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STANISLAW JEZIERSKI

Okreslanie zdolnosci produkcyjnej
przedsiebiorstwa przemystowego

siebiorstw przemystowych i jej wyko-

rzystania jest niezbednym i zasadni-

czym warunkiem, a to przede wszyst-
kim w celu: (1) ujawnienia rezerw produk-
cyjnych w istniejacych przedsiebiorstwach
przemystowych, co konieczne jest dla racjonal-
nej rozbudowy przedsiebiorstw oraz, planowego
inwestowania w rozbudowe przemystu w skali
ogo6lnonarodowej; (2) ustalenia zadan iloscio-
wej produkcji dla poszczegdlnych galezi i po-
szczegblnych przedsiebiorstw; (3) okre$lenia
sprawnosci gospodarczej dziatalnosci przedsie-
biorstwa, wykrycia waskich przekroi dla ich
likwidacji i rezerw dla ich wykorzystania i tg
droga zwiekszenia produkcji i obnizenia kosz-
tow wiasnych.

Problem okreslenia zdolnosci produkcyjnych
urzadzen, oddziatléw, wydziatéw i catego przed-
siebiorstwa przemystowego, a nastepnie zapla-
nowanie maksymalnego wykorzystania tych
zdolnosci, jest ze wzgledu na duzg ilo$¢ rézno-
rodnych czynnikbw wchodzacych w zwigzane
z tym obliczenia skomplikowany. Ze wzgledu
zas na konieczno$¢ przystosowania obliczen do
specyfiki poszczeg6lnych gatezi przemystu, a
nawet do charakteru procesu technologicznego
i urzadzen w poszczegllnych przedsiebior-
stwach tej samej gatezi przemystu musi by¢
czesto dla kazdego przedsiebiorstwa indywidu-
alnie rozpatrywany i praktycznie rozwigzany.

Dlatego ramowa instrukcja dla wszystkich
gatezi przemystu dotyczgca planowania zdolno-
&ci produkcyjnej przedsiebiorstwa nie moze
rozwigza¢ zagadnienia opracowania w prakty-
ce planu zdolnosci produkcyjnej w okreslonym
przedsiebiorstwie.

Sg jednak pewne zasadnicze zatozenia ogol-
ne, ktére przede wszystkim musza by¢ ustalo-
ne. Celem niniejszej pracy jest omowienie tych
zasadniczych zatozen.

Zdolnos¢ produkcyjna urzadzenia, oddziatu,
wydziatu lub przedsiebiorstwa przemystowego
jest to maksymalna, mozliwa na danym pozio-
mie rozwoju przedsiebiorstwa do osiggniecia
ilos¢ produkciji obliczona dla ustalonego okresu
czasu przy petnym wykorzystaniu urzadzen,
pomieszczen i innych $rodkéw produkciji .oraz
przy najlepszym wykorzystaniu metod i $rod-
kéw przodujgcej technologii produkcji, zastoso-
waniu najbardziej wydajnych metod pracy i
wprowadzeniu progresywnych norm technicz-
no-ekonomicznych. /

llos¢ osiagnietej produkcji zalezna jest od:
(i) czasu w ciagu ktorego w okresie planowym

RAWIDLOWE  okre$lenie  zdolnosci
Pprodukcyjnej poszczegoblnych  przed-

444

mamy moznos¢ wykorzystania urzadzen — od
funduszu czasu, ktérym dysponujemy dla wy-
korzystania urzadzen; (2) czasu potrzebnego
na wykonanie jednostki wyrobu.

Zdolnos¢ produkcyjna jest wiec funkcjg
dwoch zmiennych: funduszu czasu uzytkowania
urzadzen i czasu wykonania jednostki wyrobu.

Jezeli w okresie planowanym urzgdzenie moze
by¢ wykorzystane przez FC godzin, a dla wy-
konania jednostki wyrobu potrzebny jest czas t
godzin, to zdolnos¢ produkcyjna urzadzenia o
kreSlona jest wzorem:

t
gdzie
Z — oznacza zdolnos¢ produkcyjna urzadze-
nia;
FC — fundusz czasu, ktérym dysponujemy
dla wykorzystania urzadzenia;
t — czas potrzebny na wykonanie jednost-
ki wyrobu na danym urzadzeniu.
Przyktad: FC — dla okresu rocznego przy
pracy na 2 zmiany zostat ustalony w wysokosci
4300 masz. godz.; czas wykonania jednostki wy-
robu wynosi 5 masz. godz., wéwczas

4600 masz. godz.
5 masz. godz./sztuka

Podany wzo6r wykazuje, ze zdolno$¢ produk-
cyjna urzadzenia bedzie tym wieksza, im FC—
fundusz czasu bedzie wiekszy, a t czas wyko-
nania jednostki wyrobu bedzie mniejszy.

Przy obliczaniu omawianych czaséw spotyka-
my sie z szeregiem czynnikdw wptywajgcych
na ksztattowanie sie tych czas6w. Ustalajac
FC — fundusz czasu, musimy w obliczeniach
uwzgledni¢ przerwy w ruchu urzadzen koniecz-
ne na remonty; spotykamy sie w praktyce z pe-
wnymi przestojami urzadzen wywotanymi nie-
dociggnieciami organizacyjnymi.

Réwniez czas wykonania jednostki wyrobu
uzalezniony jest od szeregu czynnikdw wpty-
wajgcych na zwiekszenie czasu technologiczne-
go zuzytego bezposrednio na zmiane form i wia-
Sciwosci wykonywanego wyrobu, np. czas przy-
gotowania i zakonczenia wykonania jednostki
lub serii wyrobu. Wynika wiec, ze z reguly
spotykamy sie w praktyce z szeregiem ,strat"
wplywajacych na ksztattowanie sie zdolnosci
produkcyjnych urzadzenia, ktére muszg byc
wziete w rachube przy obliczaniu zdolnosci pro-
dukcyjnych jako konieczne i Scisle zwigzane
z procesem produkcyjnym lub wynikajace z nie-
dostatecznego jeszcze poziomu techniczno-orga-
nizacyjnego.

—920 sztuk rocznie.



Te ostatnie wymagajg specjalnej uwagi,
ujawnienia i skonkretyzowania celem systema-
tycznego ich likwidowania.

Zalgczony ,Schemat uktadu czaséw dla obli-
czania zdolnosci produkcyjnych urzadzen* o
kresla i systematyzuje te czynniki, ktére wptly-
wajg na ksztaltowanie sie funduszu czasu i
czasu wykonania jednostki wyrobu.

Z tablicy wida¢, ze wielko$¢ obliczanej zdol-
nosci produkcyjnej zalezna jest od szeregu
czynnikow: ustalonego rezymu pracy, poziomu
techniczno-organizacyjnego, systemu planowa-
nia wykonawczego i obstugi miejsc pracy, wy-
korzystania mozliwosci technicznych, nalezytej
kontroli. Wynika stad jasno, ze wielko$¢ ta nie
jest stata, lecz zalezna od poziomu rozwoju
przedsiebiorstwa i nawet przy tym samym u-
rzadzeniu musi z roku na rok by¢ podnoszona.
Dazac do zwiekszania zdolnosci produkcyjnej
musimy sukcesywnie zwieksza¢ fundusz czasu
i zmniejszaé czas wykonania jednostki wy-
robu.

W podanym okres$leniu zdolnosci produkcyj-
nych ustaliliSmy, ze mierzy sie ona iloscig pro-
dukcji, maksymalng mozliwg do osiggniecia na
danym poziomie rozwoju przedsiebiorstwa. Wy-
nika stgd, ze winna ona by¢ obliczona z u-
wzglednieniem istniejgcych i okreSlonych dla
danego okresu planowego warunkéw, tj. pozio-
mu techniki i organizacji, opanowania produk-
cji przez pracownikéw, danego asortymentu
produkcyjnego, jednoczesnie z uwzglednieniem
tych niedociggnie¢, ktérych w tym okresie nie
mozna usungé, a ktore powodujg szereg ,strat”
czasu na przerwy i przestoje. Zrozumiale
jest, ze state usprawnienia techniczno-organi-
zacyjne, racjonalizatorstwo i wspoéizawodnic-
two i inne czynniki wplywajg nieprzerwanie
na zwiekszanie sie zdolnosci produkcyjnych,
ktére z dnia na dzien rosna.

Branie jednak w rachube tych wszystkich
czynnikbw w chwili ich powstania doprowadzi-
loby do zbyt\ skomplikowanych obliczen trud-
nych do przeprowadzenia i zbednych — przed-
wczesnych — w obecnym stanie organizacyj-
nym. Dlatego jako zdolnos¢ produkcyjna przed-
siebiorstwa (wydziatu lub oddzialu) przyjmu-
jemy dla danego okresu planowego — okresu
rocznego — niezmienng zdolno$¢ produkcyjng
(F))tgiqzonq na podstawie planowanych czasow

It

W bwczas
7 _ Fo,
tpl
OkreSlajgc rokrocznie w ten sposob zdolnosé
Produkcyjng osiggamy:
moznos¢ $ledzenia dynamiki rozwoju przed-
siebiorstwa ;
moznos¢ Sledzenia wykorzystania zdolnosci
produkcyjnych w ciggu okresu planowego;
moznos¢ ustalania planéw produkcji na
m wiasciwym poziomie i we wilasciwym asor-
tymencie;

— dane dla decyzji rozbudowy danej galezi
przemystu i danego przedsiebiorstwa.

Obliczona zdolnos¢ produkcyjna przedsie-
biorstwa przemystowego jest zasadnicza dang
charakteryzujgca jprzedsiebiorstwo, orientujg-
ca o istniejgcych rezerwach produkcyjnych, o
mozliwosciach obcigzenia przedsiebiorstwa za-
daniami produkcyjnymi, a w zestawieniu z o
kresowymi rocznymi planowanymi zdolnoscia-
mi produkcyjnymi i ich wykorzystaniem po-
zwalajgcg oceni¢ rozwoj techniczny i organiza-
cyjny przedsiebiorstwa.

Zdolnosci  produkcyjne poszczeg6lnych ko-
morek produkcyjnych przedsiebiorstwa i po-
szczegolnych urzadzen dajg moznos¢ kierownic-
twu usprawnienia kooperacji wewnatrzzakta-
dowej, okre$lenia Srodkéw dla wykorzystania
w pelnej mierze zdolnosci produkcyjnych oraz
okreslenia zagadnien zwigzanych z rozwojem
przedsiebiorstw. Wskazniki wykonania planu
wykorzystania zdolnosci produkcyjnych sa pod-
stawowymi wskaznikami efektywnos$ci pracy
przedsiebiorstwa.

Plan zdolnosci produkcyjnych i jego wyko-
nanie sg najlepszym materialem dla ujawnienia
waskich przejs¢ i rezerw produkcyjnych.

Na problem zdolnosci produkcyjnych skia-
daja sie, jak wynika z okreslenia i wzoru obli-
czenia zdolnosci produkcyjnej, dwa zagadnie-
nia: fundusz czasu i czas wykonania jednostki
wyrobu. W planowaniu te dwa; zagadnienia mu-
szg byC¢ przede wszystkim i jednoczesnie roz-
wigzane, aby nastepnie da¢ mozno$¢ rozwigza-
nia problemu zdolnosci produkcyjnych.

Zagadnienie funduszu czasu jest zagadnie-
niem wiasciwego ustalenia'dla danego okresu
ilosci urzadzeniogodzin, jaka posiadamy do
dyspozycji dla wykorzystania pracy urzadzen—
jest zagadnieniem wykorzystania czasu pracy
urzadzenia. Jest wiec zagadnieniem obcigzenia
danego urzadzenia maksymalng iloscig godzin
pracy w danym okresie — czyli tak zwanym
ekstensywnym obcigzeniem, charakteryzujgcym
wykorzystanie urzadzenia w czasie.

Czas ten drogag usprawnien techniczno-orga-
nizacyjnych musi by¢ stale zwiekszany. Obli-
czajgc wiec ekstensywne obcigzenie mozliwe
do osiagniecia w danym okresie planowym, mu-
simy, wychodzac z planu usprawnien technicz-
no-organizacyjnych i planu uruchomienia no-
wych urzadzen i oddziatow, zaplanowaé nowy
zwiekszony w stosunku do poprzedniego okresu
fundusz czasu.

Zagadnienie czasu wykonania jednostki wy-
robu jest zagadnieniem wykorzystania wydaj-
nosci produkcyjnej urzadzenia — mozliwosci
wykonania w jednostce czasu na danym urza-
dzeniu maksymalnej ilosci produkcji. Jest wiec
zagadnieniem obcigzenia danego urzadzenia
maksymalng iloscig produkcji — tak zwanym
intensywnym obcigzeniem, charakteryzujgcym
wykorzystanie mozliwosci produkcyjnych dane-
go urzadzenia w jednostce czasu. Stad wynika,
ze jezeli miara wykonania jednostki wyrobu



. tgodz. . .. .., e
jesti— T to miarg intensywnego obcigzenia
szt.
urzadzenia bedzie; —. — —
t godz

Jak juz zaznaczyliSmy czas wykonania jed-
nostki wyrobu winien by¢ redukowany do mini-
mum, a tym samym powiekszane intensywne
obcigzenie urzadzenia. Czasy wykonania jed-
nostki wyrobu ustalane sg drogg opracowa-
nych i obowigzujgcych norm pracochtonnosci
wyrobow, norm progresywnych, ktére w mia-
re stalego postepu techniczno-organizacyjnego
muszg by¢ korygowane — obnizane.

Obliczajagc wiec mozliwe do osiggniecia in-
tensywne obcigzenia urzadzeh w okresie pla-
nowanym nie mozemy do naszych obliczen braé
norm pracochtonno$ci wyrobéw z okresu ubie-
gtego, lecz musimy ustali¢ nowe obnizone nor-
my, ustalone na okres planowy, musimy opra-
cowaé plan obnizenia norm pracochtonnosci wy-
robow; w przeciwnym razie nieprawidiowo
obnizylibySmy zdolnosci produkcyjne przedsie-
biorstwa, co byloby bledem zasadniczym i nie-
dopuszczalnym.

Zdolnos¢ produkcyjng okresliliSmy wzorem:

7 FC a urzadzemogodzn_asztuk

t o urzgdzeniogodzin h
1 sztuka
Wz6r ten mozna przedstawi¢ w formie:

Z=——= FC — a urzadz. godz. —.
- t b
urzgodz. b
FC — jest miarg ekstensywnego obcigzenia
— — jest miarg intensywnego obcigzenia.
t

stad otrzymujemy: integralne obcigzenie jest
iloczynem ekstensywnego i intensyicnego ob-
cigzenia.

Integralne obcigzenie charakteryzuje ogdlne
wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych.

Podane powyzej wywody doprowadzajg do
nastepujacych twierdzen:

(1) Obliczenie zdolnosci produkcyjnych, tj.
mozliwego do osiggniecia integralnego obcig-
Zenia, jest rezultatem wyjSciowych obliczen
mozliwych do osiggniecia ekstensywnego i in-
tensywnego obcigzenia.

. (2) Planowane wykorzystanie zdolnosci pro-
dukcyjnych musi by¢ rezultatem zaplanowane-
go wykorzystania urzadzen i zaplanowanego
obnizenia norm pracochfonnosci wyrobow.

(8) Wykonanie planu wykorzystania zdolno-
Sci produkcyjnych musi wynikac¢ z faktycznego
osiagnietego ekstensywnego obcigzenia urza-
dzen, tj. przepracowanego czasu urzgdzen oraz
Z rzeczywistych czasobw wykonania wyrobow,
tj. uwzglednia¢ uyskane przez robotnikéw od-
chylenia od wyznaczonych w planie norm
(przekroczenia norm).

Zdolno$¢ produkcyjna jest to maksymalna,
mozliwa do osiggniecia ilos¢ produkcji obliczo-
na dla ustalonego czasu. Musimy ustali¢ mier-
niki dla obliczania zdolnosci produkcji. Moga
nimi by¢:

(1) Mierniki naturalne, tj. sztuki, kilogra-
my, tony, metry szeScienne itp. Mierniki te
moga by¢ stosowane przy produkcji jednego
lub bardzo szczuplego asortymentu wyrobow,
np. w przedsiebiorstwach produkujgcych ce-
ment, cukier lub dla niektérych urzadzen, np.
piecow koksowniczych.

(2) Mierniki umowne stosowane by¢ moga
przy nieco wiekszym asortymencie wyrobow;
wowczas wybieramy wyrob podstawowy, prze-
liczamy pozostale w stosunku pracochtonnosci
poszczegllnych  wyrobow7 i nastepnie okresla-
my zdolno$¢ produkcyjng wyrobem podstawo-
wym w jednostkach naturalnych.

(3) Mierniki wartosciowe, tj. okreslanie ilo-
Sci produkcji jej wartoscig w cenach niezmien-
nych ; obliczenie takie moze by¢ stosowane przy
duzym asortymencie wyrobow.

(mi) Mierniki pracochtonnosci, to jest okre-
Slanie zdolnosci produkcyjnych w normogodzi-
nal;:h pracy ustalonych dla poszczegélinych wy-
robow.

Prawidtowe jest obliczanie zdolnosci w jed-
nostkach naturalnych—niestety w niewielu wy-
padkach moze by¢é w przemysle stosowane.
Przy kilku wyrobach obliczana w jednostkach
naturalnych zdolnos¢ produkcyjna komplikuje
poréwnania z roku na rok i analize wykonania
planéw rocznych.

Prawidlowe jest réwniez obliczanie zdol-
nosci w jednostce umownej — wymaga jed-
nak specjalnie dla tego przeprowadzania prze-
liczen zarbwno w momencie planowania, jak
réwniez opracowywania sprawozdan.

Nie budzi zastrzezen, jesli chodzi o wyniki,
obliczanie zdolnosci produkcyjnych w normo-
godzinach; poza trudnosciami obliczen, podob-
nie jak w wypadku jednostki umownej, po-
waznym mankamentem w tym sposobie obli-
czen jest to, ze normy zmieniajg sie w poszcze-
gollnych okresach planowanych i dlatego obli-
czen dla nastepujacych po .sobie okreséw nie
mozemy zestawiac.

Powazniejsze zastrzezenie moze budzi¢ obli-
czanie zdolnosci produkcyjnych w cenaeh nie-
zmiennych, albowiem stosunek wartosci po-
szczegoblnych wyrobéw w cenach niezmiennych
moze nie odpowiada¢ stosunkowi pracochion-
nosci tych wyrobéw. Przy wiekszym asorty-
mencie wyrobOw sposéb tego obliczenia ma
jednak ten duzy plus, ze wartos¢ produkcji
w cenach niezmiennych jest ogolnie stosowa-
nym, waznym, podstawowym wskaznikiem w
planowaniu i sprawozdawczosci, stale wypro-
wadzanym i uzywanym przy analizie dziatal-
nosci gospodarczej przedsiebiorstwa i wyko-
nywaniu planu na réznych jego odcinkach, u-
zywanym w zestawieniu z innymi wskaznika-
mi, jest miernikiem przyswojonym. Wybér






miernika zalezy pd rodzaju produkcji przedsie-
biorstwa.

Okreslanie  zdolnosci produkcyjnych urza-
dzeniogodzinami, maszynogodzinami, wrzecio-
nogodzinami itp., jak zalecajg niektorzy auto-
rzy prac krajowych i zagranicznych oraz ofi-
cjalne nasze instrukcje, sprowadza plan zdol-
nosci produkcyjnych i ich wykorzystanie do
planu wykorzystania urzgdzen w czasie i prze-
kresla obliczanie i planowanie wykorzystania
zdolnosci produkcyjnych. .Mierzac zdolnos¢ pro-
dukcji mierzymy ja iloScig ,produkcji — a
jednostkag miary produkcji nie moze by¢ ma-
szynogodzina dysponowanego funduszu czasu.
Jezeli dysponowanag iloS¢ maszyn — a wiec
maszynogodzin podwoimy, to zdolno$¢ produk-
cyjna podwoi sie, ale rowniez, jezeli przy nie-
zmienionej ilosci maszyn pracochtonno$¢ pro-
dukowanego wyrobu zmniejszymy o potowe —
zdolnos¢ produkcyjna podwoi sie.

Jak wiemy, zdolno$¢ produkcyjna jest funk-
cja dwobch zmiennych i nie mozemy jednej
z tych zmiennych, z obliczei naszych elimino-
wac. Zlym ekonomistg czy technikiem byiby
ten, ktory by utrzymywal, ze przy niezmiennych
srodkach produkcji niezmienna jest réwniez
zdolno$¢ produkcyjna przedsiebiorstwa. Dzi$
w przewazajgcej ilosci wypadkow przedsie-
biorstwa opracowujg tylko plan wykorzystania
urzadzen, podajac go za plan zdolnosci produk-
cyjnych. Jezeli przedsiebiorstwo nie stoi na na-
lezytym poziomie organizacji moze mie¢ np.
wykorzystane urzadzenia w czasie, a wiec eks-
tensywne obciazenie, wynoszace 70% mozliwe-
go czasu, zas wykorzystanie wydajnosci urza-
dzen, a wiec intensywne obcigzenie, wynosza-
ce 60% mozliwosci—wdwczas integralne obcig-
zenie, a wiec wykorzystanie zdolnosci produk-
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cyjnych przedsiebiorstwa wynosi¢ bedzie tyl-
ko 42%.

W przemys$le naszym istniejg jeszcze bardzo
powazne rezerwy zdolnosci produkcyjnych —
mozliwosci zwiekszenia produkcji bez wiek-
szych kosztow inwestycyjnych. Rzeczg pierw-
szej wagi jest ujawnienie i wykorzystanie tych
rezerw. Moze to mie¢ miejsce jednak tylko
wowczas, jezeli obliczenia oparte bedg na pra-
widltowych zatozeniach ogdlnych.

W chwili obecnej, gdy planowanie technicz-
no-organizacyjne zaczeto w przedsiebiorstwach
przemystowych powoli organizowa¢, gdy pla-
nowanie wykonawcze ma by¢ dopiero wprowa-
dzone, gdy szereg norm techniczno-ekonomicz-
nych nie jest jeszcze prawidtowo obliczonych i
w praktyce sprawdzonych, gdy czesto brak jesz-
cze zasadniczej dokumentacji podstawowej,
brak pelnych danych sprawozdawczych dla
przeprowadzenia wnikliwej i gtebszej analizy
dziatalnosci gospodarczej przedsiebiorstwa, gdy
odczuwamy dotkliwy jeszcze brak dostatecz-
nych kadr wykwalifikowanych planistow, przed
Scistym planowaniem zdolnosci produkcyjnych
pietrza sie pewne trudnosci, musimy jednak
planowanie zdolnosci oprze¢ na prawidlowych
zalozeniach ogdlnych, znalez¢ dla chwili obec-
nej mozliwie najprostsze i praktyczne rozwig-
zanie problemu i sukcesywnie plan ten dosko-
nali¢.

Na plan zdolnosci produkcyjnych przedsie-
biorstwa przemystowego musza sie skltadaé pla-
ny czastkowe: (1) plan obnizenia nortn praco-
chlonnosci wyrobow, (2) plan wykorzystania
Ssrodkéw pracy oraz (3) plan zdolnosci pro-
dukcyjnych i ich wykorzystanie.

Stanistaw Jezierski

Instytut Ekonomiki Akademii Nauk ZSRR
w tgcznosci z socjalistycznym przemystem

CIAGU 1950 roku zesp6t pracowni-
kéw naukowych Instytutu Eko-
nomiki Akademii Nauk ZSRR
nawigzat twoOrczg wspotprace z
szeregiem przedsiebiorstw prze-

mystowych, ministerstw  oraz  instytuciji.

Wszechzwigzkowe towarzystwo rozpowszech-

niania wiedzy politycznej i naukowej zorgani-

zowato cykl wyktadéw z dziedziny ekonomiki
socjalistycznych  przedsiebiorstw  przemysto-
wych, ktére wygloszone zostaly przez praco-
wnikow Instytutu Ekonomiki.

W licznych przedsiebiorstwach oraz w Do-,
mu Inzyniera i Technika im. Feliksa Dzierzyn-*

* Thumaczenie z ,lzwistii Akademii Nauk ZSRR — Od-

dielenije Ekonomiki i Prawa", Nr 2 z roku 1951. Ttumacze-
nia dokonat Jan Bolecki.

skiego pracownicy Instytutu w 1950 roku or-
ganizowali wyktady, prowadzili seminaria na
tematy ekonomiki przedsiebiorstw , pomagali
pracownikom poszczegélnych przedsiebiorstw
wdrazac¢ i umacnia¢ wewnatrzzaktadowy rozra-
chunek gospodarczy, organizowa¢ badanie
przodujacych sposobéw pracy stachanowskiej
wedtug metod laureata premii Stalinowskiej
inz. F. Kowalowa.

, W moskiewskich zaktadach ,Kalibr* w 1950
roku prowadzone bylo semiharium zorganizo-
wane przez pracownika naukowego Instytutu
I. T. Czangli jeszcze w 1949 roku. Seminarium
prowadzone byto dla kierownikéw oddzialéw
oraz dla sekretarzy oddziatowych organizacji
partyjnych. Obejmowalo ono zagadnienia



z dziedziny teorii i praktyki organizacji socja-
listycznego wspotzawodnictwa w przedsiebior-
stwach kolektywnej pracy stachanowskiej.

Pracownicy naukowi Instytutéw Ekonomiki
i Filozofii Akademii Nauk ZSRR wraz z orga-
nizacjg partyjng zaktadéw w poczatku czerwca
1950 roku odbyli teoretyczng konferencje na
temat dalszego rozwoju socjalistycznego wspot-
zawodnictwa w przedsiebiorstwach kolektywnej
pracy stachanowskiej. Na konferencji wygto-
szone i omowione zostaly referaty na tematy:
.Socjalistyczne wspdlzawodnictwo — metoda
budownictwa komunizmu“ — kandydata nauk
ekonomicznych |. Czangli, ,Budownictwo ko-
munizmu w ZSRR i znoszenie réznic miedzy
praca umystowg i fizyczng" — doktora nauk
filozoficznych C. Stepanin, ,Organizacja par-
tyjna na czele socjalistycznego wspéizawod-
nictwa® — ekonomista jednego z oddziatléw
fabrycznych — N. Woronin, ,Rola kierowni-
kéw produkcji i pracownikbw inzynieryjno-
technicznych w organizowaniu kolektywnej
pracy stachanowskiej* — kierownik oddzialu
przyrzadéw Nr 1 — N. Lesin.

Praca konferencji pomogta kolektywowi za-
ktadow gleboko zrozumie¢ znaczenie socjali-
stycznego wspotzawodnictwa w walce o przed-
terminowe wykonanie planéw produkcyjnych
i wykazata pracownikom gospodarczym i kie-
rownikom organizacji spotecznych, jakie naj-
bardziej przodujgce formy organizacji socja-
listycznego wspoétzawodnictwa nalezy stosowac
w zakltadach. W wyniku tej konferencji robot-
nicy zakladéw poczeli gtebiej wnika¢ w zagad-
nienie organizacji socjalistycznego wspoiza-
wodnictwa, uporczywie osigga¢ ulepszanie
techniczno-ekonomicznych wskaznikéw pracy
zakladow i w 1950 roku uzyskali tytut zakia-
doéw ,najlepszej jakosci“.

We wrzesniu 1950 roku ws$rod kolektywu
zakladéw szeroko rozwineto sie socjalistyczne
wspotzawodnictwo o najlepsze rozpowszechnie-
nie patriotycznej inicjatywy inzyniera Mi-
tiszczenhskiej fabryki widkienniczej ,Zwycie-
stwo Proletariatu“ F. Kowalowa.

Inicjatywa inzyniera-nowatora zyskata wsrod
kolektywu zaktadéw wysokg ocene i gorace po-
parcie. Dla wdrazania metody inz. Kowalowa
zostal rozpracowany plan gtebokich badan,
wyboru i zatwierdzenia najlepszych i najbar-
dziej racjonalnych sposobow pracy stachanow-
cow w celu przekazania tych sposobdéw wszyst-
kim robotnikom. Plan przewidywal badanie
sposobow pracy 84 stachanowcéw na najwaz-
niejszych odcinkach produkcji. W oddziatach
zakladow stworzone zostaly kompleksowe bry-
gady, kierowane przez glébwnego inzyniera |.
Tarchowa. Pracownicy inzynieryjno-techniczni
poczeli bada¢ doswiadczenia 84 robotnikéw —
przodownikéw produkcji.

Rozwiniecie prac nad wdrazaniem metody
> F. Kowalowa umozliwito ujawnienie do-
datkowych mozliwosci wzrostu wydajnos$ci pra-
cy na tak opracowanych procesach produkcyj-

nych, jakimi sg procesy w oddziatach posia-
dajacych produkcje potokowa.

| tak na przykiad przy badaniu stachanow-
skich sposob6w pracy na odcinku obrébki o
prawki mikromierzy ustalono, ze ilos¢ czyn-
nosci przy jednakowych operacjach u réznych
robotnikéw jest inna. Tokarz tow. Bykéw do-
konuje toczenia oprawki mikromierza przy po-
mocy 19 czynnosci i zuzywa 2 minuty 10 se-
kund. Tokarz tow. Ring przy pomocy 16 czyn-
nosci zuzywa 1 minute 47 sekund, a tokarz
tow. Mikrofanowa przy pomocy 21 czynnoSci
i zuzyciu 2 minut i 10 sekund.

Analiza wykazata dobre i stabe odcinki
w pracy poszczeg6lnych robotnikéw. Analiza
wykazata, ze w tych samych warunkach te sa-
me czynnosci u jednego robotnika zajmujg wie-
cej czasu, a u innego mniej. Tow. Ring pracu-
je bardziej wydajnie nie tylko dlatego, ze po-
stuguje sie mniejszg iloscig czynnosci, ale i dla-
tego, ze taczy on szereg czynnosci, tj. wykonu-
je je jednoczesnie, a nie kolejno.

W wyniku wybrania najbardziej wydajnych
sposobOw pracy i wdrozeniu przodujacej tech-
nologii. wydajnos¢ pracy przy toczeniu oprawki
mikromierza zwiekszyta sie o 20—35%.

Metoda inz. F. Kowalowa umozliwita szersze
rozwiniecie socjalistycznego wspoétzawodnictwa
wsrdéd calego kolektywu zakladow, ktore byly
inicjatorem kolektywnej stachanowskiej pra-
cy. Przyczynita sie ona do dalszego rozwoju
stachanowskich form pracy i przejscia calego
kolektywu na produkcje wyrobdw najwyzszej
jakosci. W oparciu o twoércza wspotprace dy-
rektora zakladoéw A. Neszto z pracownikiem
Instytutu, kandydatem nauk ekonomicznych
I. Czangli w 1950 roku przygotowana zostala
oraz wydana praca pt.: ,Przodownicy kolek-
tywnej pracy stachanowskiej (o pierwszym
zaktadzie stachanowskim ,Kalibr®).

W Perowskich Zaktadach Mechanicznych
pracownicy naukowi w tworczej wspotpracy
z pracownikami zakladéw w 1950 roku wyko-
nali powazne prace w dziedzinie stosowania we-
whnatrzzakladowego rozrachunku gospodarczego
w oddziatach, brygadach oraz rozrachunku
gospodarczego na miejscu roboczym tzw. ,in-
dywidualnego rozrachunku gospodarczego“.

Wewnatrzzaktadowy rozrachunek gospodar-
czy w Perowskich Zakladach Mechanicznych
rozpoczeto wprowadza¢ w 1947 roku.

Poprzedzone to bylo duzg pracg przygoto-
wawczg w dziedzinie przegladu zasadniczych
normatywow podstawowych i pomocniczych
msurowcOw, paliwa itd. Dla oddziatow, ktore
przechodzity na rozrachunek gospodarczy, roz-
pracowane zostaly S$rednioprogresywne nor-
my zuzycia, ustalono kosztorysy oddziatowych
rozchodéw oraz przeprowadzono kalkulacje
planowanych kosztow wiasnych poszczegoinych
wyrobdéw. Planowane kalkulacje stanowity pod-
stawe dla okre$lenia oddzialowych strat przy
przechodzeniu oddziatbw na rozrachunek go-
spodarczy.
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Organizacja partyjna zakladéw przeprowa-
dzita prace wyjasniajacga wsréd kolektywow
oddziatow, ktére przechodzity na rozrachunek
gospodarczy. Umozliwito to mobilizowanie ko-
lektywu i osiggniecie maksymalnych oszczed-
nosci. W wyniku twérczej wspolpracy w ciagu
1950 roku pracownikéw zakltadéw z kolekty-
wem pracownikow naukowych Instytutu Eko-
nomiki Akademii Nauk ZSRR, wewnatrzzakia-
dowy rozrachunek gospodarczy przybrat bar-
dziej udoskonalong forme, obejmujaca wszyst-
kie dziedziny gospodarczej i produkcyjnej
dziatalnosci przedsiebiorstwa.

Przy przechodzeniu oddziatébw pomocniczych
na wewnatrzzakltadowy rozrachunek gospo-
darczy pracownicy zakladéw natrafili na trud-
nosci. Trudnosci te zostaly pokonane przy po-
mocy pracownikow naukowych Instytutu.

Przy analizowaniu planu rozrachunku go-
spodarczego dla oddzialbw remontowo-mecha-
nicznych wydzial planowania zakladéw postu-
giwal sie normami wydajnosci, ptacy i zuzycia
podstawowych materiatow przewidywanych w
instrukcji planowych zapobiegawczych remon-
tbw Zarzadow przedsiebiorstw remontowych
Ministerstwa Rolnictwa. Normy podane w in-
strukcji przewidywane byly na jedng umowng
jednostke remontowg w zaleznosci od rodzaju
remontu w oparciu o harmonogram planowo-
zapobiegawczego remontu urzadzen.

Zuzyte na remont koszty obliczone wedtug
norm na jednostke i zakres pracy w kazdym ty-
pie remontu (Oddziatowe zuzycie w procentach
do zasadniczej placy roboczej) umozliwity wy-
prowadzenie zasadniczych wskaznikéw rozra-
chunkowo-gospodarczej dziatalnosci oddziatu
remontowo-mechanicznego i planowane koszty
wlasne kapitalnego remontu jednej — umow-
nej jednostki remontowej — biezgcego pierw-
szego, drugiego i trzeciego remontu, plano-
wych kosztow przegladu jednej umownej jed-
nostki remontowej i planowane koszty wiasne
dyzurnego obstugiwania jednej jednostki re-
montowej w ciggu roku i miesigca.

Analogiczne obliczenia zostaly dokonane w
oddziale elektroremontowym wedlug norm za-
lecanych przez Centralne Biuro Technicznej In-
formacji Ministerstwa Budowy Maszyn. W od-
dziale tym zostaly opracowane nastepujace
wskazniki: planowe koszty wlasne remontu ka-
pitalnego 1 kwt — godziny mocy motoru (cza-
sowo do obliczenia wyposazenia elektrycznego
w umownych" jednostkach remontowych) i jed-
nostki elektrotechnicznego wyposazenia, plano-
we koszty wltasne remontu biezacego, planowe
koszty wiasne obstugi, obstugi nadzorczej tych
obliczeniowych jednostek.

Plan rozrachunku gospodarczego oddziatu
transportu samochodowego zostat utozony w
nastepujacy sposob: planowana jest ilos¢ ob-
cigzenia (w tonach), ktoére oddziat powinien
przewiez¢ w zaplanowanym okresie. Wedtug
techniczno-obliczeniowych normatywéw plano-
wane sg bezposrednie zuzycia, zwigzane z tymi
przewozami, ktére skladajg sie z rozchodéw na
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paliwo, smary, materiaty eksploatacyjne, amor-
tyzacje parku samochodowego, ptacy kierow-
coéw i obstugi. Druga grupa rozchodéw sktada
sie z placy Slusarzy remontowych, kosztéw ma-
teriatdbw i czesci zapasowych, zuzywanych na
biezace remonty planowe. Ponadto istniejg wy-
datki na utrzymanie garazy. W skiad tych wy-
datkdw wchodzi: ptacg personelu garazu, wy-
datki na ochrone pracy, utrzymanie i remont
budynkéw i urzgdzen oraz ich amortyzacje.

Wszystkie wydatki oddziatu planowane sg od-
dzielnie — wedlug dziatbw wydatkow. Dzielgc
.sume wszystkich planowanych wydatkow przez
ilos¢ ton planowego zadania przewozéw otrzy-
mujemy syntetyczny wskaznik rozrachunkowo-
gospodarczy — koszty wlasne tony przewozo-
nego fadunku (przewéz tadunkédw parkiem sa-
mochodowym zaktadoéw w wiekszosci wypad-
kéw odbywa sie kazdego miesigca tymi samy-
mi trasami na ten sam przecietny dystans, dla-
tego zamiast tono-kilometra dla uproszcze-
nia przyjeto jako jednostke tone przewozonego
tadunku).

Ocena rozrachunkowo-gospodarczej dziatal-
nosci oddzialu samochodowego dokonywana jest
przez porownanie planowych i sprawozdaw-
czych kosztow wiasnych tony przewiezionego
tadunku. Oddziat odnotowujgc na odpowied-
nich rachunkach swoje wydatki, wnosi uwagi
dotyczace kazdego punktu skorygowanego pla-
nu, co umozliwia réwniez kontrole wazniejszych
rodzajéw wydatkéw, jak fundusz placy, zuzy-
cie paliwa itd. Ustugi oddzialu transportu sa-
mochodowego dla innych oddziatébw zakladow
wnoszone sg na rachunek zamawiajgcych we-
dlug planowanych kosztow wilasnych 1 tony
tadunku.

Cze$¢ wydatkéw transportowych  kosztéw
wilasnych produkcji fabrycznej podlega Scistej
kontroli. Od przej$cia oddziatdbw pomocniczych
na rozrachunek gospodarczy wszystkie wydat-
ki na obstugiwanie zasadniczych oddziatow na-
tychmiast spisywane byly przez centralng bu-
chalterie zaktadoéw na rachunku oddziatow za-
mawiajgcych.

Z przejsciem oddziatbw pomocniczych na
rozrachunek gospodarczy wszystkie wydatki
na remont poczeto gromadzi¢ w odpowiednich
rachunkach tych oddziatow, bezposrednie wy-
datki — dotyczace remontu oddzielnie — inne
w wydatkach oddzialowych. Rozliczenia miedzy
oddziatami remontowymi za okazane ustugi
prowadzone sg wedlug planowanych kosztow
wilasnych odpowiednich remontéw i obstugiwa-
nia jednej jednostki remontowej. Przy tym u-
wzglednia sie faktycznie wykonany w ciggu
miesigca zakres obstugi i prac remontowych.

Wedlug dziatajacego systemu rozrachunku
gospodarczego w zakladach prace te zaczely
stosowaé oddzialy zamawiajgce, a tym samym
umozliwiono oddzialom zasadniczej produkcji
prowadzgcym rozrachunek gospodarczy, zreali-
zowal rzeczywisty gospodarczy stosunek do
wydatkéw zwigzanych z pracg urzadzen, a



szczegOlnie ich planowo-zapobiegawczego re-
montu.

W 1950 roku wynik wspolnej pracy zatogi
zaktadow z pracownikami Instytutu znalazt od-
bicie w ekonomicznych wskaznikach zaktaddw.
Przeprowadzenie oddziatbw pomocniczych, od-
cinkbéw oraz poszczegolnych robotnikow na we-
wnatrzzaktadowy rozrachunek gospodarczy da-
to dodatnie wyniki.

W walce o wykonanie planu i swoich socja-
listycznych zobowigzan, dotyczacych prze-
ksztatcenia zakladéw w przedsiebiorstwo ,ko-
lektywnej pracy stachanowskiej* kolektyw za-
ktadow wykonat i przekroczyt powziete zobo-
wigzania. Roczny plan produkcyjny zostat wy-
konany dla uczczenia 33 rocznicy Wielkiej
Pazdziernikowej Rewolucji Socjalistycznej 5
listopada. Wydajno$¢ pracy w pordéwnaniu
z planem rocznym zostatla zwiekszona o 16%
wobec 10% wedtug zobowigzan. Uzyskano po-
nadplanowych nagromadzen w wyniku obnize-
nia kosztéw wiasnych produkcji na sume 3689
tysiecy rubli, w tej liczbie z realizacji produkcji
na sume 3254 tysiecy rubli — wobec ostatnie-
go zobowigzania na sume 3 miliony rubli.

Produkcja na 1 rubel zasadniczych Srodkow
zwiekszyta sie w poréwnaniu z 1945 rokiem
0 21% — wobec 10% wedlug zobowigzah. Pro-
dukcja na 1 ml powierzchni produkcyjnej
zwiekszyta sie w stosunku do 1949 roku o
27,99% wobec 16% wedlug zobowigzan. Ko-
lektyw zakladow w 95% uczstniczyt w indywi-
dualnym socjalistycznym  wspotzawodnictwie.
Rozwinieta na bazie rozrachunku gospodarcze-
go walka robotnikbw o oszczedzanie na kazdym
kilogramie metalu, paliwa, smaru, o kazdy
ndz, wiertto i inne zuzycie materialtdw wyraza
sie nastepujgcymi oszczednosciami: kwiecien—
3,2 tys. rub., maj — 19,8 tys. rub., czerwiec —
53,1 tys. rub., lipiec — 33,0 tys. rub., sierpien—
31,4 tys. rub., wrzesien — 36,6 tys. rub., paz-
dziernik — 24,0 tys. rub., listopad — 29,8 tys.
rub., grudzien — 44,5 tys. rub. W ciggu 9 mie-
siecy od kwietnia do grudnia 1950 roku uzys-
kano ponadplanowych oszczednosci z indywi-
dualnego rozrachunku gospodarczego 275,4 tys.
rubli. W wyniku wspdétzawodnictwa przedsie-
biorstw podleglych Ministerstwu Rolnictwa ko-
lektyw zaktadow uzyskat pierwsze miejsce oraz
przechodni Czerwony Sztandar.

Okregowa Rada Zwigzkéw Zawodowych po-
djeta decyzje przyznania kolektywowi zakia-
dow tytutu ,Przedsiebiorstwa kolektywnej pra-
cy stachanowskiej”.

Plan piecioletni wykonany zostat przez ko-
lektyw zakladow w 3 lata 9 miesiecy i 20 dni.

Przedwojenny poziom produkcji zostat prze-
kroczony czterokrotnie. Wydajno$¢ pracy w
stosunku do wydajnosci pierwszego roku pie-
ciolatki wzrosta 2,5-krotnie. Zaktady daty kra-
jowi w ciggu pieciolatki ponadplanowych na-
gromadzen na sume 12,8 mil. rubli przy znacz-
nym ponadplanowym obnizeniu kosztow wias-
nych i ulepszeniu jakosci produkcji.

W koncu 1950 roku pracownicy naukowi In-
stytutu rozpoczeli prace nad badaniami przo-
dujacych metod pracy stachanowskiej wedtug
metody inz. Kowalowa. Robotnicy zakfadow
wspolnie z pracownikami naukowymi nakre-
Slili nastepujace drogi wdrazania metody Ko-

— watowa w oddziatach zakladéw.

(1) Organizowanie i przeprowadzanie przez
organizacje spoteczne omowienia patriotycznej
inicjatywy inzyniera Kowalowa na ogolno-
fabrycznych, oddzialowych i odcinkowych ze-
braniach zalogi zaktadow.

(2) Organizowanie ogolnozaktadowej rady

technicznej, ktérg kieruje gtéwny inzynier za-
ktadow. W skiad rady wchodzg kierownicy od-
dziatbw, sekretarz organizacji partyjnej i
przedstawiciel komitetu fabrycznego oraz przo-
dujacy stachanowcy. Kierownik dziatu szko-
*|lenia zawodowego zakladéw wyznaczony jest
na stanowisko sekretarza rady technicznej za-
ktadow. W oddziatach tworzone sa rady tech-
niczne, ktérymi kierujg kierownicy oddziatow.
W skiad rad technicznych wchodzg majstrowie,
technolodzy, przedstawiciele oddziatlowych or-
ganizacji spotecznych, ekonomisci, redaktorzy
gazetek Sciennych, stachanowcy. W skiad od-
cinkowych kompleksowych brygad wchodza:
kierownik oddziatlu, majster, stachanowcy, e
konomista, przedstawiciele oddzialowych orga-
nizacji spotecznych.

(3) Badanie przodujacych sposobow pracy
stachanowskiej na miejscu pracy przy pomocy
chronometrazu i fotografii dnia roboczego.

(U) Stachanowskie pokazy dla masowego
rozpowszechniania najlepszych sposobéw pra-
cy, bezposrednio na miejscu pracy.

(5) Systematyczna wymiana doswiadczen
pracy jedynie na miejscu pracy przy wykwa-
lifikowanej konsultacji ze stachanowskim po-
kazem.

(6) Organizacja propagandy pogladowej
w oddziatach, odcinkach i w fabrycznym
klubie.

(7) Wydanie przez dziat szkolenia zawodo-
wego zakladdéw instrukcji, biuletynéw technicz-
nych, ktére powinny zawiera¢ techniczne uza-
sadnienie i wykazywa¢ ekonomiczny efekt przo-
dujacych sposobow pracy najlepszych stacha-

nowcow z ilustracjami, rysunkami i oblicze-
niami.
(%) Comiesieczne wydawanie powielanych

kart metodycznych, dajgcych peilny obraz spo-
sob6éw stachanowskiej pracy w réznych zawo-
dach. W kartach metodycznych nie tylko wy-
jasniona sg sposoby pracy, ale i wykazywany
jest efekt ekonomiczny, wzrost wydajnosci
pracy, ulépszenie jakosci i oszczednosci.

(9) Organizowanie przez dziat szkolenia
kadr robotniczych oddzialowych szkét stacha-
nowskich w réznych zawodach.

(10) Ustalenie.typowego programu nauki dla
oddziatowych szkét stachanowskich, przewidu-
jacych okreSlony wzrost politycznego i kultu-
ralnego poziomu szerokich mas robotnikow.
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(11) Organizowanie sprawozdawczosci od-

dziatowych rad technicznych w specjalnie opra-
cowanej formie. Sprawozdania przegladane sg
i podpisywane przez kierownika oddziatu, se-
kretarza organizacji partyjnej i przedstawi-
ciela komitetu fabrycznego. Forma sprawozda-
nia opracowana byla przez robotnikow zakta-
dow wraz z pracownikami naukowymi Instytu-
tu i zatwierdzona przez partyjng i zwigzkowg
organizacje zaktadow. W tej formie oddziatlowe
techniczne rady beda kazdego miesigca skia-
daly sprawozdanie do fabrycznej rady tech-
nicznej z wykonanej pracy nad wdrazaniem
metody inz. Kowalowa.

W 1950 roku pracownicy naukowi Instytutu
okazali réwniez pomoc kolektywowi zaktaddw
.Kauczuk“. Przeprowadzili szereg konsultacji
na temat organizacji spolecznego przegladu
miejsc pracy. Robotnikom zakladéw wreczone
zostaly rozpracowane instrukcje i formy blan-
kietow, ktére powinny by¢ wypetnione przez u-
czestnikow przegladu.

Przeprowadzenie w oddziatach zaktadéw spo-
tecznego przegladu przy pomocy metody samo-
fotografii umozliwito ujawnienie wewnatrz-
fabrycznych rezerw. Dos$wiadczenia spoteczne-
go przegladu metodg samofotografii w zakta-
dach ,Kauczuk" omowione zostaly na Meto-
dycznej Radzie Ministerstwa Przemystu Che-
micznego. W pracy Rady Metodycznej brali
udziat pracownicy naukowi Instytutu Ekono-
miki. Doswiadczenia przeprowadzenia przegla-
du spotecznego przy pomocy metody samofoto-
grafii zostaly zatwierdzone i zarzadzeniem mi-
nisterstwa zalecone wszystkim przedsiebior-
stwom przemystu chemicznego.

W wyniku ustanowionej tgcznosci w Instytu-
cie odbyt sie odczyt kierownika dzialu pracy
i ptacy Zakladéw — A. Stroke na temat: ,Do-

P. A. ALEKSANDROW

Swiadczenia ustalania stachanowskiego pianu
zwiekszania wydajnosci pracy w zakladach
.Kauczuk*. W wystgpieniach pracownikéw
naukowych Instytutu na odczycie podkreslano
donioste ekonomiczne znaczenie zagadnienia
postawionego przez kolektyw zaktadow ,Ka-
uczuk”.

Ponadto Instytut Ekonomiki AN ZSRR
w 1950 roku ustanowit systematyczna tgcznoscé
z Moskiewskim Oddzialem WNITOMASZ* co
pomogto instytutowi bardziej wnika¢ w prace
przedsiebiorstw, centralnych zarzgdéw i mi-
nisterstw.

Wraz z WNITOMASZ w 1950 roku odbyto
konferencje poswieconga omdéwieniu zagadnien
niedociggnie¢ i najblizszych zadahn w dziedzi-
nie analizy wewnatrzzaktadowych rezerw
we wspoiczesne] literaturze ekonomiczne;.
W konferencji wzieli udziat przedstawiciele
réznych instytutobw i pracownicy przemystu.
Konferencja data korzysci zar6wno pracowni-
kom socjalistycznego przemystu, jak i praco-
whnikom nauki.

W koncu 1950 roku Instytut wraz z Moskiew-
skim Oddzialem WNITOMASZ przygotowat
naukowo-produkcyjng konferencje na temat
wewnatrzzaktadowego rozrachunku gospodar-
czego. Konferencje te poprzedzata powazna pra-
ca nad uogodlnieniem doswiadczen 25 przedsie-
biorstw przemystowych. W wyniku tych prac
przygotowano i zatwierdzono 25 referatow pra-
cownikow naukowych, dyrektoréw przedsie-
biorstw, przedstawicieli ministerstw, ksiego-
wych, kierownikow wydzialow planowania i
stachanowcow.

A. Sokotowski

* Wszechzwigzkowy Naukowo - Badawczy Instytut Budowy
Maszyn.

Podstawowe zasady stosowania
przenosnikow w produkcji potokowej

wyzszg formg organizacji wytworczo-
Scil gwarantujgca zwiekszenie wydaj-
nosci pracy, najlepsze wykorzystanie
srodkéw trwatych przemystu, przede
wszystkim przestrzeni wytwérczej i urzadzen,
a takze przyspieszenie rotacji wartosci towaro-
wo-materialnych. Ten system organizacji pro-
dukcji uzyskat, zgodnie z dyrektywami Tow.
Stalina, szerokie zastosowanie w przemysle so-
cjalistycznym. Auta, traktory, samoloty, obra-1

S TALY potok jako metoda pracy jest

1 Thumaczenie z ,Legkaja promyszlennost" — rok 1950 nr U.
Ttumaczenia dokonat mgr Tadeusz Bujak.
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biarki, przyrzady i wiele innych rzeczy produ-
kuje sie przy pomocy potokéw wyposazonych
w przeno$niki. Z gorg 15 lat rozwija sie sy-
stem wytworczosci oparty o metody potoku
statego w przemys$le obuwniczym i odziezo-
wym; zastosowanie jego pozwolito zwiekszyc
zdolnos¢ produkcyjng fabryk obuwia w 30
przy tychze samych przestrzeniach wytwor-
czych i urzadzeniach, przy takiej samej badz
tez mniejszej iloSci pracownikdw.

Ostatnio krajowy przemyst maszynowy za-

czat stosowa¢ automatyczne linie agregatéw
dla obrobki duzych metali, pracujgce wedtug



zasad przenosnika, o tempie regulowanym me-
chanicznie. Ten zabieg techniczny wyraznie
zmniejsza straty czasu roboczego, zmienia na-
ktady pracy, kilkakro¢ zwieksza wydajnos¢ pra-
cy przy réwnoczesnym zmniejszeniu ilosci pra-
cujacych, zajetych w produkcji, w poréwnaniu
z tradycyjnymi metodami pracy. Automatycz-
ne linie wytwarzajace fabrykaty, pofabrykaty
oraz wykonujgce obrébke detali sg jednym zja-
skrawych przyktadéw zacierania granicy po-
miedzy praca umystowa i fizyczna.

Szczegolnie silnie zostata zastosowana meto-
da potoku statego w produkcji w okresie woj-
ny, jak réwniez w okresie powojennym w licz-
nych dziedzinach przemystu o masowym lub se-
ryjnym charakterze wytwdrczosci, w szczegol-
nosci tam, gdzie produkuje sie pojedyncze sztu-
ki wyrobow z szeregu detali, np. w oddziatach
krawieckich przemystu futrzarskiego, w pro-
dukcji poriczoch i artykutéw dzianych przemy-
stu trykotazowego, w zbiorczych oddziatach ga-
tezi przemystu rymarsko - galanteryjnego.
Znaczne zwiekszenie stopnia wyposazenia prze-
mystu obuwniczego i odziezowego w przenos-
niki doprowadzito w ostatecznym efekcie do
zwiekszenia zdolnosci produkcyjnej bez wiek-
szych nakladéw kapitatowych.

W roku 1946 z g6rg 76% obuwia byto produ-
kowane przy zastosowaniu potokowych metod
pracy. W roku 1947 panstwowy przemyst o-
buwniczy posiadat juz 171 potokéw wyposazo-
nych w przenosniki. Jeszcze w pierwszym
kwartale 1947 r. przemyst odziezowy osiggnat
liczbe 285 przenosnikéw, ktoére obstugiwaty
25%  wszystkich  proces6w  szwalniczych,
w przemysle trykotazowym — 31 przenosni-
koéw, z ktérych 10 zbudowano w okresie wojny
w przemy$le pohczoszniczym, a 21 w przemy-
Sle trykotazowym. Przemyst futrzarski posia-
dat 24 przenos$niki, na ktérych szyto 82,5%
wszystkich czapek oraz 35% zakietéw i dzie-
ciecych ptaszczykéw. Od tego czasu datuje sie
wyposazenie przemystu lekkiego w przenosni-
ki, w coraz to szerszym zakresie. W roku 1950
cala produkcja czapek, w przemys$le futrzar-
skim, zostata wyposazona w przenos$niki.

We wszystkich gateziach produkciji, ktore
wprowadzity staty potok jako system pracy,
zwiekszyta sie kultura produkcji, dzieki czemu
polepszyto sie wykorzystanie surowca i mate-
riatow, zostaly skrocone przestoje maszyn i
urzadzen, ulegta poprawie jakos¢ produkciji,
uproszczono kierownictwo administracyjne i
techniczne.

Produkcja potokowa wyposazona w przenos-
n i, odegrata duzg role w okresie wojny, kie-
dy byt odczuwany ostry brak sity roboczej, a
frent stawiat duze wymagania w stosunku do
Wolnosci produkcyjnej. Ogromna rola zostata
przypisywana potokowo-przenosnikowym  sy-
stemom wytworczosci w latach powojennej pie-
ciolatki stalinowskiej, ktora przedterminowo
1z duzym sukcesem jest konczona dzieki wiel-
kiej pracy naroddéw radzieckich, prowadzonych
przez partie Lenina—Stalina.

W okresie budowy komunizmu stworzenie
i szerokie zastosowanie nowej techniki we
wszystkich gateziach gospodarstwa ZSRR ma
duze znaczenie. System produkcyjny potoku
statego wyposazonego w przenosniki, opraco-
wany w celu zastosowania w przemysle socja-
listycznym, jest jedng z form nowej postepo-
wej techniki.

W warunkach socjalizmu, przy nieprzerwa-
nym wzroscie kwalifikacji i kultury pracuja-
cych, istniejg szerokie mozliwosci dla zwiek-
szenia wydajnosci pracy, podwyzszenia jakosci
produkciji, ekonomicznego wykorzystania su-
rowcOw i materiatdw, lepszego wykorzystania
urzadzen i instrumentow. Radzieccy robotnicy
to dobrze znani twércy materialnych wartoSci.
Zasadniczg role w produkcji odgrywajg zalogi
robotnicze wraz z pracownikami inzynieryjno-

' technicznymi.

Potokowy system produkcji, stosujacy prze-
nosniki, powinien by¢ zorganizowany w ten
sposob, aby zapewniat najbardziej korzystne
warunki stosowania pracy zywej i przejawia-
nia inicjatywy stachanowskiej. System prze-
nosnikowy produkcji potokowej wnosi zmiany
do charakteru pracy, kazdy pracownik wyko-
nujacy okreslone operacje procesu technolo-
gicznego w Scisle okreslonym czasie, uzyskuje
duze doswiadczenie w pracy kwalifikowanej,
zabezpieczajgce nieprzerwany wzrost wydajno-
Ssci pracy. W ten sposdb robotnicy radzieccy
przejawiaja codzienng troske o przedtermino-
we wypetnienie planéw produkcyjnych, przy
pomocy potokéw przenosnikowych, o wysoka
jakosciowo produkcje, dazg do usuniecia po-
wstajgcych w produkcji niedociggnie¢, ujaw-
niajgc socjalistyczny stosunek do pracy, urza-
dzen, surowca i materiatdw. Tam, gdzie maszy-
ny wnosza wzrost wydajnosci pracy, robotnicy
radzieccy wnosza projekty ich udoskonalenia,
zwiekszenia ich szybkosci, jzastgpienia nowy-
mi, bardziej wydajnymi automatami i poétauto-
matami. Aby zabezpieczy¢ terminowe i przed-
terminowe wypetianie planéw produkcyjnych
oraz rytmiczng prace potokow przenosniko-
wych, robotnicy z wlasnej -inicjatywy opanowu-
ja po kilka zawoddéw, co umozliwia zastepstwo
nieobecnych robotnikdw.

Wszystko to ma miejsce dlatego, ze kazdy ra-
dziecki robotnik dobrze wie, ze pracuje dla go-
spodarstwa narodowego, dla dobra pracujgcych
swojej Ojczyzny, dla wihasnego dobrobytu.
Dzieki temu radzieccy robotnicy odnoszg sie
zupetnie inaczej niz robotnicy krajéw kapitali-
stycznych do stosowania przenos$nikébw w wy-
tworczosci, stwarzajgcej w ustroju socjali-
stycznym najbardziej korzystne warunki pracy.

Przenosnik zastosowany przy produkcji sa-
mochodoéw u Forda, jak kazdy system przenos-
nikowy kapitalistycznej wytworczosci, jest
forma ostrej eksploatacji robotnikdw. Napiete
tempo pracy oraz duza szybkos¢ przenosnika
przyczynia sie tam do uzyskania wysokich do-
chodow przez grupe kapitalistow. Dlatego tez
robotnicy krajow kapitalistycznych ustosunko-



wujg sie tak negatywnie do przenosnikéw, do
maszyn wyczerpujacych ich sily, dlatego nie
daza do podwyzszenia wydajnosci pracy.

Stosowanie przenos$nikow w produkcji poto-
kowej jest jednym z podstawowych Srodkéw
przyspieszenia rozwoju przemystu lekkiego.
W zwigzku z tym rodzi sie konieczno$¢ uogol-
nienia istniejagcych doswiadczeh przy pracy
w produkcji potokowej oraz okresSlenia podsta-
wowych zasad pracy przenosnikbw w produk-
cji potokowej, w zasadniczych gateziach prze-
mystu lekkiego.

Koniecznos$¢ takiej pracy -wyraza sie w tym,
ze do chwili obecnej metoda potoku stalego nie
zostata naukowo przestudiowana w kierunku
najbardziej racjonalnego zastosowania w wa-
runkach przemystu socjalistycznego.

W zwigzku z tym istnieje brak podstawo-
wych prac na temat zagadnien, dotyczgcych
zastosowania przenos$nikéw w produkcji poto-
kowej ; w obecnej literaturze mozna zaledwie
spotka¢ opisy pracy istniejgcych potokéw prze-
nosnikowych, bez dostatecznej analizy systemu
potokowo-przenos$nikowego jako wyzszej for-
my organizacji produkcji. Z tej przyczyny nie
sg Scisle sprecyzowane elementy systemu pra-
cy w potoku stalym, co czesto prowadzi do za-
metu oraz wplywa negatywnie na jakosciowe
przygotowanie specjalistow na wyzszych uczel-
niach i w szkoftach specjalnych.

Przenosnikowo-potokowy system pracy jest
stosowany w licznych przedsiebiorstwach,, 0 ma-
sowej i seryjnej produkcji artykutdéw; jednakze
Zz naukowego punktu widzenia istnieje caly sze-
reg nieopracowanych i nieprzestudiowanych
wazniejszych zagadnien organizacyjno-tech-
nicznych. Sposrdd nich nalezy wyliczy¢: zasady
pracy potoku stalego w przemysle socjalistycz-
nym, zasadnicze warianty szybkosci przenosni-
ka w produkcji systemem potoku stalego,
wptyw szybkosci i charakteru ruchu przenosni-
ka na wydajnos¢ pracy robotnikdéw, zajetych
w produkcji potokowej oraz na jako$¢ produk-
cji (nie wyjasniono np. jaki jest lepszy — sta-
ty, czy tez periodyczny ruch przenosnika), or-
ganizacyjne i konstrukcyjne zasady budowy sy-
stemu potokowo-przenosnikowego, umozliwia-
jace uzyskanie wysokiej wydajnosci pracy
przez stachanowcow, zatrudnionych w produk-
cji potokowe;j.

Zasadniczym wskaznikiem charakteryzuja-
cym potok staly od strony jakosci produkcii,
a takze odstaniajgcym istote systemu potoko-
wo-przenosnikowego, jest Wielkos¢ wydajnosci
potoku przy wysokiej jakosci artykutéw, kto-
ra z kolei jest okre$lona stopniem rytmicznosci
pracy wszystkich robotnikow, zatrudnionych
w produkcji potokowe;.

Analiza rezultatéw i tresci pracy linii po-
tokowo-przenosnikowych w przemysle lekkim,
w szczegolnosci w przemys$le odziezowym i o
buwniczym wskazuje na to, ze w obecnych me-
todach organizacji produkcji potokowej nie
wykorzystuje sie w petni technicznych mozli-

wosci linii potokowo-przeno$nikowych w celu
uzyskania maksymalnej ilosci produkcji wyso-
kiej jakosci. W fabrykach przemystu obuwni-
czego do ostatniego czasu wykorzystywano
zdolno$¢ produkcyjng potokéw  przenosniko-
wych w granicach od 80—90%.

W przemy$le odziezowym potoki przenosni-
kowe dajg wzrost wydajnosci produkcji, wyno-
szacy 10% w poréwnaniu ze sposobami pracy,
w ktérych nie znajdujg zastosowania przenos-
niki, réwnoczesnie gdy w przemysle obuwni-
czym przy przejsciu na potokowo-przenosniko-
wa metode, wielkos¢ produkcji wzrosta o 30%.

Projektowana zdolno$¢ wytwdércza potokow
przenosnikowych podlega ostrym wahaniom:
w przemysle obuwniczym, wahania mieszczg
sie w granicach od 600 do 2800 par obuwia na
zmiane w zaleznosci od sposob6w montowania
spodow. Takie samo zjawisko notuje sie
w przemysle odziezowym. Duza ilos¢ obuwia
i artykutéw odziezowych (do 25%) zostaje
zwrdcona na przenosnik w celu dokonania po-
prawek.

Dopiero w roku 1950 departament technicz-
ny Ministerstwa Przemystu Lekkiego ZSRR
opracowat nowe parametry technologiczne dla
projektowania fabryk obuwia i zakladéw gar-
barskich, uwzgledniajace ostatnie osiagniecia
techniki. Tymczasem nowatorzy i stachanowcy
zatrudnieni w produkcji potokowo-przeno$ni-
kowej zdobywszy duze doswiadczenia w pro-
dukcji artykutéw wysokiej jakoSci, domagaja
sie obecnie usprawnienia techniki pracy przy
zastosowaniu przenosnikow w ogole. Dlatego tez
zaistniata konieczno$¢ stworzenia teoretycznej
bazy dla praktyki potokowo-przenosnikowej
produkcji w przemysle lekkim, ktéry w roku
1951 wybitnie zwiekszy produkcje we wszyst-
kich gafeziach, co musi by¢ poprzedzone zwiek-
szeniem ilosci pracownikéw, przestrzeni pro-
dukcyjnych i maszyn. Nalezy okresli¢ i zbadac
podstawowe zasady stosowania przenosnikéw
produkcji potokowej w przemysle lekkim, gwa-
rantujgce zwiekszenie wydajnosci pracy i u-
rzadzen, a takze wykorzystanie umiejetnosci
stachanowcow.

Partia i rzad stawiajg zadanie szerszego
wprowadzenia mechanizacji, racjonalnego wy-
korzystania przestrzeni produkcyjnych, usunie-
cia przestojow urzadzen, co winno doprowa-
dzi¢ do szybszego wzrostu wydajnosci pracy,
zwiekszenia wielkosci produkcji i znacznego
obnizenia kosztéw witasnych. Pomys$ine wyko-
nanie tego zadania jest zabezpieczone rozwo-
jem wspotzawodnictwa o lepsze wykorzystanie
Srodkéw trwatych, przestawieniem wykonania
detali i fabrykatéw na produkcje potokowo-
przenos$nikowg, wprowadzeniem progresywnych
norm zuzycia surowcow, materiatdbw, paliwa i
energii elektrycznej.

Systemy produkcji potokowo-przenosniko-
wej sg w warunkach socjalizmu uniwersalno”
progresywng metoda, umozliwiajgcg kompletne



i najbardziej efektywne rozwigzanie zagadnieh

technologii, mechanizacji i organizacji pro-
dukcji.
Wiadomo, Zze w gospodarce socjalistycznej

zwiekszenie produkcji oraz podniesienie wy-
dajnosci pracy zalezy przede wszystkim od
zastosowania postepowych metod technologii,
organizacji i planowania produkcji, od likwi-
dacji strat czasu roboczego.

Charakteryzujgc przodujgcych ludzi naszej
epoki Tow. Stalin podkreslit, ze ludzie ci ,daja
przyktad dokfadnosci i starannosci w pracy,
umiejg ceni¢ czynnik czasu w pracy i nauczyli
sie liczy¢ czas nie tylko na minuty, ale i na se-
kundy“ 2

Przodujgca technika w rekach radzieckich
robotnikéw i specjalistow, daje wzory pracy
wysokiej jakosci, moze tworzy¢ cuda. Przez
wprowadzenie nowej masowej techniki, nalezy
zabezpieczy¢ wszechstronne wykorzystanie re-
zerw produkcyjnych, tkwigcych w czynnosciach
pracochtonnych, umozliwiajgcych podniesienie
wydajnosci pracy. Rezerwy te nalezy ujawnic
oraz okresli¢ Ssrodki gwarantujgce ich wyko-
rzystanie. Roboczy czas dnia, miesigca, roku
jest stalg wielkoscig, ktéra moze by¢ uzywana
z réznymi spoélczynnikami, ktérych gérng gra-
nica jest jednos¢. Racjonalne wykorzystanie
czasu roboczego zalezy od wielko$ci nakfadu
pracy ludzkiej na wytworzenie jednostki pro-
duktu, tj. od pracochtonnosci produkowanego
artykutu i od rozmiaréw nieprodukcyjnych na-
ktadéw czasu, tj. strat czasu roboczego. Zatem
rezerwy umozliwiajgce zwiekszenie wydajnosci
pracy sa okreslone przez tendencje tych dwu
wielkosci. Dany stan mozna wyrazi¢ matema-
tycznym réwnaniem:

W= r~(an'j

t-to
gdzie W oznacza wydajnos¢ na zmiane, wyra-
zong w ilosci wyprodukowanych przedmiotéw,
T— czas roboczy zmiany (480 min.), n— stra-
ty czasu roboczego na zmiane w min., m—
zmniejszenie strat czasu roboczego w min., t—
pracochtonno$¢ przedmiotu wyrazong w min.,
t0 — skrocenie pracochionnosci przedmiotu
w min.

Rozstrzygajgce znaczenie dla wielkosci re-
zerwy umozliwiajgce zwiekszenie wydajnosci
pracy, posiada skrocenie pracochtonno$ci przed-
miotu, co wida¢ wyraznie z formuly, gdzie wiel-
kos¢ wyrazajgca pracochtonno$¢ znajduje sie
w mianowniku. Pracochtonnos¢ danego produk-
tu rébwna sie sumie nakltadow pracy ludzkiej,
wyrazonej w jednostkach czasu roboczego, zu-
zytego na wykonanie wszystkich operacji tech-
nologicznych, stanowigcych proces produkcyj-
ny danego przedmiotu.

W istocie walki o obnizenie pracochtonno$ci
Inzy doskonalenie tych metod technologii i or-
ganiazcji produkcji, ktore okazujg wplyw na

d 2 ..%a adnieniu Leninizmu", str. 499. wyd. ,Ksigzka i Wie-
73",

przedmiot pracy, narzedzia pracy i sam proces
pracy, np. w produkcji skoér plastycznych pro-
ces suszenia i wulkanizacji pochfania 88% cza-
su catego cyklu produkcyjnego.

W kirowskim kombinacie skoéry sztucznej
przeprowadzono prace eksperymentalne w za-
kresie termicznej obrobki skory plastycznej
przy pomocy pradow wysokiej czestotliwosSci
(suszenie w prozni, wulkanizacja w warunkach
atmosferycznych), ktére wykazaly moznosé
skrocenia dlugosci procesu od 8—10 razy oraz
moznos¢ zmniejszenia przestrzeni produkcyj-
nych od 3—4 razy. Pracochlonno$¢ obrobki
termicznej skéry plastycznej zostaje skrocona
przy tym do dwéch operacji w miejsce 16, ist-
niejgcych do chwili obecne;.

Jako inny przyktad mozna przytoczy¢ obni-
zenie ciezaru gatunkowego poszczegolnych ele-
mentow pracochtonnosci na linii  potokowej
jednego z oddzialbw mechanicznych (patrz ta-
belka).

Ciezar ga-
tunkowy w
"Wy czasn

roboczego
w %

Nazwa elementow

PrzejScie na szybkosSciowe skrawanie 48.0

Mata mechanizacja przy sterowaniu i ob-
stugiwaniu obrabiarek 15,0

Usprawnienie sposobu przygotowania ma-

teriatbw kutych 10,5
Wprowadzenie obstugi wielowarsztatowe]j 12,5
Zmiana konstrukcji odkuwek 11,0
Zmniejszenie iloSci sztuk brakowanych 3,0

100,0

Jednym z wazniejszych czynnikéw obnizania
pracochtonnosci jest doswiadczenie i technicz-
ne wiadomosci robotnikdw. Przodujgcy stacha-
nowcy, inzynierowie i technicy winni przeka-
zywac istotne doswiadczenia masie pracujg-
cych, wykorzystujgc w tym celu istniejgce for-
my szkolenia. Podcigganie pozostajgcych w tyle
pracownikédw do poziomu przodujgcych, opano-
wanie postepowych metod pracy, norm wydaj-
nosci pracy oraz progresywnych norm zuzycia
surowca i materiatbw — jest bardzo powaz-
nym rezerwuarem mozliwosci podwyzszenia
wydajnosci pracy, umozliwia usuniecie strat
czasu roboczego, podniesienie jako$ci produk-
cji, oszczednos¢ surowca i materiatow.

Nastepnym czynnikiem umozliwiajgcym pod-
wyzszenie wydajnosci pracy jest efektywne wy-
korzystanie czasu roboczego w ciggu dnia, mie-
sigca i roku roboczego. Oznaczajac ogolny bi-
lans czasu roboczego przez T, faktyczne zuzy-
cie czasu na prace produkcyjng przez Ti, a
rezerwe w bilansie czasu roboczego przez Tp —
mozna wprowadzi¢ wzoér: Tp —Tu Im
mniejsza jest wielkos¢ rezerwy w bilansie cza-
su roboczego, tym efektywniej jest wykorzy-
stana stata wielko$¢ bilansu czasu roboczego,
tym wyzsza jest wydajnos¢ pracy. Efekt ten
mozna osiggng¢ przez pelne wykorzystanie dnia
roboczego, likwidacje miedzyzmianowych oraz



calodziennych postojéw urzadzen, maszyn i ro-
botnikow.

Powazng rezerwe w bilansie dnia roboczego
mozna uzyskaC przez zwolnienie robotnikéw
zatrudnionych przy gtdwnym procesie produk-
cyjnym od wykonywania operacji pomochi-
czych, co umozliwia wprowadzenie potokowo-
przenosnikowego systemu produkciji.

W szeregu wypadkéw wzrost wydajnosci a-
gregatéw potokowo-przenosnikowych jest ogra-
niczony' na skutek blednego projektowania
zdolnosci  produkcyjnej oraz zanizonego ra-
chunku wydajnosci urzgdzen, a takze niewtasci-
wosci tego ostatniego w warunkach produkcji
potokowej.

Park maszynowy, ktérym obecnie dysponuje
przemyst obuwniczy, mozna podzieli¢ na dwie
grupy: jedna grupe, nieduzg, w sktad ktorej
wchodzg maszyny, ktérych zdolno$¢ produkcyj-
na jest juz wykorzystana prawie w 100%, dru-
ga grupe stanowig maszyny rozporzadzajgce
znacznym zapasem technicznej zdolnosci pro-
dukcyjnej. Obliczenie czystego czasu maszyno-
wego, zuzywanego na wykonanie rozlicznych
operacji w przemysle obuwniczym, doprowadzi-
to do uzyskania nastepujgcych danych: tech-
niczna zdolno$¢ produkcyjna maszyny do przy-
krawania branzli wynosi 5900 par, norma wy-
dajnosci produkcji tej maszyny zostata ustalo-
na na 1200 par, obecnie prawie 80% czasu ro-
boczego jest zuzywane na czynnosci przygoto-
wawczo-zakohczeniowe, w czasie ktérych ma-
szyna nie pracuje, na obciggarce jest wykorzy-
stywane zaledwie 45% czasu maszynowego, na
szyjacej obuwie — 54,2%, na maszynie nakta-
dajacej podeszwy — 64,4%, na maszynie 13-
czacej podeszwy — 76,3%, na maszynie przy-
bijajacej obcasy — 5,7%, na prasach wycina-
jacych ,Moment* — 9,4%, ,Rewolucjon* —
56%), ,ldeal* — 14,6%, na poGtautomatycznej
prasie obcasow — 83,2% itd.

Jezeli do tego doda sie, ze w przenosniko-
wych potokach cholewkarskich przemystu o-
buwniczego ilo$¢ operacji maszynowych wynosi
40— 45% ogolnej ilosci operacji technologicz-
nych, ukazg sie jasno duze rezerwy wydajnosci
pracy, tkwigce w produkcji obuwia.

W innym oddziale szycia spodéw, fabryki
.Paryska Komuna“ na 66 operacji, 44 jest wy-
konywanych recznie, na cholewkarskim prze-
nosniku fabryki ,Burewestnik*, na ktérym
przygotowuje sie poétbuty z bukatu na pode-
szwie i obcasie gumowym, na 80 operacji, 55
jest wykonywanych recznie itd.

Duza ilos¢ recznych niezmechanizowanych o
peracji i duzy ciezar gatunkowy czasu przygo-
towawczo-zakonczeniowego przy wykonywaniu
operacji zmechanizowanych w produkcji obu-
wia wskazujg na znaczng mozliwos¢ podniesie-
nia wydajnosci pracy przez skrocenie i kumu-
lacje operacji recznych, przez mechanizacje i
automatyzacje produkcji, wprowadzenie przo-
dujacej technologii i organizacji produkciji.

Mechanizacja operacji wykonywanych recz-
nie, racjonalizacja proceséw pomocniczych oraz

przekazywania pracy, w tej liczbie proceséw
transportowych, translokujgcych, remontowych,
zatadunkowych, obrébki narzedzi itd., umozli-
wi powazne skrocenie czasu roboczego przewi-
dzianego na te czynnoéci oraz pozwoli zwiek-
szy¢ czas zuzywany na bezposrednie wykony-
wanie zasadniczego procesu produkcyjnego, a
tym samym podnies¢ wydajnos¢ pracy.

Bilans czasu roboczego, pracochtonnosc¢
przedmiotéw produkowanych oraz wielko$¢ pro-
dukcji wzajemnie sie zazebiajg. Stad wynika
koniecznos¢ opracowania sposobow komplekso-
wego wykorzystania wszystkich rezerw do pod-
wyzszenia wydajnosci pracy.

Zasadniczg rezerwa podwyzszenia wydajno-
Sci pracy jest opracowanie i wprowadzenie no-
wych metod technologii i organizacji produk-
cji, do ktérych mozna zaliczy¢ szybkosciowe me-
tody obrobki mechanicznej, stosowanie pradéw
wysokiej czestotliwosci do suszenia materiatow,
linie automatyczne, potoki przenosnikowe itd.

Zasadnicza rola w podniesieniu wydajnosci
pracy i zwiekszeniu produkcji najwyzszej ja-
kosci przypada socjalistycznemu wspotzawod-
nictwu, ruchowi stachanowskiemu, ktére obje-
ty u nas przyttaczajgcg wiekszos¢ robotnikow,
pracownikéw inzynieryjno-technicznych, urzed-
nikdw i ktore uzyskaty istotnie charakter ogol-
nonarodowy.

Tow. Stalin genialnie wskazat na historycz-
ne znaczenie ruchu stachanowskiego: ,,Ciyz nie
jest jasne — mowit Tow. Stalin — ze stacha-
nowcy sg nowatorami w naszym przemysle, ze
ruch stachanowski reprezentuje przysztos¢ na-
szego przemystu, ze zawiera on w sobie ziarno
przysztego kulturalno-technicznego rozwoju
klasy robotniczej, ze otwiera przed nami te je-
dyna droge, na ktérej mozna osiagna¢ 'najwyz-
sze 'wskazniki wydajnosci pracy, jakie sa nie-
zbedne, aby przej$¢ od socjalizmu do komuni-
zmu i znies¢ przeciwienstwo miedzy praca u-
mystéwg a praca fizyczng?"

Zwiekszona rytmicznos¢ produkcji jest za-
sadniczym elementem rezerw produkcyjnych,
winna ona ulec ujawnieniu i wykorzystaniu
w celach zwiekszenia produkcji artykutow wy-
sokiej jakosci. Rytmiczno$¢ produkcji moze byc
urzeczywistniona w skali przedsiebiorstwa przy
przejSciu wszystkich oddziatébw i grup na po-
toki przenosnikowe z rytmem zorganizowanym
na podstawie najbardziej korzystnych zasad po-
toku statego.

Przenos$nikowy system potoku statego w pro-
dukcji moze okaza¢ najwyzsze korzysci dla
przemystu socjalistycznego w produkcji maso-
wej i seryjnej. Analiza przenosnikowego sy-
stemu potoku stalego zostata przeprowadzona
w celu okreslenia dregi i $rodkdéw uruchomie-
nia rezerw produkcyjnych bez kapitalnych na-
kiadow na nowe budownictwo.

* P. A. Aleksandrow

# ,Zagadnienia lenlnizmu" str, 499. Wyd. ,Ksigzka i Wie-
dza*“ 1949 r.



WYTWORCZOSC PRZEMYSLEOWA

ZBIGNIEW LUTOSLAWSKI

Planowanie operatywne produkciji
jednostkowej w przemysle metalowym?*

AJMUJAC sie organizacjg produkcji
Z w przedsiebiorstwach przemystowych

rzadko mamy moznos¢ przedyskuto-

wania probleméw naszej codziennej

pracy z ludZzmi, ktérzy naukowo pra-
cuja nad tymi zagadnieniami. Dyskusja nad
tym referatem da nam niewatpliwie wiele
cennych wskazoéwek dla polepszenia naszej pra-
cy na zakladzie.

Znajdujemy sie w trakcie wykonywania za-
dan drugiego roku planu szescioletniego. Sa
one potezne. Mamy zwiekszy¢ kolosalnie
asortyment produkowanych maszyn i urzadzen,
wykona¢ maszyny, ktérych w Polsce dotych-
czas nie wyrabiano. Aby tego dokona¢ musimy
stworzy¢ nowe warsztaty, musimy przeszkoli¢
kadry, musimy tak zorganizowaé prace i prze-
pracowa¢ technologie, aby wysitek fizyczny
mogt by¢ powaznie zmniejszony, musimy zwiek-

szy¢ wydajnos¢ — obnizy¢ koszty wytwa-
rzania.
Réwnolegle z postepem  technologicznym

przemystu musi iS¢ postep organizacyjny. Mu-
simy skonhczy¢é z zacofanymi metodami, ograni-
czyC rozrastajgca sie biurokracje — musimy
droga planowania zharmonizowa¢ wysitek
tysiecy pracownikdw przemystu dla najekono-
miczniejszego wykonania postawionego nam
zadania.

W wirze codziennej pracy jesteSmy przecig-
zeni biezagcymi problemami i zbyt mato poswie-
camy czasu na jej analize. Aby jednak dobrze
prace nasza wykonywa¢ — czas na to znalezé
musimy.

Wydziaty planowania powstawaly w 'naszych
fabrykach w réznych okresach, opierajac sie
na réznych tradycjach. Ostatnie zarzadzenia
potozyly w poszczegélnych Centralnych Zarzag-
dach podwaliny pod bardziej jednolitg struktu-
re organizacyjng. Jest jasne, ze nie jest ona
we wszystkich zakladach ostateczna, ale bez
wzgledu na to, jak beda sie zmienialy zalez-
nosci i podziaty, czynnosci planowania, ktére
St do wykonania w zakifadzie przemystowym,
pozostang te same i dlatego mozemy je rozpa-
trywac generalnie.

Problem planowania na zakladzie jest je-
den — jest on okreslony przez cele i zadania

* Streszczenie referatu wygtoszonego na zebraniu naukowym
Pracownikéw Gtéwnego Instytutu Pracy w dniu 18 maja br.

postawione zaktadowi i jest zwigzany bezpo-
Srednio z produkcja. Rozbudowa planowania
szczego niej w wiekszych przedsiebiorstwach
z koniecznosci doprowadzita do rozlozenia tych
prac na szereg komédrek organizacyjnych. Roz-
bicie to jednak nie zmienia jednolito$ci plano-
wania.

Obecny uktad organizacyjny dzieli zasadni-
czo planowanie na dwa dziaty: planowanie eko-
nomiczne oraz operatywne, ktére z kolei dzieli
sie w wiekszych zakladach na planowanie pro-
dukcji i planowanie operacyjne wydziatowe.

Planowanie ekonomiczne podlega bezposred-
nio dyrektorowi naczelnemu zakladu. Pracy
jego rozpatrywac tu nie bedziemy.

Catos¢ problemu zleceh produkcyjnych kon-
centruje sie w planowaniu operatywnym. Pla-
nowanie produkcyjne podlega naczelnemu in-
zynierowi albo szefowi produkcji, planowanie
operacyjne wydziatowe kierownikom wydzia-
low. Szczegély przebiegu planowania beda o-
czywisde rb6zne w poszczegolnych rodzajach
zaktadéw i produkciji. Zalezg od wielu czynni-
kow, jak: (1) rodzaju przedsiebiorstwa, (2)
zakresu produkciji, (3) charakterystyki wyko-
nywanej produkcji, (A) stopnia zgrania i
wspolpracy warsztatow, wreszcie (5) od cha-
rakteru prac montazowych i obrébczyeh.

Technika i forma planowania beda rozne
w fabryce gwozdzi i w fabryce parowozéw tub
obrabiarek. Zakres planowania bedzie inny
w przedsiebiorstwie posiadajgcym takie wy-
dzialy, jak: odlewnie, kuznie, warsztaty kon-
strukcyjne, a inne w przedsiebiorstwie posia-
dajgcymi tylko warsztaty mechaniczne. Dalej
planowanie bedzie rézne przy produkcji jed-
nostkowej, atfryjnej i masowe;.

Niewatpliwie wielki wplyw na planowanie
ma tez poziom organizacyjny zakladu; orga-
nizacja biur, kwalifikacje pracownikow, jak
rébwniez stosunek personelu inzynieryjno-tech-
nicznego, a kierowniczego w szczegoélnosci, do
probleméw planowania jako takich.

W praktyce przemystowej nie ma i nie moze
by¢ jednakowej reguly ani recepty organiza-
cyjnej dla wszystkich przedsiebiorstw. Jak
stusznie powiedziat ktory$ z organizatorow,
administrowa¢ w zakladzie to wiedzie¢, kiedy
nalezy zmieni¢ istniejaca organizacje dla u-
zyskania postepu i oszczednosci.



Min. Adam Wang w swoim opracowaniu pla-
nowania wewnetrznego zaktadowego specjal-
nie podkreslit niemoznos$¢ stosowania jednoli-
tej organizacji nawet w zaktadach o podobnej
produkcji, méwiac: ,...Wszelki szablon w stoso-
waniu form i metod planowania operatywnego
Z jednej gatezi przemystu do drugiej, a nawet
z fabryki do fabryki — bez uwzglednienia spe-
cyficznych warunkéw zakladu, charaktery-
stycznych cech procesu produkcyjnego, stanu
jego urzadzen i maszyn, systemu pracy itd. —
dadzag zle wyniki.“ 1

Istnieja w planowaniu zasady, ktére trzeba
stosowaé, ale system trzeba dostosowa¢ do wa-
runkéw miejscowych przedsiebiorstwa. Nie
wiemy, czy ktory z zaktadéw moze powiedzied,
Ze ma juz opanowane planowanie — raczej nie,
i duzo wysitku wlozy¢ trzeba bedzie jeszcze,
abySmy mogli ten cel osiagngc.

Poza bowiem trudnosciami wewnatrz kazde-
go zakftadu, brak jeszcze kooperacji miedzy
przedsiebiorstwami i powszechnej odpowie-
dzig nosci za terminowosc¢.

Wprowadzenie w zycie ustawy z dnia 19
wrzesnia 1950 r. o umowach planowych w go-
spodarce socjalistycznej bezwzglednie wplynie
na karno$¢ w dotrzymywaniu terminéw. Wpro-
wadzenie w zycie tej ustawy stawia jednak do-
datkowe powazne zadania wydzialom plano-
wania.

Rozgraniczenie zakresu pracy miedzy pla-
nowaniem produkcyjnym a operacyjnym sta-
nowi opracowanie planu miesiecznego. Plano-
wanie produkcyjne ustala plan miesieczny i
tacznie z nim wydaje na wydziaty dokumenta-
cje poszczegollnych zlecen, planowanie opera-
cyjne dzieli zadania planu na stanowiska i dni
kalendarzowe i pilnuje wykonawstwa. W cza-
sie wykonywania roboty na wydziatach plano-
wanie produkcyjne prowadzi u siebie réwnole-
gle ewidencje zaawansowania prac az do czasu
zakonczenia zlecenia.

Planowanie produkcji rozpracowuje plany
dla terminowego i réwnomiernego ich wyko-
nania i winno by¢ odpowiedzialne za:

(1) Petne wykorzystanie instalacji musi uja-
wni¢ rezerwy warsztatowe dla umozliwienia
przedterminowego wykonania planu, obnizenie
kosztu wlasnego i zwiekszenie wydajnosci.

(2) Prowadzenie stalego obcigzenia wydzia-
téw produkcyjnych, $ledzenie za pokryciem za-
mowieniami oraz ustalanie terminéw dostawy
Zlecen.

(3) Rozpracowanie terminowe i kontrole
wykonania planu produkcyjnego, remontow,
postepu technicznego, wprowadzenie nowych
metod pracy i produkcji, modernizacji kon-
strukcji oraz technologii.

(4) Zapewnienie dostaw zewnetrznych dla
wykonania planu, .oprzyrzgdowania oraz do-
staw narzedzi specjalnych. Zlecenie wstawione

1 Cytat z artykutu inz. Adama Wanga — Zastypcy Prze-
wodniczacego PKPG, pt. , O planowaniu wewnatrzzaktado-
wym" zamieszczonym w numerze 4 ,,Gospodarki Pianowej"
br. str. 8. .

do planu miesiecznego musi mie¢ zapewnione
pelne pokrycie materialowe oraz pomoce
warsztatowe.

(5) Wykorzystanie doswiadczeh racjonaliza-
torbw i personelu inzynieryjno-technicznego
w celu usprawnienia przebiegu zlecen przez
wydzialy. Mobilizowanie zalogi do zadan spe-
cjalnych.

(6) Harmonizacje czynnosci produkcyjnych,
ustalenie i likwidacje waskich przekroi, skré-
cenie cyklow produkcyjnych, dbatos¢ o zmniej-
szenie okresu oczekiwania materiatu, przyspie-
szenie obiegu Srodkéw obrotowych, zwolnienie
zamrozonych kwot itp.

(7) Zabezpieczenie i przedsiewziecie Srod-
kéw organizacyjno-technicznych dla wypetnie-
nia terminowego i przedterminowego plan6w.
Zadania planowania sa u nas jeszcze mato roz-
pracowane, majg niekiedy falszywe ujecie lub
nie wykorzystujg wielkich mozliwosci zakiadu.
Aby moéc planowaé, trzeba dokiladnie znaé
przebieg pracy na warsztacie. Z tego wynika
dalsza odpowiedzialnos¢ planowania.

(8) State obserwowanie wykonawstwa na
warsztacie dla wyciggania wnioskow do dal-
szego jak najracjonalniejszego planowania.
Calos¢ tej pracy winna odbywac sie przy wspot-
pratr:]y kierownictwa wydzialdbw produkcyj-
nych.

(9) Dalszym zadaniem planowania jest: wy-
cigganie wnioskéw z obserwacji i analizy pracy
warsztatowe] i komunikowanie ich kierownic-
twu jako podstawy do powziecia decyzji.

Wreszce jeszcze jedna dziedzina pracy pla-
nowania: planowanie dzisiejsze nie jest jeszcze
dostatecznie doceniane przez personel inzynie-
ryjno-techniczny. Wielu kierownikow i mi-
strzéw odnosi sie jeszcze sceptycznie do wy-
kreséw, bardziej dowierzajgc swym notesom i
pamieci. Z tej sytuacji wynika ostatnie zada-
nie planowania.

(10) Woyjasnianie i interpretowanie obo-
wigzujgcych planéw produkcyjnych personelo-
wi inzynieryjno-technicznemu i administracyj-
nemu, a takze zalodze. USwiadamianie perso-
nelu o potrzebie planowania i koniecznosci Sci-
slego jego wykonywania.

Aby planowanie mogto nalezycie speti¢ swe
zadania, musi mie¢ odpowiednio dobrany i prze-
szkolony personel. Funkcja planujgcego jest
nie tylko bardzo odpowiedzialna, ale wymaga-
jaca wielkiego taktu, umiaru i umiejetnosci po-
stepowania z ludzmi. Planujgcy moze i powi-
nien sprawdzi¢, czy plan zostal wykonany, ale
obserwacje i wnioski ma tylko raportowac. In-
terweniowanie na podstawie danych otrzyma-
nych od planowania jest rzeczg kierownictw”.

Jak juz wspomnieliSmy, planowanie produk-
cji ustala dla wydziatbw produkcyjnych plany
miesieczne. Przed poczatkiem kwartatu wydziat
otrzymuje calos¢ planu kwartalnego, z tym, ze
plan pierwszego miesigca kwartatu jest jedno-
czesnie obowigzujgcym szczegOtowym planem
miesiecznym. Plany szczeg6towe nastepnych
miesiecy zestawione sg na 10 dni przed poczat»



kiem drugiego i trzeciego miesigca i moga
w szczegbtach odbiega¢ od przewidywan planu
kwartalnego. Muszg one uwzgledniaé stale
zmieniajgce sie warunki produkcyjne, jak np.
pokrycie materiatowe, zgdania odgdrne przesu-
nie¢ planu, przedterminowe wykonanie Ilub
zobowigzanie zalogi, zmiany rysunkowe wpty-
wajgce na opdznienie itp.

Planowanie operacyjne otrzymuje plan mie-
sieczny, zawierajacy zlecenia o petnym pokry-
ciu materialtowym z calkowita dokumentacjg
i do jego obowigzkéw nalezy zaplanowanie pro-
gramu produkcyjnego na stanowiska pracy tak,
aby: (1) wykona¢ w zgdanych terminach
wszystkie zlecenia planu, (2) zabezpieczy¢ pel-
ne wykorzystanie parku maszynowego przez
przydzielenie pracownikom robdt odpowiada-
jacych ich kwalifikacjom fachowym, wreszcie
(3) aby wydac robote na stanowiska pracy i,
przypimowacé sptywu dokumentaciji.

Dzialy planowania operacyjnego rozwigzujg
zadania te w bardzo rozny sposéb. Prawie kaz-
da fabryka wyrobita sobie swéj mniej lub wie-
cej udany i prosty sposob wykonania tych za-
dan. Roznorodnosc¢ tych systeméw jest bardzo
wielka, zalezna od rodzaju produkcji, organi-
zacji i wyrobienia personelu.

Sposbdb rozwigzania dwoch pierwszych punk-
tow da sie podzieli¢ na kilka zasadniczych
grup: (a) rozplanowanie za pomocg tablic
rozdzielczych, (b) planowanie na kartotekach
Kardex i temu podobnych, (c) rozplanowanie
na wykresach Gantta, (d) uzycie do planowa-
nia dokumentacji powielanej oraz (v) rozpla-
nowanie i kontrola przystosowane do maszyn
Holleritha.

Szczegbly tych pieciu rodzajow planowan
wigzg sie bezposrednio z wykonaniem i prze-
biegiem dokumentacji warsztatowej — omowi-
my je tu ty.ko w grubszych zarysach.

Tablice planowe moga by¢ bardzo réznorod-
ne. Moga to byc¢ obiekty duze, obejmujgce cale
Sciany, ktére niekiedy obstuguje sie z drabin-
ki lub mniejsze, w formie tablic lub szufladek
nad stotami rozdzielczymi. Rozrézniamy tabli-
ce z haczykami, kopertami, skrzynkami, spre-
zynami itp., ktére uzywane sg jako miejsca do
rozkladania kartek z oznaczeniem operacji do
wykonania na danym stanowisku. Tablice mo-
ga miec jedno lub trzy miejsca dla odktadania
dokumentacji dla kazdej maszyny i okresu.
Z tych trzech miejsc jedno przeznaczone jest
na roboty czekajgce na materiat wzglednie
oprzyrzadowanie, drugie dla robot przygo-
towanych do wydania, trzecie na roboty
w toku.

Innym rodzajem tablic sg tablice oparte na
zasadzie wykresu Gantta. Naprzeciw kartek ze
skrotami oznaczajacymi miejsca pracy, ozna-
cza sie, za pomocg wysuwanych tasm, okresy
obcigzenia poszczegélnymi zleceniami w skali
terminéw kalendarzowych umieszczonych
wzdtuz tablicy.

Mozna tez obcigzenie maszyn ustala¢ przez
zakfadanie paskow diugosci cyklu produkcyjne-
go — na pasku znajduje sie metryka zlecenia.
Dla udostepnienia wydzialom i kierownictwu
szczegbtdw rozplanowania zlecen lub obcigzenh
uwidocznionych na tablicach w dziale planowa-
nia, co pewien okres dokonywa¢ mozna zdjecia
fotograficznego tablicy. Odbitki tych zdjec
stanowig obowigzujgcy plan.

Kartoteki Kardex i inne podobne sg u nas
Ajnniej stosowane, gdyz wymagaja specjalnych
skrzynek szufladkowych, nie wyrabianych
w kraju. Z tego wzgledu uzycie tych kartotek
w pracach planowania warsztatowego jest i be-
dzie ograniczone, mimo ze sg one wygodne
i przejrzyste.

Rozpowszechnionym sposobem planowania
warsztatowego jest wykres Gantta. Wymaga
on duzej wprawy, gdyz osiggniecie na wykres.e
p.anu, odpowiadajgcego obu zatozeniom, tj. ter-
minowemu wykonaniu zlecenia i petnemu obcig-
zeniu maszyn wymaga kilkakrotnych préb.
Wykresy te nadajg sie lepiej do planowania
produkcji powtarzajgcych, tj. seryjnych. W pro-
dukcji jednostkowej i maloseryjnej praktycz-
nego zastosowania nie majg. Stosuje sie je
jednak dla ustalenia obcigzen wask;ch przekro-
jow warsztatowych oraz przebiegu obrébki
elementéw wiodacych, regulujgcych dugos¢ cy-
klu produkcyjnego catosci zlecenia.

System Holleritha wzglednie innych Kkart
dziurkowanych wigze calo$¢ gospodarki war-
sztatowej z systemem rachunkowos$ci i staty-
styki. Skomplikowany w opracowaniu i wpro-
wadzeniu jest on u nas malo rozpowszechnio-
ny. O ile mi wiadomo, w przemys$le metarnwym
nigdzie nie jest stosowany. Jezeli chodzi o szyb-
kos¢ i doktadnos¢ informacji, jest on bardzo
dobry.

Najbardziej rozpowszechniona metoda plano-
wania operacyjnego, stosowana w naszym
przemys.e, to metoda dokumentacji powieianej.
Samo powielanie powinno sie odbywaé¢ na po-
wielaczach, a w ich braku po prostu przez kal-
ke na maszynie. Dokumentacja wydawana na
warsztat sklada sie z odpowiedniej ilosci prze-
bitek karty dyspozycyjnej, kart akordowych
i kwitdw materialowych. Zasadniczo uzywamy
trzech odbitek, tj. karty dyspozycyjnej, obiego-
wej i przewodniej i kart akordowych po jednej
ina kazda operacje (ew. odbitka dla kontroli). Za
granicg bywaja stosowane talony terminowe
mniejszego formatu, obejmujgce tylko metry-
ke poszczegdlnych pozycji, ktore stuzg do ma-
nipulacji terminowych. Technika rozdziatlu ob-
cigzenia na poszczegoélne dni i stanowiska pracy
przy produkcji jednostkowej jest podobna we
wszystkich powyzszych grupach.

Na dokumentacji winny by¢ wstawione daty
zakonczenia obrobki — czesto stosuje sie tez
wstawienie dat jej rozpoczecia, obliczonych na
podstawie dlugosci cyklu produkcyjnego.
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Elementy wiodgce winny mie¢ narzucone
przez planowanie produkcyjne harmonogramy
wykonania. Terminy tych harmonograméw
bezwzglednie obowigzujg wydziat i te pozycje
rozplanowuje sie w pierwszym rzedzie. Sztyw-
na jest tez narzucona przez planowanie pro-
dukcyjne kolejnos¢ wykonania obrébki na ma-
szynach stanowiacych waskie przekroje war-
sztatu. Dla umozliwienia wykonania tych robét
muszg tez by¢ wilasciwie zaplanowane opera-
cje poprzedzajace obrobke na maszynie stano-
wigcej waski przekroj.

Dopiero po rozplanowaniu tych robét dopla-
nowuje sie reszte, wstawiajac do planu naj-
pierw prace o wiekszej iloSci operacji i diuz-
szych cyklach produkcyjnych.

Roboty dla wielowarsztatowcdéw sa opraco-
wywane przez dziat technologiczny i rozplano-
wywane przez planowanie produkcji. Zespoty
tych rob6t otrzymuje planowanie operacyjne
juz zestawione i przygotowane do wstawienia
do planéw obcigzenia. Przy rozplanowaniu ro-
b6t niestychanie pomocny jest wykaz prze-
biegu zlecenia i obcigzenia stanowisk. Formu-
larz ten byt szczegblowo opisany w piatym nu-
merze ,Ekonomiki i Organizacji Pracy“.a

Im bardziej jest wyrobiony personel plano-
wania operatywnego, tym wieksze uproszcze-
nia mozna wprowadzi¢ w planowaniu, szczegol-
nie przy powtarzajacej sie produkcji, kiedy
rozdzielnia ma juz wyczucie, jak uklada¢ pla-
ny dzienne, aby wykonac¢ plan miesieczny.

Zasada dobrze pracujgcej rozdzielni jest
i musi by¢ zagwarantowanie przeptywu przez
warsztat danych do wykonania czesci. Nalezy
unika¢ wszelkich zatrzyman, czy to z powodu
maszyny, czlowieka, czy tez nawet czesciowe-
go zabrakowania materiatu.

Pozycja raz rzucona w wir obrobki nie moze
leze¢ na warsztacie, dopoki nie zostang wykona-
ne przy niej wszystkie operacje obrobcze. Ro-
bota musi ptynaé, by¢é zakonczona, odebrana
przez kontrole i zdana do magazynu przejscio-
wego. Jezeli planowanie operacyjne moze za-
gwarantowac ten przeptyw, wtedy mozemy mo-
wi¢ o jego sprawnosci. Wtedy problem plano-
wania zesrodkowuje sie na rozplanowaniu po-
czatku rob6t, termin wykonczenia wynika
w konsekwencji automatycznego przeptywu cze-
&ci przez warsztat.

Oczywiscie nie potrzebujemy tu podkreslac,
Zze na‘to, aby planowanie mogto sprawnie pra-
rowac¢, musi mie¢ po temu warunki na warszta-
cie, przede wszystkim dobrze zorganizowany
transport wewnetrzny, wlasciwe wyposazenie
obrabiarek, zaopatrzenie w pomoce i narzedzia
oraz sprawnie dziatajgcg kontrole.

2 Mgr inz. Zbigniew Lutostawski ,,Przyczynek do uspraw-
nienia pracy biur planowania przemystu metalowego”, nr 5
»Ekonomiki i Organizacji Pracy" br. str. 214.
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Sprawa brakowania czesci, np. dzielenie
kart, zamdwienie pozycji za brak, wydanie
sztuk zastepczych itp. ma kapitalne znaczenie.

Odnosi sie wrazenie, ze w wielu zakladach
pracy sprawy te sg niedoceniane, co dziata nie-
stychanie hamujgco i dezorganizujgco na prace
rozdzielczych. Nie mozna wymaga¢ od plano-
wania operacyjnego, aby swoim wysitkiem po-
krywato braki organizacyjne, a jeszcze bar-
dziej inercje kierownictwa lub personelu inzy-
nieryjno-technicznego. Planowanie jest orga-
nem pomocnym kierownictwu przy wykonaniu
planu i przy wilasciwym wykorzystaniu insta-
lacji, ale nie jest i nie moze by¢ lekarstwem na
braki organizacyjne warsztatu.

Jezeli chcemy mie¢ dobre wyniki planowania,
musi iS¢ rownolegle do wysitku planujacych
wielka akcja organizacyjna i uswiadamiajgca
na warsztacie. Nawet bowiem najlepszy mu-
zyk, o ile go posadzimy przy fortepianie z bra-
kujacymi klawiszami i rozluznionymi w czasie
gry strunami, nie potrafi da¢ koncertu.

Moéwiac o trudnosciach planowania oczywi-
Scie wykluczamy zupetie prace systemem mi-
strzowskim i zrywowym, kiedy dla przyspie-
szenia jakiego$ zlecenia kierownictwo przerzu-
ca na maszyny roboty poza planem. Jezeli pla-
nowanie ma dziata¢, wszystkie prace, nawet
najpilniejsze, musza przechodzi¢ przez nie, o
czywiscie szybko, poza normalng rutyng. War-
sztat nie Smie powiedzie¢, ze planowanie
wstrzymuje szybkie wykonanie prac. Organi-
zacja w zadnym razie nie moze hamowaé szyb-
kiej pracy, ma jg tylko przepuszcza¢ w sposéb
zorganizowany. Oczywiscie ilos¢ takich pilnych
zlecen moze wynosi¢ tylko pewien nikty % ob-
cigzenia. v

Trzecie zasadnicze zadanie planowania ope-
racyjnego to wydanie robo6t na warsztat. Sg
tu dwa kierunki: jeden daje rozdzielni peing
dyspozycje — rozdzielczy przeznacza roboty na
stanowiska pracy, drugi zas sposéb daje dyspo-
zycje robotami do reki mistrza, ktéremu roz-
Ezie[czy szykuje roboty do wydania pracowni-
owi.

Nie mozna dzi$ powiedzie¢, ktory z tych sy-
stemow jest lepszy. Osobiscie jestem za pierw-
szym. Ma on dodatni wplyw na produkcje przez
odcigzenie przeladowanych przewaznie mi-
strzéw. Oczywiscie musi istnie¢ pelna wspotk-
praca z mistrzami. Oznaczenie na dokumenta-
Cji zaszeregowania roboty jest nie zawsze dosta-
tecznie dokladng charakterystykg wykonaw-
stwa, szczegolnie trudniejszych prac. Rozdziel-
czy musi posiada¢ doktadng znajomos¢ swoich
maszyn i ludzi. To stawia przed planowaniem
powazne zadania, do ktorych rozwigzania wie-
lokrotnie musi wciggna¢ do rady mistrza i przo-
dujacych robotnikéw. Od nich tez na naradach
wytwoérczych i bezposrednio w pracy winni o-
trzymac rzeczowg krytyke swoich* dyspozyciji
dla polepszenia i usprawnienia swej pracy.



Robote planujemy na dzien nastepny w for-
mie planu dziennego. Plan ten wykonany przez
planowanie operacyjne doreczany jest kiero-
wnikowi i mistrzom, ktdrzy kontroluja jego wy-
konanie i meldujg ewentualne odchylenia. Na
podstawie uwag co do stanu obrébki, podawa-
nych planowaniu w potowie dnia przez mi-
strza, uktada sie plan dzienny na dzien na-
stepny.

Plany takie okazaly swa bezwzgledng war-
tos€. Zmuszajg one caly personel do zesrodko-
wania wysitku nad postawionym zadaniem od-
cinkowym dla danego miejsca pracy. Jezeli plan
nie jest wykonany — przyczyny tego winny by¢
analizowane i opdznienie nadrobione. Ewentu-
alne braki feg wycofywane z obiegu i przecho-
dza wiasng drogg wedtug osobnej przyspieszo-
nej rutyny.

Organem pomocnym w dotrzymaniu pla-
néw dziennych jest stuzba dyspozytora. O ile
wiadomo, zagadnienie dyspozytora w produk-
cji nie jest jeszcze u nas rozpracowane". Nie-
watpliwie doczeka sie ono wlasciwego miejsca
w naszym przemysle. Wiasciwe wyzyskanie tej
stuzby moze da¢ ogromne korzySci. Do zadan
jej naleze¢ bedzie: (1) sprawozdanie z wyko-
nawstwa planéw dziennych, (2) badanie przy-
czyn odchylen planéw dziennych i usuwanie
ich, (3) biezace sprawozdanie z postepu pla-
néw miesiecznych i usuwanie trudnosci w ich
wykonaniu, (J) analiza trudnosci wynikaja-
cych ze wspotpracy miedzy wydziatami i usu-
wanie ich oraz (5) analiza wykonania planéw
miesiecznych.

Problemy, ktére tu razwazamy, nie sg oczy-
wiscie niczym nowym, spotykamy sie z nimi
codziennie na warsztacie, ale nie zawsze zda-
jemy sobie sprawe z wagi tych zagadnien.

Jak wielkie znaczenie majg te problemy
w zyciu fabrycznym, $wiadczg uchwaly trze-
ciej wszechzwigzkowej konferencji planowania
operatywnego produkcji w ZSRR. Uchwaly te
winny by¢ u nas spopularyzowane, gdyz w ca-
tej rozciagtoSci mogg znalezé zastosowanie
W haszym przemysle.

Zrozumienie doniostosci planowania wsréd
naszych pracownikéw jest jeszcze niedostatecz-
ne. Miodziez przychodzgca z uczelni nie jest
przygotowana w tej dziedzinie, przeciwnie,
uwaza planowanie warsztatowe za prace pa-
pierkowg — niegodng technika. Niestety z tym
pogladem mozna sie spotka¢ nie tylko u mto-
dziezy.

Planowanie operacyjne musi uzyska¢ wtasci-
we miejsce w zakladzie i jestem przekonany,
ze nowy kierunek w szkolnictwie technicznym,
w ktorym Gtowny Instytut Pracy ma swoj po-
wazny wkitad, zmieni dotychczasowe nasta-
wienie.

W mysl zasad planowania warsztatowego za-
daniem planowania jest stwierdzanie odchylen
od planu — i tu musimy jako dyspozytorzy pla-
nowania w przemysle zglosi¢, Zze planowanie

warsztatowe nie nadgza za wie'kim planem
produkciji, ze konieczna jest akcja specjalna,
ktéra pozwolitaby nie tylko nadrobi¢ zalegto-
Sci, ale wyprzedzi¢ plan. Akcja ta winna wia-
czy¢ do swego programu wiasciwe zaszerego-
wanie stanowisk pracy w planowaniu w tary-
fikatorze, aby przodujgcy rzemiesinik mogt
uwaza¢ prace w planowaniu produkcji jako
awans spoteczny, a nie jako miejsce dla nie-
zdolnych do pracy fizycznej.

Od pracy dzialu planowania zalezy bardzo
duzo. Praca ta dla niektérych niewidoczna mo-
Zze da¢ kolosalne efekty gospodarcze. Obecnie

. przy przechodzeniu zakladéw na rozrachunek

gospodarczy znaczenie to jeszcze wzrasta. Kaz-
de opdznienie, kazdy btad w dyspozycji mate-
rialowej to zwiekszenie kosztu — czesto nie-
uchwytnego, ale sumujgcego sie w kalkulacji
ostatecznej, a ktorego przy dobrze pracuja-
cym biurze mozna unikngg.

Niestety, wykazanie cyfrowe pracy dobrze
dziatajgcego planowania jestirudne, ale mozna
stwierdzi¢, ze wlasciwe planowanie przyczynia
sie w duzym stopniu do znizenia kosztéw pro-
dukciji i pozwala wyzwoli¢ ogromne rezerwy
z warsztatdbw wytworczych. Zagwarantowanie
terminowych dostaw, skrocenie cykléw, pota-
nienie produkcji, uruchomienie dodatkowych
rezerw przemystowych — oto wielki wkiad
dziatbw planowania do przedterminowego wy-
konawstwa planu szescioletniego.

Praca ta wymaga ciggtego podkreslania waz-
nosci tych zagadnien i uswiadomienia nie tylko
personelu urzedniczego, ale i calej zalogi. Do-
kona¢ tego mozemy tylko wielkim zbiorowym
wysitkiem na wszystkich stopniach organizaciji
fabrycznej i zwigzkowej. Do tego potrzebne jest
stale szkolenie i wpajanie przekonania o ko-
niecznosci wspotpracy, podziatu zakresu odpo-
wiedzialnosci i kolezenskie podejscie do kazde-
go pracownika, jako tego, ktéry nam chce po-
méc w wykonaniu wspdélnego zadania.

Wewnatrz zakladu jesteSmy zwigzani wspol-
nym ce.em wykonania i przekroczenia planu
produkcyjnego przy réwnoczesnej obnizce ko-
sztu wlasnego. Jezeli zadanie to potrafimy do-
brze wykona¢, spetnimy nasz obowigzek i przy-
czynimy sie do wielkiego dzieta rozbudowy na-
szego przemystu.

Zbigniew Lutostaiuski

Zawiadamiamy wszystkich prenumera-
torow naszego pisma, ze poczawszy od
wrzesnia br. urzedy pocztowe oraz listo-
nosze wiejscy i miejscy przyjmowac beda
wptlaty na prenumerate w terminie do dnia
15 kazdego nresigca na miesigc nastepny
i dalsze okresy.

Administracja miesiecznika
+.Ekonomika i Organizacja Pracy"
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NORMOWANIE

EUGENIUSZ GROSSER

P R ACY

Obliczanie wykonania norm za pomoca

nomogramow

RZY obliczaniu wykonania norm pracy

bierze sie pod uwage ilos¢ wykonanej
P produkcji oraz faktycznie zuzyty czas,

ktérych stosunek daje norme czasu

lub norme wyrobu. Powyzsze dane moz-
na kazdorazowo ustala¢ na podstawie raportéw
robocizny. Pozwoli to technikom normowania
stwierdza¢, w jakim stopniu dana norma jest
wykonywana i w przypadku znacznych prze-
kroczen szuka¢ przyczyn, ktére spowodowaty
powyzsze odchylenia.

Obliczanie wykonania normy nalezy przepro-
wadza¢ dla kazdego zlecenia roboczego, bez
wzgledu na to, czy wykonywat je jeden ‘robot-
nik, czy tez zesp6t sktadajgcy sie z wielu robot-
nikow.

Jest to praca zmudna i pracochtonna jesli
wzigé pod uwage, ze kazdy raport robocizny
musi by¢ przeliczony i ustalony procent wyko-
nania normy dla kazdej pracy, ktorg robotnik
lub robotnicy w ciggu zmiany wykonali.

Procent wykonania normy jest podstawg do
analizy wydajnosci pracy, normy i sprawo-
zdawczosci. Totez, gdy w Zarzadzie Portu
Gdansk—Gdynia w IV kwartale r. 1950 zosta-
ty wprowadzone normy dla rob6t trymerskich
(1) obstugi urzadzehn przetadunkowych przy
zatadunku wegla i koksu — powotano jedno-
czesnie, w oparciu o uchwalte KERM z dnia
12.V.1950 roku pierwszych technikbw normo-
wania.

Technicy normowania, powofani w drodze
awansu spotecznego z aktywu robotniczego, nie
znali zasad korzystania z suwaka logarytmicz-
nego i musieli dla kazdej pracy, podanej w ra-
porcie oblicza¢ procent wykonania normy cal-
kowicie obliczeniowo.

Trymowanie (trimming) polega na réw-
I nomiernym — przewaznie recznym — roz-

prowadzeniu w tadowni statku towaru sypkie-

go (wegiel, zboze itd.) zatadowanego Iluzem
przy pomocy mechanicznych urzadzen przeta-
dunkowych jak dzZzwigi, tasmowce (przenos-
niki).

Wegiel, lub inny materiat sypki, rzucony do
tadowni statku za pomocg chwytaka dzwigowe-
go, tworzy usypisko stozkowe, ktére nalezy
rozsypac¢ po calej tadowni.

A6°2

Roboty te nazywamy trymerskimi, a robot-
nicy je wykonujacy — nazywajg sie tryme-
rami.

Zaleznie od swej konstrukcji i wymiaru fa-
downi statki dziela sie nastepujaco: (a) samo-
trymujgce, (b) tatwotrymujace, (c) normal-
nie trymujgce, (d) ciezko trymujgce.

Obliczanie norm bylo dla tych technikéw
bardzo uc;gzliwe i aby im to utatwi¢ opraco-
wano metode graficzng w postaci homogramow
w odniesieniu do zakresu robdt i norm przez
nich kontrolowanych. W ten sposéb powstaly
pierwsze nomogramy: nomogram do obliczania
wykonania norm trymerskich (nomogram nr 1)
oraz trzy nomogramy dla obslugi urzadzen
przetadunkowych, a mianowicie jeden dla tas-
mowcow (nomogram nr 4) i dwa dla dzwigéw
przy zatadunku wegla na statki o wypornoSci
do 4000 t (nomogram nr 3) i powyzej 4000
ton.

Zastosowanie tych pierwszych nomogramow
0 potowe zmniejszylo czas potrzebny do obli-
czania wykonania norm.

Ale praca portu nie ogranicza sie tylko do
przetadunku wegla, gdyz poza tym zachodzg
przetadunki zboza, drewna i innych towardw,
tak zwanych drobnicowych i wszystkie te pra-
ce portowe sg dzi§ znormowane. O ile dla
pierwszych rodzajow towardw, to znaczy dla
zboza i drewna, norm jest maio, o tyle dla to-
waréw drobnicowych przy szerokim wachlarzu
towaréw przetadunkowych norm jest bardzo
duzo, gdyz kazdy towar moze by¢ przetadowy-
wany w réznych relacjach, jak np.: (a) wa-
gon — burta (w — bu), (b) wagon — maga-
zyn (w — m), (c) magazyn — burta (m—bu),
(d) barka — burta (ba — bu), (e) wagon —
plac (w — pl), (f) plac — burta (pl — bu)
itd. Dla kazdej relacji jest ustalona inna nor-
ma wyrobu.

Jesli dodamy poza tym, ze poza manipulacja-
mi ladowymi, sg wykonywane jeszcze czynno-
Sci na statku, tak zwana sztauerka (2), to
tacznie ilo$¢ norm dla towaréw drobnicowych
wynosi kilka tysiecy.

Chcgc wiec oblicza¢ procent wykonania norm
dla towarow drobnicowych, zboza, drewna i in-
nych, podobnie jak to wprowadzono przy robo-
tach trymerskich, nalezatoby opracowaé dal-
sze nomogramy. W ten sposob iloS¢ nomogra-



mow wzrostaby do kilkunastu, a moze i wiecej,
co w skutkach czesciowo utrudniatoby prace
przy obliczaniu wykonania normy, gdyz nale-
Zaloby traci¢ czas na odszukanie wiasciwego
nomogramu.

Gdybysmy jednak zanalizowali wszystkie
liczby, okres$lajgce normy dla proceséw przeta-
dunkowych w portach, to stwierdzilibySmy, ze
dla poszczegolnych rodzajéw towaréw lub czyn-
nosci liczby te wahajg sie w pewnych zakre-
sach, i tak: (a) dla robé6t trymerskich w we-
glu, koksie i rudzie — od 1,15 do 10 ton (1
rob'godz.); (b) dla obstugi dzwigow — od 14
do 115 ton (1 rob/godz.); (c) dla obstugi tas-
mowcow — od 120 do 400 ton (1 rob/godz.);
(d) dla przetadunku drewna — M 0.1 do 5ms
(1 rob/godz.); (e) dla przetadunku towaréw
drobnicowych w réznych relacjach — od 80 do
5000 kg (1 rob/godz.), lub — od 1 do 20 szt
(1 rob/godz.).

Sztauerka — sztauowanie polega na nale-
22ytym zatadowaniu i roztadowaniu towa-
row w tadowniach statku,
na poktadzie w ten sposéb, aby nie nastgpito
przetadowanie'statku oraz nie grozily: utrata
rbwnowagi statku, przechylenie, nierbwnomier-
ne obc;gzenie dzioba i rufy, przesuniecie Ilub
przesypanie sie towaru przy kolysaniu, zgnie-
cenie, zanieczyszczenie, zepsucie lub samozapa-
lenie towaru.

Robotnicy portowi, wykonujgcy te czynno-
Sci, nazywajg sie sztauerami.

Sag to wszystko normy wyrobu, czyli iloSci
tadunku w tonach, kilogramach, sztukach lub
m'l ktére winny by¢ przez 1 robotnika lub urzg-
dzenie przetadowane w ciggu 1 godziny-

Widzimy wiec, ze wartosci bezwzgledne wy-
zej podanych norm wyrobu wahajg sie w gra-
nicach od 0,1 do 5000 w ukiadzie dziesietnym
mozemy je poustawiac, jak nastepuje:

normy od 0,1 — 1
normy od 1 — 10
normy od 10 — 100

normy od 100 — 1000
normy od 1000 — 10000

Jesli poza tym w miare mozliwosci normy
w poszczegblnych zakresach uporzadkujemy,
jak to zostalo dokonane dla norm przy prze-
tadunku towaréw drobnicowych, a mianowicie,
ze normy," ktorych bezwzgledne warto$ci licz-
bowe sg w granicach do 100 kg zmieniaja s:e
co 5 kg; w granicach od 101 kg do 500 zmie-
niaja sie co 10 kg; w granicach od 501 kg do
1000 zmieniajg sie co 25 kg i w granicach od
1001 kg do 10000 zmieniajg sie co 50 kg —
to pozwoli nam to zbudowac jeden nomogram.

Powyzsza zasada uporzgadkowania szeregu
liczb, okreslajgcych normy wyrobu, uprosci ta-
bele stawek, ufatwi i przyspieszy obliczenie za-
robkéw oraz ustalenie procentu wykonania
norm, a blad popelniony z powodu takiego za-
okraglenia bedzie znikomo maly.

Jesli bowiem ustalamy nowg norme i w wy-
niku analiz fotografii dnia roboczego wymieni

wzglednie réwnrz

ona 408 kg lub 711 kg/rob/godz., to zaokragla-
jac ja wedlug wyzej podanej zasady do 410 kg
i 700 kg, popeilni biad, ktéry bedzie wynosit
w pierwszym przypadku:

410 — 408!
———————————————— x 100 = 0,98%
408
zas w drugim przypadku:
711 — 408
---------------- X 100 = 1,55%
711

Btad popetlniony waha sie w granicach okoto
1,5% i jest bledem matym, jesli sie wezmie pod
uwage, ze metodg ustalania samej normy byla
jeszcze metoda szacunkowo-statystyczna. W o-
parciu wiec o tak uporzadkowane liczby, okre-
Slajgce normy wyrobu, zostat w Zarzadzie
Portu Gdansk — Gdynia zbudowany jeden no-
mogram, ktory pozwala oblicza¢ procent wyko-
nania norm dla kazdego towaru w dowolnej re-
laciji- A

Precyzujac pojecie nomogramu powiemy, ze
jest to graficzne przedstawienie réwnania lub
wzoru, d'a ktérego zostat zbudowany. Ot6z
wzor, wedlug ktérego mozemy obliczy¢ procent
wykonania norm wyrobu przez brygade (ro-

botnika), obstugujaca jedno stanowisko ro-
bocze (ganek), bedzie:
Po
W — — x 100% ........ (wzbrnr 1)
Nw
Pw
ZaSPoO — ... (wzér nr 2)
Tw
gdzie:

W — procent wykonania normy wyrobu
Po — produkcja wykonana na stanowisku
roboczym przez brygade (robotnika)
w ciggu 1 rob/godziny (zmiany)
Pw — produkcja wykonana na stanowisku
roboczym przez brygade (robotnika
W ciggu czasu)
Tw — faktyczny czas wykonania produkcji
w jednostkach czasu (godz., zmiane)
Nw — norma wyrobu na jednostke czasu.
W réwnaniu wykonania normy wyrobu
(wzor nr 1) mamy 3 zmienne: W, Po i Nw i je-
sli zatlozymy, ze Nw jest state, to rGwnanie mo-
zemy przedstawi¢ w formie:
Y — 8% e, (wzér nr 3)
Czyli jest to réwnanie prostej o wspoilczyn-
niku kierunkowym

100

Nw

i przechodzacej przez poczatek uktadu osi
wspohrzednych y. Jest to szukane wykonanie
normy (W), a x — produkcja na jednostke
czasu (Po)-

Przy statej normie wyrobu (Nw), wykona-
nie normy (W) jest funkcjg x, czyli jest zalez-
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ne od produkcji (Pg), a zaleznos¢ ta jest
wprost proporcjonalna, to znaczy im wieksza
jest produkcja — w tym samym stopniu zwiek-
sza sie procent wykonania normy.

A wiec kazdej normie wyrobu — Ntv, Niv~,
Nw3.... Nivn , odpowiada¢ bedzie linia prosta
0 wspotczynnikach kierunkowych a, az, a*, . . .
an , czyli wykres$lajgc w ten sposob linie, otrzy-
mamy pek prostych, przechodzacych przez
punkt O uktadu wspoétrzednych (rys. i).

Jesli teraz w ukfadzie osi wspoéirzednych na
osi X odmierza¢ bedziemy w pewnej skali war-
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tosci Pg, anaosi y wartosci W i ustalimy
wspotczynniki - kierunkowe dla norm wyrobu
Nw, Nw 2, Nw 3.... Nw n, to zakreS$lajgc te
proste otrzymamy nomogram typu siatkowego.

Aby ustali¢ procent wykonania normy dla
produkcji Pg przy normie Nw, nalezy na osi
X — odszuka¢ warto$¢ Pg i poprowadzi¢ stam-
tad linie pionowa, az do przeciecia sie z linig
Nw, otrzymujgc punkt 1 w przecieciu sie z osig
y da nam szukany wynik % wykonania normy
W, itd.

Widzimy wiec, ze znajgc wartos¢ produkciji
godzinowej lub zmianowej brygady (robotni-
ka) i norme wyrobu mozemy za pomoca powyz-
szego nomogramu bez przeprowadzania dalsze-
go rachunku graficznie ustali¢ procent wyko-
nania.

Na wyzej podanej metodzie zostat zbudowa-
ny nomogram dla ustalania procentu wykona-
nia norm wyrobu (nomogram nr 6).

Na osi x podane sg w skali wartosci produk-
cji na godzine od 1 do 15, a na osi y wartosci
wykonania normy W% w zakresie od 75%
do 200%. Zakres ten na nomogramie zostat
w ten sposob uzyskany, ze, jak to podano na
rys. 1, o$ x zostata przesunieta pionowo w goére
o warto$¢ odpowiadajgcg 75% wykonania
normy i przez to otrzymaliSmy te wartosci wy-
konania normy, z ktérymi najczesciej bedziemy
spotyka¢ sie w praktyce.

Poza tym wkreslone zostaly jeszcze proste
dla wartosci dziesigtych czesci norm od 0 do 5,
to jest: 0,1; 0,2; 0,3 —- 10; 1,1; 1,2 2,0;



2,1;2,2;. 50idlacéwiartek norm od 5 do 10,
to jest: 5,25; 5,5; 5,75; G,0; 6,25 ... .az do 10.

Pozwoli to na ustalanie procentu wykonania
normy (W%) dla warto$ci norm utamkowych.

Jesli sie jednak blizej przyjrzymy siatce no-
mograficznej, to sie przekonamy, ze pozwoli
ona, podobnie jak to sie dzieje na suwaku lo-
garytmicznym, odczytywa¢ wartosci dla Nw
i Pg wielokrotnych od 1 do 10, a wiec <fla norm:

w zakresie od 1 — 10
w zakresie od10 — 100 /
w zakresie od 100 — 1000

w zakresie od 1000 — 10000 itd.
jak réwniez dla norm:

w zakresie 01 — 10
w zakresie 0,01 — 0,1itd.

Na tej przestance nomogram staje sie uni-
wersalny, gdyz pozwala nam okresli¢ procent
wykonania normy wyrobu dla dowolnej jej
wartosci liczbowej.

W tym przypadku nalezy tylko pamietac,
aby odczytujgc na osi x warto$ci produkcji go-
dzinowej Pg, wartosci te tylokrotnie powiek-
szy¢ lub zmniejszy¢, ilokrotme to zakladamy
dla normy wyrobu. Aby zapoznaé sie ze sposo-
bem korzystania z nomogramu, podamy kilka
przyktadow dla réznych zakresow wartosci
norm wyrobu.

Przyktad 1 Zalézmy, ze 6 trymerowV ciggu
5 godzin strymowato 105 ton wegla — groszku

\'

na statku w tadowni ciezkotrymujgeej. Obli-
czy¢ wykonanie normy kazdego z nich, jesli
norma wyrobu dla tego sortymentu wegla wy-
nosi Nw = 25 ton/rob/g.

W pierwszym rzedzie nalezy ustali¢ ich pro-
dukcje (wykonanie) — Pg — w ciagu godziny:
105

______ = 3,50 ton/rob/g.
6x5

Pg =

Wéwczas na osi x szukamy wartosci 3,50,
skad prowadzimy pionowa do przeciecia sie
z linig prostag odpowiadajgcg normie 2,5 i uzy-
skujemy punkt A. Pozioma, poprowadzona
przez punkt A, okresli nam na osi y szukany
procent wykonania normy, w tym przypadku—
140%.

Przyktad 2. Przy wyladunku bali tarcicy
lisciastej nieobrzynanej (brzoza) z wézkow
i sztaplowaniu warstwowym dwuczotowym na
IV sztaplowisku pracowato 6 ludzi wykonujgc
w ciggu 7 godzin 35,7 m3 Norma wyrobu dla
tei czynnodci wynosi 0,725 mj/l roblg.
(N 35 d).

Aby ustali¢ procent wykonania normy okre-
Slamy przede wszystkim

35,7
Pg — --—--- — 0,850 m:/rob/godz.
6x7

Dalej na osi x odczytujemy wartos¢ 085
w zatozeniu, ze w tym przypadku wszystkie
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wartosci podane sg w dziesieciokrotnym
zmniejszeniu. Z tego punktu prowadzimy pio-
nowg, ktora w przecieciu sie z prostg normy
0 wartosci 0,725 (w przyktadzie 1 — bylaby
to prosta normy wyrobu 7,25), da nam punkt
B. Pozioma, poprowadzona przeiz punkt B, da
nam na osi y szukang warto$¢ wykonania nor-
my — 117,5%.

Przyktad 3. DZzwigowy w ciggu 6 godz. 30
min. przetadowat 357,5 ton wegla — mialu —
z wagonu na statek przy ustalonej normie
Nw = 50 ton/rob/g.
obliczamy:

357,5
Pg — -m- — 55 ton/1 godz.

6,5

Postepujac identycznie, jak w przykfadzie 1
12 i w zalozeniu, ze obecnie wartoSci na nomo-
gramie uwazamy 10-krotnie wieksze, a wiec na
osi x — 55 (a nie 5,5), a prostg normy ,5" —
uwazamy jako ,50“ — okreslimy punkt C
i szukamy procent wykonania normy W =
110%.

Przyktad A Tasmowiec gumowy w ciggu 5
godz. 15 min. przetadowat 2100 ton wegla —

mialu — z wagonow do tadowni statku, przy
ustalonej Nw = 320 ton/1 rob,'godz.
obliczamy:

ZARZAD PORTU
GDANSK-GDYNIA

IO 2030 <0 tO 70 30 90

100 30 200 300
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Pg = - 400 ton/1 godz.

Analogicznie do przyktadu 1i 2 i w zatoze-
niu, ze obecnie wartosci na nomo?ramie uwa-
zamy jako 100-krotnie wieksze, uzyskamy punkt
D i szukamy procent wykonania normy W —
125%.

Przyktad 5. Przy zaladunku towaru drobni-
cowego w relacji: wagon — burta statku ze-
sp6t 6 ludzi w ciggu 3,5 godzin zatadowat 58,8
ton przy ustalonej normie Nw = 1900 kg/1
rob/godz.

obliczamy:

58800
Pg — --oeee — 2800 kg/1 rob/godz.

6x35

Postepujac analogicznie do przyktadu 1 i 2
i w zatozeniu, ze obecnie wszystkie wartosci na
nomogramie uwazamy |00O-krotnie wieksze
uzyskujemy nunkt E i szukane wykonanie nor-
my W 147,5%.

Z wyzej wiec podanych przyktadow widzi-
my, ze na podstawie zalgczonego nomogramu
potrafimy bez obliczerh okresli¢ procent wyko-
nania normy — W. d'a dowo'nei normv wyro-
bu, jesli mamy obliczona wartos¢ produkcji na
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godzine — Pg — i odpowiednio jg odczytuje-
my na osi X.

Metoda ustalania procentu wykonania normy
za pomoca nomogramu z zasady swej bardzo
prosta, zaoszczedza duzo czasu, a jednoczes$nie
z powodu swej prostoty jest dostepna dla kaz-
dego. Totez dzis po uptywie kilku miesiecy od
chwili powotania w Zarzagdzie Portu Gdansk—
Gdynia pierwszych technikédw normowania, gdy
sg juz oni doszkoleni i znajg zasady korzysta-
nia z suwaka logarytmicznego, w dalszym cig-
gu najchetniej ustalaja procent wykonania nor.
my — W — na podstawie nomogramu, a Su-
wakiem obliczajg produkcje godzinowg (Pg).

Poza technikami normowania z nomogra-
moéw korzysta¢ powinny sekcje sprawozdawczo-
&ci, jak réwniez i referenci wspoélzawodnictwa.

Jesli chodzi o doktadnos¢ odczytywania, to
jest ona w zupetnosci wystarczajgca, gdyz przy
doktadnie sporzadzonym nomogramie — (naj-
lepiej korzysta¢ z gotowego druku) oraz uwaz-
nym odczytywaniu Pg — i uzyciu linijki lub
trojkata do ustalania punktu przeciecia sie pio-
nu z linig odpowiedniej normy, mozna odczy-
tywa¢ wykonanie normy (W) z doktadnoscig
do 1%.

Poniewaz kazdg norme czasu mozna przeli-
czy¢ na norme wyrobu, w my$l zasady, ze sg
one odwrotnosciami, zatem podana metoda o-

bliczania procentu wykonania normy moze
mie¢ zastosowanie réwniez i dla norm czasu,
tylko przeliczonych na normy wyrobu.

W literaturze dotyczacej normowania pracy
czasem spotyka sie tablice liczbowe do okresla-
nia procentu wykonania norm na zmiane, uje-
te z koniecznosci na kilku stronach ksigzko-
wych. Uzycie tych tablic jest o tyle kitopotliwe,
ze kazdorazowo nalezy przerzucaé strony, aby
odnalez¢ wiasciwe dane, poza tym tablice sg
obliczone w pelnych godzinach, gdy tymczasem
mozemy sie spotka¢ przy obliczaniu z utamka-
mi godzin i woéwczas zachodzi komecznos¢ in-
terpolacji, a w ogdle nie uwzgledniajg wykona-
nia ponizej 100%, z ktdrymi niestety czasem
sie spotykamy.

Na tle powyzszego widaé, ze stosujgc w tvch
przypadkach wyzej podany nomogram unika-
my ktopotéw, z ktérymi sie spotykamy przy ko-
rzystaniu z tablic.

Reasumujac powyzsze nalezy stwierdzi¢, ze
podany nomogram ze wzgledu na swa prostote
moze i powinien mie¢ zastosowanie we wszyst-
kich zaktadach, gdzie stosowane sg normy pra-
cy, dla ktérych nalezy potem oblicza¢ wykona-
nia, ce’em kontroli ich przebiegu oraz celem
podania tych wynikoéw do sprawozdawczosci.

Eugeniusz Grosser
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FRANCISZEK WYSZYNSKI

Sposoby ujmowania i obliczania norm
technicznych pracy wieloobrabiarkowc]

i organizacyjny, bez ktérych wzrost

wydajnosci  musiatby niewatpliwie

by¢ ograniczony*. Usprawnienia tech-
niczne i organizacyjne stosowanych dotychczas
procesow produkcyjnych sg podstawowym za-
daniem w przemys$le. Jednym z tych uspraw-
nien technicznych i organizacyjnych, zmierza-
jacym do podwyzszenia wydajnosci pracy, jest
praca na kilku obrabiarkach. Praca ta (obstu-
ga wieloobrabiarkowa) polega na obstudze
przez jednego robotnika lub brygade Kkilku o-
brabiarek (Maszynostrojenie — tom 15, str.
334).

Na Kkilku obrabiarkach moze pracowac tyl-
ko odpowiednio przeszkolony robotnik. Przej-
Scie na obstuge kilku obrabiarek podnosi kwa-
lifikacje robotnikdbw i rozszerza ich wiadomo-
Sci techniczne. Szerokie rozpowszechnienie ob-
stugi wieloobrabiarkowej zalezy nie tylko od
wysitku samych robotnikéw, lecz réwniez od
wlasciwego technicznego przygotowania pro-
dukciji. Planowanie produkcji, organizacja pra-
cy i techniczne normowanie pracy powinny by¢
odpowiednio dostosowane.

Aby praca na kilku obrabiarkach stala sie
zasadniczym rodzajem pracy w naszym prze-
mysle, uprzednio nalezatloby rozpatrzy¢ naste-
pujace okolicznosci i warunki konieczne dp jej
wprowadzenia:

(1) Maksymalny czas maszynowy jednej
brabiarki powinien by¢ wiekszy od sumy cza-
séw pomocniczych wszystkich pozostatych ob-
stugiwanych obrabiarek. Nie bedzie przestojow
obrabiarki.

(2) Praca kazdej
stalego nadzoru (Automatyczne wytgczniki po-
suwu, obrotéw wrzeciona itp.).

ODSTAWOWA dzwignig wzrostu wy-
P dajnosci pracy jest postep techniczny

(3) Mozliwie maksymalne wykorzystanie

czasu pracy robotnika.

(4) Odpowiednie wzajemne rozstawienie o-

brabiarek zapewniajgce dobrg obserwacje pra-
cy obrabiarek i dajgce dogodne i szybkie przej-
Scie od obrabiarki do obrabiarki.

(5) Nalezyta organizacja stanowiska robo-

czego zapewniajgca obstugujgcemu robotniko-
wi wykorzystanie czasu bezposrednio do opera-
cji (Tiechnologja maszynostrojenia — A. 1
Kaszirin).

+ Artykut niniejszy zostat opracowany z uwzglednieniem
zrédet radzieckich, polskich i amerykanskich. Artykut nie po-
rusza momentéw wspotzawodnictwa pracy . pr-y obstudze
kilku obrgb arek. Stanowi¢ on moze jednak podstawe do dy-
skusji na poruszony przez autora temat. (Redakcja).
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obrabiarki nie wymaga

Podstawowg zasadg obstugi kilku obrabiarek
jest najbardziej ekonomiczne wykorzystanie
czasu pracy robotnika (grupy) i obrabiarek.
Mozna to osiggnac¢ tylko wtedy, gdy czasy recz-
ne sg pokryte przez czas maszynowy. Wszyst-
kie czasy reczne i maszynowo-reczne potgczo-
nych operacji oraz czasy nie zwigzane z jaki-
mikolwiek czynnosciami roboczymi przy obra-
biarce (przejscie od jednej do drugiej obra-
biarki, pomiar itp.), ale zwigzane z dang pra-
ca, powinny by¢ tez pokryte czasem maszyno-
wym. Stopien pokrycia czaséw recznych, ma-
szynowo-recznych decyduje o efekcie ekono-
micznym pracy na kilku obrabiarkach.

Czym lepiej dobrane czesci do obrobki —
tym mniej przestojow obrabiarek i tym mniej
B_rzerw w pracy obstugujgcego kilka obra-

iarek.

Celem oceny stopnia wykorzystania czasu
pracy robotnika, jak tez wykorzystania czasu
pracy obrabiarki przyjeto odnosne do tego
wspotczynniki: pierwszy oznaczamy — Xmb;
drugi oznaczamy — kdil.

Wspoiczynnik wykorzystania czasu pracy ro-
botnika (krdb) réwny jest stosunkowi czasu
zatrudnienia na  wszystkich  obrabiarkach
(czynnosci robotnika reczne, maszynowo-recz-
ne, przejscie od obrabiarki do obrabiarki, po-
miary, obserwacje itp.) do czasu cyklu pracy
(czas odzamocowania przedmiotu najednej
obrabiarce do nastepnego zamocowania na tej
samej obrabiarce).

li | — b ~hf24-Gj4 eeetn
T - “Tc

Wspobiczynnik wykorzystania czasu pracy o
brabiarek (knr ) réwny jest stosunkowi su-
my czasow recznych i maszynowych operacji
na wszystkich obrabiarkach (tj. sumy czaséw
catkowitych operacji) do catkowitego czasu o-
brabiarek, tj. cyklu pracy pomnozonemu przez
liczbe obrabiarek

W idealnie dobranych operacjach dla grupy
obrabiarek wspotczynnik wykorzystania pra-
cy robotnika ( k ) i wspodtczynnik wykorzy-
stania czasu pracy obrabiarek (krhr ) moga
rownac sie jednosci. W tym przypadku w pel-
ni jest wykorzystany czas robotnika i obrabia-
rek. Wspobtczynniki krch i lcrir mniejsze od
jednos$ci wskazujg na straty, tj. przerwy w pra-



cy robotnika lub przestdj obrabiarek. Czym
wieksze odchylenia tych wspotczynnikéw od
jednosci, tym wieksze straty zespotu i co tez
Swiadczy o niewlasciwym doborze operacji dla
pracy na kilku obrabiarkach.

Azeby otrzymac idealny cykl pracy, tj. taki,
w ktorym nie byloby strat ani czasu recznego,
ani maszynowego w grupie obstugiwanych o-
brabiarek, nalezy tak dobiera¢, poszczegolne o-
peracje, aby ich czasy trwania (catkowite) by-
ty miedzy sobg réwne (Ti = Tt...= T),a cza-
sy pracy recznej (z wylgczeniem czasébw ha
przejscia i obserwacje obrabiarek) bylyby tak-
ze rbwne (U — U t, ) i miescily sie bez
reszty w catkowitym czasie trwania operacji.
(Praca na kilku obrabiarkach — dr inz. Zy-
gmunt Zbichorski — ,Ekonomika i Organiza-
cja Pracy" nr 11-12 z roku 1950).

Obstugujgc dwie lub wiecej obrabiarek pra-
cownik umiejscawia przedmiot na obrabiarce,
mocuje go w odpowiednim uchwycie, wigcza
posuw automatyczny, nastepnie zazwyczaj o-
czekuje na ukohczenie czynnosci maszynowej,
a wreszcie wyjmuje i odklada obrobiony
przedmiot.

Przyktadem takiego porzadku pracy moze
by¢ praca przy frezarce z automatycznym po-
suwem, o0 nastepujagcym typowym cyklu robo-
czym: (lj umiesci¢ przedmiot w uchwycie znaj-
dujacym sie na stole frezarki, (2) ustali¢ przed-
miot w uchwycie, (3) zamocowaé przedmiot
w uchwycie, (k) przesung¢ stot do miejsca roz-
poczecia obrobki skrawania, (5) wigczy¢ racz-
ke posuwu mechanicznego i po ukonczonej
obrébce skrawaniem, gdy posuw automatycz-
nie zostal wytaczony, (6) odmocowaé przed-
miot w uchwycie, (7) wyja¢ przedmiot z u-
chwytu i odlozy¢ go do skrzynki gotowych wy-
robéw, (8) oczysci¢ stot frezarki z widréw.

Niezbedne kazdorazowe nieznaczne popraw-
ki narzedzia, sprawdzanie przedmiotu itp. czyn-
nosci winny — przy takim ustalaniu cyklu
roboczego — roéwniez by¢ brane pod uwage.

Czasy przyjete do obliczenia powyzszych
elementow pracy mogag by¢ to czasy ustalone
na podstawie chronometrazu Ilub tez wyliczo-
ne z odpowiednich tabel, wzoréw itp. Zazwy-
czaj do czaséw skrawania ustalonych na pod-
stawie tabel, wykresow itp. nalezy dolicza¢
(zwykle 5%) dodatek na nieprzewidziane
wahania w szybkosciach skrawania obrabiarki.
Wysoko$¢ dodatku zalezy od rodzaju i stanu o-
brabiarki i jej doktadnosci.

Majagc okreslone czasy: (1) pracy obrabiar-
ki, (2) pracy dogladajgcego robotnika, (3)
przejscia pracownika od jednej obrabiarki do
drugiej, (i) przestoju obrabiarki, (5) oczeki-
wania pracownika na ukonczenie pracy obra-
biarki — na podstawie chronometrazu, tabel,
wykresow, wzordw itp., mozna przystgpi¢ do
budowy odpowiedniego wykresu koordynacyj-
nego cykléw roboczych.

W kolejnoSci rozpatrzymy trzy podstawowe
zestawienia, a mianowicie: (1) wykres, w kto-

rym praca robotnika jest wykorzystana w 100
procentach, (2) wykres, w ktorym robotnik
wyczekuje na ukonczenie pracy przez obrabiar-
ke, (3) wykres, w ktérym praca obrabiarek
jest dogladana przez kilku robotnikéw.

W celu zbudowania odpowiednich wykresow,
nalezy uprzednio ustali¢ odpowiednie oznacze-
nia umowne na poszczegodlne rodzaje prac oraz
przyja¢ wlasciwg skate czasu. Oznaczenia takie
moga by¢ wyrazone réznymi kolorami, podwdj-
nymi, pojedynczymi lub przerywanymi linia-
mi itp.

W naszym wypadku przyjmiemy nastepuja-
ce znaki umowne:

(1) skala czasu: 1 mm = 0.04 minuty

(2) czas pracy obrabiarki: linia pojedyncza

(3) czas dog.adu lub przejscia robotnika do

obrabiarki: linie podwojne — stupek

(4) czas przestoju obrabiarki: bez ozna-

czenia

(5) czas oczekiwania robotnika na koniec

pracy obrabiarki: linia przerywana.

Praca jednego robotnika
wykorzystana jest w 100%

Rysunek nr 1 przedstawia prace trzech o-
brabiarek, przedstawionych na rysunku
stupkami .4, B i C, dogladang przez jednego
robotnika. Praca tego robotnika przedstawiona
jest stupkiem D. Rysunek taki mozna zbudo-
wac zaczynajac od jakiegokolwiek punktu cy-
klu roboczego.

Jak wskazano na rys. 1 robotnik po wigcze-
niu obrabiarki C przechodzi do obrabiarki A,

Rys. |
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podczas gdy obrabiarka B jest juz prawie w po-
lowie swojej pracy. Czas wyinagany na dojscie
do obrabiarki A wynosi 0.10 min. Po dojsciu
do obrabiarki A robotnik rozpoczyna jg obstu-
giwaé, tzn. zdejmuje obrobiony przedmiot, od-
ktada gio, eczyszcza obrabiarke z widréw, za-
ktada nowy przedmiot, ustata, mocuje go, prze-
suwa stot z przedmiotem do noza obrabiarki,
wigcza obrabiarke i posuw.

Obstug-a obrabiarki A wyniosta 0.80 minuty
(0.90-0.10). Wigczywszy obrabiarke A robot-
nik przechodzi do obrabiarki B, ktéra w mie-
dzyczasie automatycznie sie- zatrzymata. Pra-
cowata ona do 0.80 minuty, zas do czasu gdy
robotnik mogt przejs¢ do niej, tj. do 0.90 mi-
nuty, miata ona 0.10 min. przestoju (0.90 —
0.80). Gdy robotnik pracowat przy obrabiarce
B automatycznie zatrzymata sie obrabiarka C,
do ktdrej, po ukohczeniu obstugi obrabiarki B,
przechodzi robotnik dla dokonania niezbednych
czynnosci, celem obrébki dalszych przedmiotow.
Stad przechodzi nastepnie znowu do obrabiarki
A itd. n

Slupek D wykazuje, ze robotnik jest stale za-
trudniony.

Na podstawie takiego wykresu bedziemy
w stanie wyliczy¢ norme czasu dla tego rodza-
ju cyklu roboczego danego wielowarsztatowca.

Do tak ustalonych czaséw, dla ustalenia tech-
nicznej normy pracy, musimy doliczy¢ czay
na: potrzeby naturalne, zmeczenie itp. w spo-
sob praktykowany przy ustalaniu technicznych
norm czasu. Dodatki takie sg rozne dla rdzne-
go rodzaju robdét i muszg by¢ okreslone zazwy-
czaj na podstawie przeprowadzonych obser-
wacji.

Gdy robotnik oprécz prac objetych wykre-
sem ma rowniez jeszcze np.: odnieS¢ i przy-
nies¢ sobie materiat, wtedy nalezy osobno do
normy doliczy¢ czas na czynnosci przygoto-
wawcze .

W naszym przykitadzie przypusémy, ze robot-
nik, po wykonaniu 100 sztuk przedmiotéw, od-
nosi je do stolu kontrolera w skrzynce i na to
zuzywa 2.00 minuty. Wtedy czas przygotowaw-
czy z uwzglednieniem 20% dodatku wyniesie
na kazda sztuke

200 + 020 x 2.00 0.024 min./szt.
100

w

Majac te wszystkie dane mozemy utozy¢ ta-
belke e ementéw technicznej normy czasu pracy
(tab, 1).

Na podstawie tabelki nr
wykonanego na obrabiarce:

1 norma wyrobu

1) ,A* — 1059 min./l szt. lub
- 480 .= 453 szt./8 godz.
1.059

2) ,B* — 1289 min71 szt. lub

— = 372 szt./8 godz.
1.289
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3) ,C" — 1.634 min./l szt. lub
— 4" — == 293 szt./8 godz.
1.634

Tab. 1

. . m minutach
Rod/,, je czardiu drapala dr bhaka drbata
A B C
czas pracy obrabiarki 1.000 2."00 1800
czas obstugi otr biarki 0.800 i.oio 1.300
c/bs dojscia do i brnbfarki 01 0 0.1 00 0.'00

Razem ol stuga i rlojsc'e  ggyn 11)0 1400
na p trzeby naturalne, '

zmeczenie _ itp. 018) 0,165 0.210
Czas cyklu roboczego 1035 1.265 1610
Czas prpigctoumnia 0.024 n.024 0.021

Tc h iczna norma cz su 1,05) 1,289 1634

Za wielka liczba obrabiarek przydzielona jed-
nemu robotnikowi do obstugi moze sie stac
przyczynag zbyt wielkich przestojow obrabiarek
i przez to by¢ przedsiewzieciem nie dos¢ eko-
nomicznym, tzn. moze by¢ zbyt mate wykorzy-
stanie pracy obrabiarek.

Zmniejszenie liczby obstugiwanych obrabia-
rek znowu moze spowodowac niezupelne wy-
korzystanie czasu pracy robotnika.

O zastosowaniu wiasciwego rozwigzania be-
dzie przewaznie decydowac lepsza optacalnosc.

Czas pracy robotnika
nie jest wykorzystany w 100%

rji kolei rys. 2 przedstawia prace dwéch obra-
fj biarek A i B doglagdanych przez jednego
robotnika, ktérego obcigzenie pracag jest przed-
stawione stupkiem C. Czas maszynowy obra-
biarki B jest stosunkowo bardzo diugi tak, ze
robotnik po obstuzeniu obrabiarki A zmuszony
jest oczekiwa¢ na ukonczenie czynnosci obra-
biarki.

Majac dane wyliczone na podstawie chrono-
metrazu, tabel, wzoréw itp. i przyjmujac jak
poprzednio te same znaki umowne zaczynamy,
jak przedtem rysowaé wykres.

Robotnik puscit w ruch obrabiarke B i prze-
chodzi do obrabiarki A. Doszedt do niej o 0.10
min. i obstuguje ja przez 0.60 min., tj. do 0.70
minuty. Nie majgc na razie innej obrabiarki do
obstuzenia zmuszony jest oczekiwa¢ na ukon-
czenie obrébki maszynowej obrabiarki A, kt6-
rg obstuzy od 1.60 min. do 2.20 min. W miedzy-
czasie zatrzymata sie obrabiarka B, do ktérej,
po ukonczeniu obstugi obrabiarki A przejdzie
cetein wykonania niezbednych czynnosci recz-
nych. Trwajg one od 2.30 min. do 3.10 min. czyli
0.80 min. Nastepnie znowu przechodzi do o-
brabiarki A i zajmuje sie pracg przy niej itd.

Wykres sporzadzony zostat w ten sposoéb, ze
obrabiarka A pracowala i byla obstugiwana
cztery razy, zas obrabiarka B — dwa razy. Jak
dalece nalezy prowadzi¢ taki wykres, okresli¢
to mozna metodag tzw. dopasowywania, tj. tak,



by ilos¢ czaséw obstugi i czaséw maszynowych
byly takie same dla poszczegélnej obrabiarki
i by zakonczenie prac czy to recznej, czy ma-
szynowej poszczegblnej obrabiarki wypadio
w tym samym czasie.

Rys. 2

Dla takiego przebiegu pracy techniczng nor-
me czasu mozna obliczy¢é w spos6b nastepu-

jacy:

(1) czas na dojscie i obstuge —
0.70 f. 220 + 150 = 4.40 min.
(2) czas na potrzeby naturalne,

zmeczenie itp. — 0.66 min.
(3) czas oczekiwania na obrabiarke
(bez zadnego dodatku) —
0.90 + 090—  1-80 min.
Razem 6.86 min.

Czas dojscia i obstugirobotnikawynosi przy
obrabiarce:

A — 0.70+0.60+0.70+0.60=2.60 min.
co stanowi

— - x 100 = 59.1%
4.40

B — 0.90+0.90 = 1.80 min.
co stanowi

1RO
— -x 100 = 40.9%
4.40

Na obrabiarce A wyprodukowano 4 (cztery)
przedmioty, wiec techniczna norma pracy na
jedna sztuke przedmiotu wykonanego na tej
obrabiarce wynosi¢ bedzie

N techn. A = (0.591 x 6.86) : 4

= 1.013 minjszt.

Na obrabiarce B wyprodukowano 2 (dwa)
przedmioty, wiec podobnie
N techn. B = (0.409 x 6.86) : 2
= 1403 min./szt.

Na podstawie powyzszych wyliczen norma
wyrobu wykonanego na obrabiarce:

A — 1.013 min./szt. lub -i— = 474 szt./8 godz.
1.013

B — 1403 min./szt. lub—" - = 342 szt./8 godz.
1.403

Wykonujgc swa prace robotnik w czasie ocze-
kiwan moze wykonaé prace przygotowawczg ta-
ka jak przyniesienie czy tez odniesienie skrzynki
z materialem pod warunkiem, ze to nie zabie-
rze mu wiecej czasu, anizeli wynosi czas wy-
czekiwania. W innym przypadku do wyzej wy-
liczonych norm nalezaloby doda¢ czas przygo-
towawczy obliczony w sposdb podobny, jak to
uskuteczniono przy wykresie rys. 1.

Wsp6tczynnik przestoju obrabiarek

Na rys. 3 pokazanych jest szereg krzywych,
ktére przedstawiajg wspoiczynniki prze-
stoju obrabiarek dla liczby obrabiarek 2—6
obstugiwanych przez jednego robotnika. Wspét-
czynniki te potrzebne sg do ustalania technicz-
nych norm pracy.

W celu intensywnego wykorzystania czasu
pracy robotnika nalezaloby mu przydzieli¢ do
obstugi wiekszg liczbe obrabiarek. Z kolei mo-
ze wyjs¢, ze robotnik bedzie wykorzystany
w 100 procentach, natomiast przestoje obrabia-
rek bedg wieksze i czas pracy obrabiarek nie
bedzie nalezycie wykorzystany. Moze by¢ taka
sytuacja, ze wykorzystanie czasu maszynowe-
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go, tj, przydzielenie wiekszej
liczby obrabiarek jednemu
robotnikowi bedzie bardzo
nieekonomiczne. Wtedy waz-
ne bedzie zna¢ przestdj o
brabiarek albo tez tzw.
wspoiczynnik  przestoju o
brabiarki. Wspoitczynnik ten
jest wyrazony w procentach
w stosunku do czasu obstugi
obrabiarki.

Przest6j obrabiarek moze
by¢ okreslony na podstawie
obserwaciji dnia roboczego —
obserwacji pracy robotnika,
ktéry rzeczywiscie daje re-
kojmie, iz obstluga obrabiarki
byla normalna.

Rowniez przestd] czy tez
wspotczynnik przestoju obra-
biarek moze by¢ wliczany z
odpowiednich ustalonych enr
pirycznych formut.

Jedng z takich empirycz-
nych formut bedzie formuta
ustalona na podstawie licz-
nych doswiadczen przeprowadzonych w prze
mysle budowy maszyn.

Przedstawia sie ona nastepujgco:
P=50[V (1-fZ — N) atr2N— (14-X—N )]

P — wspoiczynnik przestoju wyrazony w pro-
centach czasu obstugi

X — stosunek czasu pracy obrabiarki do cza-
su obstugi

N — liczba obrabiarek przydzielonych jedne-
mu robotnikowi do obstugi.

Wzér ten byt sprawdzony w ponad 1100 go-
dzinach przeprowadzonych obserwacji na
warsztatach, podczas ktérych mierzono prze-
st6) maszyn. Jak pOzniej stwierdzono wzor
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Rys. 4

ten nadawal sie tylko dla szesciu lub wiecej
obrabiarek przydzielonych jednemu robotni-
kowi. Dla mniejszej liczby obrabiarek — wy-
niki otrzymane ze wzoru nie zgadzaly sie.

Dla mniejszej ilosci obrabiarek przydzielo-
nych jednemu robotnikowi do obstugi stoso-
wano odpowiednio dobrane krzywe empirycz-
ne wg rys. 3. Wartosci dla wspoiczynnika
przestoju przyjete z tych krzywych dla 2—5
obrabiarek sg mniejsze anizeli otrzymane ze
wzoru. Natomiast dla szeSciu obrabiarek —
wartosci przyjete w Srodkowych granicach
krzywej i wartosci otrzymane ze wzoru sg
identyczne.

EkonomieznoS¢ pracy na kilku obrabiarkach

W wyniku zwiekszania liczby obrabiarek
przydzielanych do obstugi jednemu robot-
nikowi koszt obstugi robotnika sie zmniejsza,
natomiast zwieksza sie koszt przestoju obra-
biarek. Najekonomiczniejszy wynik osiagnie
sie wtedy, gdy koszt obstugi, jak tez koszt prze-
stoju, obrabiarki beda najmniejsze.

Badania nad mozliwosciami  wykorzystania
krzywych wspoiczynnikéw przestoju doprowa-
dzity do zbudowania zespolu krzywych tzw.
najekonomiczniejszego przydzialu obrabiarek
do obstugi robotnikowi.

Znajgc koszt jednostkowy pracy czasu ma-
szynowego, koszt jednostkowy pracy robotnika
oraz stosunek czasu maszynowego do czasu ob-
stugi mozna okresli¢ najekonomiczniejsza licz-
be obrabiarek, jakg mozna przydzieli¢ do ob-
stugi jednemu robotnikowi.

Na ponizszym przykitadzie zilustrujemy sto-
sowanie krzywej ekonomicznego przydziatu



maszyn na podstawie posiadanych danych z ob-
serwaciji oraz sposob ustalenia dla danego przy-
padku normy pracy.

Przyktad

Czas maszynowy 25 min./l szt.
Czas obstugi (z dodatkami) = 1 min./l szt

X stosunek czasu maszyn, do czasu ob-
stugi.

Koszt czasu jednostkowego
0.75 zl/godz. (K)

Koszt czasupracy obstugi®*S.00 zl/godz. (S)
Korzystajgc z rys. 4 przy

obrabiarki =

xo— emn_ osis= 0P o5
. 3.00

widzimy, ze linia X — 25 przecina linie K/S =
0.25 na krzywej iV = 20.

To znaczy, ze najekonomiczniejszg iloscig o
brabiarek przydzielonych do obstugi jednemu
robotnikowi bedzie N = 20 sztuk-

Aby teraz ustali¢ techniczng norme pracy
obliczymy najpierw wspotczynnik przestoju o-
brabiarek ze wzoru podanego powyzej

P= 50 /V /I 25—m2012+ 2x20 —
/l + 25 — 20/] == 136%

czasu obstugi tub 1.36 min./szt.

Obecnie mozemy ustali¢ odpowiednig ta-
belke:

Czas maszynowy 25.00 min.
Czas obstugi (z dodatkami) 100 .
Przestoj 136
Razem 27.36 min.
Dodatek na potrzeby naturalne 0.82 min.
Norma techniczna na 20 szt. (wy-
konane przez 20 masz.) 28.18

Norma techniczna czasu na 100 szt.
= 2818 x 5= 2.34 godz.

(za godz. stawka robotnicza wynosi 3 zl/godz.,
wiec za 100 szt. wyrobu stawka wynosi¢ bedzie
2.34 x 3.00 7.02 z/100 szt.).

Obstuga obrabiarek przez kilku robotnikow

P rzy obstudze obrabiarki przez jednego ro-
* botnika czesto zdarza sie, ze podczas czasu
maszynowego robotnik nie ma nic do roboty.
Nie jest on nalezycie wykorzystany.

Dodajgc robotnikowi do obstugi np. druga
obrabiarke wykorzystanie go bedzie wiek-
sze, lecz moze sie zdarzy¢, ze podczas obstugi
pierwszej obrabiarki druga ukonhczy swojg pra-
ce i bedzie stala bezczynnie do czasu ukoncze-

nia obstugi obrabiarki pierwszej. W wypad-
ku koniecznosci intensywnego wykorzystania
czasu robotnika i czasu obrabiarki nalezy zna-
lez¢ odpowiednie rozwigzanie.

W przypadku obstugi przez robotnika jednej
obrabiarki, to w czasie pracy obrabiarki robot-
nik moze wykonywaé inne poprzedzajgce dang
operacje czynnosci przy przedmiocie, ktory be-
dzie obrabiany na danej obrabiarce.

Gdy wyzej wyszczegolnione rozwigzanie jest
niemozliwe, wtedy mozna np. przydzieli¢ wiek-
szg liczbe obrabiarek do obstugi dwu lub wie-
cej robotnikom obstugujagcym w nastepujacej
po sobie kolejnosci zatrzymujgce sie obrabiarki.

Znajac poszczegdlne czasy maszynowe, .iak
tez i robocze, uzyskane z chronometrazow, wy-
kreséw, tablic itp., mozemy sobie sporzadzic¢
odpowiedni wykres, w ktorym by mozna bylo
uwidoczni¢ skoordynowanie wzajemnej pracy
robotnikéw i maszyn.

Na rysunku 5 i rysunku 6-jest przedstawio-
na kombinacja obstugi trzech obrabiarek przez
dwéch robotnikow.

Sposéb ten polega na tym, ze na oddzielnych
specjalnych kartkach notuje sie przebieg prac.
Jedne z tych kartek przeznaczone sa dla noto-
wania pracy robotnikéw, inne dla notowania
pracy obrabiarek. Sg one ulozone jedna na
drugiej, tworzac pewnego rodzaju zeszyt, lecz
w ten sposéb, by z prawej strony odpowied-
niej szerokosci margines wystawat spod
wierzchniej kartki. Na marginesie tym prze-
prowadzone sga dwie pionowe linie tworzgce
pewnego rodzaju stupek, przy ktérym z lewej
strony znajduje sie odpowiednia podziatka mi-
limetrowa, pozwalajaca na szybkie i doklad-
ne oznaczanie w skali czas6w czy to obrabiar-
ki, czy tez robotnika.

Liczba dobieranych kartek (zasadniczo mo-
ze by¢ nieograniczona, lecz praktycznie ze
wzgledu na rozmiary w szerokosci jest ogra-
niczona do kilkunastu, a mianowicie 12 do 15.
Dopasowane kartki moga byc¢ sklejone ze sobg
na grzbiecie, tworzac w ten sposéb ksigzeczke.
Na dodanej przedniej kartce mozna umiescic¢
tytut, nazwe operacji, skorowidz przeznaczenia
kartek poszczegélnych, a nawet ewentualne o-
bliczenia kosztow wzglednie normy.

W naszym przyktadzie pierwsze dwie kartki
przeznaczone sg do rejestrowania kolejnych
prac robotnika; trzy nastepne przeznaczone do
rejestrowania zasztych czynnosci poszczegolnej
obrabiarki.

Znaki umowne

Czynnoéci kazdego z robotnikéw nalezy za-
znacza¢ na jego karcie odpowiednim kolo-
rem ofdwka przyjetym dla okreslonej obrabiar-
ki i tak, ze czynnosci zamocowywania przed-
miotu oznaczy sie wypetnieniem stupka, za$
czynnosci zdejmowania przedmiotu z obrabiar-
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Rys. 5

ki i jej oczyszczanie z widréw oznaczy sie za-
kreSleniem stupka. W taki sam sposéb zazna-
czy sie te czynnosci na odpowiednich stupkach
obrabiarek. Prace obrabiarki wypeni sie czar-
nym kolorem otéwka, za$ tym samym kolorem
zakreskuje sie przestd] obrabiarki.

Wszystkie trzy obrabiarki sg jednakowe;
czas ich pracy jest taki sam. Réwniez czas ob-
stugi bedzie jednakowy.

Kolejnos¢ czynnosci zastosowanych w przy-
kladach poprzednich moze mie¢ tu takze miej-
sce. Czynnosci 1—5 bedg to czynnosci przygo-
towujace obrabiarke, zas 6—8 beda czynnoscia-
mi oprdézniajgcymi.

Kazda kartka jest ponumerowana numerem
kolejnym i na ktérej pionowo w wystajgcym
marginesie wypisana jest przynaleznos¢ kartki,
zgodnie z oznaczeniem na karcie tytutowej.

Z lewej strony kartki u goéry mozna wypi-
sa¢ poszczegodlne czynnosci. Przy kazdym stup-

ku znajduje sie podziatka milimetrowa. Przyj-
mujac skale 1 mm 1 sekundzie, mozemy od-
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Rys. 6

mierzac czas zuzyty na dany element operacji
i pracy. Naprzeciw odmierzonego czasu z lewej
strony wypisa¢ nalezy nazwe elementu operaciji
i do ktérej obrabiarki sie odnosi (na kartkach
robotnika) lub ktéry robotnik wykonuje pra-
ce (na kartkach obrabiarki).

Ustawienie stupkéw w poblizu siebie stwarza
dogodng orientacje kolejnej obstugi obrabiarek
przez robotnikow.

Norme nalezy ustali¢ dla danego zespotu ro-
botnikéw (przyjmujac tak jakby praca wyko-
nana byfa przez jednego pracownika), oblicza-
jac czas przy zatozeniu 100 procentowego wy-
korzystania, dodajgc czas na potrzeby natural-
ne, odpoczynek itp. Tak obliczony czas pomno-
zony przez Z (dwu robotnikdw) i odniesiony
do jednostki wyrobu da norme wiasciwa.

Franciszek Wyszynski

Literatura:

Maszynostfojenle, tom XV Ekonomika i Organizacja Pra-
cy nr 11—12 z roku 1950.
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Organizacja panstwowych przedsiebiorstw

wydawniczych

CHWALA Komitetu Ekonomicznego

Rady Ministréw, powzieta w dniu 12

maja 1950 roku w sprawie struktury

organizacyjnej przedsiebiorstw przemy-

stu kluczowego, centralnych zarzaddw
i zjednoczen, zawiera zasadnicze wytyczne or-
ganizacyjne nie tylko dla przedsiebiorstw prze-
mystowych, lecz dla przedsiebiorstw uspotecz-
nionych w ogole.

W oparciu o te wytyczne powinny by¢ zor-
ganizowane i przedsiebiorstwa wydawnicze.

Organizacja tych przedsiebiorstw bedzie po-
legata na takim: (a) systemie zarzadzania
przedsiebiorstwem, (b) ustawieniu komorek or-
ganizacyjnych, (c) ustaleniu dla nich zakresu
czynnosci, aby zadania przedsiebiorstwa, wy-
nikajgce z zakresu jego dziatalnosci, mogly byé
w oparciu o plany wydawnicze realizowane
w pemi w okreslonych terminach.

Mimo Zze przedmiotem dziatania wszystkich
panstwowych przedsiebiorstw wydawniczych
jest wydawanie w zakresie ich specjalizacji
ksiazek, czasopism i wydawnictw informacyj-
nych, posiadaja one réznorodng strukture or-
ganizacyjng oraz pracuja na odmiennych za-
sadach.

Usystematyzowanie wytycznych organizacyj-
nych w odniesieniu do przedsiebiorstw wydaw-
niczych moze by¢ przyczynkiem do jednolite]
koncepcji organizacyjnej.

Jedynie specjalny charakter i rozmiary pra-
cy poszczegOlnych przedsiebiorstw wydawni-
czych uzasadnialyby inne formy organizacyjne
przy zachowaniu jednak systemu zarzadzania,
okreslonego jednolitg koncepcja.

Podstawe prawng do tworzenia panstwowych
przedsiebiorstw wydawniczych stanowig prze-
pisy dekretu z dnia 26 pazdziernika 1950 roku
0 przedsiebiorstwach panstwowych.

Utworzenie przedsiebiorstwa wydawniczego
nastepuje w drodze zarzadzenia wtasciwego mi-
nistra, w porozumieniu z Ministrem Finansow
1 za zgoda Przewodniczacego Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego oraz Central-
nej Komisji Wydawniczej, nabycie za$ przez
nie osobowosci prawnej nastepuje przez wpis
do rejestru przedsiebiorstw panstwowych.

Przedsiebiorstwa wydawnicze prowadzone sg
wedtug zasad rozrachunku gospodarczego.

Artykut dyskusyjny

Zarzadzenie o utworzeniu  panstwowego
przedsiebiorstwa wydawniczego ustala zakres
dziatalnosci przedsiebiorstwa i okresla ogdlne
zasady jego organizacji.

Szczegblowymi przepisami organizacyjnymi
dla przedsiebiorstw wydawniczych sg: schemat
organizacyjny, przepisy dotyczgce organizacji
finansowe] i systemu finansowego przedsie-
biorstw panstwowych, wydawane przez Mini-
stra Finanséw oraz regulaminy organizacyjne.

System zarzgdzania

Z wierzchni nadzér nad panstwowym przed-
siebiorstwem wydawniczym sprawuje wia-
Sciwy minister lub Centralna Komisja Wydaw-
nicza.

Na czele przedsiebiorstwa stoi dyrektor, kto-
ry kieruje samodzielnie dzialalnoscig przedsie-
biorstwa. Zarzadza on przedsiebiorstwem przy
pomocy podporzadkowanych mu zastepcéw
oraz kierownikdw komoérek organizacyjnych.
Dyrektora i jego zastepcdéw powotuje i odwo-
tuje wiasciwy minister.

Kierownicy komorek organizacyjnych kieru-
ja samodzielnie powierzonym sobie zakresem
pracy. Otrzymujg oni polecenia stuzbowe wy-
tacznie od swoich bezposrednich zwierzchni-
kéw. Pracownicy komoérek organizacyjnych o-
trzymuja natomiast polecenia stuzbowe od kie-
rownika, do ktérego sg przydzieleni.

Kierownicy i podlegli im pracownicy komo-
rek organizacyjnych nie majg uprawnien do
wydawania polecen stuzbowych pracownikom
innych komorek organizacyjnych ani kierowni-
kom i pracownikom podleglych przedsiebior-
stwu jednostek organizacyjnych. Jedynie dy-
rektor moze wydawac polecenia stuzbowe tym
jednostkom i to tylko w odniesieniu do ich kie-
rownikow.

Dyrektor kieruje catoScia spraw przedsie-
biorstwa stosownie do obowigzujgcych przepi-
sOw. Jest on bezposrednim zwierzchnikiem
swoich zastepcow, kierownikéw komérek orga-
nizacyjnych bezposrednio mu podlegtych i kie-
rownikéw jednostek organizacyjnych. Dyrek-
tor odpowiada stuzbowo przed witasciwym mi-
nistrem za caloksztatt dziatalnosci przedsie-
biorstwa, a zwlaszcza za sporzadzenie i wyko-
nanie planéw wydawniczych przedsiebiorstwa,
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za dobdr i szkolenie kadr oraz za racjonalng
i oszczedng gospodarke w przedsiebiorstwie.

Zastepcy dyrektora kierujg catoscig prac
podleglych komorek organizacyjnych stosownie
do posiadanych uprawnien. Sa oni bezposred-
nimi zwierzchnikami kierownikéw tych komo-
rek. Zastepcy dyrektora odpowiadajg stuzbowo
przed nim za caloksztalt dziatalnosci podle-
glych komoérek organizacyjnych, a zwlaszcza za
wykonanie planéw wydawniczych w zakresie
swego dziatania oraz za racjonalng i oszczedng
gospodarke w tych komoérkach.

Kierownicy komodrek organizacyjnych Kkieru-
ja z kolei caloscig prac podleglych pracowni-
kow stosownie do zakresu dziatania, okreslo-
nego regulaminem organizacyjnym przedsie-
biorstwa. Sg oni bezposrednimi ich zwierzch-
nikami. Kierownicy komoérek organizacyjnych
odpowiadajg stuzbowo przed bezposrednimi
zwierzchnikami za cato$¢ prac podlegltych pra-
cownikéw, a zwlaszcza za wykonanie operatyw-
nych planéw wydawniczych lub zadan plano-
wych w zakresie swego dzialania, za racjonal-
ne wykorzystanie pracownikéw oraz za celowg
i oszczedna gospodarke srodkami przydzielony-
mi im do dyspozycji.

Pracownicy komorek organizacyjnych wyko-
nujg prace ustalone dla nich wewnetrznymi re-
gulaminami pracy tych komoérek lub okreslone
dla nich przez bezposrednich zwierzchnikow.
Pracownicy komdrek organizacyjnych odpowia-
dajg stuzbowo przed bezposrednimi zwierzch-
nikami za calo$¢ swoich prac, a zwlaszcza za
wykonanie zadan planowych.

Z tytutu swoich uprawnien w stosunku do
podlegtych pracownikéw bezposredni zwierzch-
nicy dajg im wytyczne, zarzadzenia lub polece-
nia stuzbowe we wszystkich sprawach, zwigza-
nych z catoksztaltem planowania wydawniczego
w zakresie ich dziatania oraz ze $rodkami nie-
zbednymi do wykonania tych planéw — koor-
dynuja, kontrolujg ich prace i nadajg tym pra-
com kierunek oraz regulujg ze stanowiska go-
spodarnosci sprawnosci i celowosci tryb i me-
tody ich pracy.

Kazdy kierownik komorki organizacyjnej
wyznacza pracownika zastepujacego go w razie
nieobecnosci.

Pracownicy wspoldziatajg w prowadzeniu
przedsiebiorstwa przez branie udzialu w nara-
dach informacyjnych i stuzbowych" w odpra-
wach oraz w naradach produkcyjnych, zwoly-
wanych w celu wystuchania opinii i omoéwienia
spraw o0 zasadniczym znaczeniu dla przedsie-
biorstwa albo dotyczacych sporzadzania i rea-
lizacji planéw wydawniczych.

Struktura organizacyjna

P rzedsiebiorstwo wydawnicze dzieli sie na
komaorki organizacyjne.  Przedsiebiorstwu
moga podlegaé, w zaleznosci od zakresu dziata-
nia ( rozmiarow jego zadah planowych, jednost-
ki organizacyjne.

Komoérki organizacyjne  stanowig czesci
przedsiebiorstwa administracyjnie wydzielone,
powotane do opracowywania zagadnien zwigza-
nych z prowadzeniem przedsiebiorstwa (komér-
ki funkcjonalne) lub do bezposredniego reali-
zowania proceséw produkcyjnych w tych cze-
Sciach planu wydawniczego, ktérego sg wyko-
nawcami (komarki produkcyjne)..

Jednostki organizacyjne stanowig natomiast
czesci przedsiebiorstwa gospodarczo wydzielone,
powotane do wykonywania zadan przedsiebior-
stwa na zasadzie wewnetrznego rozrachunku
gospodarczego w ramach wtasnych planéw wy-
dawniczych, wchodzacych w skiad ogolnego pla-
nu wydawniczego przedsiebiorstwa.

Przyjmujac jako punkt wyjscia do usystema-
tyzowania wytycznych organizacyjnych przed-
siebiorstw wydawniczych dla przedsiebiorstwa
wydajgcego zaréwno ksigzki i czasopisma, jak
i wydawnictwa informacyjne, a nie posiadaja-
cego wilasnych  zaktadéw poligraficznych,
najwlasciwsze byloby nadania przedstawio-
nej ponizej graficznie struktury organiza-
cyjnej, ktéra przez wyodrebnienie wystepuja-
cych w przedsiebiorstwie zagadnien wydawni-
czych stwarza optymalne warunki do sprecyzo-
wania czynnosci poszczegoélnych komoérek orga-
nizacyjnych oraz do ustalenia form organicz-
nego rozrachunku gospodarczego.

W zaleznosci od zakresu zadan, charakteru
danego dziatu i wystepujgcych w nim zagad-
nien mozna powotywa¢ w ramach tego dziatu
badz to sekcje i stanowiska pracy, badz to re-
dakcje dziatow bibliograficznych ksigzek i wy-
dawnictw informacyjnych czy tez redakcje cza
sopism.

Tryb i metody pracy w poszczeg6lnych ko-
morkach organizacyjnych okreS$lajg regulami-
ny. wewnetrzne pracy tych komorek.

IZakres dzia}aniaI

| Tstalenie zakresu dziatania komorek orga-
nizacyjnych ma zasadnicze znaczenie dla
harmonijnego i skoordynowanego przebiegu za-
planowanych prac wydawniczych oraz dla okre-

Slenia odpowiedzialnosci kierownikéw tych ko-
morek za prowadzony przez siebie dziat pracy.

Poniewaz niektére komarki organizacyjne
w przedsiebiorstwach wydawniczych posiadaja
ten sam zakres dziatania, jak analogiczne ko-
morki w przedsiebiorstwach innego typu, ar-
tykut niniejszy ograniczy sie do sprecyzowania
czynnosci nizej wymienionych komérek organi-
zacyjnych (stanowisk pracy) o specyficznym
tylko dla przedsiebiorstwa wydawniczego za-
kresie dziatania.

Tiedaktor polityczny

Redaktor polityczny czuwa nad wilasciwym
kierunkiem politycznym w pracach wydawni-
czych przedsiebiorstwa. Analizuje i opiniuje



pod wzgledem politycznym: calos¢ tematycz-
nych planéw wydawniczych, konspekty prac
zlozonych w redakcjach, prace nadestane przez
autorow i tlumaczy, programy serii wydaw-
nictw ksigzkowych, plany tematyczne poszcze-
gollnych czasopism.

Redaktor polityczny czuwa nad czystoScig po-
lityczng wydawnictw, opracowuje tematyke
szkolenia ideologicznego pracownikéw redakcyj-
nych.

Redaktor polityczny ponosi odpowiedzial-
no$¢ za catoksztalt pracy prowadzonego przez
siebie stanowiska pracy, a zwlaszcza za strone
polityczng wydawnictw przedsiebiorstwa.

Dziat redakcji ksigzek

Dziat redakcji ksigzek organizuje prace re-
dakcyjne i nadaje tym pracom kierunek, opra-
cowuje materiaty do tematycznych planéw wy-
dawniczych oraz plany operatywne w zakresie
redakcji ksigzek, dobiera i pozyskuje autoréw,
ttumaczy, recenzentéw i redaktoréw prac zbio-

ON
Di/rekb r

rowych oraz przygotowuje materiaty faktyczne
do zawarcia z nimi wiasciwych uméw. Do dzia-
tu redakcji ksigzek nalezy réwniez ocena reko-
pisow ksigzek pod wzgledem tresci i strony
ideologicznej, przyjmowanie rekopisow  badz
odrzucanie czy tez zwracanie do ponownego
opracowania. Dziat wspdipracuje z redaktorem
politycznym w sprawach zwigzanych ze strong
polityczng tresci ksiazek.

Dziat czuwa nad przebiegiem prac redakcyj-
nych i rozstrzyga w toku tych prac zasadnicze
zagadnienia dotyczace tresci rekopiséw, uzysku-
je zezwolenia na sktad i przekazuje maszyno-
pisy rekopisow do dzialu produkcji ksigzek,
przeprowadza korekty autorskie i korekty kon-
trolne, czuwa nad strong jezykowa ksigzek,
opiniuje wysoko$¢ nakladéw, zleca wyplaty
honorariow i optat licencyjnych i ewidencjonu-
je koszty redakcyjne.

Dziat redakcji ksigzek wspotpracuje z dzia-
tem popularyzacji w sprawach dotyczacych u-
powszechniania czytelnictwa ksigzek wydawa-
nych przez przedsiebiorstwo.
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Redaktor naczelny dziatlu redakcji ksigzek po-
nosi odpowiedzialno$¢ za caloksztalt prac dzia-
tu, a zwlaszcza za wykonanie tematycznych
planéw wydawniczych oraz za poziom ksigzek
pod wzgledem tresci i strony ideologicznej.

Dziat redakcji czasopism

Dziat redakcji czasopism organizuje prace
redakcji czasopism oraz nadaje tym pracom
kierunek, ustala zakres dziatalnosci programo-
wej czasopism i koordynuje tematyke miedzy
redakcjami, opracowuje materialy do tema-
tycznych planéw wydawniczych oraz plany ope-
ratywne w zakresie redakcji czasopism, opra-
cowuje dane do budzetow redakcji czasopism
w zakresie kosztow redakcyjnych, analizuje te-
matyke czasopism pod wzgledem tresci i strony
ideologicznej i wspotpracuje z redaktorem po-
litycznym w sprawach zwigzanych ze strong
polityczng czasopism.

Dziat redakcji czasopism opracowuje wnios-
ki o powotanie do zycia, przejecie, potgczenie
lub zlikwidowanie czasopism, nadzoruje prace
redakcyj i komisyj programowych, opiniuje
wysokos¢ naktadéw czasopism, koordynuje pra-
ce redakcji czasopism z dziatem produkcji cza-
sopism, kontroluje wysoko$¢ honorariow wy-
ptacanych przez redakcje.

Dziat redakcji czasopism czuwa nad ewiden-
cjonowaniem kosztow redakcyjnych i wspotpra-
cuje z dziatem popularyzacji w sprawach do-
tyczacych upowszechniania czytelnictwa cza-
sopism, wydawanych przez przedsiebiorstwo.

Redaktor naczelny dziatu redakcji czasopism
ponosi odpowiedzialno$¢ za caloksztatt prac
dzialu, a zwtaszcza za wykonanie tematycznych
planéw wydawniczych oraz za poziom czaso-
pism pod wzgledem tresci i strony ideolo-
gicznej.

Dziat redakcji wydawnictw informacyjnych

Dziat redakcji wydawnictw informacyjnych
organizuje prace redakcyjne i nadaje'tym pra-
com kierunek, opracowuje materiaty do tema-
tycznych planéw wydawniczych oraz plany o
peratywne w zakresie redakcji wydawnictw
informacyjnych, opracowuje materiaty fak-
tyczne do zawarcia ze zleceniodawcami wtasci-
wych umow, dobiera i pozyskuje autorow, ttu-
maczy, weryfikatoréw i grafikbw oraz przygo-
towuje materiaty faktyczne do zawarcia z nimi
wiasciwych umow zlecenia.

Dziat ocenia rekopisy wydawnictw informa-
cyjnych pod wzgledem tresci, a prace graficz-
ne pod wzgledem artystycznym, opracowuje
koncepcje graficzne w porozumieniu i w ra-
mach mozliwosci reprodukcji poligraficznej,
podawanych przez dziat produkcji wydawnictw
informacyjnych, opracowuje makiety i utrzy-
muje kontakty ze zleceniodawcami i uzyskuje
od nich zatwierdzenie tekstéw, szaty graficznej
i makiet.

Dziat czuwa nad przebiegiem prac redakcyj-
nych i rozstrzyga w toku tych prac zasadnicze
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zagadnienia, dotyczace tresci rekopisow, uzys-
kuje zezwolenia na skiad i przekazuje maszy-
nopisy rekopiséw i makiety do dziatu produk-
cji wydawnictw informacyjnych, przeprowa-
dza korekty autorskie i kontrolne, przestrze-
ga strony jezykowej wydawnictw informacyj-
nych, zleca wyptaty honorariéw, ewidencjonu-
je koszty redakcyjne i bada metody pracy gra-
ficzno-propagandowej.

Redaktor naczelny dzialu redakcji wyda-
wnictw informacyjnych ponosi odpowiedzial-
nosS¢ za catoksztalt prac dzialu, a zwlaszcza
za wykonanie tematycznego planu wydawni-
czego oraz za strone jezykowag wydawnictw.

Dzial popularyzaciji

Dziat popularyzacji informuje rynek czytel-
niczy o zamierzeniach i osiggnieciach wydawni-
czych przedsiebiorstwa, propaguje czytelnictwo
wydawnictw przedsiebiorstwa, a w szczegolno-
Sci: utrzymuje kontakt z czytelnikami, bada
ich zainteresowania i na tej podstawie ustala
zapotrzebowania na tematyke, organizuje spot-
kania czytelnikbw z wydawnictwem i z autora-
mi, organizuje wystawy, kiermasze itp. impre-
zy i wspoipracuje w tym kierunku z innymi
przedsiebiorstwami wydawniczymi, wspOtpra-
cuje z instytucjami naukowymi, bibliotekami
publicznymi, uczelniami akademickimi, szkotfa-
mi, wladzami, urzedami i przedsiebiorstwami
uspotecznionymi przy urzadzaniu ksiegozbio-
row i wykonuje czynnosci doradcy w tym Kkie-
runku.

Dziat opracowuje i wydaje katalogi, infor-
matory i biuletyny o wydawnictwach przed-
siebiorstwa i obstuguje inne wydawnictwa bi-
bliograficzne i prase, ustala metody i Srodki
popularyzacji wydawnictw, organizuje doraz-
ne i dilugofalowe akcje popularyzacji wszyst-
kich lub poszczegdlnych wydawnictw i bada
skuteczno$¢ takich akcji przeprowadzanych
przez dystrybutorbw w ramach odnosnych
umow.

Dziat ustala chtonnos¢ rynku na wydawnic-
twa przedsiebiorstwa, opiniuje wysokos$¢ na-
kiadoéw oraz celowo$¢ ich wznowien, czuwa nad
statym, réwnomiernym i szybkim nasycaniem
punktow sprzedazy w wydawnictwa przedsie-
biorstwa, analizuje cyfry obrotéw i ustala przy-
czyny ich wzrostu lub obnizenia, ujawnia ,wa-
skie gardta“ W kolportazu czasopism i w dy-
strybucji ksigzek oraz wskazuje S$rodki ich
likwidaciji, prowadzi kartoteki branzowo-zawo-
dowe czytelnikbdw i zbiera wycinki prasowe.

Kierownik dzialu popularyzacji ponosi od-
powiedzialno$¢ za caloksztalt prac dzialu, a
zwlaszcza za skutecznos$¢ akcji popularyzacii
wydawnictw przedsiebiorstwa.

Biblioteka

Biblioteka ustala wspdlnie z dziatami redak-
cyjnymi zapotrzebowanie na jwydawnictwa



tnajace zwigzek z pracg redaktoréw, zakupuje
wydawnictwa obce w ramach ustalonych za-
potrzebowan i budzetu oraz zbiera wydawnic-
twa wlasne, ewidencjonuje stan posiadania
w zakresie wydawnictw, peti role doradcy
bibliograficznego w stosunku do pracownikéw
redakcyjnych i wypozycza wydawnictwa na
potrzeby pracownikdédw przedsiebiorstwa.

Biblioteka sporzadza okresowe biuletyny o
wychodzgcych  wydawnictwach  zwigzanych
z pracag redaktoréw oraz zbiera recenzje o tych
wydawnictwach i urzadza ksiegozbiory pod-
reczne dla komérek organizacyjnych przedsie-
biorstwa w zakresie ich specjalnosci.

Bibliotekarz ponosi odpowiedzialnos¢ za ca-
loksztalt prac biblioteki, a zwlaszcza za stan
jej posiadania i za obstuge pracownikéw re-
dakcyjnych w wydawnictwa zwigzane z ich

praca.

Dzialy: produkcji ksigzek, produkcji czaso-
pism i produkcji wydawnictw informacyj-
nych—kazdy w odniesieniu do planu wydawni-
czego w tej czesci, ktorej jest wykonawcag w za-
kresie produkcji, opracowuje materiaty do
planéw wydawniczych oraz plany operatywne
w zakresie produkcji. Dzialy te opracowujg
dane do planéw zaopatrzenia materialowego
w zakresie zaopatrzenia w papier, karton i in-
ne artykuty do celéw produkcji, przygotowuja
materialy faktyczne do zawarcia z zakladami
poligraficznymi wiasciwych umoéw i ustalajg
z Centralnym Zarzadem Przemystu Poligra-
ficznego rozdzielniki drukarin na poszczegdlne
tytuty.

Wymienione dzialy lokujga zamoéwienia na
wykonanie prac poligraficznych, zalatwiajg
sprawy zwigzane z uzyskaniem zezwolen na
zuzycie papieru i kartonu, wystepujg do dziatu
zaopatrzenia i zbytu o dostawe do drukarn
papieru, kartonu i innych artykutéw dla celéw
produkcji i czuwajg nad terminowym przeka-
zywaniem materiatdbw redakcyjnych przez
witasciwe dziaty redakcyjne i ewidencjonujg te
materiaty.

Wymienione dzialy sprawdzajg ponadto ra-
chunki za prace poligraficzne pod wzgledem
merytorycznym i ewidencjonujg koszty pro-
dukcji, przeprowadzajg rozliczenia z drukar-
niami w odniesieniu do zuzycia papieru, kar-
tonu i innych artykutow dla celéw produkciji,
badajg przebiegi poszczegoélnych faz produkcji,
analizujg koszty i na tej podstawie opracowu-
ja wnioski w zakresie usprawnienia pracy i ob-
nizenia kosztéw produkcji, oceniajg materiaty
redakcyjne pod wzgledem technicznym, prze-
prowadzajg adiustacje techniczng, ustalajg
wspdlnie z drukarniami harmonogramy pro-
dukcji i czuwajg nad ich realizacja.

Wspomniane dziaty réwniez kontrolujg pod
wzgledem technicznym wykonanie przez dru-
karnie poszczegoélnych prac poligraficznych w

toku produkcji, a w szczegdlnosci wykonuja
prace zwigzane z tamaniem i korektg technicz-
na, przeprowadzajg kontrole techniczng prob-
nych egzemplarzy poszczegolnych wydaw-
nictw, dbajg o oszczedne i wilasciwe zuzycie
papieru i kartonu na produkcje wydawnictw,
czuwaja nad poziomem poligraficznym publi-
kowanych wydawnictw.

Dziat produkcji czasopism opracowuje po-
nadto dane do budzetéw czasopism w zakre-
sie kosztow produkcji, a dziat produkcji wy-
dawnictw informacyjnych ocenia koncepcje
graficzne pod wzgledem mozliwosci reproduk-
cji poligraficznej.

Kierownicy dziatbw produkcyjnych ponoszg'
odpowiedzialno$s¢ za caloksztalt prac prowa-
dzonych przez siebie dziatow, a zwlaszcza za
wykonanie planu wydawniczego w zakresie
produkcji oraz za jako$¢ produkcji pod wzgle-
dem poligraficznym.

-+
Koittrolerzy techniczni

Kontrolerzy techniczni kontroluja jakos¢
materiatbw zaopatrzenia dla celéw produkciji.
Kontrolujg oni jako$¢ wykonanych przez dru-
karnie prac poligraficznych, nadzoruja prze-
strzegania norm jakosciowych i warunkéw
technicznych, ujawniajg ,waskie gardia“ w
produkcji wydawnictw i wskazujg S$rodki ich
usuniecia, badajg wazniejsze reklamacje ja-
kosciowe i ilosciowe, biorg udziat w opracowy-
waniu norm jakosciowych oraz inicjuja polep-
szenie jakosci wykonywanych prac poligraficz-
nych.

Kontrolerzy techniczni prowadzg kontrole
odbioru gotowych naktadéw oraz ich brakowa-
nie i wykonujg nadzér nad wilasciwym i o-
szczednym zuzywaniem materiatdw dla celéw
produkcji oraz kontrolujg rozliczenia z tych
materialow.

Kontrolerzy techniczni ponosza odpowiedziat,
nos¢ za caloksztalt swojej pracy, a zwlaszcza
za kontrole jakosci materiatbw zaopatrzenia
dla celow produkcji oraz wykonanych przez
drukarnie wydawnictw.

Kres$larnia

Kreslarnia opracowuje konfcepcje graficzne
pod wzgledem technicznym. Reprodukuje i o-
pracowuje materiaty ilustracyjne do druku.
Wykonuje wszelkie prace kreslarskie zwigzane
z tre$cig wydawnictw.

Pracownik prowadzacy kreslarnie ponosi od-
powiedzialno$¢ za jakoS¢ opracowan graficz-
nych i prac kreslarskich pod wzgledem tech-
nicznym.

Artykut niniejszy nie obejmuje calosci sto-
sunkéw organizacyjnych, wystepujacych w
panstwowych  przedsiebiorstwach wydawni-
czych.
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Stanowi on jedynie prébe ujecia w pewnym
porzadku wytycznych organizacyjnych, doty-
czacych systemu zarzadzania, struktury orga-
nizacyjnej i zakresu czynnosci komérek organi-
zacyjnych. Artykut pomija calkowicie zagad-
nienia zwigzane z funkcjonowaniem poszczegol-
nych komérek organizacyjnych oraz z zasada-
mi pracy, ktore aczkolwiek wigzg sie ze wspom-
nianymi wytycznymi, stanowig temat sam dla
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CHNIKA

Usprawnienie kontroli spraw

do zatatwienia

Organizacji Pracy” prowadzi nie-

watpliwie w tej lub innej postaci

zapiski, dotyczace spraw, ktére ma

zatatwi¢.  Niektérzy  kierownicy
niechetnie odnosza sie do wszelkich za-
piskbw, widzac w nich przejaw papier-
kowosci i dowdd zaniku pamieci, mimo
to jednak wyraze tu poglad, ktory po-
dzieli ze mna niewatpliwie znaczna wiekszos¢
dyrektoréw, kierownikéw, szeféw i in, i w
mysl| ktérego notowanie spraw do zatlatwienia
lezy u podstaw racjonalnego planowania czasu.
Jak mozna zgda¢ od kierownika, aby kierowat
planowa dziatalnoscig swego odcinka, jezeli nie
potrafi on zaplanowa¢ swego wlasnego czasu
i zadan, ktére ma do wykonania?

Mimo, ze wykonywane od szeregu lat funk-
cje zmuszaly mnie do skrupulatnego notowania
obcigzajgcych mnie spraw, do niedawna nie
umialem znalez¢ rzeczywiscie skutecznego spo-
sobu prowadzenia tych notatek. Zagadnienie
to usitowatem rozwigza¢ na nastepujgcych dro-
gach: (a) przez prowadzenie agend (kalenda-
rzy) przewidujgcych wydzielong przestrzen na
kazdy dzieh roku, (b) przez zapisywanie spraw
w zeszycie w tej kolejnosci, w jakiej spotyka-
tem sie z koniecznoscig ich zatatwienia i (c)
przez zapisywanie spraw w notesie o oddziera-
nych kartkach.

Zadna z tych metod nie zdala egzaminu, co
wynika z nizej podanej analizy.

K AZDY . czytelnikéw ,Ekonomiki i

Prowadzenie agendy

Metoda ta jest niewatpliwie najdoskonalszg
sposréd trzech wyzej wymienionych i znajdu-
je z tego wzgledu bardzo szerokie zastosowa-
nie. Pozwala ona w szczegolnosci na wpisywa-
nie wszystkich spraw pod tg datg, pod ktérg
beda one aktualne, dzieki czemu mamy w pew-
nej chwili przed oczami jedynie sprawy, kto-
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rymi nalezy zajg¢ sie w dniu dzisiejszym, a u-
waga nasza nie jest rozpraszana przez sprawy
odlozone na pdézniej.

Wiadomo, ze najdoskonalsze nawet metody
planowania nie prowadzg do celu, jezeli nie jest
przeprowadzana réwnolegta kontrola nad wy-
konaniem planu. Kontrola taka powinna oczy-
wiscie rowniez istnie¢ w stosunku do planow,
ktére narzucamy sobie samym i bedzie polega-
ta w omawianym przypadku na przejrzeniu
pod koniec dnia spraw, ktore zaplanowaliSmy
sobie w danym dniu do zatatwienia. Wykaze
ona niewatpliwie, ze sposrod tych spraw za-
ledwie niewielki procent zostat zatatwiony bez
reszty i moze zosta¢ skreslony z agendy. Pozo-
state sprawy nie moga by¢ z agendy usuniete,
gdyz nie zostaly w ogodle ruszone, badz tez za-
tatwienie ich nie zaszio tak daleko, aby sprawe
mozna bylo uzna¢ za ostatecznie zlikwidowang.
Tak wiec widzimy, ze w konhcu kazdego dnia
zachodzi potrzeba przepisania wszystkich tych
spraw, ktore nie przestaly by¢ aktualne, na
jeden z nastepnych dni.

Doswiadczenie moje wykazato ponadto, ze
metoda prowadzenia spraw przy pomocy agen-
dy posiada inne jeszcze powazne wady. Nie
pozwala ona wiec na wygodne grupowanie ra®
zem spraw, ktére mamy omowi¢ z pewng 0so-
bg lub tez zalatwi¢ w pewnej instytucji. Kom-
plikacje powstajg réwniez w tych przypad-
kach, jezeli zapiszemy sobie z gory, np. na
dzien 6 czerwca, pewng ilos¢ spraw do zatatwie-
nia w naszym normalnym miejscu pracy, a pé6-
Zniej okaze sie, ze dzien 6 czerwca wypadio
nam spedzi¢ stuzbowo w innej miejscowosci,
i ze w agendzie brak miejsca na prowadzenie
w tym dniu notatek, zwigzanych z nasza stuz-
bowg bytnoscig w tej miejscowosci, nie mowiac
juz o koniecznosci przepisania na inny dzieh
spraw, ktére pierwotnie przewidzieliSmy do za-
tatwienia na ten dzien.



Nie bede pisat o wielu jeszcze innych niedo-
godnosciach tego systemu, a wspomne tytkom
ostatniej. Ot6z zdarza sie czesto, ze w trakcie
zalatwiania pewnej sprawy zajdzie potrzeba
poczynienia pewnych zapiskow, ktére moga by¢
potrzebne, gdy do sprawy tej powrdcimy w
przysztosci. Na zapiski takie z reguly brak
w agendzie miejsca, gdyz dla poszczegoélnych
spraw rezerwujemy zazwyczaj tylko jeden
wiersz agendy, w zwigzku z czym takie dodat-
kowe zapiski muszg by¢ notowane w formie od-
nosnikbw, w innym miejscu agendy, a nieraz
w ogdle z takich dodatkowych zapiskow rezy-
gnujemy ze szkodg dla naszej sprawy. Ten sam
brak miejsca w agendzie nie pozwala nam nie-
raz na blizsze zapisanie istoty samej sprawy,
a uzyte skroty moga okaza¢ sie w przysztoSci
niedos¢ zrozumiate.

Pod tym samym nagtowkiem nalezy réwniez
omowi¢ postugiwanie sie kalendarzykiem ter-
minowym. Metoda ta spelnia swoje zadanie je-
dynie w tych przypadkach, gdy dobra pamieé
kierownika, badz tez niewielka ilos¢ obcigzaja-
cych go spraw pozwalajg mu na pomieszcze-
nie notatek na niewielkim stosunkowo miejscu,
przewidzianym w tego rodzaju kalendarzyku.

Prowadzenie zeszyto

Jest to metoda najmniej doskonata sposréd
omawianych na wstepie. Posiada ona co prawda
pewng wyzszos¢ w stosunku do agendy, nie
zachodzi bowiem przy jej uzywaniu tak czesta
potrzeba przepisywania niezatatwionych spraw
w inne miejsce. W zeszycie naszym powstaje
po prostu lista spraw, do ktérej stopniowo do-
pisujemy sprawy nowopowstale, skresSlajac ro-
wnoczesnie sprawy zatatwione. Metoda ta od-
daje niewatpliwie ustugi pracownikom, ktorzy
majg do czynienia ze stosunkowo nieznaczng
iloScig spraw.

Gorzej przedstawia sie sprawa woéwczas, gdy
metode te obierze kierownik wiekszego dzialu,
obcigzony wielkg iloscig zagadnien. Po pewnym
czasie prowadzenia lista jego rozrosnie sie do
rozmiaréw, uniemozliwiajacych sprawne kon-
trolowanie przez kierownika wszystkich od-
cinkbw jego pracy. Przegladanie takiej listy
wywota na jej uzytkowniku wrazenie bezna-
dziejnosci, spowodowane istnieniem wielkiej
ilosci spraw, z ktérymi nie umie da¢ on sobie
rady. Dla wytuskania spraw aktualnych w pe-
wnym di’iu, badz tez najpilniejszych w pewnym
okresie czasu, oko kierownika bedzie musiato
wedrowac¢ poprzez gmatwanine zapiskéw, za-
ciemniajgcych obraz stojgcych przed nim za-
dan i uniemozliwiajgcych ustalenie racjonalnej
hierarchii Uh waznoSci.

f
Gdy postugiwanie sie zbyt juz dluga listg u-
niemozliwia racjonalne stosowanie omawianej
metody, uzytkownik jej staje przed konieczno-
Scig rewizji listy spraw. Rewizja taka wymaga
Z reguly sporo czasu i przekre$la gtdbwng zalete,
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o ktérej wspominatem na poczatku, mianowicie
zbednos¢ przepisywania niezatatwionych spraw.

Y Prowadzenie notesu
z wyrywanymi kartkami

Jest to w gruncie rzeczy metoda pochodna
od wyzej opisanej, gdyz notes nie jest niczym
innym, jak zeszytem, ktérego kartki dajg sie
tatwo usuwac. Po zapisaniu pierwszej strony
notesu przechodzimy na strone nastepna itd.,
a jednoczesnie z tym stopniowo wykreslamy
ze strony pierwszej sprawy zafatwione. Gdy
sprawy niezalatwione na tej stronie znajdg sie
W mniejszosci, strone te wyrywamy, a sprawy
niezatatwione przepisujemy przy koncu naszej
listy.

Z powyzszego wynika, ze prowadzenie spraw
w notesie ma te wyzszos¢ w stosunku do zwy-
klego zeszytu, ze notes wprowadza do aktuali-
zowania listy pewnego rodzaju automatyzm,
ktérego brak w przypadku zeszytu. Na zakon-
czenie nalezy jeszcze zaznaczyC, ze zar6wno ze-
szyt jak i notes pozwalajg na wprowadzenie pe-
wnego usprawnienia, ktérym jest klasyfikacja
spraw wedtug dziatdw, miejsc zatatwienia i in-
nych kryteriow. W tym celu uzywa sie do pro-
wadzenia spraw kilku notesbw czy tez zeszy-
téw albo tez wydziela sie z zeszytu grupy stron,
z ktérych kazda zostaje poswiecona pewnej ka-
t("?orii zagadnien.

Gléwng wadg ostatnich dwéch metod jest nie-
moznos¢ przejrzystego powigzania zatatwia-
nych spraw z datg, w ktérej powinny by¢ one
zalatwione, i temu nalezy przypisac, ze kiero-
wnicy postugujg sie przewaznie agendg" a
wszelkiego rodzaju zeszytéw czy tez notesow
uzywajg jedynie jako Srodka pomocniczego.

Kartoteka spraw do zatatwienia

Niezadowalajace wyniki, ktére otrzymatem
przy postugiwaniu sig wyzej opisanymi meto-
dami, skitonity mnie juz od dluzszego czasu do
poszukiwania metody doskonalszej. Z ogolnej
techniki pracy biurowej wiadomo, ze najhowo-
czesniejsze metody zapisywania spraw, prowa-
dzenia zaopatrzenia, inwentarza, ksiegowosci,
danych personalnych i innych spraw biuro-
wych opierajg sie nieodmiennie na prowadze-
niu kartotek. Na tym tle stalo sie dla mnie ja-
sne, ze jedyng drogg do rozwigzania opisanych
przeze mnie trudnosci moze by¢ zaprowadzenie
kartoteki spraw do zalatwienia. Mysl| ta wyda-
ta mi sie poczatkowo dziwna, niemniej jednak
przeprowadzitem probe nowego systemu. Pré-
ba ta dala tak szybko zadowalajgce wyniki i
wykazata tak wielkg gietkoS¢ i przystosowal-
nos¢ metody kartotekowej, ze od przeszto roku
stosuje ja z niewielkimi tylko zmianami i uwa-
zam po prostu za swdj obowigzek podzieli¢ sie
moimi dos$wiadczeniami z czytelnikami ,Eko-
nomiki i Organizacji Pracy“.

Podstawg stosowanego przeze mnie systemu
kartotekowego jest kartka wymiarow 52x74 mm.



Wymiar ten obralem ze wzgledu na ia-
twos¢ sporzadzania takich kartek przez podziat
normalnego arkusza papieru formatu A-4 na
16 czesci. Wystarcza on najzupetniej nie tylko
dla doktadnego zapisania tresci sprawy, ale
rébwniez do zanotowania szczegbtdw, dotyczag-
cych przebiegu jej zafatwiania (przy pisaniu
obustronnym).

Kartki ze sprawami przechowuje w 20 kie-
szonkach, naklejonych na arkuszach kartonu.
Kieszonki te sg wykonane z poétkartonu, przy
czym wyglad ich w rozwinieciu i po ztozeniu
przedstawia rys. 1.

Uzywane przeze mnie kieszonki majg naste-
pujace przeznaczenie:

(a) 10~kieszonek, odpowiadajgcych podle-
glym mi dzialom oraz tym dziatlom fabrycznym,
z ktéorymi mam najwiecej do czynienia,

(h) 1 kieszonka, mieszczaca sprawy, ktore
zatatwiam samodzielnie w godzinach biuro-
wych,

(c) 1 kieszonka, mieszczaca sprawy do za-
tatwienia w godzinach pozabiurowych,

(d) 1 kieszonka spraw, przeznaczonych do
ﬁal?(t_vvienia w czasie codziennego obchodu fa-

ry I!

(e) 1lkieszonka spraw do zatatwienia w War-
szawie,

(f) 4 kieszonki spraw, utozonych w kolejno-
Sci dat, w ktérych zalatwienie ich stanie sie
aktualne. W miare jak nadchodzg odpowiednie
daty, sprawy sa przektadane z tych kieszonek
do jednej z kieszonek, jak wyzej,

(o) 1 kieszonka czystych kartek,

(h) 1 kieszonka, do ktérej wkiadam kazdego
dnia sprawy catkowicie w tym dniu zatatwione.

Jak z powyzszego nie trudno sie zorientowac,

system kartotekowy usuwa calkowicie potrze-
be przepisywania niezatatwionych spraw. Poza
tym posiada on wielka elastyczno$¢ w klasyfi-
kowaniu spraw; tak wiec np. zatlatwianie pew-
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nej sprawy mozna rozpoczg¢ przez omoéwienie
jej z dyrektorem zaktadu, a gdy wytoni sie wow-
czas potrzeba dodatkowego oméwienia jej z in-
nym dzialem, wystarczy zwykle przelozenie
kartki do kieszonki spraw, dotyczacych tego
dziatu. Gdy z kolei rzeczy dzial ten zobowigze
sie do zalatwienia tej sprawy w pewnym okre-
Slonym terminie, kartka zostaje wsunieta mie-
dzy kartki, utozone wedlug terminéw ich za-
tatwienia i mozna o niej zapomnie¢ do czasu,
gdy nadejdzie uméwiony termin i gdy nalezy
sprawdzi¢, czy dziat dotrzymat zobowigzania.

W pierwszych 14 kieszonkach, ktdre wyzej
wymienitem, przechowuje tylko sprawy bieza-
ce, ktére w agendzie zapisatbym na dzien bie-
zacy, badz tez jeden z dni najblizszych. Role
dalszych dni agendy spetniajg w moim systemie

* 4 kieszonki spraw, utozonych w kolejnosci dat.
Do kieszonek tych przektadam réwniez wszyst-
kie te sprawy biezace, ktérych zatatwienie mu-
si by¢ z tych lub innych wzgledéw odtozone do
czasu pdzniejszego.

Uzywane przeze mnie kieszonki w ilosci 20
sg naklejone na dwoch arkuszach kartonu for-
matu 18X25 cm. W istocie rzeczy jeden z tych
arkuszy jest tylko oktadkg teczki z wyjmowa-
nymi kartkami, na ktérych mam zapisane roz-
ne dane, pomocne w mojej codziennej pracy.
Calos¢ teczki z jej zawartoscig, w stosunku do
ktorej kieszonki z kartotekg stanowig nieznacz-
na jedynie czes¢, zajmuje mniej miejsca, niz
uzywane przeze mnie dawniej agendy o wiel-
kosci kartek dostosowanej do ilosci zatatwia-
nych przeze mnie spraw.

Jest rzecza oczywistg, ze iloS¢ kieszonek
moze by¢ mniejsza lub wieksza, zaleznie od po-
trzeb indywidualnych. Dowolny moze by¢ row-
niez sposéb wykorzystania tych kieszonek, przy
czym sposob ten moze ulega¢ czestym zmianom
zaleznie od pojawiajgcych sie u pewnego uzyt-
kownika potrzeb i od poczynionych przez nie-
go doswiadczen.

.Wada wszelkich systeméw kartotekowych
jest niebezpieczenstwo zaginiecia karty i w tym
wypadku liczytem sie réwniez z tym, ze zagi-
niecie waznej kartki moze w pewnych wypad-
kach ,zawali¢" jakie$ istotne zagadnienie. Li-
czac sie z tym niebezpieczenstwem, przeliczam
eodzien wieczorem stan kartek i poréwnuje go
ze stanem z dnia poprzedniego. Stan dzisiejszy
powinien by¢ veiekszy od stanu z dnia poprzed-
niego o ilos¢ kartek, ktére zostaty w tym dniu
dzisiejszym dodane, a jednoczesSnie mniejszy
o ilos¢ spraw zalatwionych. Te pierwszg ilos¢é
ustalam, stwierdzajgc zmniejszenie sie iloSci
kartek czystych, podczas gdy ilos¢ spraw zata-
twionych wynika z ilosci kartek, przelozonych
w ciggu dnia do kieszonki spraw zatatwionych
(patrz wyzej punkt h) ). Po stwierdzeniu w ten
sposéb, ze zadna kartka nie zaginetla, niszcze
kartki spraw zalatwionych. Zamiast niszczenia
kartki te mogg by¢ oczywiscie przechowywane
w pewnego rodzaju archiwum, co moze by¢
w pewnych wypadkach potrzebne dla przy-



pomnienia sobie istotnych szczegétdéw, dotyczg-
cych zalatwienia sprawy, po ktorej nie zostato-
by w innym wypadku zadnych Sladéw.

Opisany sposdb pozwala na skontrolowanie,
czy zadna kartka nie zaginefa, nie daje jednak
moznosci odtworzenia kartek, ktorych zaginie-
cie zostanie stwierdzone. | to jednak bytoby
mozliwe, gdyby prowadzi¢ obok kartoteki liste
spraw, uzupetniang w miare wprowadzania do
kartotek nowych kartek. Osobiscie nie posung-
tem sie tak daleko, przede wszystkim dlatego,
Ze po przeszio rocznym uzywaniu opisanego Sy-
stemu nie stwierdzitem ani jednego wypadku
zaginiecia kartki.

Wielu czytelnikbw, zauwazy niewatpliwie, ze
nawet bez prowadzenia takiej listy opisany
przeze mnie system jest zbyt skomplikowany
i przez jego proponowanie upodabniam sie dii
anegdotycznych racjonalizatoréw, wprowadza---
jacych ztozone mechanizmy do gaszenia $wiecy
lub innych prostych czynnosci. Przewidujgc
podobne zarzuty, stwierdzam z naciskiem, ze
wyzej przedstawione przeze mnie zalety tego
systemu wiecej niz usprawiedliwiajg stosunko-
wo niewielkie trudy, zwigzane z jego prowa-
dzeniem. Moge jednak stwierdzi¢, ze postugu-
jac sie opisanym systemem, zuzywam znacznie
mniej czasu, anizeli potrzebowatem dawniej na
codzienne przepisywanie w agendzie niezala-
twionych spraw. Ponadto nie nalezy zapominac

o zaletach innych, ktére nie dadzg oceni¢ sie o-
szezedno$cig na czasie, czy inng uchwytng mia-
ra. Zalety te sg dla mnie oczywiste, gdy widze,
jak wielkie mozliwosci daje ten system kiero-
wnikowi, ktory chce w.peini opanowaé zakres
swojej pracy.

Dobrze wiadomo, ze zakres funkcji kiero-
whniczych nie moze by¢ wiekszy od tego, co mo-
ze by¢ przez kierownika objete bez zagubienia
przez niego koniecznej perspektywy i bez jed-
noczesnego stracenia z oczu istotnych szczego6-
tow. Dobrzy kierownicy odznaczajg sie tym, ze
potrafiag opanowac¢ szeroki zakres zagadnien na
szczeblu kierowniczym, znajdujgc jednoczesnie
moznos¢ whnikniecia w te szczegdly prowadzo-
nych przez nich spraw, w ktérych interwencja
ich staje sie konieczna. Sadze, ze jakos$¢ pracy
kierownika zalezy rowniez w znacznym stopniu
od sposobu, jakim postuguje sie on dla nalezy-
tego opanowania prowadzonych przez niego
spraw. Opisany przeze mnie system zwieksza
niewatpliwie mozliwosci,kierownika w zakresie
zwiekszenia zasiegu i pogiebienia prowadzo-
nych przez niego spraw, wydaje mi sie wiec,
ze mogtby on odda¢ wielkie ustugi sitom kiero-
whiczym naszego przemystu, od pracy ktorych
tak bardzo zalezy wykonanie zadan, postawio-
nych nam przez plan szescioletni.

Jan Tuszyhski

zarzgdza przed-

raz: jesli ,zarzad"
siebiorstwem, ktérego sam stanowi
integralng cze$¢, to znaczytoby to, ze
J

Jak uporzadkowacC pojecie zarzgdzania

rt"" ermin

zarzadza tez sobg samym. — To juz
sg dziwolagi!

TrzymaliSmy sie dotad przemystu.
Wiemy, ze w handlu i innych gale-

.,zarzadzanie* nalezy do
1. szczeg6lnie czesto spotykanych
we wszelkiego rodzaju rozwazaniach
organizacyjnych, jednakze sposéb je-
go uzywania daleki jest od niezbed-
nej jasnosci.

Zacznijmy od cze$ciowego naswie-
tlenia istniejgcej dotagd praktyki.

Pewnego uciele$nienia
nia“ mozna

.zarzadza-
doszukiwaé sie w tej
czesci przedsiebiorstwa (przemysto-
wego), ktéra otrzymata nazwe za-
rzgdu w odréznieniu od reszty, no-
szgcej miano ruchu. Ot6z wiemy, ze
napotkalibyS§my dzi§ na loiele sprze-
ciwow, gdybySmy chcieli powiedzie¢,
ze wszystko, co robi zarzad, jest ,za-
rzgdzaniem“. Z drugiej strony réz-
ne czynno$ci, spetniane przez perso-
nel oddziatbw ruchu, odbiegajg tu
jedynie rozpietoscig, skala zastoso-
wania, a nie tematykg czy natura.
Mozna by to ujg¢é w ten sposoéb, ze

linia podziatu pomiedzy ,zarzadza-
niern* a innymi funkcjami i¢ przed-
siebiorstwie nie pokrywa sie z gra-
nicag miedzy zarzadem a ruchem.
Trzeba zreszta lojalnie przyznaé, ze
w dotychczasowych sformutowaniach
granica ta jest dos$¢ piynna.

Nazwa ,zarzgdzanie* z trudem
zresztg toruje sobie droge i do nie-
ktéorych funkcji, rozgrywajgcych sie
ponad przedsiebiorstwem. Choé¢ osta-
tnio mamy w tym zakresie oznaki
pewnego klarowania sie poje¢: w
szeregu ministerstw powstajg cen-

tralne z arzagdy zaopatrzenia.

Dowolno$¢ panuje tez w tym, do
czego stowo ,zarzgdzanie“ sie odno-
si. Oto dwa przyktady: ,zarzadzanie
przedsiebiorstwem*®, ale takze i ,Za-
rzagdzanie produkcja“. Produkcja jest
pewnym procesem, przedsiebiorstwo
(obowigzujgcej definicji dotad nie
mamy!) — rzecza zgota roézng. A te-

ziach gospodarki nie mamy dotad
podziatu na jaki$s ,ruch® i ,zarzad".
Jakze tam przedstawia sie zagadnie-
nie zarzadzania?

A, oto osobna kwestia: relacja
wzgledem ,kierownictwa"“ i ,organi-
zacji*. Oba te stowa, choé weszly
do codziennego stownika aktéw ad-
ministracyjnych najwyzszej rangi,
nie majg same dla siebie okreslonego
znaczenia, i stad tym trudniej spre-
cyzowaé rozgraniczenie. Dla scha-
rakteryzowania panujgcej tu niefra-
sobliwos$ci (zwtaszcza wsréd prawni-
kéw, spod ktérych pidéra wychodzag
u nas akty erekcyjne) przypomnij-
my, ze ,centralny zarzad“ (dotych-
czasowego typu) miat wéréd swych
zadan ,kierownictwo“ podlegtymi
przedsiebiorstwami, ale nie miat —
,zarzagdzania“ nimi!

Sprawa zawiktala sie bardzo. Ale
najwyzszy czas zrobi¢ tu jaki$ po-
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rzagdek. W czasopi$mie, z ktérego go-
Scinnosci korzystg autor dla ogtosze-
nia niniejszych uwag, jest staty dziat
pod nazwa ,Zarzadzanie“, i trzeba,
azeby wiadomo byto, czego w nim
mozna szukaé¢, a czego nie nalezy.
Czy np. metody gospodarowania na-
rzedziami lub systemy biezgcego dy-
sponowania pracg warsztatow (tzw.
planowania operatywnego) powinny
znalez¢ sie poza tym dzialem?

Piszacy te stowa nie czuje sig po-
wotany do przedkiadania projektow
definicji, chciatby jednak zakonczyé
swe uwagi czym$ pozytywnym.

Ws$réd ludzi, czynnych w gospo-
darce, cze$¢ zajmuje sie bezposred-
nim oddziatywaniem (oczywiscie

przy pomocy jakichs$. narzedzi, urza-
dzen czy maszyn) na twory natury
w celu przystosowania ich do po-
trzeb ludzkich bgadz w celu dostarcze-
nia ich na miejsce przeznaczenia.
Ludzie Ci dziatajg w systemie daleko
posunietego podziatu pracy, wobec
czego konieczne wspoéidziatanie wy-
maga, azeby kto$ posredniczyt mie-
dzy nimi. W ustroju socjalistycznym
wyrazem tego jest plan panstwowy,

bedacy syntezg planéw coraz bar-
dziej zwezajacych sie i dochodzgcych
w koncu do planowego zadania kaz-
dego poszczego6lnego robotnika.

Opracowanie tych planéw,
z ciggtym aktualizowaniem ich sto-
sownie do wznoszgcego sie poziomu
doskonatos$ci gospodarki socjalistycz-
nej, i w zwigzku z tym S$ledzenie za
ich realizacjg, oto jest zadanie tej
drugiej czesci zatrudnionych w go-
spodarce.

To mogtaby by¢ podstawa do usta-
lenia definicji zarzadzania.

Na zakonczenie tych paru uwag
— a zarazem jako generalny motyw
dla oczekiwanych rozwazan nad roz-
maitymi pozycjami naszego stowni-
ka, podkresli¢c trzeba, ze te teore-
tyczne roztrzgsania majg bardzo
praktyczne znaczenie: dopiero wpro-
wadzenie pojecia ,zarzadu“ w przed-
siebiorstwie przemystowym dato mo-

obsady o-
przez to —

wraz

znos$¢ podjecia etatyzacji
sobowej tego zarzgdu i
jasniejszego, blizszego naturze rzeczy
ujecia kwestii zatrudnienia w przed-
,Siebiorstwie.

Tadeusz Wasiljew

Narady dyrekcy jne

zesto mowi sie o dobrej lub ztej

wspotpracy Dyrekcji Zaktadu,
Podstawowej Organizacji Partyjnej
i Rady Zaktadowej, przy czym z re-
guty jest to zwigzane z dobrymi
wzglednie ztymi osiggnigciami catej
zatlogi. Dobra i wtasciwa wspotpraca
tych trzech najwazniejszych kierow-
niczych czynnikéw, jakimi sg wta-
$nie: Dyrekcja, Podstawowa Organi-
zacja Partyjna i Rada Zaktadowa
daje nie tylko wysokie przekrocze-
nie planéw produkcyjnych, ale i mo-
bilizujgce plany produkcyjne, daje
obnizke kosztéw wtasnych i wyty-
cza nalezytg linie rozwojowag Za-
ktadu. Tam natomiast, gdzie brak
-po zobxen mflwizpiai ‘ftovAdiQds.cn G
wrotne wyniki, prowadzace nieraz
do bardzo skomplikowanych powi-
ktan.

Jakie to sg warunki dobrej i wta-
Sciwej wspotpracy? Po pierwsze $ci-
ste rozgraniczenie kompetencji, obo-
odpowiedzialnosci, po
tzn. wspotpraca

wigzkow i
drugie regularnosé¢,
nie moze byé przypadkowa, ale musi
sie opiera¢ na okreslonych zasadach.
Te wtasnie zasady wspbipracy sa
najwazniejszym czynnikiem, a brak
ich powoduje niedopuszczalne btedy
nawet u ludzi, ktérzy zasadniczo do-
brze wiedzg, co do nich nalezy i co
do nich nie nalezy. Rola i obowigz-
ki Dyrekcji, Podstawowej Organi-

zacji Partyjnej i Rady Zaktadowej
sa w dostateczny sposéb okres$lone
w szeregu zarzadzen, w statutach
itd. Niemniej jednak praktyka wy-
kazuje, ze bywajag wzajemne naru-
szenia zakresu kompetencji. Przy-
czyny sa rézne, wynikaja czasem z o-
sobistych pobudek, czasem ze zle po-
jetej gorliwosci, czasem z braku do-
Swiadczenia, ale przede wszystkim
z braku wtasSciwej wspéipracy, z
braku warunkéw wspotpracy.
Dobrg i wtasciwg forma wspot-
pracy sa narady dyrekcyjne. Bierze
w nich udziat dyrektor naczelny,
gtéwny inzynier, szef produkcji, dy-
rektor administracyjny, kierownik
personalny, sekretarz POP i prze-
wodniczacy Rady Zakladowej. Nara-
dy dyrekcyjne odbywajg sie co ty-
dzien, zawsze w tym samym dniu
i o tej samej godzinief przy Czym
miedzy innymi, dobre ich wyniki za-
lezne sg od rygorystycznego prze-
strzegania ustalonycti termindéw.
Najlepiej uswiadomi¢ sobie moz-
na znaczenie i warto$¢ narad dyrek-
cyjnych, jezeli pomysleé¢, jak wygla-
da sytuacja tam, gdzie nie ma regu-
larnych narad dyrekcyjnych. Nie ma
tam przemyslanych posunieé¢, nie ma
rozpatrywania waznych probleméw
przy udziale wszystkich zaintereso-
wanych, ale za to jest otwarta droga
do wszelkiego rodzaju intryg, wy-

brykéw organizacyjnych i kumoter-
stwa. Wszystkiego tego unika sie,
prowadzac regularne narady dyrek-
cyjne i przestrzegajac tego, aby nic

waznego i zasadniczego nie wym-
kneto sie z ich tematyki.

Wprowadzone przed dwoma laty
w Zaktadach Wytwérczych Lamp

Elektrycznych w Pabianicach nara-
dy dyrekcyjne scementowaly Kkie-
rownictwo Zaktadu i umozliwity o-
siggniecie wysokich wynikéw pro-
dukcyjnych i obnizke kosztéw wta-
snych. Od trzech miesiecy identycz-
ne narady dyrekcyjne zostaly wpro-
wadzone w innym zakladzie w to-

dzi i daty w rezultacie przezwycie-
zenie wielkich trudno$ci organiza-
cyjnych.

Narady dyrekcyjne sg jedyng wta-
Sciwg forma kolektywnej wspétpra-
cy kierownictwa Zaktadu. W atmo-
sferze wzajemnego zrozumienia roz-
patruje sie na nich wszystkie najbar-
dziej zasadnicze zagadnienia jak —
przebieg wykonania planu, ustalenie
planéw na nastepne okresy, sprawy
kadr, wspoétzawodnictwo, ruch racjo-
nalizatorski, obsada stanowisk kie-
rowniczych itp. Dalej analizuje sie
ostateczne wyniki sprawozdan okre-
sowych z wszelkich dziedzin zycia
Zaktadu, dyskutuje sie i ustala no-
we formy organizacyjne.

Jednym stowem narady dyrekcyj-
ne daja kierownictwu moznos$¢ spre-
cyzowania i uzgodnienia stanowiska
wobec najwazniejszych zagadnien w
Zaktadzie. Réwnoczes$nie narady dy-
rekcyjne daja gwarancje, ze zadne
wazne zagadnienie nie wymknie sie
spod uwagi kierownictwa. Oprocz
wyzej wymienionych przyktadowych
zagadnien, omawia sie na naradach
dyrekcyjnych problematyke poszcze-
g6lnych dziatbw, jak np. problem
kontroli technicznej, inwestycji, ko-
sztéw witasnych.

Zadania wynikajgce z planu sze-
Scioletniego, stawiaja przed nami co-

raz to inne zagadnieniu w formie
zdecydowanej i wymagajgcej walki
o ich rozwigzanie. Nalezg tu takie

wydajnos¢ pracy,
jakos¢ produkcji, obnizka kosztéw
wtasnych, bezpieczeAstwo i higiena
pracy i wiele innych. | wtasnie, aby
sie nie potkngé w tej walce o rézne

zagadnienia, jak:

niewidoczne przeszkody, potrzebny
jest ten —ejakby — mostek kapi-
tanski i kabina sternika, a ta role

w Zaktadzie spetniajg narady dyrek-
cyjne. Tu nastepuje podziat r6l dla
spetnienia waznych zadan. Tu mamy
rowniez mozliwo$¢ wszechstronnego
naswietlenia kluczowych zagadnien,



stad wychodzg wytyczne dla wszy-
stkich wazniejszych pociggnie¢ tak-
tycznych. Tu mamy réwniez gtow-
ny osrodek dla mobilizacji sit i $rod-
kéw do walki o przekroczenie planu.

Narady dyrekcyjne nie tylko nie
naruszajg w niczym zasady jedno-
osobowego kierownictwa ale prze-
ciwnie umacniaja je. Dyrektor Za-
ktadu decydujagc po przedyskutowa-
niu zagadnienia na naradzie dyrek-
cyjnej ma pewnos$é, ze decyzja jego
jest zyciowa i wtasciwa, bo przeszia
ogien krytyki catego kierownictwa.

Narady dyrekcyjne sag dalej gwa-
rancja, ze wszelka inicjatywa calej
zalogi, mspontaniczne zobowigzania,
projekty i dezyderaty beda zrealizo-
wane, gdyz czuwa nad nimi dobrze
zorganizowane kierownictwo zaktadu.

Bardzo waznym momentem jest
wychowawcza rola narad dyrekcyj-
nych. Nowi ludzie na stanowiskach
dyrekcyjnych zakladu maja moznos$é

KECE

wejs¢ od razit w tok najwazniejszych-
zagadnien, szczera krytyka i samo-
krytyka moze ftatwo wyprostowacd
wszelkie odchylenia i btedy. Rézno-
kierunkowe naswietlenie kazdej
sprawy stawia jg od razu we wtasci-
wej ptaszczyznie i utatwia rozwigza-
nie problemu.

Nalezy jeszcze wspomnie¢ o pew-
nych wymaganiach, ktére muszag
byé spetnione, aby narady dyrekcyj-
ne daly dobry rezultat. Nalezy tu —
jak juz wyzej powiedziano — regu-
larno$¢ narad, a wiec co tydzien, te-
go samego dnia i o tej samej porze,
dalej prowadzenie ksigzki protoko-
téw, plan pracy, tj. okreslenie, jakie
zagadnienia, oprécz biezgcych, maja
by¢é oméwione i wyjasnione na naj-
blizszych naradach i
trola wykonania
nowien.

wreszcie kon-
powzietych posta-

Maksymilian Reich
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Planowanie w przedsiebiorstwie przemystowym

1. Edel
przemystowym.

Krynski —

Planowanie w przedsiebiorstwie

Polskie Wydawnictwa Gospodarcze

,Polgos”, Warszawa 1951, str. 328.

stotng cze$¢ wymienionej pracy

stanowig rozwazania dotyczace
planowania techniczno-ekonomiczne-
go, czyli sporzgdzania plami teeh-
niczno-przemystowo-finansowego. Za-
sadom i technice sporzadzania tego
planu poswiecono w pracy rozdzialy
Xin — XXIIl, co objetoSciowo obej-
muje prawie potowe pracy. Dwa roz-
dzialy poczagtkowe poswiecono om@o-

wieniu rozwoju planowania produk-
cji przemystowej w Zwigzku Ra-
dzieckim i w Polsce.

Dalsze kilka rozdziatéw zawierajg
krotkie informacje o gospodarce
planowej, o rodzajach planéw, o pan-

stwowych organach planowania;
wreszcie o miernikach i metodach
obliczania wartosci produkcji prze-

mystowej.

Na szczeg6lne wymienienie zastu-.

guja tu trzy obszerniejsze rozdzia-
ty — a to rozdziat VIH pt. ,Zasady
zarzadzania przedsiebiorstwem®, roz-

dziat I1X pt. ,,Struktura organiza-
cyjna przedsiebiorstw przemysto-
wych" i rozdziat X1l — ,0 normo-
waniu technicznym™. Rpzdzialy
XXIV i XXV poswiecono informa-
cjom o rozrachunku gospodarczym

1 umowach planowych jako czynni-
kach wplywajacych na wykonanie

planu, natomiast dwa ostatnie ob-
szerne rozdzialy zajmujag sie powig-
zaniem planowania ze sprawozdaw-
czoscig oraz kontrolg i analizga wy-
konania planu przedsiebiorstwa.

Uktad i kolejnos¢ omawianych w
pracy zagadnien jest prawidtowa.

Tres¢ omawianej ksigzki odpowia-
da w pewnym stopniu radzieckim
pracom noszacym tytut: “organizacja
i planowanie przedsiebiorstwa prze-
mystowego.

W poréwnaniu z tymi pracami jak
np. poddang ostatnio krytycznej oce-
nie w Zwigzku Radzieckim ksiazka
Kamienicera pt. ,Organizacja i pta-
nirowanje promysztennogo priedpri-
jatia" (patrz Planowoje Chozjajstwo
Nr 4/1951 r.) czy z wydang niedaw-
no po polsku ksigzkg Gorskowa i Za-
gorczyka, pt. ,Organizacjaiptaniro-
wanie stiekolnogo proizwodstwa", o-
mawiana praca KryhAskiego zagad-
nienia organizacyjne traktuje znacz-
nie zwiezlej, obszerniej zajmuje sie
rozrachunkiem gospodarczym i spra-
wozdawczos$cig, ktadac gtowny na-
cisk na planowanie techniczno-eko-
nomiczne.

Pominieto w pracy
detalizacji planu

zagadnienia
rocznego zaktadu

i tym samym Zagadnienie doprawa*
dzania planu do jego bezpos$rednich
wykonawcow. Pominieto réwniez
catkowicie zagadnienie operatywne-
go planowania wewnatrzzaktadowe-
go, jako przedtuzenie planowania
techniczno-ekonomicznego, przediu-
zenia zapewniajgcego terminowe
i rbwnomierne wykonanie planéw
rocznych i kwartalnych. Poruszenie
tych zagadnieh jest potrzebne nie
tylko dla catosci pracy, pod jej obec-
nym tytutem, lecz takze z punktu
widzenia podstawowych rozdziatow
pracy dotyczacych planu techniczno-
pfzamystowo-finansowego.

Stanowczo za malo miejsca po-
Swiecono w pracy omoéwieniu roli
tworcow i wykonawcoéw planu. Do-
tyczy to zaréwno komérek zarzadu,
komoérek ruchomych, jak i catej za-
togi przedsiebiorstwa. Obowigzki po-
szczegblnych komoérek w zakresje
planowania Yorganizacja pracy przy
sporzgdzaniu planu techniczno-prze-
mystowo-finansowego wymagaja na-
Swietlenia, szczeg6lnie u nas, - gdzie
praca nad planami czesto spada wy-
tacznie na barki dzialu planowania.

Pominieto w ksigzce prawie zu-
petnie role i udziat zatogi oraz jej
przedstawicieli rady zaktadowej,
podstawowej organizacji partyjnej
w pracach nad planami. Wzmianki
o tym udziale podane np. na stro-
nie 26 czy 137 sa jedynie ogélniko-
we a wiec niewystarczajgce. W tych
tez warunkach plan obnizki kosztow
(str. 243) przedstawiono jako po-
robwnawcze zestawienie liczb, a nie
jako plan. walki zatogi o oszczedno$¢,
0 mobilizacje rezerw' wewnetrznych,
a przez to o przyspieszenie budowy
socjalizmu.

Praca ma charakter miedzybran-
zowy, stad w wyktadzie powstata
konieczno$¢ uogédlnienia zagadnien
1 przyktadéw.__A jak wykazata prak-

tyka radziecka przygotowanie tego
rodzaju prac jest trudniejsze. Mate-
riat przyktadowy czerpal autor

z przedsiebiorstwa przemystu drzew-
nego o produkcji masowej, uznaé¢ go
zatem mozna za do$¢ typowy dla
szeregu innych gatezi przemystu.

Szereg rozdzialbw w pracy ma
ci*irakter ogodlno-informacyjny, roz-
wazania sa niepogtebione. Dotyczy
to np. rozdziatbw od 11l do VIII,
a wiec rozdziatbw o gospodarce pia-

nowej, panstwowych' organach pla-
nowania, etapachsporzadzania planu
i innych. Niemniej jednak pomiesz-

czenie nawet tak informacyjnie uje-
tych rozdziatbw w pracy o planowa-
niu w przedsiebiorstwie wydanej w
Polsce w Obecnej chwili uzna¢ trzeba
za celowe.

Pierwsza polska ksigzka na te-
mat planowania w uspotecznionym
przedsiebiorstwie przemystowym po-
winna pobudzi¢ specjalistow z za-
kresu ekonomiki i organizacji przed-
siebiorstw do opracowania dziet
branzowych i monografii problemo-
wych z tej tak waznej dziedziny.

Jézej Gajda
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Zagadnienia srodkoéw obrotowych
socjalistycznego przemystu

P- A. Farianijak — ,Oborotnyje sredstwo soejalisti-
ezeskoj promyszlennosti* (,Srodki obrotowe socjali-
stycznego przemystu“). Wydawnictwo: Gosiinizdat
1950 r, str. 143.

radzieckiej literaturze eko- ustalaniu wielko$ci Srodkéw obroto-
nomicznej pojawito sie sze- wych niezbednych dla utworzenia
reg prac omawiajgcych za- tych zapasow.

gadnienie obiegu $rodkow onroio-
wych w przedsiebiorstwie przemy-
stowym. Powstanie tej literatury
jest zwigzane z szerokim rozwojem
ruchu wspoétzawodnictwa o przy-
$pieszenie obiegu $rodkéw obroto-
wych.

Rozwéj wymienionej formy wspo6t-
zawodnictwa wymagat yvspobipraey
nauki przy rozwigzywaniu szeregu
trudnyen problemofv teoretycznycn,
jak np. metoda obliczania szybkosci

rotacji, normowanie $rodkéw obro-
towycn, problemy stosowania kre-
dytu krétkoterminowego, zwieksze-
nie kontroli banku nad przedsie-
biorstwem przemystowym itd. Z
drugiej strony rozwdj wspotzawod-
nictwa przedstawiat radzieckim e-

konomistom bogaty materiat z do-
Swiadczen praktyki zaktadéw pro-
dukcyjnych.

Szczeg6lng pozycje w omawianej
literaturze stanowi ksigzka P. A.
Parfanijaka ,Oborotnyje sredstwa
socjalisticzeskoj promyszlennosti*

i,Srodki obrotowe socjalistycznego
przemystu“). Wyd. Gosiinizdat r.
X960, str. 143.

Ksigzka Parfanijaka omawia za-
gadnienie normowania $rodkéw o-

brotowych w przedsiebiorstwie
przemystowym. Ksigzka sktada sie
z szedciu rozdziatbw o nastepuja-

(1) Srodki obrotowe
przemystowych i
ruchu okrez-

cych tytutach:
przedsigebiorstw

zasadnicze formy ich

nego, (2) Wskazniki wykorzystania
$rodkéw obrotowych, (3) Srodki o~
brotowe w procesie produkcji. (4)

Tworzenie potencjalnych zapasow
produkcyjnych i ich planowanie.
(5) Srodki obrotowe w procesie o-
biegu. (6 Planowanie $rodkéw o-
brotowych na podstawie elementow
naktadu i kredytowanie wedilug o-
brotéw.

Pierwsze dwa rozdzialy zawierajg
og6lne przedstawienie ekonomicznej
istoty i roli Srodk6w obrotowych w
dziatalno$ci przedsiebiorstwa prze-
mystowego.

W nastepnych rozdziatach autor
omawia krytycznie stosowane obec-
nie .metody normowania $rodkéw o-
brotowych i zarysowuje projekt u-
sprawnienia tych metod.

Krytyka Parfanijaka
ka i szczeg6towa.

jest gtebo-

Stosowane obecnie ihetody'normo-

wania opieraja sie na obliczaniu
wielkosci niezbednych zapaséw to-
warowo - materiatowych wartosci

na poszczego6l-
reprodukcji i

ksztattujacych sie
nych fazach procesu
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Normowaniu podlegaja poszcze-
go6lne elementy Srodkéw obrotowych
iunkcjonujacych w sferze produkcji
(zapasy produkcyjne, niezakonczé-
na produkcja) oraz w sferze obie-
gu — gotowa produkcja.

Zdaniem Parfanijaka normowanie
Srodkéw  obr.otowych wedlug $red-
nich wielkosci biezgcych zapasow
towarowo - materiatowych wartosci
posiada powazne niedociggniecia.
ivfetoda ta opiera sie na teoretycz-
nie stusznycn zalozeniach, jednakze
z punktu widzenia praktyki socja-
listycznych przedsiebiorstw jest ona
niedostatecznie $cistag i wystarcza-
jaca podstawa normowania.

Przy istniejagcej metodzie normo-
wania powstawaé , mogg powazne
ré6znice pomiedzy obliczonym na jej
zasadzie normatywem wartoscio-
wym a rzeczywistym zapotrzebowa-
niem przedsiebiorstwa w $rodkach
obrotowych. Zrédta tej réznicy tkwia

w nieuwzglednieniu .wptywu, jaki na.

wielo§¢ zapotrzebowania wywiera
konkretny uktad terminéw platnosci
i realizacji. Jednocze$nie uwzgled-
ni¢ nalezy wptyw, jaki wywiera sto-
sowanie obrotu bezgotéwkowego.

Zasady obrotu bezgotéwkowego
dopuszczajg przy akceptacyjnej for-
mie rozrachunkéw prolongowanie
terminu ptatno$ci w stosunku do
dnia przywozu zakupionej partii
materiatbw. W szczeg6lnych wypad-
kach moze powstaé sytuacja od-
wrotna, mianowicie platnos¢ moze
nastgpi¢ przed otrzymaniem mate-
riatow.

Ro6znica pomigedzy terminem przy-
wozu i platnosci wywiera powazny
wplyw na zapotrzebowanie przed-
siebiorstwa w $rodkach obrotowych.
Przedsiebiorstwo zazwyczaj doko-
nuje zakupy u kilku dostawcow,
uzyskuje r6zne terminy przywozu
i ptatnosci za poszczeg6lne rodzaje
materiatbw, przy czym r6zne rodza-
je ptatnosci, jak optata materiatow,
ptaca robocza, wptaty sum amorty-
zacyjnych dokonywane sg zazwy-
czaj w roznych terminact z okreslo-
1ng periodycznoscia.

Rzeczywisty uktad terminéw ptat-
noéci i terminéw naptywania sum u-
zyskanych z realizacji gotowej pro-
dukcji, ma istotny wptyw na ksztat-
towanie sie zdolnoSci ptatniczej
przedsiebiorstwa i wielko$¢ zapo-
trzebowania w $rodkach obrotowych.

Jednakze wplywu
wzglednia , stosowana
metoda normowania.

tego nie u-
dotychczas

Krytyka Parfanijaka jest intere-
sujagca i winna ona by¢ uwzglednio-
na przy organizacji systemu normo-
wania srodkéw obrotowych w Polsce.

Parfanijak nie ogranicza sie jed-
nak wytgcznie do krytyki, w ksigz-
ce swej rozwija on koncepcje u-
sprawnienia metod normowania
Srodkéw obrotowych.

Zdaniem autora nalezy uzupetnié
istniejace metody normowania przez
Sciste badanie obrotu ptatniczego
przedsiebiorstwa. "Wynik ten uzy-
skaé mozna przez wprowadzenie me-
tody planowania wediug obrotu ele-
mentéw naktadéw produkcyjnych.
Metoda ta .opiera sie na S$cistym
planowaniu obrotu ptatniczego przed-
siebiorstwa. Planowe uzgodnienie
terminéw ptatnosci i realizacji pro-
dukcji prowadzi do $cistego okre-
Slenia normatywoéw $rodkéw obroto-
wych. W ten spos6b metoda ta opie-
ra sie na szerokim wykorzystaniu
wtasciwosci gospodarki planowej.

Jednoczes$nie otwarte zostajg szer-
sze mozliwosci planowego zastoso-
wania kredytu krétkoterminowego
oraz S$cistego rozgraniczenia $rod-
kow obrotowych przedsiebiorstwa na
Srodki wtasne j pozyczone.

Metoda normowania wedlug o-
brotu okresla rowniez, w jakich
granicach mozliwe jest wykorzysta-
nie $rodkéw pienieznych, przezna-
czonych na wptaty amortyzacji o-
raz ptatnosci dokonywanych w gra-
nicach produktu dodatkowego (po-
datek obrotowy, wptaty z zysku) na
pokrywanie zapotrzebowania w
Srodkach obrotowych.

. Wymienione SrodKki pieniezne
przez pewien okres czasu pozostaja
w obrocie przedsiebiorstwa i stuzyé
moga jako tymczasowe zrédio po-
krywania réznych ptatnosci.

Podsumowujgc, jako zasadnicze
pozytywne elementy pracy Parfani-
jaka nalezy wymieni¢: (1) Oparcie
pracy na gruncie marksistowskiej
ekonomii politycznej. (2) Dazenie
do petnego wykorzystania wtasciwo-
§ci gospodarki planowej przy roz-
wigzaniu zagadnienia normowania
Srodkéw obrotowych. (3) Rozszerze-
nie mozliwos$ci zastosowania kredytu
krétkoterminowego i zwiekszenie
kontroli przedsigebiorstwa przez
bank. X

W ujeciu og6lnym praca Parfa-
nijaka stanowi niezwykle ciekawy
materiat, z ktérym zapoznac sig wi-
nien szeroki krag pracownikéw
przedsigebiorstw  przemystowych i
bankéw, jak réwniez pracownicy
naukowi pracujacy w dziedzinie e-
konomiki i organizacji przedsie-
fciérstw przemystowych.

Metoda normowania $rodkéw o-
brotowyeh wedtug obrotu otwiera
szerokie mozliwosci badan nauko-
wych nad zagadnieniem usprawnie-
nia systemu normowania $rodkéw i
kredytowania" przedsigebiorstw.

Jan Czarnocki



KRONIKA GIF

Narada wytworcza pracownikow GIP

dniu 21 wrze$nia br. odbyta
W sie narada wytwoércza pra-
cownikéw Giéwnego Insty-
tutu Pracy. W naradzie wzieli u-
dziat: dyrekcja i pracownicy GIP o-
raz kierownicy terenowyen Nakfadéw
Badawczych. Narade zagaita prze-
wodniczgca miejscowego Kwa Zwigz-
kowego —- Urszula Tomorowicz.

Tematem narady bylo sprawozda-
nie DyreKtora Naczelnego GIP
mgr inz. llji Epsztejna z wykonania
pianu prac Giownego Instytutu Pra-
cy na rok 1951.

Na poczatku sprawozdania dyr.
Epszteju przedstawit zebranym za_
tozenia, na jakich zostat oparty plan
roczny Gidwnego Instytutu Pracy na
1951 rok. Zatozenia rocznego pianu
GIP zostaly oparte na zatozeniach
pianu szes$cioletniego.

Gtbwnym zatozeniem planu sae-
Scioletniego jest budowa podstaw so-
cjalizmu w Polsce ..- mowit dyr.
Epsztejn — a budowa podstaw so-
cjalizmu oznacza dalszy wszechstron-
ny rozwoj industrializacji kraju, a
przede wszystkim rozwdj przeinystu
ciezkiego. Na bazie rozwoju przemy-
stu nastepuje rozwo6j uspotecznio-
nych form gospodarki rolnej. Na
tych to wtasnie zatozeniach zaplano-
wano tematyke prac na rok 1951.

Przy uktadaniu planu prac Gtow-
nego Instytutu Pracy i jego tereno.
wych Zaktadéw Badawczych wzieto
pod uwage to, iz dla, naszych przed-
siebiorstw przemystowych konieczne
jest: (1) wprowadzenie planowania
wewnagtrzzaktadowego, (2) podnie-
sienie techniczno-organizacyjnego
poziomu produkcji, (3) podniesienie
na wyzszy poziom ekonomicznej
dziatalnosci zaktadéw przemysto-
wych.

Do tych weztowych-'zagadnien te-
matycznych dochodzilo réwniez za-
gadnienie usprawnienia metod za-
rzgdzania jednostkami gospodarki u-
spoiecznionej.

Jako metode
wionych zadan

rozwigzania posta-
mowit dalej dyr.
Epsztejn przyjeto zasade prze-
prowadzania tych prac wprost na

przedsiebiorstwie i dla przedsiebior-
stwa.

Wielka
planu prac

trudno$¢ przy uktadaniu
przedstawiata sprawa

«adr. Kadry naukowe Gtéwnego In-
stytutu Pracy w wiekszos$ci swej
hdode i niedoswiadczone wymagaty

intensywnego doszkalania. Kok 1951
stat sie wiec rokiem intensywnego
szkolenia kadr.

Dyrektor Epsztejn stwierdzil, ze
niode kadry GIP pogtebiajg swa
Swiadomos$¢ ideologiczng i swe wia-
domosci fachowe i dzi§ GIP moze

-

sie juz oprze¢ na stosunkowo licznej
grupie niiodych pracownikéw nauko-
wych.

Przechodzgc do omoéwienia prze-
biegu wykonania planu na rok 1951
w pierwszych trzech kwartatach
biezacego ioku, dyr. Epsztejn przed-
suiwii zebranym odrfosne dane. Ko-
morki  organizacyjne w  Centrali
GIP wykonaty do dnia 31 sierp-
nia .40,4% zaplanowanych prac,
pozostate za$ prace znajdujg sie
w stadium opracowywania i stopien
ich wykonania mozna okresli¢ na
e/%.

Jedli chodzi o Zaktady Badawcze,
to wykonaly one catkowicie 26,6%
zaplanowanych prac, a zaawansowa-
nie prac bedgcych w toku wynosi
66%.

Na czoto prac wykonanych, jak i
bedgcych w opracowaniu, wysuwajag
sie prace na nastepujgce tematy: za-
gadnienie wprowadzenia metody inz.
Kowalowa w przemysle witékienni-
czym, planowanie wewnatrzzaktado-
we, prace nad stownikiem nazw za-
wodéw, zarzadzanie przedsiebior-
stwem.

Obok opracowywania prac nauko-
wo-badawczych” dziatalno$s¢ Gtéwne-
go Instytutu Pracy obejmowata tak-
ze.liczne ustugi wykonywane na
rzecz wyzszych wtadz, zainteresowa-
nych urzedéw i przedsiebiorstw
przemystowych. W*roku biezagcym
GIP wzigt rowniez aktywny udziat
w pracach | Kongresu Nauki Pol-
skiej.

Po przeprowadzeniu analizy do-
tychczasowego wykonania planu pra-
cy na rok 3951, dyr. Epsztejn przed-
stawit zadania Gtéwnego Instytutu
Pracy.i Zaktadéw Badawczych na
trzeci kwartat biezgcego roku. Gt6-
wne zadania — to wykonanie planu
rocznego i wytyczenie perspektyw
na rok 1952) to obowigzek dalszego
podnoszenia poziomu ideologicznego
i kwalifikacji fachowych kadr nau'
kowych, to wreszcie zmniejszenie

procentu nieproduktywnych strat
czasu, ktory, jak wykazata analiza
wykorzystania funduszu czasu w o-
kresie sprawozdawczym, stanowi
jeszcze dos¢ wysoki odsetek.
Zadania i obowiagzki nasze — po-
wiedziat w zakonczeniu dyr. Ep-

sztejn spotegowane.sag wymowa
biezgcej sytuacji migedzynarodowej.
Nasz kraj jest jednym z ogniw obo-
zu pokoju, jednym z ogniw $wiato.
wego frontu walki o pokdj i postep.
Wobec coraz bezczelniejszych kno-
wan garstki imperialistow, ktérzy

chcg zgotowacé catej ludzkosci los
Korei, nar6d polski musi wzmocni¢
swe sity — ogniwo frontu walki o
pokdj. Pracownicy Gtéwnego Insty-
tutu Pracy wykonujac swoéj plan
biora udziat w tej walce i przyczy-

niajag sie do wzmocnienia sit poste-
pu i pokoju.

Po sprawozdaniu rozpoczeta sie
dysausja. Alojzy Mayer poruszyt
sprawe wynorzystywama ctoswiau-

czen radzieckicn oraz zagadnienie
wspoipracy miedzy dziaiami GiP
oraz miedzy Giownym Instytutem
Pracy a Zaktadami Badawczymi.
A. Mayer postawit wniosek, aby
prace ijgukowe opracowane w ra-
mach pianu Gtéwnego Instytutu

Pracy byty udostepnione dla zainte-
resowanycn pracownikow.

Inz. Jan Bursehe poruszyt sprawe
szkolenia kadr. Zwrécii uwage na
konieczno$¢ podjecia wyktadéw z e-
konomii politycznej oraz na koniecz-
no$¢ doszkalania mtodych pracowni-
kéw naukowych.

Jan Bolecki przedstawitl osiag-
niecia Gtéwnego instytutu Pracy na
odcinku wspoipracy z zaktadami
przemystowymi przy popularyzowa-
niu i rozpowszeenniamu metody inz.
Kowalowa. Do Gtéwnego Instytutu
Pracy zwracajg sie liczne zaitltady
przemystowe i .o$rodki szkolenia o
nawigzanie wspotpracy w dziedzinie
popularyzowania i stosowania no-
wych metod pracy i nowych form
wspoétzawodnictwa. Wymownym przy.
ktadem takiej twdérczej wspotpracy,
dajgcej w efekcie powazne osiggnie-
cia produkcyjne, jest ,Umowa o0 so-
cjalistycznej wspétpracy” miedzy
Dyrekcjag i Radag Zakladowg Zakta-
déw Przemystu Wetnianego im. Lud-
wika Warynskiego w todzi a Dy-
rekcjag i Miejscowg Radg Zwigzko-
wg Gtéownego Instytutu Pracy, kto-
ra to umowa wniosta wktad w spra-
we wzrostu wydajnosci pracy w ca-
tym przemys$le witdkienniczym.;

Analiza pracy Instytutu na odcin-
ku stosowania metody inz. Kowalo-
wa wykazuje, ze poszliSmy stuszng
droga, ze posiadamy realne mozli-
wosci niesienia pomocy przedsie-
biorstwom przemystowym i mozli-
wosci te musimy stale w jak naj-
szerszym zakresie wykorzystywac.

Dr inz. Bronistaw Biegeleisen-
zelazowski analizujgc prace Dziatu
Szkolenia Zawodowego poruszyt dwa
zagadnienia: (1) wptyw metody Ko-
walowa na analize pracy, a w kon-
sekwencji na normowanie pracy,
oraz (2) sprawe szkolenia kadr.

Metoda inz. Kowalowa — stwier-
dzit inz. Biegeleisen-zelazowski
wywierg powazny wplyw fia nor-
mowanie pracy, na zmiane norm i
zmiane metod normowania. Rozsze-
rza¢ stosowanie tej metody to przy-
spiesza¢ realizacje planu szeSciolet-
niego. To tez propagowanie tej me-

tody, opracowywanie i dostosowy-
wanie do poszczeg6lnych gatezi
przemystu powinno by¢ jednym z

czotowych zadan Gtéwnego Instytu-
tu Pracy.

Mtode kadry naukowe — powie-
dziat w zakonczeniu inz. Biegeleisen-
zelazowski — pracujg z niezwykitym
zapatem. Zapat ten, wyrastajgcy na
podtozu entuzjazmu mas pracujg-
cych, ktére budujg podstawy socja-
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lizmu w tlaszym kraju, jest rekoj-
mig, ze zadania natlozone na praco-
wnikéw GIP bedg zrealizowane.

Inz. Ludwik Mayre (Zaktad Or-
ganizacji Wytwdrczosci Przemystu
Hutniczego w Chorzowie) poruszyt
w swym wystapieniu sprawe wyda-

wania organu GIP — ,Ekonomiki i
Organizacji Pracy“. Inz. Mayre
stwierdzit, ze w terenie miesigcznik

ten za mato jest popularyzowany
oraz ze sa trudnos$ci w zakupieniu
poszczeg6lnych egzemplarzy w sprze-
dazy kioskowej.

Jan Czarnocki nawigzujgc do
wypowiedzi prof. Brusa postawit py-
tanie: czy dziatalnos¢ Giéwnego"In-
stytutu Pracy nie jest w wiekszej
mierze skierowana na zagadnienia
organizacyjno-techniczne, niz na
zagadnienia ekonomiczne i czy taki
kierunek jest stuszny ? Zdaniem mow-
cy GIP powinien wiekszy nacisk po-
tozy¢ na rozpracowywanie zagad-
nien ekonomicznych. Ob. Czarnocki
podniést rowniez kwestie, z jakimi
zaktadami przemystowymi Giéwny
Instytut Pracy winien wspotpraco-
wacé: z zacofanymi czy przodujgcy-
mi. Moéwca wypowiedziat sie za
wspoipracg z zaktadami przodujgcy-
mi, gdyz pracujac na takich wtas-
nie zaktadach, mozna bedzie opraco-
wywac¢ i uogo6lnia¢ przodujace me-
tody pracy i wtasciwe formy organi-
zacji przedsiebiorstw przemystowych,

Jan Czarnocki poruszytréwniez
sprawe opieki i pomocy dla mtodych
sit naukowych, stwierdzajgc, ze po-
moc ta jest obecnie niedostateczna,
co odbija sie ujemnie na podnosze-
niu kwalifikacji naukowych tych
pracownikéw.

Inz. Ryszard Bartel zwré6cit uwa-
ge, ze przy planowaniu prac nau-
kowo-badawczych trzeba uwzglednié
czas ha studiowanie odpowiedniej
literatury. Przyczyni sie to do zwigk-
szenia wiadomos$ci pracownikéw o-
raz do podniesienia poziomu prac.

Inz. Jan Bursenne nawigzujgc do
wypowiedzi ob. Czarnockiego stwier-
dzit, ze ,techniczny profil Instytutu®
nie jest rzeczga niepokojgca. Na za-
ktadach przemystowych spotykamy
sie z problemami zaréwno technicz-
nymi, jak i ekonomicznymi. Praco-
wnicy naukowi winni przyswaja¢ so-
bie wiadomos$ci z obu tych dziedzin,
ktére sa $SciSle ze sobg powigzane.
Takze samo moéwca nie zgadza sig
z sugestia ob. Czarnockiego, aby
Instytut wspoéilpracowat wytgcznie z
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zaktadami przodujacymi. Istnieje
bowiem potrzeba pomagania niekt6-
rym zakladom, ktére borykajg sie
z trudnos$ciami przy Wykonywaniu
swego planu.

Dyr. Naukowy GIP — dr inz. Zy-
gmunt Zbichorski omoéwit zagadnie-
nia wspoipracy GIP z Zaktadami
Badawczymi. Najlepszym rozwigza-
niem — powiedziat dyr. Zbichorski

— bytoby, aby poszczegodlne dziatly
Instytutu nawigzywaly, bezposredni
kontakt z zaktadami. Wymaga to

jednak zaréwno zwiekszenia liczeb-
nosci pracownikéw, jak i postawie-,
nia na odpowiednim poziomie pracy
poszczeg6lnych dziatbw. Dyi. Zbi-
chorski zwrécit réwniez uwage, ze

samoksztatcenie pracownikéw GIF
jest niedostateczne, Swiadczy o tym
fakt, ze Biblioteka Gtéwnego Insty-
tutu Pracy, ktéra moze sie¢ poszczy-
ci¢ powaznym zbiorem fachowej li-
teratury, nie jest nalezycie wyko-
rzystywana.

Podsumowujac wyniki narady dyr.
Epsztejn stwierdzit, iz zywa dysku-
sja, jak rowniez krytyka i samo-
krytyka w ocenie dziatalnosci GIP
zmobilizuje pracownikéw do pokona-
nia trudnosci w wykonywaniu pla-
nowych zadan Instytutu, zadan tak
bezposrednio zwigzanych z budowag
podstaw socjalizmu w Polsce Ludo-
wej i z walkg narodéw $wiata o
pokdj.

Zaktady badawcze

Zaktad Organizacji Wytwdérczos$ci

Przemystu Hutniczego w Chorzowie

W DNIU 29 sierpnia 1951 roku od-
byto sie w lokalu Zaktadu zebranie
naukowe pracownikéw Zaktadu z u-
dziatem zaproszonych gosci, na kté?
rym inz. Pawet Fatkowski wygtosit
referat pt. ,Organizacja aparatu
dyspozytorskiego, jako 'czynnika za.
pewniajacego wykonanie planu“. Na
wniosek Dyrektora Naczelnego Cen-
tralnego Zarzadu Przemystu Hutni-
czego postanowiono zapozna¢ z za-
tozeniami tego referatu pracownikéw
Centralnego Zarzadu Przemys$lu Hut-
niczeglo.

W DNIU 31 sierpnia biezgcego ro-
ku odbyto sie w Bytomiu zakonhcze-
nie drugiego semestru | kursu ,Za-
trudnienia i Ptacy“ dla robotnikéw
wysunietych na stanowiska kierowni-
cze w resortach gospodarczych. W
akcji szkoleniowej ze strony Zaktadu
wzieto udziat trzech pracownikéw.
Dyrektor szkoty ob. Figa, podkreslit
w swym prafemoéwieniu duzy wkiad
pracy Zaktadu OWPA w szkoleniu
tych nowych kadr naszej inteligencji
technicznej.

Zaktad Organizacji Przedsiebiorstw
Przemystu Rolnego i Spozywczego
w Krakowie

W lipcu 1951 roku Zaktad Orga-
nizacji Pracy w Krakowie zostat
przemianowany na Zaktad Organiza.
cji Przedsigbiorstw Przemystu Rol-
nego i Spozywczego.

Zaktad Organizacji Pracy w Rolnic-
twie w Poznaniu

W warsztacie technicznym Zakta-
du zracjonalizowano kopaczke do
ziemniakéw i sortownik z motor-
kiem, przerobiono réwniez witbczy-
dto i wykonano szereg drobniejszych
pomystéw racjonalizatorskich. Po-
nadto przeprowadzono probe pracy
'snopozbieracza przy koszeniu owsa
\v. majgtku PGR — Naramowice.

Konferencja kierownikoéin
zakladéw badawczych i sze-
fow dziatow
W dniach 20— 21 wrzes$nia biezgce-
go roku odbyla sie konferencja kie-
rownik6w zaktadéw badawczych i
szefow dziatow GIP, na ktérej zio-
zono sprawozdania z realizacji planu
prac naukowo-badawczych w okresie

od 1.1—+31.Vin.1951 roku.

Na konferencji tej Dyrekcja Gtow-
nego Instytutu Pracy podata wytycz-
ne do opracowania projektéw planu
prac naukowo-badawczych na r. 1952.

Rozpowszechnianie metody

inz. Kowalowa

Gtéwny Instytut Pracy przepro-
wadza badania riad zastosowaniem
metody inz. Kowalowa w Zaktadach
Przemystu Wetnianego im. Waryn-
skiego, Zaktadach Przemystu Bawet-
nianego im. Marchlewskiego i Za-
ktadach Przemysiu Bawetnianego
im. Stalina w todzi oraz w przemy-
Sle drzewnym i leSnym, a mianowi-
cie w tartakach: Nawojowa, Rogoéw,
Krzeszowice i w Fabryce Sklejek w
Bydgoszczy.
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STUDIA | MATERIALY GIP

..Studia i Materiaty GIP* zawieraja prace oryginalne i przektady z za-

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

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

1. PROJEKT ORGANIZACJI ZAKLADU OBROBKI METALI | DREW-
NA W SZKOLACH TECHNICZNYCH. — A. Szadziewski inz. — Stron
*2 + 3 tablice. Cena 3 zh

Tematem pracy jest zagadnienie nalezytego wyposazenia war-
sztatéw szkolnych., przygotowanych do badahn naukowych i ¢éwi-
czen praktycznych w tgcznosci z uzyteczna produkcja.

2. ORGANIZACJA TRANSPORTU WEWNATRZFABRYCZNEGO. — Prze-
ktad 1X rozdziatu ksigzki E. Glikman ,Organizacja produkcji w hut-
nictwie“, dotyczacego trahsportu. Tiumaczyt inz. W. Jatowiecki. —
Stron 36 +4 tablice z rysunkami. Cena 3 zh

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

3. ZASADY GOSPODARKI MATERIALOWEJ W ZSRR.— Wedtug ksigz-
ki P. A. Szejn — ,Materialno-techniczeskoje snabzenie maszinostroi-
tielnych zawodéw" i innych zrédet — 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 organizacjg zaopatrzenia przedsiebiorstw
przemystowych ZSRR w surowce i materiaty techniczne.

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

Materialy zebrane w tym zeszycie stanowig wazny przyczynek
przydatny dla technikéw normowania pracy w przemys$le meta-
lowym. Wiele normatywoéw, szczeg6lnie dotyczacych prac recz-
nych, mozna stosowaé 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 wyktadowcow oraz studentéw 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-
cowat inz. Stanistaw Mackiewicz, Stron 57,3 nlb. Cena 6 zt

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

8. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW MECHANICZNYCH | MONTAZO-
WYCH. Przektad V rozdziatlu publikacji ,Maszinostrojenje* tom XIV
Stron 57 + album rysunkéw.

Praca radziecka oparta na bogatym dosSwiadczeniu przemystu
ZSRR.

9. ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKLADACH PRZEMYStLU ME-

TAI*_OWEGO. Inz. Arkadiusz Matecki. Stron 39,9 nlb, 3 tablice. Cena
3 zh

Atxtor zbadal, organizacjg pracy rozdzielni w trzech czotowych

zaktadach przemystowych w Polsce i opart swa prace na dosSwiad-
czeniu tych zaktadow.

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

Zeszyt zawiera zaréwno sam referat autora pod wymienionym

tytuiemg‘ak i dyskusjg nad nim w Instytucie Ekonomiki Akademii
Nqguk ZSRR.

11. ZAGADNIENIE WYDAJNOSCI PRACY W PRZEMYSLE MIESNYM.

Przektad trzech artykutéw z czasopisma ,Miasnaja Industria SSSR“.
Stron 12. Cena 3 zh

Szczegdblnie wazna jest wsré6d omowionych 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-

o Are  kvaTdVnacn Prac naukowych w dziedzinie
ekonomiki (narada w Akademii Nauk ZSRR).

13. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW NARZEDZIOWYCH. Przektad X

rozdziatu publikacji ,Maszynostrojenje* tom XIV. Stron 15, tablic 36
rys. 7. Cena 6 zh

Wszechstronne i treSciwe opracowanie zagadnienia czyni z tej

pracy o charakterze encyklopedycznym podrecznik o przejrzystym
uktadzie tresci.

% i

Cena 5,40 zit



