
raz powszechniej zarysowuje sie ja-
sno$¢ co do tego, czym ma sie stac
socjalistyczna ekonomika, pora jest,
aby przystapi¢ do uporzadkowania
stownika tak, jak na to sytuacja po-

. zwala.

Mozna by oczywiscie postawic
kwestie inaczej: niechaj wpierw uro-
$nie, wyksztatci sie nowa nauka,
a wtedy jednego dnia wystarczy roz-
stawi¢ jej stowne odwzorowanie. Ta-
kie stanowisko ma wszystkie zalety
utatwienia sprawy... dla terminolo-
géw. Ale terminologia potrzebna jest
catemu S$rodowisku ludzi pracy, Ja-
sny, okres$lony, jednoznaczny jezyk
potrzebny jest jak najpredzej. Jed-
nak nie tylko ten wzglad decyduje.

Trzeba koniecznie zwréci¢ uwage
i na inny, ktéry przekona, ze nie
wolno rzeczy odktada¢ diuzej niz to

jest nieuniknione.

Jest to mianowicie wzglad na nie-
bezpieczenstwo zywiotowos$ci. Rzeczy
pozadane, potrzebne, moga rosnac
w rézny spos6b: ,hodowane“ przez
Sioiadomego swych potrzeb i mozli-
woséci ,ogrodnika“, i dziko, jak po-
kieruje traf.

Nasz dzisiejszy stownik ekonomicz-
ny peten jest stébw niemal dowolnie
uzywanych.

Organizacja znaczy nieraz to sa-
mo, co zarzadzenie, zarzadzenie nie-

raz to samo co kierownictwo.

Planowanie bywa czescig organi-
zacji, ale spotykamy tez, ze organi-
zacja podawana bywa za cze$¢ skia-
dowa planowania. Zresztg widujemy
w publikacjach i ,organizacje pla-
nowania“ i ,planowanie organizacji“.
Stowo ,koordynacja*“ moze zas$ w
ogo6le oznacza¢ niemal wszystko. Cie-

kawie tez przedstawia sie zwykle

obok siebie umieszczona para stéw
.kierownictwo i nadzér“. Czy moz-
na kierowac, nie sprawujac nadzoru?
Albo bardzo chetnie uzywane, cze-
przeciwstawienie stowa:
i ,koncepcyjny“.

sto jako
.,operatywny*
Mozna by rzec, ze sg terminy, kt6-

re wrecz do niczego nie obowigzu-

jg. Stad i tatwos$¢ zapetniania dtu-
gich stronic rozmaitymi kombina-
cjami licznych wyrazéw, o ktérych

w koncu trudno powiedzie¢, co sie
za nimi kryje lub przynajmniej —
kry¢ moze.

Socjalizm buduje sie czynem. No-
sicielem tego czynu jest klasa robot-
nicza. Klasa robotnicza swoim czy-
nem stworzyta wspéizawodnictwo.
Klasa robotnicza data ruch racjona-
lizatorow i nowatoréw produkcji.
Klasa robotnicza swa postawag w naj-
trudniejszych chwilach nowego u-
stroju pokazata, co to socjalistyczna
Swiadoma dyscyplina pracy.

Robotnicy wydobyli martwe cyfry
planéw z zakurzonych pétek i uka-

cyfry zywym
woli.

zali, jak uczyni¢ te
wyrazem zbiorowej

Nauka socjalistyczna, a w pierw-
szym rzedzie socjalistyczna ekono-
mika, nie moze sie rozwijaé bez
czynnego twoérczego udziatu szero-
kich mas.

Ale do tego trzeba, azeby kazdy
miat do dyspozycji taki jezyk, ktorym
by moégt wyrazaé swoje spostrzezenia
i zgtasza¢ swoje propozycje. Ekono-
mika musi u nas przesta¢ by¢ wiedza
zamknietg, o ktérej wtajemniczeni
rozprawiajg w swym ciasnym kregu
mowa niedostepng dla mas, a dodaj-
zawsze zrozumiatg

my — ze i nie

dla specjalistow.

Dobrze sie stanie, je$Sli na tamach

~Ekonomiki i Organizacji Pracy"
rozpocznie sie dyskusja, ktéra uto-
ruje droge i przy$pieszy prace nad
ustaleniem witasdciwej terminologii
z dziedziny ekonomiki uspotecznio-

nego przedsiebiorstwa.

T. Wasiljew

O zaszeregowaniu pracownikow

LASCIWE zaszeregowanie pra

znaczenie dla realizacji socjalistycz-
nej zasady: ,od kazdego wedtug jego
zdolnos$ci, kazdemu wedtug jego pra-
cy“.

W gospodarce socjalistycznej ilos¢

i jakos¢ naktadéw pracy musi byé

Scisle obliczana. Lezy to u podstaw

rozrachunku gospodarczego i jest
niezbednym warunkiem ujawniania
i wykorzystania rezerw, tkwigcych

w naszej gospodarce, warunkiem wy-
konania zadan planu szes$cioletniego.

Witasdciwe zaszeregowanie pracow-
nikéw przyczynia sie roéwniez do



zwalczania plynnosci kadr. ,Aby
usung¢ to zto — mowit w roku 1931
Jozef Stalin — trzeba zorganizowacd

taki system taryf, ktéory by uwzgled-
niat réznice miedzy pracag robotnika
wykwalifikowanego a pracg robotni-
ka niewykwalifikowanego, miedzy
praca ciezka a pracg lekka. Nie moz-
na tolerowaé tego, aby walcownik
w hucie zelaznej otrzymywat tylez,
co zamiatacz. Nie mozna tolerowac
tego, aby maszynista kolejowy otrzy-
mywat tylez, co zwykty kancelista“.

Tendencje zréwnania ptac zosta-
ty oczywiscie juz dawno w Zwigzku
Radzieckim przezwyciezone i teore-
tyczna strona zagadnienia nie budzi
na obecnym etapie rozwoju zadnych
watpliwosci. Praktyczna realizacji
zasady zréznicowania ptac iu naszej
gospodarce pozostawia jednak duzo
jeszcze do zyczenia. Realizacja tej
zasady wymaga zakwalifikowania do
poszczegdlnych grup wynagrodzenia

pracownikéw zatrudnionych w ré6z-
nych dziatach gospodarki i wyko-
nujacych r6zne prace; ze wzgledu .

na réznolito§¢ prac, ustalenie zasad
zaszeregowania jest zadaniem trud-
nym.

Zaszeregowanie powinno realizo-
waé podstawowga zasade, ze pracow-
nicy wykonujagcy jednakowa pra-
ce powinni by¢ zaliczeni do jednej
kategorii. To wtasnie jest niezbednym
warunkiem
kadr.

Druga podstawowa zasadag zaszere-
gowania jest, ze przy zaszeregowaniu
Pracownikéw wykonujgcych rézne
prace powinny by¢é w odpowiednim
Ropniu uwzglednione odmienne ce-
chy, charakteryzujagce te prace oraz
odmienne kwalifikacje potrzebne do
wykonania tych prac. Nie oznacza
to jednak, by w tej samej kategorii
zaszeregowania nie mogli sie znalezé
Pracownicy réznych zawodéw. W
licznych bowiem przypadkach rézne
czynnosci charakteryzujg sie porow-
nywalnymi cechami pracy i wymo-
gami kwalifikacyjnymi, co umozliwia
zaszeregowanie pracownikow

nych zawodoéw do tej
gorii.

zwalczania  plynnosci

roz-
samej kate-

W tym celu jednak konieczne jest
ustalenie, ktére cechy pracy sg istot-
ne dla zaszeregowania pracownikéw
°raz w jaki spos6b ,wycenia¢“ po-
szczegOllne cechy, aby ustali¢ zasze-
regowanie, realizujgce zasade ,robwna
praca = réwna ptaca“.

Zadanie to jest tym
*e w

trudniejsze,
gospodarce  socjalistycznej,
dzieki statemu postepowi techniczne-
mu i podwyzszaniu kwalifikacji pra-
cownikow,

naktad pracy zywej w

roznych gateziach i rodzajach pro-
dukcji stale sie zmienia. Wspobiza-
wodnictwo socjalistyczne, racjonali-
zatorstwo i nowatorstwo, oparcie
produkcji na progresywnych nor-
mach technicznych — wszystko to
sprawia, ze elementy, majgce znacze-
nie dla zaszeregowania pracownikow,
sa ptynne i ciggta rew.zja zasad za-
szeregowania jest w tych warunkach
konieczna.

Elementy, ktére majg znaczenie dla
zaszeregowania pracownikéw, sg na-
stepujace: (1) ztozono$¢ pracy (pro-
cesu technologicznego i obstugiwa-
nych przez pracownika $rodkéw pra-
cy); (2) wiadomos$ci i umiejetnosci,
ktére pracownik powinien posiadacg,
aby wykonaé¢ prace; (3) samodziel-
nos¢ pracownika; (4) odpowiedzial-
no$¢ pracownika (za $rodki pracy,
za tworzywo lub materiat, za wytwa-
rzany produkt); (5) obiektywne wa-
runki pracy np. praca z narazeniem
na. wptywy atmosferyczne (na dwo-
rze); praca w temperaturze wysokiej,
niskiej, czesto zmieniajgcej sie; praca
w nienaturalnym os$wietleniu; praca
w nocy; praca w ruchu (np. w po-
ciggu); praca pod zierhia.

W arunki pracy powinny miec
wplyw na zaszeregowanie pracowni-
kéw tylko w tym przypadku, gdy
wynikajag one z witasciwosci pracy.
Np. praca pod ziemia wynika z sa-
mego charakteru pracy goérnika-re-
bacza przodowego, praca
placowego z natury swojej odbywa
sie z narazeniem na wplywy atmo-
sferyczne. W przypadku, gdy gorsze
warunki pracy (np. praca w nowej
hali fabrycznej, w ktérej nie zosta-
to jeszcze zainstalowane centralne
ogrzewanie), warunki te nie powinny
mie¢ wplywu na zaszeregowanie, a
wyréwnanie réznic mogtoby nasta-
pi¢ badz w drodze ustalenia r6znych
norm produkcyjnych, badz przez
przyznanie dodatku na czas trwania
gorszych warunkéw.

Osobne zaagdnienie stanowi oce-
na tego rodzaju obiektywnych, a u-
jemnych dla pracownika wtasciwo-
Sci pracy, jak szkodliwo$¢ dla zdro-
wia, prace niebezpieczne itp.

Panstwo socjalistyczne dazy do
mozliwie wszechstronnego uchronie-
nia pracownika od szkodliwych dla
zdrowia i niebezpiecznych wtasciwo-
Sci pracy przez prowadzenie na wiel-
ka skale urzadzen bezpieczenstwa
i higieny pracy (r6znego rodzaju u-
rzadzen ochronnych, odziezy ochron-
nej, leczenia zapobiegawczego itd).,
a takze przez ustalenie skréconego
czasu pracy w warunkach szkodli-
wych dla zdrowia. Jedynie w wyjat-

straznika

kowych przypadkach nalezatoby
przyznawac¢ pracownikom dodatek za
prace szkodliwg dla zdrowia.

To samo dotyczy dodatkéw za pra-
ce niebezpieczng, ktére powinny by¢
przyznawane tylko w przypadkach
niemozliwoséci wyeliminowania nie-
bezpieczenstwa.

Nie moga by¢ réwniez przyznawa-
ne wyzsze grupy wynagrodzenia z
uwagi na sezonowos$¢ pracy. Sezono-
wo$¢ w poszczego6lnych
jest przez panstwo
skutecznie zwalczana,

zawodach
socjalistyczne
w oparciu o
postep techniczny i nowe metody or-
ganizacji pracy. Wiemy, ze problem
sezonowos$ci przestat dzi$ prawie ist-
nie¢ w budownictwie, ze w Zwigzku
Radzieckim w przemysle o tak wy-
bitnie do niedawna sezonowym cha-
rakterze, jak przemyst cukrowniczy,
okresy kampanii zostaly znacznie do
siebie zblizone dzieki nowym meto-
dom przechowywania biwakéw cu-
krowych. Ponadto ujemne skutki se-
zonowosci pracy sg niwelowane przez
zatrudnianie pracownikéw w sezonie
martwym w innymmzawodzie zblizo-
nym do wykonywanego,
odpowiedniego

w drodze
przeszkalania pra-
cownikow.

Pierwszym etapem prac nad za-
szeregowaniem pracownikéow jest
wiec ustalenie — z zachowaniem po-
wyzszych zasad —»cech pracy, kt6-
re maja wplyw na zaszeregowanie
pracownikéw. Drugim etapem
jakosciowa wycena tych cech.

Dla wyceny tej duzg pomocag byto-
by opracowanie tabeli punktowej,
obrazujgcej stopien trudnos$ci dla
kazdej

jest

cechy.

llo§¢ stopni trudnos$ci dla poszcze-
go6lnej cechy nie da sie z géry usta-
li€, gdyz ilos¢ ta jest SciSle uzaleznio-
na od typu pracy. Wydaje sie, ze
opracowanie jednolitej tabeli mogto-
by nastgpi¢ dopiero po uprzednim
ustaleniu  odrebnych tabel dla po-
szczeg6lnych gatezi przemystu i u-
stug. | tak np. dla tokarzy, frezerow,
Slusarzy itp. zawodow, wystepujgcych
jako typowe w przemys$le metalo-
wym, nalezatoby opracowac inng ta-
bele niz dla wystepujacych typowo
w przemys$le chemicznym zawodow,
fitrowych, kadziowych, reaktoro-
wych i innych. Odrebng tabelg nale-
zatoby réwniez objgé zawody wspdl-
ne, tj. takie zawody, ktére wystepuja
w wielu gateziach przemystu Ilub
ustug, lecz nie majg galezi typowej
(macierzystej), np. sprzataczka, woz-
ny, maszynistka.

Réwniez w zaleznos$ci od gatezi
przemystu lub ustug nalezaloby usta-
lic maksymalng ilo§¢ punktéow dla
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kazdej cechy pracy oraz rozbhicie
punktéw na stopnie trudnos$ci w ob-
rebie poszczegdlnej cechy. W opar-
ciu o omawiang tabele kazda praca
typowa moglaby by¢é wyceniona
przez przeanalizowanie jej cech i
zakwalifikowanie do wilasciwego
stopnia trudnos$ci. Po zsumowaniu
punktéw, wynikajacych z tabeli
i uszeregowaniu prac wedtug ilosci
punktéow, prace te mogtyby by¢ na-
stepnie podzielone na grupy odpo-
wiadajgce kategoriom zaszeregowa-
nia.

Nalezy podkresli¢, ze trudnos$ci-
przy zaszeregowaniu wystepowatyby
zwtaszczamw przypadkach, gdy pra-
ca uzyskata krancowg ilos§¢ punktow
(minimalng Ilub maksymalng). W
przypadkach tych nalezatloby kazdo-
razowo zbadaé stuszno$¢ zaszerego-
wania przez szczeg6lowe poréwna-

Metoda Kowalowa

w Niemieckej Repub

ZASOPISMO ,Die Arbeit*, or-
gan FDGB (Wolnych Niemiec-

kich Zwigzkéw Zawodowych) przy-
nosi ciekawe informacje o podjeciu
prac nad zastosowaniem metody Ko-
walowa w NRD.

Jak czytamy w numerze lutowym
tego miesiecznika,'inicjatywa w tym
kierunku wyszta od dwu inzynieréw
z firmy ,Sanar“, Mullera i Chem-
nitza. Pismo podkres$la, ze $wiadczy
to jednoczes$nie o nowym nastawie-
inteligencji tech-
jakie sa
ruchu robotni-
i nowatorow

niu niemieckiej
nicznej, ktéra zrozumiata,
jej zadania wobec
czych racjonalizatoréow
produkcji.
Inicjatywa  ta.
stworzenia pierwszej na
NRD ,szkoly Kowalowa“ w stalowni
i walcowni
Zadania jej okreslono nastepujaco:
(\) badanie i synteza doSwiadczen

produkcyjnych przodownikéw pracy
oraz  przenoszenie wynikéw na

wszystkie pokrewne stanowiska ro-

RECE

doprowadzita do
terenie

w Riesa.

nie cech pracy badanej z cechami
prac zaszeregowanych do tej samej
i stycznej grupy.

Tabela zaszeregowania pracowni-
kéw na podstawie tabeli punktowej
powinnaby zawiera¢ nastepujace da-
ne: (1) nazwe zawodu, (2) krotka
charakterystyke pracy z uwzglednie-
niem narzedzi, materiatu i obiektyw-
nych warunkéw pracy, (3) krotki
opis czynnos$ci pracownika z podkre-
Sleniem stopnia trudnosci, (4) wy-
magane kwalifikacje, (5) odpowie-
dzialno$¢, (6) grupe zaszeregowania.

Tak opracowane materiaty postu-
zylyby nastepnie do ustalenia jedno-
litej tabeli zaszeregowania, ustalonej
przez poréwnanie poszczeg6lnych ta-
bel punktowych i tabel zaszerego-
wania.

Mgr Halina tazowska

lice Demokratycznej

bocze; (2) adaptacja przodujgcych
metod pracy i doswiadczenia produk-
cyjnego stachanowcéw z ZSRR i kra-
jow demokracji ludowej; (3) meto-
dyczne analizowanie rezultatéw no-
wych metod pracy w celu wydobycia

nowych wytycznych azeby z kolei
z ich pomocag ulepsza¢ z powrotem
procesy produkcyjne; (4) systema-
tyczne opracowywanie pomystow ra-
cjonalizatorskich itd.

Oznacza to praktycznie oparty o

naukowa metode rozbiér sposobdw
pracy przodownikéw produkcji w
celu wypracowania gotowej, najdo-
skonalszej na danym etapie syntezy
nadajacej sie juz bezposrednio do
przeniesienia na szeroki aktyw robo-
czy uspotecznionych zaktadéw pracy,
a zwilaszcza na miodziez.
Uzupetnieniem tej dziatalno$ci jest
pogtebianie ogdlnej wiedzy o socja-
listycznej ekonomice u technikéw
i robotnikéw w drodze odczytow,
wspotpraca przy opracowywaniu
norm pracy itd.
(T. W)

NZJE

Rytmika pracy w przemySle

N. M.
diagramu*

Juriew,

,Organizacja
(Organizacja
fiku). Wydawnictwo

rytmicznej pracy wedtug
raboty po gra-
1950, str.

rytmicznoj
Maszgiz*, Moskwa —

110, nb. 2, tabl. 19, rys. 7.

ytmiczna praca ma na celu
rbownomierne wykonanie pla-
nu panstwowego — takie jest mot-
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to  ksigzki,
wszystkim dla majstréw przemystu

przeznaczonej przede

socjalistycznego.

Ksigzka ta porusza trzy grupy za-
gadnien: (1) ogdélnie ujete zagadnie-
nia rytmicznos$ci pracy i jej czynni-,
kéw; (2) doktadne omdwienie prob-
leméw zwigzanych z planowaniem,
kontrolg i ukiadem diagramoéw; (3)
okres$lenie roli kierownictwa w orga-

nizacji i prowadzeniu rytmicznej
pracy.
Q) W rozdziale | zawarte sg za-

gadnienia ogdlne, dotyczace znacze-
nia rytm iki pracy, sposobu okreslenia
rownomiernos$ci produkcji, ogdlnych
czynnikéw warunkujgcych réwno-
mierng i prace wplywu wspélzawod-
nictwa na zabezpieczenie rytmiki.
(2) Tematem rozdziatéw Il, VIl sg za-
gadnienia planowania, rozpracowania
planéw i doprowadzenia ich do od-
dziatow, przygotowanie operatywnej
obstugi miejsc pracy, kontrola wy-
konania planu, kontrola magazynu
zaopatrzenia w zastosowaniu do ryt-
miki produkcji.

Wiele miejsca po$wieca autor roz-
liczeniu planéw na oddzialy produk-
cyjne, obliczeniu zdolnos$ci produk-
cyjnej, wykorzystaniu maszyn i po-
wierzchni uzytkowej przedsiebior-
stwa. Autor podaje przykitady obli-
czania dtugosci cyklu produkcyjne-
go, wielko$ci serii produkcyjnej i w
zwigzku z tym podaje diagramy pro-
dukcji detali w fabrykach budowy
maszyn.

Rozdziaty IV i VII ujmuja ponadto
obstuge miejsca pracy, zaopatrzenie
w narzedzia dla zapewnienia ciggtos-
ci pracy, eliminacje czaséw nienor-
mowanych i strat organizacyjnych.

?3) Zagadnieniem, ktére autor bar-

dzo obszernie omawia jest
obowigzkéw kierownictwa fabryki,
a przede wszystkim zakres pracy
i podkreslenie roli majstra w orga-
nizowaniu i prowadzeniu rytmicznej
pracy oraz zagadnienie organizacji
wspoétzawodnictwa socjalisty cznego,
dla utrwalenia i pogtebienia rytmi-
ki przedsiebiorstwa. Autor kitadzie
specjalny nacisk na dominujgca role
cztowieka-organizatora w rytmicz-
nej pracy.

sprawa

W zamieszczonym dodatku, autor
podaje tablice z doktadnym wylicze-
niem $rodkéw, ktére nalezy przed-
siewzigé, omawia ich znaczenie dla
osiggniecia rytmicznej pracy i wy-
mienia wykonawcéw, odpowiedzial-
nych za nie w dziedzinie planowania,
obstugi miejsc pracy, rentownosci,
podwyzszenia kwalifikacji i socjali-
stycznego wspdéizawodnictwa.

Ksigzka ta wnosi Systematyke w
organizacje pracy rytmicznej przed-
siebiorstwa, podaje praktyczne przy-
ktady rozwigzania probleméw pla-
nowania i rozdziatu pracy. Ksigzka
ta moze odda¢ znaczne ustugi per-
sonelowi technicznemu i planistom w
opanowaniu ekonomiki i organizacji
pracy w fabryce budowy maszyn.

Edward Schodnicki



KRONIKA GIF

Gtowny

Instytut Pracy

w akcji wprowadzenia metody Kowalowa

do przemystu

Y\7prowadzenie do przemystu leSne-
'" go i drzewnego nowoczesnych
metod pracy w oparciu 0o najnowsze
zdobycze nauki powinno sie sta¢ jed-
nym z wazniejszych nakazéw bieza-
cej chwili, gdyz na tym odcinku ma-
my do odrobienia wiekowe zalegto-
Sci, pozostawione nam przez gospo-
darke kapitalistyczng.

Mimo takiego stanu w przemys$le
leSnym mamy jednak jeszcze nie wy-
korzystane rezerwy produkcyjne.
Droge do wykorzystania tych rezerw
wskazuje nam metoda radzieckiego
inz. Kowalowa.

Metodzie tej i jej wprowadzeniu
W przemys$le lesnym pos$wiecona zo-
stata, odbyta ostatnio w tartaku do-
Swiadczalnym Wydziatu LesSnego
SGGW w Rogowie, narada technicz-
na, W naradzie tej oprécz zalogi tar-
taku, przedstawicieli partii i zwigzku
Zawodowego lesnikéw z Zarzadu La-
s6w Szkolnych, wzieli rowniez udziat
i studenci Ill roku OTD, odbywaja-
cy w Rogowie praktyczne ¢wiczenia
z mechanicznej technologii drewna.
Naukowcy wyzszej uczelni reprezen-
towani byli przez dziekana Wydziatu
Lesnego prof, dr. F. Krzysika oraz

asystentéw zaktadu technologii
drewna.
Na tej naradzie pracownicy nau-

kowi Gtéwnego Instytutu Pracy, Jan
Bolecki, prof. Bronistaw Biegelei-
sen-Zelazowski i autor artykutu, za-
proszeni przez Dziekana i Rade Za-
ktadowa, wygtosili referaty na temat
samej istoty metody inz. Kowalowa,
dotychczasowych osiggnie¢ wynik-
ach z wprowadzenia tej metody w
Przemy$le radzieckim oraz sposobdéw
jej wprowadzenia w naszym prze-
mys$le. Ob. Jan Bolecki referat swoj
dz.upetnit obrazem dotychczasowych
Osiggnie¢ zastosowania metody Ko-
walowa wprowadzonej juz w Zakta-
dach  Witdékienniczych im. Ludwika
Warynskiego w todzi.

Broi. Biegeleisen-Zelazowski om@é-

wit metodyke pracy. Referent wy-
jasnit, jak po wybraniu w zaktadzie
Podstawowej dla produkcji operacji,
nalezy roztozy¢ ja na czynnosci, a te

drzewnego

z kolei na ruchy i podda¢ te ope-
racje doktadnej analizie. Referent
przeprowadzit robwniez gteboka ana-

lize podstaw socjalistycznej organi-
zacji pracy i tzw. ,naukowej orga-
nizacji pracy* — kapitalistycznej, re-
prezentowanej przez Taylora Forda
czy Fayola.

Po referatach rozpoczeta sie dy-

skusja, w ktérej brali udziat studen-
ci i robotnicy. Dyskusja wykazata
duze zainteresowanie sie nowag me-
todg. Zabierajgcy gtos w dyskusji
robotnicy wskazali, ze dla ich wa-
runkéw, podstawowa operacjg bedzie
praca brygady obstugujacej trak.
Prace tej brygady nalezatoby rozbi¢
na szereg drobniejszych czynnosci
jak np.: (1) dokonanie zmiany sprze-
gu pit, (2). zatadunek ktody na wo-
zek trakowy, (3) ujecie jej w klesz-
cze, (4) podsuniecie ktody pod pity,
(5j, zwolnienie ktody z uchwytéw,
i (6) odprowadzenie wozka dla zata-
dunku ktody nastepnej.

Kazdg z tych czynnos$ci poszczegdl-
ne brygady wykonujg z rézng szyb-
kos$cig, dzieki stosowaniu odrebnych
metod pracy i to wtasnie jest przed-
miotem ddktadnej analizy przy me-
todzie Kowalowa. Te lepsze metody
pracy beda podstawg do szkolenia
nowych kadr fachowcéw, ktérych
tartak w Rogowie odczuwa dotkli-
wy brak.

W trakcie dyskusji wysunieto réw-
niez sprawe planowania jak i orga-
nizacji pracy, ktére poza samg me-
todg pracy majg duzy wplyw na
koncowy efekt produkcji.

W ozywionej dyskusji, od robotni-
kéw i studentow
tartakowi

ustyszeliSmy, ze
w Rogowie brak pomoc-
nicznych urzadzen technicznych, kté-
rych wprowadzenie fgcznie z nowa
metoda pracy datoby zaktadowi po-
wazne efekty gospodarcze. | tak
jedng z bolgczek tartaku, zwigzang
z higieng pracy, a tym samym i z tro-
ska o zdrowie robotnikéw, zatrud-
nionych w hali obrabiarek, jest brak
urzadzen wyciggowych, aczkolwiek
czesci do ekshaustora zostaly juz na

tartak przywiezione i od szeregu

miesiecy czekajg na zmontowanie.
Brak tych urzadzen jest réwniez
przyczyna, ze tysigce kg trocin spod
traku robotnicy musza wynosi¢ na
swoich plecach, w zwyktych koszach.
Niemniej palacg jest sprawa zala-
dunku tarcicy na wagon. Tartak w
Rogowie nie posiada dla tych celéw
niezbednej rampy zatadowczej. Mi-
mo kilkakrotnej przebudowy i roz-
budowy tartaku nie zostat on jesz-

cze nalezycie wyposazony. Zaloga
tartaku apeluje do Ministerstwa
Szkét Wyzszych i Nauki, pod kté-

rego opieka znajduje sie ich zaktad
pracy, azeby tg sprawag zajeto sie
i przyznato na ten cel odpowiednie
kredyty. Niezbedna dla uczelni pla-
cowka doswiadczalna, o ile zosta-
nie wurzadzona zgodnie”z wymoga-
mi nowoczesnej techniki, umozliwi
niewatpliwie lepsze wyszkolenie no-
wych kadr drzewiarzy, jak réwniez
zaoszczedzi robotnikom tamtejszym
wiele zdrowia i sit

Niewatpliwie za prace bezproduk-
cyjng nalezy uwazaé¢ dotychczasowy
spos6b zatadunku tarcicy na wagon,
polegajacy na dzwiganiu ciezkich
bali bezposrednio z ziemi.

Przy okazji tej narady, z toku dy-
skusji wyszta jeszcze jedna sprawa,
ktéra poruszyt robotnik ze stolarni.
Mowit on o koniecznos$ci i mozliwo-
Sci rozbudowy stolarni, tym bardziej,
ze Zaklad Technologii Drewna
SGGW posiada rézne nowoczesne
obrabiarki. Trzeba tylko obrabiarki
te, tagcznie z barakami, przenies¢ do
Rogowa z Warszawy, gdzie stojg bez-
czynnie.

Rozbudowanie stolarni przy tarta-
ku rogowskim datoby moznos$é lep-
szego przygotowania studentéw do
przemystu drzewnego, ktéry jak wie-
my cierpi na brak wykwalifikowa-
nych sit technicznych.

Gtéwny Instytut Pracy,
wprowadza metode inz.
w przemys$le, zainteresowany jest
tartakiem w Rogowie, ktéry jako
placéwka doswiadczalna mogtby stu-
zy¢ pracownikom naukowym do pro-
wadzenia w tym zaktadzie prac ba-

ktéry
Kowalowa

dawczych nad wprowadzeniem tej
nowej metody w przemys$le leSnym
i drzewnym w Polsce.

W  zakonczeniu dyskusji, wyzej

omowionej narady technicznej inz. E.
Paprzycki, pracownik Zaktadu Nau-
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kowego Wydzialu Lesnego SGGW,
podkreslit, ze metode inz. Kowalowa
mozna zastosowac¢ rowniez i w les-
nictwie, w takich dziatach, jak np.:
w eksploatacji lasu, hodowli, trans-
porcie czy w zywicowaniu drzew.
Moéwca prosit GIP o $cista wspét-
prace z terenowcami nad wspjhi/m
wypracowaniem metod realizacji tego
nowego zadania, jakim jest wprowa-
dzenie metody inz. Kowalowa w les-

Zebrania naukowe

W DNIU 18 maja 1951 roku w ra-
mach miesiecznych zebran pracowni-
kéw naukowych Gtéwnego Instytutu
Pracy zostat wygloszony przez mgr.
inz. Zbigniewa Lutostawskiego od-
czyt pt. ,Planowanie operatywne
produkcji jednostkowej w przemys-
le metalowym®“. Prelegent omowit
problem planowania produkcji oraz
scharakteryzowat planowanie ope-
racyjne na zaktadzie produkcyjnym.
Po referacie wywigzata sie obszerna
dyskusja, w ktdérej zabierali gtos licz-
nie zebrani przedstawiciele zainte-

Zaktady badawcze

Zaktad. Organizacji Wytwdrczosci
Przemystu Metalowego w Warszawie

W zwigzku z pracami prowadzo-
nymi na terenie Zaktadéw Wytwor-
czych Aparatéw Wysokiego Napiecia
im. Dymitrowa odbyta sie w dniu
30 kwietnia 1951 roku konferencja
z udziatem przedstawicieli ZWAWN
i GIP, na ktoérej podsumowano do-
tychczasowe wyniki prac oraz usta-
lono dalszy tok wspéipracy.

Zaktad Organizacji Wytwoérczosci
Przemystu Chemicznego w Gliwicach

Pracownicy Zaktadu podjeli zobo-
wigzanie spopularyzowania i zazna-
jomienia z metodg Kowalowa zatdg
trzech przedsiebiorstw przemysto-
wych.

Zaktad Organizacji Pracy w Rol-
nictwie w Poznaniu

W dniu 27 kwietnia 1951 roku
przedstawiciel Zaktadu brat udziat
w konferencji w sprawie wspéipracy
rauki z praktyka rolng. Na konfe-
rc rcji tej, ktéra odbyta sie w Zakita-
dz 2 Ekonomiki Socjalistycznych
P: aedsiebiorstw Rolnych Uniwersy-
tetu Poznanskiego, ustalono zakres

Wydawca:

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE

Przedsiebiorstwo Panstwowe

Administracja:
Warszawa, ul.

Prenumerata i kolportaz:

Poznanska 15.

PPK ,Ruch“ — Warszawa, ul. Srebrna 12. Tel. 8-04-20.

nictwie. Trzeba stwierdzié¢, ze narada
techniczna w Rogowie data wiele za-
rowno naukowcom jak i robotnikom
oraz uczestniczagcym w niej studen-
tom. Narada raz jeszcze potwierdzita
celowos$¢ Scistej wspoipracy nauki
z robotnikami zatrudnionymi w pro-
dukcji. Jest ona realizacjg hasta
wspotpracy nauki z produkcja.

Inz. Czestaw WotkowiCz

resowany.ch
czych.

organizacji gospodar-

W MAJU br. odbyto sie wewnetrz-
ne dyskusyjne zebranie miedzydzia-
towe pracownikéw naukowych Gtow-
nego Instytutu Pracy, na ktoérym
prof. dr Bronistaw Biegeleisen-Ze-
tazowski wygtosit referat pt. ,Wy-
brane zagadnienia zwigzane z me-
todg inz. Kowalowa“. Prelegent za-
poznat stuchaczy z metodg inz. Ko-
walowa oraz z nowg formg pracy,
jaka ona stwarza.

wspotpracy poszczegdlnych zaktadow
naukowych.

Zaktad Organizacji Pracy
w Krakowie
Pracownicy Zaktadu brali udziat

jako wyktadowcy w kursie organiza-

cja przedsiebiorstw przemystowych,
ktéry zostat zorganizowany przez
Zwigzek Spoétdzielni Pracy w Kra-
kowie.

W ramach wspdipracy z przemy-
stem przedstawiciele Zaktadu wzie-
li udziat w konferencji kierownikéw
zaktadow produkcyjnych i przewod-
niczacych rad zakladowych w spra-
wie technicznego normowania pracy.
Konferencja zorganizowana zostata
przez Centralny Zarzad Przemystu
Owocowo-Warzywnego.

Zaktad Organizacji Pracy we Wro-
ctawiu

Dnia 1 kwietnia 1951 roku na
| Okregowym Zjezdzie Naukowcow
z Racjonalizatorami Wojewddztwa
Opolskiego — kierownik Zaktadu
wygtosit referat na temat wspéiza-

Dnia 22 kwietnia 1951 roku Za-
ktad wspoélnie z ORZZ zorganizowat
w kinie Slagsk we Wroclawiu pokaz
filmoéw krotkometrazowych pt. ,Mu-
rowanie systemem zespotowym*
i ,Pancerny przeno$nik grzebtowy'l
Pokaz zostat poprzedzony stowem
wstepnym przez kierownika Zaktadu.

Zaktad Organizacji Wytwoérczos$ci
Przemystu Wtdkienniczego w todzi

W dniu 12 kwietnia 1951 roku
kierownik Zaktadu odbyt konferen-
cje z dyrekcja ZPB im. | Dywizji
Kos$ciuszkowskiej w sprawie uspraw-

nienia organizacji pracy w prze-
dzalni.
Rozne

W KWIETNIU br. zorganizowano
dwie narady szeféw dziatdéw poswie-
cone omoéwieniu uwag na temat pro-
jektéw planéw i noweli instrukcji
dla pracownikéw naukowych.

DNIA 27 kwietnia 1950 roku przed-
stawiciele Ministerstwa Przemystu
Lekkiego, Dyrekcji Centralnego Za-
rzadu Przemystu Bawetnianego,
Zwigzkéw Zawodowych i Gtéwne-
go Instytutu Pracy, zwiedzili Zakta-
dy Przemystu Wetnianego im. Wa-
ryriskiego w todzi, gdzie zapoznali
sie z wynikami wprowadzenia me-
tody Kowalowa.

NA KONFERENCJI w Zaktadach
Przemystu Bawetnianego im. March-
lewskiego w todzi omawiano warun-
ki dla wprowadzenia tej metody do
wymienionych zaktadéw. Na miejscu
zostaly wydane odpowiednie zarza-
dzenia.

W DNIU 25 maja br. na
Kierownikéw Technicznych
Sprzetu Transportowego w
wie — przedstawiciel GIP prof. dr
B. Biegeleisen-Zelazowski wygtlosit
referat na temat wprowadzenia me-
tody Kowalowa do przemystu me-
talowego.

W ZWIAZKU z umowa o socjali-
stycznej wspotpracy zawarta w dniu
28 lutego 1951 roku miedzy dyrekcja
i radg miejscowg GIP a dyrekcja
i radg zaktadowg ZPW im. Waryn-
skiego w todzi, w dniu 29 maja
1951 roku przedstawiciele Gléwnego
Instytutu Pracy wspolnie z przedsta-
wicielami Zaktadu Przemystu W et-
nianego im! Warynskiego w todzi
przeprowadzili kontrole wykonywa-
nia umowy. Stwierdzono, ze umowa

Zjezdzie
Centrali
Warsza-

] A . _ " jest realizowana zgodnie z przyje-
wodnictwa i racjonalizacji. tymi zobowiazaniami.
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STUDIA | MATERIALY GIP

.Studia i Materiaty GIP“ zawierajag prace oryginalne i przektady z za-
Kresu zagadnien ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa przemystowego,
,btudia i Materiaty stanowiag serie zeszytow powielanych na prawach re-
kopisu — w ograniczonym naktadzie. ,Studia i Materiaty® sa przezna-
czone na uzytek stuzbowy dla urzedéw, instytucji naukowo - badawczych,
zaktadéw naukowych i innych zainteresowanych instytucyj.

1. PROJEKT ORGANIZACJI ZAKLADU OBROBKI METALI | DREW-

NA W SZKOLACH TECHNICZNYCH. — A. Szadziewski inz. — Stron
42 + 3 tablice. Cena 3 zh

Tematem pracy jest zagadnienie nalezytego wyne mzenia war-
sztatow szkolnych, przygotowanych do badan naukowych i ¢wi-
czefi praktycznych w tacznosci z uzyteczng produkcja.

2. ORGANIZACJA TRANSPORTU WEWNETRZNO - FABRYCZNEGO. —
Przektad 1X rozdziatlu ksigzki E. Glikman ,Organizacja produkecji
w hutnictwie", dotyczacego transportu. Ttumaczyt inz. W. Jatowiecki.
Stron 36 + tablice z rysunkami. Cena 3 zt.

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

3. ZASADY GOSPODARKI MATERIALNEJ W ZSRR. — Wedtug ksigz-
ki P. A. Szejn — ,Materialno-techniczeskoje snabzenie maszinostroi-
tielnych zawodow" i innych ZzZr6det — opracowat inz. J. Szypowski.

Stron 40 + 6 tablic. Cena 3 zi

Wykonanie planéw gospodarczych zalezy w duzej mierze od
dobrej organizacji komdérek zaopatrzenia. Broszura niniejsza za-
znajamia czytelnika z organizacja zaopatrzenia przedsiebiorstw
przemystowych ZSRR w surowce i materiaty techniczne.

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

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

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

Praca przydatna zaréwno dla pracownikéw biur projektow,
jak i dla wyktadowcéw oraz studentdw zajmujgcych sie zagadnie-
niami budowy zaktadéw przemystowych.

6. INSTRUKCJA — WYDAWANIE RYSUNKOW NA WARSZTAT. Inz.
F. Pietrzak. Stron 2 nlb, 12, 4 nlb. Cena 3 zi.

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



7. POMOCE WARSZTATOWE — MATERIALY | SYMBOLIKA. Opra-
cowatl tnz. Stanistaw Mackiewicz, Stron 57, 3 nlb. Cena 6 zi

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

8. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW MECHANICZNYCH | MONTAZO-
WYCH. Przekiad V rozdziatu publikacji ,Maszinostrojenje* tom XIV.
Stron 57 + .album rysunkow.

Praca radziecka oparta na bogatym doswiadczeniu przemystu
ZSRR.

9. ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKtADACH PRZEMYStU ME-

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

Autor zbadat organizacje pracy rozdzielni w trzech czotowych
zaktadach przemystowych w Polsce i opart swa prace na dosSwiad-
czeniu tych zaktadéw.

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

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

11. ZAGADNIENIE WYDAJNOSCI PRACY W PRZEMYSLE MIESNYM.

Przektad trzech artykutéw z czasopisma ,Miasnaja Industria SSSR*".
Stron 12. Cena 3 zi

Szczeg6lnie wazna jest wsréd omdéwionych zagadnien sprawa
stosowania norm progresywnych.

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

Zeszyt zawiera: D. Andrianowa — Przeciwko formalizmowi w
analizie ekonomiki przedsiebiorstwa socjalistycznego; K. W.
Ostrowitianowa — O zadaniach pracy naukowo-badawczej w dzie-

dzinie ekonomiki: ,O0 koordynacji prac naukowych w dziedzinie
ekonomiki" (narada to Akademii Nauk ZSRR).

13. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW NARZEDZIOWYCH. Przektad X
rozdziatu publikacji ,Maszynostrpjenje“ tom XIV. Stron 15, tablic 36,
rys. 7. Cena 6 zi

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

#,X.

Cena 5,40 zt



